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A muianyagok gépet koptato
hatasa
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Froccsgépek kopas elleni védelme

A szaler6sitésli mianyagok froccsontésekor az egész dmledékut, kulo-
nosen a specialis technoldgiakkal el6allitott forrocsatorna-szelepek erés
igénybevételnek vannak kitéve. Ennek csOkkentésére fejlesztettek ki egy dj
tlizaroszelepet, amelynek anyaga kulondsen kopasallo, ugyanakkor igen nagy
pontossaggal megmunkalhato. Erre azért van szikseég, hogy a zardszelep tar-
tés legyen, ugyanakkor meég viszonylag durva toltéanyagok esetében is szoros
zarast biztositson. A tlizardszelep kifejlesztéjénél, az Otto Manner Vertriebs
GmbH-nal (Bahlingen, Németorszag) 1,5 millié ciklus igénybevétel utan azt
feltételezik, hogy a szelep 5 millié vagy meég tobb ciklust tud teljesiteni, anél-
kil, hogy észrevehetd kopas lépne fel.

A szilard mianyagok (granulatum, por)
surlédasa

Az egycsigas plasztikalo egysegek tovabbitoé és plasztikaldé hatasat a fel-
dolgozégépbe aramldé mianyagpor vagy granulatum, a henger fala és a csiga
kozott a behuzotartomanyban fellépd surlédas hatarozza meg. Ha a henger
felszine sima, csak kllsé surlodas Iép fel a hengerfal és a mianyag kdzétt,
amit a kulsé surlédasi egyutthato ir le. Bordazott hengerben un. belsé surlédas
is fellép a bordak kozaott levd és a csigacsatornaban levé mianyag granulatum
vagy por kozott, amit az un. bels6 surlodasi egyutthato jellemez. Egyik surlo-
dasi egylitthatdé sem tekintheté allandonak, mindkettd fligg a nyomastol, a ho-
merséklettol és a sebesséqgtdl. A belsé surlodasi egylitthatd a miianyag 6ssze-
tételétdl is fligg, a kilsé surlédasi egyditthatot pedig a polimer és a fém kbzotti
kdélcsbnhatas hatarozza meg. Ha ismertek ezek az egyutthatok, szimulacioval
kiszamithaték az olyan paraméterek, mint a nyomas kialakulasa a behuzo-
zénaban, vagy az elsé megolvadas helye a hengerfalon.



Annak érdekében, hogy a behuzézdénaban minél nagyobb legyen a szalli-
tasi teljesitmény, a hengerfalon lehetdleg nagyobb, a csigafeluleten lehetdleg
kisebb surlddast kell kialakitani. A tovabbiakban bemutatott szerkezet segitsé-
gével a feldolgozashoz hasonlé kérilmények kozott meg lehet mérni mind a
kuls6, mind a bels6 surlédasi egyutthatdét. A mérést nagyobb nyomason is el
lehet végezni anélkll, hogy a mérés folyaman a surlodasi hé miatt a granula-
tum megolvadna. A specialis mdédszer azt is lehetévé teszi, hogy a surlédasi
egyutthatét kézvetlentl a nyomas figgvényében értékeljék.

Mérdextruder a surlédasi egyutthaté
meghatarozasara

A mérés céljara eqy fliggbleges szallitéextrudert fejlesztettek ki, amely-
ben a surldédasi kériilmények hasonlitanak a feldolgozas alatt fellépé korilmé-
nyekhez. A flgglleges elrendezés lehetbvé teszi, hogy az adagolonyilastél
kezdve a csigamenetek teljesen fel legyenek toltve granulatummal. A csigaat-
mérd 70 mm, az effektiv csigahossz 3D. A mianyag granulatumot folyamato-
san toltik be a tdlcsérbdl, és a csiga folyamatosan tovabbszallitia azt. A kilé-
pényilasnal egy hidraulikusan mikodtetett konuszos gydradugattyaval ellen-
nyomast fejtenek ki, amelyet a mérés soran allandéan tartanak. Ha a nyomas
tulsagosan megnéne, a dugattyu leenged belble. Mind a hengert, mind a furat-
tal ellatott csigat temperaljak. Ugyelni kell arra, hogy a granulatum ne olvadjon
meg (mert a szilard anyag surldédasi jellemzéit akarjak megmérni). A folyama-
tos adagolas és szallitas kovetkeztében a granulatum tartéozkodasi ideje az
extruderben viszonylag kicsi, ellentétben a szokasos zart ter mérbeszkozok-
kel (pl. gyurékamrakkal), ahol a granulatum megolvadasa — kulondsen na-
gyobb nyomason — nem zarhato ki. A hengerbetétek kicserélésével kulonb6zé
surlédasi viszonyokat lehet el6allitani. A kuls6é surlédasi egyutthatd mérésére
sima falu hengert, a bels6 surlédasi egyutthatd mérésére pl. fogazott bordaju
hengert hasznalnak. Sima fellletl betétekkel megmérhetd a betét anyaganak
és fellleti érdességének hatasa a surlédasi egyiltthatéra. Bordazott betéttel a
szilard anyag tovabbitasi jellemz6i is tanulmanyozhatok.

A radialis nyomast a csigatengely mentén 6t helyen mérik golyoscsap-
agyazott tiskeék és cserélhetd eréméré cellak segitségével. A tiskét hozzaiga-
zitjak a hiively felszinéhez, a méréfelszin 4 cm?. Ez a viszonylag nagy felilet
teszi lehetbve, hogy a valddi radialis nyomast és ne egy pontszeri nyomast
mérjenek, amit egy-egy granulatumszemcse jelenléte is megvaltoztathat. A
radialis nyomason tul mérik a forgatdbnyomatékot, a fordulatszamot és a gyU-
ris dugattyu altal kifejtett ellennyomast is. A hémérsékletet harom ponton mé-
rik a csigatengely mentén, a hémérék mindig parosaval, sugariranyban vannak
elhelyezve. Ennek segitségével, a hengerfalon keresztulhatolé héaram figye-
lembevételével ki lehet szamitani a henger belsé feluletén fellépd hémérsék-
letet.



A mérés kiértékelése

A surlédasi egyulitthatokat a mért nyomaseloszlasbol és a forgatbnyoma-
tékbdl hatarozzak meg. Ennek soran figyelembe kell venni, hogy a surlodasi
egyutthatdk valtoznak a feldolgozasi korulményekkel. A méréextruderben axia-
lis nyomas alakul ki, és hé fejlédik a tengely mentén, amely megneheziti a ki-
ertékelést. Lokalisan azonban nagyjabdl allandénak lehet tekinteni a viszonyo-
kat, amelyek stacionarius (idében allandésult) Gzemmoddban a szamitasok
alapjaul szolgalhatnak. A szilard anyagot tovabbitdé egycsigas extrudersza-
kaszban a nyomas nem csak a tengely mentén valtozik, hanem nyomas alakul
ki az aktiv és passziv csigaszakaszok kozott is, ezért a nyomast a kerulet
mentén meérik. Mivel a csigamenet atmegy a nyomasérzékeld felett, a mérdfe-
lUlet egy részét lefedi, igy a mért nyomast kissé alulbecslulik, ezt pedig korrek-
cioba kell venni a szamitasnal.

A csigara haté nyomatékot a kerulet mentén atlagolt radialis nyomas in-
tegralasaval lehet kiszamitani a csatornahossz mentén. Ha a nyomast egy ex-
ponencialis fuggvény segitségével kozelitik, az integralas zart alakban elvé-
gezhetd, és a surlodasi egyutthaté ebbdl kifejezhet6. Ha kulonb6zé torldonyo-
masok mellett, de allando csigafordulatszam mellett és allandé hémeérsékleten
mérnek, olyan értékparokat kapnak, amelyek a forgatbnyomatékot dsszekap-
csoljak az adott pozicioban mérhetd, kerulet mentén atlagolt radialis nyomas-
sal, és ezekbd6l mar kiszamithato a surlodasi egyutthato.
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A kilsé surlodasi egylitthatok csbkkennek a nyomassal és a sebesség-
gel. Nagyobb nyomasokon azonban a kulsé surlédasi egyutthatdo mar allandoé-
va valik. A gorbék lefutasa természetesen fugg a vizsgalt polimertél. A hen-
gerbetétek fellleti érdességének novelésével vizsgalhatd a kulsé és belsd sur-
l6dasi egyutthatd fliggése a felllet érdességétél. Természetesen minél na-



gyobb az érdesség, annal nagyobb a surlédas. A szamitasoknal altalaban fel-
tételezik, hogy a belsé surlodasi egydlitthato kb. haromszorosa a klilsének — ezt
most meg is lehet mérni (1. abra). Az adott esetben a kdzelités nem rossz, de
nem is tul pontos. A belsé surlédasi egyutthatd valéban joval nagyobb a kul-
sénél, maga is nyomasfliggé, és a két érték hanyadosa is valtozik a nyomas-
sal. Ahhoz, hogy a csigacsatornaban dugoszerl folyas jojjon létre, a kompri-
malt szilard anyagagyban kialakuld nyirofesziltségeknek kisebbnek kell lenni,
mint azoknak a nyiréfeszlltségeknek, amelyek a surlédas kdvetkeztében ala-
kulnak ki az egyes granulatumok kozott az adott helyi nyomasviszonyok ko-
zott. Egyébként rétegelt aramlas alakul ki. Ezt az egycsigas extruderek
behuzbézénajanak tervezésekor figyelembe kell venni.
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