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21| Térhalésitott hablemezek direkt

extrudalasa
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Az autdiparban, a gépgyartasban, a szabadidé- és sportcikkek
el6allitasaban ma mar olyan mdanyag lemezeket is alkalmaznak, amelyeket
az extrudalds utan habositanak vagy/és térhalositanak. Alapanyaguk
legtobbszor polietilén vagy polipropilén. A lemezek szélessége 80—150 cm,
vastagsaguk habositas el6tt 0,2—2 mm. Habositaskor — a habosité anyagtdl
fuggben — eredeti vastagsaguk 3—10-szeresére novekednek, azaz 0,6—20 mm-
re. Leggyakrabban lagy tapintasu miszerfalként, szigetel6 padioként vagy
acéllemezek kozotti hangszigetel6ként hasznaljak fel dket.

A gyartas kulonleges eljarast igényel, a kovetkezd alapvetd szempontok
figyelembevételével:

— az 0sszes segédanyagot, els6sorban a habositot és a térhaldsitot,

nagyon finoman és egyenletesen kell eloszlatni az alapanyagban,

— az 6omledék-hémérsékletnek az egész folyamat alatt a habositas és
térhaldsitas hémérséklete alatt kell maradni, még helyi tulmelegedés
sem engedhetd meg,

— a lemez vastagsageltéréseit mind hossz-, mind keresztiranyban
nagyon szUk tartomanyban kell tartani, mert kis eltérések is nagy
kuldnbséget okozhatnak a habositas utan,

— ezek mellett a miszaki kdvetelmények mellett fontos a gazdasagossag
is, vagyis a lemez ara.

A hablemezek eléallitAsahoz a Coperion Werner & Pleiderer cég

fejlesztett ki gyartéberendezést.

Kétcsigas kompaundalé/extrudalé berendezés

A gazdasagossag érdekében olyan kozvetlen, egylépcsds eljarast
alkalmaznak, amely egyesiti a kompaundalast és extrudalast. Ezzel
gépalapterlletet, anyagtarolasi terlletet takaritanak meg, és a tdbbszori
feldolgozas miatti mindéségromlast is elkerllik; tovabba a granulatum
lehltésének és ismételt felmelegitésének kiiktatdsa energiatakarékosabb



megoldas. Kétcsigas extruderrel mind a kompaundalas, mind az egyenletes
anyageloszlatas rovid id6 alatt elvégezhet6.

A Coperion Werner&Pfleiderer gépgyartd cég elbkisérleteket veégzett a
habositott és térhaldsitott lemezek gyartasat optimalisan megvalosito gép
tervezése elbtt. Ez a berendezés, az un. ZSK MEGAcompounder, sokban eltér
az eddigi extruderektdl. A gyartdberendezés vazlata az 1. abran lathaté.
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1. dbra A hablemezgyarté berendezés vazlata

Tomeg szerinti adagolas

Az adagoldérendszert tobb mint 10 Osszetevd etetésére tervezték. A
szigoru kovetelményeknek csak ugy tudnak eleget tenni, ha az etetési
pontossag 3 percen belll eléri az 1%-nal kisebb eltérést, még a legkisebb
mennyiség esetén is. Mivel a teljes folyamat alatt egyenletes minéséget kell
biztositani, a PP és PE alapanyagot ,mesteranyagként” hatarozzak meg a
szabalyozorendszer szamara, a tobbi anyagot segédanyagként definialjak.

A ZSK 70 SC extruder csigainak atméréje 70 mm, munkahossza 36 D. Az
extrudert oldaletetdvel, 2 atmoszférikus szell6zbvel és egy vakuumos gazta-
lanité berendezéssel lattak el. A habositészeren és a térhaldsiton kivul az
0sszes tobbi anyagot az etet6tolcséren keresztul adagoljak. Az extruder elsé
szakaszan nagy energiamennyiséget taplalnak be az anyagba, mikdzben



160 °C-ra beallitott hdmérsékleten tartjak. Az extruder tovabbi zonaiban sem
Iépik tul ezt a hémeérsékletet.

Omlesztés, keverés, homogenizalas

A megomlesztés és az els6 homogenizaldé zéna utan a porok
beadagolasara szolgald oldaletetén keresztul toltik be a habositoszer(eke)t
(altaldban modositott azo-di-karbonamidot), amelyek a késébbi habositast
beinditjak. Biztonsagi okokbdl ezt az oldaletet6t robbanasbiztosan alakitottak
ki. A habositét és egy adott mennyiségil leveg6ot a keverbelemek oszlatjak el
az omledékben. A levegd folos része kiszokik az oldaletetén, majd eltavozik a
gaztalanitd nyilason keresztul. Ezen a szakaszon egy folyadékadagolon at
adjak az anyaghoz a térhalositd peroxidokat. A folyékony térhalositok mar
nagyon kis nyomason kristalyosodnak, ezért ebben a szakaszban csoOkkentett
nyomast alkalmaznak, amelyet csak a kdvetkez6 zonaban ndvelnek meg. A
kilépés el6tt 50 mbar-nal kisebb vakuummal gaztalanitjak a keveréket, igy
elkerulhet6k a zarvanyok okozta hibak a hablemezben.

A sok Osszetevd miatt fennallhat az a veszély, hogy valamelyik kivalik a
csigan. Pontos szabalyozorendszerrel és technoldgiabeallitassal ez
elkerilhetd. A csiga feluletét WP 15 jelli, kopasallé réteggel fedik, amely
nagyon finom porusos szerkezetet alakit ki. A jo csuszas kdvetkeztében nincs
feltapadas, és megné az élettartam is. Az extruder teljesitménye a lemez
tipusatdl fuggbéen 200-350 kg/h.

Fogaskerék-szivattyu, extruderszerszam,
lehuzéhengerek

Az extruder végén a homogenizalt és gaztalanitott dmledék nyomasa kb.
20 bar. Ezt a nyomast noveli meg a fogaskerék-szivattyu 100 bar-ra. A nem
diszpergalodd gélrészeket egy automatikusan cserél6d6 szita szilri ki. Ez és a
szivattyu egyuttesen hozzak létre a végsd hatnyomast, amire alig van hatassal
a hémeérseéklet.

A megszirt dmledék 60 bar koruli nyomassal halad at az alakadd
szerszamon. A lemezzel érintkezd fellletet csuszast segité anyaggal vontak
be, igy az dmledék athaladasi idejét allandoé értéken tartjak.

A lehuzé hengerek adjak meg a végsd vastagsagot, amelyet
radiometriasan ellenériznek. Az 1 mm-es lemez vastagsageltérése +0,01 mm
lehet.

A vastagsageltérés csokkentése

A ZSK extruder EpcNT szabalyozérendszere Siemens S7
szabalyozoegyseégen alapul. Ez a legujabb generaciés, atfogo ellenérzé



rendszer az etet6tdl a szivattyukon at a hengerekig terjed. A rendszer konnyen
kezelhet6, a szamitégép Windows programmal mikodik.

A lemez szik vastagsagtirését ugy valdsitiak meg, hogy a szivattyu
nyomasesését egy adott lemezgyartasi teljesitményhez rendelik. A rendszer a
nyomasszabalyozassal allandd értéken tartja az extruder sebességét, torlo-
nyomasat, az etet6 nyomasat csakugy, mint a szivattylu sebességét és a
hengerek forgasat, végs6 soron a lemez vastagsagat. Az ellenérzé algoritmust
a Coperion Werner & Pleiderer dolgozta ki és épitette be.

A cég berendezésével szamos Uzemben sokféle anyagbdl készitenek
térhalés hablemezeket, amelyek kilonbdzé eldirasoknak felelnek meg, és
nagyon gazdasagosan allithatok el6.

Habositott tomitészalagok térhaldsitott PE-bol

Az olaszorszagi Alveo cég késziti a vilagon a legkisebb vastagsagu
habositott szalagokat térhalés polietilénbél. Mintegy 40-féle terméket
gyartanak, vastagsaguk 0,35-0,8 mm kozott van. A habot a cég maga
fejlesztette ki, markaneve Alveolite TEE S 0400.3. A hab nagyon lagy,
rugalmas, és hegeszthetd. Mobiltelefonok, LCD-készulékek és mas hasonlo
eszkdzOk tomitésére, flexografias berendezésekben rogzitészalagként
alkalmazzak.

(Perényi Agnes)
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