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Extruder csiga ¢és henger kopasanak megeldzése
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Az egycsigas extruderek cstcsteljesitményen vald miikodtetése allando kihivast jelent a feldolgozoknak, kii-
londsen régebbi gépek esetében. Az extruder folyamatos miikddésekor a csigan és a hengeren a kopas jelei
mutatkozhatnak. A f6 jelek kozé tartozik a fajlagos sebesség csokkenése és az anyag magasabb kilépési ho-
mérséklete.

A fajlagos sebesség kis mértékii csokkenése esetén egyszertien ndvelhetd a csiga sebessége a kihozatal
fenntartasa érdekében. A nagyobb csigasebesség okozta kopas noveli a kilépési hdmérsékletet. Végiil a kopas
mértéke olyan nagy lesz, hogy csdkkenteni kell az extrudersor kihozatali sebességét a termékmindség fenn-
tartasa érdekében. Ez csdkkenti a sor nyereségességét és kihozatalat. A kopott henger és csiga cseréjére vo-
natkoz6 dontésnél figyelembe kell venni a gazdasagossagot.

A csiga kopasanak hatasa az extruder teljesitményére koltséges lehet. Ahogy a csiga a mitkkodése kdzben
elhasznalodik, a csigaszarny €s a hengerfal kozotti tavolsag megnd a szarnycsucsok kemény burkolatanak
részleges kopasa miatt. Ahhoz, hogy az extruder allando sebességgel mitkodjon, a csiga sebességét ndvelni
kell. A nagyobb csigasebesség és a hengerfalnal a kisebb hdatadasi egyiitthatdo miatt a polimer kilépési ho-
mérséklet megnd. A hoatadasi egyiitthatd azért csokken, mert a henger falan nd az anyagfilm vastagsaga,
ahogy a csigaszarny ¢és a hengerfal kdzotti rés is.

Ha a feldolgozas a magasabb kilépési hdmérsékleten is miikddik, akkor egyszeriien ndvelni kell a csiga
sebességét a kihozatal fenntartasa érdekében. Ha a kilépési homérséklet tul magas lesz, akkor csokkentenie
kell a csigasebességet és a kihozatalt addig, amig a folyamat stabilla nem valik. Csokkentett gyartasi sebesség
mellett azonban az extrudersor kevésbé lesz nyereséges.

Eltérd allaspontok vannak annak tekintetében, hogy mikor kell egy elhasznalodott csigat uj vagy felgjitott
csigara cserélni:

1) amikor a kopas miatt a csigaszarny ¢és a hengerfal kozotti hézag négyszerese lesz az eredeti hézagnak;
2) amikor a csiga kemény boritasa teljesen lekopott;
3) amikor a kihozatal csdkkenése és a kilépési homérséklet novekedése gazdasagtalan szintre emelkedik.

Sziikséges tartalék csigat készenlétben tartani, hogy amikor a miikddo csiga elhasznalddik, a tartalékot be
lehessen szerelni az extruder hosszabb ideig tarto leéllitasa nélkiil. Az elhasznalodott csigat fel lehet Gjitani
vagy ki lehet cserélni. Egy csigat nem szabad haromnal tobbszor felajitani, mert minden egyes alkalommal,
amikor az uj kemény burkolatot rdhegesztik az alapfémre, annak allapota romlik és a kemény burkolat elvalik
az alapfémtol.

A csiga és a henger kopasat tobbféle mechanizmus okozhatja, példaul a milanyagban 1év6 téltdanyagokbol,
az dmledékszakasz végén vagy a keverd eldtt beékelddo szilard anyagokbdl, illetve a henger rossz beallitdsabol
eredd koptato hatas.
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