MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Hosszu szallal erositett muanyag elemek tulajdonsagainak
optimalizalasa

A szallal erositett PUR elemek egyik f6 alkalmazasi teriilete a konnyiiszerkezetes épités,
amelyben fontos, hogy az elem szilardsaga az igénybevétel iranyaban a leheto legna-
gyobb legyen. Az LFI technologia tiizetes vizsgalataval sikeriilt ezt a kovetelményt még
pontosabban meghatarozni.

Targyszavak: poliuretan, kompozit, tivegszal, kénnyiiszerkezetek.

Iranyitott szalerdositésu poliuretAankompozit eloallitasa

Jarmiipari épitdelemek gyartasanal gyakran alkalmazzdk a hosszu szallal erdsi-
tett habosithatd poliuretanrendszereket. Ezek feldolgozasa soran az LFI (Long Fiber
Injection) eljardsban a meghatarozott hossziusagra vagott iivegszalat levegéarammal
szallitjak egy keverdfej kilépd oldalara, majd a szal a poliuretanmatrixszal egytitt kertil
a nyitott szerszamba. A befroccsentés €s a szerszamzaras utan a poliuretan-tivegszal
rendszer megszilardul és az Gsszetételtdl fiiggden habosodik.

e

technoldgiai anyag-
paraméterek tulajdonsagok
keverdfej favé lég- oszcillald szal- szal- szal-
mozgatasa aram leveg6aram tartalom hossz finomsag
frekvencia nyomas favokak iranya

1. dbra A kompozit kialakuldsara hat6 tényezok az LFI eljarasban

Az alapeljarasban az livegszal véletlenszeriien oszlik el, igy az anyagtulajdonsa-
gok izotropiat mutatnak. Az eljarasban kapott kompozit tulajdonsagait mind a techno-
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logiai paraméterek — mindenekeldtt a szallitd €s az oszcillald levegd viszonyanak val-
toztatasaval — mind az anyagtulajdonsagok megvalasztasaval jelentdsen lehet befolya-
solni, amint ezt az /. abra mutatja. A kompozit épitdelemeknél gyakori kdvetelmény,
hogy a mechanikai tulajdonsagok a terhelésnek megfeleld irdnyban jobbak legyenek,
mint az arra merdleges irdnyban. Ezt a fejlesztés soran az irdnyitott szalerdsités meg-
oldasaval érték el. 4 modositott vj eljaras az A-LFI, ahol az A betii az aligned
(sorbaallitott) szora utal.

A technoldgiai paraméterek optimalizalasa c€ljabol eldszor magat a folyamatot
analizaltdk. MindenekelStt a szdlak és a matrix, valamint a kétféle levegdaram kol-
csOnhatésat vizsgaltdk a gyartasi folyamat kiilonb6z0 fazisaiban. A vizsgélatnal a tobbi
paramétert — a szalagsebességet, a keverdfej tavolsagat a szerszamtdl €és a keverdfej
paramétereket rogzitették. A befroccsentési folyamatot nagysebességli kameraval vet-
tek fel és analizaltdk, tovabba optikailag is értékeltek a szal elhelyezését a szerszdm-
ban a formaadas el6tt. A kisérleteket a Drezdai Egyetem Lichtbau und Kunststoff
Institut berendezésén végezték.

Az els6 sorozatban a fuvé és az oszcillald levegd nyomasanak egymashoz valo
viszonyanak hatasat vizsgaltak 12,5, 25, 50 és 100 mm hosszu szalhosszaknal. A mé-
rések szerint az livegszalat tartalmazé poliuretdnkeverék lerakdsara az oszcillalo fuvoé-
kak szabalyozasa és gyakorisdga van leginkabb hatdssal. A varakozasnak megfelelden
a befuvott levegd nyomasanak ndvelése szlikebb szorasi kupot, és ezaltal kisebb szé-
lességben lerakott szalréteget eredményez. Megallapitottak azt is, hogy minél kisebb a
szalhossz, annal turbulensebb a szalak mozgasa, mig a hosszabb szélakat kevésbé lehet
mozgatni.

A kamerdk felvételeinek tanulmanyozasa alapjan meghataroztdk azon paraméter-
kombinaciokat, amelyekkel a szalakat bizonyos (a vizsgalt esetben 0°) irdnyba orien-
talni tudjak a szerszamba adagolas soran. Mivel kideriilt, hogy az orientacio a szal-
dram sziikitésével érheto el, a szerszam egyenletes kitoltése érdekében novelni kellett a
szorofuvokak szamat.

Az elsddleges értékelést a szerszdmban lerakott szalréteg optikai képe alapjan
végezték, majd a kész kompozitbol metszeteket készitettek egyrészt a megcélzott
0°-0s irany mentén, majd arra merdlegesen. A metszetek azt mutattdk, hogy a va-
lasztott paraméterekkel elérték, hogy a szalak tobbsége a kivant irdny mentén helyez-
kedik el.

A szalorientacid hatasat a mechanikai tulajdonsagokra az EN ISO 527-4 szab-
vany szerinti hazéovizsgalatokban vizsgaltdk a szabvanyban szerepld 3. szamu proba-
testen. A vizsgalatban a huzas irdnya a megcélzott irany volt. A kisérletsorozatban kii-
16nb6z6 paraméterekkel készitett harom mintat a teljesen izotrop mintéval hasonlitot-
tdk 0ssze 50 és 100 mm hosszl ilivegszal hasznilata esetén. A huzovizsgalatok ered-
ményét a 2. és 3. abra mutatja be. A 2. dbra szerint az 50 mm hosszu szélat tartalmazo
kompozit fajlagos E-modulusa 100%-kal, a 100 mm hosszu szalnal 50%-kal novelhe-
t0. A huzoészilardsag is jelentds mértékben novekedett. Az 50 mm hosszi livegszalnal
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a legnagyobb novekedést, 70%-ot a 3. paraméter beallitassal érték el, a 100 mm-esnél
egy masik bedllitasnal kozel 50% ndovekedést tapasztaltak.
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2. abra A-LFI kompaundok fajlagos htizasi E-modulusa a szalhosszlsag
¢s a szalorientaciod fiiggvényében (FL = szalhosszusag)
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3. abra A-LFI kompaundok fajlagos huzoszilardsaga a szalhosszisag
¢s a szalorientacio fliggvényében (FL = szalhosszisag)

LFT gyartasa a leheto legkisebb szalrovidiiléssel

A német Extruder Experts cég mar korabban bemutatta Nexxus LFT nevii ,,pull-
push” (htz-nyom) elven miikodd berendezését, amelynek segitségével elérhetd, hogy a

o

kompaundélas soran az erdsitd szal 2—6 mm hosszi maradjon. Az eljarasban a
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rovingot egy tObbcsatornds rotorban elhelyezkedd C-formdju csatorndkon keresztiil
athuzva vezetik az olvadékszivattytiba, ahol a szalakat impregnaljak.

A szalat az olvadékban fellépd nagy nyiréer6k mintegy ,,behuzzak™ a szivattyu-
ba, amely az impregnalt szalat ,.kinyomja”, vagyis atadja egy masik berendezésnek. A
Nexxus késziiléket froccsontd géphez, kompaundald berendezéshez is lehet kapcsolni.
Kétcsigas extruderben az olvadékot a Nexxus LFT az egyik extruderzonabol kapja, és
az impregnalt szal egy késObbi zonaban 1ép be az extruderbe.

A cég szerint a Nexxus rendszer elonye a pultrazidoval szemben, hogy kisebb tel-
jesitményeknél is gazdasagos és a froccsontéshez képest jobb homogenitast lehet elér-
ni. Az eljarast eddig iiveg- és szénszallal alkalmaztak PP, PA6, PA66 és PES matrix-
ban, valamint jutaszallal PLA-ban. Mivel a berendezésben 6t csatorna van, mod van
pl. liveg- és szénszalat egyiitt tartalmazo hibridek eldallitasara is. A Nexxus LFT be-
rendezés 5-600 kg/h teljesitménnyel dolgozik.

Osszeallitotta: Mathé Csabané dr.
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www.quattroplast.hu




