MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Hogyan Kkeriilhetjiik el a gyirodést a foliafuvasnal?

A foliafuvas sordn a foéliabuborékon 1étrejovo gytirddések leggyakoribb oka a
buborék instabilitisa a szerszam ¢és a buborék legnagyobb atmérdjii része kozott. Az
itt talalhaté excentritasok miatt a buborék keriilete mentén talalhat6 egyes pontok és a
terel6lap kozotti tavolsag kiilonbozo lesz. Ez a tdvolsdgokban megmutatkozo kiilonb-
ség a buborék keriilete mentén valtakozo feszes és laza csikokat eredményez, a laza
csikoknal pedig gylrddések keletkeznek. Minél merevebb és kristalyosabb az alap-
anyag, annal kénnyebben jonnek létre ilyen gyiirodeések. Ugyanakkor a merevség a
gylirddések megsziintetését is gatolja, mert az ilyen anyagok keveésbé nyujthatdak.
Ezért a PE-HD, PA, PES, PS és PC foliak hajlamosabbak a gyiirodésre, mint a PE-
LD, PE-LLD és EVA foliak.

A buborék torzuldsat az egyenetlen hdmérséklet-eloszlas okozza, amelynek hatdsa-
ra kiilonosen érzékenyen valtozik a részben kristalyos polimerek dmledékének modulu-
sa. A légfivo berendezés meghibasodasa gyakori oka a hdmérsékleti egyenetlenségek-
nek, de ez konnyen detektdlhatd. Emellett nagyon lényeges az dmledék-hémérséklet
pontos szabalyozasa az extruderben. Akkor érheto el pontos homérséklet-szabdlyozas,
ha az omledék a ho donto részét az extruder fiitesébol kapja. Ezzel ellentétben az
Oomledék belsd strlodasabol szarmazod hd egyenetlen és tulsdgosan magas omledék-
hémérsékletet, ezaltal pedig a buborékban jelentds inhomogenitast eredményezhet. En-
nek legjobban gy lehet elejét venni, ha az extruder zonahOmérsékleteit magasabbra
allitjdk mar a behuz6 szakaszndl. A tapasztalatok szerint a legcélravezetobb homérsékle-
ti profil a ,,meleg-forr6-hideg-meleg”, ezéltal elérhetd, hogy az extruderben kialakulo
homérsekletek kozelebb alljanak a beallitott értékekhez. A behtzd zonaban az alap-
anyag gyartoja altal javasolt feldolgozasi hdmérsékletet, a kompresszios zona elején en-
nél 10-40 °C-kal magasabb, mig a kompressziés zéna végén ugyanennyivel alacso-
nyabb, véglil a kiszallitdé zondban jra az ajanlott feldolgozasi hdmérsékletet kell bealli-
tani. Ha ez nem vezet eredményre, az dmledékben kisebb belsd nyir6d igénybevételt €s
ezen keresztiil kisebb hdmérséklet-emelkedést eldidézo csigat kell alkalmazni.

Altaldban minél nagyobb a buborék hossz/4tmérd ardnya, annal jobban ki van té-
ve a homérsekleti egyenetlenségek karos hatdsanak, mert a meleg buborék nagyobb
feliileten érintkezik a hideg levegdvel. A buborék hossz/atméro aranyanak redukdldsa
csokkenti a buborék stabilitasanak az 6mledék-homérséklet valtozdasara valo érzékeny-
segét. Ha nem tudjak a buborék magassagat csokkenteni, az atmérdjét kell novelni. Ha
viszonylag merev ¢€s a foliafuvasnal csak kismértékli nyujtast elviseld anyagot dolgoz-
nak fel — pl. PA, PC, akrilnitril kopolimer — viszonylag nehéz elérni a levegének kitett
feliilet csokkentését, akkor is tobb megoldasi lehetéség kinalkozik. A megvezetd gytirii
kapos toldata lehetdvé teszi a buborék alatdmasztas nélkiili része atmérdjének novelé-
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sét. Két egymas folott elhelyezett, eltérd atmérdjii megvezetd gylirli segitségével
ugyanez elérhetd.

A gytirédések elkeriilésének végsé soron a leghatékonyabb eszkdze a buborek
megtamasztdasa, mechanikai uton torténd stabilizaldsa. A legtobb esetben ezt gorgdkkel
valositjadk meg. Kevésbé merev anyagoknal (pl. PE-LD) falécekkel is megoldhat6 a bu-
borék megtamasztasa. Ugyanakkor merev anyagoknal gondosan meg kell vélasztani az
alatdmasztas modjat, hogy elkeriiljék a buborék mechanikai eredetli deformalodasat. A
buborékon beliil is el lehet helyezni stabilizald szerkezetet. Ez lehet olyan tdmasztokeret,
amely megakadalyozza a buborék Osszeomlasat, vagy pedig belsé megvezetd gytiri,
amelynél vizhiités akadalyozza meg, hogy a folia hozzatapadjon. Az utobbi esetben a
buborék két részre oszlik, amelyeket kiilonallo nyomasszabalyozassal kell ellatni.

A felso tereldlapok atalakitasa is megoldast kinal. A kétoldala terelélapok hatra-
nya, hogy nem szimmetrikusak, a buborék kiilonboz0 részei eltéré idében talalkoznak
a tereldlapokkal. A terel6lapok meghosszabbitasa megoldast jelent erre a problémara,
ugyanakkor megnoveli a surlodast. A surlodas kisebb gorgdkbdl allo vagy légkenésii
terel6lapokkal csokkenthetd, ezek azonban allandd karbantartast igényelnek. Egy
csuklokra fliggesztett, négyoldali tereldlap-rendszer biztositja a buborék lehetd leg-
egyenletesebb lezarasat, kiilondsen merev anyagoknal, mint a PP, PA és PC. Ilyen
esetben rendkiviil jelentdséggel bir a surlodas alacsony értékének biztositasa.
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