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betbitésére szilard és folyékony fazis
szlirGpréssel torténd szétvalasztasakor
KIVONAT

A talalmény targya eljarés a kipréselend§ anyag (7) tol-
tétomegének meghatirozisira és betbltésére, szilard és 7
folyékony fazis préselStérrel — példaul egy kopeny (11) 8 Q ?
altal koriilzart préseldtérrel — ellatott sziirdpréssel torteé- ) 7

né szétvalasztasakor, amely préselGtérben a kipréselen-
d8 anyagbol (7) a folyékony fazist egymas utani tobb

préseldlokettel kipréselik nyomoernek kitett préseld 10 =
elem — példaul egy présdugattyii (6) — segitségével, és 1
a szétvalasztasi folyamat egy toltési szakaszaban min- g1 T
den egyes préseldloket folyamén kipréselendG anyagot F
(7) visznek a préselGtérbe. A taldlmany szerinti eljaras

magaban foglalja a kévetkezd 1épéseket.

1. Teljesitményt és kihozatalt mérve végrehajtunk i ﬁ_
egy toltési-préselési miiveletet, amely a kihozatal-telje- Fg“
sitmény diagramban egy ismert teljesitményi és kiho- !

zatala elsé munkapontra vezet.

2. Utana legalabb egy masodik, rdkdvetkezd tolté-
si-préselési miveletre vonatkozélag, amely a kihoza-
tal-teljesitmény diagramban egy masodik munkapontra
vezet, legalabb egy technoldgiai paraméter értékét
megszabjuk a masodik munkapontra. Ez utan a szilard
és a folyékony fazis szétvalasztasa teljesitményének és
kihozataldnak a toltési-préselési miveletek soran mu-
tatott valtozasat leird Osszefiiggések felhasznalasaval
A leiras terjedelme 14 oldal (ezen beliil 6 lap dbra)
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és egy fiktiv munkapont beiktatisdval meghatirozunk
és betoltiink egy tolt6tdmeget, amellyel a szétvalaszta-
si folyamat kihozatala és teljesitménye szorzatdra ma-
ximalis értéket kapunk. E t51t6tdmeg meghatirozésa-
kor az elsé munkapontbdl a fiktiv munkapontba tiszta
tdltési mivelettel megyiink 4t, a fiktiv munkapontbdl a
masodik munkapontba tiszta préselési miivelettel me-

gyiink 4t. Ezenkivill feltételezziik, hogy azon munka-
pontok OsszekGtS egyenesei, amelyek csak egy tiszta
préselési miivelettel térmek el egymastoél, a kihozatal-
teljesitmény diagramon egy kozds, maximalis kiho-
zatall és nullara zsugorodo teljesitményii munkapont-
ban metszik egymast, vagy pedig egymassal parhu-
zamosak.

A taldlmany tirgya eljaras a kipréselend6 anyag t61t6t6-
megének meghatarozasara és betdltésére szilard és fo-
lyékony fazis préselétérrel ellatott sziirdpréssel torténd
szétvalasztisakor, amely préselGtérben a kipréselendd
anyagb6l a folyékony fazist egymas utini tobb pré-
seldlokettel kipréselik nyomoerdnek kitett préseld elem
segitségével, és a szétvalasztisi folyamat egy toltési
szakaszaban minden egyes présel6loket folyaman ki-
préselendd anyagot visznek a préselStérbe.

Ezeknél a szakaszos iizem( szlir6préseknél a kipré-
selendd anyag présnyomas segitségével kivalasztott fo-
lyékony fazisat sziirn keresztiil vezetik el a présbol.
A kipréselend§ anyagra vagy merev nyomolappal kéz-
vetleniil, vagy pedig pneumatikus vagy hidraulikus ma-
kodtetési, rugalmas membran kozvetitésével adjak ra a
présnyomast. A kipréselend§ anyag betoltésének meg-
kezdésekor felmeriil a kérdés, vajon mennyi kipréselen-
dé anyagot toltsenek be eldre a préselGtérbe, hogy az
els6 préselési miiveletkor az anyagpama megfeleld vas-
tagsagu legyen. Nem szabad megfeledkezni arrdl, hogy
amikor a nyomélap vagy a membran elére van tolva,
akkor az effektiv sziréfeliilet és a préselStér pillanatnyi
térfogatanak az aranya nagyobb, mint amikor a préseld
elem vissza van huzva.

Az el6toltést kovetd tovabbi toltési szakasszal kap-
csolatban felmeriild kérdés pedig az, hogy a préseld
elem egyes loketei alatt még mennyi kipréselendd anya-
got toltsenek utana, hogy kedvezd légtelenitési tulajdon-
sagokat kapjanak. Mas problémak meriilnek fel akkor,
ha a feldolgozandd, kipréselendd anyag szerves anyag,
€s megint mas problémak, ha az szervetlen anyag. Szer-
ves kipréselendd anyagnal tipikus jelenség, hogy a prés-
ben vald feldolgozhatosaguk (préselhetdségiik) adagrol
adagra er8sen valtozik. Ezért szerves anyag préselése-
kor, vagyis ha a préselési folyamat hozzavetéleg optima-
lis menetét ismert modon a technolégiai paraméterek
folyamatos és manualis allitasaval kivanjak biztositani, a
sziirGprés kezelését nagyon tapasztalt személyekre kell
bizni, és a toltési folyamat alatt a kezeldszemélynek gya-
korlatilag folyamatosan feliigyelnie kell a sz{irprést.

Azok az ismert probalkozasok, amelyek a technolo-
giai paraméterek beallitasanak automatizalasara iranyul-
tak, nem vezettek eredményre. Mindeddig nem sikertilt
kielégitGen modellezni a sziirGpréselés soran lezajlo fo-
lyamatokat.

Mindenekel6tt a prés feltdltése tdmaszt igen magas
kovetelményeket a kezelGszemélyzettel szemben. Példa-
ul egy horizontalis, dugattytis sziirSprés esetén, amellyel
gyuimolesot préselnek, a kovetkezd alapértékeket kell
megadni.
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Teljes tolt6tomeg. Ennek nagysaga erdsen fligg a
kipréselend anyag préselhetdségétdl. Jol préselhetd
anyagok megengedik nagyobb mennyiségek betoltését,
mig rosszul préselheté anyagok esetén a teljes toltto-
meget alacsony értéken kell tartani.

ElSt6lt6tomeg. Ennek nagysdgira ugyanaz el-
mondhatd, mint a teljes toltdtomegre. Tul kicsi vagy
tul nagy t6lt6tdomeg nagyon lerontja a kihozatal/telje-
sitmény aranyt.

Dugattyuloketenkénti t6lt6tdmeg. Ismert préselési
eljarasok esetén az el6toltés befejezése utdn a sziiréprés
présdugattyiijanak minden egyes l6ketében meghatéro-
zott mennyiségl préseléanyagot utantoltenek. A kipré-
selendd anyagnak ezt az impulzusszer(i, szakaszos utn-
nyomasdat addig folytatjak, amig a betoltott anyag
Osszmennyisége el nem éri az elére megszabott teljes
toltdtomeget. A dugattyuloketenkénti toltdtomeg megfe-
lels értéke, ami egyike a technologiai paramétereknek,
ugyancsak nagyon fligg a kipréselendd anyag préselhe-
téségétdl.

Osszességében azt lehet mondani, hogy a préselés
eredményessége a kezelGszemély képességeitdl és ta-
pasztaltsagatol fiiggden nagyon kiilonb6z4 lehet, mert a
sziikségszerd becslések miatt a technologiai parameéte-
reket ritkan lehet manualisan Ggy eltaldlni, hogy a pré-
selési folyamat kihozatal/teljesitmény aranya optimali-
san alakuljon.

Ezért a taldlmény feladataként egy olyan optimali-
zalo eljards megalkotdsat tdztiik ki célul, amely szilard
és folyékony fazis szlirpréssel torténd szétvalasztasa-
kor a kipréselendd anyag toit6tomegének meghataroza-
saval és betoltésével kapcsolatos fent emlitett problé-
makat kikiiszoboli.

A taldlmany szerint a kitizott feladatot a kovetkez6
1épéseket magéaba foglalo eljarassal oldjuk meg.

1. Teljesitményt ¢és kihozatalt mérve végrehajtunk
egy toltési-préselési miiveletet, amely a kihozatal-telje-
sitmény diagramban egy ismert teljesitményd és kiho-
zatalu elsé munkapontra vezet.

2. Utana legalédbb egy masodik, rakdvetkezd tolté-
si-préselési miiveletre vonatkozolag, amely a kihoza-
tal-teljesitmény diagramban egy masodik munkapontra
vezet, legalabb egy technoldgiai paraméter értékét
megszabjuk a masodik munkapontra. Ez utan a szilard
és a folyékony fazis szétvalasztasa teljesitményének és
kihozatalanak a toltési-préselési miveletek sordn mu-
tatott valtozasat leir6 Osszefliggések felhasznalasaval
és egy fiktiv munkapont beiktatasaval meghatarozunk
és betoltiink egy toltétomeget, amellyel a szétvalaszta-
si folyamat kihozatala ¢s teljesitménye szorzatara ma-
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ximalis értéket kapunk. Ezen t61t6tdmeg meghataroza-
sakor az elsé munkapontbol a fiktiv munkapontba tisz-
ta toltési mhvelettel megyiink 4t, a fiktiv munkapont-
bol a masodik munkapontba tiszta préselési miivelettel
megylink at, és feltételezziik, hogy azon munkapontok
Osszekots egyenesei, amelyek csak egy tiszta préselési
miivelettel térnek el egymastdl, a kihozatal-teljesit-
mény diagramon egy ko6zds, maximadlis kihozatali és
nulldra zsugorodé teljesitményi munkapontban met-
szik egymast, vagy pedig egymassal parhuzamosak.

A masodik munkapontra technolégiai paraméter-
ként megszabhatjuk példaul a szilirSprés préseld elemé-
lasztasanak kihozatalat, vagy a szilard és folyékony
fazis szétvalasztasanak teljesitményét.

Amennyiben a masodik munkapontra technolégiai
paraméterként a szétvalasztas teljesitményét szabjuk
meg, akkor egy elényds megoldas lehet, hogy megha-
tarozzuk az igy varhaté kihozatalt, és nem toltiink be
kipréselendd anyagot, ha a masodik munkapontra meg-
hatarozott varhatd kihozatal kisebb, mint az els6 mun-
kapont ismert kihozatala.

Az eljaras egy tovabbi megoldasa lehet, hogy a
préseld elem alland6 végpozicidjanak, és a szilard és
folyékony fazis szétvalasztasa allando teljesitményé-
nek mint megszabott technologiai paramétereknek az
eléréséhez sziikséges toltétomegeket dsszehasonlitjuk,
és az elsé munkapontbél a masodik munkapontba ve-
zetd toltési-préselési miivelet soran a megszabott allan-
dé teljesitmény eléréséhez sziikséges toltGtomeget tolt-
jik be, ha az kisebb, mint a megszabott végpozicid
eléréséhez sziikséges tolt6tomeg.

Egy tovabbi lehetséges alternativa az eljarasra az,
hogy a sziirGpréssel legalabb két olyan toltési-préselési
miiveletet végrehajtunk, amelyek a kihozatal-teljesit-
mény diagramon a sziir6prés préselé elemének azonos

Iy

crrs

selési milveletnek a kihozatalat szabjuk meg elérendd
allando technologiai paraméterként, amellyel maxima-
lis lesz a kivalasztott folyékony fazis.

A taldlmany szerinti eljarast a tovabbiakban néhany
lehetséges megoldas kapcsan, rajzok alapjan ismertet-
jik kozelebbrdl. A mellékelt rajzokon az

1. 4bran egy dugattyls szlrfprés vazlatos met-
szete lathatd, valamint kiilonb6zéen sza-
balyozott szakaszokra a dugattyuloke-
teknek és a kipréselendd anyag betolté-
sének idébeli menetét mutatd idédiagra-
mok; a
egy dugattyts szlirdprés vazlatos metszete
lathat6, valamint tovabbi, masképp szaba-
lyozott szakaszokra a dugattyloketeknek
¢és a kipréselendS anyag betoltésének ido-
beli menetét mutaté idédiagramok; a
egy kihozatal-teljesitmény diagram,
amelyen a kipréselendd anyag betdltese-
kor ad6d6 kiilonb6zé munkapontok van-
nak szemléltetve; a

2. abran

3. abra
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4. dbra  egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen kiilonb6z8 teljes tolt6tdmegek esetén
adodé eltérd préselési karakterisztikak
vannak szemléltetve; az

egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen kiilénbdzden szabalyozott szakaszok,
¢€s azok préselési folyamatra gyakorolt ha-
tasa van szemléltetve; a

egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen egy allandé teljesitményre (mint elé-
irt technologiai paraméterre) szabalyozott
préselési miivelet van szemléltetve; a

egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen egy alland6 kihozatalra (mint elGirt
technologiai paraméterre) szabalyozott
préselési mivelet van szemléltetve; a

egy kihozatal-teljesitmény diagram,
amelyen tiszta t6ltési miivelet (a présdu-
gattyl nem fejt ki présnyomast) esetén
adodo kiilénbdzé munkapontok vannak
szemléltetve; a

egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen egy dugattyts sziirprés taldlméany
szerinti toltési-préselési miveleteire ado-
do kiilonb6zé munkapontok vannak
szemléltetve; végiil a

egy kihozatal-teljesitmény diagram, ame-
lyen egy dugattyus sziirprés talilmany
szerinti toltési-préselési miveleteire ado-
do kiilonb6z6é munkapontok vannak
szemléltetve, megszabott feltétel teljesité-
se esetén.

Az 1. abran egy ismert megoldasa horizontilis, du-
gattylis sz(irdprés vazlata lathatd. A prés préselGterét
egy 11 képeny veszi koriil. A 11 kdpenyben egy 14 du-
gattytiradhoz erdsitett 6 présdugattyit van; a prés prése-
18 elemét ez a 6 présdugattyd képezi. A 14 dugattyarad
egy hidraulikus munkahengerben mozog, és a 6 présdu-
gattyt kozvetitésével préselési ciklusokat hajt végre.
A 11 kdpenybe 8 szivattyl segitségével egy zarhato tol-
tényilason keresztiil van betéltve a 7 kipréselend6
anyag, amely nagyobb szdmu drénez6 elem (nincsenek
abrazolva) k6zé agyazodik.

A préselési folyamat soran a drénezd elemek a 7 ki-
préselendd anyag folyékony fazisat a 6 présdugattyu al-
tal kifejtett présnyomds hatdsara a présbdl kivezetd
10 kifolydvezetékbe gytjtik. A kipréselendd anyag le-
het példaul gytimélcs, és akkor a folyékony fazis gyii-
molcslé.

A préselés ismert folyamata altalaban kovetkezd-
képp zajlik le.

Toltést mivelet:

— a 6 présdugattyu visszahuizasa, és egyidejiileg a 7 ki-
préselend6 anyag betoltése a toltnyildson keresztiil.

Préselési miivelet:

— az 1. dbran lathato teljes prés hossztengely koriilt for-
gatasa;

— a 6 présdugattyu elGtolasa nyomads segitségével;

— a 7 kipréselend6 anyagbol a folyékony fazis (pl. gyi-
molcsié) préseléssel torténd kivalasztasa;

5. ébra

6. bra

7. abra

8. abra

9. dbra

10. abra
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— a présnyomas megsziintetése.

Fellazitasi miivelet:

— a 6 présdugattyl visszahuzasa, kozben az 1. dbran
lathato teljes prés forgatasa (a visszamaradt 7 kiprése-
lend§ anyag megtorik és fellazul).

Tovabbi préselési ciklusok:

— a7 kipréselend6 anyag minden egyes adagjanal a pré-
selési ciklus (préselési miivelet és fellazitasi miivelet)
tobbszori megismétlése, amig a végs6, kivant merté-
ki kipréselt allapot el6 nem 4ll.

Urités:

— a préselési folyamat utdn visszamaradt anyag eltdvo-
litasa a 11 kdpeny nyitasaval.

Az 1. abra segitségével részletesen ismertetjiik a tol-
tési-préselési folyamat idébeli menetét dugattyts szir6-
prés esetére. Az abran a dugattyus szlir6prés mar ismer-
tetett vazlatan kiviil idédiagramok is lathatok. Ezek a
diagramok a t idg fiiggvényében megadjak a dugattytlo-
ketek kiinduldsi HM pozicid és préselési HS pozicio
koz6tti id6beli menetét, valamint a téltés idGbeli menetét
(szakaszonként vonalkazott csik) a toltési-préselési fo-
lyamat elkiilonithetd szakaszaira. A szemléletesség ked-
véért a dugattyimozgas id6édiagramja pontosan a sziiré-
prés 11 kopenye alatt van elhelyezve. A folyamat ugy
indul, hogy a toltényilason at a 8 szivattytval elkezdik
folyamatosan tolteni a 7 kipréselendd anyagot a 11 ko-
peny altal korbezart préselStérbe. Kozben a 6 présdu-
gattyut a HM poziciobél kiindulva elétoljék, és amikor
elérte a HS poziciét, azonnal elkezdik visszahuzni a ki-
indulasi HM pozicidba. Ezt a miiveletet tobbszor megis-
meétlik. A toltés idédiagramjan (F csik) hosszabb vonal-
kazott szakasz jelzi az ezzel egyidejiileg végzett folya-
matos el6tdltési szakaszt.

Az el6toltési szakaszt befejezik, ha a 6 présdugattyn
valamelyik el6toldsa soran mar nem képes eljutni a HS
pozicioba. Ekkor elkezdenek egy kovetkezd szakaszt,
amelynek sordn méar csak szakaszosan utantdltenek, és
az egyes toltési miiveletek mindig a 6 présdugattyn
visszahtlizasinak megkezdésekor indulnak. Kozben egy
toltést szabalyozé kor gondoskodik arrdl, hogy a 6 prés-
dugatty az egyes préselSloketek sordn mindig egy al-
lando, HS pozicid el6tt 1év6 pozicidig menjen eldre.

Egy tovabbi szakasz soran a 6 présdugatty, mikoz-
ben a présel6tér egyre jobban megtelik 7 kipréselendd
anyaggal, a HS poziciotol egyre tavolabb 1év3 pozicid-
kig jut mar csak el. Kozben a toltés szabalyozokore
gondoskodik arrdl, hogy az egyes préselési miiveletek
(préseldloketek) soran a préselés kihozatala vagy telje-
sitménye alland6 maradjon. Amikor a 6 présdugattytl az
eléremozgasa kdzben mér csak egy HE pozicidig jut el,
egy Ujabb szakasz kezd6dik. Ebben a szakaszban ismét
rendre allandé végpozicidig toljak elé a 6 présdu-
gattyut, és e szakasz addig tart, amig a betdltott kiprése-
lend6 anyag Gsszmennyisége el nem éri a kivant teljes
tolt6tomeget; ettd] kezdve a tovabbi préselési mivele-
tek mar toltési miivelet nélkiil zajlanak le.

A 2. abran, hasonloan az els6 abrahoz, a dugattyts
szliréprés vazlatan kiviil idédiagramok lathatok, ame-
lyek ugyancsak a t6ltési-préselési folyamat egyes sza-
kaszainak id6beli menetét irjak le, az egyes szakaszok
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azonban itt tiszta toltési vagy tiszta préselési szakaszok.
Az azonos szerkezeti elemeket és funkciokat ugyan-
azokkal a hivatkozasi jelekkel jeloltiik, mint az 1. abrén.
Az F csikon hosszabb vonalkézott szakasszal jel6lt el6-
toltési szakasz megkezdése el6tt a 6 présdugattyn elSre-
megy egy HS pozicidig (végpozicid). Az ez utdn meg-
indul6 el6toltési szakasz alatt a 6 présdugatty nincs
reteszelve (erémentesitve van), igy a 7 kipréselendé
anyagot benyomo szivattylinyomas visszatolja a kiindu-
lasi HM pozicidjaba; ezalatt préselSloketek végzésére
nem kertil sor. Az el6toltési szakasz befejezte utan egy
elGpréselési szakasz kovetkezik. Ez tobb préseldio-
ketbdl all, amelyek kozben nincs t6ltési miivelet. Ami-
kor a 6 présdugattyl tilmegy egy HN pozicidn, ismét
egy tiszta toltési, pontosabban utintdltési szakasz ko-
vetkezik. Végezetiil tovabbi préselSloketekre keriil sor,
ismét toltési mivelet nélkiil (tiszta préselési szakasz).

A kiilonb6z6 modon szabélyozott toltési-préselési
szakaszok, amelyekre fentebb néhdny példat ismertet-
tiink, alapvetd kovetkeztetések levonasara alkalmasan
szemléltethet8k egy ugynevezett kihozatal-teljesitmény
diagramon (lasd példaul a 3. dbrat). A kihozatal-teljesit-
mény diagramon az

. . . kipréselend6 anyag betdltott tomege
L teljesitmény = — — ,€saz
raforditott munkaidé

. elballitott 1é tomege
A kihozatal=

felhasznélt kipréselend3 anyag tomege

A kihozatal-teljesitmény diagramon lathaté6 munka-
pontok a sziiréprés pillanatnyi izemi allapotat jellemzik.
Példaul a 3. 4bran bejeldlt 1 munkapont egy tobb prése-
1ési miiveletbdl 4116 (tehat az 1. és 2. abra kapcsan ismer-
tetett jellegl) préselési szakaszon beliil valamelyik
préselSloket (dugattynloket) végére adja meg a sziiré-
prés lizemi allapotat. Az 1 munkapontban a 6 présdu-
gattyl még préselési pozicidban van, de a présnyomas
mar meg lett sziintetve. Az el6z6 préselSloket az 1’ mun-
kapontban kezd6dott. Az 17 munkapont és az 1 munka-
pont tehat csak ezzel az egy dugattyulokettel tér el egy-
mastol. Ha az 1 munkapontban meghatarozott tomegii
présel@anyagot betoltenek a szlir6présbe, az 1 munka-
pont egy 3° munkapontba megy at, és kozben az L telje-
sitmény megnd, az A kihozatal pedig lecsokken. Az
1 munkapont és a 3° munkapont tehat csak ezzel a toltési
miivelettel tér el egymastol.

Mivel a gyakorlatban, amint az 1. abra kapcsan emli-
tettik, a préselési miiveleteket €s a toltési miveleteket
egymassal kombinalva alkalmazzdk, az 1°, 1 munkapon-
tok és az 1, 3’ munkapontok kozotti atmenetek, tovabba
maga a 3’ munkapont fiktiv. Ugyanigy fiktiv egy 3’
munkapontot kévetd, 3°, 4’ munkapontok kozotti atme-
nettel leirt tiszta préselési miivelet is, amelynek soran az
A kihozatal az eléallitott 1étdmeg miatt megné, az L
teljesitmény pedig a raforditott munkaid6é miatt lecsok-
ken. A tovabbiakban feltételezziik, hogy az értelemsze-
rien nulla teljesitményd, ugyancsak fiktiv A01,
A04 munkapontok, amelyekben az 1°, 1 ésa 3°, 4 mun-
kapontokat 0sszekotd egyenesek meghosszabbitasai az
A teljesitmény tengelyét metszik, egybeesnek. Ez lehe-
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tévé teszi, hogy a taldlmany szerint a 4’ munkapontra
valamelyik technologiai paraméter értékét megszabjuk,
majd a szikséges tolt6tomeg értékét igy hatarozzuk
meg, hogy a kihozatal és a teljesitmény szorzatara maxi-
malis értéket kapjunk.

Bar az igy meghatarozott tolt6tdmegek optimalis
eredményre vezetnek, gyakorlatilag a 4’ munkaponttdl
kissé eltérd, valamivel kisebb kihozatali 4 munkapont
valosul meg. Ezért a rakovetkezd préselési mivelet meg-
hatarozasakor a fiktiv, ezt megel6z6en meghatarozott 3’
munkapontot a gyakorlatilag elért 4 munkaponttal kom-
binaljuk, akarcsak a megel6zé préselési mivelet 1, 1°
munkapontjai alkotta par esetén.

A 4. 4bra a 3. dbra 6sszefoglald kiegészitéseként tobb
tiszta préselési milvelet soran ad6dod egyenes préselési
karakterisztikakat mutat. A kipréselend$ anyag kis teljes
tolt6tomeg esetén a) karakterisztikaval jellemezhetS. Eh-
hez képest végallapotban, amikor a teljes tlt6tomeg na-
gyobb, a kipréselendd anyag ettdl eltéré menetii egyenes
b) karakterisztikdval jellemezhet6. Az a) és b) karakte-
risztikak idealizalt koriilményeket feltételezve egy kozos,
fiktiv A0 munkapontban metszik az A kihozatal tenge-
lyét, ahol az L teljesitmény értelemszeriien nulla. A gya-
korlatban egy adag kipréselend$ anyag feldolgozasa fo-
lyaman az A0 munkapont megvaltoztathatja a helyét.

Az S. dbraba Osszehasonlitas céljabol olyan teljesit-
mény-kihozatal kombinacidk vannak berajzolva, ame-
lyek kiilonb6z6 modon szabalyozott préselési szaka-
szokkal érhetdk el. Egy R1 el6toltési szakaszbol kiindu-
16, alland6 L teljesitményli és novekvdé A kihozatala
R2 préselési szakasz egy olyan szabalyozast szemléltet,
amelynél a szabalyozasi c¢l allando teljesitmény elérése,
megkdzelitSleg kielégitd utantoltési teljesitmény mellett.
Ehhez egy utdntoltés nélkiili R3 préselési szakasz csatla-
kozik. A b karakterisztika egy olyan préselési szakaszt
szemléltet, amelynél nem kielégitd az utantoltési teljesit-
meény. Végiil az a karakterisztika harom szakaszbol all,
amelyek koziil az els6ben a préselé elem valamennyi
présel6loket soran allando végpozicidig jut el, a maso-
dikban alland6 a kihozatal, és végiil a harmadik a t6ltés
befejezése utani szakasz.

A 6. abra kihozatal-teljesitmény diagramja egyetlen
préselési miiveletet szemléltet, amelynél a miivelet kez-
dépontjahoz €s végpontjahoz tartozd 1 munkapontban és
4 munkapontban a teljesitmény allando6 értéken van tart-
va. Lathat6, hogy a teljesitmény és kihozatal szorzata a
miivelet végén nagyobb, mint a kezdetén.

A 7. dbra kihozatal-teljesitmény diagramja ugyan-
csak egyetlen préselési miveletet szemléltet, amelynél a
miivelet kezd8pontjahoz és végpontjdhoz tartozé | mun-
kapont és 4 munkapont kozott betdltott kipréselendd
anyag tomege gy van meghatarozva, hogy a kihozatal
allando legyen. Ett6l eltérd préselhetGségili anyag esetén
a 4 munkapont egy nagyobb teljesitmény(, az 1 munka-
ponttdl jobbra 1évé munkapontba is keriilhet.

A 8. dbra kihozatal-teljesitmény diagramja egy olyan
préselési folyamatot szemléltet, amelynél egy R1 el6tol-
tési szakaszhoz csatlakozo, t6bb préselSloketbdl (du-
gattyuldketbdl) 4ll6 elGpréselési szakasz alatt nincs utan-
toltés (a 2. abra kapcsan ismertettiink ilyen préselési fo-
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lyamatot). Az elépréselési szakaszt egy préselés nélkiili
utantdltési szakasz koveti, amely a 4 munkapontbdl a 3’
munkapontba vezet at. Utdna ismét tobb préselési mive-
let kovetkezik utantdltés nélkiil (a 3° munkapontbol a 4’
munkapontba val6 dtmenet). A préselés nélkiili utantél-
tési szakaszra forditott munkaidét egy fiktiv 1” munka-
pontba valo atmenet képviseli.

A 9. abra azt mutatja, hogy a kihozatal-teljesitmény
diagram elméleti elemzésével példaul a betoltott utantdl-
t6-mennyiség (dugattytloketenkénti t6lt6tdmeg) hatasa
megallapithatd. Akarcsak a 3. dbran, az 1 munkapont
egy befejezett préseldloketnek kdzvetlentil a végén fenn-
allo pillanatnyi iizemi allapotnak felel meg. A 6 présdu-
gattyt (1. dbra) még a préselési HS pozicidban van, de a
présnyomas mar meg lett sziintetve. Az utantoltott kipré-
selendd anyag kovetkeztében a présben visszamaradt
anyag felhigul, és a kihozatal lecsdkken. Egy fiktiv,
munkaidg-raforditassal nem jard, tiszta t6ltési mivelet
soran, amely a 2 munkapontba vezet at, a kihozatal le-
csokken, mig a teljesitmény valtozatlan marad.

Ha az 1 munkapont elérésének pillanataig G1 tolt6-
témeg, a 2 munkapont elérésének pillanataig G2 to1t6to-
meg van bevezetve, és az 1 és 2 munkapontban Al és
A2 a kihozatal, akkor

A2=A1(G1/G2). n

Egy fiktiv 3 munkapontban a teljesitmény megnd, a
kihozatal pedig valtozatlan marad. Ha az 1 és a 3 mun-
kapontban a teljesitmény L1 és L3, akkor

L3=LI1(G2/Gl). )

Mivel a teljesitmény a kipréselendd anyag addig be-
toltott tomegébdl és az addig raforditott munkaidbdl
szamolando ki, anyagbetéltéssel né a teljesitmény. Ha-
sonléan a 3. abra kapcsan elmondottakhoz, a 4 munka-
pontba atvezetd préselési 1épés elméleti meghatarozasa-
nak kiindulépontjaul a fiktiv 3 munkapont szolgal. Az
erre a 1épésre forditandé At munkaid6t a préseléberen-
dezés miszaki adottsagai szabjak meg. Tekintve, hogy a
talalmany szerint feltételezziik még, hogy az 1 munka-
pontba és a 4 munkapontba vezetd préselSloketeket jel-
lemzd karakterisztikak egyenes meghosszabbitasai az
A kihozatal tengelyét ugyanabban a fiktiv, nulla teljesit-
ményii A0 munkapontban metszik, a 3 munkapont és az
A0 munkapont 9sszekdtésével meghatarozhatd a 4 mun-
kapontra az L4 teljesitmény és A4 kihozatal mint tech-
nolégiai paraméterek.

Ha a 4 munkapont elérésének pillanataig betoltott
toltétomeg ismét G4=G3, és a 4 munkapontba vezetd
préselésre forditott idd At, akkor

L4=L3 (G3/(G3+L3-A 1)) és 3)
A4=A0—((L4/L3)-(A0-A3)), @)
L4=L3 ((A0-A4)/(A0-A3)) (5)

Az emlitett feltételezésekkel és az (1) — (5) egyenle-
tek felhasznalasaval tehat a talalmany szerint meghata-
rozhaté a présel6loketenként betdltendd AG t6lt6tomeg,
mint a 4 munkapontig betoltott G4=G3 toltétomeg és az
1 munkapontig betoltott G1 toltétomeg kiilonbsége:

AG=G4-Gl.

Most pedig vegyiink egy példat! Dugattyis sziiro-
préssel 10000 kg teljes t6lt6tomegii kipréselend6 anya-
got dolgozunk fel, nagyszami t6ltési-préselési miivelet-
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tel. Az egyes préselSloketekre két technologiai paramé-
tert adunk meg és tartunk kozel allandé értéken: minden
egyes préselSloket alatt a présnyomast adott, megkozeli-
t6leg 2 perc alland6 idGtartamig tartjuk fenn, és a préseld

szeletet kivalasztottunk, és a kezdé munkapontbeli
Al kihozatalt és L1 teljesitményt, a soron kovetkez6 tol-
tési-préselési mivelettel elért A4 kihozatalt és L4 telje-
sitményt, tovabba a AG utantoltétomeg talalmany szerint

elem megkozelitéleg S00 mm hossza, dllando utat (I6ke- 5  meghatdrozott és betoltott mennyiségét, valamint a preé-
tet) tesz meg. A nagyszamu toltési-préselési miveletbdl sel6 elem dltal ténylegesen megtett 1d0kethosszakat az
nyolc, egymast kovets toltési-préselési miiveletbdl allo alabbi tablazatban foglaltuk ossze.
n Al L1 AG Loket A4 L4
tomegszazalck t/h kg mm tomegszazalék t/h
1 53,56 17,63 330 499.9 55,65 16,57
2 55,65 16,57 220 4934 57,13 15,78
3 57,13 15,78 240 4987 58,63 15,09
4 58,63 15,09 210 4975 59,85 14,51
5 59,85 14,51 210 500,3 61,28 13,90
6 61,28 13,90 190 4944 62,16 13,50
7 62,16 13,50 220 502,5 63,51 13,01
8 63,51 13,01 180 4943 65,19 12,42
A 10. 4bra kihozatal-teljesitmény diagramjdban — — utana legalabb egy masodik, rakdvetkezd toltési-pré-
hasonloan a 3. és a 9. dbrdhoz — olyan munkapontok 25  selési miiveletre vonatkozélag, amely a kihozatal-
vannak szemléltetve, amelyeket akkor kapunk, ha az teljesitmény diagramban egy masodik munkapontra

1 munkapontbél egyetlen toltési-préselési mivelettel el- (4, 4°) vezet, legalabb egy technoldgiai paraméter ér-

ért masodik 4 munkapontra feltételként megszabjuk, hogy tékét megszabjuk a masodik munkapontra (4, 4°);

a vonatkozo A4 kihozatal és L4 teljesitmény értéke egy — majd a szilard és a folyékony fazis szétvalasztasa tel-

olyan A4 munkapontot definidljon, amely az els6 1 mun- 30  jesitményének (L) és kihozatalanak (A) a tdltési-pré-

kapontot és egy A kihozatal tengelyén lévé AF munka- selési miiveletek sordn mutatott valtozasat leird
pontot 6sszekdtd egyenesre esik, ahol az AF munkapont Osszefliggések felhaszndlasaval, és egy fiktiv munka-

a szoban forgd kipréselendé anyagra jellemzé maxima- pont (3, 3°) beiktatasaval meghatarozunk és betoltiink

lis, elméletileg elérhetd kihozatalnak felel meg. egy toltétomeget (G4), amellyel a szétvalasztasi fo-

Ilyen feltétel eldirasa kiilonosen akkor célszeri, ha 35  lyamat kihozatala (A4) és teljesitménye (L) szorzata-

a feldolgozandd anyag préselhetésége mérsékelt. ra maximalis értéket kapunk;

Amennyiben ilyen préselési tulajdonsaggal biré kipré- — ¢s ¢ tolt6tomeg (G4) meghatarozasakor az elsé mun-

selendd anyag esetén is a fenti tablazattal szemléltetett kapontbol (1) a fiktiv munkapontba (3, 3’) tiszta t6l-

példahoz hasonldan allandé utat (1okethosszat) irndnk tési mivelettel megyiink 4t, a fiktiv munkapontbél (3,

elé a présdugattylra, rosszabb préselési eredményt 40  3’) a masodik munkapontba (4, 4°) tiszta préselési

kapnank. miivelette]l megytink at;

— ¢és feltételezziik, hogy azon munkapontok (1°, 1; 3°,
4’) 6sszekotd egyenesei, amelyek csak egy tiszta pré-
SZABADALMI IGENYPONTOK selési mivelettel térnek el egymastol, a kihozatal-tel-
45  jesitmény diagramon egy kozds, maximalis kihozata-
1. Eljaras a kipréselendd anyag (7) tolt6tomegének 10 (A) és nullara zsugorodo teljesitményii (L) munka-
meghatarozasira és betoltésére, szilard és folyékony pontban (A0, A01, A04) metszik egymast, vagy pe-

fazis présel6térrel — példaul egy kopeny (11) altal ko- dig egymassal parhuzamosak.

riilzart préselStérrel — ellatott sziirGpréssel torténd 2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,

szétvalasztasakor, amely présciétérben a kipréselendd 50 hogy a masodik munkapontra (4, 4’) technologiai para-

anyagbol (7) a folyékony fézist egymés utani tébb méterként a sziirfprés préseld elemének végpozicidjat
préseldlokettel kipréselik nyomoerdnek kitett préseld szabjuk meg.

elem — példaul egy présdugattyii (6) — segitségével, és 3. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,

a szétvalasztasi folyamat egy t6ltési szakaszaban min- hogy a masodik munkapontra (4, 4”) technologiai para-

den egyes préseléloket folyaman kipréselendd anyagot 55 méterként a szilard és folyékony fazis szétvalasztasanak

(7) visznek a préselStérbe, azzal jellemezve, hogy kihozatalat szabjuk meg.

— teljesitményt (L) és kihozatalt (A) mérve végrehaj- 4. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
tunk egy toltési-préselési miveletet, amely a kihoza- hogy a masodik munkapontra (4, 4’) technolé6giai para-
tal-teljesitmény diagramban egy ismert teljesitményti méterként a szilard és folyékony fazis szétvalasztasanak
(L1) és kihozatalt (A1) elsé munkapontra (1) vezet; 60 teljesitményét szabjuk meg.
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5. A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy

— a masodik munkapontra (4, 4’) a megszabott teljesit-
mény esetén varhato kihozatalt meghatarozzuk;

— és kipréselendé anyagot (7) nem téltiink be, ha a ma-
sodik munkapontra (4, 4’) meghatirozott varhato ki-
hozatal kisebb, mint az elsé munkapont (1) ismert
kihozatala.

6. A 2. vagy a 4. igénypont szerinti eljaras, azzal

Jellemezve, hogy
és folyékony fazis szétvalasztasa 4lland6 teljesitmé-
nyének mint megszabott technoldgiai paraméterek-
nek az eléréséhez a megel6z6 toltési-préselési miive-
lettel szemben sziikséges toltdtomegeket dsszehason-
litjuk;

— ¢és az elsé munkapontbol a masodik munkapontba ve-
zetd toltési-préselési milivelet sordn a megszabott 4l-
landé teljesitmény eléréséhez sziikséges tolt6tomeget
toltjik be, ha az kisebb, mint a megszabott végpozi-
cié eléréséhez sziikséges tolt6tomeg.

7. A 2. vagy a 3. igénypont szerinti eljaras, azzal

Jellemezve, hogy

— a sziirpréssel legalabb két olyan t5ltési-préselési mi-
veletet végrehajtunk, amelyek a kihozatal-teljesit-
mény diagramon a sziirfprés préseld elemének azo-
vezetnek;

— és egy rakovetkez6, a présel§ elem azonos allando
végpozicidju munkapontjara annak a toltési-préselési
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miiveletnek a kihozatalat szabjuk meg elérend allan-
d6 technologiai paraméterként, amellyel maximalis
kivélasztott folyadéktdmeget kapunk.

8. A 2-7. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy
— a szlirGpréssel tobb toltési-préselési miiveletet végre-

hajtunk, amelyek a kihozatal-teljesitmény diagramon
tobb rakdvetkez6 munkapontra vezetnek;

~ a rakovetkez6 munkapontok koziil tdbbre a 2-7.
igénypontok barmelyike szerint legalabb egy techno-
l6giai paraméter értékét mint elérendd értéket meg-
szabjuk;

— és a rdk6vetkez6 munkapontokba vezet toltési-pré-
selési miiveletekre a szilard és folyékony fazis szétva-
lasztasa soran a teljesitmény, a kihozatal és a présel
elem pozicidja valtozasat leird osszefiiggések fel-
hasznalasaval, a megszabott technoldgiai paraméte-
rek eléréséhez sziikséges toltGtémeget meghataroz-
zuk és a szoban forgd munkapontokba vezetd toltési-
préselési miiveletek soran azt betoltjiik.

9. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a masodik munkapontra (4, 4°) feltételként meg-
szabjuk, hogy a hozza tartozo kihozatal (A4) és teljesit-
mény (L4) értéke a kihozatal-teljesitmény diagramon
egy olyan munkapontot adjon, amely az elsé munka-
pontot (1) és egy kihozatal (A) tengelyén 1évé munka-
pontot (AF) 8sszek6té egyenesre esik, ahol az utébbi
munkapont (AF) a szoban forgé kipréselendd anyagra
(7) jellemz6 maximalis kihozatalnak felel meg.
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