MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Hoformazasi technologia fejlesztése és uj anyagok
feldolgozasa

A héformazott csomagoloeszkozok anyagai kozott ma mar a biolégiailag lebomlo
politejsav (PLA) is megtalalhato, amelynek feldolgozasatol még idegenkednek a feldol-
gozok. Hoformazassal nemcsak csomagoldeszkozoket, hanem kiilonb6zo, akar nagymé-
retii elemeket is lehet gyartani. A lehetdoségek szamat noveli az ikerlemezes eljaras,
amellyel két lemezbdl készitheto el a termék.
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PLA hoformazasanak vizsgalata

A politejsav (PLA) teljes egészében megujuld nyersanyagokbdl (pl. kukorica,
cukorrépa, cukornad) késziil. 100%-ban lebonthaté hére lagyuld polimer, amelynek
tulajdonsagai nagyon hasonlitanak a kdolajbazisi mitanyagokhoz. 4 PLA a szokdsos
miianyag-feldolgozasi technologiakkal dolgozhato fel. A PLA felhasznélas egyik leg-
kedveltebb teriilete a h6formazott csomagoloeszkdzok készitése lemezekbdl, foliakbol.

A hagyomanyos anyagokrol PLA-ra val6 valtas nem okoz nehézséget a feldolgo-
zonak, ugyanis nem sziikséges sem a h6formazo berendezést, sem a szerszdmot meg-
valtoztatni. Néhdny szempontot azonban figyelembe kell venni. Fontos tudni pl., hogy
a PLA lemez szobahdmérsékleten eléggé torékeny, igy szallitisa sordn eldfordulhat
torés, repedezés. Sem a lemezt, sem a héformazott terméket a deformacio veszélye
miatt ne taroljak 40 °C és 50% relativ légnedvesség felett.

A PLA héformazhatosagat GN Thermoforming Equipment (Kanada) berende-
zésen vizsgaltak, kontaktfiitést alkalmazva. A forméazas vakuum nélkiil, stiritett leve-
govel tortént, ugyanabban a szerszamban, amelyben az eddig hasznalt hdre lagyulo
miianyagokat dolgoztak fel.

Az lizemszerli gyartas eldtt meg kell vizsgalni a PLA lagyulasi hdmérsekletét,
amihez a 60 °C-ra melegitett fiit6lapra egy PLA lemezkét helyeznek, majd fokozatosan
emelik a hémérsékletet, amig az anyag ragadossa nem valik. Ez tekintheté a
héformazas induldsi hdmérsékletének. Egyébként a PLA-t rendkiviil sziik homérséklet-
tartomdnyban lehet hoformazni, egyes tipusoknal ez alig néhany Celsius fok. Tulme-
legités hatdsara az anyag megsiil, a tal hideg anyag pedig nem formazhat6. A termék
formdja is befolyésolja a szerszamhdmeérsékletet, ez altaldban 104-113 °C kozott van.
Ha a darab aldmetszéses, akkor 77-86 °C javasolhato, mivel a darab zsugorodasa igy
nagyobb lesz és konnyebben dobddik ki a szerszambol. A szériagyartds megkezdése
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eldtt érdemes egy formazast elvégezni 2 s felfiitési €s formdzasi idével, mikdzben az
Osszes tobbi id6kapcsolo 0,2 s-on lehet. Ezutan le- és felfelé valtoztassak a feldolgoza-
si paramétereket, mig el nem érik a megfelelden formazott és j6 mindségli darabot.
Ezutan mar beallithatok a szériagyartas paraméterei, esetleg meég finomitva azokat az
optimalis termelékenység érdekében.

Fontos, hogy a feldolgozok tisztdban legyenek azzal, hogy a PLA lemezgyartok
egyes termékei nagymértékben kiillonboznek egymastol, igy esetleg egy 1) anyag, ill.
lemez esetén egészen mas paraméterekkel kell dolgozni, mint egy korabbi anyagnal.

Az [. tablazatban PLA, OPS ¢és PET hdéformazasi paraméterei lathatok, amelyek
iranyadok lehetnek ezen anyagok héforméazasanal.

1. tablazat
PLA, OPS és PET lemezek héformazasanak paraméterei
Paraméter PLA, 0,45 mm OPS, 0,5 mm PET, 0,45 mm
Szerszamhémeérséklet, °C 105 113 113
Futélaphomérséklet, °C 212 280 257
Felfiitési ido, s 2,0 2,0 2,5
Formazasi id6, s 1,5 1,2 1,2
Kidobas késleltetési 1d0, s 0,2 0,15 0,15
Kidobasi id6, s 0,2 0,2 0,2
Szélvagasi ido, s 0,2 0,2 0,2

Feldolgozas utan, amikor a PLA szobahdmeérsékletre hiil, akkor rideggé és toré-
kennyé¢ valik, kiillondsen a sz¢élvagasi hulladék. A feltekercseléshez ezért nagy atméro-
ji dobot kell hasznélni. Amint a PLA-t felmelegitik és a hdformdzas kdzben nyujtjak,
torékenyseége csokken. A formazasnal a termék falvastagsdga addig csokkenthetd,
amig a termék szilardsaga ezt megengedi.

A hoformazott PLA termékek atlatszosaga kivalo, hasonloan a PET és az OPS
termékekhez. A PLA-t els6sorban pékaruk, gylimolcsok, zoldségek csomagolasa ajanl-
jak. Napjainkban els6sorban a fokozottan kornyezettudatos cégek (pl. Wal-Mart)
hasznaljak a PLA csomagolasokat. A feldolgozok lelkesedése mérsékeltebb a PLA
magasabb ara ¢és a specialis tarolasi, kezelési koriilmények miatt.

Osszefoglalva elmondhatod, hogy a PLA igen jol héformdzhaté egylépéses tech-
nologiaval (in-line szélvagassal), a meglévo szerszamokat nem kell atalakitani. Az
alagutfiitési rendszerrel, felsd6 nyomobélyeggel miikodd gépek is alkalmasak a feldol-
gozasara.

Ujdonsagok a héformazas technologiajaban

A Society of Plastic Engineers (SPE) évente rendez konferenciat és kiallitast a
héformézassal foglalkozd szakemberek részvételével. A legutobbi rendezvény kulcs-
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szava a termelékenység novelése volt. Az eldadasokon kiilonos hangsulyt kaptak a
folyamatszabalyozas kérdései, valamint az 0j termékfejlesztések, pl. a szerszamban
torténd cimkézés (IML).

A Toolvision rendszer szenzorokkal koveti a formazasi nyomast, a vakuum erds-
egyben jobban szabalyozhatova valik a héformazas folyamata. A Toolvision rendszer-
rel a termelés hatékonysaga jelentds mértékben novelhetd, a keletkezd szélhulladékot
pedig 50%-kal sikeriilt csokkenteni.

A vezetdé német gépgyartd, az Illig Maschinenbau képviseldi az 0 fejlesztésii
IML héformazo berendezésiiket ismertették. Ezzel a géppel 12 bélyeges szerszammal,
20 ciklus/min sebességgel oranként 14 400 darab 200 g tomegii, ofszet nyomtatis
cimkével ellatott PP joghurtos pohar gyarthat6. Ennél a technoldgianal nem sziikséges
a cimke rogzitéséhez alkalmazott ragasztot melegiteni, ami kordbban elengedhetetlen
volt. A tovabbfejlesztett hdformazasi IML technologia tobb feldolgozot is elgondol-
koztat, hogy 1) gép beszerzésekor valtson a froccsontésrdl a hdformazasra.

Dijazott hoformazott termékek

A svéd AB Formplast kétkomponensii (ABS és elasztomer) lemezbdl gyartott
puha tapintast boritasti sportlimpéakat. Masik termékiik a Volvo teherautokhoz gyar-
tott oldalfaldoboz ABS-bdl, amelyet fels6 nyomobélyeggel, plusz préslevegovel alli-
tottak eld. Egyenletes falvastagsagli, nagy mélységben formazott terméket sikertiilt el6-
allitaniuk.

A Jakob Kunststofftechnik gépkocsiban hasznéalhat6 babaiiléseket fejlesztett ki.
Héjszerkezetét PP-bol készitették, és az europai kovetelmények teljesitése alapjan
Svédorszagban hoztak forgalomba.

A francia Cartolux-Thiers Gjdonsaga egy G-PET univerzalis buborékcsomago-
las, amely csavarmenettel van ellatva. A csomagolast eredetileg térdprotézisek csoma-
golasara fejlesztették ki, de mas termékekhez is felhasznalhato.

A déan Faerch Plast a repiilégépeken kinalt ételek, akar levesek buborékcsoma-
golasara alkalmazhato termékeket fejlesztett ki. A 1égnyomaskiilonbségekre érzeéketlen
¢s a mikrosiitében melegithetd csomagoldssal a talalt ételek mindségét lehet meg-
Orizni.

Az angol Protective Packaging System A-PET-bdl ESD mindségii héformazott
csomagoloeszkdzt dolgozott ki memoriakartydk forgalmazasihoz.

A holland Batelaan ABS/PMMA ikerlemezbdl a Track-T-800 tipust dizelhajta-
st motorkerékparhoz készitett boritoelemeket. Ezzel a korabban hasznalt hére kemé-
nyedd poliészter SMC elemeket valtottak ki, amelyeket még festeni is kellett. Az Uy
lemezkombinaciot anyagédban szinezik, igy az utdlagos festés elmaradhat.

A Solera (Olaszorszag) ikerlemezes eljarassal traktorok kabinjanak tetSlemezét
gyartja 3000x2500 mm-es Geiss T8 tipusu gépen, amely sarga ABS/PMMA-bol és
fekete ABS-bdl késziil. Korabban két lemezt ragasztottak 6ssze, ami dragabb és bo-
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nyolultabb technolégia volt. Az ) héformézott tetdlemezt olyan formara alakitottak,
hogy a vilagitas, klimatizalas stb. eszkozeit konnyen be tudjak szerelni.

A német Hombach Geiss T9 tipusu géppel gyartott vékony fali, nagyméretii
termékeket, amelyek ikerlemezes eljarassal késziiltek €s kozépen habositott réteget
tartalmaztak. A gép halogénlampds fiitéssel, szervomotorokkal és gyors szerszamza-

rassal mukodik, ami a ciklusidot leroviditi.
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