A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA

Hajtdmiolajok és ken6anyagok
muanyag-feldolgozé gépekhez és
szerszamokhoz

Targyszavak: extrudalas; kopas; kenées; asvanyi olajok; szintetikus olajok;
kenbanyagok.

Specialis kendolajok

Az extrazional és a kompaundalasnal altalanos tendencia, hogy az
extruderek kitolasi teljesitményét a maximumra igyekeznek novelni a beruha-
zasi és uzemelési koltségek legalacsonyabb szintje mellett. A csigak és a
meghajtasok fejlédése kévetkeztében az extruderek kihozatali teljesitménye
az utobbi években megduplazodott — ezzel azonban megvaltoztak a hajtasok-
kal szembeni kbvetelmények is. A hajtomivek egyre kisebbek, és javul a kolt-
séghatékonysaguk. A forgatdbnyomatékok, a hémeérsékletek, a kihordasi telje-
sitmények néttek.

A kompakt felépités kovetkezménye, hogy csdkkent a meghajtasok olaj-
igénye, de minden hajtasi paraméter mellett tovabbra is biztositani kell a kené-
film jelenlétét. Korabban inkabb tulméretezték a hajtasokat, ma viszont inkabb
az a jellemz6, hogy az Uzemid6 legnagyobb részében terhelhetéséguk hataran
mudkodnek. Az ugynevezett nagy nyomatéku és nagy sebességl extruder-
hajtasoknal ezért nagyon fontos a kendolaj helyes megvalasztasa, kulondsen
a hosszu tavu megbizhatésag szempontjabdl. A szintetikus specialis olajok
ezen a téren nagy elényoket kinalnak.

Az extruderhajtasok specialis kenési
igényei

A meghajtasok kuléndésen az utolsé fokozatban nagy tengelyiranyu nyo-
matékkal és torlonyomassal vannak terhelve. A kétcsigas extruderekben a
tengelyek kozelsége miatt a rendelkezésre allé konstrukcios tér is kicsi. Ez
korlatozza az utolsé hajtasi fokozat és az egyes csigakra jutdé erémegosztas
kialakitasat. A szintetikus kendolajok lehetbve teszik, hogy mar a tervezés so-
ran figyelembe vegyék a kopast. Ha nagy a tengelyiranyu nyomas, a tengely-



csapagy nagy terhelésnek van kitéve, amelyeket a kétcsigas extruderekben
egymas moge kapcsolt tandem csapagyakkal fognak fel. Ezeket a csapagya-
kat korbefutd kenéssel kenik. A kendolaj viszkozitasat az utolsé hajtasi fokozat
muakodési kortlményeitél és a torlonyomastol fliggdéen kell megvalasztani. Az
extruderhajtasokhoz a leggyakrabban az ISO VG 220, ISO VG 320 és az ISO
VG 460 szerinti viszkozitasu olajokat hasznaljak. Hideg inditaskor is gondos-
kodni kell azonban az olaj szallithatésagarol és a kendréteg kialakulasardl — itt
a szintetikus olajok nagyon el6nyosek.

A szintetikus hajtomiiolajok
kivalasztasa

Az asvanyi olajok kilénb6z6 molekulaszerkezetii szénhidrogének keve-
rékei. A szerkezeti felépités fluggvényében valtoznak a keverék fizikai jellem-
z6i, s ennek megfeleléen az asvanyi olajok kategérigjahoz kilonb6zé teljesit-
meény( olajok tartoznak.

A szintetikus olajok kbzo6tt vannak poliglikol-, poli(alfa-olefin)- vagy észter-
alapuak. A szintetikus olajok asvanyi olajokkal szembeni el6nyei

— a nagy termikus és oxidativ stabilitas,

— a viszkozitas csekély hémérsékletfuggése,

— a kis surlédas a fogaskerekek kapcsolédasanal,

— a védelem a kopassal szemben a csapagyaknal és fogaskerekeknél,

— a nagy terhelhetéség a csapagyakban és fogaskerekekben,

— a kis uledékképzbdeés.

Tekintettel arra, hogy sokféle szintetikus olaj van és a lehetséges adalé-
kok szama még nagyobb, j6 lehetdség van arra, hogy a kulonleges igények-
hez specialisan formulazott szintetikus olajokat fejlesszenek ki. llyenkor azon-
ban mar a hajtas tervezésekor ki kell valasztani a megfeleld kémiai felépitési
olajat.

Poli(alfa-olefin)-, poliglikol- és észteralapu olajok alkalmazasakor a tribo-
|6giai viselkedés lényegesen javithatd. A vizsgalatok kimutattak, hogy azonos
hajtasi viszonyok kbzOtt a szintetikus olajok lenyegesen kisebb surlodasi té-
nyezét eredményeznek, mint az asvanyi olajok. A legkisebb surlédast a
poliglikolalapu olajokkal lehet elérni (1. abra). A mért surlédasi tényezdk isme-
retében ki lehet szamolni a kulonbozd olajok alkalmazasakor varhatoé veszte-
ségeket — a kisebb surlédas kisebb teljesitményveszteséget jelent (asvanyi
olajoknal ez az érték 2% Kkoruli, alfa-olefin- és észterolajoknal 1,6—1,7%,
poliglikoloknal pedig csak 1,45%). Ez a latszolag kis kilénbség azonban sok-
kal kisebb teljesitményfelvételt jelent. Egy 150 kW-o0s extruderhajtasnal — évi
6000 o6ras munkat feltételezve — asvanyi olaj alkalmazasakor az éves veszte-
ség 18 000 kWh, szintetikus olajjal viszont csak 13 500 kWh. Ha valaki tobb
extrudert mikodtet, ez mar jelentés energiamegtakaritast jelent.
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1. dbra

Kulonb6z6 kendolajok
alkalmazasaval
meérhetd surlodasi
tényezbk egymassal
élikon érintkezé két
tarcsa kozott mérve
(nyomas 1000 N/mm?,
megcsuszas 20%,
olajhémérséklet 90 °C,
ISO VG 150).

Ahogy valtozik a hajtas homérséklete, valtozik az olaj viszkozitasa és
modosulnak a folytonos olajfilm kialakulasanak feltételei is. A viszkozitas hé-
meérsékletfliggését az un. viszkozitasindex irja le. Minél nagyobb a viszkozitas-
index, annal allandobb a viszkozitas a meghajtas lzemi hémérséeklet-tarto-
manyaban. A nagy viszkozitasindexl olajok hosszu tavon kisebb kopast
eredmeényeznek. Az asvanyi olajok viszkozitasindexe 80 és 100 kozaotti érték.
A poli(alfa-olefinek) és az észterolajoké 130 és 175 kozott van, a poliglikolé
pedig 270 koruli. Az asvanyi olajok, ha sokat tartozkodnak a peremteruleteken,
szilard oregedési uledéket képeznek. A szintetikus olajokbdl sokkal kisebb az

uledékképzédés, ez is ndveli a mikodés biztonsagat.
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2. abra

A kuldonbo6zb olajok
uzemi élettartamanak
0sszehasonlitasa

Annak érdekében, hogy ne alakuljanak ki szivargasok, az olajnak kompa-
tibilisnek kell lennie a tomitésekkel, a kémlel6ablakokkal, a belsé bevonatok-
kal. A hajtdmigyartok altal ajanlott szintetikus olajok 0sszeférhetbéségét a ma-



anyagokkal, elasztomerekkel és festékekkel szemben el6re bevizsgaljak. Az
extruderekben az olajtomité gydriket NBR-bdl (akrilnitril-butadién) vagy fluo-
rozott szénhidrogén kaucsukokbol készitik. Ezek a poli(alfa-olefin)alapu szinte-
tikus olajokkal altalaban jol dsszeférnek. A tomitésgyartdk intenziv fejlesztést
folytatnak annak érdekében, hogy észter- és poliglikolalapu olajokkal 6ssze-
férhetd tomitéseket gyartsanak. Az Osszeférhetéséget statikus és dinamikus
vizsgalatokkal bizonyitjak, hogy megfelelé olaj/témités parokat tudjanak ajan-
lani a vevOknek. Ez megkonnyiti az atallast az asvanyi olajokrdl a szintetikus
olajokra. Kétségek esetén célszerl Osszeférhetéségi vizsgalatokat vegezni
vagy veégeztetni.

A szintetikus olajok (kilbnbésen a specialis olajok) beszerzési ara joval
magasabb, mint az asvanyi olajoké. A leirt miiszaki el6bny6k miatt azonban a
berendezés egész élettartamara vetitve az 6sszesitett kbltségek lényegesen
kisebbek szintetikus, mint az asvanyi olajok hasznalatakor.

Az emberi egészséget és a kornyezetet kiméloé
uj kenéanyagok

Az egyre szélesedd anyagvalaszték és a feldolgozasi technolégiak fejls-
dése miatt a megfelel6 specialis kenbéanyag kivalasztasahoz nem csak sok
tapasztalatra, de egyre tobb elméleti tudasra is szUkség van. A kivalasztasnal
fontos szempont a feldolgozas modja, a feldolgozott anyag keménysége, de
figyelembe kell venni a hiitbéhatast, a feldolgozott anyagok tisztitasat, a korro-
ziovédelem szempontjait, valamint a feldolgozasi technologiaban hasznalt
egyéb anyagokkal valo 6sszeférhetéséget. Az idealis feldolgozasi segédanyag
olyan lenne, amely minden kdvetelménynek megfelel, de ilyent sajnos nem
mindig lehet talalni. Amennyire lehet, torekedni kell a feldolgozasban hasznalt
segédanyagok oOsszeférhetéségére és arra, hogy lehetéleg minél kevesebb
tisztitasi lépésre legyen szikség az egyes feldolgozasi fazisok kozott. Arra
sem art Ugyelni, hogy a feldolgozas soran hasznalt kenéanyag 6sszeférhet6
legyen a feldolgozdberendezésekben hasznalt ken6anyagokkal, hogy ameny-
nyiben a kettd érintkezik vagy keveredik, az ne vezessen tovabbi problémak-
hoz.

A gyartasfejlesztésben egyre fontosabb szempont a kornyezet és a dol-
gozok biztonsaganak védelme. A révid lancu (10-13 szénatom hosszusagu)
klorozott szénhidrogéneket az EU-bOI kitiltottak. Az asvanyi olajokat egyel6re
megtlrik, amennyiben azok policiklusos aromas tartalma nem haladja meg a
3%-ot. A skandinav orszagokban mar mindenesetre jelolni kell nem csak a fel-
hasznalt olaj mennyiségét, hanem annak aromastartalmat is.

Ami a kenbanyagok tovabbi fejlesztését illeti, a szigorodo eurdpai vegy-
ipari biztonsagi politika komoly anyagi akadalyokat teremt. A tervezett
szabalyzat szerint ugyanis minden uj bevezetett vegyi anyagot rendkivul szi-
goru (és draga) egészségugyi és biztonsagi vizsgalatnak kell alavetni, erre



pedig kildéndsen a kisebb fejleszté cégek nem lesznek sem képesek, sem haj-
landék.

A formazoészerszamok kenéséhez ma alapvetéen kulonbozé olajokat,
emulzidkat vagy szappanokat (vagy ezek valamilyen kombinaciojat) hasznal-
nak, esetleg elparolgé anyagokat. Ritkabban alkalmaznak még foszfatbevona-
tokat, csusztatd lakkokat, és foliakat is. Kisérletek folynak un. ,hot melt” (me-
legen megomld) és ,drylub” (szaraz kendanyag) tipusokkal is.

A korszerl ken6anyagok nem tartalmazhatnak halogéneket, nehézféme-
ket, és nem tavozhatnak bel6luk kismolekulas szennyez6 anyagok. A haloge-
nezett szénhidrogéneket elsésorban az atmoszférat karositd hatasuk miatt til-
tottak ki az iparbol. Az asvanyi olajokat valésziniileg egyre nagyobb mérték-
ben fogjak lecserélni biologiailag lebonthaté észterekkel. A folyadékkompo-
nens lecserélése azonban dnmagaban nem elég, fejleszteni kell az adaléko-
kat. A megoldast olyan polimerrendszerek jelenthetik, amelyek nem tartalmaz-
nak kornyezetre karos oldoszereket és egyéb adalékokat. Az dn. ,hot melt”
és ,drylub” tipusu kenbanyagok nem tartalmaznak asvanyi olajat, kérnyezet-
kimélbk, nincs bennlik klor és nehézfém, nem képeznek reaktiv rétegeket,
stabilak a feldolgozas soran, minimalis mennyiséget kell felhasznalni belbliik
és stabil, szaraz, jol tapado, rugalmas filmet képeznek az alakitando fémek
felszinén.

Egyel6re a lemezalakitasban vizsgaltak alkalmazasukat. Hogy mas teru-
leteken milyen mértékben lesznek hasznalhatdk, csak késébb ddl el. A fel-
hasznaldk orulnek az Uj anyagoknak, de kérdéseik is vannak:

— Megoldhato-e az uj tipusu kenéanyagok reprodukalhaté felhordasa?

— Milyen Osszeférhetbséget mutatnak pl. a ragasztokkal?

— Eltavolithatok-e semleges tisztitdszerekkel? (Ez kiléndsen az alumini-

um megmunkalasanal fontos kérdeés).

— Hogyan viselkednek az u0j anyagok hosszu ideju tisztitdberendezések-
ben, kiléndsen akkor, ha a tisztitdszerek k6zé egyéb feldolgozasi se-
gédanyagokat is kevernek?

Az Uj anyagok sikeres bevezetésének feltétele az lesz, hogy ezekre a

kérdésekre a fejleszték és a gyartok pontos valaszokat tudjanak adni.
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