5. Extruzio

Exrazi6 alatt miianyag por vagy granulatumbol kiindulva folyamatos, ,,végtelen” hosszisagu
adott profili milanyag rud eldallitasat értjiik.

Apolimerek extrizidjdnak technikdjat is kapcsolhatjuk a
fémek ridsajroldsdhez. Valoban, a polietilén csé extrizidjdhoz hasonlé technolégidval
extrudalt 6lomcsovet hasznaltak a vizvezetékeknél mar tobb mint 200 évvel ezelott is. A
PVC ablakszédrny-profilhoz hasonlé extrudélt aluminiumprofilok ma is hasznélatosak,
féleg ipari épitményekben. A fémek szakaszos, viszonylag alacsony hoémérsékletii
rudsajtoldsa és a polimer 6mledékek folyamatos lizemi extriizija koz6tt azonban igen
sok kiilonbség van, féleg a technikai, gépészeti megoldasokban.

Az extrizié a polimerfeldolgozas leghatékonyabb, legjelentdsebb technologidja,
amelynek sordn a (tipikusan hére lagyuld) polimert az extruder

—  képlékeny éllapotba hozza, majd a viszkozus dmledéket

— homogenizdlja, s ha kell, giztalanitja, ezutdn

— nyomds ald helyezi (komprimdlja),

— adott, valtozatlan keresztmetszetl, nyitott szerszdmon keresztiilsajiolja, a
tovabbiakban a kovetdé-berendezésekkel

— méretdllandésdgot biztositva lehiiti, s igy

— allandé keresztmetszetli polimerterméket gyart tetszoleges hosszasagban,
folytonos iizemben.

Az extrizid terméke lehet lemez, folia, cso, szdl, vagy tobbszorosen dsszetett lireges
termék, amilyen pl. egy tébbszekrényes, hoszigetelé PVC ablakprofil.
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Egycsigas extruder
1 csiga, 2 henger, 3 tolcsér vizzel hiitott garattal, 4 motor, 5 hajtomi, 6 paléstfiito-test




A folyamatos tizemben miikodo extrudercsiga egymas utani szakaszai (zo6nai) valositjadk meg az
extruder legfontosabb funkcioit. Ezek a kdvetkezok: a bejutatott miianyag szallitasa, stiritése,
plasztifikalasa és homogenizalasa.

o stirito ,
h.omogcmzalo, (komppresszionald) . o
kiszallité zéna és plasztifikalé zéna etetd vagy behizd ziéna
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A hengerben kialakuldé nyomast a csiga mentén az alabbi diagram szemlélteti. A legnagyobb
nyomas kb. 300 bar. Megallapithato, hogy ez 1ényegesen kisebb nyomads, mint amit
frocesontésnél alkalmaznak (1500-2000 bar).
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5.1 Extruderszerszamok

A csigahenger végére kell felerdsiteni a formaado szerszamot. Ezt tigy kell kialakitani, hogy a
folyékony milanyagot fokozatosan a kivant keresztmetszetre vezesse at.
A szerszamok kozos vondsa, hogy az anyagaramot a kovetkez6 szakaszokon vezetik at:

e Atmeneti szakasz

e alakado szakasz

e simito (,,vasalo”) szakasz

Részben a nyomascsokkenés akadalyozasat, részben a folyékony miianyag homogenizalasanak
céljabdl a szerszam ¢€s az extruder henger koz¢é un. térdracsot és szitat helyeznek.
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Extruderszerszdm darabolt cstvek gvirtdsdahoz (elvi vizlat)
1 csatlakozdperem; 2 szita; 3 fiitGtest; 4 rogzitdanva; 5 torpedd; 6 dllitoczavar;
7 belsd méretet kiképezd tilske; 8 kiilsd méretet kialakito hiively
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Extruderszerszim feltelkereselhetd estvek gyvdartasahoz (elvi vazlat)

Ilyenkor stiritett levegd bevezetése lehet sziikséges. Ennek egy masik valtozatat szemlélteti a
kovetkezd abra.

Vasald

B szak;sz

Stiritett levegd

Extruder szerszam csovek gyartasahoz
1- torpedotartd 2- szerszamhaz, 3- belséméretet kialakito tiiske, 4- kiilsoéméretet kialakito hiively,

5- allitocsavar, 6- torpedo, 7- palastmelegitd, 8- csatlakozorész



Kiilonb6zo6 profilok extrudalasa
A profilok harom csoportba oszthatok:
e zart szelvényli lireges profilok
e nyitott profilok
e tOmor szelvényl profilok (rudak)

Profil-extrudald szerszam kialakitasa
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Huzalok, kabelek bevonasa miianyaggal

Extruderszerszdm kdbelek mtianyaggal valé bevonisédhoz



Foliatomlo extrudalo berendezése
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Vastagabb (0,5 mm felett) lemezek csak a lemez szélességének megfeleld lapos szerszamrés
alkalmazasaval készithetok.

Levdgott szélrész o )
tekercselo berendezese " . -Girgo
. —-levagott szelrész

- Vdgdkés

Tekercselo
berendezés

Szerszdm-—

Hitoviz bevezetes —— =

Lemezgyirtis széles sziji extruderfejjel [2]



5.2 Az extrudalas koveto-berendezései

5.2.1 Kalibral6 berendezések

Az extruder szerszambol kilépd anyagfolyam ugyan megkapta a kivant keresztmetszeti alakot,
ezt azonban kontrollalt koriilmények kozott kell hiitéssel rogziteni. Ezt a megkivant tliréshatarok
kozotti méretre hiitést hivjak kalibralasnak.

Vakuumos kalibralas
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Nyomasos kalibralas

A nagyméretli csovek méretpontos hiitéséhez alkalmazott mdodszer. A cs6be a tilnyomas a
szerszam feldl érkezik. A hosszan hiitott szakaszt beliil egy tomitd dugo zarja le, amelyet a
szerszamhoz rogzitett vékony sodrony vagy lanc tart meg, vonszol a halado csd belsejében
(vonszol6 dugo).

4 Huitoviz 3 2 1
}

1 tiske [ ﬂ-ﬁ == 0
2 hiively === | e Y
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Nyomasos kalibralas vazlata



5.2.3 Lehuzok

Kalibralas utan a sik feliiletii termék egyenletes sebességii elvezetését lehuzd hengerparok
végzik. A nagy atmér6ji kemény csovek elvezetését rendszerint 6 darab gumifeliiletekkel
érintkez6 ,,hernyotalpas™ lehizo biztositja, amelyek szorosan koriilvéve a mar lehiilt csévet,
kihuzzék azt €s tovabbitjak a termékkel egyiitt mozgo (néhany m/perc sebességgel ,,utazd”)
darabolo vagy feltekercseld egység ala.
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,Hernyobtalpas” lehuzo

L e @ I Siritett

levegd

Kiilonleges lehuzo alakos gégecsO gyartasahoz
1- szerszamhaz, 2- szerszdmbetét, 3- siiritett levegd kilépése, 4- vonszold-dugd, 5- alakos lehtzéd
lanc
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Darabolé egység
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Darabol6 egység billend korfiirésszel
1- motorflirész, 2- flirésztarcsa, 3- visszahizé rugo, 4- rogzitoé elemek

Feltekercsel6 egység

3-..

Feltekercsel6 egység
1- tekercs, 2- hajtohenger, 3- motor
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5.3 Extruziés gyartésorok

Cségyarté extrudersor
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Csogyart6 extrudersor
1 extruder, 2 extrudald szerszam, 3 kalibrald, 4 vizhiités, 5 hernyotalpas lehtzo, 6 darabolo,
7 billenévalyu

Folia extrudersor

1- extruder,

2- vezérlo-egység,

3- favofe;,

4- hiitégytri,

5- nyomogorgok,

6- tekercsel6 berendezés
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Huzalbevono extrudersor

Mol

1- huzaltekercs, 2- huzalegyengetd, 3- eldmelegitd, 4- extruder, 5- bevonodfej, 6- vakumszivatty,
7- hiitovaju, 8- ellenérzd berendezés, 9- lehuzd, 10- tekercseld
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