MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Uj technoldgia PET palackok gyartasara

A PET palackok gyartdsa oriasit fejlodott az elmult évtizedekben, de nincs megallas.
Egy Uj technoldgia, ill. berendezés a kétlépés rendszerek rugalmassagat az egyléges
sek kényelmével kombindlja. Emellett még tovabbi éhydket nyujt. A nyujtva-favas
soran egyendtlen falvastagsagok alakulhatnak ki, amelyek tobb kra vezethetbk vissza.
Ezeket veszi sorba az alabbi cikk.

Targyszavak: wanyag-feldolgozas; PET palackgyartas; Uj technadgi
nyujtva-fuvas; falvastagsag asszimetria.

Froccssajtolo-nyujtva-favé gép az olasz Sipa caiit

Az olasz Sipa altal kifejleszteXtreme Sincro berendezés a vilag éldréccs-
sajtolo-nyujtvafuvo gépe (ICSBM — Injection-Compsiem-Stretch Blow Moulding)
PET palackok gyartasahoz. A fejlesztés soran a Is#pdechnoldgiajat — aXtreme
eléforma froccs-sajtolét és &FR EVOJorgdasztalos nyudjtva-fuvd egységet — integ-
raltdk. AzXtreme Sincrd a 2014. novemberi Brau Beviale vasaron mutattaki foe-
bergben. Enrico Gribaudo, a Sipa altalanos igamatd alabbiakban méltatta a be-
rendezést: ,idealis gyartolzemet terveztink. Ez legypakt, rugalmas és kénnyen
miikodtetheb rendszer, amely a kétlé@ssrendszerek rugalmassagat az egylgmis
kényelmével kombinalja. A berendezésnek nagyon kizenergiafogyasztasa, olyan
kiméletesen kezeli a PET anyagot, hogy éneiga legmagasabb niiséget, tokéletes
termékkezelést nyujt anélkil, hogy a#fermak karosodnanak és a palackokat kivéte-
les teljesitménnyel gyartja. Raadasul a palackainiébbek a piacon megtalalhatok-
nal, igy csokkentve a felhasznalt PET mennyiségét.”

A Sipa 2013-ban bevezetettremetechnoldgidja a froccsontottoébrmakhoz
képest akar 10%-kal kbnnyebbeket tud gyartani. Ktoema talprészén és testénél
csokkentették a tomeget, igy a hossz/falvastagsédy arany 45-61 80-ra javult. A
Sipa froccs-sajtolo berendezésénél éroeaszerszam kissé nyitott, amikor a froccs-
ontés indul, és azutdn zér, hogy az adagolas bkéfije, ez jotekonyan hat a szer-
szamkitoltésre nagyon vékony falvastagsagoknaléRoryabb talp azt jelenti, hogy
egy 500 ml-es palack 6 grammogfeimabdl is gyarthato.

A fréccsontéssel 6sszehasonlitva, az eljaras algabb froccsnyomast es kisebb
zarGebt alkalmaz. Ez kisebb feszlltséget okoz az Omleglékligy az acetaldehid
szintje csokken, az 6mledék beliszkozitasa kevésheé esik, ezek kedegzhatnak a
palack teljesitményeére.
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Az () Sincro rendszerben atremeegység kozvetlenll kapcsolodik egy SFR
EVOS3forgdasztalos nyujtva-fuvohoz. Az U] megoldasokaadegyseégben ddegitik,
hogy azSFR EVO3lérje a maximalis 2250 palack/éra/szerszamiregdigast. Az (]
favo szeleptomb minden eddiginél kompaktabb és R&bwsokkenti a holt leveég
mennyiséget.

Az egységek integraldsa energianyereséghez vezat&ipa szerint, ahogy az
egylépcés ISBM rendszereknél, itt sincs szikség éfoemmak azonnali lefitésére, és
a favas ditti felfitésikre forditott energia is ,sokkal kevesebb”. aghomanyos
infravorés kemenceéket kisebb indukcidséssel helyettesitették, amelyek kdzvetlenil
csak az diforma nyak alatti részét melegitik.

A gyors szerszamcsere is jellefraz Uj berendezésre. A hideg toltést meleg
téltésre vald atallas is konnyebb, miveli@esi kor tovabbra is a kdpenyben maradt,
mig a Hitést a szerszdmiregbe épitették beSiAcro rendszer szintén kézvetlendl
kapcsolodik a Sipa tdlt, csomagolo- és raklapozo berendezéseihez.

A Sipa egy masik innovativ megoldast is bemutaaoBrau Beviale vasaron: a
siritett gazt — pl. oxigént — tarolbype IVtartalyokhoz készitett PET bélést.TApelV
tartalyoknal a folytonos szénszallabsitett mianyag kompozit kiitsréteg alatt talal-
hato ez a rilanyag bélés. Mas tipusu tartalyoknal ez akidseg részben vagy egész-
ben fémidl van.

A Type IVtartalyoknak altaldban PE-HD bélésik volt eddigSipa a Composite
Technical Systems (CTS) segitségével fejlesztéteRET valtozatot, hogy a PE-HD-
nél kdonnyebb anyagot hasznéaljanak, ugyanakkor géoxiarast is akar szazszorosara
noveljék. 2-9 literes nyomasallo tartalyok gyartészdiek el, amelyek tomege 0,4 és
4,0 kg kozétti, ezek az aluminium béléartalyoknal nagyjabol 30%-kal, mig a telje-
sen fembBl készult tartalyoknal 6tszor konnyebbek. A tartddyellenallnak a 300 bar
nyomasnak és korlatlantkodeési élettartamuak. A Sipa és a CTS tovabtamyag
tipusokat tesztel bélésként a még jobb oxigénZidekében.

Falvastagsag eltérések a nyujtva-fuvas soran

A PET hasznos tulajdonsagai kozeé tartozik az ,tmealic képesség”. Ez azt
jelenti, hogy amikor az éformanak egy adott része elkezd nyulni, akkor ey@asi
folyamat olyan hatast eredményez, ami afoeméat szivésabba teszi a nyujtassal
szemben. Ez kényszédilieg hat azokra a szomszeédos teriletekre, amelylegkis-
sé hidegebbek voltak a nyuljtashoz, és ennek azisdaa nyujtasnak kdszonken, a
favaskor kismeérték, 0,025 mm-es falvastagsag-kulonbségek is lehednk&rek pa-
lack kerllete mentén.

Ugyanakkor, szamos palack mutat ennél sokkal ndgkdtdnbségeket. Ahogy
az 6sszes fianyag-feldolgozas esetében, tébb feltételnek kg#dtilnie ahhoz, hogy
a fent emlitettek bekdvetkezzenek. A kovetitdren néhany olyan tény&@dl lesz sz0,
a fontossag sorrendjében, amelyek a falvastagsagreetriajat okozzak.
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Nem kozpontositott gat

Ez messze a legaltalanosabb oka a falvastagsalgma@knak. A froccsontési fo-
lyamat gat nyomat/maradvanyat (vestige) ugy keflpkintositani a fuvészerszamban,
hogy az elforma nagynyomasu levégel valé fuvasakor is szilardan a helyén marad-
jon. Ellenked esetben, falvastagsag-eltérések jelentkeznek befgnél, amit az on-
kiegyenlit képesség sem tud megakadalyozni. Ennek a hibalegidhalanosabb okai
a kovetkedk:

A nyujtétiske nem nyomja le eléggé aioemat. A nyujtotiske és a favo-
szerszam also része kozotti tavolsagot 1 mm-nébkie kell beallitani, mint
az ebforma gat falvastagsagat. Ez biztositani fogja,yhag etforma nem
csuszik meg a nagynyomasu fuvas soran. Ahogydareiak vékonyodnak,
ezeknek a hézagoknak kisebbé kell valni.

Az ebfavd nyomas tul nagy és/vagy tul korAi.nyujtotiskének azétt kell
érintkeznie az éforméaval miebtt az ebfUuvd nyomasnak lehésége lenne
nem-kozpontosan felfujni. A szikségeéfélo nyomas fligg az éorma vas-
tagsagatol és asmérsékletil. Ezért a kezélknek kilénbdd nyomasokon ki-
sérleteket kell végezni, hogy teszteljék a hatéstlépcss (Gjramelegités)
nyujtva-fuvasnal ez altalaban inkabb a poziciors@bszabalyozhato, mint az
idével.

Nagy nyomas tul kordNagy nyomast nem lehet addig alkalmazni, amig a
nyujtotiske afsen nyomja az éformat a favdszerszam aljadhoz. Ellenkez
esetben, még kisémeérsékleti vagy éforma-falvastagsagi kulonbségek is
megvaltoztathatatlanul elmozditjak a gatat a kbeatipl. Ismételten, a leg-
tobb berendezésben ez pozicionalassal szabalyo#satokezéhek meg kell
gy6zédnie arrdl, hogy ez pontosan bedllitott. A forgdalss gépek ezt auto-
matikusan elvégzik, de sok linearis gép nem.

A favoszerszam also része nincs pontosan megmankairt, hogy segitsék
a nyujtétuskeét az éforma nyujtasaban, kis furatot furnak a fuvoszearszal-
paba. Ez helyet biztosit azéBrma végen |&y kis froccsmaradvanynak, és
gatolja az gfforma megcsuszasat.

Gorbe nyujtotiskeA nyujtotiskeék jelleméen robosztusak, atnigilk 13 mm
(0,5 inch) kordli, és nem hajlithatok kénnyen. Ankéii vizes flakonoknal vi-
szont sziikség van azdBrma teljes kertlete mentén vald nyujtasra, ésa t
kéket a véguknél gyakran elvékonyitjak a#f@maval vald kisebb fellleti
érintkezés ésitiohatas miatt. A kis, 20 mm-es nyakkal rendetkkazmetikai
flakonok esetében pedig a vastag tiskék nem ikkebrdk pontosan. A vékony
tuskék sokkal kbnnyebben gorbiilnek, a még vastadabiszont ritkan. Sza-
mos esetben a gorblilt tiske konnyen felismérhatvel a gatat mindig azo-
nos iranyba ferditi el, mig mas hibak véletlensearfordulnak .

Az ebforma elferdll a favészerszamba |épééttelEz egy olyan probléma,
amely gyakrabban fordul &laz egylépass nyujtva-fuvasban, és kilonkibz
okai vannak. A kétlépés fuvasban akkor jon &lamikor az diforma falvas-
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tagsaga tobb mint 0,1 mm-t ingadozik. Ez egyendidmelegitéshez vezet,
pl. a vékonyabb oldal melegebb lesz és jobban zedfat, mint a hidegebb
oldal, amikor az éfforma a fitbegység és a fuvdszerszam kozott tartdzkodik.
Ebben az esetben a nyujtétiiske nem-kdzpontosatkexik az ebformaval,

és a favészerszamba is igy szallitja.

Az egylépcés nyujtva-fuvasnal egy masik probléma iéfetdulhat a lehetséges
falvastagsag-kulonbségeken kivil, mégpedig, hogglkdnrmaban nem egyenletes a
héeloszlas. Ennek oka, hogy a viszkoziie$ egy melegebb anyadgit hoz létre a
megOmlott ndanyagban. Amikor a csatorna jellefen két részre osztja az
Omledékaramot, a melegebb anyag inkdbb hatrafelenaglik, mint ebre, és ez gyak-
ran okozhat egyenetlen falvastagsagot.

Egyenetlendtés vagy lités

Gyakran megtéveszti a feldolgozokat az, amikortaagéerek palack kdzéppont-
jaban helyezkedik el, viszont a falvastagsag kiségeket mutat. Ez altalaban azt jel-
zi, hogy az €iforma egyik oldala hidegebb, mint a masik. A meldgeldal jobban
nyulik és igy vékonyabb lesz. Az egyléps®ljarasokban ez meglebs¢n gyakori, de
a kétlepcés nyujtva-favasban is éfordul. Tudhato, hogy levégel csak a forgasuk
megallasa utan fajjak fel a palackot. Lathaté ahagyy amikor az éforma nem forog
a kemencében, akkor azlrmanak az az oldala, amelyik a kemence fémrésige f
fordul, az innen szarmaz® hatasara jobban felmelegszik. Egijkameraval detektal-
hatok a Bmérsékleti kilonbségek, és meghatarozhat6 azo&darr

Kis nyujtasi aranyok

Az elsformakat fugglegesen és diyiiranyban is nydjtani kell. A minimalis
nyujtasi arany 2:1 fldilegesen és 4:1 vizszintesen. Viszont a tervezékitki, fleg
a 350 ml-nél kisebb térfogatu palackoknal, vagy anageldolgozasi eljaras (ezek a
szamok mar a realis maximumok egyléjgeljarasoknal) megakadalyozhatjak a ter-
vezoket abban, hogy megfetedn nagy nyujtasi aranyokat erjenek el. Ennek eredmé
nyeként az anyag nem tud teljesen megnyulni a bliegészeknél, igy ott vastagabb
lesz.

Szamos esetben megvasaroljak a medgfaighkmérei és tomef elésformakat,
de ezek nem feltétlentl az adott alkalmazasokhaomala tervezve. Ez szintén nem
megfeleb nyujtasi aranyok kialakulasahoz vezethet.
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