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Absztrakt

Ez a tanulmany egy rovid dttekintés nyujt az olvasonak a frocesontd szerszamok tervezésére. 1smerteti
a tervezés [ lépéseit és a betétek kialakitdasdanak nagyvonalu leirasdt. A kezdeti informdciok dtgondo-
lasa utan, kialakithatjuk a betéteket. A formaiiregek megalkotdasa utan végigkovetjiik a folyasi utat a
szerszamban és kialakitjuk az elosztocsatornakat, valamit-gatat valasztunk. Ezek utan felépithetjiik a
komplett szerszamot katalogus elemekbdl és azok modositisaival, gondolva a hiitérendszerre és a
kidobo egységre.
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Abstract

This study gives the reader a brief overlook about the design of injection molding tools. It provides the
basic steps of the design of the core elements. To begin with the starting information we can create the
core and cavity parts. Following this we can design the runner system and chose the gate. In continua-
tion of the design the complete tool can be structured using standard catalogue elements, considering
the ejection and cooling systems

Keywords: injection molding, plastics, steel safe, mold design

1. Bevezetés

A frocesontési technologia manapsag igen elterjedt. A mindennapjaink soran szamtalan miianyag al-
katrészt hasznalunk, amelyek nagyrésze ezzel az eljarassal késziil. A froccsontési folyamat soran a
mianyag granulatumot egy csigdban melegitik fel, amig az el nem éri az olvadt allapotot. Ekkor nagy
nyomast alkalmazva lovésszeriien juttatjak az olvadt anyagot egy formaadoé tiregbe, ahol megdermed.
Ezutan a szerszam szétnyilik és kidobok segitségével eltavolitjak a szerszambol a hasznaltra kész mii-
anyagot, a szerszam zar ¢€s kezdddhet az ijabb ciklus.

2. A tervezés kezdete

A tervezés kezdetén érmes felmérniink a megrendeld kivanalmait. Erdemes a gyartani kivant darab-
szammal és a rendelkezésre allo kerettel kezdeni mivel ezek ismeretében kdnnyen eldonthetjiik, hogy
a tervezni kivant szerszam forré vagy hidegcsatornas legyen. Ezek utan meg kell vizsgéalnunk az anya-
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got ¢és annak tulajdonsagait a froccsontés szempontjabol. Ilyen tulajdonsagokat példaul: az ajanlott
frocesontési hdmérséklet, viszkozitas, ajanlott falvastagsag, ajanlott falferdeség és a zsugor.

Ezek ismeretében tigy kell kialakitani pontosabban legtobbszor modositani a termék geometriajat,
hogy az froccsonthetd legyen. Erdemes keriilni az aldmetszéseket, mivel ezek kiilon elmozduld része-
ket igényelnek. Szamolnunk kell a zsugorodassal. Az egyenes falaknak falferdeséget kell adni, hogy a
darab késobb eltavolithato legyen a fészkekbdl. Keriilni kell a tomor részeket, és probalkozni kell a
minél egyenletesebb falvastagsag kialakitasaval. Az éles sarkokat lekerekitésekkel kell helyettesiteni.

Ezek a valtoztatasokat egyeztetni kell minden esetben a megrendelével, amig egy olyan kialakitast
nem kapunk, ami froccsenthetd és meg is felel a kovetelményeknek.

3. Betétek kialakitasa

Ezek utan megvalaszthatjuk az osztosikunkat. Az osztosik az a sik, ahol az allo6 oldali szerszamfél és a
mozg6 oldali szerszamfél talalkozik, illetve szétnyilik. A darab falferdeségeit tigy kell megadnunk,
hogy ezt az osztdsikot figyelembe vessziik és garantaljuk, hogy a darab a mozgé oldali szerszamfélre
zsugorodik ra.

Az osztosik megadasa utan, ha elvégeztiink minden sziikséges modositast kialakithatjuk a froccson-
t0 szerszamunk betétéit. Ez a rész fogja a munkadarab formajat adni. Igény esetén alkalmazhatunk
,steel safe” eljarast is, vagyis a betéteket nem a pontos varhato zsugorméretekkel alakitjuk ki, hanem
egy kicsit nagyobbal, illetve kisebbel. A bedml6 oldalon (allé szerszamfél) egy kicsit kisebbet alkal-
mazunk, mig a kidob6 oldalon (mozgé oldal) egy kicsit nagyobb zsugorral szamolunk. igy kisebb lesz
a termékiink, de kés6bb ezen tudunk modositani, ha nagyobb méreteket akarok elérni.

Bedmlé oldali betét, a varhatd méretnél kisebbre tervezve, s=0.4%
Varhato zsugormeret 5=0.5%

G
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K|dobo oldali betét, a varhatonal nagyobbra tervezve, s=0.6%

v

1. dbra. ,, Steel safe” eljards [7]

4. Meglovési pont és gatvalasztas

Meglovési pontnak nevezziik azt a részt, ahol az anyag a formatiregbe 1ép a gaton keresztiil.

A betétek kialakitasahoz sziikségiink van még egy vagy tobb gatra. A gat a folyasi ut legutolsé sza-
kasza, ahol gyorsan Osszesziikiil a keresztmetszet. Ez lehet cserélheté vagy a betétbe bele is lehet
munkalni. Megkiilonboztethetiink:

e Direkt meglovést

e Standard téglalap gatat

e Film vagy legyez0 gatat
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e Alagutgat

o Egyéb gattipusok

A meglovési pont idealis esetben igy van elhelyezve, hogy az anyag hossziranyban végig tudjon
aramlani a formaiiregben. Az anyag a lehetd legkisebb ellenéllasba iitk6zzon. Lehetdleg ne keletkez-
zen Osszecsapasi vonalak, ahol az anyag szétvalik majd ismét talalkozik mert ezek a helyek gyengitik
a szerkezetet és fesziiltséggytijtéhelyként funkcionalnak.

5. Elosztocsatornak és fészekszam meghatarozasa

A fészekszam meghatdrozasanal figyelembe kell venniink a szerszamgépiink maximalis froccsontési
térfogatat és nyomasat, valamit a szerszamgépre felhelyehetd maximalis szerszamot. ezek figyelembe-
vételével meghatarozhatjuk a tervezni kivant szerszamunk fészekszamat.

Az egyes fészkekbe vezetd folyasi utakat kialakitasanal a lényeg, hogy minden iireget egyszerre
toltson fel anyaggal a gépilink. Alkalmazhatunk mesterséges vagy természetes szabalyozast. Természe-
tes szabalyozasnal az egyes iiregekbe vezetd folyasi ut megegyezik igy garantalva, hogy mindegyik
egyszerre toltodik fel. Mesterségesnél a gatak keresztmetszetét ugy alakitjuk ki, hogy azok ugy sziikol-
jenek, hogy ezt tudjuk biztositani. Az alabbi abra ezt mutatja be. ,,a-b” estekben mesterséges szabalyo-
zast kell alkalmaznunk mivel a folyasi utak eltéréek. A tobbi esetben az olvadt miianyag egyenl6 uta-
kat jar be, ennek ellenére a ,,c” egy rossz megoldas mivel az ,,e” esetben ugyanez a kialakitas rovidebb
utakon is megoldhatd. A tobbi abra mind jo valtozatokat mutat be természetes szabalyozasra.

o

i |
i

2. dbra. Elosztocsatorndk elrendezése [1]
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6. Hiités és kidobas

A gyartasi ciklus optimalizalasa és a darabok megfeleld eltavolitasa érdekében alkalmaznunk kell
hiitdcsatornakat, ezek kialakitasa lehet parhuzamos vagy soros.

A darabok eltavolitasarol kidobok gondokodnak. Ezek feladata, hogy az allo oldalra razsugorodott
darabokat kijuttassak a szerszambol. Ehhez elég nagy feliiletet kell biztositanunk neki, nehogy atsza-
kitsak a munkadarabunk feliiletét vagy kart tegyenek benniik. A kidobas utan kényszervisszatolokkal
vagy rugokkal kell eredeti allapotba visszajuttatni a kidobo egységet.

7. Szerszamhaz

Amennyiben meghataroztuk a kidobo és hiitorendszereket is, felépithetjiik a betétek koré a szerszam-
héazat. Ezt az egyszeriiség kedvéért érdemes Meusburger, Hasco vagy mas szerszamgyartd cégek kata-
logusainak elemeibdl megoldani. A szerszamhazhoz sziikség van kiilonboz6 szerszamlapokra, egy
bedmld egységre, a szerszamgéphez csatlakoz6 elemekre (példaul kozpontositdo gylri, kidobolap
csap) és még jo par egyéb kisebb elemre.

Formalapok

Tavtarto lapok

Felfogolap

3. abra. Egy Meusburger haz kialakitasa

8. Osszefoglalas

Tehat egy froccsontd szerszam tervezését érdemes a kezdeti, adott feltételek vizsgalataval kezdeni. A
termékkel szemben tdmasztott kivanalmakat jo az elején tisztdzni és rogziteni. Ezek ismeretében a
terméken el kell végezni a froccsontési technologia altal megkivant modositasokat. Amennyiben a
termék froccsonthetd meghatarozhatjuk az osztdsikot és kialakithatjuk a betéteket. Ezek utan érdemes
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az anyagaramlas szerint visszafele haladni és kialakitani a gatakat, valamint az elosztocsatornakat,
folyasi utakat. Fontos gondoskodnunk a megfelel6 hiitésrél és a darabok kidobasarol a szerszambol. A
szerszamhaz kialakitdsat szabvanyos elemekbdl ajanlott kialakitani. Legvégiil a tervezés zardsaként
alkalmazzuk a csatlakozé elemeket és a kisebb funkciot betoltd rogzitd elemeket.
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