MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Froccsonto gépek ¢és hoformazo berendezések
a chicagoi NPE 2006 kiallitason

A 2006-ban Chicagoban megrendezett NPE 2006 szakkiallitason szamos érdekes ujdon-
saggal jelentkeztek a miianyag-feldolgozé gépek gyartoi, Eurépabol, Eszak-Amerikabél
és a Tavol-Keletrél egyarant. Az alabbiakban a héformazas és a froccsontés teriiletén
bemutatott ujdonsagok koziil valogatunk.

Targyszavak: hoformazas; froccsontés, tobbkomponensii froccsontés;
elektromos froccsgép, szerszamon beliili cimkézés, RFID cimke;
PET eloforma, kompaunddlas,; Dolphin-eljaras.

Hoformazas

A héformazott termékek kozott egyre gyakrabban taladlunk olyanokat, amelyeket
mar az alakadds sordn, a szerszdmban cimkével vagy nyomtatott mintdval latnak el.
Példaul egy 1 eljarassal vakuumformazott autoipari alkatrészeket allitanak el6
extrudalt poliolefinlemezekbdl, melynek festék helyett egy adott szinii kiilsd réteg ha-
tdrozza meg a megjelenését.

A Geiss Thermoforming nemrég egy jitassal allt eld Thick Sheet Forming-nak
(TSF) nevezett technoldgidban. A TSF 1ényege, hogy egy igen vastag (3—6 mm) le-
mezre utdlag lamindlnak ra egy szines dekorativ réteget, majd ebbdl héformazassal
allitjak el a készterméket. A 2006-os Ford Mustang motorhaztetén 1évo hiitélevego-
bedmldje példaul a Soliant altal gyartott szines foliaval bevont, 4 mm vastag TPO le-
mezbdl késziil. A TSF egyébként bevalt eljaras, a Geiss Thermoforming 0jitdsanak
értékét a koltségesokkentés adja. Ezt megelézden az ilyen j6 feliileti mindségli termé-
keket koltséges préseléssel allitottdk eld, a homérsékletet pedig soha nem emelték
150 °C fol¢, hogy elkeriiljék a feliileti degradaciot. A Geiss halogénfiitésével azonban
180 °C hémeérsékletet is el lehet érni, mivel az 1 pm hulldmhossza sugérzas a felszinen
athatolva a lemez belsejét melegiti, igy a nagyobb hulldmhosszon miikod6 hagyoma-
nyos keramia €s kvarcsugarzokkal ellentétben elkeriilhetové teszi a feliileti réteg karo-
sodasat.

A német Marbach, amely héformaz6 szerszamok készitésével foglalkozik, elére
nyomtatott PP dobozfedelek gyartasara fejlesztett ki egy 1j technologiat, a
Huhtamaki/Rube, a Gabler ¢s az RPC Bebo Plastik céggel kozosen. Az egy 1¢épés-
ben megmunkalhatd lemez nagysaga eléri a 840x800 mm-t, ez 6-fészkes szerszammal
0,4 mm vastag lemezbdl lehetdvé teszi oranként 50 400 db 500 g-os margarinosdoboz



fedelének legyartasat. A lemez zsugorodasat szabalyozott vizhiitéssel €s specialis szer-
szdmmozgassal igyekeznek minimalizélni. A héforméazo gép feladatai kozé tartozik az
is, hogy a lemezt a szerszamhoz képest megfeleld helyzetbe hozza.

A német robotgyartd, a Hekuma GmbH tobbfészkes hoformazd szerszamban
alkalmazhato cimkézd rendszert mutatott be, amellyel egy Kiefel gyartmanyt beren-
dezésen PP joghurtosdobozokat gyartanak. A4 szerszamon beliili cimkézést RFID-vel
(Radio Frequency Ildentification, elektronikus termékfeliigyeleti rendszer) kombinadlva
lehetséges ugynevezett intelligens csomagolds létrehozdsa, amely tartalmazza a ter-
mékkel kapcsolatos Osszes fontos informéciot. Az RFID-t a cimkéhez, majd e kett6t
egylitt a dobozhoz ragasztjak. Az RFID egy PET-f6lia feliilet¢hez rogzitett, rézbdl ké-
szlilt nyomtatott aramkort tartalmaz. A 0,5 mm vastag cimke mérete 35x18 mm.
Ugyanakkor az RFID jelenleg még tal draga (ara 15 és 20 eurocent/db k6zott mozog),
hogy olcséd tomegtermékekhez alkalmazasba vegyék. A Hekuma, a Kiefel és a Mould
& Matic egylittmiikodésében kifejlesztett szerszamon beliili cimkézést a K 2004 kial-
litdison mutattdk be Diisseldorfban. Az iparban az els6 ilyen berendezést varhatéoan
2007 els6 negyedévében helyezik lizembe. Ez 10 fészkes szerszamban négyszogletes
¢lelmiszeres dobozokat fog gyartani 3—4 masodperces ciklusidével.

A Brown Machine 4-allomasos forgd héformazo berendezeést mutatott be, hiito-
szekrényelemek nagy sebességli gyartasara. Az 1) géppel az eddigi 75-tel szemben
oranként 80-90 elemet lehet eldallitani.

Az utébbi évek gép- €s alapanyag-fejlesztései segitettek jelentds mértékben le-
csokkenteni a héformazas ciklusidejét. Ez arra 6sztonzi a gépgyartokat, hogy az uto-
megmunkalast végzo berendezések kapacitasat a h6éformazo berendezések megnove-
kedett sebességéhez igazitsak. A chicagdéi NPE 2006 kidllitdson szamos észak-
amerikai gyartd mutatta be ujdonsagait ezen a téren.

A Brown Machine LS markanévvel mutatta be 0j, szervomeghajtasu vagoprését.
Az AVT nemrég azzal hivta fel magara a figyelmet, hogy elkészitette a vilag legna-
gyobb forgodasztalos hdformazo berendezését a Better Bath megrendelésére. A mostani
NPE alkalmaval 0j lemezrakodd berendezésiiket mutattak be, amely szivokorongok
segitségével a héformazod berendezésbe helyezi a lemezeket, majd eltavolitja a kész-
terméket. Az 0j rendszer révén 30%-kal lehet novelni a termelést. Ezen kiviil szdmos
mas ) anyagmozgatd gépet mutattak be, melyek akar 3x7 méteres lemezek mozgata-
sara is alkalmasak.

A Robotic Production Technology (RPT) Robotrim RT500 kivagd és sorjat-
lanit6 gépe maximalisan 150x150x90 cm-es befoglald méretii darabok feldolgozasara
alkalmas.

A MAAC Machinery 5 tengelyes CNC kivagogépet mutatott be Royce Routers
néven.

A Sencorp a japan Asano Laboratories céggel kozosen mutatta be 0j technolo-
gidit. A két cég hosszu tavu szerzddést irt ald a technoldgia, a gyartas és a marketing-
feladatok megosztasardl. A Sencorp az olaszorszagi KIS International-t bizta meg
azzal, hogy miiszaki timogatast nyujtson a Sencorp gépek eurdpai lizemeltetdinek.



Froccsontés

Napjainkra szinte valamennyi froccsontogép-gyartd cég belekezdett az elektro-
mos froccesonto gépek gyartasaba és fejlesztésébe. Az 0j kozvetlen meghajtasu gépek,
amelyekben a villamos motor kozvetleniil a golyosorsét hajtja meg, gyorsabb és pon-
tosabb mozgasokat képesek megvaldsitani a hajtomiivek és szijak hidnyanak koszon-
hetden. A japan Mitsubishi Heavy Industries hibrid hidraulikus-elektromos fréccson-
té gépeket mutatott be, amelyek froccsegysége négy kozvetlen meghajtasu villamos
motort tartalmaz. A 3300, illetve 3900 tonnas zaroerejii gépek szerszamzard egységét
kozvetleniil a golyosorsokhoz kapcsolt, kis fordulatszamu, nagy nyomatéku villany-
motorok mozgatjdk. A Mitsubishi Heavy Industries tisztdn elektromos gépei koziil
jelenleg a legnagyobb 720 tonna zaroerdvel rendelkezik. Ez kiegészitd hidraulikaszi-
vattyaval is el van latva a maghuzo6 szamara. Az amerikai Negri Bossi szintén 11 elekt-
zOtti zaroerdvel. A Negri Bossi mar valamennyi elektromos gépén kozvetlen meghaj-
tast alkalmaz a konyokemelOs szerszamzard egység €s a froccsegység mozgatasara
egyarant. A Sumitomo SE-DU sorozati gépein négy valtoaramu szervomotorral oldja
meg a plasztikalas, a befroccsontés, a szerszdmzaras €s a kidobds feladatat.

A Milacron Powerline NT550 tipusu gépén nagy kapacitasa (880 cm’), kdzvet-
len meghajtast froccsegységet mutatott be. A konyokemelds szerszamzard egyseget
mozgatd szervomotor lehetdvé teszi a zaroerd leépitését a hiités sordn, mialtal a szer-
szamnyitas gyorsabban végbemehet.

A Krauss Maffei kozvetlen meghajtasu froccsegysége 300 mm/s sebességet ké-
pes elérni. A motorokat vizhiitéssel lattadk el, ennek kdszonhetéen hossza ideig képe-
sek az utbnyomas biztositasara.

A dél-koreai Dima 55 és 270 tonna kozotti, mig a kinai Ningbo Haitian 64 és
396 tonna kozotti tartomanyban kinalja elektromos froccsontégép-csaladjat. A Mitsu-
mm/s-ot elérd befréoccsontési sebességiiknek koszonhetéen igen rovid ciklusidot bizto-
sitanak.

Ma mar a folyékony szilikongumi (LSR) felhasznaldsaval tobbkomponensii ter-
mékeket is froccsontenek. Igy példaul a kiallitison az Arburg egy 88 tonnas
Allrounder A elektromos gépen LSR-bdI és PC-bdl késziilt jégkaparokat froccsontott.
Az Engel elektromos gépén poliészterrel kombinalt LSR alkatrészeket gyartottak, ahol
az egyik szerszamiiregb6l a masikba egy robot helyezte at a darabokat. Hasonlo mo-
don oldotta meg a Toshiba is a félkész termékek athelyezését egyik szerszamiiregbdl a
masikba.

A taiwani Chen Hsong elektromos froccsaggregattal és hibrid szerszamzaro6 egy-
séggel késziilt gépcsaladot mutatott be. A Boy, a Negri Bossi ¢és a Nissei 0 hibrid
(elektromos-hidraulikus) froccsontd gépekkel debiitaltak. A hibrid gépek egyesitik
magukban a hidraulikus €s a tisztan elektromos gépek elonyeit. A Nissei FNX froccs-
ontd gépein alkalmazott ,, Eco Molding” rendszer lehetdvé teszi, hogy a zarderd értéke
mindig akkora legyen, ami éppen elegendd a szerszdmiiregben uralkoddé nyomas ellen-



sulyozasara. Ezzel energiat lehet megtakaritani, masrészt pedig lehetdové teszi, hogy
nagyméretii alkatrészeket az eddig megszokottnal kisebb gépeken gyartsanak.

A Niigata 0j szoftverrel latta el MDVs-1V és MDVRs-IV tipusu fiigg6leges elekt-
romos froccsontd gépét, jelentdsen javitva a sebességet €s a gyartasi pontossagot. Op-
tikai lencsék froccsontéséhez a befroccsontési sebességet 0,01 mm/s, a froccsnyomast
pedig 1 bar értékre lehet csokkenteni. A Toyo/Maruka ) ET-90HR4 fliiggbleges gé-
pének négyallasos forgoasztala 1 masodperc alatt képes 90°-ot elfordulni. Az ET-
90VR?2 lehetdvé teszi, hogy az ugyanazon a forgoasztalon elhelyezkedd négy szer-
szamba négy kiilonb6zd bedllitassal torténjen a befroccsontés. A Nissei 118 tonnas
Ecojet TNSI00REISE figgbleges gépe vizszintes froccsegységgel rendelkezik, forgo-
asztala 1,6 masodperc alatt képes 180°-o0s elfordulasra, a szerszdmzaras €és a fivoka-
mozgas kivételével teljesen elektromos mukodtetési.

A kiallitdson tobb mint hlisz gépgyartd mutatott be szerszdmon beliili cimkézésre
(in-mold labeling: IML, in-mold decorating: IMD) alkalmas berendezéseket. Néhany
gyartd lencseszerli mintazattal ellatott folidk (gyartd: Xtreme Graphics) alkalmazasat
mutatta be, amelyek 3-dimenziés hatast keltenek. Ugyanakkor a legérdekesebb bemu-
tatok azok voltak, ahol tobbkomponensii froccsontést €és szerszamon beliili 0sszeszere-
1ést lehetett latni, gyakran szerszdmon beliili cimkézéssel kombinalva. Az ezt megva-
16sitd szerszdmok minden esetben forgd egységekkel rendelkeznek. A Ferromatik
Milacron kétszinii PP dobozfedeleket froccsontott egy 275 tonnas K-Tec gépen,
48-fészkes, két forgdlapos szerszamban. A fedél ket része a szerszamban kertil 6ssze-
pattintasra.

Az Electroform szerszamgyartd ennél is bonyolultabb eljarast mutatott be. Két
forgolapos szerszamat kétkomponensii froccsontéssel és szerszamon beliili cimkézéssel
¢és Osszeszereléssel kombinaltak egy vezetdoszlop nélkiili Engel gépen, a termék pedig
egy jatékautd volt. A ciklus az el6formdzott ABS cimke elhelyezésével kezdddik. Ezt
kovetden fehér ABS-t froccsontenek a szerszamba, ez alkotja az autd tetejét. Ezt koveti
5 fekete ABS alkatrész (az alvaz és a 4 kerék) egyideji froccsontése. Vegiil a hat alkat-
rész bepattano kotéssel egyesiil a szerszdmon beliil. A ciklusidd 22 mésodperc.

Az Ube Machinery szerszamon beliili festésre alkalmas gépeket gyart, elsésor-
ban az autdipar és a haztartasi gépek gyartdi szamara. A rendszert ABS-hez fejlesztet-
ték ki, de a Sherwin-Williams részvételével PA és PP alapanyagra is alkalmassa akar-
jak tenni.

A Netstal a vilagon elséként 192-fészkes PET el6format gyarto szerszamot muta-
tott be Pet-Line 660-as gépeén. A ciklusidé 7,3 masodperc, a kihozatal igy oranként
90000 darab eloforma. A Husky ezt is felilmualja a HyPET gépen alkalmazott 216-
fészkes szerszammal. A HyPET 650 0j froccsegysége oranként 1,8 tonna PET feldol-
gozéasara képes. A rendszerhez tartozd CoolPik robot vakuum segitségével ragadja
meg a kiemelendd eléformakat. A Husky a HyPET gépeken a 3 évvel ezel6tti allapot-
hoz képest mara 25%-kal csokkentette a ciklusidét a hiités és a forrdcsatornas
bedmldrendszer fejlesztésének kdszonhetden.

Szamos gépgyartd dolgozik a kompaundalas és a froccsontés egyesitésén a na-
gyobb szalhosszusadg elérése és a koltségesokkentés érdekeben. A kiallitason két gyarto



— a Husky ¢s a Krauss-Maffei — mutatta be berendezéseit. Mindkét rendszer alapjat
egy kétcsigds kompaundalo berendezés jelenti, amelyet egy froccsontd gép tetején he-
lyeztek el. Az erdsitéanyagot folytonos livegszalroving felapritasaval allitjak eld. Ez a
technoldgia nagyobb szabadsagot ad az alapanyag kivélasztasaban, ugyanakkor jobb
mechanikai tulajdonsadgokat és alacsonyabb alapanyagkoltséget biztosit. Az Engel a
PlastiComp szabadalommal védett Pushtrusion kompaundaldjat épiti rd& Combi froccs-
ontd gépére. A Pushtrusion egy kis extruder, amelynek szerszdmaba {ivegrovingot ve-
zetnek. Az dmledék megnedvesiti az livegszalat, majd egy kés 2-10 mm-es darabokra
vagja ¢és kozvetleniil a froccsontd gép tolesérébe juttatja az anyagot.

A Milacron elsé izben mutatta be nyilvanosan autoiivegek fréccsontését egy
Maxima MG 1100 frocesontd gépen. A gép froccssajtoldssal allit eld egy oldalablakot
atlatszo polikarbonatbdl, majd fekete PC keretet froccsont rd. A masodik froccsegység
ferde szogben van az 4ll6 szerszamfelfogo lapra felerdsitve, a {6 froccsegység folott.

Az Engel szamos partner bevondsaval fejlesztette ki a Dolphin t6bbkomponensii
frocesontesi eljarast, amellyel gépkocsik belsé burkoloelemeit — példaul miiszerfalakat
— lehet eldallitani, integralt hore lagyul6 habboritassal. Az alkalmazott kétkomponen-
ses froccsontd gép egy Engel Duo Combi M, a habositashoz a Trexel Mucell techno-
Ultradur S), mig a habositott réteg alapanyaga Pibiflex termoplasztikus elasztomer a
P-Group-tol (Ferrara, Olaszorszadg). A Pibiflex kdnnyen habosithatdo a Mucell-elja-
rassal, ugyanakkor jol tapad a PBT/ASA 6tvozethez. A vaz anyaganak froccsontését
kovetden a szerszam elfordul, és sor keriil a burkoldéanyag befroccsontésére. A habosi-
mérete, meghatirozva a habréteg keménységét és vastagsagat.

Az Engel eljarasanak szoges ellentéteként a Demag olyan technologiat fejlesztett
ki, amelynél a két komponens anyaga nem tapad egymashoz. A két froccsegységgel
rendelkezd 120 tonnas Multi gépen PC-bdl és livegszallal erdsitett poliamidbol készi-
tettek védotokkal ellatott nagyitokat. Mivel ez a két anyag nem tapad egymashoz, a
csap koriil a poliamid tok a PC lencse koré fordithato.
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