MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Froccshenger tisztitasa termékvaltaskor

A jo minéségu termékek gyartasahoz hozzatartozik, hogy termékvaltas elétt a froces-
hengert és a szerszamot alaposan megtisztitsak. A feldolgozoknak altalaban nagy gya-
korlati tapasztalatuk van e tekintetben, de nem art az ismereteket osszefoglalni és az
egymassal kompatibilis anyagokra is figyelni.
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tisztitd segédanyagok.

J6 mindségli froccsontott darabokat csak gy lehet gyartani, ha a termékvaltas
elott a froccshenger és a szerszdm Omledékkel érintkezésbe kertilt részeit alaposan
megtisztitjak.

A froccshenger tisztitdsara szamos lehetdség kinalkozik, ilyen pl. az egyszert,
semleges anyagokkal valo tisztitas, ,kijaratas” PS, PC, PMMA anyagokkal. Ezekben
az esetekben a felhasznalt tisztitoanyag €s a sziikséges 1d6 elég tetemes lehet, €s szeny-
nyezddések is visszamaradhatnak a bedmldn, ill. a froccsontott darabokon jol 1athato
elszinezddott csikok, savok formajaban. Ezek a beegett, nagy viszkozitast anyag lassi
kihordasabol erednek, a fekete anyagdarab gyakran a beomlében marad.

Mas esetben a fuvoka, ill. a csigacstcs feliiletén 1évo letapadt szennyezddések a
h6 hatdsara meglagyulnak, és sargas-barnas csikokat huiznak a bedémldn €s a froccson-
tott targyon.

Szinatallaskor a valtashoz sziikséges anyagmennyiség nagymértékben fiigg a csi-
gaatmérotol, ezért nagy atmérdknél a feldolgozok gyakran nem hagyomanyos mddsze-
reket dolgoztak ki — sajat hasznalatukra.

Kis- és kozepes zaroereji gépeknél (30—100 mm csigadtmérdvel), amelyekben az
anyag hdmérséklete sokszor a 300 °C-ot is elérheti, kiilonosen megnd a tisztitds jelen-
tdsége. A megoldast a nagy viszkozitasu PE jelentheti, amelyet 120-320 °C kozotti
omledék-hdmérsékleten lehet alkalmazni, és amellyel pl. még a nagyon magas hOmér-
sékleten feldolgozott PPS maradvanyok is eltavolithatok. A mddszer elénye még, hogy
a PE esetleges bomldsakor nem keletkeznek veszélyes bomlastermékek, még tulhevi-
tés vagy hosszu tartdzkodasi 1d6 esetén sem. A teljes kitisztitdshoz a PE-t is teljesen el
kell tavolitani, vagy a gyartandd kovetkez6 anyaggal vagy egy olyan kdzbensd anyag-
gal, amely mindkettdvel kompatibilis. Néhany alapanyagra vonatkozo kompatibilitasi
adatokat k6zol — tajékoztato jelleggel — az 1. tablazat. Példaul PC-r61 PA-ra valtaskor
SAN-nal lehet tisztitani, mert ez mind a két anyaggal 6sszeférhetd.
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Léteznek egyéb géptisztito eljarasok is, amelyekben specidlis folyadékokat vagy
granulatum form4ju segédanyagot alkalmaznak. Ezek a leghatékonyabbak és egyben a
legdragabbak. A folyadék halmazallapoti anyagokbdl altaldban 0,5-1%-ot kell ada-
golni a kijaratd anyaghoz. Ez utobbibdl pedig a hengertérfogat egy-masfélszerese
sziikséges a tisztitdshoz. Amennyiben a kitisztitandd polimert 300 °C-on dolgoztak fel,
akkor eldszor nagy viszkozitasi PE-HD-vel célszeri tisztitani és csak utana a tisztitd
granulatummal.

1. tablazat
Kiilonboz6 alapanyagok kompatibilitdsa a tisztitasi tapasztalatok alapjan
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Megjegyzés: +: jo tapadas
x: gyenge tapadas
—: nincs tapadas
n.: nincs tapasztalat

Forrécsatornas szerszam tisztitdsakor tanacsos a szerszamot nyitott allapotban
tartani, hogy megvédjék az érzékeny mozgod alkatrészeket, valamint célszerli kézi
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tizemmodban végezni a tisztitd frocesontést. Ha a tisztitd anyag granuldtum formaéju,
akkor azt nem sziikséges az 0j polimerrel dsszekeverni.

A tisztitd granuldtumok nagy molekulatomegli fehér szinti vagy natur
termoelasztikus polimerek, amelyek 100 °C koriil gumiszerii allapotba keriilnek, nem
képeznek dmledéket és nem ragadnak. A froccshenger forré feliiletérdl — mint egy ex-
pandal6 dugo — leradirozzak a szennyezddéseket.

Amennyiben az ismertetett modszerekkel nem sikeriil a kivant eredményt elérni,
nincs mas hatra, a plasztikalo egységet elemeire kell szétszedni. A favokat és az egyéb
részeket soha nem szabad nyilt ldnggal heviteni, mert a feliileti nitridalas megsériilhet,
¢s az alkatrészek elveszitik keménységiiket. A szennyezett darabokat kemencében cél-
szer(l heviteni max. 400 °C-ig, amit bronzkefével torténd kézi tisztitas kovethet.

A szerszamtervezoket célszerli elore figyelmeztetni, ha forrécsatornds szerszam-
ban gyakori anyag-, ill. szinatallas varhatd, hogy tervezéskor ne alkalmazzanak olyan
szerszamzugokat, amelyekbdl az 6mledéket nehéz eltavolitani, kitisztitani.
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