MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Hibaelharitas a froccsontésnél és a foliafuvasnal

A milanyag-feldolgozo iizemeken a hibaelharitas nem csak az iizemmenet visszaallitasat,
hanem a hiba okanak megallapitasat is magaban foglalja.

Targyszavak: miianyag-feldolgozas, froccsontés, tomités; foliafuvas;
tizemzavar-elharitas; karbantartas.

Hiitofolyadék szivargasa a frocesonto szerszamban

Ha egy froccsontd szerszamban szivarog a hiitéfolyadék, alapvetden két feladatot
kell megoldani: egyrészt meg kell allitani a szivargast, hogy a szerszdm ujra munkéaba
allhasson, masrészt meg kell keresni a szivargds okat, hogy a jovében elkeriilhetd le-
gyen.

A legtobb esetben az O-gytiriik hibaja miatt kovetkezik be szivargas. Szerencsére
az O-gytriiknek tobbnyire nem kell tulsdgosan nagy nyomasnak, surlédasnak vagy
kopasnak ellenéllniuk, a nyomas legmagasabb értéke altalaban 3—4 bar.

A froccsontd szerszamok tomitéseit két csoportra lehet osztani: a statikus tomité-
sek a szerszam egymashoz rogzitett részei kozott helyezkednek el, mig a mozgd tomi-
tések az egymashoz képest elmozdulé alkatrészeket kotik 6ssze. Az O-gytiriiket kiilon-
fele elasztomerekbdl keészitik. A frocesonto szerszamokban hasznalatos O-gytiriik
tobbsége nitrilgumibol vagy a DuPont Viton-jahoz hasonlo fluorelasztomerbol késziil.
Ha kiilondsen puha tomitésre van sziikség (50 Shore A vagy az alatti keménységgel),
szilikongumibol vagy LSR-bdl is készithetik az O-gylriit. Ugyanakkor az O-gylriik
tipikus keménysége 70-90 Shore A. Szamos on-line utmutato segitségét lehet igénybe
venni a legmegfeleldbb O-gylirti kivalasztasahoz az alkalmazott hdmérséklet, nyomas
¢s egyéb paraméterek fiiggvényében, mint pl. a www.allorings.com, a www.simrit.de
¢s a www.applerubber.com.

Az O-gytiriik tonkremenetele tobbnyire négy f6 okra vezethetd vissza:

— anyaghibara: okozhatja termikus vagy kémiai degradécio, illetve a keménység

vagy az alapanyag helytelen megvalasztésa,

— helytelen oOsszeszerelésre: az O-gylrli megcsavarodhat, lehet nem megfeleld

méretll, tovabba az elégtelen kenés is meghibdsodasok forrasa lehet,

— a szerszam dllapotara: gyakori hibaforrast jelentenek a talsagosan érdes érint-

kezo feliletek,

— a szerszam kialakitasara: az O-gyliri megfeleld élettartamat gy lehet a leg-

jobban biztositani, ha az érintkez6 feliileteket az eldirasoknak megfelelden és
pontosan készitik el.


http://www.allorings.com/
http://www.simrit.de/
http://www.applerubber.com/

A szivargas leggyakoribb oka az osszenyomodas.: az O-gylrii olyan hosszua ideig
van 0sszenyomoddott allapotban, hogy képtelen visszarugdzni, ezaltal nem képes meg-
feleld ellennyomadst és tomitd hatést kifejteni. Az Gsszenyomoddas a legtobb esetben
olyan helyeken jon létre, amelyek nehezen — a szerszam teljes szétszerelésével — érhe-
téek el, éppen ezért az ilyen meghibasodasok gyakran hosszu ideig felderitetlenek ma-
radnak. A magas hdmérséklet — melynek forrasa lehet példaul a hiités nélkiil bekap-
csolt forrocsatornas bedmlOrendszer — sietteti az 6sszenyomoddas kialakulasat. A meg-
hibasodasokat ugy lehet a legjobban megeldzni, ha szabalyos 1d6k6zonként kicserélik
a tomitéseket, ugyanakkor igyekeznek korlatozni a tomitések hoterhelését. Az Gjabb
tomitések beépitését megel6zd ciklusszdmot, a tomitések maximalis élettartamét az
els6 alkalommal tapasztalati Giton kell meghatarozni.

Kémiai degradacio akkor szokott fellépni, ha a szerszamot a tomitések eltavolita-
sa nélkiil tisztitjak. Néhany elasztomertipus — példaul a nitril- és a szilikongumi — meg-
duzzad ¢és meglagyul bizonyos tisztitoszerek hatasara, mint példaul a metil-etil-keton.
Az ultrahangos mosdberendezésekben hasznalt natrium-hidroxid a fluorelasztomerekre
gyakorol hasonl6 hatést.

Gyakori probléma, hogy az O-gytiriiket nem megfeleld méreti helyre épitik be.
Noha rugalmassaguk folytan az O-gyliriik erre alkalmasnak tlinnek, ilyen koriilmények
kozott hamar szivargas 1¢ép fel. Ezt ugy lehet a legkonnyebben elkeriilni, ha az 6sszes
tomitéshez sziikséges O-gylirli méretét nyilvantartjak.

Sok esetben a karbantartis soran addig nem nyulnak az O-gytirlikh6z, amig azok
szivarogni nem kezdenek, és akkor is csak a hibasakat cserélik ki, a tobbit a helyén
hagyjak. Az ilyen munkamddszer nem mas, mint tlizoltas. Gyakori, hogy a furatok és
csapok széle éles kiképzésii, ezért a csere soran a gytirik kdnnyen megsériilnek. Ezt a
problémat a legegyszeriibben ugy lehet megoldani, hogy — akar utélag is — a furatokat
¢s csapokat megfeleld letoréssel latjak el, mialtal kdrosodas nélkiil lehetévé valik az
O-gytriik gyakoribb cseréje vagy eltavolitasa tisztitas céljabol.

Foliafuvo berendezések meghibasodasa

Foliafivasnal a foliabuborék belsejébe fuvott levegd tilzottan alacsony és magas
nyomasa egyarant problémat okozhat. Az eldbbi esetben dsszeomolhat, az utobbi eset-
ben pedig tulzottan felfijodhat, akar fel is nyilhat a buborék, ami szintén 6sszeomlas-
hoz vezet. Még ha nem is omlik dssze a buborék, a nem megfelelo légnyomas zavart
okozhat a termelésben. A buborékban bekdvetkezd nyomascsokkenést leggyakrabban
a szabalyozorendszer szamlajara irjak, ezzel szemben egy felmérés, amely 1000 lizem-
zavar okait elemzi, azt mutatja, hogy a legtobb esetben a levegdt vezeto csévek meghi-
basodadsa okoz iizemzavart.

A hiitélevegd-rendszer els6 eleme a fovezeték, amely a ventilatortdl az dramlas-
szabalyoz6 szelepen (ha van) keresztiil az elosztohoz vezet, ahol tobb kisebb csObe
agazik szét az dramlas a szerszamban egy kor mentén. Mig egy 200 mm atmérdjii
szerszamban tobbnyire minddssze 3, addig egy 2 m atmérdjii szerszamban akar 24 be-
vezetd cso talalhato. A kivezetd csovek elhelyezkedése a bevezetd csovekhez hasonlo:



az egyes vezetékek egy kozponti csOben egyesiilnek, majd a kifjé ventilatoron at 1&p-
nek ki.

A sziikségesnél kisebb buboréknyomas oka tobbnyire a belépo légcsovek kornyé-
kén keresendd. A probléma eredhet szivargasbol €s a flexibilis csovek 0sszenyomoda-
sabol egyarant. Ezek a jelenségek konstrukcios okra vezethetok vissza, és altaldban
mar a berendezés lizembe helyezésekor fennallnak. Gyakran eléfordul, hogy a foliafa-
vO berendezésekbe szabvanyos szell6z0 vagy légkondiciondld alkatrészeket épitenek
be, ezek azonban hosszll tavon nem képesek ellenallni a foliafivo berendezésben fel-
1€p6 igénybevételnek. A foliafuvd berendezésekben taldlhatod csoveknek 0,1 bar koriili
vakuumnalk, illetve talnyomdsnak kell ellenallniuk.

A legjobb megoldast PVC vagy hegesztett acélcsévek beépitése jelenti. Példaul a
bevezetd csovekhez Shedule 40, mig a kivezetd vezetékekhez a magasabb hdmérséklet
miatt a merevebb Schedule 80 PVC csovek (Harvel gyartmany) alkalmazasa ajanlott.
Hajlekony csoveket csak rovid, egyenes szakaszokon célszerii beépiteni. A be- és ki-
vezetd csObe épitett manométerekkel nyomon kovethetd a statikus nyomas valtozasa,
ami sokat segithet a szivargasok felderitésében. Ezek beépitési helyét gondosan kell
megvalasztani, mert a kivezetd csd belsejébe vagy aljara szerelt mérdberendezések és
miszerek konnyen eltomddhetnek a Iégarammal sodort milanyagmaradvanyok miatt.

A foliabuborék tultoltése tobbnyire a kivezetd csovek eltomodésének a kovetkez-
ménye. Ennek szamos oka lehet. A hajlékony csovek dsszenyomodhatnak, a levegd
altal sodort milanyagmaradvanyok pedig eltomhetik a csovet. A polietilénbdl olajos
maradék képzddhet, amely fokozatosan lerakddik a csOben, ez néhany honap alatt tel-
jes dugulést okozhat. A poliamid és mas magasabb feldolgozasi hdmérsékletii polime-
rek a héra emlékeztetd porbol 4lld lerakddasokat hozhatnak Iétre. Az Gjrahasznositott
anyagokbdl rendszerint tobb lerakodas szarmazik, mint az ujakbol. A szerszdm belse-
jében futd vékonyabb csovek kiilondsen konnyen eltomddnek. A lerakddasok keletke-
z¢€sét nem lehet teljesen meggatolni, de a csérendszer megfeleld kiépitésével nagymér-
tekben meg lehet konnyiteni a tisztitasat. Leggyakrabban a fiiggdleges €s vizszintes
csovek talalkozéasanal keletkezik lerakodas. Ezeken a helyeken egyfajta olajcsapda
beépitésével meg lehet akadalyozni, hogy a szennyezddés eltomje a {6 1égaram Utjat.
Hajlékony csoveket a lehetd legritkdbb esetben alkalmazzunk, 90°-os kanyarulatba
pedig soha ne €pitsiink be ilyet. A forrd szerszdmmal kozvetleniil érintkezd hajlékony
csovek kiilonosen konnyen tonkremennek. A konyokcesovek belso feliilete legyen si-
ma, hajlitasi sugaruk pedig legyen minél nagyobb. Néhany rendszer el van latva olyan
miszerekkel, amelyek figyelmeztetnek a tisztitas sziikségességére, ugyanakkor a leg-
jobb megoldast a megeldz0 jellegli, rendszeres tisztitas jelenti.
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