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Kulonleges froccsontési technologiak
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Vizbefuvasos froccsontés

Hat évvel a vizbefuvasos frécecséntés (WIT, water injection technique)
bemutatasat kdvetéen igaznak bizonyul a fejleszték joslata, amely szerint az
eljaras nem csak ujdonsag, hanem idével gyakorlati hasznot is hoz. A sikeres
fejlédéshez nagymeértékben hozzajarultak az élvonalbeli autdipari mianyag
alkatrészgyartok is, és ennek kovetkeztében még jelentésebb ciklusid6-csok-
kenés, gazdasagosabb termelés valdsithatd meg.

A WIT eljarast a gazbefuvasos fréccsénteshez (GIT, gas injection
technique) hasonléan olyan mianyag alkatrészek gyartasahoz hasznaljak,
mint az ajtéfogantyuk vagy a motortéri alkalmazasban a hitérendszer cséele-
mei. A viz nagy héelvon6é képesseége miatt a darabok hdtési ideje tébb mint
50%-kal révidebb, mint a GIT eljarasnal, a beruhazas kéltségei pedig atlago-
san 1000 lzemodra alatt megtériilnek. A kedvezd feldolgozasi paraméterek
mellett bizonyos korlatokat figyelembe kell venni, ami az Ureget kialakité viz
sokkszer( hitéhatasabdl addédik. A nagy falvastagsagu alkatrészek froccson-
tésekor a mianyagdmledék vizzel érintkez6 oldala hirtelen megszilardul, ami
megakadalyozza a nyomas egyenletes eloszlasat a felileten. Ez elégtelen
szerszamkitoltést eredményezhet vagy el6fordulhat, hogy a végterméken be-
szivddasok jelentkeznek.

Ezeknek a problémaknak az elharitasa érdekében egy freiburgi mérndk-
csoport kidolgozta a gaz- illetve a vizbefuvasos technolégia hibrid valtozatat.
Az un. TiIK-WIT modszernél az 6mledék befrbcesbntése utan a vizbefuvast
megelb6zben kis mennyisegli gazt juttatnak a szerszamba, amivel csbkkentik a
hiités intenzitasat. A gazt és a vizet ugyanazon a fuvokan keresztll injektaljak
be. A termékek falanak belsé feliilete simabb, mint a szokasos WIT technika-
val gyartott alkatrészeké. A WIT eljaras dnmagaban is jobb fellleti mindségi
darabokat eredményez a GIT eljarasnal, mivel a fuvokanal és a hirtelen ke-
resztmetszet-valtozasoknal elkertlhet6 a viz turbulens aramlasa. A gazparna
megakadalyozza, hogy a viz athatoljon az O0sszefuggd omledékrétegen, ami
tovabbi hibaforrast jelent, elsésorban olyan alkalmazasoknal, ahol a mianyag



agressziv folyadékoknak van kitéve. A gazbefavasos froccsdntéshez hasonlo-
an ennél a modszernél is megfigyelhetd, hogy bizonyos mennyiségil gaz keve-
redik az dmledékkel, azonban a gyenge fellleti minéséget okoz6 kigazosodas
nem kovetkezik be. A viz gyors hiitése kdvetkeztében a belsé oldal fellleti ré-
tege megszilardul, igy a kis mennyiségl gaz nem tud eltavozni, hanem oldott
allapotban visszamarad a polimerben. WIT és GIT eljarasnal az ureget kialaki-
té kdzeg nyomasanak hirtelen csdokkenésekor gyakran megfigyelheté a még
képlékeny allapotu mianyag alakvaltozasa.

A TiK-WIT modszer tovabbi elénye, hogy a kis nyomas miatt nitrogén he-
lyett levegé is hasznalhato. Gazbefuvasos froccsontésnél azért van szikség
nitrogénre, mert inert gaz lévén nagy nyomasnal sem okoz égési nyomokat a
terméken.

A moddszer alkalmazasahoz szikséges berendezések kereskedelmi for-
galomban jelenleg nem kaphatdk, az engedélyezést kovetbéen 2004 kozepére
varhato piacra kerllésuk. A bévitheté WIT fréccsgépek tbbbségénél megold-
hato a TiIK-WIT technikara valo atallas, az atalakitas koltségei a Maximator
cég altal gyartott gépeken a legalacsonyabbak.

A vizbefuvasos froccsontés elterjedését jelzi, hogy a vizbefuvé egysége-
ket gyartdé PME Fluidtech cég 32 berendezést értékesitett, és tovabbi nyolcra
kapott megrendelést. Kulon modult fejlesztettek ki fogantyuk gyartasahoz,
amellyel a Witte-Velbert cég az Uj Opel Astra szamara kétfészkes szerszam-
ban késziti a froccsdarabokat. Tovabbi pozitivumként tobb alapanyaggyarté
jelezte, hogy bdéviteni kivanja a vizbefuvasos froccsontéshez felhasznalhato
anyagok kinalatat, beleértve az Gvegszallal erdsitett tipusokat is.

Froccsontés habositassal

A habositott szerkezetli mlanyagok gyartasa allandé kihivast jelent a fel-
dolgozok szamara, hiszen a mddszerben rejl6 lehetéségek szamos alkalma-
zastechnikai problémara jelenthetnek megoldast. A habképzd szerek sok
esetben csbkkentik a zsugorodas, illetve a vetemedés mértéket, révid ciklus-
ideji gyartast tesznek lehetéveé, a kész darabokon észlelheté beszivodas ke-
vésbe jellemzé.

A pozitiv tulajdonsagok mellett azonban érdemes megvizsgalni, milyen
kedvezétlen hatasokat kell figyelembe venni. A froccstermékek felulete gyak-
ran durva, kulsé mechanikai hatasokkal szemben kevésbé ellenallé. Ez utébbi
jelenség kulondsen olyankor jelent problémat, amikor tomor szerkezetl alkat-
részt helyettesitenek habositott mianyaggal — a szerszam atalakitasa és a
termék geometrigjanak optimalizalasa nélkul.

Alapvet6 fontossagu a végtermék igénybevételének leginkabb megfelel
polimer és habositoszer kivalasztasa. A habképzés folyamatat el6idézé anya-
gok tipusatol fuggden kémiai és fizikai habositoszereket kilonboztetnek meg.
A kémiai habositbanyagok magabol a habszerkezetet kialakitd szerbél és a



polimer vivbanyagbdl tevédnek Ossze, amely még tartalmazhat folyasjavitd
adalékokat, esetleg szinezéket.

Kémiai habositas soran a habképz6 anyag a plasztikalé egységben fejti ki
hatasat, amelynek akar 65%-a visszamaradhat szilard allapotban az omle-
dékben, ami degradaciot okozhat vagy lerakddhat a szerszamuregben. A ké-
miai habképz6 anyagok vitathatatlan elénye, hogy térfogati adagolasuk egy-
szerll, a szokasos gépeken gond nélkll alkalmazhatok és jobb fellleti ming-
séget adnak, mint a fizikai habositdszerek.

Fizikai habositéanyagokkal nagyobb habositasi fok érhetd el, ezaltal ki-
sebb slriségl termékek gyarthatok, feldolgozaskor sem a darabban sem a
plasztikalé egységben nincs visszamaradd habképzd. A termékek jelentbs ré-
sze egészségugyi alkalmazasra, illetve a csomagoldipar szamara készulnek.
A habositoként hasznalt nitrogén és citromsav kedvez6 tulajdonsaga, hogy
egészségre artalmatlan és nem tlizveszélyes. Alkalmazasuknal fokozott fi-
gyelmet kell forditani az émledék és a habképz6 rendszer elékészitésére, az
egyenletes hémeérseéklet mellett a gaz homogén eloszlasarodl is gondoskodni
kell.

A fizikai habositéanyagok befecskendezésének legujabb modszerét Né-
metorszagban fejlesztették ki, ahol a fellilet/térfogat aranyt a lehetd legkisebb-
re csOkkentik. Ennek kovetkezménye, hogy a gaz a lehetd legrovidebb utat
teszi meg, ezaltal érik el a homogén eloszlast. A kis felllet/térfogat aranyt
specialis fuvokaval valdsitjak meg, amelyben egy torpedodt helyeztek az omle-
dék utjaba. A torpedd és a fuvdka felulete porozus szinterfémbdl készult, eze-
ken keresztul jut a gaz az dmledékbe. A habositaskor fellépé nagy nyomas
miatt a porézus fémlapokat merevitik. A habosité gaz mennyiségét nagyon
pontosan kell beallitani. A mdédszer elénye, hogy a kiegészitd berendezések
felszerelhet6ék a hagyomanyos gépekre, kulonleges csigadugattyura sincs
szukség.

Annal inkabb oda kell figyelni a szerszamtervezésre. A tomor formadara-
bok froccsontéséhez hasznalt alapelvek aligha alkalmazhatok a habfroccs-
ontéshez tervezett szerszamoknal. Németorszagban 16 vallalat k6z6s munka-
tervet készitett (F-Mold Projekt), de tovabbi érdekl6dék csatlakozasa is lehet-
séges. A munkacsoport célja iranyelvek kidolgozasa a habfroccsontéshez op-
timalis szerszamok épitéséhez.

llyen eljarassal froccsontott poliuretan cipbtalpak kifogastalan homogeni-
tasa mellett nagyon j6 feluleti minéséget értek el. A termékek strlisége mind-
ossze 0,44 g/cm?, ami a korabbi talpakhoz képest 63%-0s csokkenést jelent.
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