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A fémfeldolgozasnak egyik ujdonsaga az un. ,testre szabott” fémlemezek
(tailored blanks) alkalmazasa. Ennek lényege, hogy kulonbozé (0,65-2 mm)
vastag, esetleg kulonb6zé otvozetbdl készult fémlemezekbdl pont- vagy tom-
pahegesztéssel (altalaban lézeres hegesztéssel) nagyobb fellletl lemezt ké-
szitenek, amelyet sajtologépben formaznak. llyen médon egyetlen sajtolasi
lépéssel elkészithetd egy gépkocsiajtd vagy akar egy fél karosszéria is, ame-
lyen a nagyobb igénybevételnek kitett helyekre vastagabb vagy nagyobb szi-
lardsagu, a kevésbé veszélyeztetett helyekre vékonyabb vagy kisebb szilard-
sagu lemezdarab keral.

A végtelenitett Uvegszallal, szénszallal vagy aramidszallal erésitett hére
lagyulé mianyag kompozitok viszonylag uj szerkezeti anyagnak szamitanak.
Német nevik — Organoblech — utan szerves badognak is nevezhetdk ezek a
nagy teljesitményl anyagok, illetve a beldlik készulé formadarabok, amelyek-
bdl repulégépek, hajok, vasuti szerelvények, szélerbmivek, konnylszerkeze-
tek stb. elemeit lehet elkésziteni. A hére lagyuld mianyagok alkalmazasa a
szaler6sitési kompozitok elballitasaban, feldolgozasaban és a formadarabok
kialakitasaban uj lehetéségeket nyitott meg. Kivalé mechanikai tulajdonsagai-
kon és a sokféle formatest kialakitasi lehetéségén tuimenden nagy energiael-
nyeld képesseguket kell kiemelni.

A mianyaggal ,impregnalt” végtelenitett szalszerkezetli szilard lemezek
elballitasara a német Bond-Laminates cég dolgozott ki specialis préselési elja-
rast (Doppelbandpressen), amellyel a felhasznalas igénybevételére tervezett
kulonbozd rétegfelépitési laminatumokat lehet egyenletesen j6 mindéségben
eléallitani. Formazaskor a feldolgozé felmelegiti ezt a kivalo tulajdonsagokkal
rendelkezé félkész terméket, és sajtolégépben, kis nyomassal, nyomdbélyeg
segitségével a kivant médon alakitja. Ez utobbi folyamat kozben az anyagosz-
szetétel és a kompozit szerkezete mar nem valtozik (az anyag nem folyik
meg), ami szavatolja a késztermék egyenletes j6 minéségét.

A szerves badog formatestek kialakitasakor a fémek megmunkalasaban
ismert eljarasokat vagy azok modositott valtozatait alkalmazzak, és arra torek-
szenek, hogy a formadarabok eléallitasa minél gazdasagosabb legyen. Az
utobbi id6k egyik jelentés ujdonsaga, hogy kulonbozé anyagbdl készult vagy



klldnb6zd vastagsagu félkész termékeket is 6ssze tudnak illeszteni. Kezdet-
ben nehézséget jelentett, hogy a fémfeldolgozasban alkalmazott pont- vagy
tompahegesztést a szerves badognal nem lehet hasznalni. A szerves badogo-
kon a teljes érintkezési fellletet 6ssze kell hegeszteni. Ehhez nagy segitséget
ad a matrix hére lagyuld volta. A sajtolashoz elbkészitendd lemez vastagsa-
ganak novelését vagy erdsitését ebbdl eredben ugy is el lehet érni, hogy a
szUkséges helyeken pl. polimerrel atitatott er6sit6 szalagot tekernek az alap-
lemezre, a hatoldalara paétldlagosan rafroccsdntenek egy polimerréteget, eset-
leg korulfroccsontik az alaplemez megfeleld részeit. Természetesen itt is al-
kalmazhat6 a sajtoland6 lemezkombinacio elkészitéséhez a hegesztés. A ku-
I0nb6z6 vastagsagu részek osszeillesztésével a varhato terhelésekhez jobban
igazodd, anyagtakarékos formadarabokat lehet kialakitani. Az bonyolult felépi-
tésl lemez formara sajtolasa utan a felllet egységes kulsejének kialakitasara
is megfelel6 mddszerek allnak rendelkezésre.

A szerves badog moédositasa polimerrel impregnalt
szalag ratekercselésével

Nagymereti épitdipari formadarabok el6allitasara dolgoztak ki a Kaiserlau-
terni Egyetemen azt az uj automatizalt hibrid eljarast, amelyben az egyiranyban
erdsitett hére lagyuld szalagokat ratekercselik a sik vagy a gorbult fellletre.
Tobbtengelyl portalrendszerrel vagy hattengely( robottal tetszélegesen valtoz-
tathatd a fektetés (az er6sité szalak) iranya és a feltekercselt rétegek szama. Az
egyetemen kifejlesztettek egy automatikus szalagtekercseld berendezést, ame-
lyen a szalagfektetd fej kdzelében a flitérendszer melegiti el6 a szalagot, és
nyomohenger tomoriti a lefektetett szalagokat. A valtozd vastagsagu és a cél-
nak megfeleléen orientalt erdsitdé szalagokat tartalmazé lemezek gyartasanak
az autdipari alkalmazasoknal van jelentésége, ahol bonyolultabb formadarabok-
ra €s nagy darabszamokra van igény.

Rafroccsontés és korulfroccsontés

A szerves badoglemezek helyenkénti kiegészitését rafroccsontéssel
(hatrafroccsontéssel) és korllfrocecsontéssel az Erlangen-Nurnbergi Egyetem
Milanyag Tanszékén vizsgaltak. A hatra-, illetve a kérbefréccsdntés a formaki-
alakitas nagy szabadsagi foka mellett lehetbveé teszi kotd- vagy erdsitbelemek
beépitését egyetlen munkafazisban. A hatrafroccsontéssel a vékony szerves
badogok feluletének dekoralasat is meg lehet oldani.

Egy 2 mm vastag, 65% Uvegszalat tartalmazé PA 66 lemezre (tipus:
Tepex 101, gyartd: Bond-Laminates) mint félkész termékre froccsontottek 30%
Uvegszalat tartalmazé poliamid 66 mianyagot (tipus: Zytel 70G30 HSL NC10,
gyartd: DuPont). A nagy Gvegszaltartalmu lemezt elémelegitették, behelyezték
a szerszamba, majd 20 mm-es atlapolassal froccsontotték ra a mianyag-



Omledéket. A froccsdntés utan kimunkalt probatesteken (lasd az 1. tablazat-
ban) mechanikai vizsgalatokat végeztek. Az 1. abran a lemez elémelegitési
hémeérsékletének fuggvényében lathatd egyfelél az elért maximalis huzderd
(alsé gorbe), masfelél a lemez hémérséklete a szerszamban kdzvetlendl a
froccsontés elbtt. A matrix dmledék-hémeérséklete, azaz 260 °C feletti eléme-
legitési hémeérseéklet alkalmazasakor a froccsontés el6tt még mindig 180 °C
felett van a lemez hémérséklete, és egyben ebben a tartomanyban lehet elérni
a maximalis kotéserosséget. Megallapitottak tovabba, hogy novekvd szer-
szamhémerseklettel (100-150 °C kozott) nd a kotési szilardsag, ami a félkész
termékbdl eltavozdé hé kisebb sebességére és emiatt a froccsontott dmledék
gyorsabb felmelegedésére vezethetd vissza. A szerszamhémérsékletet azon-
ban nem szabad tul magasra bedllitani az alakitds soran a megfelelé forma-
stabilitas elérése érdekében. A szerszamhdmeérséklethez hasonlé hatasa van
az utdbnyomasnak, amelyet 220-600 bar k6zott vizsgaltak.

1. tablazat
Froccsontéssel és hegesztéssel készitett kotések elényei és hatranyai

Kotselem | El6nyok | Hatranyok
Froccsontéssel
egyoldali atlapolas (anyag- — nagy eréatvitel, — elémelegités szlkséges,
Osszeépllés) — rovid ciklusidé, — a betétdarab gyenge for-
_____________________________________________ — nagy alakformazasi sza- maallésaga (szerszambe-
| e REER < badsag tét szilkséges)

— el6bmelegités sziikséges,
kétoldali atlapolas (anyag- — nagy erdatvitel, — a betétdarab gyenge for-
Osszeéplilés) — rovid ciklusidé maallésaga (szerszam-

betét sziikséges, a betét-
darabot meg kell tamasz-
tani a froccsOntés alatt)

— nagy erdatvitel, — kiegészité mlveletek (fura-
kétoldali atlapolas (formaza- |— révid ciklusidé, tok, kihagyasok kimunka-
ras) — nincs szikség elémelegi- lasa),

tésre, — a hordozoréteg gyengitése
| — nagy szabadsag a szer- (hornyok, csékkentett ke-
szamkombinacidban, resztmetszet)

— robusztus eljaras

Vibraciés hegesztéssel

egyoldali atlapolas (anyag- — nagy eréatvitel, — csekély szabadsag a kotés
Osszeéplilés) — rovid ciklusidé, alakformazasaban
«—> — nincs szikség elémelegi-
P T T ] tésre,

| — robusztus eljaras




a matrix megdmlési tartomanya
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a félkész termék el6melegitési hdmérséklete, °C

1. abra A félkész termék hémérséklete (kdzvetlentl a froccsdntés elbtt)
és az elért maximalis huzéeré a félkész termék elémelegitési hdmeérseklete
fuggvényében

A szerves badoglemezek hegesztése

A hegesztéseket Branson Ultraschall gyartmanyu vibraciés hegesztégép-
pel végezték 234,6 Hz frekvenciaval. A hegesztési paraméterek megfelel be-
allitasaval, de csakis akkor, a hegesztett illesztéseknél olyan erbs kotési szi-
lardsagot értek el, mint amekkora a rétegek szétvalasztasahoz szikseges.
Egy megfelel6 vastagsagu tovabbi erdsitett réteg felvitelével a varratszilardsag
tovabb ndvelhetd, és a hegesztési folyamat minésége is javul. Megallapitottak,
hogy kb. 1 N/mm? illesztési nyomassal és a hegesztésnél felvitt tovabbi réteg
50-70%-at kitevé hegesztési ut esetében érhetd el j6 kotéserdsség. Az atlapo-
las hosszanak minimum 20 mm-nek kell lennie.

A szerves badoglemezekbdl készitett formadarabok
feluletének nemesitése

A kuldnboz6 vastagsagu, belsd keresztmetszetukben bonyolult szerkeze-
th (2. abra) szerves badoglemezek formara sajtolasakor beszivdédasokat tar-
talmazd nyugtalan felllet alakulhat ki, amely az igényes felhasznaldkat (pl. az
autégyartokat) nem elégiti ki. A Kaiserslauterni Egyetemen ezért az ilyen felu-
letek nemesitését tlzték ki célul. A szebb felulet érdekében finomabb erdsitd



szerkezetet, poliamid helyett polikarbonatmatrixot, kiegészitd fellleti poli(metil-
metakrilat)-réteget, lakkozast, ASA/PMMA lakkféliat alkalmaznak. Az igy kiké-
szitett szerves badog feluleti minésége hasonlé a lakkozott fémfellletéhez.

szalban gazdag rész,
kis zsugorodas aun

matrixban gazdag rész,
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2. abra Egy szerves badoglemez fuggdleges metszete
(a belsb szerkezet felépitése)

(Dr. Orban Sylvia)

Bull, St.: Tailored blanks. = www. staff.ncl.ac.uk, 2003. apr. 22.

Beresheim, G.; Giehl, S.; Lichtner, J.: Automatische Verarbeitung von Organoblechen. = Das
IndustrieMagazin, 47. k. 2001. p. 40—42.

Automatische Verarbeitung von Organoblechen. = www. maschinenmarkt.de, 2003. apr. 22.

Wacker, M.; Ehrenstein, G. W.; Obermann, C.. Schweissen und Umspritzen von
Organoblechen. = Kunststoffe, 92. k. 6. sz. 2002. p. 78-81.

Oberflachenoptimierung am IVW Kaiserslautern. = www. ivw.uni-kl.de, 2003. apr. 14.

EGYEB IRODALOM

Weg, E.: Schéne neue Verpackungswelt. (Szép Uj csomagolovilag.) = Kunststoffe, 92. k. 12.
sz. 2002. p. 22-23.

Wortberg, J.; Kamps, Th.; Schiffers, R.: Antriebstechnik im Vergleich. SpritzgieRmaschinen
mit unterschiedlichen Antriebsarten im Praxisvergleich. (Froccsonté gépek kuldnféle hajtas-
sal a gyakorlatban.) = Kunststoffe, 92. k. 12. sz. 2002. p. 28-32.



