MUANYAGOK FELDOLGOZASA

A rovid loket elonyei a froccstechnologia beallitasanal

Uj termék frocesontési technolégiajanak beallitisahoz a szakember a ,,rovid loket” ki-
sérleteit javasolja elvégezni.
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technologia bedllitdsa.

A szerszamok tobbségénél fontos, hogy eldszor Un. rovid 16kettel froccsontsek az
anyagot. Hogy miért? A valasz hosszabb, mint gondolnéank:

a feldolgoz6 biztonsaga érdekében,

a szerszamot megveédjék a tultdltéstol,

meggyO6zOdhetnek a végallas- és egyéb kapcsolok megfeleld mitkodéserdl, a
toltés és az utdnnyomas (elsé és masodik 1épcsd) helyes beallitasarol. (Az elsd
Iépcsdben a szerszam jorészt telitddik omledékkel, de a nyomas felépitése a
szerszamban még nem kezdddik el);

fel lehet venni a froccsontés viszkozitasgorbéjét,

kiértékelhetik a gép sajatos reagalasait az egyes beavatkozasoknal, pl. a csiga
tulfutasat is,

tobbbélyeges szerszamnal jol lathatok az egyes beélyegek kozotti esetleges tér-
kitoltési kiillonbségek,

kiértékelhetik az egyes alapanyagsarzsok kozotti viszkozitéds, szin, nedvesség-
tartalom stb. kiilonbségeket,

informaci6t kaphatnak a masodik 1épcsdben sziikséges nyomasrol,

az esetleges darabhibdk (beszivodas, vetemedés, szabalytalan zsugorodas, fe-
lileti fényességbeli kiilonbségek) hibaelharitasa,

kiszamithatjak a bedmlOcsatornaban a nyomasesést toltéskor,

megfigyelhetik, hogy a gép milyen sebességgel hajtja végre a masodik 1épcso-
ben a nyomasfelépitést,

ellendrizhetik az 6mledék-visszadramlast gatlo szeleprendszer miikodéset,
kiértékelhetik a gép miikodését minimalis torlonyomdasnal.

Mar a felsoroltakbol is kitlinik, hogy nagyon sokat meg lehet tudni a feldolgozasi
folyamatrdl, ha helyesen végzik el a ,,rovid 16kettel” a froccsontést.

Eloszor gyozodjenek meg arrdl, hogy a darab kidobdsa rendben van-e. Sok
tizemben el6fordul, hogy a szerszamprobanal a kész darab kibanyaszasaval kell fog-
lalkozni, mikdzben a szerszam is karosodhat. Hogy biztosak legyenek a kidobas sike-
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rében, eldszor is kapcsoljak ki a masodik 1€pcsé nyomasat. Haromféleképpen jarhat-
nak el:

— amasodik Iépcs6 idokapcsolojanak kikapcesolasa,

— a masodik Iépcsé nyomasanak csokkentése egy igen kis értékre,

— a fenti két 1épés egyidejli megtétele.

A leghelyesebb eljards, ha csokkentik a nyomast a masodik 1épcsdben, és egy
alacsony ertekre allitjak a masodik 1épcsé idokapcsolojat. Ellendrizzek, hogy a maso-
dik 1épcsé nyomadsa a valosadgban is az alacsonyan bedllitott értéken van. Szamos eset-
ben a gép vezérlése lehetdvé teszi, hogy a bedllitott alacsony nyomasérték valojaban
ne legyen olyan alacsony: nem javasolhatd, hogy a masodik 1épcsé nyomasat nullara
allitsak, alkalmazzanak 0,35—-0,7 bar nyomast a hidraulikus gépeknél és 3,57 bar-t az
elektromos froccsgépeknél, vagy dolgozzanak a lehetd legalacsonyabb nyomasértéken.
A masik ok, hogy a méasodik 1épcs6 ideje roviden ugyan, de megmaradjon, az, hogy az
0sszes szerszam 99%-a valamekkora nyomasrajtatartasi idovel dolgozik, €s latni kell,
hogy az adott esetben a gép hogyan reagal az els6bdl a masodik 1épcsdbe vald atme-
netnél.

Tanacsos ellendrizni, hogy a gép valdban azt csinélja-e, amire beallitottak:

— a masodik 1épcsd valos nyomasa megfelel-e a beallitasnak, illetve elég magas-

e ahhoz, hogy a csigat elére mozgassa?

— a csiga feltdltddésnél a torlonyomas szallit-e anyagot a szerszamba? Ellendriz-
z€k ezt és adjanak néhany masodperc késleltetési 1dOt a csigaforgas megkez-
déséhez. Ez biztositja a bedmldben az anyag megszilarduldsat és meggatolja,
hogy a torlonyomas befolyasolja a darab méretét.

— be van allitva a befroccsontés sebessége? Ha igen, akkor jegyezzék fel az eh-
hez tartozd darabméretet (tomeget), ezutan allitsanak a belovési sebességen.
Vegyenek fel egy tobbpontos gorbét a sebesség — darabméret (tdmeg) 0ssze-
fiiggésrél. Ez megmutatja a befroccsentési sebesség hatasat a befroccsontott
anyagmennyiségre. Egyes gépeknél a darabok tomege nem kiilonbozik egy-
mastol a frocessebesség fliggvényében, masoknal alul- vagy tultdltés jelent-
kezhet. Ezért fontos eldre tudni, hogy a terméket melyik gépen kivanjak gyéar-
tani.

Lathato, hogy a ,,rovid loket” kisérleteket nem egyszerti jol végrehajtani, de a

megfeleld termelékenység érdekében kiilondsen, ha tobb gépen szeretnék ugyanazt a
terméket gyartani, mindenképpen érdemes lefolytatni.
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