MUANYAGOK FELDOLGOZASA

A muanyag-feldolgozas uj utjai

A fejlett orszagok csak akkor tudjak megérizni versenyképességiiket, ha egészen uj
technolégiakkal és termékekkel lépnek a piacra. Ervényes ez a miianyag-feldolgozasra
is. A legnagyobb a fejlodés ezen a teriileten a froccsontésben figyelheté meg. A tobb-
komponensii frocesontés ma is €16 gyakorlat, de lehetéségei még nincsenek teljesen Kki-
hasznalva. Uj prébalkozis ennek a technolégianak tarsitisa mas miianyag-feldolgozé
vagy akar fémfeldolgozé technikakkal.

Targyszavak: miianyag-feldolgozas, tobbkomponensii froccsontés,
csomagoldstechnika, rekeszgyartas; fogkefe;
gyartastechnologiak kombindlasa.

A gyartasi technologiak kombinalasa egymassal

A magas bérszinvonalu fejlett orszagok csak akkor tudjdk megdrizni jelenlegi
szintjiiket, ha termelésiik gazdasdgos marad. Ehhez nem elegendd a mai termékek és
technologidk tovabbfejlesztése, hanem egészen uj otletekre és ujszerii gyartasmodokra
van sziikség. llyen pl. a ma mar alkalmazott, de a lehetdségeket még messze ki nem
hasznalt tobbkomponensti froccsontés. Masik utja az a mar €16 gyakorlat, hogy egyet-
len formadarabba t6bb funkcidt épitenek be. A hagyomanyos feldolgozési eljarasokkal
ezt nem lehet megvalositani. A milanyag-feldolgozasban — ezen beliil is elsdsorban a
frocecsontésben — olyan kiilonleges, 1) otleteket valtottak valéra, amelyek révén kiilon-
boz0 gyartasi eljardsokat tudnak egymassal kombinalni és egyetlen 1épésben elvégez-
ni, ill. a formadarabot tobb funkcio elvégzésére tehetik alkalmassa. Példaként szolgal
erre a vilagsikert aratott magyar biivos kocka, amely azt illusztralja, hogy a feldolgo-
zasi eljarasokat szinte korlatlan szamban lehet egymassal tarsitani.

Példak a tobbkomponenst froccsontésre
Formatervezett italos rekeszek gyartasa

A sorospalackok szallitasara hasznalt farekeszeket az 1970-es években kezdték
kicserélni joval konnyebb miianyag rekeszekre. Ezek az egy darabban froccsontott,
jellegtelen termékek az elsé idékben hasonlitottak a farekeszekre; a fogantyt falvas-
tagsaga nem volt nagyobb a rekesz falanal, ¢les szélei pedig bevagddtak a szallitod-
munkésok tenyerébe. Ezért elkezdték a rekeszek formatervezését, a fogantyu vasta-
gabba, kerekebbé, kellemesebb fogasuva valt. Az ilyen fogantyukat a rekesz froccson-
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tésekor gazinjektalassal kor vagy ellipszis keresztmetszetli lireges testté fujtak fel,
vagy sirli bordazattal merevitették. Ha az elsé eljarast valasztottak, froccsontéskor
tolattytival zartak el az 6mledék tjat, ha a fogantyut formazo szerszamiireg félig meg-
telt, majd nitrogénnel alakitottak ilireges testté. Ha bordazott fogantyut készitettek, a
felhalmozddott milanyag gyorsabb lehiilését j6 hdvezetd fémotvozetbdl készitett szer-
szamelemekkel gyorsitottak.

Az ilyen fogantyu mar sokkal kényelmesebb volt, mint a korabbi, de ugyanabbol
a rideg anyagbdl késziilt (PP-bdl vagy PE-HD-bdl), mint maga a rekesz. A kovetkezd
1épés a fogantyl rugalmasabba tétele volt, ami nemcsak kellemesebb tapintast, hanem
a tenyérrel érintkez6 nagyobb feliilete révén jobb tehereloszlast is eredményezett. Eb-
ben mar szerepet kapott a kétkomponensii froccsontés.

Nem kellett hosszu 1d6 ahhoz, hogy a palackozott italok forgalmazo6i felismerjék
a rekeszek adta marketinglehetdséget. A rekeszeken megjelentek a cégjelzések, a reke-
szek formatervezése pedig mar nemcsak a kényelmet, hanem a figyelemfelkeltést is
szolgalta. A rekeszek feliratozasdra magatol adodott az Gn. szerszamban diszités, ami-
kor egy eldre nyomtatott foliat fektetnek a forméazoszerszdmba, és erre froccsontik ra a
milanyagot. A cimke ezutdn eltavolithatatlan része lesz a rekesznek. Ennek tovabbfej-
lesztett valtozataban a cimke koré egy masodik, eltéré szinli miianyagréteget visznek
fel.

Az ilyen mutatos rekeszek gyartasdhoz kiilonleges froccsontd gépre €s szerszdm-
ra van sziikkség. Az ausztriai Haidlmark Werkzeugbau GmbH (NuBlbach) ma a re-
keszgyartas szerszamainak gyartasaban a vilagelsé. A cég kezdettdl fogva foglalkozik
az ilyen szerszdmok gyartasaval, és tobbféle eljaras megvaldsitasaban miikodott kozre.

A kétféle anyagbdl 4ll6 rekeszt a legegyszeriibben Un. betétes eljarassal lehet el-
késziteni. Ilyenkor a rekesz alsé tarololadajat €s a pl. rugalmas anyagbol tervezett fo-
gantyut magaba foglald felsé részt kiilon-kiilon gépen alakitjak ki tigy, hogy az eldre
elkészitett darabot (altalaban a kisebb tomegili fogantytit) behelyezik a mésik froccsgép
szerszamaba, €s arra froccsentik ra a rekesz aljat. Ennek a viszonylag olcsd, és hagyo-
manyos gyartoberendezésekkel is megvaldsithatd technologianak hétranya, hogy na-
gyon gondosan kell kivéalasztani az 0sszeilld miianyagokat, és kiilonleges figyelmet
kell szentelni a gyartasi folyamat ellendrzésére. A kisebb tomegii, de mar kihiilt, ezért
zsugorodott alkatrész a vele érintkezd forrd6 dmledék hatasara részlegesen megolvad-
hat, a befagyott fesziiltségek felszabaduldsa miatt deforméalédhat. Az egykomponenses
froccsontéshez képest a ciklusidd is megnovekszik, mert a betét szerszamba helyezése
10-12 s-1g is eltarthat, és a teljes ciklusidd altalaban 52—60 s-ra ndvekszik.

Ha a rekeszre a rugalmas fogantyun kiviil dekorelemeket is fel kell vinni, a re-
kesz also részét készitik el eldre, majd ezt helyezik egy masodik froccsontd gép szer-
szamaba betétként, ahol raviszik a dekorfoliat, azt korilfrocesontik egy masodik mii-
anyaggal, ¢€s egyuttal kialakitjak a fogantytt is. Az alapforma atrakasat az egyik gép-
bdl a masikba végezhetik emberi erdvel (akar koztes tarolas utan is), de automatikus
atrakdsa is lehetséges. Automatikus feldolgozaskor a két gép eltérd ciklusidével dol-
gozhat. Ezért célszerli lehet pl. két alsé részt gyartd gépet egy cimkézo-kortilfroces-
ontd géppel 6sszekapcesolni.
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A ciklusidOk 6sszehangolasanak, a zsugorodas okozta deformdacionak és az 0ssze-
¢épiilés megfeleld szilardsdganak gondja sokkal kisebb, ha a gyartd az egylépcsos két-
komponensii froccsontést véalasztja. A kisebb tomeg, kisebb térfogatu elemhez a maso-
dik miianyag dmledékeét a fogép mellé L alakban allitott vagy a f0gépre szerelt plaszti-
kalo egységbdl vezetik a formazast végzd szerszamba. Az ilyen szerszamban két egy-
mastdl elkiilonitett flitott csatornarendszer €s egy tolattyi van, amely csak a masodik
anyag bearamoltatasakor nyilik ki az 6mledék szamara. Ennek az eljarasnak az elonyei
meghaladjak a bonyolult technika okozta hatranyokat. Az egylépcsOs eljarasban a teljes
darab egyszerre hiil le, ami csokkenti a vetemedés veszélyét, €s konnyebben épiil 6ssze
a kétféle milanyag. A betétek behelyezési idejének kiesése kovetkeztében egy rekesz
eldallitasanak ciklusideje 4045 s. Egylépcsds tobbkomponenses eljardssal nemcsak a
fogantytrész alakithato ki, hanem a rekesz kiilsé falara is felviheté egy masodik mii-
anyag. [lyenkor a fGtolattytba tovabbi segédtolattytkat kell beépiteni.

A legujabb technikaban elfordulo szerszamlapokat alkalmaznak. A nagyméretli
kétkomponenses froccsontd gépeken van egy szerszamfelfogasra szolgald forgé modul
(Drehmodul), azaz egy elforduldsra képes lap (Wendeplatte), amelyet a szokastol elté-
réen nem a mozgod szerszdmfelfogd lapra, hanem a gépkereten beliili térben mozgd
szanra szerelnek fel. A szerszamfelfogd lapokon két egymassal ellentétes iranyu, viz-
szintes froccsegység taldlhatdo. Ehhez a rendszerhez a Haidlmair Werkzeugbau
GmbH specialis elven alapuld szerszdmkonstrukciot fejlesztett ki.

Az elfordithato lapra két azonos szerszdmfelet szerelnek fel, amelyekben a mag a
rekesz formajanak felel meg. 1. é4llasban a zart szerszdmba a rekesztest anyagat
froccsontik, szerszdmnyilds utdn a lap 180°-os fordulattal a 2. allasba keriil, az ismét
bezarddd szerszamba ilyenkor a masodik anyagot froccsentik be. Ezzel az eljarassal
rendkiviil bonyolult tervezési elképzelések is megvalosithatok. A hasonld celokra al-
kalmazott forgdasztalos gépek a rekeszek nagy mérete és tomege miatt nem voltak
alkalmazhatok.

A Haidlmair cég a 2007-es diisseldorfi miianyag-kidllitason két helyen is — a sa-
jat standjan és az Battenfeld cég froccsontd gépeket kiallitd standjan — bemutatta ezt
amelynek faldba atlatszd PP-bol két ablakot épitettek be. A masodik mlianyag befrdcs-
csentésére a mozgo szerszamfél kozelében L-alakban helyezték el az omledéket szol-
galtatd gépet. Az ablakok formaléasara beépitett szerszdmfészkeket hidraulikus tolattyi
nyitotta és zarta. A doboz egyedi arculatat oldalara vitt nagyméreti dekorfoliaval adtak
meg. A dekorfoliat kezeloberendezés fektette a szerszamba. A doboz tetején talalhato
kellemes fogésu, sima feliiletii, korkeresztmetszetli fogantyut gazinjektalassal alakitot-
tak ki. Egy masik mintadarabot is bemutattak. Ennek a rekesznek teljes feliiletét atolel-
te a masodik milanyag.

Elektromos fogkefe gyartdasa csucstechnologiaval

A Philips Oral Health cég az amerikai piacon forgalmazza Onyx markanevi
elektromos fogkefe-csaladjat, amelynek milanyag tartoszerkezetét, betétjét és fedelét a

www.quattroplast.hu




Camo cég sajat maga altal készitett szerszamaban allitja eld. Az elektronikat és a tobbi
sziikséges alkatrészt a Philips cég szereli be. A fogkefe a szokasos kefén kiviil ultra-
hangos eszkozt is tartalmaz, fogantytja pedig fogkrémet adagol, és még egy masodik
fogkrémes tubus is van benne. 4 felfutds periodusa utin 1,2 millio ilyen csucsfogkefe
evi eladasdra szamitanak.

A Camo cég a gyartashoz az Engel cég egy haromféle szinli anyag froccsontésé-
re alkalmas és egy standard 1100 kN zarderejii froccsontd gépét alkalmazza.

A megvastagitott nyél fedelét négyfészkes kétkomponenses vagy 4+4-fészkes
szerszdmban gyartjak. A fedél kétféle miianyagbol késziil: a kemény rész atlatszo
ABS-bol, amely csillamlé hatast keltd adalékot tartalmaz, a rugalmas rész pedig
SEBS-bol. A szerszam mozgo részén hidraulikusan forg6 lapon helyezkednek el a ma-
gok, amelyek mindenkor a froccsciklusnak megfelelé helyzetbe keriilnek. A mésodik-
ként a szerszamba juttatott rugalmas milanyagot Ugy kell elteriteni, hogy az a négy
flitott bedmldcsatorna bedmlési pontjanak nyomat elfedje.

A harom komponensbdl felépiilé betéteket 4+4-fészkes szerszdmban froccsontik;
az alapformat atlatsz6 ABS-bdl, 1lagy komponenesekként kék és zold szinli SEBS-t
hasznalnak. A talpszert tartészerkezet anyaga ABS/PA keverék.

A gyartas tisztatérben, ionizalt levegdvel végzett antisztatizalas mellett folyik.

Kiilonb6z6 technologiak alkalmazasa egy 1épésben

A kiilonb6z6 technoldgidk tarsitdsanak jo példaja a Dolphin-eljaras, amelyben a
hagyomanyos froccsontést és az azt kéveto habréteg felvitelét végzik el egy lépésben,
ugyanabban a szerszamban. Az eljaras leglényegesebb eleme egy bonyolult felépitésii,
elfordithatd etdzsszerszam, amelynek elfordithatd szerszamfelébe ,,1¢legz6” fészkeket
illesztettek be. Ebben a szerszdmban a tomor milanyag formadarabra kiting feliileti
mindségli hére lagyuld milianyaghabot visznek fel. Az Engel Austria GmbH
(Schwertberg, Ausztria) a K’2007-en mutatta be az eljarast. A diisseldorfi kiallitason
személygépkocsiba szant kartdmaszt gyartottak, amelynek vazat iivegszalas poli(buti-
1én-tereftalat)-bol (PBT) froccsontdtték, a tamasz feliiletére pedig fizikai eljarassal
habositott hore lagyuld poliészterelasztomert (TPE-E) teritettek. A 2+2-fészkes elfor-
dithato etdzsszerszamot a Georg Kaufmann Formenbau AG (Busslingen, Svajc)
készitette.

A Ferromatic Milacron Maschinenbau GmbH (Malterdingen) és a Foboha
GmbH (Haslach) ugyancsak az elfordithato etazsszerszamok alkalmazasanak lehetd-
ségeit vizsgalja. Egy ilyen elven dolgozé kocka alakt, 6+6+6+6-fészkes szerszamban
allitottak eld zsanérokat WC-fedelekhez. Az eredetileg hat alkatrészbdl Gsszeszerelt
zsanérokat rugalmas TPE-be agyazott PP-vel egyetlen Iépésben tudtak elkésziteni.

A KraussMaffei Technologies GmbH (Miinchen, Németorszdg) mar hosszabb
1d6 ota ajanlja tigyfeleinek a Skinform eljarast, amelyben ugyancsak hdre lagyulo hor-
dozoéra reaktiv poliuretan habrendszert visznek fel. Ez alkalmas pl. puha tapintasu fej-
tamaszok készitésére. A gépgyartd cég egy hasonld, de mas célra kifejlesztett
Coverform eljarasaban amorf hdre 1agyul6 hordozora atlatszo reaktiv akrilgyantat on-
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tenek. A KraussMaffei cég az Evonik Degussa GmbH-val k6z6sen az utdbbi eljarast
mutatta be a K’2007-en.

Kompaundal6 berendezések €s froccsontd gépek kombinacidjat a piacon tobb
gépgyartd kindlja vevoinek. A KraussMaffei cég Injection Molding Compounder
(IMC) eljarasa azonban az elsé, amelyben a kompaunddalas magaban a fréccsgépben
megy végbe. A cég egy elcsavarodas elleni tdmaszt készitett kétkomponensi froccson-
téssel, ahol a vazanyag livegszalas PA, az arra felvitt anyag gumielasztikus poliuretan
(TPU, az Elastogran GmbH, Lemforde, Németorszag terméke) volt. Az eredetileg
hére lagyuld poliuretanba a gépbe épitett keverd dolgozta be a gumiszerli allaghoz
sziikséges térhalositot.

Az extrudélas €s a froccsontés kombinaciojat fejlesztette ki az Ingenieurbiiro
Steiner ¢és a Hybrid Composite Products (mindkettd az ausztriai Spielbergben talal-
hat6). Az Exjection-nak elnevezett Otletes eljarasban eldszor egy magszerli betétet
froccsontenek, amelyet egy viszonylag hosszu extrudalt profilban helyeznek el. Ezt a
format onmagaban sem froccsontéssel, sem extrudalassal nem tudtak volna 1étrehozni.

A felsorolt eljarasok csak példak a froccsontés fejlesztési iranyanak érzékelteté-
sére. Ezeknek a csirait legtobbszor az aacheni Milanyag-feldolgozo Intézet (Institut
fiir Kunststoffverarbeitung, IKV) dolgozta ki. Az intézet a tébbkomponensii froccs-
Ontésben szerzett tapasztalatait egy j kutatasi terv keretében a mlianyag formadarabok
tovabbi funkcionalizalasaban akarja felhasznalni. Elsésorban a villamosan vezeté mii-
anyag elemek gyartasanak modjat, tovabba a nyomads alatti femontés és a froccsontés

crer

A kétkomponensii froccsontés tagabb értelmezése

A milanyagok alkalmazasanak kezdeti idészakdban a miianyagok és a fémek
egymas versenytarsai voltak. Ma az a cél, hogy hibridtechnikaval mindkét anyagfajta
eldnyos tulajdonsagait egyesitsék egy formadarabban. A fémek és a miianyagok tarsi-
tdsa nem szokatlan gondolat; betétként, villamosan vezetd rétegként régéta alkalmaz-
nak milanyagokat ¢s fémeket egyetlen darabban vagy darabon. (P¢lda erre a 3D-MID
technika). A jelenleg alkalmazott eljardsok azonban tobb (néha sok) 1€épésbdl allnak
(meleg prégelés, 1ézerstrukturalas, nemesités stb.).

Az ,integrativ gyartasi eljarasok magas bérszinvonalli orszagok szdmara” cimii
kutatasi programjaban az IKV ujra akarja értelmezni a tobbkomponensii froccsontés
fogalmat. A milanyag-feldolgozas hatarait kitdgitva a milanyagok froccsontését a fé-
mek nyomas alatti ontésével akarja ugyanazon a gépen és ugyanabban a szerszamban
kombindlni.

A felhasznalas céljatol fiiggden ennek alapvetden két modja lehet. Az egyikben a
cél a villamosan vezetd palydk beépitése a miianyagba. Ilyenkor eldszor a milanyag
hordozot froccsontik, majd ennek feliiletére froccsontik az olvadt fémet. A miianyag
héterhelésének mérseklése érdekében alacsony olvadaspontil fémeket, pl. a kiolvaszt-
hato fémbetétekhez bevalt 6n/cink otvozeteket hasznaljak, amelyek olvadaspontja a
miiszaki milanyagok (PA, PES, PPS, PPA) olvadastartomanyéba esik. A masik elja-
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rdsmodban eldszor a fémszerkezetet (aluminium- vagy magnéziumszerkezetet) készi-
tik el, erre froccsontik ra a csatlakozokat és az erdsitoelemeket.

A kétkomponensti froccsontésben jol bevaltak az eldtolassal dolgozo szerszam-
elemek, de a fémek nyomas alatti ontésében ilyen eljarast eddig nem alkalmaztak. A
fémontésben — a fémfajtatdl és a felhasznalas céljatol fiiggden — alkalmazhatnak me-
leg- és hidegkamras technologiat. A melegkamras gépeken csak alacsony olvaddspon-
tu fémeket lehet kis froccstomeggel feldolgozni. A hidegkamras gépeken szinte vala-
mennyi nemvasfém (pl. aluminiumtartalmu 6tvozetek) onthetd nyomas alatt.

Ebbdl kovetkezden, ha fémvazra kell a milanyagot froccsonteni, egy hidegkam-
rds, nyomas alatti fémdnté berendezést kell kiegésziteni egy eltolassal dolgozd froces-
ontd egyseéggel. Ha ellenben a korabban forméazott milanyagra kell fém vezetOpalyakat
frocesonteni, az eltolassal dolgozo elemet Ujra kell tervezni. A nagyon filigran vezeto-
palydk miatt a egyszerre froccsontott fémadag tomege nagyon kicsi. A milanyagok
mikrofroccsontésére és a fémek melegkamras nyomas alatti 6ntésére tamaszkodva az
IKV-ban a Sructoform GmbH-val kdzdsen egy dugattyus szerkezetet allitottak eld,
amelyben kiilon-kiilon dugatty(l végzi az adagolast és a fém Ontését. Az elsd probak
soran ez az elv jol bevalt, mind az adagolds, mind pedig a vezetd palyak froccsontése
pontosan reprodukalhat6 volt.

Az eldkisérletek alatt bevalt elvek alapjan kifejlesztették a hibrid tobbkomponen-
s eljarasokat. A tobbkomponensii szerszdmok felépitésében alkalmazott eljardsokat
(forgd mechanika, transzfertechnika) hozza kellett igazitani a hibrid eljarasokhoz. A
legérzékenyebb paraméter a hdémérséklet volt; nem lehetett tul magas, nehogy karosit-
sa a milanyagot, és nem lehetett til alacsony, hogy a fémomledék végig tudjon haladni
a viszonylag hosszl folyasi utakon.

Probatesteken kiprobaltak, hogy ha a miianyagot froccsontik a fémre, a fémfelii-
let plazmakezelése vagy 1ézeres strukturdlasa javitja-e a fém €s a miianyag tapadésat.
Azt tapasztaltdk, hogy a milanyag akkor tapad jol a fémfeliilethez, ha az strukturdlva
van ¢s kellden meleg. Ilyenkor a miianyagolvadék jobban behatol a fémfeliilet mélye-
déseibe. Azt is tanulményoztak, hogy mi befolyasolja a vezetd palyak hosszanak és
vastagsdganak viszonyat, ha a fémet viszik fel a mlianyagra. Itt a legfontosabb az op-
timalis hdmérséklet volt, emellett lehetett a leghosszabb folyasi utat €s a legkisebb ke-
resztmetszetet elérni.

Tobbfunkcios médiavezetékek eléallitasa

A folyadékinjektaldasos technika (FIT), nevezetesen a gazzal és vizzel segitett
froccsontes (GIT, WIT) az utobbi években egyre jobban terjed, mert nemcsak a froccs-
ontés formaadasi lehetdségeit szélesiti, de kiilonosen a fogantytuk és a folyékony koze-
gek szallitasara szolgalo vezetékek gyartasakor koltségmegtakaritast is eredményez.

A tobbkomponensii froccsontés és a FIT kombinalasaval helyenként valtozo tu-
lajdonsagu tireges testeket lehet teljesen automatikusan gyartani. Ez az IKV-ban kifej-
lesztett eljaraskombinécid Uj €s nagy lehetdségeket ad a termékfejlesztésben €s a kolt-
ségesokkentésben. A felhaszndlasi teriilettdl és az ezzel Osszefliggd tulajdonsag-
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egyiittestdl fliggden kiillonbozo eljarasokat lehet tarsitani, és az lireges testeket tobbfeéle
anyagbdl lehet elkésziteni.

Példa erre a FIT és a szendvicsfroccsontés kombinaldasa, amellyel kétrétegii tire-
ges testeket készitettek. A szendvicsfroccsontés hagyomanyos alkalmazasdhoz hason-
l6an a belsé magot itt is az el6zdleg a szerszamba nyomott héjanyagba froccsentik be,
de ezutan némi késleltetéssel a magba injektaljak a folyadékot, amely a belsé tireg ki-
alakitasaval parhuzamosan létrehozza a kétrétegii falat. Alkalmazhatnak mellékiireges
szerszamot is; ilyenkor héj- és maganyaggal teljesen kitoltik a szerszamot, amelybdl a
folyadék beinjektalasa utan a héjanyag feleslege a mellékiiregbe nyomul (1. dabra). Az
egyszerl felfijassal szemben a mellékiireges eljarasban utonyomast is lehet alkalmaz-
ni, ami megkonnyiti a vékony falii csatlakozoelemek kialakitasat. Ez a technologia
megengedi, hogy a kiilsd réteget olyan miianyagbdl készitsék, amely alkalmatlan
ugyan a FIT eljarashoz, de mechanikai szilardsagot, esetleg hdallosagot, csokkentett
éghetdséget ad a terméknek, a belsd réteg viszont lehetdveé teszi a folyadék injektala-
sat, emellett biztosithatja a gyartmany vegyszer- ¢és hidrolizisallosadgat, jo zardkeé-
pességét, sima belsd falat. A kétféle mlianyag felhasznalasaval esetleg koltséget is meg
lehet takaritani.

1. abra A szendvicsfroccsontés és a folyadékinjektalas
kombinaldsanak kétféle modja (mellékiireg nélkiil: bal oldali képsor;
mellékiireggel: jobb oldali képsor)

Ureges testek szakaszonként valtozé tulajdonsagokkal

A biinjekcios technika és a FIT tarsitasaval szakaszonként valtozo tulajdonsa-
gokkal (optikai tulajdonsagok, rugalmassag, stabilitas, hdalaktartosag stb.) rendelkezd
tireges testeket is eld lehet allitani. Rugalmas miianyag szakaszok beiktatasaval pl.
csokkenthetd egy médiavezeték vibracidja, kemény milanyag szakaszok ndvelik a ve-
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zeték szilardsagat, hoallosagat. A valtozo tulajdonsagi szakaszok megkdnnyithetik a
szerelést 1s. Ez az eljaras is kiegészithetd tovabbi miiveletekkel. Az IKV-ban egy ha-
romrészes, kemény/rugalmas/kemény szakaszokbdl allo vezetéket mellékiireget is tar-
talmazo szerszamban készitettek el. A csOszerszdm mindkét végeébe a kemény mii-
anyag, kozépsé szakaszaba a rugalmas miianyag dmledékét froccsentették be, majd
néhany masodperc mulva a cs6 egyik végén (1. szakasz) vezették be a folyadékot (vi-
zet). Ez a kemény miianyag még folyékony omledékét a 2. szakasz felé nyomta, €s
azon athatolva az dtmeneti szakaszban kétrétegli cséfalat alkotott, majd a 3. szakaszon
is athaladva kialakitotta a cs6 belsd liregét. A 3. szakaszbdl a felesleges (kemény) mii-
anyag ekozben a mellékiiregbe dramlott. A benyomul6 viz hatdsara a kiilonb6zé mii-
anyagok érintkezési tartomdnyaban azok egymassal keveredtek ¢s megfeleld szilard-
sagl kotést eredményeztek. Ehhez természetesen egymassal jol 6sszeférd €s keveredd
mianyagpart kell valasztani.

Kellemes tapintasu fogantyuk PUR-RIM technikaval

Biztos fogasu, mégis kellemes, borszerli tapintasu fogantytkat a hdére lagyuld mii-
anyagok froccsontésének és a PUR-RIM technikanak (poliuretdnok reaktiv froccsonté-
se) az egyesitésével lehet gyartani. Ez a gyartasmaod Iényegében a szendvicstechnika egy
valtozata, amikor a formadarab hére lagyul6 magjat poliuretan ,,bor” boritja. Az el6bbi a
szilardsagot, az utdbbi a kellemes €rzést €s esetleg a rezgéscsillapitast szolgaltatja. Ilyen
fogantyuk gyartdsdhoz a Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH (Malterdingen)
K-Tec 200 S/2F tipusu froccsontd gépét ¢s a Hennecke GmbH (St. Augustin) Baseline
tipusi nagynyomasu reaktiv froccsontd gépét kapcsoltak dssze. Elséként a PUR elasz-
tomert froccsentették a szerszdmba, amelyet csak részlegesen toltottek meg. Ezutan a
megmaradt lireget a hére lagyuld miianyag dmledékével toltotték ki.

Poliuretanként a Bayer Material Science AG (Leverkusen) cég egy feliileti ré-
tegek szorassal vald kialakitasara kifejlesztett egykomponensii PUR-készitményét
(Baytec Reactiv) alkalmaztak, amelyben az el6re bekevert amin térhalosito inditja meg
a térhalosodast és ennek kovetkeztében a viszkozitasnovekedést. Igy a PUR-réteg vas-
tagsaga a szerszam belsé feliiletén egyenletes marad. A bels6 magot PA+ABS keve-
rékbdl (Novodur, a Lanxess AG, Leverkusen terméke) készitették. Az IKV azon dol-
gozik, hogy ezt az eljarast a FIT technikdval kombinalja, és ezaltal lehetdvé tegye a
tobbkomponensti iireges testek PUR feddréteggel valo ellatasat.
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