Extrudalas alapjai

Miianyagipar helyzete
1.1. Mdltja

1.2. Jelen
1.3. Varhato tendenciak

Miianyag termékgyartas
2.1. Termékkel szembeni elvarasok

2.2. Alapanyag kivélasztas
2.3. Termékgyartasra valo felkészllés

Alapanyag

3.1. Anyagismeret

3.2. mlianyag eléallitasa

3.3. tulajdonsagok

3.4. vizsgalati médszerek

3.5. anyag-el6keészités (szaritas, adalékok kimérése, bekeverése
3.6. hulladékgazdalkodas, kérnyezetvédelem

A feldolgozast befolyasolo anyagjellemzék

4.1. MGanyagok legfontosabb feldolgozas-technikai jellemzéi tulajdonsagai
(molekulatémeg, viszkozitds, PVT)

4.2. Az anyagra jellemz6 tulajdonségok kapcsolata a fréccséntési technolégiaval

4.3. MUanyagok vizfelvétele

4.4. Nedvességtartalom befolyasa a feldolgozasi technologiara és a termék tulajdonsagaira

4.5. Mianyagok szaritdsa

4.6. Manyagok héterhelhet6sége, degradacio

Extruder gépek

5.1. Felépitése
5.2. F6bb elemei
5.3. Csiga geometriak
5.4.Vezérlés, szabdlyzas
5.5. Gépek inditasa, ledllitasa
5.6. Hibainak felismerése, hibak lekezelése, karbantartasi munkalatok elvégzése, gépek
tisztitasa
5.7. Munkavédelmi, biztonsagtechnikai ellenérzések, karbantartasi feladatok
5.8. Extruder gépek kezelése
5.8.1. Extruder gépek bekapcsolasa
5.8.2. Extruder gépeken technologia bedllitasok elvégzése
5.8.3. Extruder gépek lizemeltetése
5.8.4. Extruder gépek ledllitasa

A termékgyartas inditasahoz sziikséges feladatokban

6.1. Alapanyag el6készitésben
6.1.1. Alapanyag szallitdsdban, raktarozasaban
6.1.2. Adalékok bekeverésében
6.1.3. Alapanyag szaritasaban
6.1.4. Extrudergép anyagellatasban
6.2. Szerszam el6készitésében
6.2.1. Extruder-szerszam ellenérzésében
6.2.2. Extruder-szerszam tisztitasaban
6.2.3. Extruder-szerszam gépre t6rténd felfogasaban és leszerelésében
6.2.4. Extruder-szerszamok konzervalasaban és raktarozasaban



10.

11.

12.

13.

Extruder technoldgia beallitasa

7.1. Paraméterek meghatarozasa, beéllitdsa
7.1.1. Megbmlesztés
7.1.2. Anyag széllitas
7.1.3. Szerszammal alakadéas
7.1.4. Kalibralas
7.1.5. H(tés megoldasok
7.2. A folyamatok optimalizalasa
7.2.1. Esztétikai megjelenés
7.2.2. Miszaki kdvetelmények
7.2.3. Gazdasagossag

7.2.4. Atechnoldgia rogzitése a reprodukalhatésag kévetelményeinek megfeleléen

Hiba felismerések

8.1.1. Extrudertermékek hibainak felismerése, hibak elharitasa
.2. Extrudergép hibainak felismerése

.3. Extruder szerszamok hibainak felismerése

4. Kalibralas, méretpontos gyartas feltételeinek biztositdsa
5. Hutéskor keletkezé feszliltségek
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8.
8.
8.
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Extruderterméken végzendé utdlagos miiveletek

9.1. Darabolas, méretre vagas, konfekcionalas
9.2. Kikészité miveletek

Extruder szerszamok

10.1. Szerszam tipusok

10.2. A szerszamok felépitése és anyaga

10.3. A szerszamok kezelése

10.4. A szerszamok karbantartas

10.5. A szerszamok jellegzetes hibai és azok kikliszdbdlése

Hiit6-kalibralo berendezések

11.1. HUtés kalibralas nélkdl

11.2. Kaliber tipusok

11.3. A kaliberek felépitése és anyagai

11.4. A kaliberek kezelése

11.5. A kaliberek karbantartasa

11.6. A kaliberek jellegzetes hibai és azok kikiszébdlése

Gyartasi kiegészité eszk6zok

12.1. Perforalé berendezések

12.2. Sorjaz6 kések

12.3.  Utoéh(toék

12.4. Leszoritok

12.5. Alakos huz6 hevederek, lancszegmensek

Extruder szerszam tipusok:

13.1. Csészerszamok
13.1.1. cségyartas
13.1.2. foliagyartas
13.1.3. flakonfavas elégyartmany készités
13.2. Lemezszerszamok
13.3. Profilszerszamok
csoportositas a profil alakja szerint:
13.3.1. Ureg nélkili profilok
13.3.2. Ureges profilok
13.3.3. kombinalt profilok
13.4. Koextruder szerszdmok
13.4.1. rétegezd koextruder szerszamok
13.4.2. profil-koextruder szerszamok
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15.
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A szerszamok felépitése és anyagai:

14.1. Az extruder szerszamok funkciéja

14.2. Az extruder szerszamok f6 jellemzdje a benne 1évé mianyag aramlasa.

14.3. bevezetd szakasz: a belép6 kor szelvényl anyagaram torzitasa ( rakdzelités a
profilra), szelvény sziikitése ( az aramlas felgyorsitasa )

14.4. atmeneti szakasz: a szelvény tovabbi szlkitése, a profil szelvényének kialakulasa

14.5. vasal6 szakasz: az d&ramlas ,kisimitdsa”, az aramlasi egyenetlenségek korrigalasa

A szerszamok elemei:

15.1. szerszam lapok
15.2. szerszam betétek
15.3. szerszam magok
15.4. terel6 elemek
15.5. csavarok

15.6. tajol6 elemek

A szerszam elemek kialakitasanak szempontjai:

16.1. idedlis aramlas kialakitasa

16.2. egyszerl és pontos szerelhet6ség
16.3. tisztithatdésag

16.4. javithatdsag

16.5. az alkatrészek gyarthatésaga
16.6. megfeleld szilardsag

16.7. megfeleld kopasallésag

A szerszam elemek anyagai:

17.1. anyagmindség a funkcid szerint
17.2. fellletkezelés
17.3. csavarok, illeszté elemek minésége

A szerszamok kezelése

18.1. A szerszamok 6sszeszerelése
18.1.1. a szerszam elemek 6sszeszamozasa
18.1.2. az elemek ellenérzése
18.1.3. az dsszeépités sorrendje
18.1.4. a csavarok meghuzasanak szabalya
18.1.5. afit6testek régzitése, bekdtése
18.1.6. a héérzékell6 beszerelése, bekdtése
18.1.7. ellenbrzések az indulas el6tt

18.2. A szerszamok karbantartasa
18.2.1. a gyartas megallitasa
18.2.2. a szerszam szétszerelésének feltételei
18.2.3. a szerszam szétszerelése meleg allapotban
18.2.4. a szerszadmban levd anyag eltavolitdsa
18.2.5. a szerszam elemek megtisztitasa
18.2.6. a szerszam raktarozasa

18.3. A szerszdmok jellegzetes hibai:
18.3.1. szerelési hibak
18.3.2. illesztési hibak
18.3.3. kopasbdl ad6dd hibak
18.3.4. felver6dések
18.3.5. a szerszam elemek deformalédasa
18.3.6. megnyult csavarok
18.3.7. elhasznalédott menetek



19.

20.

Hiit6-kalibralo berendezések

a hités és kalibralas funkcidja, feltételei
19.1. H(tés kalibralas nélkil:

19.2. lagy profilok gyartdsa

19.3. egyszer( profilok, szalak gyartasa
19.4. hités levegbvel vagy vizzel

Kaliber tipusok:

20.1. Kaliberek csoportositdsa mod szerint:
20.1.1. vakuumos kaliberek
20.1.2. vakuum nélkili kalibralas
20.1.3. kalibralas tulnyomas segitségével
20.2. Kaliberek csoportositasa hiitbk6zege szerint
20.2.1. levegbs hiités
20.2.2. vizes hités
20.2.3. olajos hiités
20.3. A kaliberek felépitése és anyagai
20.4. A kaliberek kialakitdsanak szempontjai:
20.4.1. megfelel6 intenzitadsu hités biztositasa
20.4.2. kelléen zéart vakuum kialakitasa
20.4.3. kopéséllésag
20.4.4. tisztithatésag
20.4.5. kénnyl és gyors szerelhetdség
20.4.6. megmunkélhatésag
20.4.7. optimalis hossz kialakitasa
20.5. A kaliberek felépitése:
eléhité alkalmazasa
bevezet6 szakasz ( még lagy, deformalédé mianyag )
kbézépszakasz ( vastagodd szilard mianyag réteg )
hiité szakasz
utéhiités sziikség szerint
20.5.1. kaliber funkcionalis részeinek kialakitésa:
20.5.2. vakuum zdénak, Uregek, kivezetések kialakitasa
20.5.3. hités kialakitasa
20.5.4. A kaliber anyagvalasztasanak szempontjai:
20.5.4.1. jo6 hévezetés
20.5.4.2. nagy kopasallésag
20.6. A kaliberek kezelése
20.6.1. A kaliberek 0sszeszerelése
20.6.2. az elemek 6sszeszdmozasa
20.6.3. az elemek ellen6rzése
20.6.4. a csavarozas szabalyai
20.6.5. a h(téfuratok témitése
20.6.6. a vakuum zaras biztositasa
20.6.7. - bekotések
20.7. A kaliberek allitasainak lehetéségei:
20.7.1. mozgatasok
20.7.2. hités szabalyozasa fojtassal
20.7.3. vakuum szabalyozéasa fojtassal
20.8. A kaliberek karbantartasa
20.8.1. a gyartas ledllitasa
20.8.2. a kaliber szétszerelése
20.8.3. a vakuum rendszer tisztitasa
20.8.4. a h(térendszer tisztitasa
20.8.5. Osszeszerelés
20.8.6. raktarozas
20.9. A kaliberek jellegzetes hibai:
20.9.1. szerelési hibak, vdkuum zarasi hibaja
20.9.2. hitékdzeg témitetlensége
20.9.3. kopasbdl adodé hibak
20.9.4. felver6désbdl adédéd hibak
20.9.5. a kaliber elemek deformalédasa
20.9.6. hibakutatas és elemzés
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21.

Gyartasi kiegészité eszk6zok
21.1. Perforalok
21.1.1. egykéses kivagok
21.1.2. tébbkéses kivagok
21.1.3. perforalas forgacsolassal
21.2. Sorjazo kések
21.3. Utohiték
21.4. Leszoritok
21.5. Alakos huz6 hevederek, lancszegmensek
21.6. Mintaz6 hengerek
21.7. Szélezd kések



