MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Uj froccskompaundalasi eljarasok

Sajat froccskompaundald berendezés lizembe allitasaval kisebb koltséggel lehet
kamatoztatni a hosszt széllal erdsitett hére lagyuld matrixi kompozitok elényeit, mint
ha készen vasarolndk a hosszu szalas granuldtumot. Tovabba a froccskompaundalads
segitségével nagyobb szalhosszusagot lehet elérni a késztermékben, mint elore gyartott
granuldtumot feldolgozo hosszu szalas froccsontéssel. A szoban forgd eljarast angol
roviditése alapjan D-LFT-nek (direct compounding and molding of long-fiber
reinforced thermoplastics) nevezik. Nemrégiben két 11j szabadalmat mutattak be, ame-
lyek kifejlesztésénél a D-LFT koltségeinek csokkentése volt az elsddleges célkitlizes.

Az Engel Canada olyan kiegészitoket kinal froccsontd gépeihez, amelyekkel le-
het6vé valik a Pushtrusion D-LFT eljaras alkalmazasa. Az MGS Mfg. ugyanezeket a
kiegészitd berendezéseket mar meglévo régebbi froccsontd gépekhez kinalja. A Push-
trusion folytonos livegszal rovingokat impregnal hore lagyuld polimeromledékkel, majd
az igy nyert anyagot hosszra vagja és a froccsgép csigdjaba adagolja. A Pushtrusion el-
jarast 2000-ben fejlesztették ki Ronald Hawley, a Woodshed Technologies elnokének
vezetésével. 2005-ben a technoldgiara vonatkoz6 szabadalmakat megvasarolta a
PlastiComp, amely ¢élen jar a hosszi szallal erdsitett hore lagyuld kompozitok eldallita-
saban. A PlastiComp az Engel és az MGS részére is gyart olyan rendszereket, melyek a
froccsontdgépre szerelve lehetoveé teszik D-LFT berendezések kiépitését. Az Engel telje-
sen felszerelt, kulcsra kész hosszu szalas gyartorendszereket tud kinalni tigyfelei részére.
A Pushtrusion szamos kiilonb6z6é méretii €s teljesitményii froccsgéphez adaptalhato.

A Pushtrusion alapja egy csigadugattyus froccsegység, amelyet a f6 froccsegy-
ség folott helyeznek el. Ez egy elokamraba tovabbitja a megdmlesztett matrixanyagot.
Ebben impregnalja a matrix a folytonos erdsitOszalakat, melyek egy tekercsrol érkez-
nek. Az el6kamraba érkezd omledék egy L-alakl csatorndn aramlik keresztiil, ahol
90°-os iranyvaltast kdvetden talalkozik a rovinggal, magaval ragadja és az eldkamran
keresztiil egy forgokéses granulalohoz tovabbitja. Ez utobbi eldre beallitott hossziisagu
darabokra vagja fel az eldgyartmanyt. Ezutan a granuldtum a 6 froccsegység adagolo-
tolcsérébe keriil. Az dmledék — és ezen keresztiil a szalkteg (roving) — dramlasi se-
bessége mintegy 60-300 m/perc. Ennek koszonhetéen semmilyen segédeszkdzre nincs
sziikség a rovingok mozgatdsahoz. Egyszertiségénél fogva ez a moddszer jelenti a
Pushtrusion legnagyobb elényét mas hosszu szélas froccsontési technoldgiakhoz vi-
szonyitva. A Pushtrusion a froccsgéptdl kapott jel alapjan 1ép miikddésbe. Ha a 0
froccsegyseégnek alapanyagra van sziiksége, a Pushtrusion csigadugattyja egy adag
omledéket tovabbit az el6kamraba, egytttal miikodésbe 1ép a granuldlo, amely méri az
Omledékaram sebességét, és ennek fiiggvényében valtoztatja fordulatszamat, igy
egyenld hosszisagl granulatumszemek keletkeznek. A 6 froccsegységbe olyan csigat

www.quattroplast.hu




kell beépiteni, amely kiméletesen dmleszti meg €s froccsonti be a kompozitot, ennek
révén minimalizélni lehet a szaltordelddést.

Nagyméretli alkatrészek gyartasanal lehetdség van csigadugattytl helyett
extruderen alapulo Pushtrusion egység alkalmazéasara. Ebben az esetben — tekintettel
az extruder folytonos ¢és a froccsegység szakaszos miikodésére — tarolotdlcsérre van
sziikség a froccsegységnél. Az eljarassal 60% m/m szaltartalmat lehet elérni, és a szal-
tartalom értékét £2%-os hataron beliil lehet tartani. A szalhossz — 3-60 mm kozott —
ehhez hasonlo szilik toleranciaval beallithat6. Barmikor lehetéség van a Pushtrusion
leallitasara és a froccsgép hagyomanyos modon valo iizemeltetésére.

A feldolgozo szdmara lényegesen kisebb koltséget jelent, ha a matrixanyagot, erdsi-
tOszalat és az adalékanyagokat kiilon-kiilon vasarolja meg, €s a gyartas soran egyesiti
ezeket. Az anyagkoltség igy 20-30%-kal alacsonyabb lehet az elére elkészitett hosszu-
szalas granulatum aranal. A Pushtrusion emellett lehetdvé teszi azt is, hogy a gyartok
sajat igényeik szerint és szabadon meg tudjak valtoztatni az altaluk alkalmazott kompo-
zitok Osszetételét. Az eljarassal amorf polimereket is fel lehet dolgozni. Ezeket iddig nem
szivesen alkalmaztdk hosszu szallal erdsitett kompozitokban, mert gyakran nagyobb az
omledékviszkozitasuk, mint a részben kristdlyos polimereké. A froccsontés mellett a
Pushtrusion-t froccssajtolashoz, extrazidhoz és tekercseléshez is alkalmazni lehet.

A Composite Products cég altal kifejlesztett CPI Advantage eljaras hasonld a
Pushtrusion-hoz, de két extrudert alkalmaz: az egyik megdmleszti a matrixot, a masik
pedig hozzakeveri az eldre felvagott livegszalat. Az extruderbdl tdvozd dmledéket ro-
bot tovabbitja a présszerszamba vagy froccsontd dugattyaba. A CPI Advantage-hez
nagyobb méretli berendezések sziikségesek, mint a Pushtrusion-hoz és éltaldban na-
gyobb méretii termékek gyartasara alkalmazhato.

A D-LFT-nek megvannak a maga alkalmazasi teriiletei, nem hasznalhat6 ered-
ményesen a milanyagipar minden teriiletén. Igy példaul olyan gépeken, ahol révid so-
rozatokat gyartanak, és ennélfogva gyakran cserélik az alapanyagot, nem elényds a

Pushtrusion alkalmazasa.
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