A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA

Tapadé gumifeluletek
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A rugalmas mianyagokat és a gumikat gyakran azért alkalmazzak, mert
kisebb-nagyobb mértékil tapadasuk révén nagyon alkalmasak anyagok tovab-
bitasara pl. hengerek feluleti rétegeként. Néha ez a tapadas — pl. a tomitégyU-
rik Osszetapadasa szereléskor — zavard tényez6. llyenkor felUletkezeléssel
csOkkenthetd ez a kellemetlen jelenség.

Miianyag és gumibevonatu hengerek és gorgék

A novekvé miszaki kovetelmények a mlanyaggal vagy gumival bevont
hengerek és gorgdk elkészitése elbtt szikségessé teszik a gyartok és a fel-
hasznaldk kozotti elézetes egyeztetést. Az elsé tisztazando kérdés a felhasz-
nalt polimer alapanyag megfelel§ kivalasztasa. A lagyabb polimertipusok (pl.
lagy gumi, szilikongumi, egyes poliuretanok) jél tapadnak a fémfellletre, a ke-
ményebbek viszont kevésbé kopnak. Fontosak a kémiai, mechanikai és mas
helyi hatasok (pl. Iégnedvesség, 6zontartalom, kdrnyezeti hémérséklet), mert
ezek mind befolyasoljak a bevonat viselkedését.

A bevonat jellemzdit a terhelés és a funkcio fliggvényében kell megva-
lasztani. Ezutan kell donteni a megfelel6 polimerkeverék (szilikon, poliuretan
vagy egyéb gumi) eléallitdsanak maodjardl, ill. arrdl, hogy milyen technolégiaval
vigyék fel a bevonatot a fémfellletre. Utoljara kdvetkezik a mechanikai meg-
munkalas (polirozas, vagas, esztergalas) a megfeleld felllet kialakitasara. A
szerkezet elballitasara ma a kdvetkezd modszerek allnak rendelkezésre:

— egy el6vulkanizalt gumicsovet feltagitanak, és szarazon felhuzzak a

fémmagra,

— meleg ragasztas ujravulkanizalassal: az el6kezelt gumicsovet felhuz-
zak az ugyancsak el6kezelt femmagra, és egy kemencében az elbirt
hémérsékletprogram szerint elvégzik a vulkanizalast ill. a ragasztast,

— az elbkezelt henger koré gumilemezt simitanak, rogzitik, majd autok-
lavban vulkanizaljak,

— a mianyag vagy gumiréteget froccsontéssel, ill. dntéssel (szilikon, po-
liuretan) viszik fel a magra,



— hideg ragasztas: a gumicsdvet a fémmagra szobahdmérsékleten koté
ragasztoval viszik fel,

— az un. hideg-meleg kotési technoldgiat a svajci TYP AG fejlesztette ki,
amelynek soran tobb ciklusban hideg és meleg kotési technologiakat
alkalmaznak.

Barmelyik technologia alkalmazasakor nagyon oda kell figyelni a meg-
munkalasi lepések és a hozza tartozé kérilmények pontos betartasara. A
temperalasi, vulkanizalasi és lehdtesi idétartamokat pontosan be kell allitani
ahhoz, hogy a tapadas megfelelé legyen. Statisztikus folyamat-ellenérzésre
(SPC) is szukség van. Nagyon fontos a munkahely tisztasaga, kulonosen a
ragasztasi technolégiaknal. Olajnyom vagy kdszorllésbél szarmazd forgacs,
por nem lehet a fellleten. A munkaasztalokat legcélszeriibb folyamatos elszi-
vassal tisztan tartani.

Nagyon fontosak a megmunkalasi lépések kozotti szlinetek

Van egy kulonds dolog, amelyhez a fémmegmunkalasban jaratos dolgo-
z6k nincsenek hozzaszokva. Csiszolaskor ugyanis folyamatosan igyekeznek a
végs® méretet elérni. Szilikonok és poliuretanok felhordasakor azonban — ha
csiszoljak a feluletet — sziineteket kell tartani, hogy az anyagnak legyen ideje
lehlilni, és a hétagulas, a termikus feszliiltség ,lecsengjen”. Csak igy lehet be-
tartani a megkivant méretpontossagot, pl. a feliletek parhuzamossagat (ez
extrém esetekben elérheti a £0,01 mm-t is). llyen pontossagra azoknal a hen-
gereknél van szukség, ahol a tengelynek nincs jatéka, és preciz pozicionalast
kell megvaldsitani. A szokasos parhuzamossag £0,05 mm. A parhuzamossag
egyben jelzi a felllet egyenletességét is. A felllet polirozasat nemeskorund
vagy sziliciumkarbid tarcsakkal végzik, de vannak kulonleges polirozé szem-
csekeverékek is. CNC gépekkel maximalisan 600 mm hosszu és 145 mm at-
meérdji munkadarabok munkalhatok meg. Ezzel a modszerrel olyan hengerek
is eléallithatok, amelyek bemart konturokat tartalmaznak. A tipikus sugariranyu
kiszogellés £0,02 és +0,1 mm kozott van, de ez nem csak a megmunkalastdl,
hanem az anyag keménységétdl is flugg. A pontos méretek reprodukalhatd
elballitasahoz érintésmentes lézeres meérd- és képfeldolgozd rendszereket
hasznalnak. llyen eszkozoOkkel a milliméter ezredrészét kitevé atmérdinga-
dozasok is kimutathatok. Toldmérét lagy fellletek pontos méréséhez nem le-
het hasznalni, mert az benyomadik.

Mivel a kévetelmények nagyon nagyok, célszerii a megrendelével elére
megbeszélni az alkalmazasi tertiletet és a pontos kériilményeket, amelyek ké-
z6tt a termék miikédni fog. Minden egyes alkalmazasnal megvannak ugyanis
a legkritikusabb paraméterek, de vannak olyanok is, amelyek betartasa nem
olyan kritikus. Nyilvanval6 pl., hogy egy nagy sebességgel forgdé hengerrel
szemben nem ugyanolyan kdvetelményeket tdmasztanak, mint egy nyomtaté
papirtovabbitdé hengerével szemben.



Széles anyagvalaszték

A svajci TYP AG-nél mintegy 33 000-féle terméket gyartanak. Vannak
koztik meghajtashoz, fénymasolokhoz, szkennerekhez, savkddolvaséd- és
nyomtatoberendezésekhez valé hengerek. Az automatizalasi, iroda- és infor-
matikai berendezések gyartasaban klilbnésen nagyok a kbvetelmények. Ezek
ugyanis nagy értékl berendezésekbe kerllnek, és az a funkcidjuk, hogy nagy
sebességgel és megbizhatdsaggal tovabbitsak a papirt. Az arcédulat felra-
gaszto automatakban pl. meg kell akadalyozni, hogy a felragasztandd cimke
hozzatapadjon a hengerhez.

A sokféle, sokszor egymasnak ellentmondé igény kielégitéséhez nagy ta-
pasztalatra és széles anyagvalasztékra van szukség. A TYP AG els6sorban a
kisebb hengerek elballitasara szakosodott, mert az itt alkalmazott megoldasok
és technologiak sok tekintetben kulonboznek azoktdl, amelyeket nagyobb
hengerek gyartasahoz alkalmaznak. A gyartmanyvalaszték szélesitése érde-
kében foglalkoznak hasznalt hengerek felujitasaval is. Ennek az alapja az,
hogy a meglehetésen draga fémbetét élettartama hosszu, és tobb ,kopenye-
zést” is kibir. A mar kilazult tovabbitéhengerekrdl egy CNC vagégép segitsé-
geével 0,02 mm pontossaggal vagjak le a régi bevonatot, és ujat visznek fel ra.

Tapadasgatlé bevonat gumi feluletén

Korabban a g6zlecsapasos kémiai technoldgiat (CVD = chemical vapour
deposition) f6ként arra hasznaltak, hogy hogy javitsak a gumik és mianyagok
nyomtathatosagat vagy ragaszthatésagat. Ma azonban egyre nagyobb az
igény az olyan specialis bevonatok irant, mint a Plasma Electronic GmbH
altal kifejlesztett Lipocer bevonat. Az elasztomerekbdl keésziilt termékek (pl. O-
gyliriik) hatranya, hogy hajlamosak odatapadni nem csak a témitendé fellilet-
hez, hanem egymashoz is — ez pedig megneheziti pl. az automatikus behelye-
zést. Az adhézié problemat okozhat biztonsagi szelepek gumi alkatrészeinél
is, ha azok akadalyozzak a gyors nyitast vészhelyzetben. A Lipocer tapadas-
csOkkentd bevonatot termoplasztikus elasztomerekre és kulonféle gumikra
(EPDM, Viton, szilikongumi, NBR) dolgoztak ki.

A Lipocer bevonat rendkivul vékony, rugalmas réteg, amely molekularis
szinten akadalyozza meg a tapadast. A 10-100 nm vastag bevonat koveti a
gumi felszinének finom valtozasait. A pasztazé elektronmikroszképos vizsga-
latok tanusaga szerint a réteg még gyorsan valtakozo6 igénybevétel esetén is
rajta marad a gumialkatrész felszinén.

A Lipocer bevonatot kis nyomasu gazplazmabdl viszik fel. A vakuumkam-
ra gazterébe megfeleld 6sszetételli gazelegyet juttatnak, amely a plazmakisU-
lések hatasara atalakul, és az aktiv alkotdk reagalnak egymassal és a bevo-
nando felUlettel. A bevonatkészités elbtt egy masik plazmakezeléssel aktival-
jak a gumi fellletét, hogy a létrejovd aktiv csoportok megndveljék a masodik



|épésben felhordott bevonat tapadasat. A dugds csatlakozasokban vagy sze-
lepekben, ahol gumi-gumi fellletek érintkeznek egymassal, a Lipocer bevonat
tulajdonképpen szaraz és kopasallo ,kenbanyagként” mikddik, ami megkony-
nyiti az elmozdulast, és még vegyszeralld is a legtobb savval, luggal, oldészer-
rel szemben. A bevonat készterméken vagy félkész terméken is elkészithetd.
A kisebb termékeket egyszeriien felhalmozva be lehet helyezni a CVD beren-
dezés kamrajaba, a nagyobb vagy kényesebb darabokat pedig el lehet he-
lyezni egy sikelektrodon, de akar 3D objektumok bevonasa is megoldhato.
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