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Habar a folyamat stabilitasa az egyenletes mindségli alkatrészek szempontjabol kulcsszerepet jatszik, az 6m-
ledék tényleges homérséklete a froccsontés soran talanyos kérdés lehet. Fiigg attol, hogy az anyag amorf-e
vagy részben kristalyos, illetve befolyasolja tobbek kozott az anyag tartozkodasi ideje, a csigakonfiguracio,
vagy a gép intenzifikacios arany (a hidraulikus nyomas ¢€s a gépen beliili nyomas aranya) is.

Szamos paraméter modosithato, de fontos tisztaban lenni azzal, hogy a beallitasok a négy elsédleges mii-
anyag-feldolgozasi feltétel koziil egyet vagy tobbet is befolyasolnak, amelyek a kovetkezok:
— A mtanyag hémérséklete,
— A mianyag aramlasi sebessége,
— A miianyag nyomasa,
— A muanyag hiitési sebessége ¢€s ideje.

Hét olyan paraméter van, amely a gép vagy a ciklusidé megvaltoztatasaval nagymértékben hatast gyakorol
a milanyag tényleges hdmérsékletére. A tovabbiakban ezek kdvetkezzenek roviden:

1. Tartozkodasi id6

A tartdzkodasi id6 az az id6, amig a milanyag granulatum fizikailag a hengerben van, és nyirasnak vagy me-
legitésnek van kitéve. A tartdzkodasi id6t befolyasolhatja a gép altal 6ranként feldolgozott anyag mennyisé-
a szerszamokat gépek kozott mozgatjak. A gép barmely, idovel kapcsolatos paraméterének — hiitési id6, a be-
froccsontés ideje (packing time), utdnyomasi idé (holding time), szerszamnyitasi/-zarasi ido, szerszamvédelmi
ido, alkatrész-kidobasi 1d6 €s robot csatlakoztatasa vagy eltavolitdsa — megvaltoztatasa is hatassal van a tar-
tozkodasi idére.

2. A miianyag aramlasi sebessége

A milanyag aramlasi sebessége egyike a négy elsddleges milanyag-feldolgozasi feltételnek, és szoros ssze-
fliggést mutat a miianyag homérsékeltével. A miianyag aramlasi sebességének novelésével nd a belsé hoter-
melés, vagyis a nyirasi h6 mennyisége. Ez a tangencialis eltolasnak vagy kényszeraramlasnak (drag flow)
nevezett jelenség a szerszamacél és az aramlo polimerlancok kozotti surlddasnak kdszonhetd. A surlodas ko-
vetkeztében dramlasisebesség-kiillonbségek alakulnak ki: a mlianyag a fal kézelében lassabban, az aramlasi
front kdzepe felé pedig gyorsabban aramlik. A sebességprofil hatasara a polimerlancok az aramlas iranyaba
orientalodnak, és ezek az aramlasisebesség-kiillonbségek surlodast vagy nyirasi hot hoznak 1étre a gyorsabban
aramld lancok sikja és a lancok masik sikja kozott. Ez a jelenség a szerszamacél és az 6mledék homérséklete
kozotti hdmérséklet-kiilonbseégtol fiiggetleniil 1étezik.

3. Csigakonfiguracio
A csiga konfiguracioja meglehetdsen dsszetett problémakar, a jelen cikk a hossz/atmér6 (L/D) aranyra és a
kompresszids aranyra dsszpontosit altalanos célokra hasznalt, keverdszakasz nélkiili csiga esetében. Az alta-
lanos célu csigdk a hore lagyuld milanyagok széles skalajat képesek feldolgozni.

Termoplasztok esetében az L/D arany 16:1 és 25:1 kozott valtozhat, a 20:1 a legelterjedtebb az altalanos
célu csigak esetében. A nagyobb aranyok novelik a tartozkodasi id6t, a keletkez6 nyirasi hd mennyiségét és
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végsd soron a milanyag homérsékletét. A 25:1 ardny a csomagolasi alkalmazasoknal vagy a PET-el6formak
frocecsontésénél gyakori, ahol nagyobb mennyiségii nyirasi hore van sziikség ahhoz, hogy a gyanta elérje az
omlési, feldolgozasi hémérsékletet. A kompresszios arany 1,5:1 és 4,5:1 kdzott valtozhat, altalanos céli csigak
esetében 2,0-3,5:1 kdzott mozog. A nagyobb kompresszios arany noveli a nyirasi hot, az dmledék homérsek-
allomanyuk L/D vagy kompresszios aranyat, ami komoly hianyossagot jelent a miianyag homérsékletének
megértésében, és potencialisan feldolgozasi problémakat okozhat pusztan a csigakonfiguracio alapjan. Ilyen
problémak koz¢é tartozik az anyag degradalodasa, a miianyag marvanyosodasa, a szinkonzisztencia eltérései
¢és a méreteltérések.

4. A henger és a fuvoka fiitéelemei

A fiitéelemek a henger és a fuvokatest keriilete koriil helyezkednek el. Vezetés utjan hot juttatnak a mianyagba,
hogy megolvasszak és megpuhitsak. A fiitdberendezések beallitasi pontjainak megvaltoztatasa az egyik leg-
hatékonyabb modszer a mianyag homérsékletének modositasara, kiilondsen a henger eliilsé zonajaban, ahol
a legkisebb a jaratmélység, ¢s ahol a kdvetkezd froccsontési mennyiség talalhato.

A fiitéelemek cseréjekor fontos odafigyelni a fiitészalag anyagara, szélességére, pontos helyére és névleges
teljesitményére. Ha a fitdszalagot nem megfelelden cserélik ki, illetve helyezik el, a vezetés tjan keletkez6
hémennyiség és végso soron a mianyag hémérséklete is megvaltozik.

A froccsOntési mennyiségtdl, az anyag tipusatol, a csiga kialakitasatol és a tartozkodasi idotol fliggden a
henger mentén kiilonb6z6 hémérsékleti profilok alkalmazasa lehetséges. A legtobb esetben idedlis az eliilsé
zona homérsékletét a milanyag kivant hémérsékletére beallitani.

5. Csigaforgasi-sebesség és torlonyomas (back pressure)

A plasztikalasi fazisban a csiga forgasi sebessége és torlonyomas allithatd, ndvelésiikkel nagyobb mennyiségii
nyirasi hot lehet 1étrehozni, ezaltal ndvelve a miianyag homérsékletét. A torlonyomads az a nyomas, amely el-
lendll a csiga hatrafelé torténd mozgasanak a csiga forgasa soran. Minimalis értékii torlonyomast kell alkal-
mazni ahhoz, hogy a mlianyagot a henger mentén 0sszepréseljiik, eltavolitsuk az olvadékban 1évé 1égbubo-
rékokat, és kovetkezetesen szabalyozzuk az dmledékparnat a csiga végénél. Mivel a mlianyagok 6sszenyom-
hatok, a torlonyomas novekedése a befecskendezett anyag siiriségének ndvekedését okozhatja.

6. Az adagologarat hiitése

Az adagolonyilas vezeti a milanyag pelletet a forgo csigahoz és a flitott hengerhez. Az adagolonyilast hiiteni
kell annak érdekében, hogy a hé ne halmozodjon fel ezen a teriileten, nehogy a miianyag pellet az adagolonyi-
lasnal vagy annak kozelében elkezdjen megolvadni, vagy megpuhulni. Amennyiben a hiités nem elégséges, a
muanyag hozzaragadhat a csigahoz vagy az adagologarathoz, ami a henger részleges ,,¢hezéséhez” vezethet.

7. Kézbe venni az iranyitast

Ezen a ponton elmondhat6, hogy a tényleges miianyag-hdmérséklet zart hurokban torténd szabalyozédsa nem
megoldhatd. Ennek ellenére azonban lehetséges egy sziik tartomanyon beliil szabalyozni annak érdekében,
hogy minimalizaljuk az ebben az elsddleges miianyag-feldolgozasi feltételben bekovetkezo eltérések negativ
hatasait.

A froccsontés a ,kifinomultsag jatéka”, amelyben a tudatosan vagy tudtunk nélkiil végrehajtott apré mo-
dositasok kissé megvaltoztathatjak a folyamatot. A négy elsddleges milanyag-feldolgozasi feltétel egyikének
modosuldsa hozzajarul a munkadarabméretek valtozasahoz, valamint az alkatrészhibak tipusanak ¢s sulyos-
saganak lehetséges valtozasaihoz.

Ezért kiemelkedden fontos megérteni, hogy az allandé gépbeallitasok nem feltétleniil eredményeznek al-
lando alkatrész-tulajdonsagokat is.
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