A termelési onkoltségek csokkentési lehetbségei

energia- és a rezsikoltség csokkentésével a froccsontési technolégiaban

A mai gazdasagi viszonyok mellett kiemelt figyelmet kell
szentelnie ~a  cégvezetOknek  termelési  Onkoltségek
csokkentésének, a konkurencia legy6zésének kérdéseire. A
visszaesett megrendelési allomanyok miatt jelent6s termelési
kapacitasok allnak kihasznalatlanul, s ez felerdsitette az
arversenyt. Egyre fontosabba valt és valik a gépek
rezsikoltségeinek csokkentése és az elektromos energiaval valo
takarékossag.

Angol forditas

Német forditas

A frocesonték sok esetben a froccsgép rezsi koltségeit az
,,0lcs0” tavol-keleti gépek vasarlasaval, az energia koltségeket
pedig, mint csodafegyverrel, az energiatakarékosnak mondott
frocesgépek alkalmazasaval probaljak elérni.

Ezt a vélekedésiiket tamasztjak ald az egyes gépgyartok
meggy6zden hangzo kijelentései, szlogenjei is:

Hidraulikus gépeknél

1

- Ezalegolcsobb, igy kevesebb az amortizacios koltsége.

- Konyokemeldvel végezzilk a szerszdm mozgatasat, igy
kevesebb olaj felhasznalasaval gyorsabb
szerszammozgatasokat, s rovidebb ciklusid6t lehet elérni.

- Egy kozponti kenésii, egyszerli karbantartasu, Otpontos
konyokemeld alkalmazésara épitve a mozgd felfogod lapot
preciziés gordiillécsapagyas megvezetésekkel lattuk el,
amelyeket 80 %-kal alacsonyabb surlodas jellemez a siklo
megvezetésekhez képest.

- 2 lapos gép alkalmazasaval kisebb oOnsulya gépeket
kevesebb olajsziikséglettel lehet tiizemeltetni, kevesebb
olajat kell hasznalni és szallitani a mozgasok
megvalositasahoz.

- Véltoztathatd teljesitményli szivattyut épitettiink be ¢és
frekvenciavaltos szervo motort hasznalunk, igy a gép
energia felhasznalasa joval hatékonyabb.

- Holt id6kben leallitjuk a szivattyut, igy 70%-al is kevesebb
energia elegendd mint a hagyomanyos épitési gépeknél.

Elektromechanikus gépeknél:

- Minden mozgast kiilon villanymotor biztosit €s csak a
sziikséges ideig van bekapcsolva, ezért az energia-
kihasznalas hatékonysaga a legkedvezdbb.

- Gorgés-menetes orsot hasznalunk a strlédasok okozta
veszteségek csdkkentése érdekében.

- Forgattyus mechanizmussal torténik a konydkemeld
mozgatasa, igy nem sziikséges a gyorsan kopo, sok kenést
igényld menetes-ors6 alkalmazasa.

- Szijhajtas helyett direkt meghajtast alkalmazunk, igy az
energiahatékonysag is jobb és a tisztaterliség
kovetelményeink is jobban megfelel a gépiink.

- Az elektromos hajtaslanc jobb hatasfokkal rendelkezik,
mint a hidraulikus elemek, ezért csak azt alkalmazunk.

- A visszataplalasra alkalmas vizhltéses frekvenciavaltok
visszanyerik a fékezési energiat (energia-visszatermel€s), és
a szervomotorokat jo hatasfokkal szabalyozzak.

Hibrid gépeknél:

- A hidraulikus és elektromos meghajtasok koziil mindig azt
hasznaljuk, amely elonydsebb. Ahol a hidraulikdnak van
elénye (rovid egyenes vonalu elmozdulasok) csak oftt
hasznaljuk hidraulikat, ahol az elektromos meghajtasnak
(forgd mozgasok) ott azt.

- Egyes gyartok csak az adagolast, a legenergia-igényesebb
miiveletet, oldjak csak meg elektromotorral, ezzel is
jelentdsen né a reprodukald képesség (csigafordulatszam
torlonyomas). (Energiaigény: a csiga adagold mozgasa
66%, froccsontés 21%, szerszamzaras 7%, munkadarab
eltavolitas 5%.)

Kiilonboz6 konstrukciokat vizsgalva az alabbi tablazatban
foglalhatok Ossze az elonydk. (Az alabbi allitdsokkal az egyes
gépgyartok nem értenek egyet, vannak akik szakmai alapon,
vannak akik érzelmi alapon masként vélekednek.)

Elényok és hatranyok az tizemek részére

Tisztan Hagyomanyos

VAT ey elektromos hidraulikus Lot
Ismétlési pontossag ~ Kivalo Normal Kivalé
Energia takarékossag Kivalo Normal Kivalé
Zajszint Kivaloé Nem jo Kivalé
Hiutés igény Kivaloé Nem jo Kivalé
Kezdeti koltsegek Nem jo Kivalé Normal



Ha csak a hibridgépeket vizsgaljuk, melyeket ma a legtobb
gyartdé favorizdl, akkor is nagy kiillonbségeket latunk a
technikai megoldasokban.

Hibrid frocesgépek konstrukeioi

Altaldnos céli  Szervo DAIKIN
., inverter meghajtd SUT* rendszer
Meghajtas Indukcios IPM** motor
. Szervo motor gy
vill.motor vezérlé
Hidraulika Proporciondlis  Proporciondlis  Fix térfogata
szelep szelep szivatty
Ismétlési pontossag ~ Nem jo Kivalo Kivalo
Energia takarékossag Normal Kivalo Kivalo
Zajszint Kivalo Kivalo Kivalo
Garancialis szerviz ~ Nem jo Kivalo Kivalo
Kezdeti koltségek Kivalo Nem jo Normal

*  SUT = Super Unit (Dalkin cég szabadalma) csak a sziikséges
olajnyomast allitja el6, s nem a maximalis nyomast szabalyozza le.

** IPM = Internal Permanent Magnet Syncronous Motor (Belsé
allandé méagnest szinkron motor)

Lesziikitve az energiafelhasznalast csak a frocesgépekre,
vagyis ugyanazzal a szerszammal, ugyanabbol az anyagbol
valo termékgyartds esetére, jelentdsnek tind energia
megtakaritas elérését hangsulyozzdk az egyes gépgyartok a
legujabb konstrukcioja gépeiknél.

Az energiatakarékos gépek elsdsorban a mozgasi energia
hatékonyabb eldallitasaval és felhasznalasaval érik el a
kedvezobb  energiafelhasznalast. A gépgyartok  kozti
konkurencia harc miatt egyik sem engedheti meg maganak,
hogy csak egyfajta gépet gyartson. Mindegyiknek van bizonyos
esetekben vagy termékeknél elonye, egy masik esetben pedig
hatranya. Ezért ma mar a froccsgépgyartok egyarant kinalnak
hidraulikus, elektromos ¢és a kettd kombinacidjat: hibrid
frocesgépet is.

Frocesontéssel foglakozo cégeknek azonban nem szabadna
csak az egy ciklusban felhasznalt energiara lesziikiteni a
megtakaritasok elemzését.

Az is pontositasra szorul, hogy ki és mit nevez energia
megtakaritasnak. Sokan -tévesen- csak az egy froccsontési
ciklus  alatti  aramfelvétel  csdkkentési  lehetdségét.
Természetesen az is nagyon fontos, de ami igazan szamit az,
hogy a milanyagtermékek sorozatgyartasa soran egy termék
araban mennyi az energiakoltség. Tehat az indulaskor és a
menet kozbeni selejt froccsontésekor felhasznalt energiat is
szamitasba kell venni a koltségek elemzésénél.

Az energia sziikséglet a felhasznalt termikus energiak ugymint:
az alapanyag szaritasahoz felhasznalt energia,

palast fiitébetétekkel bevitt energia,

temperalasoknal bevitt és elvont energiak,

forrocsatornak altal felvett energiak,

a szerszamhtésnél felhasznalt energiak,

illetve a tomegmozgatashoz felhasznalt energiak ugy mint:
a szerszam ¢és a felfogdlap mozgatas,

froccsegység mozgatas,

csigamozgatas (froccsontés és utobnyomas alatt),

adagolas, plasztikalés,

kidobdlap mozgatasok,

s ha sziikséges, magkihtizas

Osszege hatarozza meg.

A frocesontési technologia nagyon energiaigényes, mind a
szerszammozgatasokhoz, mind az olajszallitasokhoz jelentds
tomegmozgatasokat kell végezni, de nem feledkezhetiink meg

arrol sem, hogy a granulatumok szaritdsahoz, a hirtelen
megomlesztéséhez és hdelvondssal (lehiitéssel) torténd alak- és
méretrogzitéshez is jelentds kaloria-bevitelt és -elvondst kell
alkalmazni, ¢és ezeket is elektromos energiaval kell
biztositanunk.

Altalanossagban elmondhatjuk, hogy a miianyagtermékek
froccsontési  technologiaval vald gyartasakor a felhasznalt
energia mennyiségét az alabbi tényezok hatarozzak meg:
e Termék- és szerszamterv
- termék sulya (hany gr-ot kell felmelegiteni és lehiiteni),
- szerszam sulya (300 vagy 500 kg-ot kell ciklusonként
mozgatnunk)
e Az alkalmazott froccsontdgép
- ,,0reg” hidraulikus,
- modern elektromos,
- vagy hibrid gép (részben elektromos, részben
hidraulikus)
e Alkalmazott technologia
- abeallitott paraméterck megfelelésége,
- a gép reprodukalo képessége (a beallitott paraméterek
stabilitasa, ingadozasa),
- indulasi és menet kozbeni selejt %.

Egy kodzepes nagysagu froccsontogép pl. Engel VC 1500-1050,
vagyis egy 150 tonnas gép beépitett fiités teljesitménye kdzép
atméréji (055 mm) csiga esetén 16,3 kW, a szivattyl
teljesitménye 30 kW. Az irodalmi adatok alapjan az olaj
temperalasahoz (a szivattyu teljesitmény 30-35%) 10-12 kW-
nak megfelel6 hdenergia elvonast is biztositani kell. Vagyis 56-
60 kW teljesitményt is felvehet az adott froccsontogép.
Természetesen az  egyidejiiségek  figyelembevételével
jelentdsen eltérhet a felhasznalt energia mennyisége.

A hagyomanyos hidraulikus froccsgépeknél, fiiggetleniil az
aktualisan sziikséges szallitandd olajmennyiségektdl, az
alland6 fordulatszamu villanymotorral meghajtott olajszivattyt
a teljes froccsontési ciklus alatt energiat vesz fel, igy példaul
egy vastag falu termék hossza hiitési ideje alatt is, amikor
semmilyen mozgasi energia el6allitdsara sincs sziikség. Ez
jelentdsen lecsokkenti az adott gép energia felhasznalasi
hatékonysagat.

Nem mindegy hogy PP vodrot vagy egyszer hasznalatos
eszkozoket  gyartunk  PS-bol. PP vodor  esetén a
szerszamtomege, a szerszammozgatasi utak (nyitas, zaras)
tobbszorose mint az eldobo villa, kés gyartészerszamanak, de
nagy kiilonbség jelentkezik a mianyag entalpidjanak eltérése
miatt is. Az entalpia 1 kg milianyag homérsékletének 1 °C-al
valé emeléséhez sziikséges energia, amely PP esetén kétszer
nagyobb, mint PS esetén.

Ha egy adott termék gyartasara koncentralva vizsgaljuk az
energia felhasznalast, akkor az alkalmazott technoldgiai
paramétereknek van a legnagyobb befolyasuk a lehetséges
megtakaritasokra.

Ennek az alapvet6 tényezoi

e az alkalmazott technika szinvonala, a beallitott technoldgiai
stabilitasa,

o akezelészemélyzet technologiai ismeretei.

A magasabb alkalmazott technikai szinvonal esetén viszont a
japan illetve europai elektromos gépek eldnydsebbek, és mivel a
miiszaki tartalmat meg kell fizetni, ez esetben fajlagosan
dragabb gépet kell hasznalni, melynek amortizacios koltségei a
termékek eldallitasi Onkoltséget megndvelik. Az elektromos
gépek esetén viszont a technologia reprodukalhatosaga sokkal
jobb, ezaltal az induldsi és a gyartas kozbeni selejt %-a
jelent6sen csokkenthetd.




Froccsontési paraméterek alakuldsa

Hidraulikus Elektromos
frécesgép fréccsgép
Egység | Erték | Eltérés % | Erték | Eltérés %
Anyagparna mm 8,948 |+/-0,25 7,789 | +/-0,15
Nyomas max. bar 1083 | +/-15 887 +/- 15
Adagolés mm 83,83 |+/-0,14 88,03 |+/-0,005
Ciklusidé s 28,78 | +/-0,09 28,38 |+/-0,04

A fenti tablazatbol jol lathatd, hogy az elektromos gépek

sokkal pontosabb szabalyozhatdak, tovabbi elényiik, hogy

e 30-70% energia megtakaritds érhetd el a hagyomanyos
gépekhez képest,

e nem kell bele olaj, és igy természetesen olajhiités sem,
valamint nincsenek olajg6zok a levegdében,

e mivel nem kell nagy mennyiségli olajat felmelegiteni,
hamarabb indithaté a gép,

e alacsonyabb lizemeltetési és karbantartasi koltségek,

e konnyebb a tisztateri froccsontés  koriilményeinek
biztositasa,

e ~ 65 dbA alatti zajszint (15-20 dbA-val kevesebb , mint a
hagyomanyos hidraulikus gépekeé),

e nagyobb froccsdntési precizitas, nagyobb méret pontossag
érhet6 el,

o kisebb csigaclmozdulasoknal is -amikor a csigalokete nem
éri el az 1D-t,- nagyon jo a szabalyozhatdsaguk,

e jobb reprodukalo képesség, kevesebb selejt érhetd el,

e nagyobb termelékenységgel (egyidejii mozgasi
lehet6ségekkel ciklusidé rovidithetd) mehet a gyartas,

e a mozgd egységek gyorsabb reagaldsa (0,2 ms), nagyobb
sebességek elérését (szerszamzaras, nyitas, froccssebesség
akar 800 mm/s). teszi lehetové.

A termékek  Onkoltségének — Osszetevoit  vizsgalva,
megallapithatjuk, hogy az ar ~ 55%-at az alapanyag koltsége
teszi ki, ~45%-az eléallitasahoz felhasznalt id6 fliggvényében
valtozik.
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Az elektromos energiaara ~ 4-5%-a a termék aranak.

A kezelé személyzet szakmai felkésziiltségének legalabb
akkora, ha nem nagyobb hatdsa van, mint az alkalmazott
technikdnak, tdlik filigg a beallitott technologia, amely
alapvetOen hatarozza meg a selejt nagysagat. A selejtet is ki
kell fizetni, és a jo termékeknél elért nyereség a fedezete.
Hidba csokkentjiik az energia koltségeket (elektromos
froccsgéppel), vagy a rezsikoltségeinket (olcsod froccsgéppel),
ha a selejt mennyiségét a hozzaértés hidnyaban nem tudjuk
érdemben csokkenteni.

Hiaba a legmodernebb berendezés, ha az alapanyag mar a
frocesontés megkezdése elbtt karosodik, degradalodik, ha:

e rossz az anyag froccsontésre eldkészitése (hibas szaritasi

homérsékletek, szaritasi id6, bekeverés, stb.),

o tartdzkodasi id6t tullépik (a loketkapacitas kihasznalasa és
ciklusidd figyelmen kiviil hagyasaval).
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ha az Omledék szerszamba vald juttatdsa soran nem a

megfeleld paramétereket hasznaljak:

e nem megfelelen tagolt a froccssebesség profil,

e nem a megfeleld  koriilmények  kozt
froccsnyomasrol utdnyomasra vald atvaltas,

e utdnyomas nagysaganak és idejének bedllitasa téves,

torténik

ha a termék méreteinek ¢és alakjanak kialakitdsa, rogzitése,

mely az Omledék szerszamban tortént lehiitése soran

kovetkezik be, vagy a szerszambol valo eltavolitasa soran nem
megfeleld technoldgiai paramétereket alkalmaznak:

e nem megfeleld hiitési (temperalasi) homérsékletek
hasznalataval nem egyenletes a héelvonas, ez miatt nagy
zsugorodas kiillonbségek Iéphetnek fel, melyek a méret
problémakon kiviil jelentés fesziiltséget is jelentenek a
késztermékben,

e rosszul megvalasztott hiitési id6t allitanak be, s vagy tal
hidegen (ciklusidé noveld), vagy tal melegen (utdlagos
vetemedések 1éphetnek fel),

e nem megfeleld sebességli vagy erejii kidobas.

Osszefoglalva:

A termékek 4raban megkozelitdleg 4-5%-ot képvisel az
elektromos energia 4ara, az energiatakarékosabb gépekkel is
csak ~2% kortili onkoltségesokkentést tudunk elérni.

A legjelent6sebb energia megtakaritast az induldsi €s menet
kozbeni selejt csokkentésével lehet elérni. Ha ennek
figgvényében vizsgaljuk a kérdést, akkor a technoldgiai
tudasnak illetve az  alkalmazott gép reprodukalasi



pontossaganak nagyobb a szerepe, mint az egy ciklusban
felhasznalt elektromos energia mennyiségének.

A termékek eldallitasi (Onkoltségi) aranak csokkentése
érdekében nagyobb eredményt lehet elérni egy modern
elektromos gép hasznalataval, mint egy olcsé beszerzési s
ezért kevés amortizacios koltségeket jelenté hidraulikus

géppel.
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