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Abstract

The glue applying machines allow the glue application to tableware during production. The purpose of my
dissertation is to solve certain problems with a development of a new machine. In my dissertation I'm going
to expound my measurements and tests what I made before the new machine’s design, the parts of the ma-
chine what I've planned and a load simulation of a part, which has a critic cross-section.
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Osszefoglalas

A ragasztéfelhordd gépek lehet6vé teszik a nagyipari gyartés sordn a teritékre torténd ragasztéfelhordast. A
dolgozat célja a ragasztofelhordés sordn jelentkez6 problémak megolddsa egy 0j konstrukcié kifejlesztésével.
A dolgozatban bemutatom a tervezést megel6z6en elvégzett méréseket, vizsgalatokat, valamint az 0j kon-
strukcié fontosabb részeit, tovdbba a berendezés tartévazandl egy veszélyes keresztmetszetnél végeselem

modszerrel készitett szimulaciot.
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1. Bevezetés

A dolgozatom témajat a dudlis képzésben részt-
vevd egyik partnervallalat, a nekem is gyakorlati
helyet nyujté Eissmann Group Automotive Hun-
garia Kft. [1] biztositotta szdmomra.

Azért valasztottam ezt a témat, mert felkeltették
érdeklédésemet a vdllalatndl alkalmazott ragasz-
téfelhordési technikdk és javaslataim kidolgoza-
saval szeretnék hozzajarulni a ragasztéfelhordas
min6ségének és gazdasagossaganak javitasahoz.

Dolgozatomban el6szér bemutatom a ragaszto-
felhordd gépek jellemzdit, alkalmazasuk elénye-
it, hatradnyait. Kiemelten foglalkozom a Fortuna
ECOL 200-as tipussal, amely vizsgdlataim targyat
képezte. Bemutatom a gép mikodtetése soran
fellépd jellemz6 problémadkat, majd ismertetem
a ragasztofelvitelre vonatkozd vizsgdlatokat, a
konstrukcids valtoztatdsokat, valamint az 4j meg-
oldasokat a feltart problémdék kikiiszobolésére.

A munkam célja a problémak megoldasa egy uj
konstrukcid tervezésével, amely lehet6vé teszi az
egyenletes ragasztofelhorddst, a felhaszndlt ra-
gaszté mennyiségének csokkentését, ugyanakkor
szerelése, bedllitdsa, karbantartasa egyszerilibb.

2. A Fortuna tipusu gép hasznalatanal
felmeriil6 problémak

A Fortuna ECOL 200 tipusu gép [2] hibai: foltos
ragasztofelvitel, valamint a miiszak végén a tdl-
cadban marad¢ és kidobdasra kertiil6 2,8 dl mennyi-
ségll ragasztd. Ez egy berendezést tekintve éves
szinten 250.000,- Ft veszteség. Fontos szempont az
is, hogy miiszak végén a dolgozé minél konnyeb-
ben tudja kivenni a felhordéhengert tisztitasra,
jelenleg nemcsak a hengert és annak a tengelyét
veszi ki, hanem a tengelyre erdsitett fogaskereket
is, igy nagyobb tomeget kell emelnie a dolgozo-
nak. Problémat jelent a két henger tengelye ko-
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zOtti tdvolsag allitasa is, ami pillanatnyilag korul-
ményes, sok id6t vesz igénybe.

3. Aragasztdéfelhordéssal kapcsolatos
mérések

Méréssel hatdroztam meg a ragasztéfijas és a
gépi felhordas kozotti kiillonbséget, kisérlettel iga-
zoltam, mennyi veszteséggel jar, ha fujépisztoly-
lyal viszik fel a ragasztot a borfeltiletre a gépi ra-
gasztofelhordashoz képest. Az 1. tablazatbol ki-
derti], hogy a fujassal felvitt ragaszt6 kozel 60%-a
veszend8be megy. Ez egy fujokabint tekintve éves
szinten nagyjabol 700.000,- Ft veszteség, és tobb
kabin is talalhato a termelés tertletén.

A vizsgdlatok alapjan tehat elényosebb a kabi-
nok helyett ragasztéfelhordd gépet haszndlni,
legaldbbis azon fujékabinok helyett, ahol nem
olyan bérre viszik fel a ragaszt6t ami mar varrva
volt. A varrott borfeliiletet ugyanis nem lehet ra-
gasztofelhordo gépen atengedni (dltalaban a bort
forméra varrjak, pl. a sebességvalto szoknyajat).
Tovabba fujast kell alkalmazni a mianyag frocs-
csontott alkatrészek ragasztéfelhorddsanal is.

Tovabba mikroszképos felvételeket is készitet-
tem a vdllalat laboratériumdban taldlhat6 DNT
DigiMicro Profi tip. mikroszképpal, 32x-es nagyi-
tasban. A vizsgdlat célja annak megdllapitdsa volt,
hogy melyik henger feliileti mintazata, kialakita-
sa eredményez egyenletesebb ragasztdeloszlast
a bor feliiletén. A vizsgalatokbdl kiderilt, hogy
minél kisebb egy henger feliileti érdessége, anndl
egyenletesebb a ragasztofelhordds. A megfelel6
feliileti érdességre pedig azért van sziikkség, mert
ez a feltétele a ragaszté hengeren maradéasanak.

Az 1. dbran a Fortuna ECOL 200-as berendezés
gyari, recézett feliileti acélhengerének a mik-
roszkopos képe, a 2. abran pedig a henger altal a
bérre felvitt ragasztd lathatd.

Megéllapithaté a 2. abra alapjan, hogy a felvitt
ragasztoréteg nem egyenletes eloszlasu. Egy ma-
sik berendezés homokszoért feliiletli ragasztdfel-
hordo hengere viszont a mikroszkép alatt ennél
sokkal egyenletesebb eloszlast biztosit a bor feli-
letén, viszont annak az el6allitdsa koltségesebb a
Fortuna gydri hengerénél.

1. tablazat. A fiijds veszteségei

35 darab termék fujasa
Ragaszt6 | Pisztolybol
sulya a hianyzo Veszteség | Veszteség
borén ragaszt6 ®) (%)
(6] (8
29,64 69,61 39,97 57,42

1. abra. Recézett feliiletii henger

2. abra. A recézett feliiletii henger dltal felvitt ragasz-
té képe a béron

4. A Fortuna berendezést kivalto uj gép
terve

A tovabbiakban bemutatom az altalam terve-
zett Uj berendezést, valamint annak részegysége-
it, azok funkcioit. Az egyik alkatrészen talalhato
egy veszélyes keresztmetszet, bemutatom az erre
késziilt statikus terheléses végeselem szimulaci-
0t, amely alapjan megvdlaszthattam az alkatrész
anyagmin@ségét. Az attervezett ragasztofelhordd
berendezés a 3. abran lathaté.

A 220 W-os villanymotor valamint a 114 mm &t-
mér6jli és 200 mm hosszu recézett feliiletd acél-
henger atkeriilnek a Fortunabol ebbe a gépbe, vi-
szont ez a henger az Uj konstrukcid esetében mar
nem ragaszto felvevé és felhordd, hanem csak
felvevé. Atadja a ragasztét egy gumihengernek
és az lesz a felhordo, igy egyenletesebb ragasz-
tofelhordds biztosithatd, mint amilyet a Fortuna
recézett feliilet(i acélhengere tesz lehet6vé. Ezzel
a felhordés folyamata a flexo nyomtatasra [3] fog
hasonlitani, mert ott is egy kemény feliiletd hen-
ger adja at egy rugalmasnak a ragasztéanyagot.



Bekd B., Szigeti F. — Miiszaki Tudomdnyos Kozlemények 11. (2019) 37

A ragasztolehuzast az 0j konstrukciondl a Fortu-
na ECOL 200-as berendezés ragasztolehuzojanak
pontossagatol joval finomabban lehet majd beal-
litani (3.3. pont).

Az attervezett berendezés alkatrészeit a So-
lidWorks haromdimenzids tervezéprogramban
készitettem el szamos mérés, méretezés és vaz-
latkészitést kovetben. A részletrajzokat végil
egy Osszedllitasi faljban egymdshoz illesztettem
(3. abra). A modell tartalmaz minden alkatrészt,
valamint a kot6- és hajtaselemeket is (a fogasszi-
jat leszamitva).

4.1. A ragasztos talca

A tdlcat ugy terveztem meg, hogy ha ki van ént-
ve minden irdnyban 3 mm vastagon szilikonnal,
akkor a ragasztofelvevd henger minden irdnybdl
2 mm tavolsidghan van téle (4. abra). fgy minima-
lisra csokken a miiszak végén a tdlcaban maradd
ragasztdmennyiség. A szilikonos dntést segitendo,
terveztem egy ellentalcat is, amit ra kell a tdlcara
helyezni és a szilikon kdtéséig rajta is kell hagyni.
Igy az ellentdlca 3 mm-re van minden irdnyban a
talca belsejétol.

4.2. Tengelytavolsag allitas

A tengelytavolsag allitasi lehet§ségét ugy tervez-
tem meg, hogy a két fels6 henger kozotti tdvolsag
a felsd, ellenhenger csapagyhazaiban 1évé fura-
tokban helyet foglalé6 menetes orsék forgatasaval
legyen é&llithatd. A ragasztéfelvevd és a felhordd
henger (melyek kozott dorzshajtds van) kozotti
tav pedig ugy allithato, hogy kézben nem maddo-
sul a két fels6 henger kozotti tavolsag. Ezt ugy ter-
veztem meg, hogy a fels6 tartokban van egyiitt a
felhordd valamint az ellenhenger csapagyhdza, és
az egész felsd tartot lehet egy csavarorsé allitasa-
val mozgatni, valamint az optimélis 4dllasban az
orsot anyaval lehet rogziteni (5. abra).

4.3. A ragasztdlehuzo

Egy lehuzo lemezzel lehet szabdlyozni a henger-
re felkeriil§ ragaszto mennyiségét (6. abra). Az al-
talam tervezett ragasztdlehuzo sokkal pontosabb
bedllitasilehet8séget biztosit az ECOL 200-as lehu-
z0jahoz képest. Ezt nem vizszintesen lehet allitani
hanem fiigg6legesen. Mivel a tengely kézépvona-
14tdl 20 mm-rel van magasabban a lehuzé lemez,
fliggblegesen 1 mm elmozdulds vizszintesen par
tized mm-t jelent csak (7. dbra). fgy az eddiginél
lényegesen nagyobb pontossaggal lehet bedllitani
a felvitelre szant ragaszt6film vastagsagat.

3. abra. A konstrukcié SolidWorks-ben

4. dbra. A ragasztos tdlca

5. abra. A tengelytdvolsdg dllitdsa

6. abra. A agasztdlehuzo lemez
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7. abra. A ragasztdlehiizo lemez - vdazlat

4.4. A tengelykapcsolo

Jelenleg a Fortunanal miiszak végén, amikor
meg kell tisztitani a felhordéhengert, a dolgozo az
egész tengelyt veszi ki, amelyen a fogaskerék is
rajta van. Az Uj konstrukcio lehet6vé teszi a ten-
gely kiszerelését a tobbi hajtdselem elmozditasa
nélkiil egy tengelykapcsold segitségével, amely-
ben egy rugé van elhelyezve.

A rugén egy tengelykapcsolo tok helyezkedik el,
amit ha kézzel elhuz a dolgozd, a masik kezével
pedig az also jobbos tartdra szerelt, konnyen leve-
het§ 15-6s villdskulccsal elforditja az acélhenger
tengelyét a lapolasndl, az mar nem fog dsszezar-
ni és ki tudja emelni a hengert a csapagyhazai-
ndl fogva, a tobbi hajtadselem elmozditasa nélkiil
(8. abra).

4.5. Végeselem szimulaci6

A berendezés tartovazan talalhato egy veszélyes
keresztmetszet (9. abra). Bemutatom a statikus
terhelésre készitett végeselem szimuldciot, amely
lehet6vé tette az alkatrész anyagmindségének he-
lyes megvalasztasat.

4.6. A hengerek

A Fortuna berendezés miikodtetésénél az egyik
probléma a foltos ragasztdfelvitel volt. Megfelel
henger vélasztasaval ez a probléma megoldha-
t6. A gupfo.com internetes druhdzban taldltam a
géphez alkalmas hengereket. Felhordénak gumit
célszer( alkalmazni mert az nem szivja be maga-
ba a ragasztdt, viszont rugalmas, ellenhengernek
pedig haszndalhat6 a valamivel olcsébb szivacs is,
mivel az nem érintkezik ragasztdval.

8. abra. A tengelykapcsolo

9. abra. Terheléses szimuldcio

A rugalmas hengerekhez pedig kemény fém
vagy muianyag talcat alkalmazok, amire a bdrt
ragasztjak ideiglenesen, igy elméletileg nem lesz
foltos a ragasztoéfelvitel (mivel hidba nyomja ra a
dolgoz6 a bort a talcdra, az nem veszti el az alak-
jav).

5. Osszefoglalas

Feltartam a Fortuna ECOL 200 tipusu ragaszto-
felhordé berendezés problémadit; méréseket és
vizsgalatokat végeztem, a levont kovetkeztetések
segitségével pedig megterveztem az uizemi igé-
nyeknek megfeleld gépet.

Elkészitettem az uj konstrukcid szerelési doku-
mentdcidjat is [4]. Az elkészitett tervdokumen-
taci6 alapjan az 0j ragasztéfelhord6 berendezés
legyarthato.
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