MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Osszecsapasi vonalak kialakitasa
a froccsontésnél

A froccsontés soran az osszecsapasi vonalakat elsosorban esztétikai szempontbol értéke-
lik a feldolgozok, pedig sokszor a nem megfelelé6 omledékfront szilardsagesokkenéshez
vezethet. A feladatot komplex szemlélettel kell megoldani.
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Az Osszecsapasi vonalak talan a leggyakrabban eléforduld €s legnehezebben ki-
kiiszobolhetd hibahelyek a froccsontésnél. Ezek akkor keletkeznek, amikor a szer-
szamiiregben a térkitoltés soran a polimer 6mledékfrontok talalkoznak. Néha csak esz-
tétikai problémat okoznak a készterméken, de el6fordulhat, hogy a névleges szilardsag
csupan 20%-a marad meg ezeken az dsszecsapasi teriileteken.

A gyenge Osszecsapasi vonalak eredete lehet a nem megfelelé anyagvalasztas,
darabtervezés, szerszdmtervezes vagy a feldolgozasi paraméterek helytelen beallitasa.
Példaul egyes anyagok érzékenyebbek a folyasi ut milyenségére (amig eljutnak az 6sz-
szecsapasi vonalakhoz), a termék nem egyenletes falvastagsaga nyirasi problémakhoz
vezethet az omledékaramlas torését okozva, a szerszdm kialakitasa (pl. helyteleniil
megvalasztott bedmlési pontok, bordak, kidudorodasok, lyukak) mind megakadalyoz-
hatjak az egyenletes Omledékaramlast, igy Osszecsapasi vonalak alakulnak ki, hasonlo-
an a szerszamon beliili hdmérsékleti egyenetlenségek miatti folydsi anomaliakhoz.

Anyagkivalasztas

Az alkalmazott alapanyag tulajdonsagai jelentdsen befolyasoljadk az Omledék-
frontok taldlkozasanal 1étrejové polimerlanc 6sszefonddasat, athurkolodéasat. Gyenge
Osszecsapasi pontok akkor alakulnak ki, amikor csak részleges 6sszefonddasok jonnek
1étre. Amorf anyagok dltaldaban jobban viselkednek, mint a részben kristdalyos polime-
rek. A nagyobb folyoképességli polimerek az dsszecsapasi frontokon nagyobb szilard-
sdgot eredményeznek. Az ilivegszalak hatasa ezzel ellentétes: rendkiviili mértékben
lecsokkenthetik a szildrdsadgot az 6sszecsapasoknal.

Eléfordulhat, hogy az alapanyag a feldolgozas héfokan gazokat bocsajt ki, és ha
ezeket nem vezetik ki a szerszamiiregbdl, akkor a gadzzarvany elvalaszthatja az Ossze-
csapodo omledékfrontokat.
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Termék és gyartoszerszam tervezése

Altalanosan elmondhat6, hogy az sszecsapasi vonalak szilardsaga szempontja-
bol az dmledék szerszamba 1épésekor kialakuld aramlasi kép az egyik legfontosabb
tényezd. Fontos az dmledékaramlas megtorésének minimalizalasa, ¢és, hogy a frontok
megfelelden taldlkozzanak, €s Ujra egyiittfolyas, Osszeolvadas alakuljon ki. Alapsza-
baly, hogy a bedmld helyét ugy kell megvalasztani, hogy az 6sszecsapasi front ne ke-
rliljon a termék felhasznalasa soran annak leginkébb igénybe vett részére. Tobb bedm-
1és1 ponttal rendelkezd szerszam esetében ki lehet probalni ezek valamelyikének blok-
kolasat kedvezdbb Osszecsapasi vonalak kialakitasa céljabol. Tovabbi lehetdség egy
alapanyag-tulfolyast biztosito ,fiil” kialakitisa, amely egyben megoldhatja a szer-
szamiireg szellztetését is.

Egy masik alapszabaly a tervezésnél az egyenletes falvastagsagti termék kialaki-
tasa, ami nagymértékben eldsegiti az optimalis d6mledékaramléast. Az alapanyag tulaj-
donsagai koziil a zsugorértéknek van jelentdsége: a megengedhetd falvastagsag-
kiilonbség amorf és kis zsugorodasu anyagoknal 25%-ra tehetd, mig nagyobb zsugo-
rodas esetében csak 15% kiilonbség ajanlott.

Ha felmertil a gyant, hogy a szerszam bizonyos teriilete tilmelegedett, 1d6t kell
hagyni a hdmérséklet kiegyenlitddésére. A szerszambol kijovo elsé darabok dsszeha-
sonlitdsa i1s fontos, ha ezek kozott kiilonbseég fedezhetd fel, akkor ez a szerszdmban
fellépd eltérdé hdmérsékletekre utal. Ilyenkor célszerii a szerszdmban esetleg eléfordulo
un. forr6 pontokat ellendrizni és a hiitérendszerrel mindkét szerszamfélben az egyenle-
tes hdmérsékletet beallitani.

Feldolgozasi paraméterek

A feldolgozasi paraméterek is befolyasoljak az 6sszecsapasi vonalak kialakula-
sat, azonban ezek valtoztatasaval nem lehet kikiiszobolni az anyagvalasztasbol vagy a
szerszamtervezésbol eredo hibdkat. A folyasi frontndl alkalmazott alacsony nyomas
nem segiti eld az 0Osszecsapddd polimerlancok athurkolodasat, és igy gyenge
itésallosagh terméket kapnak, esetleg a darab nem lesz teljesen tomor.

Légzarvany vagy az alapanyagbol felszabadulé gazok megakadalyozhatjak a fo-
lyasi frontok megfeleld 0sszehegedését. A szerszamiiregben 1év0 specidlis geometriaji
elemek, pl. magként viselkedd hengeres test (tl, stift) vagy un. vaklyuk elésegithetik
leveg6zarvanyok kialakuldsat.

Nem a hideg folyasi frontok okoznak rossz dsszehegedési pontokat, pedig sokan
igy gondoljak, s ezért a feldolgozok gyakran emelik feljebb az dmledék hémérsékletét.
Ez az anyag gdzosodasahoz vezethet, ami csokkenti a termék szilardsagat, kiillondsen a
folyasi vonalaknal. A froccsontési sebesség ndvelése gyakran kedvezd, mivel csokken-
ti a térkitoltési 1dot, fokozza a nyirast, ez pedig csokkenti a viszkozitast, igy gyorsabb,
jobb polimerlanc-athurkolddas jon létre, ami nagyobb szilardsaga terméket eredmé-
nyez.
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Megnovelt froccsnyomas €s nyomas-rajtatartasi id0 szintén segit, hogy az 6ssze-
csapasi fronton is megfeleld legyen a nyomas. Egy mésik mddszer a szerszam hdmér-
sékletének 10 "C-os emelése, ami ugyancsak a polimerldncok egybefonddasat segiti
eld.

A feldolgozo6 szakembernek meg kell gy6zddnie arrol, hogy az dsszecsapasi vo-
nalak mar a térkitoltés elsd fazisdban kialakulnak. Megfelelden erds Osszecsapasi vo-
nalakat sokszor a térkitoltés €s a nyomadsrajtatartds hibai miatt nem lehet 1étrehozni,
bar a folyasi frontok Osszehegedése sokkal nehezebb, amikor mar csak minimalis a
folyas sebessége. A nem egyenletes falvastagsagbol eredé nem megfeleld folyasi front
kivédheté a bedmlé megfeleld elhelyezésével a nagyobb falvastagsagu teriileten, és
egyuttal gondoskodni kell Gn. folyasi ravezetordl a kisebb falvastagsagu rész iranyaba.
Ismeretes, hogy eldszor a nagyobb falvastagsagu teriileteket tolti meg az 6mledék az
alacsonyabb nyomason, ¢és csak ezutdn torténik meg a kisebb falvastagsagi részek ki-
toltése is. Igy konnyen eléfordulhat, hogy a polimerdmledék egy kanyart leirva a szer-
szamban 1évo levegdt csapdaba ejti. Szamos kozelité megoldas 1étezik a fenti problé-
ma kikiiszobolésére, pl. lekerekitett sarkok vagy sziikitések alkalmazasa a kisebb és a
nagyobb falvastagsagu részek kozott. A legbiztosabb persze az egyenletes falvastagsa-
gl termék tervezése.

Puha fogasti TPE alapanyagok froccsontésénél figyelembe veendd, hogy ezek az
anyagok nyirasra érzékenyek, és a folydsi front megtorése nélkiil is képesek jelentds
Osszecsapasi vonal kialakitasdra. Bar ezek nem igazi 0sszehegedési vonalak — itt jo-
részt esztétikai hibarol van sz6 — de azért jelzik a termék gyenge pontjait. Az ilyen
TPE anyagok folyasvonalat képesek eldallitani barhol, ahol a nyirasi sebesség megval-
tozik, pl. ahol a folyasi front szétteriil.

Tobb bedmlési ponttal rendelkezd daraboknal ajanlott szelepes bedomldket alkal-
mazni, €¢s a bedmldk szelepeit kaszkddrendszerben miitkodésbe hozni, ugy, hogy az
adott bedmld akkor nyisson, amikor az 6mledékaram mar elhagyta azt, és igy csak egy
omledékfront alakul ki.
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Terjeszkedik a Flextronics Kelet-Europaban

A Flextronics megvasarolta a szlovakiai SloMedical céget, amely orvostechni-
kai cikkeket gyart és tisztatér technologiaval is rendelkezik. A 2003-ban német befek-
tetOk altal alapitott lizemben csdveket és egyszer hasznalatos gyogyaszati eszkozoket
gyartanak. Az lizem l1étszdma meghaladja a 200 f6t.
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