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ABSTRACT: In this paper, the reasons of various aesthetical and functional defects occuring during the mass
production of acrosols and tubes will be discussed. It will alsé be shown what kind of preform defects will cause
certain final product defects. The examinational strategies suitable to analyse the product defects will alsé be
shown., By evaluating the results with a series of systematic experiments, the most critical preform defects will
be summarised from the point of view of the quality of final product. Finally, some technological improvement

will be proposed to reduce the number of faulty products.

OSSZEFOGLALAS: Jelen dolgozatunkban bemutatjuk, hogy a napjainkban nagyszamban elGallitott aerosolos
palackok és tubusok gyartdsa sordn milyen esztétikai és funkciondlis hibdk keletkeznek. Feltdrjuk, hogy az egyes
késztermékhibak milyen elSgyartmany hibakra vezethetSk vissza, illetve ezen hibak keletkezésének folyamata
milyen vizsgalati stratégidval elemezhets. Végezetiil egy szisztematikus kisérletsorozat eredményeit kiértékelve
meghatarozzuk, hogy melyek azok az el6gyartmany hibak, amelyek a legkritikusabbak a késztermék mindsége

szempontjabol. Javaslatokat tesziink a problémads technoldgiai 1épések atgondoldsira, amelyekkel a selejt

termékek szdma csokkenthetd.

BEVEZETES

Az aerosolos palackok és kiilonféle tubusok nagyszamban fordulnak el§ a mindennapjainkban. Ezen
termékek gazdasdgos gyartdsi technoldgidja a hatrafolyatds. A szigoribb mindség ellenGrzési
szabdlyok egyre nagyobb mindségi igények elé AallitjAk a palackok és tubusok elSallitdit. A
hatrafolyatdsi technoldgia elSgyartmanya egy tarcsa jellegl termék, amelynek hibdi rendszerint
megjelennek a folyatott készterméken. ElSadisunkban bemutatjuk, hogy az egyes tarcsahibak a tarcsa
elSallitasi technoldgidjanak melyik 1épésében keletkeznek és melyik elSgyartmany hiba milyen jellegti

hibat okoz a folyatott készterméken.
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KIFOGASOLT KESZTERMEK HIBAK
A késztermék mindsége szempontjabdl legveszélyesebb elgyartmany hibdk elemzését célszerli a
készterméktdl kiindulva vizsgalni. A gyartasi folyamat végén a termékeket lakkozassal, vagy festéssel
latjak el. Természetesen azon kisebb hibak, amelyeket a lakk, vagy festék elfed és nem jelentenek
veszélyt a termék élettartamdra nem képezik vizsgalataink targyat. Vizsgalataink soran elsGsorban a
mindségi kovetelményeket nem kielégits, esztétikai és funkcionalis hibdkkal foglalkozunk. Ezen
kifogasolt hibak a gyartd és az atvevd cég tapasztalatai alapjan a kovetkezdk:

*  Matt sav a folyatott palast fels6 harmadaban,

+ A feliiletbdl kiszakadt anyagdarabok, krateresség,

+ A feliilet felhdlyagosodasa,

+  Pikkelyes rdncos feliiletli palast,

»  Palast felszakaddsok.
Vizsgalataink kiindulési elve az volt, hogy keressiik meg a készterméken kifogasolt hibak helyileg hol
helyezkedtek el a tarcsan a folyatds elStt. Elemezziik, hogy ott volt-¢ valamilyen sériilése a tdrcsanak
és ha volt, az milyen kapcsolatba hozhaté a késztermék hibdjaval, illetve a tarcsa el$allitdsa soran
melyik technoldgiai 1épésben keletkezett. Mindezek alapjan a kutatémunka elsé célja a folyatasi

eljards sordn az anyagdramlds vizsgdlata.volt.

ANYAGARAMLAS VIZSGALATA A HATRAFOLYATAS SORAN

Az anyagaramlas vizsgalata céljabdl a szakirodalmi attekintés és egyszerl elSkisérletek elvégzése utan
végeselemes modellezést végeztiink. A modellezést a Qform nevti, alakitastechnoldgiai folyamatokat
modellezd szoftver segitségével végeztiik. A végeselemes modellezésbdl kapott eredmények realitasat,
megbizhatdsagat alakitasi kisérletekkel igazoltuk. Kidolgoztunk egy olyan moddszert, aminek
segitségével a folyatds utdn is azonosithatd jelolésekkel lattuk el az elSgyartmanyként szolgild
tarcsakat. fgy az anyagdramlas az alakitdas soran nyomon
kovethetévé valt. Ilyen jeloléssel ellatott tarcsa lathaté az 1.
abran. Természetesen e jeloléseknek olyannak kell lennitik,
hogy elviseljék a folyatds el6tti koptatast és kenést, tovabba ne
befolyasoljak az anyagaramlast. A végeselemes futtatidsok és az
alakitasi kisérletek eredményei az anyagaramlas tekintetében jo
egyezést mutattak. Ezek figyelembevételével az alakitds

folyamatara az alabbi kovetkeztetések vonhaték le:

1. abra.

1. A hatrafolyatott darab palastfeliiletének fels6 harmada - a paldston szinte mindig megjelend

fényes Ovig terjedd rész - a folyatasi tarcsa palastfeliiletébdl jon 1étre.
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2. A hatrafolyatott darab palastfeliiletének alsé kétharmada a folyatdsi tarcsa alsé - matricaoldal
feloli - homlokfeliiletének korgytirti alakid savjabol jon Iétre a folyatds soran.

3. A hatrafolyatott darab teljes belsS feliilete a folyatasi tarcsa fels§ - folyatobélyeg felSli - homlok
feliiletébsl képzddik.

A HIBAK VIZSGALATANAK ELVE

Az anyagdramlds megismerése utin a készterméken megjelend hiba visszavezethet6vé valt a tarcsa
feliiletére. Az elézetes szakmai egyeztetések és az altalunk feltételezett késztermékhiba - tarcsahiba
kapcsolatok vizsgélatara kisérletsorozatot terveztiink. Uzemi koriilmények kozott jellegzetes
tarcsahibakkal ellatott nagyszamu, szisztematikus kisérletet végeztiink. Egy adott hibatipus-sorozaton
beliil jellegre azonos, de a miihiba méretét és orientaltsagat tekintve kiillonbozs tarcsakat folyattunk.
Minden egyes tarcsat a folyatds eldtt fényképpel és szoveges leirassal is dokumentaltunk, és olyan
jeloléssel lattuk el, amely lehetévé tette a folyatdas utdni azonositasit. A folyatds utani
szemrevételezésnél megvizsgaltuk, hogy a készterméken megjelent-e valamilyen kifogasolt hiba. Ha
igen, akkor az azonositd jelolés és az anyagaramlas ismeretében meghatdrozhatova valt az adott

mitihibaval ellatott tarcsa és a késztermék hibdja kozti Osszefliggés.

A VIZSGALAT EREDMENYEI, KOVETKEZTETESEK

A Kkisérletsorozat elemzésénél nem foglalkoztunk azon hibatipusokkal, amelyek csak akkor
eredményeznek hibas terméket, ha irredlisan nagy méretlieck, hiszen az ilyen hibas tarcsakat a
tobbszori mindségellendrzés soran egyértelmiien kiszlirhet6k. Ezek figyelembevételével a kovetkezs
megallapitdsok tehet8k a kifogasolt hibdk okaira:

Matt sav a folyatott palack fels§ részén:

Az ilyen fajta hiba leggyakrabban valamilyen kenési egyenetlenség miatt keletkezik. A kenési
egyenetlenség 1étrejohet a tarcsakivagds soran keletkezS sorja miatt. A folyatas eldtti koptatd
eljarasnal a kivagasi sorja nem kopik le megfelel6 mértékben és igy keriil a tarcsa a matricdba akkor a
folyatas elején, amikor a folyatdbélyeg ,,meghajlitja" a tarcsat a matrica oldalardl, a sorja elkenheti a
kenSanyagot és ez okozhatja a matt felilet kialakulasat. Ilyen hiba elkeriilhetd Un. kipos tdrcsak

hasznalatiaval. Ezek a tarcsdk mar elShajlitottan keriilnek a matricdba ezért ez a kedvezdbtlen jelenség

kiktiszobolhetd.

Krateresség, feliiletbsl kiszakadt anyagdarabok:

Ilyen hiba a tarcsa folyatotSke oldali élén 1évS ralapolddds miatt alakulhat ki. Ralapolddas
keletkezhet tul magas kivagasi sorja, tulkoptatas, vagy mindkett§ miatt a koptataskor, de hibas, hen-
geres feluletén Kkitiiremkedést tartalmazo tarcsanak a folyatd matricdba vald betolasakor bekovetkezs
elfordulasa, befesziilése, esetleg a folyatd sajtdé adagoldjanak helytelen beallitdsa miatt is. Ezeknél a
darabokndl valdszintileg a magas kivagasi sorja a hiba oka. E daraboknal a sorja a koptataskor a

feliilletre lapolddik. Ez bekovetkezhet normalis sorjamagassagu darabok tulkoptatdsanal is.
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Felilet felhdlyagosodasa:

A felilet felhdlyagosodasa a tdrcsaban 1év6 zdrvanyok miatt Kkovetkezik be. Az
elektronmikroszkopos és mikroszondas vizsgalatok kimutattak, hogy a hdlyagok alatt Na, Mg és Cl
elemek, a fiird§ tisztitdsara hasznalt sénak a fiird6ben fel nem uszott részecskéi, tehat Oridsi
kloridzarvanyok vannak. Ezek a zarvanyok a tarcsa kivagdsat kovetd hdékezelésnél megduzzadnak, és
felnyilasokat hoznak létre az anyagban. A koptatdskor ¢ hdlyagok elver6dnek, ami az észlelésiiket
megneheziti, a folyatds sordn azonban megjelennek a késztermék feliiletén. E hibatipus kikiiszobolése

érdekében az aluminium ontvehengerlése elbtti salak és zarvanytalanitd eljarason kellene finomitani.

Palast felszakaddsok:

Az ilyen felszakadds oka csak a matrica egy alkotdja kornyezetében kialakuld kenési elégtelenség
lehet. Kenési elégtelenség ugy alakulhat ki, hogy a mihibas rész letorli, lehtizza a kendanyagot a
matricarél ott, ahol felcsiszik. Ezen a részen lecsokken az anyagnak a bélyeg mozgdasi irdnyaval
ellentétes sebessége az ép kenésti helyeken kialakuld sebességhez képest. Ez a sebesség-cltérés a
folyatorésben, a bélyeg élének kozelében a hibas kenésli részben tengelyiranyu huzofesziiltséget és
felszakadast okoz. Az a tény, hogy tobb felszakadas keletkezik itt egymads alatt, egyrészt az alakitasi
szilardsagnak az alakvaltozasi sebességtSl fliggd voltaval, masrészt a surldédasi tényezének a relativ

sebességtdl fliged voltaval (az un. stick-slip jelenséggel) magyarazhato.
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