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A cikk rovid leirast ad néhany gyakori habmaganyag tipusrol, formazasi modszerekrél és szerszam kovetel-
ményekrol.

A merev hablemezeket vagy masnéven habositott maggal rendelkez6 lemezeket nehéz héformazni, mivel
altalaban rendkiviil alacsony a héatadasi egyiitthatdjuk és magas a hészigetelési értékiik. Ezeket a tulajdon-
sagokat a hab stiriségének és az anyag vastagsagnak a valtozasa befolyasolja. Minél nagyobb a stirliség, annal
hosszabb iddbe telik a megfeleld homérséklet elérése, és annal nagyobb nyomas sziikséges a formazashoz.
Ha a vastagsag tul nagy, az anyagot nem lehet egyenletesen felmelegiteni a keresztmetszete mentén, igy ne-
hezebben alakithato.

A zart cellas hablemezek érzékenyek a nedvesség felvételére. A kisebb stirtiségii habmagok jellemzden tobb
vizet vesznek fel, mint a nagyobb stiriiségliek, mivel a feliileti cellak teriilete nagyobb. A formazas eldtt ezért
célszerli szaritani, majd utana ellendrzott koriillmények kdzott tarolni a terméket. Néhany maganyagnal termikus
kondicionalasra van sziikség, hogy minimalisra csokkenjen a gazeltavozas, kiilondsen a megmunkalasi folyamat
utan. A hab kondicionalasa nagymértékben csokkenti a kémiai aktivitast a feliileten, amely reakcioba 1éphet a
mag ragasztasahoz hasznalt gyantaval vagy ragasztoval. Az idealis formazasi homérséklet minden magtipusnal
valamivel az livegesedési hdmérséklet felett és jelentdsen az olvadasi hdmérséklet alatt van.

A héformazasi modszerek kozill a cikk az alabbiakat emeli ki. A forroé kiszo formazas soran homokzsa-
kokat vagy hasonl6 sulyokat helyeznek a szerszamon atnytldé maglemez feliiletére, amelyet ezutan egy ke-
mencében az alakitasi hdmérsékletre melegitenek. A kész terméket a stlyokkal egyiitt hiitik le. A vakuum-
formazas kemencében vagy autoklavban végezhet6 vakuum, mint egy belsé rugalmas membran segitségével.
A teljes vakuum hasznalata el6tt a szerszamot fel kell melegiteni a formazasi hémérsékletre, vastagabb vagy
nagyobb sliriségli anyagok esetén présnyomas is alkalmazhato. A bonyolult formak szoros tiréshatarokkal
torténd kialakitasara hasznalt sajtolas egy kis nyomast présbe szerelt, fiitott, fémhez illeszkedd szerszam-
készletet hasznal. A hablemezt a formazasi hémérsékletre melegitik mieldtt a szerszamba helyezik. Ezt egy
tobbzonas forrolevegds kemencével végzik, amely kozvetleniil a préshez csatlakozik. A szerszambol valo ki-
vétel elott a habmagot stabil hdmérsékletre hitik.
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