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1 BEVEZETES

Szakdolgozatom témaja egy haztartasi palackprésgép tervezése. A téma létrejotte
személyes okokbol tortént, mivel fontos szamomra az, hogy a szemetet szelektiven €s a
lehetd legjobban helytakarékosan gytijtsiik, megeldzve ezzel a talzott szeméttermelést.
Ezért felvetddott bennem, hogy mi lenne, ha ezeket a palackokat nem kézzel kéne
Osszenyomnunk, ami sokszor megterhelé és emiatt feleslegesnek is tartjuk, hanem
terveznék ra egy olyan gépet, ami megcsinalja ezt helyettiink, igy nem kellene vele
foglalkoznunk. Hasonloé gépek léteznek, amelyek leginkabb iskolakban és hasonlo
helyeken fordulnak el6, de ezek nem teljesen automatizaltak, hanem sziikség van emberi
erokifejtésre is. Eddigi tanulmanyaim soran még nem taldlkoztam hasonloval, csak
érintdlegesen hallottam rdla, igy meglattam benne a lehetdséget €s a kihivast, hogy egy
olyan gépet tervezzek, ami még nincsen teljesen kiforrva. Ugy gondolom, hogy ha ez a
gép megtervezésre keriil, akkor még akar a jovében hasznos is lehet iskolak és nagyobb
intézmények szamara, ahol rengeteg milanyag palack keriil a szemetesbe. A gép nemcsak
a palackok 6sszenyomasa miatt lenne jo véleményem szerint, hanem azt is elésegiti, hogy
szelektiven gyljtsilk a milanyag palackokat. Ez azért lehetséges, mert ha ebbe a gépbe
belekeriil a PET palack, akkor a végén, mikor mar Gsszepréselésre keriilt, akkor egy
gylijtéladaba/szemetesladaba keriil, amelybe nincs mas csak kizarolag miianyag palack.
A szakdolgozatom elkészitésekor szeretnék kitérni a milanyag palackok gyartdsanal
hasznalatos gyartasi modszerekre, illetve szeretnék egy kicsit irni, a milanyagok altal
okozott globalis problémdkrol, valamint a milanyag palackok ujrahasznositasarol.
Tovabbi célom a szakdolgozat folyaman egy piackutatas elvégzése, illetve
szabadalomkutatés. A gép tervezése soran szeretnék feldllitani egy kovetelményjegyzéket
a fejlesztendé géppel szemben, amely kovetelményeket a tervezés folyamata soran
alkalmazneék. A kovetelményjegyzék elkészitését kovetden felvdzolom a lehetséges
megoldasokat, amelyeket egy tervezéselméletben haszndlatos moddszer hasznélatdval
szeretnék kielemezni, majd a legjobbnak bizonyult megoldasi lehetdségeket alkalmazni.
A PET palack présgéprol szeretnék késziteni 3D tervet és arrdl egy Osszeallitasi rajzot,
amelyen szerepel minden. A rajzhoz szeretnék késziteni egy tételjegyzéket, amely
tartalmazza a gép elkészitéséhez sziikséges elemek darabszdmait, anyagmindségeit,

befoglaldé méreteit és egyes darabok esetében azok szabvanyszamait. A gép megtervezése



folyaman el szeretném végezni a sziikséges szamitdsokat , illetve a megtervezést

kovetden a sziikséges anyagok beszerzési koltségeinek a becslését.



2 MUANYAGOK GYARTASA

2.1 Miianyagok gyartasa, felhasznalasa

A muanyagokat az 1830-as évek kornyékén fedezte fel egy francia fizikus és ezutan
kezdtek el foglalkozni annak eldallitasaval. Magyarorszagon csak késObb az 1940-es
évek kozepétdl kezdve kezdtek el foglalkozni ezeknek az eldallitasaval. ElsOsorban az
iparban csak hore lagyuld miianyagokat tudtak eldallitani, de 20 évvel kés6bb mar
képesek voltak kiilonbozd termékeket eldallitani polisztirolbol, illetve celluloz-acetatbol.
Néhany ¢évvel késObb olyan mértékire fejlodott a milanyagok eldallitasanak
technologidja, hogy a kabelek szigetelését is milanyagokbol gyartottdk. A
mianyaggyartas Magyarorszagon ipari mértékben azonban, csak az 1960-as évek végén
indult el.

A milanyagokat tulajdonsagaik alapjan kettd nagy csoportra tudjuk szétvalasztani.
Ez a kettd nagy csoport a hdre lagyulo és a hore keményedd milanyagok. A hdre lagyulo
tulajdonsaggal rendelkez6 miianyagok, olyan polimerek csoportjat képezik, amelyek
konnyen olvaszthatoak, lagyithatdak. Ezeknek a miianyagoknak a monomer molekulai
kovalens kapcsolatot alkotnak egymassal, mig a polimer lancok egy gyenge Van der Wal
kotéssel kapesolodnak egymashoz. Emiatt a gyenge kotés miatt konnyedén felbonthatdéva
és megvaltoztathatova valik a molekularis Osszetételiik. Ilyen milanyagok példaul az
akril, a PVC, a polikarbonat, a polisztirol és a polipropilén. Ezeket a tipusii milanyagokat
altalaban froccsontéssel, hdformazassal vagy préseléssel gyartjak. A hére keményedd
milanyagok esetében mas a helyzet, ezek egy bizonyos szempontot alapul véve
eldnyosebb tulajdonsagokkal birnak. Tulajdonséagaikat tekintve jobban birjadk a hét,
ellendllnak a deformalodasoknak, a merevségiik elég jo, illetve nagyon j6 hdszigeteld
képességgel rendelkeznek. Azért allnak fent ezek a tulajdonsagok, mert a polimer lancok
kozott kovalens kotések vannak, amelyek harom dimenzioban kapcsolodnak egymashoz.
Ezek a tipusi mianyagok a hdellenallasuk miatt nem ujra formazhatoak vagy
atalakithatoak. [lyen milanyagok példaul a kiilonboz6 gyantak, mint a fenol vagy az epoxi
gyanta. A kettd koziil a leggyakrabban el6fordulé milanyagok a hdre lagyulé miianyagok,
amelyek a mai mllanyaggyartas 90%-at teszik ki. Ezeknek a millanyagoknak az egyik
legfobb tulajdonsdga, hogy a hdé hatadsdra megolvadnak ¢és ezéltal folyékony

halmazallapotot érnek el. Ez az a fontos tulajdonsag, amelyet ezen miianyagok



gyartasanal ki tudnak hasznalni a gyartok és ezaltal konnyedén formazni tudjak azokat.
Ilyen miianyagbdl késziilnek a miianyag palackok is.

A miianyag palackokat PET-bdl készitik, amely a mulanyagok egy fajtija a
Polietilén-tereftalat. Ez a miianyag rendkiviil jo fizikai és kémiai tulajdonsagokkal bir.
Merevségét mar a 70° elérésével elvesziti, igy rendkiviill kdnnyedén hoéformazhato.
Olvadéaspontja nagyjabol 210° és 270° kozott van. Utésallosagat, hidegallosagat tekintve
jo. Ellenall a gyenge savaknak, a ligoknak, a kiilonb6z6 olajoknak és zsiroknak. Az ilyen

palackokat els6sorban froccsontéssel, extrudalassal valamint fvassal allitjak elé. [1]

2.2  Froccsontés

A froccsontés egy feldolgozasi folyamat, amelyet ugy kell elképzelni, hogy van egy
Oomlesztohenger, amelyben hé hatasara képlékennyé valik a miianyagunk vagy barmilyen
anyagunk, majd ezt kovetéen nagy nyomassal a képlékennyé valt anyagot atnyomjuk a
mar készre munkalt szerszamunkba, amelynek az alakjat igy felveszi és ott lehiil. Majd
ezt kovetden megszilardul és mikor a szerszamot kinyitjuk az anyagunk a kivant formaji
lesz. Ilyen modszerrel nagyon bonyolult alaki termékeket tudunk eldallitani. A
milanyagoknal a froccsontés, a fémek froccsontésének a mintajara fejlodott ki. Még a
mianyagok froccsontésének a kezdeténél dugattyas gépeket hasznaltak, amelyeket
késébb levaltott a csigds plasztikalo gép. Ezek voltak az elédjei a korszerli és ma
hasznalatos csigadugattyts froccsgépeknek. Ezek ugy miikodnek, hogy a csigadugattyu
forog és ekdzben a gép az anyagot képlékenyiti és adagolja, majd ezutan a dugattyu elvét
felhasznalva az 6mledéket froccsonti a szerszamba. Ez a miianyag formazasi megoldas a
legelterjedtebb manapsag a milanyagok formdzasanal. Szinte minden tulajdonsagti hdre
lagyul6 vagy éppen keményedd milanyagot képesek ezzel a technologiaval feldolgozni.
Egyik nagy elonye még ennek a fajta miianyagfeldolgozasnak, hogy a termékeket tudja
reprodukalni. Emellett a froccsontés egy automatizalhato folyamat, mert az anyagok,
amelyeket feldolgozunk, nem igényelnek nagymértékii feldolgozast. Egyik nagy hatranya
ennek a feldolgozasnak, hogy draga a kiépitése és emellett nagy veszteséggel dolgozik.
Ezt a hulladékot ugyan ujra fel tudjak dolgozni, de sziikséges a visszacsatolas a
rendszerben. A froccsontd felépitését tekintve harom részre bonthatd. Ez all egy
froccsontd egységbdl, egy szerszdmbol és egy zard egységbdl. A froccsontd egység
tovabbi két részre bonthatd, amely magabol a gépallvanybol és a hidraulikus rendszerbdl

tevodik Ossze. Ezek mellett az egység biztositja a rezgésmentes kapcsolodast is. A
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berendezésben taldlhatd tovabba egy plasztikalo- és frocecsegység, amely a froccsontd
egységbe adagolt mlianyag megolvasztasaért €s annak a szerszamiiregbe juttatasaért felel.
A szerszamzaro6 egység feladata a szerszam megfelel6 rogzitése, valamint a szerszamnak
a nyitasa, illetve zarasa. Ennek a miikddése hidraulikus vagy mechanikus tton torténhet.
A részek kozotti kapcsolatért egy vezérloegység felel, amely maga a kezeld és a
berendezés kozott teremt kapcsolatot. Manapsag a legtobb froccsontd gép mar egy eldre

megirt program alapjan tizemel automatikusan. [2]
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2.2.1 Plasztikalé egység

Ez az az egység, ahol végbemegy az alapanyag megdmlesztése, majd innen annak
a tovabb szallitdsa és eltaroldsa. Tovabba ez a részegység végzi az Oomledéknek a
szerszam iiregébe valo befroccsentését €s a szlikséges utdbnyomadst. A garaton at aramlik
be az dmleszté hengerhez a polimeriink, amelynek az adagolasa torténhet kézi, illetve
automatikus médon is. Az dmlesztd hengernél a polimeriink a nyir6 fesziiltség, a nyomas
¢s a hdmérséklet egyiittes hatasara plasztikalodik. Ez a folyamat azért tud végbe menni,
mert a csigdnak a kiilonb6zdé szegmensei mas-mas feladatokat tudnak ellatni. Van a
kompresszids zona, a behizd zona és a homogenizald masik nevén etetd zona. Az
utdbbiban a granulatum a fuvoka irdnyaba szallitédik a tdlcsér iranyabol. Itt a csiga
menetmélysége nagy. Tovabb haladva a kompresszids zona felé folyamatosan csokken a
menetnek a mélysége és emiatt a strlodas €s nyomas egyiittesébdl eredd ho folyamatosan
novekszik. Mivel azt szeretnénk elérni, hogy az dmledék allapotban 1évé miianyagunk

betdltse a szerszam liregét, emiatt novelniink kell a sebességet. Ezt pedig csak ugy tudjuk
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megtenni, ha noveljiikk a nyomast. Az 6mledék Osszegyiilik a csiga csucsa el6tt, ahol
torlonyomas keletkezik a csiga forgomozgasa miatt. Ez a nyomas mozditja el a csigat
hatrafelé. Az anyagszallitds abban a pillanatban megsziinik, amint leall a csiganak a
forgasa. Ezt kovetden tud az dmledék a fivokan keresztiil a szerszdmba dramolni. A
favokak csak egy adott pozicional képesek az anyag ataramoltatasara, mert fontos, hogy
csak a froccsontési szakaszban dramoljon rajta keresztiil az anyag. A csiga csucsa el6tt
Osszegyiilemlett 6mledéket gyors sebességgel kell a zart szerszamba juttatni, nehogy az
1d6 elott megszilarduljon. A szerszam teljes iiregének a kitoltése soran meg kell
akadalyozni, hogy az 6mledék vissza tudjon aramolni, ezért egy visszaaramlasgatld
beépitése is sziikséges. A befroccsontés végezte utdn még sziikség van egy tigynevezett
utonyomasra is, mert az mledék a lehiilés hatasara elkezd zsugorodni és ezaltal csdkken
a térfogata. Ezt csak ugy tudjuk megoldani, ha tovabbi omledéket froccsontiink a
szerszamba. Ha ez is lezajlott a csiga ismét forgd mozgasba kezd és a torlonyomas miatt
hatrafelé mozdul el, aminek hatasara Gjra elkezdddik az anyagfeltoltés folyamata.
Manapsag az iparban szinte csak hidraulikus vezérlésii gépeket alkalmaznak,
amelyek 6nallo hidraulika rendszerrel €s sajatos meghajtasu szivattytival rendelkeznek.
A rendszerben egy szivattyl d&ramoltatja a hidraulikafolyadékot, amely a munkat végzi és
eldallitja az elegendd nyomast. A szivattyat egy elektromotor hajtja meg. A sziikséges
hidraulikafolyadékot, ami az olaj a rendszer egy olajtartalybol kapja meg ugy, hogy azt
ataramlik egy szlirdn. Magat a nyomadast az aramlas irdnyaba egy nyomdashatarold
segitségével szabalyozza a rendszer, amely a szivattya mogé keriilt beépitésre. Az olaj az
iranyvalto szelepeken keresztiil aramlik el a helyére, mikdzben mas elemeken athaladva
megvaltozik a nyomdsa, a sebessége és a mennyisége is. A hidraulikafolyadék
mennyiségét az atfolyds szabalyzd szelepek segitségével, a nyomadsat pedig a
nyomadshatarold szelepek segitségével szabalyozzédk. Az olaj kés6bb a hidraulikus
motorba vagy a miikddtetd hengerekbe keriil, ahol a kelld mozgatasokat elvégzi.
Manapsag négy féle szivattyu hasznalata a legelterjedtebb a froccsontd gépek esetében.
Ezek lehetnek fogaskerék szivattyuk, lapatos szivattyuk, csavarszivattyuk vagy dugattyuis
szivattyuk. Mivel a gép olajfogyasztasa egyenldtlen, igy ezt sziikséges kiegyenliteni. Ezt
beépitett folyadéktarold elemekkel tudjuk ezt megtenni, illetve azzal, ha a szivattytnak a

szallitoteljesitményét megvaltoztatjuk. A fogaskerék szivattyuk esetében tobb szivattyu
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beépitése sziikséges, amelyeket vagy egyszerre vagy kiilon-kiilon vezérelnek. Ez attol
fligg mi az igény.

A csigadugattyus froccsontd gépeket a szamos elOnyiik miatt alkalmazzak az
iparban a dugattyussal szemben. Ilyen elény6k példaul, hogy a keverési hatasfokuk jobb,
nagyobb méretben is tudnak vele gyartani, a kész termékben kisebb a maradoé fesziiltség,
valamint kisebb a ciklus ideje is. Emellett nagy eldnye még, hogy a mar befroccsontott
mennyiség a teljes kapacitasnak csak egy kisebb részét teszi Ki, mint a dugattyus
gépeknél. Mind a két tipus egyik egyedisége, hogy ugyanabban az egységben képesek
megvalositani a polimer beinjektalasat, illetve a megdmlesztését is. Ha nagyon gyors
froccsontési ciklusra van sziikségilink, akkor ezt a két dolgot szét kell valasztanunk és két
kiilon ciklusban kell megvalositanunk. [4]

2.2.2 Szerszam egység

Maga a froccsont0 szerszama két részre valaszthatd szét. Az egyik része a mozgd
nyomolemez, a masik pedig az all6 nyomoélemez. Az el6z6 egységbdl egy fuvokan
keresztiil kerlil a szerszdmba a mar megodmlesztett polimer. Ez a fuvdoka az 4allo
nyomodlemezhez kapcsolodik egy vezetd gylirli segitségével és ezaltal pontosan
megvalosithatd a szerszam és a fuvoka kozotti pontos illeszkedés. Sok fuvoka olyan
kialakitassal lett megtervezve, hogy az fiitheté legyen, amiatt, hogy a polimer amig a
szerszamba kerlil ne tudja elvesziteni a folyési tulajdonsagat. A fuvokan ataramlott
omledék feltolti a bedmld csatorna és a szerszam jaratainak a segitségével a szerszam
iiregeit. Mivel a szerszam hiitott, igy a bedmlott polimer szépen lassan az iireg alakjat
felveszi és ezt kovetden megszilardul. A szerszam méretei attol fliggenek, hogy milyenek
az elkészitendé termék méretei, milyen az alakja és hogy hogyan vannak kialakitva a
szerszam liregei. A kész terméknek a tulajdonsagait ugy tudjak megbecsiilni, ha tisztdba
vannak a csatornarendszer aramlasaval. A szerszam része a gat, amelynek az alakja a
termek eltavolithatosagatol fligg. A szerszam fészekbe a gatnal van a belépési pont. A
polimeriink a szerszamban addig tartézkodik, ameddig a viszkozitdsa meg nem
emelkedik annyira, hogy olyan injekciés nyomast érjen el, amikor mar nem tud
bearamolni. Ezt az id6t kapuszilardulasi idének nevezziik. Altaliban a téglalap alaka

gatak a jellemzbek az iparban.[4]
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2.2.3 Szerszamzaré egység

Utolso 6 része a froccsontd gépnek maga a szerszamzard egysége. FO feladata
ennek az egységnek, hogy a befroccsontés elétt és a folyamatos hiités alatt megfeleld
erovel Osszezarja a szerszamot, majd ezt kovetden a kinyitds és a termék kidobasa utan
ismételten zarjon 6ssze. Egyik legfontosabb kritériuma, hogy a szerszamzard erének a
szerszam nyitd erejénél nagyobbnak kell lennie. Masik {6 kritériuma az egységnek, hogy
ameddig a befroccsontés tart, addig a szerszamzard egység ellen tudjon allni a
froccsnyomsabol szarmazo erdknek és igy a szerszamot tokéletesen zarva tudja tartani.
Ennek azért kell teljesiilnie, mert ellenkez6 esetben az elkészitendd darabunk sorjas lesz
amiatt, hogy a szerszam a froccsontés kozben megnyilik kicsit. Ezt az er6t agy tudjuk
definidlni, hogy a froccsontdtt darab és a belsd nyomads feliiletének a szerszamzaras
sikjara es6 vetiilete. A szerszam zarasa megvalosulhat hidraulikusan, illetve
mechanikusan. A mechanikus rendszernél egy rudas rendszert alkalmaznak, ahol a
csuklokkal egybe kotott rudak képesek nyitni és zarni a szerszamot egy adott nyomasnal.
Maga az inditokar mozgatdsa megvalosulhat a mechanikus rendszer esetében
hidraulikusan is, igy ennek a fliggvénye az, hogy tisztan mechanikus a rendszer vagy
hidraulikus és mechanikus egyarant. A mechanikus rendszer elénye, hogy olcsobb,
kisebb koltsége van az tizemeltetésnek illetve, hogy gyorsabb a miikddése is. Hatranya
pedig, hogy nehézkes a zar6 nyomas allitasa. A hidraulikus rendszer miikodése kicsit
eltéré a mechanikusétol. Itt egy mozgod laphoz van rogzitve egy hidraulikus dugattyu,
amelynek a nyomorudja képes mozgatni a szerszamot. Ennek elénye, hogy képes valtozo
nyomads kozben is zarni a szerszamot. Hatranya pedig az, hogy nagyon lassu a miikddése
a mechanikushoz képest, mivel b6 mennyiségii hidraulika folyadékot igényel a
mozgatashoz a rendszer. A szerszdmzard egységhez tartozik tovabba a kidobo rendszer
is, amely azért felel, hogy a megszilardult 6mledéket a szerszambol eltavolitsa. Ezt
tobbféleképpen meg lehet oldani, de az iparban legjobban a kiilonféle mechanikus és
hidraulikus rendszerek a legelterjedtebbek. A korszerii gépeken méar a nyitasi és zarodasi
sebességet is tudjak szabalyozni. A kidobo rendszer maga ugy miikddik, hogy a szerszam
kinyilik, majd ezt kdvetden a kiloko rudak a fészekbdl kilokik a termékeket. Ahhoz, hogy
ez végbe tudjon menni, a daraboknak mar megfeleléen le kell hilniiik, hogy azok a

kilokés kovetkeztében ne deformalodjanak. [4]
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2.3 Fuvas

A fuvés egy olyan milanyag gyartasi eljaras, amely kivaloan alkalmas kevésbé
bonyolult iireges testek, illetve palackok gyartasara. A berendezés maga altalaban 6t £6
részb6l all. Ez az 6t f6 rész a flitbrendszer, a vezérlérendszer, a palackfuvé rendszer, a
tusko-ellato rendszer, illetve a segédgépek. [5]
2.3.1 Eloéformazas

A fuvassal késziilt palackoknal el6szor el6formakka froccsontik a PET forgacsokat.
Az el6formaknal vannak kovetelmények, amelyeket fontos betartani, ahhoz, hogy PET
palackot gyarthassunk. Az Gjrahasznositott palackokbodl szarmazé forgacsok aranya nem
haladhatja meg az 5%-os aranyt. Maga az Ujrahasznositds nem haladhatja meg a
kétszeresét, illetve figyelni kell arra is, hogy a molekulatomeg, valamint a viszkozitas ne
legyen alacsony. Ez azt takarja a tomeg esetében, hogy nagyjabol 31000-50000 kozott
kell lennie a molekulatomegnek. A viszkozitas tekintetében arra kell figyelni, hogy
valahol 0,78 [cm] 73/g és 0,85 [cm] 73/g kozott kell lennie a viszkozitasnak. A
gyartas anyagvalasztasnal figyelembe kell venni a Nemzeti Elelmiszerbiztonsagi
Torvényt, amely kimondja, hogy nem hasznalhatéak masodlagos hasznosité anyagok az
¢lelmiszerek, illetve a gyogyszerek csomagolasdhoz. A froccsontéssel elkésziilt
el6formakat maximum 24 oraig lehet hasznalni, ezt kovetéen csak 48 6ra mulva lehet
6ket Gjra melegiteni, addig tarolni kell azokat. Az el6formakat 6 honapnal tovabb nem
lehet eltarolni. Maga az elégyartméanynak a mindsége a PET anyag mindségétdl fiigg.
Tobb kisérlet is kimutatta, hogy azonos viszkozitasa, de import PET anyagokbdl késziilt
eléformak konnyebben felfujhatéak, mint a hazai anyagokbdl késziilt eléformak. Az
elégyartmany mindsége hatdrozza meg a fuvas nehézségét is. Az elégyartmannyal
szemben van par f6 kovetelmény, amely azok tisztasagara, atlatszosagara, szintelenségére
¢és a szennyezOdésmentességére utal. [5]
2.3.2 Fiités

Elsésorban sziikséges az eldgyartmany felmelegitése, amely a flitékemencében
torténik, ahol a hémérsékletet eldre be tudjuk &llitani manudlisan. A kemencében
infravords lampacsovek taldlhatoak, amelyek az el6forma felmelegitésért felelnek. A siitd
aljan talalhato tovabba egy ventilator, amely keringteti a hot a kemence belsejében, hogy

ott egyenletes legyen a homérséklet. Mivel az el6formak a kemencében forgd mozgést
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végeznek, igy azoknak a fala egyenletesen tud felmelegedni. A lampak a kemencében
altalaban fentrdl lefelé egymas alatt helyezkednek el. A kemence hdfokat a lampak
szama, a homérséklet beallitas, a kemence teljesitménye €és a szakaszok flitési aranya
hatarozza meg. A lampacso nyilasat az el6formazott palackokkal egyiitt tudjuk beallitani.
Fontos a kemence megfeleld beallitisandl a magassag és a hiitélemezkék megfeleld
beallitasa, mert ha nem megfeleléen allitjuk be, akkor a palackok szaja konnyen
megduzzadhat. Emellett szdmos hiba 1éphet még fel a nem megfeleld beallitas esetében.
[5]
2.3.3 Eléfhvas

Az eléfuivas egy fontos 1€pés a palackok fuvassal torténd eldallitasanal. A folyamat
akkor kezd6dik el, amikor leereszkedik a vonorad és ezaltal az el6forma egy bizonyos
alakot tud felvenni. Harom fontos eleme van ennek a 1épésnek, ami az el6fuvasi nyomas,
a fuvasi aramlas, illetve az eldfivas orientacidja. A favasi folyamat nehézségét és a
palackok funkcidjanak a mindségét az eldfuvott palackok alakja hatarozza meg. Van a
megszokott el6favasi forma, amely orsé alakq, de ettdl lehet eltérd is, amely a fogantyus
forma vagy a harang alaku forma. Az eltérd vagyis a rendellenes forma kialakuldsédnak az
okai lehetnek, hogy nem megfeleld a felmelegedés, nem megfelel6 az el6fuvasi forma
vagy nem megfeleld a fuvasi aramléds. Az eléfavando palack mérete fiigg az eléfuvas
orientaciojatol, illetve az el6fliivasi nyomastol. A gyartas soran a palackok méretét és azok
alakjat egységesen kell tartani a teljes berendezésben. Az eléfuvasi folyamat a palackok
eléfavasi kovetelményeihez igazitandd. Maga az el6fuvasi nyomds nagysaga fligg a
palackok méretétdl, illetve a berendezés kapacitasatol is. Altalaban ez ugy oszlik meg,
hogy amig a kapacitas nagy addig azzal ellentétben az elé6fuvasi nyomas kicsi.[5]
2.3.4 Segédgépek és formak

Jelen esetben azok tekinthetéek segédgépnek, amelyek azért felelosek, hogy az
ontdforma hOmérsékletét allandd homérsékleten tartsak. A termék stabilitdsdnak a
megdrzésében fontos szerepe van a forma allandé hémérsékletének. Altalaban ez a
palackok esetében igy néz ki, hogy mig a testhdmérsékletiik magas, addig a palackok
aljanak a homérséklete pedig alacsony. A hideg palackok esetében jobb, ha a
homérsekletet 5-8 °C kozé szabalyozzuk, mivel a palackok aljan 1évé hiit6hatas felel a
molekularis orientacié mértékéért. A forrd palackok esetében ez a hdmérséklet sokkal

magasabb. [5]
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2.3.5 Gyartasi kornyezet

A folyamat bedllitdsara nagy hatdssal van a gyartdsi kornyezet mindsége. A
folyamat stabilitasat, valamint a termék stabilitasat a stabil homérsékleti koriilmények
tudjak fent tartani. A PET- palackok esetében jobb szobahdémérsékleten és alacsonyabb
paratartalom mellett fivassal formazni azokat.[5]
2.3.6 Egyéb kovetelmények

A nyomastartd palackoknak egyiittesen meg kell felelniiik a fesziiltség, illetve a
nyomasproba kovetelményeinek. A fesziiltség teszt célja, hogy a PET palack toltése soran
megakadalyozza a molekulalanc megrepedését, avagy annak szivargasat a palack alja és
a kenOanyag kozotti érintkezés soran. Mindség-ellenérzés sziikséges, ha bizonyos
nyomasu gazba belerobban a palackunk. A kozéppont falvastagsagit egy tartomanyon
beliil kell szabalyozni. Két altalanos feltétel van. Az egyiknél a kbzéppont falvastagsagat
tekintve vékony, a fesziiltség teszt eredményeit tekintve jO és a nyomasallosaga a
palacknak gyenge. A masik eset, hogy a kozéppont falvastagsagat tekintve vastag, a
fesziiltség teszt eredményét tekintve gyenge, mig a nyomasallosaga a palacknak jo. A
fesziiltség teszt eredményei szorosan kapcsolédnak az anyag felhalmozddashoz a
kozéppont kornyékénél, amelyet a gyakorlati tapasztalatoknak megfeleléen kdnnyedén
be lehet allitani. [5]
2.3.7 Konkluzio

A PET palackok esetében a fuvoformazas folyamatanak a beallitasa a megfeleld
adatokon alapul. Tehat ha rosszak az adatok, akkor a folyamat kovetelményei nagyon
szigoruak lehetnek €és a mindsitett palackoknak a fivassal torténd formazasa nehéznek

bizonyulhat.
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3 KORNYEZETVEDELEM, UIRAHASZNOSITAS

A vilag miianyagigénye egyaltalan nem csillapodott az utébbi években, leginkabb
csak novekedett. Ennek az az oka, hogy a PET palackok és a nejlonzacskok a kiilonboz6
¢lelmiszerboltoknak, cégeknek egy kedvezdbb megoldast jelentenek. Ezeknek a
milanyagoknak a hulladék kezelését teljes mértékben a tarsadalomra haritjak ezek a
vallalatok, mivel a megvételt kovetden mar nem az 6 dolguk ki és mit csinal vele. Ennek
viszont a kovetkezménye az, hogy amellett, hogy a tarsadalmunk nagy arat fizet érte,
amellett a bolygonk és a bolygdonk ¢él6vilaga is nagy arat fizet érte.
3.1 Szemétszigetek keletkezése és kihatasa az élévilagra

Az 6ceanok, illetve tengerek felszinén uszo szemétszigetek a bizonyitékai annak,
hogy milyen felel6tleniil szennyeziik a sajat kornyezetiinket. Ezek a viszonylag friss
keletli szemétszigeteknek a kialakulasa az egyszer hasznalatos dolgoknak, az eldobhato
eszkozoknek, a csomagolasoknak, illetve a miianyagoknak koszonhetd. Oriasi nagy
hatassal vannak a kozvetlen kornyezetiikre és akkora karokat okoznak, amelyeket nem
lehet visszaforditani. Az ilyen szemétszigetek felszamolasa rengeteg nehézséggel és

koltséggel jar.[6]

2.dbra: Kozeli kép a csendes-ocedani szemétszigetrdl [6]
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3.1.1 Szemétszigetek az 6ceanokon
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3.abra: Szemétszigetek eldfordulasanak helye [7]

Jelenleg a f6ld dceanjain 5 nagy szemétsziget van, de emellett szamos mas helyen
is talalhatoak kisebb-nagyobb szemétszigetek, illetve van, ami még csak kialakuloban
van. Ez az 5 nagy szemétsziget egybeesik az dceanok f6 drvényeivel, amelyek koziil egy
van az Indiai-6ceanon, kett6 a Csendes-oceanon ¢és kettd az Atlanti-6ceanon, ahogy azt a
3.4bra is mutatja. Az ilyen szemétszigetek tobbségében milanyagdarabkakbdl tevédnek
Ossze, amelyek kozott egyre tobb mikromiianyag is eléfordul. Kialakulasuk oka, hogy az
6ceanok felszinén uszkald hulladékokat az 6ceani aramlatok Gsszeterelik, majd egy nagy
halmazt képeznek beléliik az 6rvényeken beliil. [7]

3.2 Miianyag tjrahasznositasa

Manapsag a miianyagok nélkiil a legtobb ipari agazat fejlddése, valamint mitkodése
szinte elképzelhetetlen lenne. A milanyagot azért is hasznaljak elsésorban, mert rendkiviil
elonyos tulajdonsagokkal rendelkezik, mint pl. a Kis siiriség, az alacsony ar és a
korrozidallosag. A milanyagok gyartasa ennek kdszonhetden az elmult évtizedek alatt
csak novekedett és ez varhatoan a jovében is igy lesz.

A milanyagok megjelenésével a hulladékgazdalkodasban is megjelent egy nagyobb
probléma, ugyanis a milanyagok rendkiviil lassan bomlanak le, azonban égetni sem
célszerti Oket, ugyanis akkor veszélyes anyagok keriilhetnek a 1égkorbe. Legnagyobb
részben a csomagolodiparban haszndlatos miianyagok jelentenek veszélyt.

Tobb nagy milanyagokat gyartod vallalat hazdnkban mar komoly hangsulyt fektet

arra, hogy a hulladékot valamilyen modon hasznositani tudja vagy megfelelden kezelni.



19

Vannak olyan cégek, amik erre kiilon izemegységeket Iétesitettek, hogy ott a mashonnan
beérkez6 miianyagokat hasznositsak, feldolgozzak. [8]
3.2.1 Miianyag tjrhasznositasanak folyamata

A miianyag Gjrahasznositasanak egyik els6 és legfontosabb 1épése, hogy a mar
begylijtott milanyagokat, lehetdség szerint baldzva az tjrahasznositd telephelyére
szallitjdk. A telephelyre beérkezett milanyagok fajtajuktol fliggden feldolgozésra
keriilnek az elokészitd tizemekben, kivéve, ha azok utovalogatasa sziikséges.

A miianyagok ujrahasznositdsanak egyik elsé fO fazisa az agglomeralas. Itt a
milanyagokat ledaraljak és az igy kapott 1,5-2 centiméteres feliiletli darabokat egy nagy
zsakba porciozzak. A masodik fazis soran elokészitik a miianyagot a granulalasra, ahol
igazodnak a megrendeldik igényeihez. Itt homogenizaljak a milanyag daralékot kiilonféle
mesterkeverékek és egyéb adalékanyagok hozzaadasaval. A homogenizalast kdvetden a
szarazkeverék egy csigas extruder gépen keriil tovabbi feldolgozasra. Ennek a
folyamatnak a végs6 allomasa a regranulatum, amely mar a csomagolast kovetden

alkalmas miianyag gyartdsara. A 4. dbra mutatja be ennek a technologidnak a folyamatat.

[9]
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Mianyag hulladéek
(alapanyag)

Utévalogatas

Agglomeralas Eléapritas Daralas

Mesterkeverék Adalekanyagok Mosas

(Bizonyos hulladékok esetén)

Homogenizalas

Regranulalas

Készaru
4.abra: Miianyag ujrahasznositasanak folyamata [9]

4 A TEMA KIFEJTESE

4.1 Fontosabb kovetelmények a fejlesztendé géppel szemben

l.tablazat:  Kovetelményjegyzék a palackprés géppel szemben

Kategéria | Sorszam Kévetelmény Erték/leiras Kovetelmeny
mindsitése
1 Szélesség 60cm Ksz
Geometria 2 Hosszusag 100 cm Ksz
3 Magassag 150 cm Ksz
4 Sajat tomeg >20kg Ksz
Préselni kivant
5 FGterhelés irdnya palack tengelyére Ka
Erék parhuzamos
6 Terhelés max. 200N Ka
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0,61/s
7 Préselési sebesség korilfordulas Ksz
(préselési ciklus)
Kinematika Préselni kivant
8 Mozgas irdnya palack tengelyére Ka
parhuzamos
9 Terhelési [6kethossz 240mm Ksz
Haztartasok,
Gyartasi 10 Célkozonség kollégiumok,
célkdzonség iskolak
11 Kérnyezet hémérséklete [-4;36] °C Ka
12 Kot6elemek Rozsdamentes acél Ka
Szerkezeti acél
szinterezve,
Anyag 13 Keret id6jarasallé Ka
szerkezeti acél
14 Burkolat Plexi Ka
15 Tapfesziiltség 230V/50Hz Ka
Energia 16 Energia forras Haldzati aram Ka
17 Fazisok szama 1 Ka
18 Vezérlés Frekvenciavalto Ka
Jel 19 Inditas, ledllitas Mechanikus | Ka
vezérld kapcsold
20 Vészleallas Vészledllité gomb Ka
IP54 csatlakozok,
Biztonség 21 Erintkezés védelem duplan s%igetelt Ka
vezetékek
22 Felborulas/eldélés Gep 'r'negffalelo Ka
lerogzitése
23 Mozgathatdsag Gépi/Kézi Ksz
Ergondmia 24 Gépmagassag [120;150]cm Ksz
25 Zajszint <80 dB Ksz
26 Fajtaja Egyedi gyartas
Gyartas 27 Gyartott darabszam 1db Ka
28 Szerelhet8ség Kézi szerelhetGség Ka
Karbantartas 29 Tisztitas Haszndlat el6tt Ka
Koltségek 30 Gép teljes koltsége 500.000 Ft Ksz

4.2 Szabadalomkutatas
A szabadalmak tekintetében elmondhat6, hogy az elképzeléseimhez hasonl6 géppel
kapcsolatban nincsen szabadalom. Ellenben taldlhatéak hasonld palack prések a

szabadalmak kozott. Két darab szabadalmat vizsgaltam meg, amelyek az alabbiak:
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4.2.1 Miianyag palack ziuzé eszkoz
A jelen talalmany egy miianyag palackok 0sszezzasara szolgdlo eszkdzt mutat be
, amely a palackok kitiriilése utan csokkenti a palackok térfogatat , hogy azok konnyebben

tarolhatoak legyenek.

S.abra: Miianyag palack ziizo eszkéz [10]

Az eszkoz, amely az 5. abran is lathatd, a palackok oldalait egyszerre két iranybol
zuzza 0Ossze. Ez az eszk0z hordozhatd, egyszerli és hatékony mikodeésii és emellett
gazdasagosan gyarthat6 is. A berendezés egy iireges hazbol all, amely nyitott tetovel €s
aljzattal rendelkezik és alaphelyzetben egy palack méretli nyilassal rendelkezik. A haz
maga a zuzéberendezés, amelyben megtalalhato két egymadssal szemben 1év zizotanyér,
amelyek a nyitott és zart helyzet kozott mozgathatoak. A lemezek elsdsorban egymas felé
konvergalnak, ilyenkor zarodik Ossze a berendezés, amely egy szoritdoeszkdzként is
definialhatd, ellenkezd esetben pedig egymastol tdvolodnak, ilyenkor az eszkoz kinyilik.
A szoritolemezeket a nyitott és a zart helyzet kozott egy meghajtdeszkdzzel tudjuk
mozgatni. A szoritdlemezek 6sszekotik a zizolemezek egymassal szemben 1€vo éleit €s
igy egy par dsszecsukhat6 panelt alkotnak, amelyek csuklosan kapcsolodnak egymashoz
¢és a zuzdlemezek széleihez. A szoritdlemezek ives alakuak, amelynek elsdsorban az az
oka, hogy az iireges haz belsejébe befelé iveld homoru feliiletet képezzenek. A
zuzolemezek azok a panelekhez hasonléan szintén ives alaktiak, de azokkal ellentétben

ezek dombortan helyezkednek el. Ezaltal, hogy hasonlo alaki tulajdonsagokkal
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rendelkeznek, az erdk is egyenletesen oszlanak el a lemezeket a zuzas soran. Ezekkel a
formai tulajdonsagokkal az eszk6z lehetévé teszi, hogy az gyorsan oldhato legyen, ha a
palackot Osszezuzta. A folyamat sordn a lemezek a palack két ellentétes oldalat egymas
felé kényszeritik, ezaltal a palackot kisebb térfogatira, kompaktabb méretiire tudjak

préselni. [10]

6.dabra: Miianyag palack zizo eszkéz [10]

2.tablazat:  Szabadalom adatai [10]
Kiadési szam: US5233917A

Kiadvany tipusa: Lejart -Dijkoteles
Kozzététel datuma: 1993-08-10
Iktatas datuma: 1992-09-25
Feltalalok: Walter A. Handzlik

4.2.2 Automatikus valogato és tomorito gép

A jelen taldlmany fém, aluminiumdobozok, valamint miianyag palackok
automatikus valogatdsara és tomoritésére vonatkozik. A taldlmany fGtestének a felsd
részén egy bemeneti nyilas van kialakitva, ahol egy érzékeld kapcsolo kertilt elhelyezésre.
A nyilas alatt talalhat6 egy tartaly, amelynek a két oldalan van egy-egy nyilas. Az egyik
egy egyiranyu, mig a masik egy kétirdnyu nyilas. A kétirdny( nyilasndl elhelyezésre
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kertilt egy atkapcsold magnesszelep, amely egy kilépdvalasztot vezérel. A kivezetésnek
mind a 3 nyilasa alatt elhelyezésre keriilt tovabbi 3 gytjtotartaly. A bemeneti nyilas alatti
tartalyban talalhato egy orsd. Ennek az orsonak a végére van erdsitve egy elektromagnes,
illetve egy villamositott polus. A préstengely alaphelyzetéhez felszerelésre keriilt egy
mikrokapcsold, amely az ors6é miikodtetéséért felel. A szerkezetet a 7. abra és 8. abra

mutatja be.[11]
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8.abra: Automatikus valogato és tomorité gép [11]

A taldlmany elsédleges célja, hogy fémet, aluminiumdobozokat és miianyag
palackokat automatikusan szétvalogasson és 0sszetomoritsen. A miianyag palackokat az
elektromos vezetoképesség segitségével, mig a fém- és aluminiumdobozokat a magneses
vonzas segitségével valogatjak ki. Mindekdzben a gép Osszepréseli Oket és ezaltal a
valogatasi, valamint a raktari munka jelentdsen csokkenthetd. Egyik elénye, hogy a gép

nem foglal nagy helyet, valamint a mikodtetése is egyszerii és kényelmes. A gép
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hasznalata kozben a felhasznald biztonsaga is biztositva van. A 9. dbran lathato a teljes

berendezés kiviilrél.[11]

9.abra: Automatikus valogato és tomorité gép [11]

3.tabldzat:  Szabadalom adatai [11]
Kiadasi szam: US20030057144A1

Kiadvany tipusa: Felhagyott
Kozzététel datuma: 2003-03-27
Iktatds datuma: 2001-09-26
Feltalalok: Tu-Mu Wang

4.3 Piackutatas

A piacon jelenleg hasonldo gépet nem taldltam, ami a milanyag palackokat
gombnyomasra tomoritené. A piacon jelenleg kaphaté palacktomorité gépek kézi
miikddtetésiiek és kevésbé elterjedtek. A berendezés egy cstiszka segitségével miikodik,
amelyhez egy kar van csatlakoztatva. Ha a kart lenyomjuk, akkor a behelyezett palack

Osszepréselédik. A 12. abran lathato a pontos kivitel.
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10.abra: XMAX Univerzalis palackprés [12]

A 10. abran lathaté mechanikus palackprés PET palackok és aluminium dobozok
Osszenyomasara alkalmas. Kivitelét tekintve strapabird, igy ellenadll a nagyobb
igénybevételeknek is. Egyik elonye, hogy falra szerelhetd, ezaltal nem foglal sok helyet,
valamint az id6jarasallo anyagoknak koszonhetden kiiltéren is hasznalhat6. A palackokrol
¢és az aluminium dobozokrol altalanossagban ki lehet jelenteni, hogy 6tszor kevesebb
helyet foglalnak, mint préseletlen allapotban. Ez a tipusu palackprés képes a 2,5 literes
palackok Osszepréselésére is, amely a kereskedelemben kaphat6 egyik legnagyobb méret
az 5 literes palackokat leszamitva.

4.tablazat:  Miiszaki adatok [12]

Anyag: Szinterezett és horganyzott acél
Meéret: 520x240x130 mm

Tomeg: 2,5 kg

Ar: 16900 Ft
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5 KONCEPCIONALIS TERVEZES

5.1 Funkciokifejtés

Az altalam fejlesztett gép elsésorban milanyag palackok Osszepréselését oldana
meg. Célja, hogy az iires miianyag palackokat a 0,51-2,5l-es tUrtartalomig a lehetd
legoptimalisabb méretiire nyomja Ossze. Erre azért van sziikség, hogy a szemétbe

keriilésekor a lehetd legkevesebb helyet foglalja.

5.2 Megoldaskeresés és kiértékelésiik

A gép fejlesztéséhez sziikség van a megoldasok teljeskorii megkeresésére ¢€s
kiértékelésére. Az el6zoekben mar meghatarozott kovetelmények mellett sziilkség van egy
morfologiai matrix elkészitésére, illetve az ott felmeriilé6 megoldasok kiértékelésére. Ez
azért is fontos, mert nagyban meghatarozza a fejlesztendé gép tobb mas funkciojat, a
szerelhet6ségét, a gép elballitasi, tervezési koltségét, a piaci arat, illetve a gép tomegét.
Emellett azért is van sziikség a kiértékelésre/mérlegelésre, mert eléfordulhat, hogy egy
altalunk jonak vélt megoldas mellett 1étezik egy szamunkra idealisabb megoldas, amely
megfeleldbb mutatokkal rendelkezik. Az is el6fordulhat, hogy egy bizonyos gépelem
mutatdi bizonyulnak jobbnak egy masikkal szemben, de az olyan mértékii koltségeket
von maga utan, hogy célszeri egy masik megoldas vélasztasa. Ez a dontés a tervezd,
illetve esetlegesen a gyart6 vagy a megrendeld dontése, hogy milyen igényeik vannak a
tervezendd géppel szemben, hogy sziikséges-e a jobb, de dragabb megoldas vagy inkabb
egy olcsobb, de hasonldan j6 megoldas is megfelel.

A szakdolgozatom ezen fejezete arra szolgal, hogy elkészitsem a morfologiai
matrixot, majd az ott eredményiil kapott lehetséges megoldasokat kiértékeljem, ami végiil
elvezet a tervezni kivant gép konstrukcigjahoz.

5.2.1 Megoldasi keresési eljarasok

Napjainkban szamos megoldaskeresési eljaras létezik. Vannak a hagyomanyos
modszerek, mint pl. az irodalomkutatas, a természeti rendszerek analizise, a
szabadalomkutatas stb. Léteznek emellett intuitiv modszerek, mint pl. a hat kalap
modszer, a 635 mddszer, a brainstorming stb. Emellett vannak még diszkurziv mddszerek
is, mint pl. a morfologiai matrix, a funkcidelemzés modszere stb.

Ezek a modszerek mind valamilyen tervezéselméleti modszer, amelyet a cégek €s

a tervezOk elOszeretettel haszndlnak. Ezek segitségével lényegesen egyszeriibb
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kiilonb6z6é megoldasokat keresni, hatékonyabb veliikk a folyamat és atlathatobb is.
Szakdolgozatomban a felsoroltak koziil azonban nem hasznalom mindet, mert van koztiik
tobb olyan moédszer is, ami csoportokban miikodik jol tobb személy részvételével, igy
ezek szdmomra nem megfeleldek. A modszerek valasztasanal azt is figyelembe kell
venni, hogy mit terveziink, mekkora a tervezdi csapat kapacitasa, az Otlet mennyire
aktualis, illetve, hogy mennyi id6n all rendelkezésre. [13]
5.2.2 Az altalam valasztott modszerek és azok rovid jellemzése

Az alabbi modszereket hasznalom a megoldaskereséshez az el6zdekben felsoroltak
koziil:

e Szakirodalom kutatas

e Szabadalomkutatds

e Piackutatas (M(iszaki rendszerek analizise)
e Brainstorming

o Morfoldgiai matrix

A legtobb megoldaskeresési modszer tobb {6 jelenlétét is igényli, ezért ezek a
modszerek alkalmazasa a megfeleld szamomra. Ezeket a modszereket az alabbiakban

szeretném egy kicsit részletesebben bemutatni.

Szakirodalom kutatas: A tervezés egyik elsé 1épése, ahol lehetségiink van arra, hogy

megismerjik a valasztott téma nézeteit, mddszereit, forrasait, valamint a kutatasi
eredményeit. Tehat a szakirodalom kutatasdval lehetdségiink nyilik arra, hogy mar
meglévd megoldasokat tekintsiink meg. A szakirodalom kutatdsahoz hasznosak tudnak
lenni a termékek katalogusai, a konyvek, szakkonyvek, a folyodiratok, valamint az

internet.

Szabadalomkutatas: A szabadalomkutatas lényegében az irodalomkutatas része, ahol

lehetGségiink van arra, hogy megnézziik milyen elképzelések vannak az adott géppel
kapcsolatban, illetve mik azok, amelyek levédésre keriiltek. A Google Patents feliilete
ehhez nagy segitséget nyujt, ugyanis itt rengeteg szabadalom fellelhet6, amelyeknél

részletes leiras is talalhato a gép mitkodésével kapcsolatban.

Piackutatas: A piackutatds célja a mar meglévod konstrukciok, gépek szemrevételezése és

azok kielemzése. Itt gyakran a mar meglévd megoldasokbdl tudunk uj 6tleteket meriteni.
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A tervezéskor hasznos tud lenni, ugyanis képbe tudunk keriilni, hogy mi is az, amit
valdjaban tervezni szeretnénk, hogy is kellene kinéznie. Az internet, a katalogusok és
szamos szabadalom tud ebben a segitségilinkre lenni, hogy megfeleléen tudjuk kutatni
ezeket. A vizsgalt gépek esetében célszerli azokat aprobb részletekre szedni, hogy

betekintést nyerjiink a kiilonb6z6 megoldasi elvekbe és azokbol 6tletet tudjunk meriteni.

Brainstorming: Napjainkban az egyik legtobbszor fellelheté megoldaskeresési modszer,

amelyre szamos mas modszer alapszik. Lényegében egy csoportos vagy egyéni
oOtletelésrol van szo, ahol egy vagy tobb problémara keressiik a valaszt. Mindegyiken csak
elgondolkozunk, nem vizsgaljuk meg a megoldasokat részleteiben, csak feljegyezziik
azokat. A végén a feljegyzett, 6sszegyiijtott modszereket kielemezziik, hogy melyek azok
a modszerek, amelyek szamunkra a legmegfelelébbek és leglogikusabbak. A folyamat
viszonylag egyszerii, nem igényel nagy erdfeszitést. Konkrét problémak megoldasara

nem tul jo, mivel egy id6 utan az otletek rendszerezésre bonyolultta valik.

Morfoldgiai matrix: Eldsegiti a kombinacidk soran az 6sszeférhetéségek felismerését a

felhasznal6 szamara. Célszeri 1épésrol 1épésre felépiteni a rendezési szempontokat. Ez az
egyik leghatékonyabb és legjobb moddszere annak, hogy kivalasszuk a szamunkra
megfeleld konstrukciot.

A megoldaskeresésnél a rendezési szempontok az alabbiak lehetnek pl.:

e elméleti anyagtulajdonsagok
e megjelenési formak

e energiatipusok

o fizikai hatdsok

e sth.

A részfunkciokat és a hozzajuk tartozo megoldasi elveket egy tablazatba foglaljuk, ezaltal
az egész sokkal rendszerezhet6bb, atlathatobb lesz. A tablazat bal oldalan talalhato els
sor tartalmazza altaldban a funkciokat és mellette talalhatoak a funkcidkra vonatkozo

megoldasi lehet6ségek, mint ahogy azt a 11. abra is mutatja.
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Megoldasok
Funkeiok I 2 i k
1 F, My, M, M 1j M
2 | | M| M, M, M,,
i F; M;, M; M; M
n Fn M::I Mn! Mm MnL

11.abra:

tartalmazo rendezési séma elvi felépitése [13]

5.2.3 Morfologiai matrix

Morfologiai matrix

Az osszfunkcio részfunkcioit és a hozzajuk tartozo megoldasokat

Jellemzék 1 2 3 4
F ,
Terhel6 eré Linearis aktuator Hidraulika Pneumatika orgattcyus
mechanizmus
Hajtomii Csiga Bolygdmli Kapkerekes Hulldam
. . Szénkef
Motor Szinkron Aszinkron zeln '(.e.e DC
nélkuli
Fordulatszam , ot
, ) Potméter Frekvenciavalto
valtoztatas
Préseld lap alakja Haromszog Kor Négyzet
Présel6 lap _ . . . Tligdrgls
h Ken6anya Siklo csapa Golyds csapa ,
megvezetése yag pagy y pagy csapagy

A morfoldgiai tablazat bal oldali elsé oszlopaban talalhatoak a jellemzok és tdle

jobbra az arra vonatkozo lehetséges megoldasok. A lehetséges megoldasok annak

tudataban keriiltek kivalasztasra, hogy a gépnek milyen kovetelményeknek kell

megfelelnie, a mar korabban elkészitett kovetelményjegyzék alapjan. Ott leszogeztem,

kivalasztunk egy megoldast, majd a végén ezeket dsszegezziik.

hogy a gép kisipari célt fog ellatni, tehat iskolak, kollégiumok teriiletére lesz alkalmas,
ezért az olyan megoldasok, amelyek a nagyiparban hasznalatosak elvetésre keriiltek. A

matrixbol a végleges megoldas ugy kaphaté meg, hogy a tablazat mindegy egyes sorabol

Az én matrixomban az elméleti megoldasok szdma a kdvetkezOképpen alakult:
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N =my;-m, -mj..-m,,ahol az ,,N” a lehetséges megoldasok szama, az ,,m” az
egyes jellemzokhoz tartozo lehetséges megoldasok szdma. Az én esetemben a lehetséges
megoldasi kombinacidk szama:

N=4-4-4-2-3-4=1536

A kapott eredménybdl jol lathatd, hogy az elméleti lehetséges megoldasok
mennyisége tal sok ahhoz, hogy minden egyes megoldasi lehet6séget alaposan végig
elemezziink és gy dontsiik el, hogy az miikodésre alkalmas-e vagy sem. Ezért célszerli
¢és elkeriilhetetlen, hogy leszlijem a megolddsok szamat és csak azokat vegyem
szemiigyre, amelyek dsszeférhetéek egymassal. Osszeférhetetlenség lehet példaul, ha egy
szinkron motort valasztok és ahhoz egy frekvenciavaltot, ugyanis a szinkron motorok egy
bizonyos id6 eltelte utdn csak egy bizonyos frekvencian képesek iizemelni, ezaltal
teljesen értelmetlen egy frekvenciavaltd beépitése vagy mondjuk a terheld erének
hidraulikéat valasztok és ahhoz egy motort. Ezek miatt jobbnak ldtom az esetleges
jellemzdékhoz tartozo megoldési lehetdségeket egyenként kielemezni és ott azok eldnyei
¢s hatranyai alapjan meghozni a dontést.

5.24 Megoldasok kiértékelése

Terheld erd: A terheld erdt tekintve 4 lehetséges megoldas johet szoba. Ez a 4 lehetséges
megoldas a gép egyik fontos alappillére, ugyanis itt d6l el, hogy mire is van sziikség a
tovabbiakban. A cél, hogy a palackot 6sszenyomjuk az alap allapotarol, ami olyan 330
mm koril van (ez egy 2,5 literes asvanyvizes flakon mérete), olyan 98 mm-re. Ehhez
sziikséges egy olyan megoldas valasztasa, ami képes ezt véghez vinni. Osszegytijtdttem
egy tablazatban (7. és 8. tablazat) a lehetséges megoldasok elényeit, illetve hatranyait,

amelyek a dontést befolyasolhatjak, illetve eldsegithetik.

6.tablazat:  Terhelo ero lehetséges megolddasok elonyei és hatranyai
Linearis aktuator Hidraulikus munkahenger
Elény Hatrany El6ny Hatrany

N lassu : j
agyon lassu Folyasra hajlamos

Halk Gzemelés sebesség (10-15 Halk Gzemelés -
(olajjal tizemel)
mm/s)
. L, Erzékeny a
Kis hel 2 , . .
Is helyigeny (2x Rovidebb élettartam | Hosszu élettartam munkafolyadék

|6kethossz +105mm)

leveg6tartalmara
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Villamos energidval Nincsenek Kénnven vezérelhetd Nagv téme
m(ikodtethet6 potalkatrészek ¥ &Y &
Olcso Nagy erGkifejtés Draga
7.tablazat:  Terhelo erd lehetséges megoldasok elonyei és hatranyai
Pneumatikus munkahenger Forgattyus mechanizmus
El6ny Hatrany El6ny Hatrany
Nagy teljesitmény Hangos lizemelés Halk Gzemelés Meg kell vezetni
Kénnyen . . . %
Y . Draga Olcsé Nehezen vezérelhet6
karbantarthaté
. , v SUritett leveg6 kell .
Kénnyen vezérelhet6 ,g Nagy lokethossz
hozzd
Kénnyen szerelhetd Kénnyen szerelhetd

Mivel a megoldasok egymashoz képest igen hasonl6 elonyokkel és hatranyokkal
rendelkeznek igy a dontést a szamok fogjak befolyéasolni. Az altalam fejlesztendd gépnél,
a palackot dsszepréseld erdnek nem sziikséges nagyobbnak lennie mint 150-200N, ezért
a pneumatikus és a hidraulikus rendszer kihasznalatlan lenne és emiatt teljesen felesleges
is. Emellett nagyon dragak, ami egy fontos szempont. A linearis aktuatorral mas a helyzet,
ugyanis az teljesen megfeleld lenne szamomra, mert amellett, hogy nem foglal nagy
helyet, amellett olcsé is. Az az egy baj van vele viszont, hogy a sebessége miatt teljesen
alkalmatlan, hiaba tud akkora erdket kifejteni, amire nekem sziikségem van, olyan lassan
préselne Gssze egy palackot, hogy az nagyjabol ekkora loketen 20 masodpercbe telne.
(plusz ugyanennyi id6 mire visszaér a kezdeti allapotaba.) Tehat az aktuator teljes
ciklusanak a lefolyasi ideje 40 masodperc kornyéke lenne szemben a forgattyus
mechanizmuséval, aminek szabalyozhat6 a ciklus ideje. A forgattyis mechanizmust egy
nagy attételli hajtomiivel megforgatva elérhetdé a véleményem szerint megfeleld 5-6

masodperces ciklusido.

Hajtomii: Hajtomiivek tekintetében 4 lehetséges megoldast vazoltam fel. Mivel mar az
el6z6ekben kifejtettem, hogy szamomra egy forgattytis mechanizmus lenne a megfeleld,
igy ehhez kell alkalmazkodnom a tovabbi dontéseket illetden. A forgattyls
mechanizmushoz egy nagy attételii hajtomiire van sziikség. gy a kupkerekes hajtomii

kivételével a tovabbi 3 megoldas alkalmas szamomra. A bolygdémii és a hullamhajtomi
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elég draga és akkora attételek megvaldsitasara képes, amire mar nincsen sziikségem.
Ezeket a szempontokat figyelembe véve a csigahajtomii megfelelé dontés a fejlesztendd
gépemhez, ugyanis viszonylag olcsd, képes nagy attételek megvaldsitasara és a

szerelhetésége sem bonyolult szemben a bolygomiivekkel.

Motor: A motorok tekintetében is 4 lehetséges megoldast vazoltam fel. A lehetséges
megoldasok koziil a DC motort egybdl elvetném, mert bar egyszerien vezérelhetoek €s
nagy fordulattal és nyomatékkal rendelkeznek, annak ellenére az aruk magas,
karbantartési koltségeik is magasak és az élettartamuk sem a leghosszabb. Ami a szinkron
motorokat illeti, a kévetelményjegyzékben kikotottem, hogy vezérelni szeretném a
motort egy frekvenciavaltoval. Erre azért van sziikség, hogy megfelel6en be lehessen
allitani a palack préselési idejét. A szinkron motorokndl viszont ez nem megoldhat6, mert
azoknak a periddus ideje megegyezik a halozati frekvencia periddusanak az idejével,
ezaltal, ha a motort egy frekvenciavaltoval akarjuk vezérelni, akkor az kiesik a
periédusabol és vagy nagyon nehezen, vagy egyaltalan nem talal oda vissza és emiatt
megall. Ezért ez a megoldas sem megfeleld a fejlesztendd gépet illetden. A szénkefe
nélkiili és az aszinkron motorokat illetden mindkettd megfeleld valasztds lenne
szamomra. A szénkefe nélkiili motorokat nem sziikséges karban tartani, nagyobb
hatékonysaguk van, a méretiilk is kompaktabb, de mivel a gyartashoz sziikséges
alkatrészek dragabbak, ezért az aszinkron motorokkal szemben dragabbak. Mivel a gép
szdmara nem igény, hogy ilyen ,,specialisabb” motor keriiljon beépitésre, igy teljesen

megfeleld egy sima aszinkron motor IS, ami ugyanugy ellatja a feladatat.

Fordulatszdm véltoztatds: A potméteres fordulatszam vezérlés azért nem célszerii az én

szempontombol, mivel az egyenaramli motorok vezérlésében nem a legeldnyosebbek.
Ezzel szemben a frekvenciavaltd egy jo valasztas lehet, annak a piaci ara ellenére. Egy
frekvenciavaltdo manapsag belekeriilhet 60-70.000Ft-ba is, a teljesitményétdl fliggben, de
eléfordulnak 100.000Ft folott is. Szamomra viszont csak ez az egy megoldés johet szoba,

amelyet gyakran hasznalnak aszinkron motorok fordulatszam szabélyozésara.

Préseld lap alakja: A préseld lap alakjat illetden barmilyen forma szoba johetne. A

haromszog format azonban mégis kizdrnam, ugyanis megnehezitené a keret kialakitasat
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a bonyolult formajanak koszonhetdéen, ugyanakkor a megvezetése sem lenne a
legegyszeriibb. A kor alaka format illetden egy jo valasztas lenne a palackok préselésére,
ugyanis azok is hasonlo alaki sajatossagokkal rendelkeznek, de a megvezetése ennek sem
kivitelezhetd egyszeriien. Ezért szerintem a legmegfelelobb megoldas a négyzet alaku lap
lenne, amelyet késébb célszerii kikonnyiteni. Ezt mar egyszeriibben meg lehet vezetni

esetlegesen egy csapaggyal.

Préseld lap megvezetése: A préseld lap megvezetésének a tekintetében 4 lehetséges opcio
van. A kendanyag hasznalata barmi mas elem nélkiil egy rossz megoldas, mert hidba
kenem meg rendesen, annak ellenére is fellép a surlodas. Ami a tligdrgds csapagyakat
illeti teljesen felesleges a megvezetést illetden, ugyanis nem ébrednek akkora er6k, hogy
sziikséges legyen egy ilyen csapagy beszerelése. A sikldo és a gordiild csapagyak
tekintetében az éllettartam egy befolyasolod tényezd lehet a gép szempontjabol. Az
egyszerll golyoscsapagy jobb, hosszabb élettartammal rendelkezik és csondesebb is, mint

egy sima siklocsapagy, igy a gép szempontjabol ez a megfelelé dontés.
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6 KONSTRUKCIOS TERVEZES
Ebben a fejezetben célom, hogy az el6z6ekben meghozott dontések alapjan
felépitsem a gépet €s azt részleteiben bemutassam. A gép egyes elemeinek a kialakitasa,
méretezése és az egymashoz valé kapcsolodasok bemutatasa a lentebbi fejezetekben fog
megtdrténni.

6.1 A PET palack présgép felépitése

12.abra: Teljes palackprés dsszeszerelve
A gép alapja egy zartszelvény keret, amely 30x30x2-es méretli. Erre kertilt
raépitésre maga a palackbefogad6 rész, amelybe konnyedén befér egy 330x120mm-es
palack, ami a 2,5 literes asvanyvizes palack méretének felel meg. A nyomolap ebben a
négyzet alaku befogadd keretben fut 4 db csapagy segitségével. A nyomolapot egy
egyszeri forgattylls mechanizmus tolja elére és hatra. A forgattyis mechanizmus
tarcsajat egy csiga hajtomiibe szerelt tengely forgatja meg, amelyet egy peremes motor

vezérel. A frekvenciavaltd, amely csak illusztraciod (a végleges mérete eltérhet az altalam
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modellbe behelyezettdl) a befogadd részre keriilt felhelyezésre, ezzel valositjuk meg a
fordulatszam szabalyozast, amellyel csokkenteni, illetve ndvelni tudjuk a palack
préselésének a ciklusidejét.

6.2 A PET palack présgép miikodési elve

1. A PET palackot behelyezziik a befogadd részbe.

2. A start gomb megnyomadsaval a motor elindul és meghajtja a hajtomdvet.

3. A hajtédmd atviszi a terhelést a retesz segitségével a tengelyre, amely megforgatja a
forgattyds mechanizmus tarcsdjat.

4. A tarcsa megforgatasaval a nyomdrud megtolja a préslapot, amely 6sszepréseli a
palackot.

5. A préselési sebesség a frekvenciavaltoval vezérelhetd.

6.3 Fontosabb alkatrészek méretezése
6.3.1 Motor méretezése

A sziikséges motorteljesitmény a kovetkezd Osszefliggéssel hatarozhatd meg:

1
MCS LN _ F T 2 Tt nmechanizmus ZOON - 0,115m - 2 V[ 0,177§

b= a - 80-0,9
P =0,355W

Poor = 0,37kW

Ahol:

e P asziikséges motor teljesitménye [W]

e F;apalack préseléséhez sziikséges er6 [N]

e r;aforgattyds mechanizmus kapcsolédasi sugara [m]
e n;aforgattyus mechanizmus fordulatszama E]

e a;ahajtdmd attétele [—]

e 1 ; ahajtdmi hatasfoka [- ]

e P, ; avalasztott motor teljesitménye [W]

8.tablazat:  Valasztott hat polusi aszinkronmotor f6bb jellemzéi [14]
P n U Cosg [,220V

Tipus

T1A801 -6 0,37kW 910L 0,61 0,65 2,46 A
min
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13.abra: Valasztott hat polusu aszinkronmotor geometriai méretei [14]
9.tablazat:  Valasztott hat polusu aszinkronmotor geometriai méretei [14]
B =100mm H = 80mm HH = 109mm F = 6mm
BB = 125mm HA = 11mm L =374mm GA =21,5mm
C = 50mm HC = 158mm D =19mm Threaded hole: M6
G' =139mm HD = 219mm E = 40mm

6.3.2 Sziikséges hajtotengely atméré meghatirozasa
A tengely anyaga: S235
M. =F-r =200N-0,115m = 23Nm = 23000Nmm

G 235MPa
Trmeg = ";g = ——=1175MPa

316 M, 516 - 23000Nmm
" Tmeg m-117,5——
mm

dystasztore = 25 mm
Ahol:

e d; minimalis tengely atmérg [mm]
e M, ; Csavaré nyomaték [Nmm]
®  Tpmeg; Megengedett fesziiltség [MPa]

A sziikséges tengelyatméré d > 9,989mm. A tengely és a hajtomii kozott reteszek
viszik at a nyomatékot, amely meggyengiti a tengely, ezért ennél az értéknél nagyobb

értékiit valasztottam a tengely atmérdjének. Emellett a nem vart igénybevételek miatt egy
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bizonyos biztonsagi tényezdvel is kalkulaltam, igy a tengely atmérdje dysasztort =
25mm.
6.3.3 A gép teljesitménye

A tarcsa fordulatszdma az alabbi Osszefiiggéssel szamolhato ki:

1
910 — 1 1
Nmot
Mhajesmiz =~ = 86’”” = 11,375 —=10,1896 -
A tarcsa koriilfordulasi ideje:
1 1
t = = 1= 5274 s
Nhajtomiiz () 1896 =
’ S

A tarcsa percenkénti koriilfordulasa:
60 60 s
"t 5274s
Ahol:

= 11,377

®  Mpgjtemiz 5 @ hajtomi kihajto tengelyének a fordulatszéma (tarcsa fordulatszama) [%]

® 1, ;@ motor fordulatszama [ﬁ]

e a; hajtdm attétele [—]
A végeredmény azt mutatja, hogy percenként 11 db palack 6sszenyomasara képes a gép
a frekvenciavaltdo hasznalata nélkiil. Véleményem szerint ez picit gyors, ezért véltem
sziikségesnek egy frekvenciavaltd beépitését, hogy ezt a mennyiséget egy kicsit lentebb
vigyem, tehat tobb id6 jusson egy palack dsszenyomasara.
6.3.4 Gazdasagi koltségszamitas

Ebben a részben szeretnék végezni egy gazdasagi bekeriilési koltség kalkulaciot a

fejlesztendd géppel szemben. Megvizsgalni, hogy melyik elem a jelenlegi piaci arak

mellett mennyibe kertilne.

Keret: A gép 4 db antivibracios géplabon all, amely 29.328 Ft-ba keriil és az ehhez
sziikséges hegesztett belsd menettel rendelkezd csdvek ara nagyjabol 300 Ft-ba keriilnek.
A szerkezet, amely a gép vazat jelenti eltéré méretli zartszelvényekbdl all 6ssze. Ezek a
zartszelvények kiilonb6z6 hosszal rendelkeznek, kalkulalni kell a vagasi veszteséggel,
illetve azzal is, hogy ha netan valami hiba meriilne fel legyen tartalék. Alapvetéen a
szerkezeti acélok 6 méteres szalakban kaphatoak. A gép tekintetében a 40x40x2-es zart

szelvénybdl 9,5 méterre lenne sziikség, ebbe belekalkuldlva a vagasi és egyéb
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veszteségeket 2 szal sziikséges. A 40x40x2-es zartszelvénybdl 12 folyométer ara 21.184
Ft-ba keriil. Sziikség van még a kerethez 30x30x2-es zartszelvényre is. Ebbdl csupan 1
méterre lenne sziikség, de mivel ez is csak 6 méteres szalban kaphato, igy azzal
kalkulaltam, ami 7.781 Ft-ot tesz ki. A keretbe beépitésre keriilt még 25x25x2-es
zartszelvény is, amelybdl 2,5 méterre van sziikség, de a 6 méteres szal megvasarlasa itt is

sziikséges, amely 6.410 Ft.

Palackbefogadd szerkezet: A palack szerkezetét tekintve laposacélbol, L profilbol all.

Ezeknél is elmondhato, hogy csak 6 méteres szalakban kaphat6. A laposacélbol 20x3-as
méretekre van sziikség, amelybdl 1,5 méter kell. A 6 méteres szal ara 2.961 Ft. Az L
profilbol nagyjabol 2 méter sziikséges, amely 20x3-as méretii, ebbdl a méretbdl egy 6
méteres szal hossza 4.911 Ft. A palackbefogadd szerkezethez sziikséges tovabbi elemek

ara, amely a magasito, illetve a lezar6 elemeket takarja, nagyjabol 850 Ft.

Vezérlés: A vezérlés dnmagdban a frekvenciavaltd, amely a fordulatszam szabéalyozasa
miatt indokolt. A frekvenciavalt6é a jelenlegi piaci arak szerint 111.600 Ft. A motor,

amelyet a frekvenciavalto szabalyoz az 63.958 Ft-ba keriil.

Hajtomii: A csigahajtomii, amely 1:80-as attétellel rendelkezik az 101.008 Ft-ba keriil. A
hajtomii keretre rogzitéséhez sziikség van 2db UPE 30-as szerkezeti acél beépitésére,
amelyekbdl 0,5 méterre van sziikség az 2.675 Ft. Ez azért keriil csak ennyibe, mert
sikertilt olyan beszallitot talalnom, ahol méteres darabokat is lehet venni. A kétdelemek
a rogzitéshez dsszességében 820 Ft. A hajtomiibe sziikség van egy tengely legyartasara,
amely 1.235 Ft-ba keriil. Ennek a tengelynek a rogzitéséhez sziikség van kotdelemekre,

amelyek egyiittesen 660 Ft-ba keriilnek.

Burkolat: A burkolat plexibdl késziil és pop szegecsek segitségével van lerdgzitve a
kerethez. Erre azért van sziikség, hogy a gép biztonsdgos legyen a munkavédelmi
szempontokat tekintve. A burkolathoz sziikséges anyag ara 20.005 Ft és az ehhez

szlikséges kotdelemek ara 3.992 Ft.
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Mechanizmus és présszerkezet: A mechanizmushoz sziikséges tarcsa anyagara 1.689 Ft.

Ennek a tarcsanak a rogzitéséhez sziikséges kotéelemek, illetve a bronzpersely ara 2.172
Ft. A mechanizmus tovabbi tagja a nyomokar, amelynek az anyagara 472 Ft, illetve az
ehhez sziikséges bronzpersely és a sziikséges kotéelemek ara 740 Ft. A préslap
alapvetden tobb elembdl all. Maga a préslap 582 Ft-bol eléallithato, ha az anyag oldalt
tekintjiik. A préslap megvezetéséhez sziikséges csapagyak ara 9.840 Ft. Ezek a csapagyak
szimpla egysoros mélyhornyt golyds csapagyak. A csapagyak, illetve a préslap

szereléséhez sziikséges kotoelemek ara pedig 100 Ft.

Osszegzés: Osszegezve az elmondottakat egységesen elmondhatd, hogy az arak a
jelenlegi piaci arak mellett érvényesek. A gazdasagi helyzet folyamatos valtozasaval
eléfordulhatnak eltérések az arakkal kapcsolatban. Az arakat az internetes oldalakon
talaltam és az ottani arak alapjan kalkulaltam ki a szerkezet arat, amely megkdzelitéleg
ennyi. Az altalam becsiilt koltségek csak az anyag oldalt tartalmazzak, a gyartasi

koltségeket nem. Az arakat 6sszegeztem a 10. tdblazatban, hogy 4tlathatobb legyen.

10.tablazat: A fejlesztendé gép koltségbecslése

Megnevezés Ar

Keret 64 913 Ft
Palackbefogadd szerkezet 8 724 Ft
Vezérlés 175 558 Ft
Hajtém 106 398 Ft
Burkolat 23997 Ft
Mechanizmus és présszerkezet 17 803 Ft

Mindosszesen 397 393 Ft

Konkluzié: Az 6sszegzé tablazatbol jol lathatod, hogy a gép teljes koltsége, ide bele nem
értve a telepités €s az egyedi elemek legyartasanak a koltségét, nagyjabol 400.000 Ft -bol
megvalosithat6. Igy az a hatar, amelyet a kovetelményjegyzékben kikotottem, az teljes

mértékben teljesithetd a jelenlegi drak mellett.
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7 AZELKESZULT GEP KIALAKITASA

7.1 Elolnézet, oldalnézet

14.abra: PET palack prés elélnézet

A gép 4db Rozsdamentes antivibracios talpon all. A keret maga 40x40x2-es
zartszelvényekbdl all, amelyek hegesztésekkel kapcsolodnak egymashoz. A keret
kozepére bekertilt egy lada, amely azt a célt szolgalja, hogy a mar dsszepréselt palackokat
Osszegylijtse. A keretre felhegesztésre keriilt tovabbi 2 zartszelvény, amely a
frekvenciavaltd felhelyezése miatt volt szlikséges, ugyanis erre keriilt felrogzitésre. A
keretre fel lettek hegesztve laposvasak, illetve L szelvények, amelyek alkotjak a palackok
befogadd részét. A préslap 4 db csapagy segitségével van megvezetve, hogy
surloéddsmentesen, elakaddsmentesen tudjon futni a palackbefogadé keretben. A hajtomi

2 db UPE 30-as acélra an felcsavarozva, amely a keretre keriilt felhegesztésre. A hajtomii
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peremes kialakitasi, amelyre egy hat polusi peremes motor keriilt felszerelésre. A
hajtomii kihajto tengelye hajtja meg a forgattyis mechanizmus tarcsajat, amely meghajtja

a hajtokart/nyomokart. Az egész le lett burkolva, hogy biztonsagos legyen.

15.abra: PET palackprés gép oldalnézet
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7.2 Kozeli képek a kapcsolédasokrol, megoldasokrol

16.abra: Talp kapcsolodasa a kerethez
Az antivibracios géptalp menetes szarat egy M12-es belsd menettel rendelkezd

csObe lehet tekerni. A csd V varrattal van belehegesztve a zartszelvény 2 oldalaba.

17.abra: Préslap megvezetése
A préslap megvezetése 4 db csapaggyal tortént. A csapagyak érintkeznek a

befogadoé rész keretének a tetejéhez és az aljahoz.
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18.abra: A csapagyak kapcsolata a préslappal
A préslap egy kis csap segitségével kapcsolodik a csapagyakhoz. A csap jobb oldala
menetes, amely egy menetes furatba keriilt beletekerve. A csapagy egyik oldala
feliitkozik a tengelyvallra, a masik oldalrdl pedig egy seeger gytirii tartja azt a helyén. Ez

a csap mivel elég pici méretekkel rendelkezik, igy miiszeresztergan sziikséges legyartani.

19.abra: Préslap
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A préslap alakjat tekintve kocka alakot 6lt, amely az egyszeribb megvezetés
érdekében sziikséges. 8mm-es lemezbdl van legyartva, amelyet lyukasztanak és ezaltal

tudjak ezt a kikdnnyitett alakot kivitelezni.

20.abra: Préslap és a nyomokar kapcsolata
A préslapra felszerelésre keriilt egy felfogatd, amely 4db belsé kulcsnyilasa
csavarral kapcsolodik a préslaphoz. A préslap felfogatdjaban van egy 12mm-es furat,
amelybe belekertilt egy csap. A csap két oldalan van 1-1 seeger gytirii, amely megfogja a
csapot, hogy az ne tudjon kicsuszni. A hajtokarban egy 18mm-es furat van, amelyben egy
bronz persely talalhaté. Ez a persely arra szolgédl, hogy surloddsmentesen tudjon

elfordulni a csap kortil a hajtokar.

21.abra: A tarcsa és a nyomokar kapcsolata

A mechanizmus hajtétarcsaja és a nyomokar egy csap segitségével kapcsolddik

egymashoz. A tarcsan talalhaté egy atmend furat, amelybe a csapot egy V varrat
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segitségével belehegesztenek. A csap vallara feliitkozik egy bronzpersely, amely
siklocsapagyként szolgal és ezaltal surlodas mentesen tudnak egymashoz kapcsolodni az
elemek. A csap bal oldala menetes, amelyre egy alatét és egy anya keriilt felhelyezésre,

amely egy bizonyos nyomatékra van meghuzva.

22.dabra: A tarcsa és a nyomokar kapcsolata
A tarcsa felrogzitése egy kicsit érdekesebb volt. A retesz, mint rogzitési megoldas

nem jOhetett szoba, mert a tdrcsa maga 8mm széles és ezaltal nem megoldhato.

23.abra: A tarcsa rogzitése a hajtomii kihajto tengelyére



47

A téarcsan keresztiil megy a hajtomii kihajtéd tengelye. A tengely bal oldala M18-as
menettel rendelkezik, amelyre egy alatét és egy onzard anya keriilt felhelyezésre. Ezek
biztositjak azt, hogy a tarcsa axialisan a helyén tudjon maradni. A masik oldalrol egy vall
tartja a helyén. A kérdéses rész az volt, hogy hogyan oldjam meg azt, hogy ne tudjon a

tarcsa a tengelyen elfordulni, a tengelyhez képest elcsavarodni.

24.abra: Hajtomii kihajto tengely
A kihajto tengely egyik atmérdje le lett lapolva, ezaltal megoldja azt, hogy a tarcsa
ne tudjon rajta elfordulni. Maga a vall szélessége kicsivel kisebb, mint a tarcsaé, hogy az

alatét megfelelden fel tudjon fekiidni a tarcsa feliiletére.

25.abra: Forgattyus mechanizmus tarcsa
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A tarcsa alakjat tekintve kor alaka, amely kikonnyitésekkel rendelkezik. A belsd
furata egy lapolt furat, amely a tengely lelapolt részére felfekszik és ahhoz képest nem

tud elfordulni. A tarcsa maga 8mm széles, ezaltal lemez lyukaszto szerszdmmal késziil.

26.abra: Hajtomii kihajto tengely
A hajtomi kihajto tengelye a masik oldala M25-6s menettel rendelkezik, amelyre
egy csapagyanya ¢és egy orros biztositdé lemez keriilt felszerelésre. Ezaltal a tengely

axialisan nem tud elmozdulni a hajtomiiben.

27.abra: Hajtomii és motor
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A hajtéomi tekintetében egy 1:80-as attételii csigahajtoémii keriilt beépitésre,

amelyre egy peremes hat polusi motor keriilt felszerelésre. Az ezéltal elérhetd

fordulatszam 0,177 § .

28.abra: Hajtomii rogzitése

A hajtomiivet 2db UPE 30-as szelvényre rogzitettem fel az erre a célra megfeleld

alatétekkel.
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8 OSSZEGZES

Osszegezve a szakdolgozatot elmondhatod, hogy a bevezetésben megfogalmazott
céloknak eleget tettem. A szakdolgozatomban az irodalomkutatas sordn elsésorban a
mianyagok gyartasara tértem Ki, ahol utanajartam, hogy milyen gyartasi modszereket
alkalmaznak a PET palackok gyartasanal, illetve hogyan is kell azokat elképzelni. Ezt
kovetden utanajartam, hogy a PET palackok és mas mlianyagok milyen hatassal vannak
a kornyezetiinkre, ha globalisan nézziik.

A tervezés soran meghataroztam a gép fobb kovetelményeit, amelyeknek ugy
gondolom sikeriilt eleget tennem a gép megtervezése kozben. A kovetelményjegyzék
felépitését kovetden nekialltam a szabadalmak keresésének, ahol feltiint, hogy hasonlo
elképzelés nem igazan létezik. Az egyetlen elképzelés, amelyet hosszas id6 elteltével
talaltam, egy trapézorsd segitségével miikodott, amelyet a lehetséges megoldasok kozé
soroltam. A lehetséges megoldasokat egy tervezéselmélet soran hasznélatos modszerrel,
az ugynevezett Morfologiai matrix modszerrel Kielemeztem, amely soran megsziiletett,
hogy a végleges koncepcio f6 elemei mibdl tevodnek dssze. A tervezés soran elvégeztem
a sziikséges szamitasokat, amelyeknél figyelembe vettem, hogy az esetleges nem varhato
terheléseket is képes legyen felvenni a szerkezet.

A 3D modellezésnél ugy terveztem a palack befogadd szerkezetet, hogy az
alkalmas legyen a piacon kaphato 2,5 literes vizes palackok befogadasara is. A présgép a
palackok Gsszepréselését képes elvégezni tigy, hogy azok 9 cm-es méretnél ne legyenek
nagyobbak. Az Osszepréselt palackok egy gyljtéedénybe hullanak, amely kivehetd, igy
konnyen {irithetd is. A géprol készilt 3D tervek, illetve miiszaki rajzok alapjan
elkészitettem egy tételjegyzéket, illetve abbdl egy koltségbecslést. A tervezéskor
figyeltem arra, hogy a lehetd legolcsobb elemek keriiljenek beépitésre.

A gépet igy gondolom még a jovOben tovabb lehet fejleszteni, esetlegesen lehetne
hozza tervezni egy olyan rendszert, amely automatikusan t6lti a palackokat a préseld

részbe, hogy a préselés folyamatos tudjon lenni.
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CONCLUSION

To summarize my thesis, it can be concluded that I fulfilled the aims of my research,
which were articulated in the introduction. In the literature review part of my thesis, I first
considered the production of different types of plastic, where | considered the production
techniques in case of PET bottle production and highlighted how they should be
imagined. Following this, I highlighted the global environmental effects that PET bottles
and different plastics have.

During the planning part, | described the main requirements of the machine, which
were, from my point of view, fulfilled during the design of the machine. After building
the table of requirements, | started searching for patents, where I noticed, that there is not
really a similar one to mine. The only idea, which | found after long research, works with
a trapezoidal threaded bolt, so I classified it as a possible solution. The possible solutions
were analysed with a method used during design theory, the so-called morphological
matrix. This resulted in me getting the main elements of the final concept. During the
design, | have done the necessary calculations, where | took into consideration that the
device should be able to absorb unexpected loads.

During the 3D modelling | designed the bottle receiving device to be able to adopt
to the 2.5 litres water bottles, that are available on the market. The pressing machine is
able to press the bottles in a way, that they will not be larger than 9 centimetres. The
pressed bottles fall into a receptacle, and can be collected from there, so it can be easily
emptied. | have made a list of items and cost estimation according to the 3D model of the
machine and the technical drawings. During the design, | paid attention to including the
least expensive items possible.

From my point of view, the machine can be improved in the future, a set-up may
be designed that automatically fills the bottles into the pressing part, so that the pressing

can be continuous.
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10 MELLEKLETEK

1.szamu melléklet: PET palack présgép eldl és oldal nézet
Rajz sorszama:1

2.szamu melléklet: PET palack présgép hatul és feliil nézet
Rajz sorszama:2

3.szamu melléklet: PET palack présgép izometrikus nézet
Rajz sorszdma:3

4.szamu melléklet: Tételjegyzek
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Férajzszam: |Megnevezés: Tervezte: Szabb Mark Levente Gépészeti és
BANKI PET palack Ellenérizte: Biztonsagt.

2022-100 famd — Intézet

presgep Datum: 2022.12.01
Tétel | Db [Rajzszam Megnevezés Méret Szabvéany Anyag Megjegyzés

1 4 Rozsdamentes Antivibraciés géplab|[M12x77 AISI 304 RM acél, NBR 90 sh-A | TCM91-90 tipus
2 4 Zartszelvény 40x40x2x904 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
3 4 Zartszelvény 40x40x2x504 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
4 4 Zartszelvény 40x40x2x900 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
5 2 Zartszelvény 25x25x2x835 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
6 2 Zartszelvény 25x25x2x409 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
7 2 Zartszelvény 30x30x2x445 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
8 2 Zartszelvény 40x40x2x120 DIN EN 10219-2|S235 szinterezve
9 1 Frekvenciavalto LM16-340-0150-F-20 MOTOVARIO
10 | 4 L profil 20x20x3x400 DIN 59370 |S235 szinterezve
11 | 6 Laposacél 20x3x144 EN 10278 S235 szinterezve
12 | 4 Laposacél 20x3x150 EN 10278 S235 szinterezve
13 | 2 U profil UPE 30 x 246 DIN 1026 S235 szinterezve
14 | 4 Hatlapfejd anya M8 DIN EN 24032| 8.8
15 | 4 Belsd kulcsnyilasu csavar M8x25 DIN 6912 8.8
16 | 4 Négyzetes alatét U- szelvényhez (22x22x3,8 DIN 434 Horg. Acél 8% meredekség
17 | 8 Popszegecs A3x6x3,5 DIN 7337 Rozsdamentes
18 | 1 Motor T1A 801-6 TECHTOP
19 | 1 Csigahajtomi 63_80_80B14 U SATI
20 | 1 Csapéagyanya KM5 DIN 981 Acél

Tételjegyzék

1/3




Férajzszam: |Megnevezés: Tervezte: Szabb Mark Levente Gépészeti és
BANKI PET palack Ellenérizte: Biztonsagt.
2022-100 f e — Intézet
presgep Datum: 2022.12.01
Tétel | Db [Rajzszam Megnevezés Méret Szabvéany Anyag Megjegyzés
21 | 1 Orros biztosito lemez MB5 DIN 5406 Acél
22 | 2 Retesz 8x7x28 DIN 6885 Aceél
23 |1 Alatét 20x34x3 DIN 126 Acél
24 | 1 Onzaro hatlapfeji anya M18 DIN EN ISO 10511 8.8
25 | 1 Alatét 15,5x28%2,5 DIN 126 Acél
26 | 1 Hatlapfejd anya M14 DIN EN 24032| 8.8
27 | 1 Véllas persely 16x22x15 2.0598.02 +grafit
28 | 2 Seeger gydri 12x1 DIN 471 Rugobacél
29 | 1 Vallnélkuli persely 12x18x10 2.0598.02 +grafit
30 | 4 Belsé kulcsnyilasu csavar M6x10 DIN EN ISO 4762| 8.8
31 | 4 Seeger gydri 4x0,4 DIN 471 Rugdacél
32 | 4 Mélyhornyl golyGs csapagy |[11x4 DIN 625 SKF |1.4125 SKF 619
33 | 1 (2022-100-1 Palack gyUjt6 edény 470x420x262 PP
34 | 1 (2022-100-2 Palackbefogado lezar6 elem [150x144x8 S235 szinterezve
35 | 2 |2022-100-3 Magasité elem ( Palackbefogadé ald ) [26x12x2,5 S235 szinterezve
36 | 4 |2022-100-4 Hegesztett cs6 16x30x2 S235 M12
37 | 1 |2022-100-5 Burkolat tet6 elem 370x530x1,5 Plexi
38 | 1 (2022-100-6 Burkolat bal oldal 370x520x1,5 Plexi
39 | 1 (2022-100-7 Burkolat jobb oldal 370x520x1,5 Plexi
40 | 1 [2022-100-8 Burkolat takaro lemez 139x153x1,5 Plexi

Tételjegyzék

2/3




Tételjegyzék

Férajzszam: |Megnevezés: Tervezte: Szabb Mark Levente Gépészeti és
BANKI PET palack Ellenérizte: Biztonsagt.

2022-100 z s X Intézet

presgep Datum: 2022.12.01
Tétel | Db [Rajzszam Megnevezés Méret Szabvéany Anyag Megjegyzés
41 | 1 |2022-100-9 Hajtomi kihajto tengely 30x200 S235
42 | 1 [2022-100-10 [Csap a hajtott karhoz 22x61,5 S235
43 | 1 |2022-100-11 |Mechanizmust meghajto tarcsa [260x8 S235 Lyukasztott
44 | 1 |2022-100-12 [Présel6 kar 290x30x12 S235
45 | 1 [2022-100-13 [Csap a préseld karhoz 12x25 S235
46 | 4 |2022-100-14 |Csap a megvezetd csapagyakhoz|6,5x12 S235 Miiszer esztergaval készitett
47 | 1 [2022-100-15 [Préslap 135x139x8 S235 Lyukasztott
48 | 1 |2022-100-16 [Felfogatd a préslapra 50x50x34 S235
3/3




