MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Régi froccsgépet modernizalni?

Europaban né a froccsonté iizemek gépparkjanak atlagos élettartama. Az iizemek rajot-
tek arra, hogy ha nagyobb gépeiket erre szakosodott gépgyartokkal felajittatjak és mo-
dernizaljak, Kkisebb raforditassal juthatnak az 1j gépekkel azonos mindségii termeléesz-
kozokhoz.

Targyszavak: miianyag-feldolgozas, froccsontes; géppark; élettartam, felujitas;
modernizalas.

A gazdasagi novekedés megtorpandsa, az arverseny, a termelé€s tavoli orszagokba
koltoztetése, a beruhazasok visszafogéasa érezteti hatasat a nyugat- és kozép-eurdpai
froccsontd lizemekben is. Az elmult évtizedben az 1) beruhdzasok ellenére is megfi-
gvelhetd a géppark dtlagos életkoranak folyamatos novekedése. Az iizemek azonban
igyekeznek talpon maradni, €s kiilonb6z6 modon probalnak 1épést tartani a miiszaki
fejlodéssel. Egyik ilyen mddszer lehet a gépek — elsdsorban a nagy froccsontd gépek —
felujitasa, kiegészitése, modernizaldsa. Erre mutatunk be két példat.

Modernizalt régi gépek a Peguform cégnél

Ezt az utat vélasztotta a németorszagi Peguform cég (Neustadt a.d. Donau),
amelynek froccsontd lizemében a gépek a hét 6t napjan harom miiszakban termelnek.
Egy szerszamcserét harom-négy ora alatt kell lebonyolitani. Ekkora terhelés nagyon
igénybe veszi a gépeket, a szerszamokat és az automatikékat, amelyek kapacitasuk
felsd hataran dolgoznak. Ez az é4lland6 folyamatoptimaldsnak €s az eldrelatd intézke-
déseknek koszonhetd. Ennek része

— az 1 gépek és berendezések vasarlasa,

— a technoldgia folyamatos optimalasa, az automatizalas és a kiilonleges, 10j elja-
rasok bevezetése (pl. kaszkad-froccsontés, tandem- €s etazsszerszamok alkal-
mazasa, 2K-forditoélapos technika),

— a konyveléstechnikailag mar , leirt” gyartoegységek feltijitasa, modernizalasa,
¢lettartamuk meghosszabbitésa.

A cég gépparkjanak atlagos ¢életkora hét év, kevesebb mint a korabbi években. Ez
az 1j beruhazasok mellett annak koszonhetd, hogy egyes gépeket teljes egészében fel-
ujitottak; ) mechanikai elemekkel, 0j vezérléssel €s hidraulikaval lattdk el dket.
A teljes atépités révén ezek ,,4jjasziilettek”, masodik életciklusukat innen kezdve sza-
moljak.
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N¢éha kétségbe vonjak az ilyen felujitott gépek precizitasat. Ez indokolatlan el6i-
télet, amit a Krauss Maffei cég altal gyartott és teljesen feltjitott A-sorozatl froccson-
té gépen tapasztaltak is alatamasztanak.

A feltjitott gépen mind a gyartas inditasakor, mind pedig gyartas kozben keve-
sebb selejt képzddik, mint korabban. A gép régi, 1986/1987 MC2 vezérlérendszere 20
ciklus utdn tudta beallitani a pontos gyartisi paramétereket. Altalaban a felfutaskor
keletkezik a selejt 90%-a — ez az 0 automatikaval 50%-kal csokkent. A gyartas koz-
ben keletkezd selejt is kevesebb a modernebb folyamatvezérlés miatt. Azt is észlelték,
hogy a felgjitott gépen kevésbé kopnak a szerszamok, a kidobok, a fivokat elzaré tiik,
mint korabban, mert jobb lett a lapok megvezetése. A haromlapos technika, a szilar-
dabb alapkonstrukcié ugyanis eldnyds a nagyobb anyagmozgasok és a precizités
szempontjabol.

A gépen atalakitottak a zardegység oszlopait, nitralassal keményitették a feliile-
tilket és 1) betéteket épitettek be. A mozg6 szerszamfelfogo lapokat nagy pontossaggal
méretezett csuszosarura allitottdk. Ez az erdatvitelt segiti, altala kisebb a terhelés az
oszlopokon és javul a lapok parhuzamossaga. A Peguformnal szinte teljesen el lehetett
hagyni az utomegmunkalast, a froccsontott darabok ma 100%-ban sorjamentesek.

A korabbi, szabalyozas nélkiili hidraulikablokkot egy szabalyozhatora cserélték,
a froccsegység €s a szerszamzaras most ugyanolyan pontosan vezérelhetd, mint egy 0j
gépen. A magok mozgatisa szabadon programozhatd, és a kidobok mikodtetése is
kiilonb6z6 modon lehetséges. A gépre kaszkadtechnikaval dolgozo6 szerszamokat is fel
lehet fogni. A vezérlérendszert ellendrzd €s a dokumentacios egységet az 1) gépekhez
rendszeresitett dllvanyzaton helyezték el. A gép ma egy 2001-ben kifejlesztett MC4-es
szabalyozéssal dolgozik.

Ez a korszer(i szabalyozorendszer lehetdvé teszi az Un. kaszkadtechnika (tandem-
vagy etazsszerszamok) alkalmazasat. A Peguform cég a felujitott gépeket elsésorban
ilyen bonyolult szerszamokkal lizemelteti. A gépek oszlopai hosszuak és nagy szer-
szammeéretek befogadasara képesek. Az etdzsszerszamokkal szemben a tandemszer-
szamok (ikerszerszamok) alterndld lizemmoddban dolgoznak; minden osztésik kiilon
szerszdmként kezelendd. A froccsparamétereket minden egyes osztésikhoz kiilon kell
optimdlni. Ez a gyakorlat szamara azt jelenti, hogy az egyes osztdsikokban egymastol
erdsen eltérd formdju €s térfogatu termekek gyarthatok. Az etdzsszerszamok lényegé-
ben a tobbfészkes szerszamok egy valtozatat jelentik. Az egyidejlileg kitoltott szer-
szamfészkek egymas mogott, kiilonbozd osztosikokban helyezkednek el. Egy kétszintii
etazsszerszamban egy froccsciklusban kétszer annyi darabot lehet froccsonteni, mint
egy szimpla szerszamban. Ehhez természetesen a befroccsentett 6mledék térfogatat és
a lokethosszt is megfeleléen meg kell novelni. [lyen modon jelentdsen megndvelhetd
ugyanannak a gépnek a termelékenysége, és az energiafelhaszndlas is csokken. A
Peguform cég mindkét szerszdmformat alkalmazza felgjitott gépein, amelyeken az
autoipar szamara készit miianyag alkatrészeket.

A haromlapos szerszamok eldnydsek a feldolgozok szdmara. A megndvekedett
szerszammeéretek, elsdsorban a nagy szerszammélység miatt sziikséges nagyobb nyi-
lastavolsagot rovidebb mozgd henger és kisebb nyomdoszlop beépitésével biztositot-
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tak. A régi gépek hosszi oszlopai ezt lehetévé tették. Uj gép rendelésekor kiilon meg
kell rendelni a hosszabb fétartokat.

Altalanos hiedelem, hogy a kétlapos frocesgépek kevesebb helyet igényelnek. Az
A-sorozatu haromlapos gépek kétségteleniil kb. 10-15%-kal hosszabbak. De mivel
karcsu a felépitésiik, oldalt tobb hely marad az automatika szdmdara. A legmodernebb
lineéris konyokkaros robotokat lehet elhelyezni a gép mellett. A gép tengelyének meg-
hosszabbitisaban nem is volna jo helyilik. A gépek hosszusadga sem okoz gondot, hi-
szen kordbban is azon a helyen alltak. A gépek konnyen csatlakoztathatok az aram-,
viz- és levegdvezetékekhez, mert azok korabban is rendelkezésre alltak.

A gépek feltjitasat a cégnél szigori beruhazasi terv alapjan végzik. A beépitendd
egységekre vonatkozo igényeket idOben, legalabb a tervezett feltjitas eldtt fel évvel
jelzik a gyartonak. Az elszallitastol szamitva a felqjitasnak, a kiegészitésnek és az
lizembe allitdsnak négy-6t honap alatt meg kell torténnie, ami sokkal rovidebb 1d6,
mint egy 0j gép beszerzése €s beinditasa.

A cégnél egy diplomamunka feladataként vizsgaltak meg a felyjitott gépek ener-
giafelhasznaldsat. Két haromlapos A-tipusu 27 000 kN-os gépet figyeltek meg fél éven
keresztiil. Az egyik felyjitas elott allt, a masikat mar felujitottdk. A gépeken 3500 g-os
PP/EPDM gépkocsiiitkdzoket froccsontottek. A feltjitott gép energiafogyasztasa atla-
gosan 0,6—0,7 kW/h/kg volt, hasonld az ) gépekéhez. A felujitas eldtt allo gépnek
ugyanehhez 1,4 kW/h/kg energiara volt sziiksége.

Koltségbecslést 1s végeztek. Egy 27 000 kN zaroerejii 0ij alapgép ara (perifériak
¢s kiilonleges kiegészitok nélkiil) kb. 1 milli6 EUR volna. Egy teljesen ,leirt” gép tel-
jes felgjitasa — beleértve az elszallitast, a gépgyarto altali beiizemeltetést — 650 ezer
EUR-ba keriil. A szamitasok szerint a >8000 kN zardereji gépek felajitasa 60—75%-
kal kisebb beruhazast igényel, mint egy 0j gép beszerzése.

Gépfelujitas a Gidi Production cégnél

A franciaorszagi Gidi Production cégnél 1982 6ta dolgozik egy Krauss Maffei
cégnél gyartott KM 5400-110000 A tipusu froccsontd gép, amelyen 660, ill. 770 literes
szemétgyljtd konténereket gyartanak. A 25 évi hasznélat utan egyre gyakoribbak vol-
tak a meghibasodasok ¢és a ledllasok. A cég ezért a Krauss Maffei Technologies cég
KHS Handels- und Service csoportjahoz fordult, amely kifejezetten a froccsontd gé-
pek felujitdsara és modernizaldsara szakosodott. Egy helyzetelemzés eredménye sze-
rint a gép felyjitdsa €s modernizalasa miszakilag ¢és gazdasagilag is indokolt. Az
elemzésbdl az is kideriilt, hogy a termelésnek a felyjitas alatt sem szabad sziinetelnie.
Ezért ugy dontottek, hogy eldszor a Gidi cég két 32 000 kN zarderejii gépét teszik al-
kalmassa arra, hogy tandem tizemmodban konténereket gyartson. Ennek a két gépnek
a potlasara a KSH egy KM 2700 tipusu froccsontd gépet szallitott az lizembe. Az ere-
deti KM 5400 gép teljes felujitasa csak a potlasara alkalmazott gépek termelésbe allita-
sa utan kezdddott meg.

A modernizalas soran a gép vezérlésének hardverjét és szoftverjét is teljesen fel-
Gjitottak. A hidraulikarendszerben szivattyukat, szelepeket, csoveket cseréltek ki. Al-
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lapotuktol fliggden a zardegység €s a froccsegység egyes elemeit is felyjitottak vagy
kicserélték.

A teljes munkat nagyon rovid id6 alatt végezték el. 2007 februarjdban adtik fel a
megrendelést. Marcius elején helyeztek tizembe a KM 2700-as gépet. Majus kdzepén
indult meg a termelés a tandemgépen, és ekkor kezdték el a KM 5400-as gép felqjita-
sat. 2007. augusztus végén a modernizalt gépen mar ismét konténereket gyartottak.

A gépbe a legkorszertibb, kompresszios €s keverdelemekkel ellatott csigat szerel-
ték be, amely fordulatonként 850 g dmledéket képes szallitani, €¢s 40/min fordulatszdm
mellett maximalis teljesitménye 570 g/s. Mivel ezt a teljesitményt nem hasznaljak ki
teljesen, a csiga ¢lettartama megnd. Noveli az €lettartamot a gép elemeinek anyagva-
lasztasa is. A henger belsejét nagy kopasallosagi bimetalréteggel vontak be, a csigat
nitraltdk, de kiilonleges védoréteg és pancélozés 1s védi a gyors elhasznalodastol. A
ciklusidd 25%-kal rovidebb, mint a feltjitas eldtt. A leallasi idok jelentdsen csokken-
tek. A gép energiahasznositasa is javult.

A felyjitas kisebb beruhédzassal jart, mintha 0 gépet vettek volna. A megtakaritas
annal nagyobb, minél nagyobb maga a froccsgép; elérheti akar az 50%-ot. A kiegészi-
té berendezéseket sem kell feltétleniil kicserélni, és a feltjitds utan az egész berende-
z¢s energiatakarékosabba valik.
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