Mdanyagtermékek minéségingadozasanak lehetséges okai

A mai modern froccsontdgépek a mikroprocesszoros szabalyzas segitségével nagy pontossaggal gondoskodnak a beallitott
értékek betartasarol, ugymint hdmérsékletek, utak, idok, sebességek, nyomasok/erdk. Hidba a nagyfoku reprodukald képesség,
minden milanyagtermékgyarto talalkozott mar olyan problémaval, hogy folyamatos gyartas soran a technologian nem
valtoztatva a termék esztétikaja, méretei vagy egyéb tulajdonsagai valtoznak.

Ilyenkor érdemes a ,,kalyhatol” kiindulva sorra venni a lehetséges okokat:

e Alapanyag/granulatum
= LOT Nr. valtozasa
=  Anyagviszkozitas valtozasa
=  Szemcsenagysag szoras (granulatum, daralék, egyéb adalék)
= Kiilonbdz6 szarazsagi fok
= Tulszaritas miatti adalék migracio okozta tapadas

e Froccsonto szerszam

= Elhasznalodas, karbantartasi problémak

= Levegdzteto rések eltomodése

=  Forrocsatorna problémai (pl. eltdémddés, beégés)

=  Formaiiregek hdmérsékletének fokozatos valtozasa a hdegyensily felbomlasdhoz vezet
e Froccsontogép

= Géphibak

= Fitétestek meghibasodasa

= Olaj tomitések

= Szerszamzaro6 egységnél a mozgo alkatrészek megszorulasa

=  Froccscsigacsucsnal 1évo zarogyiirii nyitasanak/zarasanak ingadozasa
e Technologia

= Durva (favago) technolégiai beallitas

= Az indul6 technologia utani 6mledék hdegyensuly valtozasok
e Egyéb okok

= Valamelyik periféria meghibasodasa
- Temperal6 késziilék)
- Gravimetrikus/volumetrikus adagold
- Garatszaritd
- Véakuumos felhordd
. Fegyelmezetlen munkavégzeés
- anyageldkészitésnél,
- perifériak kezelésénél,
- ciklus id6t befolyasolé munkavégzésekkor.
Szamtalan oka lehet tehat a mindségingadozasnak, melyek kiilon-kiilon is megérdemelnének részletes kifejtéseket,
vizsgélatokat. Mivel sok esetben az ellendrzések soran fizikai hibaokot nem lehet megéllapitani, a mindségtabla -ha jol van
beallitva- értékeinél az anyagparna ingadozast érdemes tanulmanyozni. Az anyagparna ingadozas pontosabb megértéséhez
ismerniink kell az 6mledékkészitést és tomoritd nyomast befolyasold elemek miikddési mechanizmusat, folyamatait.

e Froccscsigacsucsnal 1évo zarogyiriu nyitasanak/zarasanak mechanizmusa
Az adagolaskor az elére aramlé 6mledék elérefelé mozditja a cstiszogytirlit, és alatta atbtijva keriil az fivoka mogotti térbe. A
froccsontés megkezdésekor a csigadugattyl némi elmozduldsa utan lezarja az dmledék hatra torténd dramlasat.
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1. ABRA VISSZAARAMLAS GATLO
FORRAS : STORKER KFT.

Az adagutat és az atkapcsolasi poziciot a froccsontdgépek, hala a digitalis utjeladoknak, nagy pontossaggal betartjak. Mégis
stirtin tapasztalhato a maradék anyagparna ingadozas (a csiga pozicidja az utdnyomas lejartakor), amely elvileg azt jelenti hogy
ugyanabba a szerszamba eltéré mennyiségi, eltérd tomegl, eltérd tomoritésti omledéket juttatunk at.



Egy @50-mm-es henger esetén idealis esetben 2D loketet, vagyis 100 mm adagot hasznalunk. A ~0,5 mm anyagparna valtozas,
amely csak 0,5%-ot jelent, elvileg 1 cm?® ingadozast okozhat. Amennyiben ezt a darab tomege is mutatja, akkor jelenti
ugyanabba az iiregbe tobb vagy kevesebb anyagot juttatunk be, ami megvaltoztatja majd az iireg tomoritését, a befagyott
fesziiltségeket, zsugoroddsokat vagyis a termék méreteit.

1. TABLAZAT
10 mm-es anyagparnanal
Csiga @ Anyagparna Csiga @ Anyagparna Csiga @ Anyagparna
(mm) (cm3) (mm) (cm3) (mm) (cm3)
18 2,5 40 12,6 70 38,5
20 3,1 45 15,9 75 44,2
25 4,9 50 19,6 80 50,2
30 7,1 55 23,7 85 56,7
35 9,6 60 28,3 90 63,6
40 12,6 70 38,5 100 78,5
Lehetséges okok:

= Cslszo/zarogyiirii nem nyitott ki teljesen, s igy nagyobb nyirast kap az anyag.

= Eltéré mértékl tomoritéssel késziilt el kovetkezdleg befroccsendd adag.

=  Dekompresszid utdn, a froccsontés megkezdésekor eltéré dmledéknyomas volt.

= A csiga eléremozgas kezdetén, kiillonb6z0 mennyiségii anyag dramlik hatrafelé, miel6tt a gytira lezar.

= (Csiga és/vagy hengerkopas miatt résvisszaaramlasok 1épnek fel.

= A fuvokénal vagy a forrdcsatorna rendszerben ,,lebegd” idegen anyag akadalyozza az aramlast, amely a
frocesontés kozben ingadozo froccsnyomast okoz.

¢ A hagyomanyos csigacsicsoknal a szerszamkitdltés reprodukalé képessége ingadozhat. Mivel nem direkt médon
torténik a szelepzaras, a froccsontés kezdetekor a cstiszogyliri még nyitott allapotban van. Ahogy a zarogytrt kopik, a
zaras csak egyre nagyobb nyomadsok esetén kovetkezik be. A teljes zarasdig az dmledék hatrafelé is aramlik, (lasd 2 ébra) ,
nem veszi figyelembe az alabbi esetleges viszkozitast is modosito valtozasokat:
=  valtoz6 anyag batch, valtozo nedvességtartalom,
= tartozkodasi id6tdl is fliggd omledék hémeérséklet,
= forrocsatorna homérséklet,
= szerszam hOomérséklet,
= froccsdntési paraméterek,
froccssebesség,
torlonyomas,
csiga visszaszivas.

2. ABRA VISSZAARAMLAS A FROCCSONTES KEZDETEKOR FORRAS FANUC ROBOSHOT

i

3. ABRA HAGYOMANYOS CSIGACSUCSOK GYURUS, GOLYOS FORRAS : SUMITOMO (SHI) DEMAG

Az emlitett problémat felismerve a froccsontégép gyartok kiilonféle megoldasokat javasolnak az ingadozas csdkkentésére.
Egyrészt a kiillonbozo csigacsucs kialakitdsokkal, masrészt a froccsontési folyamatot irdnyitd szoftverekkel segitik a
felhasznalokat. Az alabbiakban harom gépgyartd csigacsucs kialakitasat illetve opciondlisan megrendelhetd szoftvere keriil
bemutatasra. (Nem termék bemutatoként szanom azok ismertetését. A legtébb gépgyadrtonak is van/vannak megoldasi
Javaslatuka problémara, de toliik kérésem ellenére sem kaptam anyagot, felhatalmazast azok ismertetésére.)



Sumitomo(SHI) Demag Plastics Machinery

Az activeLock (3. abra) zarhato csigacstcsot javasolja
(Az abra bal oldalan zart, jobb oldalon nyitott allapotban.)
Eloénye a zart allapot a teljes froccsontés alatt.
Ellendrzott, aktiv zaras meghatarozott modon

a csavar visszafelé forgatasaval,

meghatdrozott forgési sebesség,

meghatéarozott forgési szog,

kontrolalt mozgasi ido.
Kisebb mértéki fliggés a normal folyamatvaltozastol 4. ABRA AKTIiVE LOCK FORRAS : SUMITOMO (SHI) DEMAG
Nagy ismétlési pontossag, magasabb folyamatstabilitas
Megkozelitéleg 50% adagingadozas csokkenés

A froccsontési folyamat szabalyozhatosagat tovabb javitja az aktivFlowBalance programjaval azaltal, hogy kompenzalja az
iregek kiillonb6z6 nyomasi kdriilményeit egyenletes és optimalis nyomasarannyal s igy elkeriili a hianyos vagy taltoltott
iiregek kialakulasat. Az activeLock ¢és activeFlowBalance egylittes hasznalata esetén alapanyagtol fiiggden a termék
tomegének ingadozasa 50-80% -al csokken Sumito (SHI) Demag mérései alapjan.

ENGEL Austria GmbH, Magyarorszagon legtobb eladott froccsontdgép gyartdja

o Feladattol fiiggéen kiilonboz6 csigacsucsokat javasol

5. ABRA ENGEL TOR10, FORRAS: ENGEL 6. ABRA ENGEL CLR12, FORRAS: ENGEL

A TOR 10-es csigacstics megoldast (4 abra) javasolja nagy atmérdjii plasztikald hengerek esetén, és/ha a dekompresszio utan
jelentds nyomaseltérések fordulhatnak el a csigacsucs és a fuvoka kozti dmledékben.

Tobb golyos visszacsapd CLR12 (5 abra) szelepet javasol a viztiszta vagy transzparens termékeknél, ahol kezdeti alacsony
froccssebességgel kell inditani a kitdltést.

Az SMR csigacsuccsal (6 abra) lehet a tomegingadozast legjobban lecsdkkenteni, ez a megoldas az adagolas végén a csigat
ellenkezd irdnyban forgatva kényszer zarassal zarja a szelepet még a froccsontés megkezdése elott.
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7. ABRA ENGEL SMR13 CSIGACSUCS, FORRAS: ENGEL

e Szoftweresen az ,,iQ weight-control” Kiegészitést javasoljak

A vezérlés a frocesontott mennyiség térfogatat, az anyag viszkozitasanak valtozasat, illetve a froccsnyomasgorbe valtozasait
figyelembe véve korrigalja a froccsontést, a szerszamkitoltési folyamatot. Ennek hasznalatakor mindegy, hogy ttra vagy
froccsnyomasra allitjak be az utonyomasra (V-P) torténd atvaltast, a nyomasprofilt a vezérlés megfelelden korrigélja.

A két lehet6ség alkalmazasaval a hagyomanyos megoldasokkal elérhet6 0,3%-o0s tomegingadozas 0,1% ala csokkenthetd.

FANUC ROBOSHOT EUROPE GMBH gépgyarté

A Fanuc Roboshot gépeknél a CNC vezérlésnek és a szervorendszerek az alabbi kiegészitdkkel a folyamatos plasztifikalas
ellendrzést teszik lehetévé. fgy biztositva az omledék froccshengerben torténé viszkozitas valtozasanak észlelését,
-bekapcsoldsuk esetén- automatikus korrekciok elvégzését.

e Al Metering vezérlé

A kiilonb6zd nedvességi tartalom és az jra hasznositott anyag viszkozitasvaltozasainak ellensulyozésa érdekében ez a funkciod
sebességszabalyozas helyett nyomatékszabdlyozast hasznal az 6mledék készités¢hez. Ez a csiga valtozo forgasi sebességét
eredményezi az adagolaskor.

e Precise Metering 2+3
A Precise Metering (7-es abra) az adagoléas végén a csiga ellenkez6 iranyu forgatdsa kozben torténd hatramozdulasaval
biztositja (kiegyenlitddik a nyomas a zarogyiri eldtt €s utan) a cstuszogylrli zarasat és az dmledék dekompressziojat és igy



jelentdsen javul a folyamat vezérelhetésége. A dmledékkészités utan ellenérzi az anyagmennyiséget, a froccsontés soran az
automatikus froccsontésrél utdbnyomasra valtas (V-P atkapcsolés) €s a dekompresszié beallitasat.

A hagyomanyos csigacsticsokkal elérhetd tomegingadozas 70-90%-al kisebb lehet az alkalmazéasukkal.
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8. ABRA FANUC PRECISE METERING BEALLITASI LEHETOSEGEI, FORRAS FANUC ROBOSHOT

e Al Backflow Monitor

A frocesontés soran grafikusan megjeleniti a csiga és a zarogyiirii pontos helyzetét, ezaltal figyelemmel kovethetd az anyag-
visszaaramlas mértéke, szorasa a befroccsontés kezdetekor. Nagy szoras esetén a technologiai paraméterek feliilvizsgalataval/
modositasaval a visszadramlds mértékének stabilizalasat megkonnyiti. Kovetkeztetések vonhatdk le a csigacsucs elemeinek
allapotarol, kopasarol igy kiszerelés nélkiil is vizsgalhato az esetleges csere sziikségessége.
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9. ABRA BACKFLOW MONITOR FORRAS FANUC ROBOSHOT

Sajnos Magyarorszagon még kevés tizemben, kevés froccsontdgépnél allnak rendelkezésre a fenn emlitett technikak, kevés gép
rendelkezik az opcioként megrendelhetd kiegészitd vezérlésekkel. A hagyomanyos csigacsucsoknal a jol beallitott feliigyletek
(gép, szerszam, mindség) koziil a mindségfeliigyelettel tudunk a legtobb, legjobb kdvetkeztetést levonni probléma esetén. Sok
iizemben tapaszthat6 a beallitok/technoldgusok illetve a karbantartok kozt vita a csigacsucs megfeleld vagy nem megfelel6
zarasarol, bizonytalan miikodéskor annak okarol: technologiai vagy mechanikai oka (sériilés, kopas) van. Ennek
megallapitasara az alabbi ellendrzések elvégzése a javasolt.

Zarogyirii/csuszogyiri ellendrzése

Amennyiben gyartas soran barmely ingadozas —méret, tdmeg, esztétika- fellép, és az anyag, szerszam, technologia
ellenérzések utan géphibara gyanakszanak, az alabbi ellenérzések elvégzése javasolt:

o A fuvoka és szerszamfelfekvése megfelel6-e?

e A fuvodka és a szerszam bedmld geometriaja megfeleld e?

Felfekvo radiuszok? (fivokanak, mind a radiuszanak mind az atméréjének 0,5 mme-el kell kisebbnek lennie, mint a
bedmlo persely csatlakoz6 mérete.)

Froccsegység 0 pontja, raszoritod erd beallitasa megfelel6-e?

e A visszacsapo szelepként funkcional6 csiszé/zarogylirit mikodése megfelelo-e?

o A képerny6s froccsontd gépeknél a mindségtabla behivasaval az anyagparna nagysaga és/vagy a froccsontési ido és
froccsnyomas ellendrzésével.

o  Iddsebb gépeknél 10 db froccsontés valtozatlan paraméterek mellett szabadba, illetve szerszdmba. A komplett
kifroccsontés (darab(ok), angus) 0,05 gr-os mérleggel valod lemérése.

e

60%-os adagnal)
= kiszerelés nélkiil
e hidegcsatornas kemény milanyag (PMMA, PBT, stb.) esetén
¢ froccsontés utan a szerszam kinyitasa el6tt kézi tizemmodban feladagolni €s froccsonteni



» némi elmozdulas utan (a kitagult mianyag komprimalasa utan) amikor felépiil a megengedett
froccsnyomas, a csiganak meg kell allnia, amennyiben lassan de elmozdul elére vagy
= acsuszo/zard gylurli nem tud lezarni beégett vagy idegen anyag miatt
= vagy mar zarogylrii nagymértékii kopésa okozza
e lagy miianyagok (pl. TPE, LDPE, stb.) vagy melegcsatornas szerszam esetén
» a ciklus végén leallitani a froccsontégépet
» hatrajaratni a froccsegységet
» afavoka és a szerszambedmlo kozé lagyfém lemezt vagy a fuvoka radiuszanak megfelelden kialakitott
betétet (Al, Cu) behelyezni és a froccsontést kézi izemmodban elvégezni
= némi elmozdulas utan (a kitdgult miianyag komprimaldsa utan) amikor felépiil a megengedett
froccsnyomas, a csiganak meg kell allnia, amennyiben lassan de elmozdul eldre vagy
e acslszd/zar6 gylrii nem tud lezarni beégett vagy idegen anyag miatt
e vagy mar zarogyuri nagymértékli kopasa okozza
= kiszereléssel
e kiszerelés és tisztitas utan
¢ szemrevételezéssel
¢ méréeszkozokkel

e Omleszto egység ellenorzés
Toltott miianyagok esetén (kiilondsen az abraziv toltdanyagok esetén pl. iivegszal) az ellendrzéseket nemcsak a mar
nyilvanvalo kopas esetén, hanem idénként (karbantartasi, ellenérzési terv-ben? meghatarozott 3-6 havonta) is el kell
végezni.
Henger kopas kiilondsen a csuszogytirii (1-3D) miikddési kdrzetében
Csigamenetélek kopasa (kompresszios €s homogenizalo szakasznal)
Csiga atmérd kopasa
A megallapitott hiba fajtasatol fiiggden az alabbi beavatkozasok lehetnek sziikségesek:
e  csak tisztitasok (csuszo-, iitk6z0 gytiri)
e részbeni csere (felverddott, megkopott csuszo- 1itkdzo gytrt)
e csiga felujitas (csiga menetélének felrakdsa, ujra megmunkalasa)
o henger felujitas (esetleg perselyezés vagy csere)

e Hidraulika ellenérzés
Kézi iizemmodban a froccsnyomas fenntartasa kozben a nyomas leesik, vagy a csiga hatrafelé mozdul el, akkor vagy a
szivattyu szorul feltjitasra vagy valamelyik szelep nem zar teljesen. Ellendrizni sziikséges a hidraulika rendszer
csatlakozasinak tomitettségét, Gtiranyvaltod, nyomas és aramlas szabalyzo szelepek akadalymentes miikodéképességét.
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