MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Tanacsok j0 minosédi froccsdarabok gyartasahoz:
fiit6zonak homersekletéenek bedllitasa és a beditsonk
elhelyezése

A froccsontés, a tobbi feldolgozasi folyamathoz hasléan komplex folyamat. Soha nem
elég a jo tanacsokbol. Az alabbiakban a csigditiézonainak himérséklet-beallitasahoz és
a bedmb csonk helyének megvalasztasahoz kaphat tanacsokat.

Targyszavak: wanyag-feldolgozas; froccsontéstdzonak; bedndl csonk;
terméktervezes.

Egy Uj szerszam lUzembeallitdsanal a feldolgozépaines technologiai parameé-
ter beallitasat kell elvégeznie. Az &lszek kozll a froccshengditézonainak Bmer-
séklet-bedllitasa. Az alapkérdés: mekkora legyenlaneromledék kivanatossmer-
séklete és milyen legyen ameérsekletprofil az egyes zonak figyelembevételével.
Legtébben egyetértenek abban, hogy egy korrekt dékimérséklet kialakitasa
meghatarozo6 faktor a niieégi termékek gyartasanal, a stabil, problémamdetete-
lésnél. Nem 6l valasztotisimérseklet-bealliths anyagveszteséggel jar, és ésaune
is negativan hat: zsugorodas, vetemedés, degradaa@gyéb mas anomalidk léphet-
nek fel a gyartas soran. Altalaban négy zona kiilatdthed meg a froccsgépiifo-
hengerén: az etgta hatso, a kozépes az els (front) zona. Természetesen sziikséges
a froccsfuvoka bmérsékletének korrekt beallitasa is.

A gépbedllitas az elérehidmledék-lbmérsékletre valé temperalasaval kédid.
Ehhez szikséges, hogy alaposan tanulmanyozzakada@enyag-gyarto cego@lasa-
it, hogy milyen 6mledék-meérséklet tartomanyban javasoljak a feldolgozastelA
dolgoz6 szamara célsteaz ott megadottdmérséklet-intervallum kbzepét valasztani,
mint 6mledék-Bmeérsékletet. Ezutan allitsak csak be a froccshenggdinak Bmer-
sékletét. Ugyanakkor figyelembe kell venni, hogy kkwa legyen a kivanatos
Omledéknyomas a fréccshengerben.

Példa a limeérsékletprofil helyes beallitasara

Targyaljunk egy olyan esetet, amikor termikusamistmem Uvegszallal toltott
anyaggal dolgoznak, feltételezziink egy 700 psi3#8r) 6mledéknyomast (altalaban
az alapanyaggyartok 95%-a nem ad pontos felvilé@gisaiz 6mledék nyomasara). A
froccshenger émérsékleti profiljanak beallitasacél célszeii attekinteni a csiga és a
henger egyes zonainak szerepét.
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1. Az etet zona: gyakran a csigahossz 50%-at teszi ki, augganm a garatbal
hullik a csigara, és ebben a zonaban részlegeéerelelgitik a granulatumot,
€s ez a zoOna ugy végzi el a granulatum tomoritésgly leheiség nyiljon a
granulatummal egytitt bevitt levégarat felé tortéh kipréselésére.

2. Atmeneti vagy kompresszids zona: kb. 25%-at tesai ésigahossznak, itt az

anyag megomlott allapotba kertil.

3. Adagol6 zo6na: altalaban 25%-at adja a csigahossamk z6na pumpdlja a

mianyagdmledéket éle és hozza létre az 6mledéknyomast.

A mianyagok — szerkezetigkt figgéen — masképpen Omlenek meg. A
termoplasztikus anyagok lehetnek amorf vagy szestityos szerkezéek. Az amorf
anyagok, mint pl. az ABS és az utésallé poliszt{f®6-HI) fokozatosan olvadnak,
mint pl. a vaj, és kbnnyen lagyulnak. A szemiktigigd anyagok, mint pl. PP, PE, PA,
a jéghez hasonléan olvadnak és egészen az olvadé@sptegtartjdk kemény szerke-
zetiket. Ezeknek a polimereknek szintén van latdnadasiéjik, amelyet el kell,
hogy nyeljenek az olvadaspontig. szemikristalyos anyagok gyakran kétszer annyi
energiat igényelnek megomlesztésikhoz, mint azf amyaigok.

Zonak ldmérsékletének bedallitasa

Etety vagy behl(z6 zonaz a z6na, mint egy szelep funkcional (granulatuneet
haz és levedt kiszorit). Vigyazni kell, hogy a granulatumszegicsiehogy 6sszera-
gadjanak, ezért asimérsékletét ugy kell megvéalasztani, hogy nehoggtieniiil meg-
omlés torténjen a garat kornyékén, de elég magpetea Bmérséklet az esetleges
fellleti paralecsapodas stb. eltavolitasara és anudfitum dmelegitésére.
Szemikristalyos anyagoknal célsiz&0 °C-ot beallitani.

Hats6 zonaxennek bedllitAsandl figyelembe kell venni a befséatend anyag
mennyiségét, ha ez a mennyiség nagyobb, mint adh@nger kapacitasanak kb.
50%-a, akkor nem szabad elfelejteni, hogy a belzdpa rovidil a magas befroccsen-
tendd anyagmennyiség miatt, ezért ad,idmelyet az anyag az atmeneti vagy olvaszto
zOnaban tolt, szintén lerévidul. Ugyanakkor figyele kell venni, hogy az atmeneti
zbnaban nagyon sok energiat kell, hogy felvegyearamg, és ez nem biztos, hogy
sikertlni fog. llyen esetekben célsies hatsd zonadmeérsékletét magasra allitani
(255 °C). Ha a froccsadag kisebb, mint a hengerkapadi®ds-a, akkor 240C-ra
csokkenthdt a hmérseéklet, hogy biztosan ne alakuljon ki 6mledéletet) zonaban,
amely blokkolna a levdgkijutasat. Amorf anyag esetében nem javasolt athabna
hémérsékletének emelése.

Kbzéps és elg zona:hogy homogén legyen az 6mledé&ntérséklete, arra kell
toérekedni, hogy ezekben a zénakban lébég szerint azonos legyen énerseklet, a
konkrét esetben 25UC koruli. Amennyiben az edszénaban lényegesen eliéa H6-
mérséklet a kozépszonaetol, akkor a befroccsontott 6mledék inhomagémékmi-
néseget fog eredményezni, a termek fellletén ésjbbkse egyarant problémas tertle-
tek keletkezhetnek.
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A fuvoka lbmérseklete szintén kritikus érték lehet, mivel amrmaegfeled fiito-
palast dmerséklet-érzekasltermoelem, illetve rossz szigetelés okozhat anidel.

A kivant 6mledék-bmeérseklet bedllitasa utan néhany probafroccsoOmeeptz-
zenek el, és (egy megfalevedsalarc viselese mellett) a favokan keresztil tolpéka
froccshengerbe a lelteteghosszabb termoelemetétherst). Mérjek meg a legme-
lyebb pont bmérsékletét, majd asmérnt kb. 2,5 cm-enként kifelé hizva, mérjék ve-
gig a csigacslcs és a fuvokacslcs kozti szakasrtnfAyiben 10C eltérést tapasztal-
nak az egyes mérési pontok k6zottgakrseklet-beallitason valtoztatni kell.

Ugyeljenek a froccsontott termékek beondiinek helyes pozicionalasaral

Egy adott terméken a bedfrihelyes elhelyezése fontos a sikeres froccsontés ér
dekében, ellenkézesetben a helytelen pozicionalas tonkretehetrraéiefejlesztésbe
fektetett munkat. Ugyanigy a bedirthelytelen méretezése is sulyos hibaforras lehet,
pl. ne hasznéaljanak 1 mm-hez kozébeombt egy nagymerét Uvegszallal toltott PA
vagy PC termékhez. Sajat terméktervezésnél med&edrozni a bedmlés pontos he-
lyét, tipusat és méretét egyarant. Ugyanis, hodydsanek majd dsszecsapasi vona-
lak, beszivodasok, hogyan fog vetemedni a daraggéb mas tulajdonsagok, mind a
bedmlési hely fliggvényei.

Amikor az egy tobb mint a kétt

Az 1. abranegy 20% Uvegszallal t6ltott PBT csatlakozo elerhdéd, amelynek
CAD rajzat a tervek elkildte a szerszamkésuiek. A szerszamkeésait- aki viszony-
lag keveset tudott atimnyagok feldolgozasarol — két bedtrhlkalmazott a szerszam-
nal (nyillal jeldlve), holott mivel kismérétterméksl van szé (kisujj mérét darab),
erre egyaltalan nem volt sziikség. Természeteseél enkétbednds froccsontésnél
elkeriilhetetlen, hogy a termék kdzepén egy rendigyégnge, 6mledék 6sszecsapasi
terllet alakul ki, ami teljesen tonkreteheti a tékminsséget.
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1. 4bra Amikor a kedtkevesebb mint egy
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A 2. abra egy ventillator froccsontott darabjat mutatja. éxvied flggoleges
racsnyilasokat tervezett es kdzponti betinrdmelyet egy céges embléma eltakart vol-
na a kéébbiekben. Ennél a bediivalasztasnal problémaként jelentkezik, hogy a
racsnyilasokat elvalaszté anyagcsikok szilardsdgaépen tortéh 6sszecsapasi hatas
miatt csak a névleges szilardsag felét erte el aggeredmeényben egy torékeny ter-
méket ,sikerllt” eballitani. Alternativ megoldasként, ha a racsnyikas®0-kal el-
forditjak, akkor megfelél szilardsagu termékhez lehet jutni. EQy masik léség: két
bedmb alkalmazasa. Az utobbi két megoldasnal természetedltozik az dsszecsapa-
si pontok helye: az elsesetben a sarkoknal, a masodik esetben a term&p&n kep-
z6dik er6s 6sszecsapasi vonal.
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2. abra Amikor a kdzponti bebémlés egy rossz vadaszt

.
bedmié

3. abra Beondl csonk helyes megvalasztasa kulortbfimmaju termékek
esetében
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Az idealis froccsontott termékeknél a falvastagdagazonos kell, hogy legyen a
darab kilénbdZ pontjainal. Sajnos szamos esetben azonbéhedtérsen vastagabb
és vekonyabb részeket kell tervezni egy adott footHtt terméknél. llyenkor min-
denképpen a nagyobb falvastagsagu tertleten kel blhelyezkedjen a bebténhyi-
las, ellenke& esetben kulonbézmeértéki zsugorodas okozhat problémakat.

A bebmb elhelyezkedése természetesen hatassal van a pddineok orienta-
ciojara, ezaltal pedig a darab zsugorodaséat iatfeden befolyasolja.

A 3. abraegy hosszu és vékony darabot mutat. A froccsédeitib egyenes vo-
nalanak biztositasa érdekében a béowyilast mindenképpen a termék végén kell el-
helyezni (még senki nem latott egy olyan vonaladiglynek nincs egyenes éle).

Egy masik esetben, ha a fréccsontott darabnak Bhdairkorésnek kell lennie,
akkor a beondinyilast a kor kbézéppontjaban kell elhelyezni.
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