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maanyagokbdl val6 elGallitasara

KIVONAT

A taldlmdny tdrgya eljdrds tdrgyak, kiilondsen alakos
testek szdlerdsitésli, hore ldgyulé milianyagokbdl valé
elddllitdsdra, aminek sordn a hore ldgyulé mlianyagot
erdsitdszdlakkal, elonydsen tivegszalakkal, csigds ext-
ruderben keverik, gytrjdk, valamint hdbevezetés mel-

A lefrds terjedelme 4 oldal

lett képlékenyitik, és a képlékenyitett masszdt alakki-
képzéshez extruddljdk, ahol a taldlmdny szerint a hdre
ldgyulé mianyagot por alakban juttatjdk az erdsito-
szdlakkal egylitt a csigds extruderbe.
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A taldlmédny tdrgya eljdrds tdrgyak, kiilondsen alakos
testek szdlerdsitésli, hore ldgyulé milanyagokbdl valé
eldodllitdsdra, aminek sordn a hore ldgyulé mlianyagot
er0sitdszdlakkal, eldonyosen iivegszdlakkal, csigds ext-
ruderben keverjiik, gyurjuk, valamint hobevezetés mel-
lett képlékenyitjiik, és a képlékenyitett masszat alakki-
képzéshez extrudaljuk.

Ilyen jellegli eljards ismert. Az eljards sordn a hore
ldgyulé miianyagot granuldtum alakban, 2 mm-nél na-
gyobb szemcseméretben erdsitdszalakkal vald keverék-
ként csigds extruderben keverik, gyurjak, és kiviilrol tor-
ténd hdbevezetés mellett képlékenyitik. Nem lehetséges,
hogy ateljes, a hore 1dgyul6 mllanyag képlékenyitésére
igényelt homennyiséget kiviilrdl a csigds extruderbe ve-
zessék. Az extruderhdz fala ugyanis tilmelegedne, ami
azzal a kdvetkezménnyel jdrna, hogy az extruderhdz bel-
s0 feliiletén higfolyds, hore 1dgyuld anyag gylilne dssze,
ami az anyag konzisztencidjat hdtranyosan befolydsolnd.
A milanyagok rossz hovezetd képessége miatt a kizdro-
lag kiviilrél, az extruder belsejébe torténd hobevezetés-
sel végrehajtott képlékenyités ezenkiviil tiil sok id6t ven-
ne igénybe. Ezért kombindlt hdfejlesztést alkalmaznak,
éspedig egyrészt az extruderhdz faldn keresztiil az ext-
ruder belsejébe és az ebben taldlhatd, hore ldgyulé mi-
anyagmasszdba irdnyulé hobevezetést, és mdsrészt a
frikcids energia hasznositdsat a csigdnak — forgdsa sordn
az extruderhdzban dltala mozgatott, hore 1dgyulé masz-
szdra kifejtett — hatdsa révén. A forgé csigdnak a masz-
szdra kifejtett kinetikai energidja hdenergidva alakul 4t,
amely a massza jdrulékos felmelegitésére hasznosithato.
Amennyiben ennek sordn a csiga a masszdra til nagy
erdt fejt ki, a hore ldgyulé miianyaggal ¢sszekevert erd-
sitdszdlak eltorhetnek, és rovidebbé vilhatnak. Ez a ter-
mék szildrdsdgdra hdtrdnyosan hat.

Ezen hdtrdnyos szdlkdrosodds elkertilése érdekében
kozbenso fokozatként félkész termék eldallitasat iktattik
be. Igy példaul iivegpaplant allitanak eld, és ezt hore
ldgyulé mdtrixszal impregndljdk, vagy pedig egy extru-
daldsi folyamat sordn az tivegszdlakat hdre lagyul6 mii-
anyagolvadékkal veszik koriil, és ezt kovetden a masszit
granuldljak.

Ilyen eljdrds segitségével ugyan jol fenntartott és
megfelelden bedgyazott erdsitdszdlakkal elldtott alakos
testek dllithatok eld, viszont a jdrulékos raforditds a
félkész termék elddllitdsa miatt jelentds.

A taldlmdny révén megoldandé feladat, hogy szdlerd-
s{tésii, hdre ldgyulé mlanyagokbdl valé targyak elodllita-
sdra olyan eljardst hozzunk létre, amelynek segitségével
hosszii szdlakkal erdsitett, hore 1dgyulé miianyagbdl valé
alakos testek a technika 411dsat képviselo megolddsokkal
Osszehasonlitva egyszeribb médon allithatok eld.

A feladat megolddsdra tdrgyak, kiilondsen alakos tes-
tek szdlerdsitésii, hore 1dgyulé miianyagokbdl valé elddl-
litdsdra olyan eljardst hoztunk 1étre, aminek sordn a hore
lagyulé mianyagot erdsitdszdlakkal, elonydsen iiveg-
szdlakkal, csigds extruderben keverjiik, gytrjuk, valamint
hobevezetés mellett képlékenyitjiik, és a képlékenyitett
masszdt alakkiképzéshez extrudaljuk, ahol a taldlmdny
szerint a hore 14gyulé mlianyagot por alakban juttatjuk az
erdsitdszdlakkal egylitt a csigds extruderbe.
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Elonyds, ha a hore lagyulé mianyagport 1 mm-nél
kisebb kozépértékii szemcseméretben juttatjuk a csigds
extruderbe.

Célszer(i, ha a hore ldgyul6 mianyagport 0,5 mm-
nél kisebb kozépértékli szemcseméretben juttatjuk a
csigds extruderbe.

A taldlmdny szerinti intézkedésnek koszonhetden a
kithizott feladatot megoldottuk. Az erdsitdszdlakkal ke-
vert és a csigds extruderbe bevezetett, hore ldgyuld anyag
finom szemcsézete miatt a forgd csigdnak az extruder-
ben 1évd, hore lagyuld masszdra kifejtett kisebb erdki-
fejtése esetén, tehdt kisebb frikcids energia esetén, a
massza képlékennyé vdlik. Ennek kovetkezménye,
hogy a hosszi erdsitdszdlak a hore 1dgyulé masszaban
rovidiilés nélkiil megmaradnak, és erdsitd hatdsukat az
alakos testben teljes mértékben érvényre juttathatjik.
A por kis szemcsemérete miatt az erdsitdszdlakra vald
eldzetes feloszldsa biztosithatd, tigyhogy az olvasztdsi
folyamat kezdetétdl kezdve a szdlak és a matrix kozott
nagyobb kontaktfeliilet 411 rendelkezésre. Ezdltal az el-
jards kezdetétdl fogva kiméld felmelegités mellett a sz4-
lak nedvesedése javul. Tovdbbd mdr nincs sziikség a
nagy frikcids energidra, igyhogy a szdlak sériilése, ha
egydltaldin bekovetkezik, minimdlisra cstkkenthetd.
Ennek koszonhetden az ily médon eldallitott tdrgyak
Iényegesen jobb mechanikai tulajdonsdgokkal rendel-
keznek, ami kiilondsen a lényegesen nagyobb iitési
nyuléssdgban jelentkezik.

Erositoszdlakként a leggyakrabban iivegszalakat al-
kalmazunk. M4s erdsitdszdlakat is alkalmazhatunk, pél-
ddul természetes szdlakat, mint lenrostot, dsvdnyi szdla-
kat vagy szintetikus szdlakat. Az erdsitdszalak vagott
szdlak is lehetnek. Ezeket vagy a hore 1dgyulé miianyag-
porral valé keverékben a csigds extruderbe vezetjiik,
vagy az 0sszetevok adagolt bevezetése kiilon-kiilon tor-
ténik, és a keverést csak az extruderben hajtjuk végre.

Egy elonyés foganatositdsi méd szerint porként nem
kompaunddlt nyers polimert alkalmazunk, amely mdr a
polimeriziciés folyamat sordn alkalmas finom szemcse-
méretben keletkezik. A sziikséges adalékanyagokat,
mint stabilizdtorokat, lingmentesi{td szereket és hasonld-
kat granuldtumként vagy por alakban, 10 témeg%-ig ter-
jedd mértékben adagolhatjuk hozza.

A taldlmdnyt az aldbbiakban egy elonyds példa kap-
csdn részletesebben is ismertetjiik.

Példa

Egy csigds extruderbe 67 tomeg %, hozzd vetdlegesen
200 um szemcseméretll polipropilénporbél (PP-por) és
30 tomeg % livegszdlakbdl (12 mm hosszu, 17 um dtmé-
10j0 szdlak) 4116 keveréket, valamint termikus stabiliza-
l4shoz, illetve a szdlaknak a PP-hez vald kapcsoloddsa-
hoz két, mindenkor 1, illetve 2 témeg% mesterkeveréket
(hozzdvetdlegesen 2,5 mm granuldtumméret) tolcséren
keresztiil adagolunk be.

Alacsony torlonyomds mellett az anyagot az extru-
derben képlékenyitjiik, €s megfeleld méret mintaként
kinyomjuk. Ezt kovetden ezt a mintdt egy présszer-
szdmba helyezziik, és folyaszté sajtoldssal alakos testté
dolgozzuk fel.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljards tdrgyak, kiilonosen alakos testek szdlerd-
sitésti, hore lagyulé miianyagokbdl vald elddllitdsdra,
aminek sordn a hore ldgyulé mlianyagot erdsitdszalak-
kal, elonyosen livegszdlakkal, csigds extruderben ke-
verjiik, gyurjuk, valamint hobevezetés mellett képléke-
nyitjiik, és a képlékenyitett masszdt alakkiképzéshez
extruddljuk, azzal jellemezve, hogy a hore ldgyulé mi-
anyagot por alakban juttatjuk az erdsitdszdlakkal egyiitt
a csigds extruderbe.

2. Az 1. igénypont szerinti eljards, azzal jellemez-
ve, hogy a hore lagyul6 mianyagport 1 mm-nél ki-
sebb kozépértékli szemeseméretben juttatjuk a csigds
extruderbe.

3. A 2. igénypont szerinti eljdrds, azzal jellemezve,
hogy a hore ldgyul6 mlianyagport 0,5 mm-nél kisebb
kozépértékli szemcseméretben juttatjuk a csigds ext-
ruderbe.

4. Az 1-3. igénypontok bdrmelyike szerinti el-
jérds, azzal jellemezve, hogy a hdre 1dgyul6 port és az
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erdsitOszdlakat elokeverve juttatjuk a csigds extru-
derbe.

5. Az 1-3. igénypontok bdrmelyike szerinti eljdrds,
azzal jellemezve, hogy a hore 1dgyul6 port és az erdsito-
szdlakat kiilsd elokeverés nélkiil adagolva juttatjuk a
csigds extruderbe.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljdrds,
azzal jellemezve, hogy erdsitdszdlakként vagott liveg-
szdlakat vezetiink be.

7. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljdras,
azzal jellemezve, hogy erdsitdszdlakként vagott termé-
szetes szdlakat vezetiink be.

8. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljards,
azzal jellemezve, hogy erdsitdszdlakként vagott szinteti-
kus szdlakat vezetiink be.

9. Az 1- 8. igénypontok barmelyike szerinti eljdrds,
azzal jellemezve, hogy a port nem kompaunddlt nyers
polimerként, kiilondsen polipropilénként alkalmaz-
zuk, és 10 tomeg%-ig terjedd mértékben adalékanya-
gokkal, mint stabilizdtorokkal, ldngmentesitd szerek-
kel latjuk el.



Kiadja a Magyar Szabadalmi Hivatal, Budapest
A kiaddsért felel: Torocsik Zsuzsanna osztdlyvezetd
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