A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA ||

Az extruderes froccsontés
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2003-ban a Xaloy cég (USA) a froccsontés egy Uj valtozatat mutatta be,
amely a jol ismert feldolgozasi folyamatot két egymastol fliggetlen lépésre, az
extruderrel végzett plasztikalasra és a dugattyuval végzett froccséntésre bont-
Jja. A mddszer nem teljesen Uj, a Battenfeld cég mikrofroccséntéshez, a Husky
cég PET palackok eléformainak gyartasahoz ajanl hasonlé elven mikoédé gé-
peket.

Hagyomanyos berendezésekben a mlanyag megdmlesztését és a szer-
szamkitdltést egyazon froccsegység végzi, ezért feldolgozaskor bizonyos
konstrukcids kialakitasbol adddd korlatokat kell figyelembe venni. A froccson-
tési ciklus soran a valtozé plasztikalasi uthossz miatt (csigarovidilés) az
Omledék hémérséklete nem allando, és ez negativan befolyasolja a homogeni-
tast. Nagy hengeratméréjlii gépekben a froccsanyag mennyiségét kevésbé
pontosan lehet beallitani, kisméretli darabok gyartasakor a jelenség meég in-
kabb megfigyelhetod.

Az extruderes froccsontd gépekben (angol elnevezése ,two-stage
injection control unit’) a mianyag megomlesztését egy extruder végzi, amely
illesztéfejen keresztul csatlakozik a froccshengerhez. A szerszamureg kitolté-
séhez szukséges nyomast dugattyu kozvetiti, az dOmledékaram iranyat kulon-
leges fuvoka, egy torpedo és a froccsegyseg 0sszehangolt mozgasa biztositja.
Plasztikalaskor az extruder fel6l érkez6 anyag a dugattyut maga elétt tolva a
fuvokan keresztll feltolti a hengert, mikdzben a szerszam feléli oldalt a torpe-
do lezarja. Masodik |épésben a froccsegyseg hatramozgasaval egyiddben a
fuvoka megakadalyozza a mianyag bearamlasat az extruder feldl, ugyanakkor
a torpedd a szerszam fel6li oldalon szabadda teszi az utat, és megtorténik
befroccsontés. Az dmledékcsatorna kis atméréjébdl adéddan a kis- és nagy-
méretl gyartmanyok adagtomege is pontosan beallithatd, azonos meéretl ter-
mékeknél a tomegkulonbség +1%. A megfeleld szallitoteljesitmény eléréséhez
az extruderben nagy (30:1) L/D viszonyu csigat hasznalnak, amely egyben a
homogén viszkozitas kialakulasat is segiti. llyen alkalmazasra jelenleg négy
csigaméret all rendelkezésre 25-60 mm kozotti atmérdvel.



Az extruderes fréccséntés elbnye a hagyomanyos rendszerii gépekkel
szemben, hogy az extruder szélesebb feldolgozasi tartomanyt képes lefedni,
egy 100 mm atmérdjd csigadugattyu teljesitményét feleakkora méretl extru-
dercsiga is biztositani tudja. A gyartd szerint a legtdbb géptipust at lehet allita-
ni erre a froccsontési eljarasra, a meglévéd froccshenger tovabbra is hasznal-
hato. Az atalakitas koltsége géptipustdl fuiggden 4,5-5,5 millio Ft.
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