Homérsékleti inhomogenitas a kopenyben

A milanyagiparral egyiddsnek tekinthetjilk az extrudereket. Az iparag alapvetd sajatossaga,
hogy valamennyi termék — illetve az anyaga — az eldallitasa soran legalabb egyszer folyékony,
képlékeny allapotba keriil. Az alapanyag képlékeny allapotdnak az eléallitdsa nagy
valosziniiséggel extruderrel torténik. Igy van ez a foliagyartasban is, mint a fiijt mint az 6ntott
technoldgia esetén.

Az extruderbe a szilard, szemcsés granulatumbol egy folyékony, folytonos dmledékaramot
allitunk eld, melybdl ezt kovetden forma illetve alakadéssal, majd pedig az orientalast kovetd
hiitéssel foliat gyartunk. Az dmledékaramot leginkabb a sebessége, nyomasa és hdmérséklete
jellemezi, azonban e paraméterek konkrét értéke mellett ugyanilyen fontossagi az adott
keresztmetszetben a homogenitdsuk. Az utobbi években e homogenitdsnak a fokozéasara
iranyultak fejlesztéseink. Jelen irdsunkban a teriileten jelenleg hasznalatos extruderek
hémérséklet homogenitasi problémadira akarunk ravilagitani.

A granulatum megolvasztasa esetén azaz idealis, ha egyenletesen adott sebességgel emeljiik a
hémérsékletét. Az extruderben a hdmérséklet novelésére két modon visziink be energiat. A
csigahdz paléstjara felszerelt fiitotestekkel az elektromos energiat kdzvetleniil hévé alakitjuk,
majd pedig hdvezetéssel a granuldtumhoz jutatjuk. A masik energia bevitel a csiga révén
torténik. Ebben az esetben a csiga mechanikus energidjaval az anyagot gyurjuk, keverjiik, s
az anyag nyirdsabol kifolyolag kozvetleniil az anyagban képzddik a h. A flitétestek esetén a
héaramot tekintve kozvetetten fiitjiik az dmledéket, mig a csiga esetén kozvetlenill. E két
fiitést kell egyensulyban tartani 10gy, hogy az Omledék homérséklete a teljes
keresztmetszetben egyenletesen emelkedjen a gyuras keverés kovetkeztében.

A csiga fordulatszdma hatarozza meg az extruder szallitdsat adott anyag adott képlékenységi
allapota mellett, azért ezt célszeriien a szallitas allandoséga alapjan szabalyozzuk. Igy az
altala bevitt hot nem tudjuk szabalyozni, ezért alakul ki az a helyzet, hogy az extruder elején
szinte folyamatosan kell hét bevinniink a kiils6 paléstfiitéssel, a kozépsé szakaszokon mar
hiiteniink is kell, mig a csiga végsé szakaszan, szinte folyamatos hiitésre van sziikség a
hémérséklet adott értéken tartdsdhoz. Ennek megfelelden az extrudert a hossza mentén tobb
zonara, szabalyozasi egységre osztjak. Ezen zénak mindegyikét 6nallo szabalyzassal latjak el.
Egy zoOna tartalmazhat flit6testeket, hiitébordakat, hiitdventillatort és termolelmet az extruder
novekedését kdvetve az elsé zonaban altaldban csak flitdtesteket és egy termoelemet talalunk.
Ebben a zonaban a csiga altal bevitt energiat folyton ki kell egésziteni a paléstfiitéseken bevitt
hémennyiséggel. A termoelemen keresztiil kapott visszacsatolds alapjan a szabdlyozas a
fiitések ki- 1illetve bekapcsolasaval megoldhaté. A kovetkezd zoéndban mar talalunk
hiitébordékat és a hiitdventillatort is a flitések €s a termoelem mellett. Ebben a szakaszban
mar nem elegendd a fiitéseket kikapcsolni, hiiteniink is kell, ezért a flités és a hiités ellenfazist
lizemeltetésével, illetve az lizemeltetési idokkel dolgozik a szabalyzds. A tovabbi zondkban
szintén ez a rendszer miikddik, csupén a hiitési idok ndnek, mig a flitési idék csdokkennek.

A z6ndk mindegyikénél a szabalyzast a termoelem altal adott hdmérsékletjel alapjan
végezziikk. Ez a jel azonban nem az egész zéna homérsékletérdl ad koézvetlen informéciot,
csupan az elhelyezése altal meghatarozott pontrél. Az elhelyezése ezért oriasi jelentdséggel
bir, s6t ez donti el, hogy alkalmas e korrekt szabalyzasra az altala adott informacio. A
jelenlegi gyakorlat az, hogy a csigahaz felsd részében alakitjak ki a mérdpontot. Sajnos a jelen
konstukciot figyelembe véve nincs tokéletes megoldas, csak kompromisszumos. Ugyanis igy,
ha elindul a hiités, az alul befujt levegd kevésbé hiiti a felso oldalt, igy mindenképpen talhiités
1ép fel a csigahaz also és oldalso részén. A fiités esetén pedig a zona kozépsd pontjanak
hémérséklete biztosan magasabb a zona kezdeti pontjanal, s biztosan alacsonyabb a zdéna
végsO pontjanal.
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A paléstfiitések alap kiépitésben kifele és befele is fiitenek, hogy ezt az Oriasi veszteséget
csokkentsiink, a kiilsejét leszigetelik, igy csokkentik a héveszteséget. Igy azonban a
ventillatorok altal 1étrehozott hiité hatdst csokkentjiilk, mert a szigetelésen és a flitésen
keresztiil kell a csigahazat hiiteni, ezaltal a fiitéssel nem boritott szakaszokon a talhiités
mértéke megnovekszik.

Ezek alapjan azt mondhatjuk, hogy a rendszeriink az idealis hdmérsékleti allapottol nagyon
messze van, csupan az a par pont, melyben a termoelem elhelyezkedik van kozel az ideélis
allapothoz. Egy zonan beliil akar 70 °C-os eltérés is kimérheté a maximum €s a minimum
kozott a kiilonbozd iizemallapotokban. Uzem kozben természetesen ezeket a hatalmas
eltéréseket a csigahaz falvastagsaga valamint a csiga és az daltala létrehozott anyagaram
tompitja. Azonban az mindenképp elgondolkodtatd, hogy ha egy homogén anyagaramot
akarunk létrehozni, akkor miért épp az anyagdramra bizzuk az altalunk létrehozott
inhomogenitdsok megsziintetését, s egyuttal elvarjuk téle, hogy homogén maradjon illetve
azza valjon. Sajnos az utobbi években nem taldlkoztunk egyetlen gépgyartoval sem aki a
homogenitas problémajat mar az extruderben elkezdené kezelni. Helyette mindenki az
inhomogénné valt illetve igy Iétrehozott anyagdramot probalja egy szabalyozottan
inhomogénné tett hiitdlevegdvel kompenzalni, s végil egy megkdzelitbleg egyenletes
vastagsagu foliat eldallitani.

Véleményiink és a tapasztalataink alapjan a probléma kezdeti stadiumban torténd kezelése
amennyiben nem a probléma megoldasiara, hanem a megsziintetésére irdnyul Oriasi
valtozasokat eredményez ezen a teriileten is. A mult havi szdmban roviden ismertetett
extruderiinkkel a hdmérsékleti inhomogenitast szinte teljes mértékben megsziintettiik, a
csigahaz hotérképe szinte megegyezik az idedlissal, s mindez a folidban illetve a technoldgia
megbizhatdsdgaban ¢és stabilitdsdban is jelentds javuldst eredményezett. A konstrukcid
részletes bemutatdsat azonban iparjogvédelmi okok miatt csak egy késbbi szamban tehetjiik
meg.

Rovid tartalom:

A muanyagipar alapgépének tekintett extruder segitségével hozunk létre a granulatumbol
Oomledéket. Az eldallitott dmledéket jellemzd paraméterek esetén nagy fontossagli az adott
értékek homogenitdsa. E homogenitds 1étrehozasat nehezité néhany problémara kivanunk
ravilagitani, melyek az extruder kdpenyhdmérsékletében taldlhatok, s tapasztalataink alapjan
nagy mértékben befolyasoljak az dmledék jellemzdit.



