Szerszamproba, 0j termék bemintazas

(Nincs két egyforma termék, szerszam, gép ezért két egyforma szerszamproba sincs.)

A szerszamprobdnak, 0j termék bemintdzasanak nem lehet mindenhol, minden esetben
érvényes leirasat megadni. Cégenként, lizemenként az ott 1évé eldirasok (sok esetben a
multinacionalis cégeknél, az anyavallalattol athozott) nagyon eltérhetnek. Az is eltéréseket
okoz, hogy milyen teriiletre gyartanak (autdipar, egészségiigyi eszk6zok, haztartdsi gépek
burkolatai, stb..). Nagyon sok mulik az {izem infrastruktardjan, periféridk szinvonalan és az
lizem froccsontd gépeinek nagysagan €s konstrukcidjan. Mas sorrendben mas értékekkel kell
dolgozni egy ¢ 18mm-es froccshengerrel rendelkezd, konyokemelds, tisztdn elektromos vagy
egy ¢ 145 mm-es Barrier csigdval rendelkez6 kétlapos hidraulikus froccsontd gép esetén.

Az alabbi leirast, sorrendet csak mint 6kdlszabalyként javasolt figyelembe venni.
1. Frocesgép bekapcsolasa

e A bekapcsolas utdn a szivattyu motor inditdsaval a hidraulika olaj elémelegitésével
parhuzamosan a hengerzondk homérsékletét csokkentett hémérsékletre ~150°C-ra
bekapcsolva inditani.

Bekapcsolni és ellendrizni a temperalok beallitasait.

Ha lehetéség van ré ellendrizni az atfolyt temperald mennyiséget is (liter/perc).
Forrdcsatornas szerszamoknal a flités bekapcsolasa 150°C-os beallitassal.

Az olaj hoémérséklet ellendrzése utin a szerszammozgasok és szerszamvédelem
ellendrzése.

Anyagfelhordo ellenérzése, bekapcsolasa.

e Egyéb perifériak ellendrzése, bekapcsolasa, beallitasaik ellendrzése.

2. Indulé paraméterek beallitasa
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30%-os kihasznaltsdg alatt, max.15°C-os emelkedd, 30-60
%-os kihasznalasnal egyenletes, az felett visszafel¢ lejtd
hémérséklet programmal beallitasaval. Az
alapanyaggyartok a varhaté tartozkodasi id6 ¢és az Omledék légtelenitéshez sziikséges
hoémérséklet figyelembe vételével teszik meg a javaslataikat a megomlesztésre.

Figyelni kell arra, hogy a kompresszids zondhoz érve mar legyen Omledék, kiilonben a
granulatum szemcsék kozt bejutott levegd, a melegitési gdzok, gazok az esetleges viztartalom
okozta vizgdzok visszatartdsa nem biztosithatd. (Nyomads alatti folyadékban 1égnemii anyagok
a kisebb nyomas fel¢ -vagyis a garat felé- tavoznak. Kivéve, ha tal nagy adagolasi sebességnél
a slirli massza gyorsabban dramlik eldre felé¢, mint a siirli masszdban a levegd hatrafelé.)

A favoka homérsékletét nem ajanlatos a homogenizald homérsékleténél magasabb értékre
beallitani, mivel ha mar j6 mindségli dmledékiink van, azt mar csak hon kell tartani, minek azt
tovabb melegiteni. Ilyenkor csak egy vékony rétegben kap hét a miianyag a rossz hdvezetése
miatt. Sok cégnél ettdl eltérd beallitasokat hasznalnak, mivel az utdnyomas lejarta utan elészor
feladagolnak (250°C-os fuvokat felfektetve az 50°C-os szerszamon), s csak utdna jarnak le a
froccsegységgel. Mivel viszont igy fennall a fuvoka befagyas veszélye, ezt akarjak megeldzni a
favoka talmelegitésével.

13. dbra hémérséklet program



A csiga adagolasi sebességének beallitasa
Nagyon fontos, hogy az alapanyaggyartd altal megadott

-l I maximalis kertileti sebességet ne 1épjiik tul, ne tegyik
szam | tonkre az alapanyagot még a froccsontés eldtt. (Lasd 4
: abra.)

7 A forréhenger faldra feltapadt, még meg nem olvadt

szemcseket a csiga menetéle lekaparja, lesodorja, lenyirja.
Ha az atmér6tdl, illetve fordulatszamtol fliggd keriileti
sebesség tullépi a javasolt max. értéket, akkor a miianyag-
molekuldk karosodnak (rovidiilnek, vagyis degradaldédnak)
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24. abra Keriileti sebesség

Torlonyomas beallitasa 4
Az alapanyaggyart6 javaslatdnak kell a kiindulo érték Ptorlé
lennie, figyelembe véve a loketkihasznaldst egy

emelkedd (csigardvidiilést kompenzald), novekvo /\
strlodasi hdt eredményezd profillal. (5 abra)

Erdemes kicsi torlonyomassal indulni, hogy az >
anyagparna tavolsagnal 1évo csigacsucs ne nyomja ki adagolési t

a fuvokan az anyagot, akkor sem ha az adagolas el6tt
lejaratjuk a fivokat a szerszamrol.

Az adagolasi ut végén mindenképp javasolt a lecsokkentése, hogy ne nagy torldnyomassal
Osszepréselt omledék legyen a csigacsics és a fuvoka furata kozott. Fenndllhat a nyitott
favokabol anyagkifolyds, mely tobbszordsen karos hatadst lehet. Bizonytalannd teszi az
adagolasi 1d6t, az anyagparna értékét, a formaiireg tomorités mértékét. A fivokan visszafolyva
tonkreteheti a fuvokafitést és hoérzékelot, azok elektromos bekotéseit.

A fités beallitasa

forrocsatornds szerszamok esetén, a beallitott henger hdmérséklet elérése utan (a csigaretesz
ideje alatt), a ~150°C-ra mar elomelegitett! elosztotomb és fuvokadk homérsékletének a
homogenizalé szakasz hdmérsékletére illetve azt meghaladd max. plusz 5°C-ra. beallitasaval,
felfiitésével fejezziik be.

35. abra Torlonyomas

A fentiek alapjan készitett dmledéket tObbszori szabadba torténd kifroccsontéssel ellendrizni
kell. 3-4 kifroccsontés utan egy lassi sebességgel torténd kinyomaskor a kidramld sugér
feliiletének ellendrzésével (reologiai duzzadas, folyamatos aramlas, sulyanal fogva torténd
megnyulds, inhomogén feliilet, pezsgés, stb.). Lehetdleg opalos, konnyen nyuldé omledéket
érdemes egy edényben felfogni ¢és az Oomledék homérsékletét ellendrizni. Amig nem ezt
tapasztaljuk, nem érdemes - plane egy vékonyfalu termék esetén- forrdcsatornas tiibedmlds
szerszamba befroccsenteni. Sok sulyos szemrehanyast keriilhetiink el igy a szerszdmosoktol.

Adag beallitas

Frocesontés megkezdése eldtt az adagot a varhatd sziikséges mennyiség 90-95%-ra érdemes
csokkenteni. Mintadarab esetén annak sulyat és a szabadba tortént kifroccsentett adag stlyat
lemérve, 6sszehasonlitva tudjuk ezt elvégezni, és ezt az értéket megbecsiilt angus stlyaval kell
sebességli (ami a bedllithatd maximalis sebesség 40-60%-a) egylépcsds froccssebesség profilt
érdemes még csak alkalmazni. Igy a képernyés vezérléssel rendelkezd gépeknél a
nyomasgoOrbét csak a froccsontési idore lerdviditett ( felnagyitott) idOtartamra kikérve tudjuk
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vizsgélni, a szerszam elosztdcsatorndjanak, bedmld gatjainak és a formaitireg(ek) kitoltési
ellenallasat.
P . .
(bar) A 6-0s abra 90%-os kitdltottségnél mutatja, hogy
fix sebesség esetén a 90%-os Kkitoltottséghez

Pooos mennyi nyomadssal, mennyi 1dé alatt tudjuk az
anyagot atjuttatni a szerszamba.
VvV Az abrabol latszik, hogy sok esetben a gat
So00% atlovéséhez nagyobb nyomds sziikséges, mint az
iiregfeltoltés elejéhez.
Mivel hianyos darabokat kapunk, vizsgalhatoak
egyuttal az egyes fészkek kiegyenstlyozottsagai
mellett az aramlasi utak végei (ahova a levegd
beszorul), s oda kell az Ontisztuld levegdztetd
csatorndkat elhelyezni, az 0sszecsapdasi helyeket és
a beszivodasra érzékeny helyeket is ekkor tudjuk

46. dbra 90%-os kitdltottség nyomas gorbéje legkdnnyebben feltarni, megismerni.

csatorna gat iireg kitoltés t (se C)
ts 0% I

Froccssebesség beallitasa

M¢ég az adag megndvelése eldtt érdemes ~20%-al gyorsabb froccssebeséggel is elvégezni a
kitoltést, és megnézni, hogy a 90%-os kitdltéshez sziikséges nyomas nagyobb, vagy kisebb
értéket vesz-e fel. Sok millanyagnal a nagyobb sebesség miatt viszkozitas csokkenést
tapasztalhatunk, ha viszont az elosztocsatorna, vagy a gat nem megfeleld, azok nagy ellenallasa
miatt nyomasndvekedés all fenn. (50-50% az esély mindkét esetre.) Ugyanezen paraméterek
mellett érdemes megnézni, hogy ha 10°C —al noveljiik a henger hdmérsékleteket és 20%-al a
torlonyomas profilt - vagyis emeljiik a bevitt hOmennyiséget-, az hogy hat a folyoképességre,
kisebb nyomadssal tolthet6-e igy az iireg.

P, P A fentieck alapjan a froccsontés
(bar) (bar) sebességének ¢és egyuttal az Smledék
Pooes Pooes hémérsékletvaltozasanak az  anyag
] folyoképességére  valé  hatasardl,
hy | v egyuttal a szerszam
Soo So0ss / , , ,
csatornarendszerének, a gatak ¢és
formatireg kitoltésének ellenallasairol,
azok  befolyasoldsi  lehetdségeirdl
csatorllla gat liireg kitdltés t (Sec) csatorna git iireg kitiltés t (Sec) kapunk lnfOMéCIékat
Toor Loox Amennyiben a  gat  attoréséhez
til nagy a gat ellenallds 2 lépcsos fricesontesi . J 7 r
sebességgel javitis sziilkséges nyomas az 7-es abra bal
oldala szerint alakul, javasolt egy
57. abra Kitoltési analizis 90%-os kitoltottségnél kisebb sebesseggel kezdeni a

froccsontést, és csak a gat attdrése utan
felgyorsitani, igy a lehetséges szabadsugar képzédést 1ényegesen tudjuk csokkenteni. fgy nem
nagy sebességgel ,.raiitlink” a csigacstlics és fuvoka kozt dekompresszidval nyomasnélkiili tett
Omledékre, mely eloszor a fuvoka ellenallasa miatt tomoriil s csak utdna kezd ataramolni a
froccsszerszamba.
A tovabbiakban megkeressiik a 100% kitoltéshez sziikséges az adagot, igy leolvashatjuk a
formaiiregek kitoltéséhez sziikséges id6t €s a nyomas nagysagat, vagyis a froccsontési idot és a
sziikséges froccsnyomds maximumat. A froccsnyomds maximum felett ~20%-al
lekorlatozhatjuk a szivattyu teljesitményét, hogy barmely probléma esetén elkeriilhessiik a
talfrocesontés karos hatasait a szerszamra, kiloko csapokra, stb.



Utonyomas beallitasa

Egész eddig nem hasznaltunk utonyomast, mivel nem volt anyag a csigacstcs eldtt. A 100 %-
os kitoltéshez sziikséges adag értékét megnoveljiik az utonyomadssal bejuttatando
mennyiséggel, és a tervezett anyagparnaval (egylitt kb. 12%). Az atkapcsolas eldtt (~95%-os
kitoltottségnél) a frocesontési sebességet csokkenteni érdemes a tallendiilés okozta
sorjaképzodés, levegd beszorulas okozta problémak kikiiszobolése érdekében. (Ez még nem az
utobnyomasra atkapcsoléas! Arra 98-99%-os kitoltottségnél kell atkapesolni)

A leolvasott Pg érték 66%-at az alapanyaggyartd altal javasolt X sec/mm iddtartamra
felvessziik az utdbnyomas elsd 1€pcsdjét, és Py érték 50%-ra az utdbnyomas masodik 1épcsdjét
kb. utonyomas elsd idejének harmadara. Lasd 8. 4bra.
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Befréccsdntési szakasz Az utényomasi szakasz alatt bevitt illetve a maradékanyagparnaval megnévelt adag beallitasa

8. abra Nyomaslefutas értékelése

3. Kitoltési analizis

Ha a befroccsontés sordn a kitdltés nem éri el a 98—99%-ot, és a beallitott froccsnyomas
magasabb a tényleges froccsnyomasnal, at kell allitani az utonyomasra valo atkapcsolas helyét,
vagy meg kell ndvelni a befroccsontdtt anyag mennyiségét. Gyakran a sorjasodas elkertilése
érdekében az atkapcsolast tal koraira allitjak be. Ha a sorja miatt arra kényszeriiliink, hogy az
atkapcsolast 90%-os kitdltésnél is kisebb értékre allitsuk be, a szerszam osztasi sikjanal
valoszintlileg tomitési problémak vannak.

Ha a szerszamiireg kitoltéséhez sziikséges nyomdas nagyon magas, hajtsunk végre a gépen egy
nyomasveszteségi analizist. Ezzel kiderithetd, hogy van-e olyan hely az 6mledék aramlés
utjaban, ahol kiilondsen nagy a nyomasveszteség. Ugyanazt a befroccsontési sebességet kell
alkalmazni és az utonyomast ki kell kapcsolni. Négy probafroccsontést kell végezni: egy kb.
99%-o0s kitdltést, egy olyan darabot, amelynél az 6mledék éppen tuljut a gaton, egy olyat,
amelynél csak az elosztdcsatornat toltjiik ki, és egy iires ,,l0ketet” a visszahtizott
froccsegységbdl a levegdbe. Ha minden alkalommal feljegyezziik a befroccsontéskor fellépd
hidraulikanyomast, az adatok 6sszevetésébdl megallapithatjuk a nyomasveszteség helyét. Az
elfogadhaté nyomasveszteségi értékek az alabbiak szerint alakulnak: max. 300 bar a fivokanal,
400 bar az elosztdcsatornaban, 350 bar a gatnal és 2000 bar a szerszamiiregben.

4. Technologia ellenérzése, finomitasa

Az igy kialakitott beallitasokat (mivel eddig csak a kozel idedlis froccsontési technologiara
koncentraltunk, s az csak abban az esetben felelhet meg, ha minden el6z6 lancszem —termék
geometria, alapanyag, froccsontd gép, froccsszerszam- idealis, amely nagyon ritkan adédik)
csak induld technoldgiaként kezelhetjiik.

Egész eddig a termék esztétikajaval, méreteivel, mindségével nem foglalkoztunk. Most azokat
is figyelembe véve az eddigi bedllitasainkat felil kell vizsgalni és finomitani (elallitani)
sziikséges. Tapasztalatok alapjan, mivel az esztétikat vizsgaljak mind a helyi mind az atvevo
mindségbiztositasi kollégak (vevd is a pultrol csak esztétikus terméket akar elvenni), ezért arra
kell eldszor koncentralni, majd a szerelhetOségre (méretekre), s a csak a végén? a muszaki
tartalomra.



Az igy felépitett technologia esetén, ahol alulrdl épitkeztiink adaggal, sebességgel,
nyomasokkal, s kozben megismertik a paraméterek valtoztatdsanak varhatdé hatésait,
konnyebben ¢és tudatosabban tudunk beavatkozni, kevésbé lesziink kénytelenek
probalkozasokra, taladlgatasokra szorulni.

A technologia finomitasa,
optimalizalasa soran feliil kel
vizsgalni a megdmlesztési
paramétereket
(hémérsékleteket, torlonyomas)
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iiregkitoltési nyomasvaltozas
beallitasra kell koncentralni.
Mivel a kitoltési szakasz
sebességvezérelt, ebben a
szakaszban az utpontok helyes
felvételére, és az egyes
utpontok kozti sebességek
megadasara kell leginkabb
odafigyelni. Nagyon fontos a
sebességvezérlésrol nyomasvezérlésre vald atkapcsolas helyének meghatarozasa, finomitasa.
Az utdbnyomasi szakasz viszont nyomasvezérelt (ekkor a sebességek lesznek az adodoé értékek)
ezért az atkapcsolas utani nyomas rampara (mekkora értékrél mekkorara, mennyi 1d6 alatt) kell
koncentralni. Ekkor torténik a formaiireg tomdritése, mely a befagyott fesziiltségekre,
zsugorodasokra, s igy a méretekre van jelentds hatassal.

A frocesontd technologusnak jol kell ismerni a termékkel szemben tdmasztott elvardsokat,
kovetelményeket, hogy a technologiaval alkalmazkodni tudjon hozzajuk. Minden szempontbol
hibatlan termék nem létezik, ezért az a j6 termék az, amit a vevo atvesz és kifizet.
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5. Mindségfeliigyelet

A véglegesnek tekintendd technologia paramétereket a mindségfeliigyelet oldalan alapértékként
kell megadni és +/- 3% toleranciaval figyeltetni. Be kell allitani mindségtablat, ahol elsésorban
nem az altalunk direkt médon megadott paramétereket, hanem tobb paraméter egymasra
hatasabol kialakult valtozokat érdemes kikérni.

Datum  |Ciklus  |Adagola- [Froces  [Froces-  |Atvaltasi |[Anyag-  [Folyasi  [Froces-
oOra, perc [id6 si id6 1d6 nyomds [nyomds |parna szam munka

Ha lehetdség van r4, mind a szerszam allo- és mozgofelérdl, mind a termékrdl a kivétel utan
minél hamarabb hdéfényképet érdemes késziteni, és vizsgalni azok egyenletes homérséklet
eloszlasat. Ezt kezdetben tobbszor meg kell ismételni.

Az igy bedllitott technologidval elinditott gyartast 2 ora elteltével ellendrizni kell, vizsgalva,
hogy mennyire stabilizalédtak az értékek, nincs-e valamelyik paraméternél folyamatos
egyiranyu valtozas (pl. a szerszam helyi tilmelegedése vagy mas ok miatt).
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