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EXTRUDER CSIGA VIZSGALATA
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Abstract

The extruder screw and cylinder of a special plastic polyethylene film processing machine has been
renovated by a company. The screw reconstruction process involved the proper surface material
removal and preparation of the screw, then replenishment of special wear-resistant material of 1.5 mm
thickness, and finally finish machining fitted to the cylinder bore. Cylinder renovation process:
increasing the cylinder bore diameter, forming the cylindrical surface of the bore by superfinishing.
After machining the surface of the bore forming a special long-lasting wear-resistant layer by plasma-
nitriding. Quality reception place: the customer's premises, the machine was installed in operational
state with a 72-hour trial run. During the trial run 16 m x 0.15 mm, 16 m x 0.17 mm and 12 m x 0.2
mm films were produced. After that errors were recorded. After further usage the screw stuck in the
housing. Our aim was to determine the cause of errors, which were carried out by measurements and
material tests.

Keywords: material investigation , extruder screw, wear-resistant layer

Osszefoglalas

Polietilén folia gyartasat végzo specidlis milanyag feldolgozd gép extruder hengerét és csigajat ujitotta
fel egy cég. A csigafelujitds menete: a csigalevél palastfeliilet lemunkalasa és megfeleld eldkészitése
utan 1,5 mm rétegvastagsagu specialis kopasallé anyaggal vald feltdltés, majd a henger furatdhoz
illesztve készre munkalds. Hengerfeljitds menete: a henger furatat atméré nodveléssel, tiikros
feliiletkiképzéssel hengeresre valdé megmunkalds. A megmunkalas utan a furat feliiletén plazma-
nitridalassal specialis, hosszu élettartamtl kopasalld réteg biztositasa.” Mindségi atvétel helye: a
megrendeld telephelye, gépbe beszerelt, lizemszerii allapotban, 72 6ras probaiizemmel. A probaiizem
sordn 16 m x 0,15 mm-es, 16 m x 0,17 mm-es és 12 m x 0,2 mm-es folidk keriiltek legyartasra.

Ezt kovetden hibakat rogzitettek. Tovabbi hasznalatot kdvetden a csiga beszorult a csigahdzba. Cél a
hibak okanak meghatarozasa volt, melyet, mérésekkel, anyagvizsgalatokkal valositottunk meg.

Kulcsszavak: anyagvizsgalat, extruder csiga, kopdsallo réteg
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1. Bevezetés

Egy millanyag foélia  gyartasaval
foglalkozd cég megbizott egy milanyag
feldolgozogépeket felujitd és karbantartd
céget, hogy az egyik foliagyartd
berendezésiiket, ennek keretén belill az
extruder csigat és hengert ujitsa fel. A
munka megtortént, azonban a probalizem
soran a folia vastagsiga nem volt
egyenletes, és a sziir@ tisztitasa soran tal
sok volt a lekopott anyagszemcse. Rovid
ideji hasznalatot kdvetden a csiga beszorult
a csigahazba. Ezen hibak okénak felderitése
volt a cél.

2. Vizsgalatok

2.1. A berendezés mitkodésének
leirasa
Az extruzio a polimer feldolgozas egyik
leghatékonyabb, legjelentdsebb technolo-
giaja, amelynek soran a (tipikusan hdre
lagyuld) polimert az extruder képlékeny

allapotba hozza, majd a viszkozus
omledéket homogenizalja, s ha kell,
gaztalanitja, ezutan nyomds ala helyezi
(komprimalja), egy adott, valtozatlan
keresztmetszeti, nyitott szerszamon
keresztiilsajtolja, a  méretallanddsagot
biztositva  lehdti, s igy  allandd
keresztmetszetli  polimerterméket  gyart
tetszOleges hosszusagban,  folytonos

tizemben.[1]

Az eljaras egyik lényeges tulajdonsaga,
hogy a termék 3 dimenzids kiterjedése az
egyik dimenzidban végtelen, ami lehet cso,

siklap, profilos hasab, folia, stb. A
feldolgozas utolsd6 fazisaban mindig

tekercselés vagy darabolas torténik.

Az 1. abran egy foia fivo berendezés elvi
elrendezése lathatd. Az alapanyagot por
vagy granuldtum formajaban lehet beadni,
amelybe adalék  anyagokat szoktak
belekeverni.
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1. abra. Fdlia fiivo berendezés elvi elrendezése

Ilyen adalékok lehetnek a
héstabilizatorok, amelyek csokkentik a
degradacios hajlamot, UV stabilizatorok,
amelyek a természetes fény elleni védelmet
biztositjak, lagyitok, amelyek a feldolgozast
segitik  eld, langallosagot  biztositd
adalékok, csusztaté szerek, amelyek a
csigasurlodast csokkentik, stb.
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2. abra. Az extruder felépitése

Az  adalékokat  (hideg, meleg)
porkeverdkben adalékoljak, a granulatumot
pedig  Ugynevezett  nagyteljesitményi
granulalo-extruderben  készitik.  (Lasd

2. ibra) [2]




Extruder csiga vizsgalata

2.2. A felujitas technoldgidjanak
vizsgalata

Az extruder hasznalata soran a csiga €s
a csigahaz is megkopott. A kopas
feltételezhet6en a milanyaggal valo surlodas
miatt  kovetkezett be. (A frikcios
héképzodés jelentds surlodast igényel a
mianyag és az azt szallito elemek fala
kozott.)

A kopasok kovetkeztében a csigahdz
bels6 hengeres feliiletének atmérdje noétt, a
csigalevél kiils6 hengeres feliiletének
atmérdje csokkent. Ezek a kopasok nem
egyenletesek, a feliiletek bizonyos részein
nagyobbak, bizonyos részein kisebbek.

A fent leirt méretvaltozasok egy ideig

nem voltak hatassal a technoldgiai
folyamatokra, de a  csiga-csigahaz
résméretének  ndvekedéséhez  vezettek.

Amikor ez mar olyan mértékiivé fejlodott,
hogy a gyartast zavarta, az elemeket fel
kellett ujitani. (pl. meghaladta a 0,005D
értéket)

A felyjitasi technologiat tgy kellett
megvalasztani, hogy a csigahdz belsd
hengeres felilletét a leheté legkisebb
méretndvekedéssel hengeresre alakitsak,
ekkor azonban a rés megengedettdl
nagyobb mértékben megnétt. Emiatt a csiga
kiils6 hengeres csavarfeliiletét fémpor
felszorassal feltoltottek. Ez a feltoltés nem
adott megfeleld feliileti  érdességet,
alakhiiséget és méretpontossagot. Emiatt a
csigalevél kiilsé feliletét meg kellett
koszoriilni. Mivel szokatlanul nagyméretii
az extruder, a koszoriilést egy egyetemes
cstcsesztergan, szankoszor(i  késziilékkel
(szupportkdszori) végezték el. Az eszterga
csucstavolsaga kisebb volt, mint a csiga
hossza, emiatt két felfogasban, allobabbal
valdo megtamasztassal koszorilték meg. A
csigahaz belso feliileteinek nitridalasat egy
hékezeléssel foglalkozd német cégnél
végezték el. A csigahaz furatanak javitdsa
honoléssal tortént. A csigahdz furatanak
szabalyos hengeresre munkaldsa soran

annak atmér6je nagyobb lett. A résméret
megfeleld mértekii beallitasa sziikségessé

tette a csigalevél kiils6 atmérdjének
novelését. Ezt a kialakult technologia
szerint hideg fémporszorassal szokas

biztositani. (Hideg eljardsoknak nevezziik

azokat az eljarasokat, amelyeknél az
alkalmazott munkadarab  hOmérséklete
alacsonyabb, mint az adott anyagra

jellemzd ujrakristalyosodasi homérséklet.
Ez a csiga esetében 450-480 °C lehet) A
felszort réteg jobb tapadasa, nagyobb
szilardsdga miatt az acél feliletre egy
alapoz6 réteget szortak fel, melynek

vastagsaga a 3. abran A,, illetve B, —vel
van jelolve, az altalunk mért értékei a
1. tablazatban vannak megadva.

q:ﬁ‘
3. abra. A4 felszort réteg vastagsaga
1. tablazat. 4 mért felszort fémpor réteg
vastagsdga a csigalevélen
Réteg , Mérések Atlag
megnevezése
Alapozo réteg
1,30;1,45;1,70 1,49
(A)
Fedo réteg (B) | 2,50;2,40;2,70 2,54

A szamtani atlag elfogadhato
rétegvastagsagként, bar az alapozoréteg és a
fedoréteg is vastagabb a szokasosan
alkalmazott fémporréteg vastagsagtol. Ezt a
csigahdz-csiga paros nagyobb mértéki
kopasa indokolta. Masképp nem lehetett
volna biztositani a megfeleld résméretet.
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2.3. Szovetszerkezeti vizsgalatok

A csigahdz feliiletéb6l, ¢és a
csigalevélb6l mintakat vettiink ki. Ezeket
miligyantaba bedntve sikba csiszoltuk, és a
mikrocsiszolat ~ készitésének  szabalyai
szerint vizsgalati mintakat készitettiink.

A keménységmérést Mikro-Vickers

modszerrel, a metallografiai vizsgalatokat
fémmikroszkoppal végeztik el. Egy-egy
szovetképet a 4., és az 5. abra mutat.

5. abra. Csigalevél alapszovet és az 1. réteg
atmenete (500x)

Mind a szdvetszerkezeti vizsgalatok,
mind a keménységmérések a szakmai
szabalyoknak megfeleld eredményt
mutattak. A keménység értékeket a 2.
tablazat mutatja.
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2. tablazat. A mért keménységek Vickersben

Sorszam Meérés helye 4-¢s csigalevél
L. Alapanyag 250-260
2 1-gs réteg 420-450
3. 2-¢5 réteg 570-600
4, 3-as reteg 760-800
2.4. A csiga-csigahaz méreteinek
ellendrzése
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6. abra. Csiga atméré mért értékei

A csiga méretei  201,15mm  és
199,88mm kozott valtoznak. (Lasd 6. abra)

A csigahdz esetében harom értéket
mértiink: 201,4; 201,1; 202,2 mm.

3. Kovetkeztetések

Az extruder megfeleld miikodéséhez
0,4mm résméret sziikséges a csiga és a
csigahaz kozott sugarban értelmezve. Ez az
érték sok helyen eltért, 0,18mm és 1,2mm
kozott volt. Ez okozta a foliavastagsag nem
megfeleloségét.

A csiga egyenességi alakhibija a
langhegesztd berendezéssel valdo melegités
soran torténhetett a szétszereléskor, ezt
kovetden ezért szorult be.
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