MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Fuvoformazas: ujdonsagok és energiacsokkentés

Az extrazios fuvas energiafelhasznalasat sokféle modon lehet csokkenteni, sokszor olya-
nokkal is, amelyekre a feldolgozé nem is gondol. A frécesfavo gépek kozoétt megjelentek
a teljesen elektromos berendezések, amelyekkel tisztatérben is lehet dolgozni.

Targyszavak: fuvoformazas, frocesfuvas, energiacsokkentés, fuvogépek,
autoipar; csomagolas.

Extruzios favas: az energiakoltségek csokkentése

A miiszaki termékek és flakonok gyartdsdban egyre népszeriibb az extruzios fu-
vas. A gyartési koltségekbdl jelentds részt tesz ki a gép €s a kiegészitdk energiakoltsé-
ge. Az energiafelhasznélas hatékonysaga kulcsfontossagli tényez6 a gazdasagos terme-
lésben, €s ehhez ismerni kell a felhasznalas megoszlasat (1. abra).
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1. abra Az energiafelhasznélds megoszlasa a fivasban

A favogépek 16 energiafelhasznédldja az extruder, a teljes energiafogyasztas 40%-
aval. Az alapgép tipusa, a vezérldegység mindsége kihat a miikddés hatékonysagara és
a mikodesi koltségek csokkentéseére. Az egyszerlibb vezérld felujitasa vagy cseréje
anyagilag is megtériil.

Az energiafelhasznalés a fuvasban nagymértékben fiigg a ciklusid6tél. A koltsé-
gek csokkenthetdk folyamatoptimalizalassal, ami javitja a hatékonysagot és mas tertii-
leteken is mérsékli a kiadasokat. Tippek az energiafelhasznélas csokkentésére:



— a szabalyozott, pontos ¢és kisebb falvastagsag és tomld/eléformahossz javitja
az energiafelhasznélas hatékonysagat és csokkenti az anyagigényt,

— a hatékony ¢és szabalyozott folyamatoptimalizalas anyagilag gyorsan megtériil.
A favogépek kiilsé energiafelvétele (amely féleg mechanikailag 1étrehozott)
viszonylag kicsi, ugyanakkor a henger fiitdelemeinek hdatadasdnak a lehetd
legnagyobbnak kell lennie, amit a flitdelemek henger mentén torténd egyenle-
tes elhelyezeésével €s jol vezetd fem alkatrészek beépitésével lehet segiteni. A
gép homérsékletét azon a minimalis szinten kell tartani, ahol a polimer még
hatékonyan feldolgozhato,

— megfontoland6 az extruderhenger esetleges hdszigetelése,

— a futéelemeket és a hiitdventillatorokat ki kell kapcsolni, ha nincs gyartas.

A terméktdl és a tervezéstdl fliggden, a tomld eléforma tomege akar 40%-kal
is tobb lehet, mint a végterméké. A sorjakat ujra fel lehet dolgozni, de a gydrtasra for-
ditott energia elvész. Ezenkiviil az Ojrafeldolgozas is pénzbe keriil, és ez csokkenti a
feldolgozas hatékonysagat, még akkor is, ha az anyagot sikeriil ujrahasznositani. Tip-
pek:

— javitani kell a toml6 és a végtermék méretének szabalyozasat,

— a visszaadagolhato daradlék mennyiségét kisérletekkel kell megallapitani, keve-
sebb, mint 10%-t6] kozel 80%-ig kell valtoztatni. A mddositdsok azonnali ki-
adascsokkentéssel jarhatnak.

A sorja daraléasat célszerti gyartason kiviil (off-line) és ¢jszaka végezni az ener-

giakoltségek csokkentése miatt. A dardld liresjaratban energiat és pénzt fogyaszt.

Ha egy berendezés hosszu 1dén keresztiil dolgozik, akkor az extrudert nem, de a
hidraulikarendszert idonként célszerii lekapcsolni, igy is jelentds energiat takarithatunk
meg. Az energiaveszteség csokkenthetd, ha az lizemsziinetben a flit6- és hiitdelemeket
1s kikapcsoljuk. A beinditasi miiveletekhez az energiat a lehetd legjobb (és legkésdbbi)
idépontban kell biztositani (pl. fiitdelemek, hidraulika, és végiil az extrudermeghajto).
Leallitaskor a legtobb energiat fogyaszto részegyseégeket a lehetd leghamarabb le kell
kapcsolni. Tipp:

— az inditést és a leallitast ugy kell végrehajtani, hogy energiat és id6t takaritson

meg.

A toml6 el6forma formazasat teljesen be kell fejezni, miel6tt a kiilso feliilete le-
hiil és elnyeri végso texturajat. Ez atmenetileg nagy stritett levegd sziikséglettel jar. A
favashoz hasznalt levegd nyomadsat tigy kell bedllitani, hogy elegendd legyen a tomld
formazasahoz, és azutan olyan szintre csokkenteni, hogy a levegd a tomldt a szerszam
feliiletéhez nyomja. Tippek:

— tilnyomads alkalmazdsa a fivashoz. A nyomés csokkentése a még sziikséges
minimalis szintre. A lehetd legkisebb nyomascsokkentés is jelentds energia-
megtakaritassal jarhat,

— nyomastarolok beiktatdsanak megvizsgaldsa a nagy atmeneti levegdsziikség-
lethez, a nagynyomast levegd allando hasznalata helyett.

Az extrudalas soran bevitt hdmennyiség legnagyobb részét el kell tavolitani, mie-

16tt a termék kikeriil a szerszambol. A termék hiilési ideje altalaban fele a ciklusido-



nek, igy az dmledék-hdmérséklet csokkentése energiat takarit meg flitéskor és hiités-
kor, mivel csokken a ciklusidd. Tipp:

— az optimalis bedllitdsok folyamatos alkalmazasa.

A hiitérendszer — miikodése koézben — szintén nagy mennyiségli energiat fo-
gyaszt. A viz hatékonyabb hiitdkézeg a levegdnél, ugyanakkor a vizben 1évo 1égbubo-
rékok csokkentik a hiités hatdsfokat. Tipp:

— a hiitérendszer szigetelése, 1égtelenitése €s tilnyomas ald helyezése.

A hiités akkor a leghatékonyabb, ha jo az érintkezés a tomld €s a szerszdm ko-
zOtt, ugyanakkor ezt a lehetd legkisebb fuvasi nyomassal kell fenntartani a hiitési fa-
zisban.

A szerszamzarashoz a hidraulikarendszert az igényeknek megfeleléen (fuvonyo-
mas x érintkezd szerszamfeliilet) kell kialakitani, csokkentve az energiasziikséglet, a
hidraulikaolajat pedig rendszeresen légteleniteni kell, hogy javuljon a hatasfok. A hid-
raulikafolyadékot alland6 hdmeérsékleten kell tartani, hogy jobb legyen a folyamatsza-
balyozas €s hosszabb az olaj €lettartama. Tipp:

— sokan hiitott vizet hasznédlnak a szerszdmhiitéshez, ami a hidraulikaolajat is
hiiti. Igy az olaj tal hideg lesz és gyorsan valtozik a viszkozitasa, ami szaba-
lyozasi és mindsegi problémakat okozhat. Ezért ellendrizni kell a hidraulika-
olaj hdmérsékletét az optimalis miitkodés érdekében.

Fuvogépek az NPE vasaron

Az NPE 2006 kiallitadson megjelentek a nagy fuvogép-gyartod cégek is, bemutatva
ujdonsagaikat. Az Uniloy Milacron 1j, tobbrétegii flakonok gyartasara alkalmas fuvo-
berendezésével a novelt eltarthatésaga tejtermék-csomagolasok piacat célozta meg. Az
egyadagos tejitalok teriiletén a nagy gépgyartok igen aktivak, foleg Eszak-Ame-
rikaban. A Bekum és a SIG Corpoplast is bemutatta az erre a teriiletre szant 1) fej-
lesztéseit a kiallitason.

Az egyadagos tejespalackok eladasa, f8leg az iskolai programoknak kdszonhetd-
en, az elmult 4-5 évben folyamatosan nétt, ahogy az iskoldkban abbahagytak az iidit6-
italok arusitasat és attértek az egészségesebb termékekre. A tejlizemek is egyre na-
gyobb érdeklddést mutatnak a sajat palackgyartasi lehetdségek irant.

Az NPE vasaron az Uniloy bemutatta (j vakuumos fivoberendezését is, amelyet
elsésorban az autdiparban hasznalnak bonyolult geometriaji termékek gyartasara, de
mar felfedezték maguknak a fogyasztasi cikkeket és a jatékokat gyartd cégek is.

A német SIG Corpoplast a favoformazas két legnagyobb koltségtényezoi kozott
emliti az alapanyagot (szerintiik a termék aranak 80%-a) és a fivashoz hasznalt siiritett
levegbt (2. abra). Az Uniloy-hoz hasonloan Ugy latjak, hogy a palackokndl a koncep-
cio kidolgozasatol a tervezésen dat a fuvasig, amely magaban foglalja a szerszamozdst
is, a gyartas a mianyag-feldolgozoktol egyre inkabb dtkeriil a palackozo iizemekbe,
ami a gépgyartok részérol tobb miiszaki tamogatast igényel.

A berendezések fuvasi nyomdasa 35-40 bar-r6l 21 bar-ra csokkent. A SIG 1j
Series 3 Blomax favogépeinél pedig mar egyaltalan nincs sziikség levegdre a nyujtas-



hoz. A mechanikus ny0jtdsnal un. bilitykds rudakat (cam-actuated rods) hasznalnak,
ami biztositja a reprodukalhatosagot €s a maximalis tomegcsokkentés lehetdségét.
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2. dbra Egy atlagos 0,5 literes palack gyartasi koltségeinek megoszlasa

A cég szintén ) Airback rendszere, a mechanikus nyujtast megeldézden, az
eléfuvasi fazisban hasznalt 4-5 bar nyomasu levegét 100%-ban ujrahasznositja. Becs-
l1éseik alapjan egy nyujtva-fuvo berendezés teljes energiafogyasztisanak a felét a
kompresszor hasznalja fel, igy a levegd mennyiségének és nyomdasanak csokkentése
azonnali koltségmegtakaritassal jar.

A Mag-Plastic Machinery szerint az eléforma megfeleld kialakitasa és orienta-
cigja, valamint a palack szelektiv Gjramelegitése noveli a termék szilardsagat, ahol
sziikséges, illetve nem kell nyakgyfiriiket hasznalni. igy pl. a borok csomagolasaban az
tiveg helyettesithetd a PET-tel.

A kiallitdson bemutatott, teljesen hidraulikus, linearis, két allomashelyes, két
szerszamos, Ujramelegitdvel felszerelt SSB-02 berendezés a fiivast megeldzden csak az
eléforma két oldaldval kozol hét, optimalizalva ezzel a falvastagsag-eloszlast. Betoltés
utan az eléformék forogva haladnak tovabb a szalliton, amig elérnek két magneshez,
amelyek a flitdzona eldtt megallitjak ezt a mozgast. A fiitdzonaban csak ket fiiggdleges
fitéelem van, igy a palack eliilsd €és hatso részen tobb anyag lehet, ami noveli a terve-
z¢€si szabadsagot.

A Nissei ASB uj froccsontott eléformabol nyujtva-favo (ISBM) berendezést mu-
tatott be. Az elektromos meghajtast gép tisztatérben is hasznalhat6. A cég célja, hogy
még 2007-ben kereskedelmi forgalomba hozza ezeket a berendezéseket. Ehhez India-
ban novelik a gyartokapacitasukat.



A Nissei szintén ezen a vasaron debiitalt az egy alloméashelyes, in-line, Kinaban
gyartott nyujtva-fuvo berendezésével, amely — tobbek kozott — a Sidel és a Sipa ol-
csobb berendezéseinek versenytarsa lehet.

Az olasz Meccanoplastica a teljesen elektromos JET60 (60 tonnas froccsegység)
froccstuvogéppel jelentkezett. A harom allomdashelyes €s 8 szerszdmos berendezéssel
oranként 2300 db 4 g-os és 30 ml-es polipropilénpalack gyarthato. A gép atlag 8 kW/h
energiat fogyaszt, ami 0,87 kW/kg-nak felel meg.

Az amerikai Jackson Machinery uj, in-line, nagy lokethosszi berendezése a
VersaMatic 415 névre hallgat. Jellemzdje a gépen beliili kidoboszerkezet, a szivargas-
érzékelés és a sorjaeltavolitds. A proporciondlis hidraulikdval 10%-kal jobb energia-
hasznositas érhetd el, mig a fiiggdleges extruderrel 30%-kal csokken a gép helyigénye.

A szerszam zaroereje 8—12 t.
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