MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Modern préslégformazo gyartosorok

A szamitastechnikaval vezérelt préslégformazo berendezések a maximalis teljesitmény
elérése érdekében a termékek gyartasat, kezelését és raktarozasat dsszehangolva mii-
kodnek. Gazdasagos termelés csak egyszeriien kiszolgalhato gépkonstrukcidval, gyors és
rugalmas szerszamcserével valésithaté meg. A megbizhato gyartasi hattér tette lehetové,
hogy a kristalyos PP hoformazott, merev poharak hasonl6 termelékenységgel allithatok
el6 a PS-bol késziiltekkel.

Targyszavak: élelmiszer-csomagolas; hoformazas, hoformazo gépek;,
termelési hozam; termékmindség, kristalyos PP.

Az élelmiszerek csomagolasdhoz gyartott miianyag formadarabok anyag- és eléallitasi
koltségei a folyton emelkedd nyersanyagérak kovetkeztében mindinkabb elétérbe keriilnek. A
piaci elvarasoknak megfeleld, egyre bonyolultabb és igényesebb csomagoloeszkozok — poha-
rak és talcék, illetve azok valtozatai — gazdasagos eldallitasa nagy kihivast jelent a miianyag-
feldolgozok szamara, mivel az csak rugalmas gyartasra épiilé hoformazo berendezésekkel és
tapasztalt szakembergardaval valdsulhat meg sikeresen. Kedvezdbb piaci kildtdsokra akkor
van lehetdség, ha a berendezést tokéletes szerszamokkal és megfeleld kiegészitd berendezé-
sekkel is ellatjak.

A koltségek csokkentésének kényszere miatt a csomagoldeszkdzok falvastagsagat mii-
szaki stabilitasi hataruk kozeléig vitték le. Emiatt egy 2 dl-es ivopohar tomege ma minddssze
1,7 g, egy hus csomagolasara szant 17x12 cm-es talca¢ 12—13 g. Az ilyen vékony fali csoma-
goldeszkozoknek azonban valtozatlanul meg kell Orizniiik gaz- €s vizzaro képességiiket, opti-
kai és tapintasi tulajdonsagaikat, egymasra halmozhatdsagukat, ill. kiilonvalaszthatésagukat.

Az utobbi években az eurdpai orszdgokban az €lelmiszer-csomagolast nagymértékben
befolyasolta, hogy megvaltoztak az étkezési szokasok és folyamatosan nétt az egyszemélyes
haztartdsok szama, ami fokozta a félkész- és késztermékek iranti igényeket. Az 0j, viszonylag
nagy vasarloerd kis raforditassal jard, gyors taplalkozasi szokdsai 1j kdvetelmények elé alli-
tottak a miianyag-csomagolasok eldallitoit.

Egy lehetséges ut a ,,legjobb” gyartosor osszeallitasara

Egy feldolgozogép-gyarto tartods sikert akkor érhet el, ha az altala kinalt gépsoroknak
nem csak a kézponti meghatdrozo berendezése, hanem valamennyi egysége egyformén magas
szinvonalon teljesiti a ra haruld feladatot. A Gabler Thermoform GmbH & Co KG (Lii-
beck) ezért gy hatarozott, hogy sajat tizemén beliil csak a h6formazoé gépsor ,,lelkével”, ma-
gaval a héformazo egységgel foglalkozik, a tobbi egységet (formazoszerszam, extruder, a
kivagéas utani hulladék visszadolgozédsara szolgald egységek) kiilsd cégtdl szerzi be. Ilyen



modon elérte, hogy a gépsorokba a piacon kaphato legjobb berendezéseket épithette be. Evek
soran nagyon jo egylittmiikodés alakult ki a partnerek kozott, gyartmanyaik optimalisan 6sz-
szecsiszolodtak. A cég a forméazoszerszamokat pl. mindig a hollandiai Bosch & Sprang cég-
tdl (Sprang-Capelle) vagy a németorszagi Marbach Werkzeugbau-t6l (Heilbronn) vasarolja,
ezeknél viszont a Gabler cég héformazoi lizemelnek, hogy szerszamaikat a legkorszeribb
gépeken probalhassak ki.

A Gabler cég egyik korszerii gépsora a Varius 11, amelyet talcak és nagyméretli poharak

héformazasara ajanlanak. A tobb éves fejlesztés eredménye a

— varidlhatosag (a megrendeld a gyartasi célnak megfelelden valaszthat szalagacélbol
késziilt kombindlt forméazo és kivagd szerszamok sokféle valtozatabol, elkiilonitett
formazo és kivago szerszamokbol és mas megoldasok koziil),

— nagy teljesitményii hajtorendszer (az 56 kW-os szervomotorral elérhetd a vilag leg-
nagyobb, percenként 85-0s litemszama),

— maximalt zarderd (ennek feltétele a hosszu idejli hasznalat utan is tokéletesen pontos
szerszamzaras, ami egyuttal a szerszam élettartamat is szavatolja, tovabba a 850 kN
zarderd valtozatlansédga, ami a kivagds mindségét hatdrozza meg),

— szalagacél kivagoszerszam (stancolo) precizitdsa,

— gyors szerszamcsere (amelyet meniirendszer vezényel le),

— massziv, rezgés- és kopasmentes vazszerkezet (amelyhez acélontvény valt be),
takarékos energiafelhasznadlas (mérsékelt levegdigény, jo hatasfoku flités).

A Gabler cég poharak héformazasara kifejlesztett M92/M93 berendezését is a fenti el-

vek szerint alakitotta ki. Ezen a gépsoron 45-fészkes szerszdmmal naponta kétmilli6 1,7 g-os
poharat lehet eléallitani.

Harmadik generacios héformazo berendezések

A hoéformazott csomagoldeszkdzok mindsége fiigg az alkalmazott technologiatol. A
préslégformazaskor a felmelegitett foliat elonyujtjak, majd nyomas alatti levegdvel adjak meg
végso alakjat. A formadarabot ugyanebben az iitemben ki is stancoljdk a foliabol. Ezaltal
megakadalyozzéak, hogy kivagasi hulladék maradjon a széleknél.

Az Illig GmbH & Co. KG RDK 54 és RDK 80 jelzésti gépsorai kielégitik a legmaga-
sabb piaci kt')vetelményeket egyszerﬁen kezelhetc’ik és optimélisan kihasznalhatok, ezért mar

A j6 mindségli csomagoloeszkdzok gyartasanak egyik alapfeltétele, hogy a formazo- és
a kivagoasztalok kellben merevek és kelloen parhuzamosak legyenek. A konydkemel6t, az
asztalokat és a megvezetd oszlopokat maximalis zard- és stancolderdre tervezték. A szervo-
motorbodl szarmazo erdt kettds konyokemeld kozvetiti az asztalnak. Hogy a formézoasztalt
megvezetd oszlopokat megkiméljék a nyirderdktol, a motor erejét kozvetleniil a ketts ko-
nyokemeld kdzponti csukldjaba vezetik. A pontosan meghatdrozott sebességprofil kdvetkez-
tében a maximalis erd pontosan a kivagaskor 1ép fel. Az asztal utjat és sebességét 10 kiilonbo-
z0 program segitségével sokféle valtozatban lehet bedllitani. Az elonyujtast végzd bélyeg €s
az asztal mozgasat finoman Osszehangoljak. Ennek eredménye a termék oldalfalanal az
egyenletes vastagsageloszlds, ami alapfeltétele a vékonyabb folia feldolgozhatésaganak. A
szerszam hiitott lefogdszerkezete biztositja a tokéletesen pontos és sik hegesztési peremeket a
teljes hegesztési feliileten. Uj formazoprogramok és a berendezésbe épitett kiegészitd elemek
teszik lehetdvé tulnyomasos levegdvel vagy vakuummal a bonyolult formak kialakitasat.
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Az iitemszam csak akkor novelhetd, ha a mar ismert ,,szamitogéppel segitett alapbealli-
tassal” jo mindségli terméket allitanak eld. Az ehhez bedllitott paraméterek és folyamatidok
olyan mértékben optimalhatok, hogy kontrollalt tullépések lehetségesek. A szamitdogépes el-
lendrzés ugyanis 0sszehangolja a részegységek munkajat és a hdformazasi folyamat megval-
toztatasa nélkiil meghatarozza a gép optimalis mikodését. Ezaltal megroviditheto az iitemido
a termék mindségének romlasa nélkiil. Az 0j programszerkezet révén célzottan javithato a
teljesitmény, a termékmindség vagy a gyartas biztonsaga. A formazas, a kivagas, az Osszera-
kas (rakatolds) bonyolult folyamatai miatt ) vezérléstechnikat fejlesztenek ki, amelyben sza-
mos egyedi meghajtast fognak szabalyozni és optimalni.

Az ugyancsak frissen kifejlesztett kezeldfeliilet célzottan vezeti a gép miikodtetdjét az
egyes optimalizalasi fazisokon keresztiil. A teljesitményt meghatirozé paraméterek a forma-
zoprogramnak megfelelden automatikusan jonnek eld és jelzik, hogy milyen hatast fejtenek
ki. A kezelofeliilet konnyen attekinthetd, egyszerti €s vilagos meniiszerkezete segit elkeriilni a
hibés bedllitasbol eredd gondokat. Valamennyi paraméter €és folyamat kezdo- €s végpontjat, a
nyomas, a vakuum abszolut értékét meghatarozza ¢s dokumentélja a rendszer.

A nagyobb terhelés és az asztal nagyobb zardsebessége miatt az asztalt mozgatd orso
¢lettartama csokkenhet. Ezért egy uj hajtorendszerben meredekebb gyorsitorampakat, azaz
rovidebb gyorsitd- ¢és fékezdfazisokat alkalmaznak. Az alkalmazott kozegeket, a formazole-
vegot és a hiitokozeget nem csak a szerszamhoz képest, hanem a gép mentén is szimmetriku-
san kell vezetni. Ezt Gigy oldottdk meg, hogy a vakuum- és levegdszelepet kozvetleniil a for-
mazdallomasra szerelték. A rakatolast a gyartassal ugyancsak a vezérlérendszer hangolja 6sz-
sze.

A vezérlésbe beépitett atszereld program egyszeriivé €s gyorssa teszi a szerszameserét,
amely csak néhany 1épésbdl all. A foliatovabbitas automatikusan all be az 0j foliaszélességre.
A kivagd ¢és a rakatolod berendezés is automatikusan foglalja el uj helyét a formazé allomas-
nal. A forméazo szerszamot komplett egységcsomagban cserélik. A szalagacél kivago-
szerszamot, a stanc-ellendarabot, a rakatoloegységet gyorsbefogéd szerkezettel rogzitik. Uj
szereldelv szellemében a formazoszerszam also €s felsd részét szintenként szerelGkeretbe fog-
lalva emelik be.

A formazé- és kivagoberendezések modularis felépitése szamos egyedi Osszedllitast tesz
lehetévé. A berendezés kiegészithetd elomelegitd hengerrel és hulladékdaraloval.

A hoformazott PP poharak versenye a PS poharakkal

A héformazashoz Nyugat-Eurdpaban 2000-2005 kozott a korabbi évekhez képest 30%-
kal tobb PP-t hasznaltak fel. A modern szerszamtechnikat alkalmazé préslégformazasi techno-
l6gidnak és az igényekhez igazodd kovetdberendezéseknek kdszonhetéen a PP poharak gyar-
tasa ma mar a PS poharakhoz hasonlé termelékenységgel végezhetd. A pohargyartas az egyre
nagyobb termelékenység és a merevebb tipusok iranyaba fejlodik.

A PP feldolgozasa részlegesen kristalyos szerkezete és viszonylag magas lagyulési ho-
mérséklet-tartomanya (160 °C kornyezetében) kovetkeztében sokkal tobb energiat igényel,
mint az amorf PS. Ezenkiviil figyelembe kell venni, hogy a PP ,.feldolgozasi ablaka” sziikebb,
mint a PS-¢.

Emiatt a pohargyart6 préslégformazéd gépek legujabb tipusait a korabbiak kiegészitése-
ként négy flitési fokozatbol allo eldfiito egységgel is felszerelték, amely kiegésziti az 6t egy-
ségbol felépiild fo futést. Pontos homérséklet-szabalyozas, a flit6zonak egyenkénti szabalyo-
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zasa, a teljes feliilet h6fokszabalyozéasa ¢€s integralt keresztiranyu fiités jellemzi a héformazo
berendezést, kiilonosen PP feldolgozasanal. A PP folia felmelegitésekor nagy figyelmet kel-
lett forditani a folia feszitésére, mivel a PP hotdaguldasa a polisztiroléndl nagyobb. A PP folia
megfeleld megfeszitése, valamint a szélesség beallitasa csak kivald mindségli gépen lehetsé-
ges. A PP f6lia tovabbitasa nagyobb huzderdt igényel, ezért a szallitorendszernek kopasallo
anyagbol kell késziilnie, és a mozgd alkatrészek lizem kdzben folyamatosan kenést igényel-
nek. Valamennyi poharforméazo gép lelke a formézoasztal, amelyet 6t fokozati szervomotoros
meghajtassal lattak el. A PP héformazasahoz biztositott tobbletenergia elvezetését 6t, egyen-
ként beallithatd hiitokor (cirkulald) felszerelésével oldottak meg.

A PP poharak gyartasakor is egyértelmiien a héformazé berendezés termelékenységé-
nek novelése volt a cél. A Kiefel AG (Freilassing) a pohargyartas szinvonalanak emeléséhez
a stiritett levegdvel miikodé K7R és KTR 5 markajelii formazogépekkel jelent meg a piacon.
Megkozelitben azonos teljesitményt értek el PP-bol ¢és PS-bol gyartott poharak
héformazasanal. A KTR 5 tipusu préslégformazo géppel 775 mm maximalis PP foliaszélesség
esetén 45/min titemszamot sikeriilt elérni gyors €s egyszertien kivitelezhetd szerszadmcserével.
A gépet a forgd ¢s fordithatd kezeldpulton keresztiil szabalyozastechnikaval vezérlik. A jo
poharforméazo szerszam jellemzoi: optimalis hiités, kdzvetlen alsohiitéssel, vakuum a forma-
zasnal és a kidobasnal, plazmaval nitridalt vagoélek és haromszoros vezetés.
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Roviden...

PUR rendszerhazat vasarolt a Bayer Material Science
Csehorszagban

Baysystems Central Europe néven mitkodik a BMS altal a TP Holdingtol meg-
vasarolt cseh Brahe a. s. PUR rendszerhdz. Erdsségiik a PUR kemény habok gyarta-
sdhoz sziikséges recepturdk, anyagok forgalmazasa Kozép- és Kelet-Europaban. Eze-
ket a rendszereket elsdsorban hiitdberendezések és forroviztarolok hdszigetelésére al-
kalmazzak.

K-Zeitung, 38. k. 19. sz. 2007. p. 4. O.S.
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