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Profilok extrudalasi kapacitasanak bovitése

Az épitési termékek iranti kereslet folyamatosan nd, a profilextrudalassal foglalkozé miianyag-
feldolgozok a kapacitas bovitésére torekszenek. A kérdés az, hogy ezt tobb, egy profilt gyarto
sorral, vagy egyszerre két profilt gyarto sorral oldjak-e meg.

Targyszavak: miianyag extruzio,; profilok; épitdipar; fa-miianyag kompozit;
kapacitasbovités.

A kereslet novekedése érintette a fa-miianyag kompozit (WPC) deszkakat ¢s ablakprofi-
lokat, a mlianyag faanyagokat, a PVC keritéseket, a deszkaburkolatokat és a dekoracios ele-
meket. A termelési kapacitas koltséghatékony novelésére szamos feldolgozé az egy-profilos
gyartosorait ,kettds profili” sorokka alakitotta at, vagy 1j ¢és nagyobb két-profilos
extrudersorokat helyezett iizembe.

A megfeleld dontés meghozataldhoz az alabbi kérdéseket kell feltenni.

1. Kell-e uj gyartosorokkal boviteni? Ha mar lizemeltet extrudereket, akkor a gyartas je-
lentds bovitésének legegyszeriibb modja azonos 1j sorok telepitése lehet. Az tizemben rendel-
kezésre allo helytdl figgéen egyszertien telepithet tobbet a mar jelenleg is hasznalt modellbdl.
Ennek nincs nagy kockézata, és nem kell a technoldgia hatarait feszegetni, s6t az lizemeltetd
személyzet mar pontosan tudja, hogy mit kell tenni. Ez a megkdzelités azonban altalaban dra-
gabb, mint a tobbi alternativa.

2. Lehet-e nagyobb kapacitast kihozni a meglévo berendezésekbol? Talan. Ha az
extrudereket majdnem teljes kapacitdssal mikodtetik, akkor a gyartésor sebességének
felgyorsitasaval novelhetd a termelés. Ha emeli az extruder fordulatszdmat, és képes kezelni a
megnodvekedett teljesitményt a profil mindségének romlasa nélkiil, akkor lehetséges a
kihozatal 10-20%-0s novelése. Tobbet kihozni egy meglévo extrudersorbdl minden bizonnyal
koltséghatékony megkozelités lehet, de sziikség van valamilyen kockazati szinten a folyamat
ujradefinialasara, fejlesztésére €s kisérletezésre a hozzaadott teljesitmény elérése érdekében.
Ez bizonytalan dolog, mert sok valtozo létezik: az extruder sebességének emelése ndveli a
nyirast, ami a folyamatban instabilitast, vagy méretproblémakat okozhat, a termékben pedig
fesziiltségek ¢ébredhetnek. Bar a meglévd szerszdmok miikddhetnek, eléfordulhat, hogy
hosszabbitani vagy modositani kell ezeket és az Ujabb szerszdmokat. Be kell allitania a
sebességet, a hiitékapacitast és egyéb paramétereket az extrudert kovetd berendezéseken is.
Ezzel ugyan tobbet lehet kihozni a mar meglévd berendezésekbdl, viszont ennek felsé hatara
nagyjabol 20%-ra korlatozodik.

3. Atalakithaték-e az egy-profilos sorok két-profilos gydrtésorokkd, vagy ujat kell
épiteni? Igen, mindkettd lehetséges. Az egy-profilos sor atalakitdsa két-profilossd bolcs
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dontés lehet, ha olyan egy-soros extruder van, amelynek kihasznalatlan kapacitasa legalabb
50%. A két-soros atalakitds még kedvezdbb lehetdséget nyljt, ha korlatozott hely all
rendelkezésre az lizemben, vagy ha az extrudersor sebességének novelésével nem lehetett
stabilizalni a kihozatalt.

1. abra A kalibrécios asztalok olyan profilspecifikus szerszamokat tartalmaznak, amelyek
képesek vakuumot 1étrehozni, ez segit stabilizalni az extruderbdl kilépd profilok alakjat.
A vékuumszivattylk az asztal aljan talalhatok

Azoknak a feldolgozoknak, akik intenzivebb termelésnovelésre torekednek, ossze kell
hasonlitaniuk a tobb egy-profilos sor elényeit a nagyobb kapacitast két-profilos sorok haszna-
lataval. Természetesen a kétszeres gyartokapacitas telepitése korlatozott helyre sok tervezést
igényel. Az extruder eldtt ndvelni kell az anyagmozgatés és -el6készités teljesitményét is. Ha
nedvességtartalma miatt altalaban a forrélevegds szaritast alkalmazzak. Tovabb haladva, az
extruder utdn mindent meg kell duplazni a szerszamozastol kezdve a hiitésig, kalibralasig,
lehuzasig, darabolasig és anyagmozgatasig.

A két-profilos gyartésorok esetében a mar miikddd egy-soros extruderekhez képest na-
gyobb tiirelemre és erdfeszitésre van sziikség ahhoz, hogy ezek a nagyobb kapacitasii sorok
stabilan és gordiilékenyen miikddjenek, mert a feldolgozo a technoldgia hatérait feszegeti.

Az egy-profilosrdl a két-profilos extrudalosorokra valo dtterés sikerének kulcsa, hogy a
meglévo ismeretekbodl kell kiindulni. Alapvetden az a cél, hogy a lehetd legjobban lemasoljuk
az egy-profilos soron mar sikeresnek bizonyult szerszdmozasi és miiveleti feltételeket,
koriilményeket. A sikeres két-soros extrudalas elso kihivasa a kettés 0mledékaram létrehozasa

MUANYAGIPARI SZEMLE, 2021/4.



az extruder kimeneténél. Ez magaban foglalja az Un. ,,;Y blokk™ fejlesztését €s telepitését,
amely az olvadt anyagot két egyenld 4ramra osztja. Ez az Omledék azutin két azonos
szerszamfejen keresztiil aramlik at, és két parhuzamos profilt hoz 1étre.

Masik kihivas az extruder megndvekedett teljesitményének a stabilizdlasa. Ha a
tobbletkapacitast egy masodik profil extrudalédsaval kivanjuk megvalositani, akkor sziikség
lesz a folyamat Ujradefinidldsdra és atdolgozdsdra az extruder kihozatal stabilizalasa
érdekében. Nem szabad elfelejteni, hogy nem az extruder sebessége, hanem a teljes sor
sebessége a kulcstényezd a profil mindsége tekintetében. Mindaddig, amig a két-profilos
kihozatal az egy-soros gyartasi sebesség 100%-anal vagy az alatt van, a profilokat képesnek
kell lenni ugyanolyan j6 mindségben, lényegében ugyanazon kovetd szerszamokkal és
berendezésekkel feldolgozni, mint az egy-soros profiloknal. A két-profilos extrudalasnal a
szerszamot kovetd berendezések, eszkozok lényegében hasonldak az egy-soros gépeknél
hasznaltaknal, csak ketté van beldliik és parhuzamos elrendezéstiek.

2. abra Kettds vezetésii lehtizok biztositjak az egyes profilok megfeleld mindségét

Szamos épitdipari termék — WPC padlézat, WPC vagy PVC ablakprofil, PVC kerités —
extrudalasakor az extruderbdl kilépd anyagot a kalibracids asztalon elhelyezett méretezo
szerszamok sorozatan keresztiil huzzak at. A szerszamok bels6 vizhlitésiiek, hogy egyenletes
homérsékletet tartsanak fenn, mikdzben a vizcseppek biztositjak a profilok kiméletes kenését
athaladaskor. Annak érdekében, hogy a vékony vagy bonyolult profilok megtarthassak
alakjukat, vakuumot is lehet hasznalni.

A profilok ezutan egy kettds permetezOhiitd tartalyba keriilnek. Ez a meriild hiitéshez
képest 1ényegesen hatékonyabb. A meriil0s hiitétartalyoknal a forro profil koriil egy un. meleg
vizszigeteld ,,réteg” alakul ki, mig a permetezd tartalyok hatékonyabb parologtatasos hiitést
nyUjtanak €és gyorsabban szétoszlatjdk a tobblet hot. A permetezéses hiités elengedhetetlen a
WPC extrudalasanal, mint példaul a deszkdk eldallitdsanal, mivel a fa-liszt komponensek
hdéindexe joval nagyobb, mint a kompozitok jellemzd polimer 6sszetevdinek hdindexe. A tar-
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talyoknak joval nagyobb hiitdviz aramot kell biztositaniuk a WPC profilokhoz, akar harom-
szor akkorat, mint amennyi a szokasos milanyag profilokhoz sziikséges. A permetezd hiités
jellemzd a nagyméretii vagy Osszetett PVC ablakkereteknél és keritéselemeknél.

3. dbra A két permetezétartaly nagy intenzitasu parologtatd hiitést biztosit
a nagyobb profilok extrudalasakor

Az extrudalas teljes sebessége egy két-soros, vezetdléces lehtizd segitségével finom-
hangolhato, a sebességeket pedig a f6 extruder vezérléshez igazitjak. A kozds késziilékhaz
ellenére a lehuzok sebessége fliggetleniil szabalyozhat6. Ez azért fontos, mert bar a kettds
extrudersort gy tervezték, hogy azonos moédon miikodjenek, az Y blokkon és az
extruderfejen valo atdramlas gyakran kismértékben eltér egymastol, és ez sziikségessé teszi a
finombeallitasokat.

A lehuzot kovetden a profilok egy két-soros korfiirész asztalra kertilnek. A gyartésorok
sebességét és az egyes profilok hosszat a flirészeket meghajtdo két, egymastol fiiggetlen
mérdrendszer szabalyozza. A profilokat a kivant hosszisagra vagja, amelyek ezutdn egy
kettds lerakodasztalra keriilnek, ahol 6sszegyiilnek, majd pedig csomagolasra keriilnek.

Osszefoglalasképpen megéllapithatdo, hogy a termelés bdvitését fontolora vevd
feldolgozoknak kiilonféle alternativak allnak rendelkezésre. Mig a meglévd extrudersorokkal
megegyez0 kapacitasu, 0j egy-soros extruderek telepitése gyakran a legegyszerlibb, addig
jellemzden ez a legdragabb megoldas. A két-profilos gyartdsorokra vald attérés eldtervezést,
valamint tovabbi beinditasi és folyamatfejlesztési idot igényel, de jelent6sen olcsobb lehet,
mikozben noveli a teljes termelési kapacitasat.

Osszeallitotta: Dr. Lehoczki Laszld
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