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Nagyobb rugalmassag e€s ateresztOkepesseg 1-es tételnagysagnal

TESTRESZABOTT MODULARIS

TECHNIKA

B kozponti rendszeri tisztitasi koncepcidoknak az elmult évtizedben gyakran at

kellett adniuk a helyiiket a decentralizalt, feladatorientalt megoldasoknak, mivel
ezeknél rovidebbek a logisztikai utvonalak, valamint redundanciajuk segit a szik
keresztmetszetek elkeriilésében.

I étségtelen viszont, hogy emiatt le kell

mondani a kdzponti berendezések
elényeir6l, amelyek féleg a teljesen leter-
helt gépek esetében és tébbek kdzott a da-
rabra vetitett alacsonyabb tisztitasi, dpolasi
koltségekben jelentkeznek. A kamras tiszti-
toberendezések bazisara épilé modularis,
épit6szekrény-elv( korszer( rendszerekkel
azonban rugalmas, teljesit6képes, valamint
gazdasagos moédon Osszekapcsolhatok
mindkét valtozat eldnyei. Hogy ez hogyan
is mikodik a gyakorlatban, ezt mutatta
be az LPW Reinigungssysteme GmbH cég
innovativ kézponti rendszerek egész soro-
zataval. A vallalat mérnokei kifejlesztettek
tobbek kozott egy egyedilallé hatkamras
berendezést.

A PROJEKT ELOZMENYEI

A személy- és tehergépkocsikhoz készild
befecskendez6 berendezések nagy értékd
alkatrészei neves német gyartéjanak kellett
azzal az igénnyel szembesilnie, hogy meg-
ndvekedtek a kdvetelmények mind a terme-
lési kibocsatast, mind a tisztitds mindségét

illet6leg. Egy Uj, illetSleg atalakitott gyartosor
felfutdsa mellett az Gjonnan beszerzendé
tisztitérendszernek kezelnie kellett a meg-
lév6 régebbi berendezés kapacitasat is.
Felmeriltek tovabba bdvitett kritériumok
is az alkatrészek tisztasdgdara vonatkozoan,
amelyekkel a végfelhasznald egy futé ter-
mékcsoport kapcsan jelentkezett. Nagyon
hamar kiderlt, hogy mindezeknek a felada-
toknak csak egy Uj, az alabbi szempontokra
épul6 tisztitdsi megoldassal lehet megfelelni:

1-es alkatrész: Egy acélbol készilt
alkatrész végsd megtisztitdsa mechanikus
megmunkalast és foszfatalast kovetben.
Az elérendd cél a térfogati részecskék
<250 pm nagysaga, védettség a korr6zid
ellen legalabb hat hénapra.

2-es alkatrész: Egy nemesacélbol
készilt alkatrész végsé megtisztitasa
mechanikus megmunkalast és egy kefé-
lési folyamatot koveten. Az elérendd cél
a részecskék <200 pm nagysaga, foltmentes
megjelenés.

A mdszaki jellegli megbeszélések so-
ran megyvitattak elséként az LPW modularis

berendezéseinek bazisara épild kilonbdzé
lehetséges variansokat. Ennek soran széba
ker(lt egyrészt az alkatrészenkénti egy-egy
tisztitbberendezés létesitése (Power Jet
Twin) egy ingdzérendszer (shuttle) forma-
jaban torténd automatizalassal 6sszekap-
csolva. Masrészt felmer(lt az a kérdés, hogy
a két alkatrész adott el6- és koztes tisztitasi
feladatait is integralni kell-e az 4j beren-
dezésekbe. A tovabbiakban informacidkat
kellett nyerni » a cégen belili m{szaki la-
boratériumban elvégzett atfogd elbzetes
kisérletekkel és ehhez kapcsoléddéan »
3 visszamarado szennyez8dés elemzésével,
3 vevdi tapasztalatok és a vegyszerszalli-
ték bevonasaval » a jelenlegi és a jovébeni
megszabott tisztasagi kovetelmények meg-
valésithatésagardl, valamint » az Utemezési
és technolégiai id6krél.

A mosasi technikara és az el6kezelési
eljarasokra vonatkozé lényegi intézkedések
meghatarozasat kdvetben az eredményeket
Gjbol ellendrizték és elemezték, és mindezt
az Uj berendezés miszaki kivitelezésére vo-
natkoztatva az alabbiak szerint Gltették at:

A TECHNOLOGIAI FOLYAMAT TELJES IDEJE (KiSERLET)

UTEMIDO UTEMIDO UTEMIDO UTEMIDO
kezelési id6 mellékidg kezelésiid6 mellékidé kezelési id6 mellékidé kezelésiid6 mellékidé
tisztitas szallitas 1-es Oblités szallitas 2-es Oblités szallitas szaritas szallitds

Elézetes kisérletekkel meg kell hatdrozni a technoldgiai folyamat teljes idejét. A gydrtds litemezésekor ezt az dsszidébt fel lehet osztani a kezelés és a szdllitds lépéseire,

és ebbdl adédik a kezelési bvezetek/kamrdk szdma
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3» A Hexa tipusu uj hatkamrds berendezés 13 méter széles, és mélysége csaknem 9 m

» atéltet nagysaga maximum 670
mmx480 mmx300 mm,

» 3 toltet tdmege legfeljebb 200 kg,

» az dtbocsatési teljesitmény 6-12 tdl-
tet/6ra, az adott konkrét feladattol figgben
(tervezési bazis: 5 millid acél alkatrész/éy,
kb. 13-14 000 téltet, 30 milli6 nemesacél
alkatrész/év, mintegy 25-26 000 téltet),

» az el6-, a kdztes és a végsd tisztitasi
folyamat egy berendezésen bonyolédik le,

» az aru adagolasa kaotikusnak mond-
hat6 egészen az 1-es tételnagysagig,

» tisztitas és elsd Oblités valamennyi
alkatrész esetében minden programban,

» 6nallé deionizalt vizes oOblités
nagy ataramlasi teljesitménnyel a savallé
alkatrészekhez,

» a savallé alkatrészek onallo szaritasa,

» korrézidvédelmi firdé az acélbél
készilt alkatrészekhez.

KETTOBOL HAT, AVAGY TWINTOL
HEXAIG

Ezen elézetesen megszabott kdvetelmények
alapjan a megrendel6 és az LPW arra a ko-
vetkeztetésre jutott, hogy a legjobb meg-
oldas egy igen rugalmas és teljesitéképes
berendezésrendszer lenne, amely a Power
Jet tipusd berendezésmodulokra épil. Egy-
részt azért, mert ez minden részterileten
kielégiti a kovetelményeket, masrészt pedig
ez az—energidval és a személyzeti jellegl
raforditasokkal 6sszefliggsd — izemeltetési
koltségek tekintetében is a leghatékonyabb

varianst testesiti meg a klasszikus tobbfir-
d8&s meritéses technolégiaju berendezés-
rendszerekkel 6sszevetve.

Ilyen médon fejlesztették ki végilis az
LPW mérndkei a Powerlet T5 Hexa tipusjeld
hatkamras tisztitéberendezésiket.

Az 1-es kezel6kamrdban az 1-es fiir-
dében torténik az acélbél/nemesacélbol
készilt alkatrészek tisztitadsa valaszthato-

tyaGval, nagy 6blitéviz-mennyiséggel, vala-
mint egy ehhez igazod6 nagy teljesitmény(
sz(réfokozattal. Az 5-8s kezel6kamréban
az 5-0s flrd6 varja az acél alkatrészeket
kis nyomasu konzervalé firdével, optimali-
zalt kdzegbevezetéssel a habzasra hajlamos
emulziés konzervalashoz. Végiil a 6-0s ke-
zel6kamra feladata a nemesacélbdl készilt
alkatrészek vakuumos szaritasa.

Ezenfeltil minden kamrat ellattak hé-
légbeflivoval a szaritashoz. A 4-es firdd
ionmentesitett vizével torténik a fird6ko-
zeg utanpotlasa. A kozegek el8készitésérdl
a minden firdében meglévé teljes aramu
sz(rés mellett egy nagy magnesbetétes
koaleszcenc olajlevalasztd és a készilék
fenéklemezének kénuszos kiképzése, va-
lamint egy kapcsolt hétermeléssel Gzemeld
leparl6 gondoskodik az 1-es és a 2-es flr-
dében. Az adagolast egy kéthelyes ingazé
rendszer( (shuttle) automatika biztositja,
amely megteremti az 6sszekapcsolédast
a beépitett aruhordoz6-visszavezetéssel
és radidéfrekvencias érzékeld/azonositd
rendszerrel (RFID) m{kodé berakodasi/
kiszedési korfolyamattal.

»» ALEGIJOBB MEGOLDAS EGY

RUGALMAS ES NAGY TELJESITMENYU
BERENDEZESRENDSZER A POWER JET TiPUSU
BERENDEZESMODULOKRA EPULVE. €€

an kis nyomasu tisztitassal, illetve 18 bar
nyomas alatti elarasztassal, valamint ult-
rahangos tisztitassal. A 2-es kezel6kamra
2-es flrdéjében ledblitik 2,5 bar nyomas
mellett az acélbol/nemesacélbol készilt
alkatrészeket. A 3-as kezel6kamra 3-as fir-
déje ledbliti az acélbél és adott esetben
3 nemesacélboél készilt alkatrészeket egy
frekvenciavezérlésd kis nyomasu szivattyd-
val és nagy 6blit6kozeg-mennyiséggel, vala-
mint ehhez igazodé nagy teljesitmény( szG-
réssel. A 4-es kezel6kamra 4-es flirdGjében
torténik a nemesacélbol késziilt alkatrészek
deionizalt vizzel torténd 6blitése — szintén
egy frekvenciavezérelt kis nyomasu szivaty-

MODULRENDSZER A NAGYOBB
RUGALMASSAGERT
Barmilyen nagysagu rendszerrél legyen is
sz0, a méretre szabott berendezések, ame-
lyek a modulos épitészekrényelv alapjan
mkddnek, megoldast kindlnak mind a nagy,
kdzpontositott, mind a kisebb, decentrali-
zalt jellegl feladatokhoz. Ez a kiérlelt mo-
dulrendszer teszi lehet6vé a komplex, mar
meglévé, de az eljovendd gyartasi felada-
tokhoz is igazodé megoldasok megvalosi-
tasat —jol attekinthetd komplexitasaval és
csekély miszaki kockazattal.

A modularis egykamrds technolégia
hagyomanyos teriletén mar tébb éve ki-
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sérleteznek tdbbkamras berendezések
alkalmazdsaval, hogy kiaknazhassék eze-
ket a képességeket az atbocsatasi telje-
sitményre és a rugalmassagra fokuszalva.
Ennek sordn dontének szamit egy sor olyan
kritérium, amelyeket maga a piac hatdroz
meg és igényel. Ilyennek min&sil példa-
ul a nagyfoku tisztasag megvaldsitasara,
a 15-20 t6ltet/6ras nagy atbocsatasi meny-
nyiségre, az alapban csekély koltségekre
irdnyuld igény, hogy varidbilis médon le-
hessen a kibocsatas ingadozasaira reagalni,
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daul a tartos korrézidvédelem integraldsa
(vizes vagy olddszerbazison) vagy a fosz-
fatalas beiktatésa.

Ezen piaciigényekbdl kiindulva az LPW
Ugy dontott, hogy kibdviti eddigi modularis
épitészekrény-elv( rendszerét, mégpedig
oly médon, hogy a jelzett kévetelménye-
ket részekben vagy akar egészében is meg
lehessen valdsitani egyetlen berendezés-
rendszerben. Igy a felhasznalénalk imméar
szabadon vélaszthat6 kombinacids lehets-
ségek sokasaga all a rendelkezésére.

) A shuttle lehetévé teszi az dru gyors és rugalmas bevitelét a rendszerbe és kihozataldt onnan

nyiljon lehet8ség az Gzemen belili meglévé
logisztikai rendszerbe valé bekapcsolddas-
ra, és persze legyen alacsony a karbantar-
tasi és az Uzemeltetésikoltség-raforditas.
Tovabba a berendezésrendszereknek meg
kell felelnilk az alkatrészek altal tamasz-
tott kévetelményeknek — ugyanakkor ne
valamilyen abszolut alkatrész-specifikus
kildnleges megoldasrél legyen sz6. Ehhez
jarulnak gyakran még olyan p6tkivansagok,
mint a bévithet8ség/upgrade-elhetség,
a redundans részegységek a sz(k kereszt-
metszet cs6kkentése érdekében, a racsat-
lakozasi lehet8ség steril szobakra/tiszta-
helyiségekre, a durva tisztitas (példaul az
el6- és koztes tisztitasi fokozatok), valamint
a finomtisztitas lebonyolithatésaga egyet-
len berendezésrendszerben. De szerepet
jatszik az 1-es tételnagysag, valamint pél-

Az alkalmazando kozegtarolé edények
szamat a kivant technolégiai folyamatok
hatarozzdk meg a tisztitastol, az oblité-
si folyamatoktol, valamint a kapcsolédo
tovabbi eljarasoktol (példaul korrozid-
védelmi konzervalas) figgden. Az elvart
redundanciafoknak is van erre befolyasa.
A kezel6kamrak szama flgg egyrészt a meg-
kivant atbocsatasi teljesitménytél, maskép-
pen kifejezve a folyamathoz szikséges
id6t6l, masrészt az alkalmazott kdzegektdl.

A KULCS: FELADATHOZ IGAZITOTT
AUTOMATIZALAS

A kezel6kamrak és az elbkészitett kdzeg-
tarolok esetében meglévé modularis fel-
épitésd rendszerek mellett nagy szdmban
léteznek teljes, direkt daramud és megkerils
rendszer( el6készitd variansok, amelyeket

mindig az adott feladatnak megfelelen
alkalmaznak. Ezeket még az egymastdl
flggetlen részegységek esetében is le-
hetséges kézpontilag 6sszefogni és ke-
zelni. Az ilyen rendszerek elényeinek
teljes korG kihasznalhatdsaga érdekében
a megfelel6 automatizalasi megoldasok
kifejlesztésének mindig kdzponti jelen-
tésége volt. A megoldasoknak az alabbi
jellegzetességekkel kellett birniuk: » nagy
anyagtovabbitasi és berakodasi sebesség
» a kezel6kamrak szabad kivalasztasanak
lehet&sége, eltér6 sorrendekben (beeld-
zés) » a kezelési programok szabad megva-
lasztdsanak lehet&sége » lehetbség a tisz-
ta és a megtisztitott dru szétvalasztasara
» becsatlakozasi lehet8ség steril/tiszta
helyiségekbe » az adatallomanyok kezel-
het&sége egy RFID-rendszer segitségével
» kiegészitd tisztitdé modulok beiktatasi
lehet&sége plusz beruhazasi igény nélkil
» az automatizalas tertletén a raklapok/
aruhordoz6 egységek visszavezethetsége
plusz szallitdszalagok nélkil » lehet8ség
tovabbi kiegészité feladatok beiktatasara
(példaul hiit6- és méréallomasok).

Az alacsonypadlés ingdzd rendszer
—shuttle elnevezéssel is szoktuk emliteni—
mindezeknek a feladatoknak megfelel.
A mar bemutatott rugalmassagon kivil
kitlnik a gépészeti raforditas, valamint
a3 karbantartds csekély igényével. Rdada-
sul a beruhazasi kéltségek a tobbkamras
berendezéseknél — a szerényebb képes-
ségeket kindld klasszikus automatiza-
lasi megoldasokkal dsszevetve — joval
kisebbek.

Osszefoglaléan megallapithato, hogy
az ipari tisztitastechnikdban a megoldas-
nak kell mindig a feladathoz igazodnia,
és nem a feladatokat kell a rendelkezés-
re allé rendszerekhez atszabni. A testre-
szabott modularis technika médozatéval
mindezt a legtobb esetben rugalmasan,
kéltséghatékonyan és fenntarthatéan le-
het megvalésitani.
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