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(57) KIVONAT

Az eljards keretében hére lagyuld anyagféliat extruda-
lunk kozvetleniil egy hdmérsékletszabalyozott tempe-
rdlé gorgbkészletre, a félia (1) felsG és als6 feliileti
rétegeit hiitjiik, mikzben az keresztiilhalad a temperd-
16 gorgdk (3, 6) kozott, ekdzben a folia (1) belsejét

1 abra

olvadt 4llapotban tartjuk a két feliileti réteg kozott, és
a részben lehidtostt f6liat (1) akkor tovabbitjuk termo-
formdlé (15) bemenetéhez, amikor a félia (1) hordozd-
feliilettel érintkezd feliileti rétege a félia (1) olvadt
bels6 része 4ltal felmelegszik dgy, hogy hdmérséklete
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eléri a termoformdzashoz sziikséges hdmérsékletet, de
alacsonyabb anndl a kiiszobhémérsékletnél, amelynél a
f6lia (1) mér rdragad a hordozéfeliiletre. A taldlmény
szerint a részben lehdtott foliat (1) a hordozdfeliiletet
megvaldsité szdllitészalagon (10) gy tovébbitjuk a
termoformdld eszk6z bemenetéhez, hogy a félia (1)
feliileti rétegének beliilr6l valé djrafelmelegedését a
szallitészalag (10) a félia (1) feliileti rétegével érintke-

26 szakaszhosszanak bedllitdsdval szabdlyozzuk. A be-
rendezésben a temperald gorgdk (3, 6) és a széllitdsza-
lag (10) egymaéshoz viszonyitott helyzete €s a szallito-
szalagnak (10) a félidval (1) érintkeztetett szakasz-
hossza a f6lia (1) széllitészalaggal (10) érintkezd feli-
letének meghatdrozott mértékd hSmérséklet-szaba-
lyozhat6sdgat biztosité tartomanyban bedllithatéan van
kialakitva.

A taldlmény tdrgya eljards és berendezés hére lagyul6
anyagbdl késziilt iireges tdrgyak hGformazdsdra, mely-
nél hére lagyuld anyag extrudaldsdval egy folidt alaki-
tunk ki, majd ezt a forré miianyagfélia anyagot kzvet-
leniil egy iireges térgyba adagoljuk és ott formézzuk,
példdul élelmiszertartalyokba.

Egy ilyen eljdrashoz rendszerint sziikség van egy
extruddl6 eszkozre a hére ldgyuld anyagnak f6lia for-
méban torténd kialakitdséra, tovabba egy hdmérséklet-
szabdlyozott temperdlé gorgdkészletre, a félia vastag-
sagdnak vezérléséhez, és annak teljes h6mérsékletének
a kivant formazasi hémérsékletre torténd csokkentésé-
re szolgdl6 eszkozre is sziikség van, tovabba az olvadt,
gyakran megereszkedett f6lidnak egy formdazégépbe
torténd széllitdsara szolgdlé eszkozre és egy viglesz-
kozre, mely a f6lidbol a késztermék kivdgdsdra szolgal,
miutdn azok formdzésa és stabilizdldsa megtortént.

A taldlmény szerinti eljardsndl hasznilt és félia
alakba extruddlhaté anyagok sordba szinte a hdre 14-
gyulé anyagoknak és azok kombindciGinak a teljes
ismert skél4ja beletartozik, melyeket elegyek vagy ke-
verékek formdjaban lehet felhaszndlni, vagy pedig oly
médon, hogy t6bb extruderbdl kiilon rétegeket 4llita-
nak el6 dgynevezett koextruddldssal vagy egyiittes ext-
rudéldssal, oly médon, hogy ezeket a rétegeket egyet-
len odorsiillyesztékbe adagoljak.

A taldlmany alkalmazdsdnal kiilonosen, de nem ki-
zdrélagosan olyan anyagokkal foglalkozunk, melyek-
nek olyan olvadéka van, amely inkébb sirdn foly6,
ragadés folyadékként viselkedik, és nem kaucsukszerd
hartyaként. Tipikusan ilyen anyagok a kristalyos poli-
olefinek, példdul a nagy stirdségi polietilén és polipro-
pilén, melyeknek élesen meghatdrozott olvadasi pontja
van és olyan olvadési reoldgidja, mely egy nagyon
stirin foly6 folyadékra hasonlit. Az ilyen anyagok a
nyomadst elsédlegesen viszk6zus ellendlldssal dlljak, és
ennélfogva megereszkednek vagy hidegen megfoly-
nak, amikor azokat félia alakjaban teljes aldtdmasztds
nélkiil felfiiggesztjiik. A kohézids rugalmassdga, mely
az olyan anyagoknak a tulajdonsdga, mint a PVC és
polisztirének, viszonylag konny(ivé teszi ezeknek egy
termoformdlé berendezésbe val6 beadagoldsat, és ezek
az anyagok hagyomdnyosan kedvelt anyagok voltak a
termoformdlds szempontjabdl.

Az utdébbi idGben azonban a nagy oxigén 4t nem
ereszt§ tulajdonsdagu polimerek, példdul az etilénvinil
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alkohol (EVOH) és a polivinilidén-klorid (PVDC)
megjelenésével egy tj anyagcsoportot kezdtek alkal-
mazni élelmiszerek csomagoldsara, ahol az élelmiszert
egy mianyag csomagba csomagoltdk és légmentesen
lezartak, és azt gbzretortdkban sterilizaltak, nagyon ha-
sonlé médon a fémdobozban torténd konzervalashoz, a
retortdldsi hmérsékletek pedig elérik a 140 °C-ot. A
polipropilén az egyike az dj, gyorsan és konnyen hoz-
zéaférhetd miianyag gyantdknak, mely viszonylag nagy
hémérsékletnek ellendll, ami a goz sterilizalds elviselé-
séhez sziikséges. Ezt gyakran kombindljak, rendszerint
koextrudéldssal, egy réteg fent emlitett nagy gdz at
nem eresztS tulajdonsdgd mdanyaggal, és igy allitjdk
el a nagy gdz 4t nem ereszté mianyagcsomagolds
alapanyagat. Mds gydrtasi formdk, példdul a befecs-
kendezéses olvasztds, nem alkalmasak a tobbrétegil
iireges tartdlyok gazdasdgos elGéllitdsdra, és ennek ko-
vetkeztében a viszonylag kiforrott termoformélasi mé-
dokat jelenleg tovabbfejlesztéseknek vetik ald annak
érdekében, hogy retortdlhaté polipropilén alapi nagy
gdz 4t nem eresztG tulajdonsdgu konténereket lehessen
ezek segitségével gazdasdgosan elGdllitani.

Azt tapasztaltuk, hogy a preextrudlt polipropilén
foliat nagyon nehéz ismét felmelegiteni és akkor hgvel
formdzni. Az olvadék megereszkedik, ami kozvetleniil
azutin kovetkezik be, hogy az anyag hémérséklete
4thalad annak kristalyosoddsi olvaddsi pontjén, és ez a
tény nagyon megneheziti, hogy felfiiggesztett flidnak
egy megfelelden nagy méretd teriiletét ismert eszko-
zokkel, példdul infravérds sugdrzdssal felmelegitsik,
majd ezutdn a megereszkedd olvadt anyagbdl 4116 f6li-
4t egy normdl kereskedelmi méreti és kimenetd termo-
formdlé gépbe beadagoljuk. A jelenleg ismert termo-
formalé eljardsok végrehajtdi koziil sokan azt tapasz-
taltak, hogy elég j6 eredményeket tudtak gyakran elér-
ni a polipropilén formazdsdval, hogyha azt pontosan
annak kristdlyosoddsi olvadési pontja alatti h6mérsék-
letre melegitették fel. Ez az dgynevezett szildrdfdzisa
formdzés rendszerint maradékfesziiltséget hagy a kész-
re gyartott konténer faldban és ennek eredményeként
csiinya torzuldsok jelennek meg, amikor a fesziiltség a
sterilizélds alatt oldédik. A szildrdfazisti formazds egy
tovabbi problémdja az, hogy az éltaldnosan hasznalt
EVOH és PVDC gyantdk olvaddspontja nagyobb, mint
a polipropiléné, és az ebbdl az anyagbdl késziilt vé-
kony gdz it nem ereszt§ réteg viszonylag konnyen
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megsériil a polipropilén szildrdfizisd formaldsi hGmér-
sékletén torténd formdzasa sordn.

Ennélfogva egy olyan eljdrdst és médszert fejlesz-
tettiink ki, melynél a polipropilént az dgynevezett ol-
vadt fazisba lehet vinni és ott formdzni. Azéltal, hogy
az olvadékot kozvetleniil egy formdzdsi folyamatba
extrudéljuk, az elore elkészitett polipropilén félia djra
felmelegitésével jaré problémdk nagy részét le lehet
kiizdeni, tovdbbd ez az eljrds gazdasdgosabb is, mivel
meg lehet takaritani olyan energidt, melyet egyébként
az el6re elkészitett folia djboli felmelegitésére kellene
~ forditani.

Az ilyen extrudaldsi adagoldsi eljardsokhoz két
»ermoformdlé” gépet vagy formdldsi tipust lehet al-
kalmazni: a folyamatos és a megszakitdsos termofor-
mdzdkat. A folyamatos termoformazok, melyet példdul
a4.235.579 szami US szabadalombdl lehet megismer-
ni, olyan formdzd szerszamokkal mikodnek, melyek a
folyamatosan tovébbitott olvadt félidval kozelitSleg
szinkronban mozognak. Az ilyen gépekben az olvadt
anyag tovébbitdsdnak problémdjit gyakran oly médon
oldjak meg, hogy az anyagban viszonylag éllandé fe-
sziiltséget hoznak létre dgy, hogy a mozgé formdzé
szerszdmot nagyobb sebességgel mikodtetik, mint
amilyen sebességgel az olvadt anyag a temper4l6 gor-
goket elhagyja. Ilyen médszert ismertetnek a 762.069
szdmu US szabadalmi bejelentésben, melyre itt hivat-
kozunk.

Megszakitdsos termoformdzdk esetében az anyagot
diszkrét hosszisdgokban kell adagolni. Amikor az
ilyen gépek adagoldsahoz kozvetlen extruddldsi adago-
lasi médszert hasznélnak, olyan eszkozt kell alkalmaz-
ni, mely kompenzdlja a f6lia folyamatos extruddldsa és
a folyamatosan elddllitott félidnak a formdzégépbe

“diszkrét hosszisdgokban torténd megszakitdsos adago-
las kovetkeztében felléps lemaradast vagy idSkiilonbo-
zetet.

A 4,105,386 szdmui US szabadalmi leirdsb6l megis-
merhetd a temperdlé gorg6k haszndlata, melyekkel egy
extrudale folidn hdtott tartérétegeket lehet képezni, to-
vabba egy mozgé kompenzilé vagy ,.tancolé” gorgd
haszndlatdt is meg lehet ismemi, melyet oly médon
mozgatnak, hogy a megszakitdsos adagolds kozott az
anyag vagy félia tdlzott hosszdsdgdt Osszegydjti. A
megoldds hidnyossdga, hogy a félia adagoldsa csak
megszakitdsos médon torténhet.

Szamos mds olyan hére ldgyulé anyag ismert,
melyeknek a poliolefinekhez hasonlé folyadékolva-
déka van. Ezek magukba foglaljdk a polialkilén tere-
ftaldtokat, a polikarbondtokat és a poliamidokat.
Ezeknek az anyagoknak kedvezdek a tulajdonsagaik
a formalt részek szempontjabdl, de kiilonosen nehéz,
ha egyaltaldn nem lehetetlen ezeket a termoformaldk-
ba adagolni olyan eszkoz nélkiil, mely a ligy, meg-
ereszkedett olvadt folidt aldtdmasztja. A miiltban
azok a kisérletek, melyek arra irdnyultak, hogy az
ilyen anyagokat a termoformdléba térténd adagolds-
hoz hajtdssal ellatott szallitészalagokkal tdmasszak
ald és tovabbitsdk, azért hidsultak meg, mert ezek a
folyékony olvadt anyagok rendszerint nedvesitették a
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szallitészalag anyagét és ahhoz hozzd is tapadtak és
rajta maradtak.

Az olvadt miianyag extruddtum aldtdmasztdsdra
egy szallitészalag alkalmazdsa elvileg nem dj, ezt a
0.226.748 szami eurdpai szabadalmi bejelentésben,
valamint a 4.459.093 szamii US szabadalmi bejelentés-
ben lefrtdk, melyekre a jelen lefrasban is hivatkozunk.
Ezek az ismert megolddsok nem foglalkoznak azzal a
problémdval, hogy a folyékony olvadt anyag hozzita-
pad a szdllitészalaghoz.

Ismeretesek tovabbd olyan mds eljdrdsok, melyek
szerint a teljes extrudert a formdzo dllomds felé €s attdl
visszafelé mozgatjdk (lasd a 4.150.930 szdmu US sza-
badalmi leirdst), amelyben egy szinkronizilt kinyil6
hordozéeszkozt alkalmaznak, amely oldalirdnyban el-
helyezett Idncokat és szoritkat vagy csiptetdket foglal
magiba, melyek az olvadt félia oldalait fogvatartjak és
aldtdmasztjdk és azt a formdz6 dllomdsra széllitjdk.
Nyilvénvaléan bonyolult mechanikai problémét jelent
a viszonylag nagy tomegd extrudernek az elegendGen
gyors mozgatisa, hogy a sebessége elérje a termofor-
mer sebességét, mely tipikusan 10-20 16ket/perces se-
bességgel mitkddik. Szintén nyilvdnvald problémit je-
lent az, hogy nincs megfelels keresztirdnyd aldtimasz-
tds biztositva a f6lidnak, mely olvadt folyadék formdju,
amikor azt csupan a hosszanti élek kdzott tart6 csipte-
tokkel fiiggesztik fel.

Végiil egy tovdbbi megkozelitése a problémdnak a
2.634.976 szémii NSzK-beli szabadalmi lefrdsbdl is-
merhetS meg, ahol egy ldncolt olvadt mianyagszovetet
két hajtott gorgd kozott tdmasztanak ald, amelyet az
induldsndl egymdstdl tdvol tartanak, majd egymdshoz
kozelebb viszik és ezzel lehetdvé teszik az anyag fii-
zérszer( sszekapcsoléddsdt a két gorgd kozott, és a
két adagol6 kozott a flosleges anyaghossziisdgot fel-
fogjdk, mikézben biztositjdk azt is, hogy a lehiitott
anyag z6ndja nem nd tovabb, ha a haladdsi irdnnyal
ellentétes irdnyban forgé gorgdk és az olvadt flia
kozott lland6 érintkezés 4ll fenn, ahol az olvadt anya-
got 4ll6 helyzetben tartjak az adagol6k kozott. Ennél a
megkozelitésnél szintén nem biztositjdk a ldgy, folya-
dék formdji olvadt anyag, példdul olvadt poliolefin
megfelel aldtdmasztdsat.

A taldlminy célja olyan eszkdz kifejlesztése,
mellyel a kdzvetleniil egy extruderbdl kapott folyadék
alaki olvadt anyagokat olvadt félia formdjdban lehet
aldtimasztani és szdllitani egy formdz6gépbe, mely
lehet folyamatos vagy szakaszos iizemi.

A taldlmdny célja tovabbd olyan eszkdz kialakitdsa,
melynek segitségével a fent emlitett folyadék alakd
olvadt félia anyagokat azok optimélis formazési h6- .
mérsékleti feltételeinek megfeleld dllapotba lehet hoz-
ni a formaz6 dllomdsra torténd beadagolds eldtt.

A taldlmény célja tovabbd folyékony olvadt félidk
ilyen homérsékleti kondiciondldsdnak, aldtdmasztdsa-
nak és szdllitdsinak végrehajtdsa dgy, hogy a folyé-
kony olvadékban keletkezett fesziiltségeket vagy nyo-
mdsokat minimalizdljuk vagy szabdlyozzuk oly mé-
don, hogy az ilyen olvadékbdl kialakitott részek vas-
tagsagukat tekintve 1ényegében egységesek, tulajdon-
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sdgaik dllanddak, fiiggetleniil attdl, hogy az egyes ré-
szek a fdlia tetsz6leges diszkrét hosszdban a formdzds
sordn milyen helyzetben lettek beadagolva vagy ott
milyen helyzetet foglaltak el.

A taldlmany célja tovabbd egy olyan eljdrés kifej-
lesztése, melynek sordn a kondiciondlé eszkozoket,
valamint a szdllité eszkozoket ugy lehet kialakitani,
hogy azok alkalmasak legyenek igen kiilonboz6 olvadt
dllapotii f6lia anyagok temperdldsdra és adagoldsdra,
azok kiilonbozd vastagsdga esetében, és amely lehetd-
vé teszi, hogy a temperdlt félia olvadékot akér folya-
matos, akdr szakaszos iizemd formdzégépbe be lehes-
sen adagolni.

A taldlmény szerint tehdt egy olyan eljdrdst alaki-
tottunk ki hére 1ldgyulé anyagbdl késziilt iireges tar-
gyak héformdzdsdra, mely a kovetkezd 1épésekbdl
4ll: egy hére lagyul6 anyagbdl késziilt félidt kozvetle-
niil egy hémérséklet-szabdlyozassal elldtott temperd-
16 gorgdkészletre vezetiink extruddldssal, a félia felsé
és alsé feliiletét hiitjiik oly médon, hogy a félidt a
temperalé gorglk kozott dtvezetjitk, mik6zben a félia
belsejét olvadt édllapotban tartjuk a feliileti rétegek
kozdtt. A részben lehitott f6lidt hordozéfeliileten, a
taldlmany szerint szillitészalagon tigy vezetjiik a ter-
moformdlé kimenetére, hogy a félidt addig tartjuk a
szdllitészalagon, amig a félidnak a szdllit6szalaggal
érintkezésben 4ll6 feliileti rétege a f6lia olvadt belse-
je 4ltal felmelegszik gy, hogy hémérséklete eléri a
termoformdzashoz megfelelé hémérsékletet, de ala-
csonyabb anndl a kiisz6bhdmérsékletnél, amelynél a
félia hozzitapad a hordozéfeliilethez. A taldlmdny
lényege, hogy a részben lehiitott félidt a szdllitészala-
gon tgy tovabbitjuk a termoformdal6 eszkdz bemene-
téhez, hogy a félia feliileti rétegének beliilrl valé
tjrafelmelegedését a szdllitészalagnak a félia feliileti
rétegével érintkezd szakaszhosszdnak bedllitdsdval
szabalyozzuk.

A taldlmdny szerint tovdbb4 olyan berendezést ala-
kitottunk ki hére ligyul6 anyagbdl késziilt iireges tar-
gyak hdformdzdsdra, amely az extruderbd] kijové ol-
vadt, hére ldgyul6 anyagbdl 4ll6 f6lidt fogad, hémér-
sékletvezérléssel elltott temperdld gorgoket foglal ma-
gdba, tovabbd a temperalé gorgdkrdl lejovs temperdlt
féliat fogad6 széllitészalagot foglal magdban, amely a
félidt a termoformdlé bemenetéhez szillitja, ahol a
taldlmény szerinti megoldds lényege, hogy a temperalé
gorgdk és a szdllitészalag egymishoz viszonyitott
helyzete, valamint a széllitészalagnak a félidval érint-
kezésbe hozott hosszisdga bedllithatd, ezaltal a folis-
nak a szdllitészalaggal érintkezésben 4116 feliiletének
hémérsékletét oly médon lehet szabalyozni, hogy ami-
kor az a termoformdléba belép, akkor hémérséklete a
termoformdzashoz megfelels, de alacsonyabb anndl a
kiisz6bh6mérsékletnél, amelynél a félia riragad a szdl-
litészalagra.

A taldlmdny szerinti eljérdst és berendezést tovib-
biakban a rajz alapjan ismertetjiik részletesebben, ahol

Az 1. 4bran a taldlmdny szerinti eljérdst megvalési-
t6 -berendezés példakénti kiviteli alakjdnak vdzlatit
tiintettiik fel;
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A 2. 4brdn a taldlmdny szerinti berendezés egy
masik példakénti kiviteli alakjénak vézlata lathatd,

A 3. 4bran a taldlmény szerinti eljardst megvaldsito
berendezés egy tovabbi példakénti kiviteli alakjat tiin-
tettiik fel;

A 4A, 4B, 4C és 4D dbrdkon a taldlmdny szerinti
berendezés egy tovabbi példakénti kiviteli alakjdnak
vézlata ldthatd, egymast ko vets mikodési ciklusokban;

Az 5. dbra a taldlmdny szerinti eljdras sordn a f6lia
belsejében kialakulé tipikus hémérséklet-eloszldsokat
tiikkr6z6 A, B, C, D és E diagramokat mutat,

A 6A, 6B és 6C abrakon a taldlmdny szerinti beren-
dezés viltozathatd szllitészalag-hosszisdgu példakén-
ti véltozata lathatd, kiilonbozé miikddési helyzetekben;

A 7. dbra a taldlmany szerinti berendezés egy to-
vabbi kiviteli alakjdnak vézlatt mutatja;

A 8. 4brdn a taldlmdny szerinti berendezés még egy
tovabbi példakénti kiviteli alakjdnak vdzlatdt tiintettiik
fel.

Rétérve az 1. dbrdra, ezen egy olyan elrendezés
lithat6, amelyet folyamatos termoformdzdshoz lehet
hasznalni. Az . dbrdn az olvadt 4llapoti 1 félia, mely
egy extrudalé odorssiillyesztékbdl jon ki, temperdld 2
és 3 gorgbk kozott halad el, melyek az 1 f6lidt 4 résnél
beszoritjdk, és annak vastagsdgit szabdlyozzak. Az
anyagot ekkor érintkezésben tartjuk a temperalé 3 gor-
gbvel, egy bedllithaté 6 gorgd segitségével, melyet
szdmos kiilonbsz6 helyzetbe lehet bedllitani, amelyek
kéziil egyet az dbran pontvonallal tiintettiink fel és 6’
hivatkoz4si jellel lattunk el, a feldolgozand6é anyag
tipusdnak és vastagsdgdnak, valamint a feldolgozasi
kériilményeknek megfelelen.

A 7 f6lidt, amelynek az alsé rétege itt mar megder-
medt 4llapotban van, egy forgaté 8 gorgé mentén,
melynek alkalmazdsa nem kotelezd, egy mozgé 10
széllitészalagra vezetjiik. Az 1. dbrdn a 8 gorgének egy
misik helyzetét is feltiintettiik pontvonallal, ezt 8’ hi-
vatkozdsi szammal jeloltiik. A 10 széllitdszalagot egy
homérsékletvezérelt 9 gorgdvel hajtjuk meg, mely 9
gbrgd biztositja a 10 szdllitészalag hdmérsékletének
szabdlyozasat.

Ekkor a lényegében folyékony olvadt dllapoti 1
félia a 11 pontndl elhagyja a 10 széllitészalagot, mi-
eldtt annak alsé rétege ismét megolvadna annak kovet-
keztében, hogy az olvadt 1 félia belsejébdl a maradék
hé6 odadramlik. Ezzel elkeriiljiik, hogy az 1 félia hozzd-
tapadjon a 10 széllitészalaghoz.

Az anyag ezutdn egy folyamatos formdzdgépbe 1ép
be, amelynek egyik megvalGsitdsi formdja egy 15 ter-
moform4ls, amely két egymdssal szemben elrendezett
mozgd 13 apaszerszdmot és 12 anyaszerszdmot foglal
magéba, melyek ekkor az olvadt | f6lidt megolvasztjak
és abbdl kialakitjak a 14 formazott készterméket.

A 2. dbran a taldlmany szerinti megoldds egy mdsik
kiviteli alakjdt mutatjuk be, ahol az 1 félidt tarté 10
széllitészalag gy van elrendezve, hogy egy mozgatha-
t6 forgdspont kériil elforduljon, mely forgdspont az
félia sikjaban fekszik.

A 3. dbrén az 1. 4bra szerinti elrendezés gorgdinek
egy mds elrendezési viltozata lathato.
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A 4, dbran a taldlmany tovdbbi részleteit mutatjuk
be, melynél egy extruderbdl kijovd, folyamatosan to-
vébbitott folyékony olvadt 1 félidnak a hdmérsékletét
kondiciondljuk, szdllitészalaggal aldtdmasztjuk és szdl-
litjuk egy szakaszosan iizemelG formadzégépbe.

Az 5. dbran az olvadt 1 félia belsejében a tipikus
hémérsékleteloszldst mutatjuk be, amikor az 1 félia a
taldlmany szerinti kondicionalési és beadagoldsi folya-
mat kiilonbozs fazisain halad keresztiil.

A 6. dbra a taldlmany egy tovabbi kiviteli véltozatat
mutatja, ahol a 10 szallitészalag gy van kialakitva,
hogy egy olyan formdzégépbe tovébbitsa az 1 f6liat,
melynek vizszintesen mozg6 formadzészerszdma van.

A 7. dbran a taldlmdny egy tovébbi kiviteli viltoza-
ta lathat6, ahol a szdllitészalag dgy van kialakitva,
hogy addig tartsa a f6lidt, amig a formdzészerszam
nyitott és kész a kovetkezs beadagoldsra.

A 8. dbrdn a taldlmany szerinti megoldés egy tjabb
kiviteli véltozata l4thatd, ahol az 1 félia tdroldsa a 10
szdllitészalagon egy bel6gé iv formdjdban torténik,
melyet a lehtizé 27 gorgd ledllitdsdval hozunk létre, €s
ily médon lehet6vé tessziik, hogy a ,,tdncol6” tartd 25
gorg6 felvegye a tilnyil6 szalaghosszisdgot a szallit6-
szalag felsG részénél a hajté 9 gorgd mentén.

Az 1. dbrén tehat lithatd, hogy egy odorsiillyesz-
tékbdl folyamatosan extrudélt vagy kisajtolt folyékony
olvadt 1 félia kozvetleniil a folyamatosan forgé 2 és 3
gorgSk kozotti 4 résbe jut. A folyékony olvadék vastag-
sdga, mely elsGsorban az extrudélé odorsiillyeszték két
része kozotti réstdl fiigg, szintén fiigg a 2 és 3 gorgdk
forgdsanak feliileti sebességétdl, ahhoz az egyenes vo-
nali sebességhez képest, mellyel az olvadékot kisajtol-
juk, valamint a 2 és 3 gorgok kozotti 4 rést6l. Altaldban
eldnyds, ha a 2 és 3 gorgSk sebességét gy allitjuk be,
hogy a 4 rés kissé til legyen toltve olvadékkal. Ez
biztositja, hogy a 2 és 3 gérgék kozotti 4 résbdl allandé
féliavastagsdg 16p ki, fiiggetleniil az extruderbdl kiléps
anyag sebességében fellépd kisebb viltozdsoktdl vagy
ingadozdsoktol.

Egy adott féliavastagsdg és extruddldsi sebesség
mellett tehdt rendszerint van egy olyan optimélis se-
besség, mellyel a 2 és 3 gorgknek forogniuk kell.
Ennek kovetkeztében viszont a f6lia hémérsékletének
szabdlyozdsat vagy tgy kell megkisérelni, hogy valtoz-
tatjuk a 2 és 3 gdrgdk homérsékletét, vagy pedig val-
toztatjuk azt a hosszisdgot, melynek mentén az 1 félia
érintkezik a 2 és 3 gorgkkel. Ugy tapasztaltuk, hogy
nem elegendd csupdn a 2 és 3 gorgk homérsékletét
vdltoztatni, mivel azzal nem lehet megfeleld médon
szabdlyozni az | félia homérsékletét, kiilonosen vasta-
gabb félidk esetében. Egy olyan fdlia esetében, melyet
bizonyos hdmérséklettel kell az dramlds irdnydba for-

mézé eljdrashoz adagolni, a szabdlyozdsi feltételek

sokkal kritikusabbak, mint amilyenek normalis esetben
vannak, amikor az olvadt anyagot félia elddllitdsdhoz
egy gorgdrendszerbe kell extruddlni. Ennek megfelels-
en egy bedllithat6 6 gorgst alkalmazunk, melyet a 3
gorg6hoz képest fel lehet emelni vagy el lehet forgatni,
és igy lehet szabdlyozni a tekercs szogét a 3 és 6
gorgdk koriil.
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A 3 gorgé f6 feladata az, hogy hozzdjdruljon az 1
félia dtlagos hdmérsékletének csokkentéséhez, hogy az
minél lejjebb keriiljon a legjobb termoformdldsi hé-
mérsékletéhez. A 3 gorgdvel vald érintkezés elSszor is
azt biztositja, hogy elegend6 id6 van arra, hogy a félia
belsejében 1év6 maradék hS ismét fel tudja melegiteni
az anyagot egészen a kiilsG feliiletig, és hogy meg tudja
lagyitani az dsszes anyagot, mely ott addigra mér eset-
leg mar megdermedt.

Fontos megjegyezniink, hogy a kristdlyos polime-
rek, mint a polipropilén, nem képeznek a hiités folya-
médn azonnal egy kristdlyos szildrd f4zist, tovabbd nem
veszitik el azonnal teljes kristlyos szerkezetiiket, ami-
kor kristalyosoddsi olvadési pontjuk folé melegitik
azokat. Emiatt tehdt nem. egészen pontos, hogy a szi-
lérd 4llapotba torténd dermedésrdl és annak ismét fo-
lyékony 4llapotba val6 felolvasztdsdrél beszéljiink, ha-
nem arr6l van itt sz6, hogy a taldlmdny szerinti eljdrds-
sal a félia alsé borrétegét olyan hémérsékletre hitjiik
le, ahol az tdl merev vagy siirin foly6 ahhoz, hogy a
szdllitészalag anyagit nedvesitse és hogy ennek kovet-
keztében ahhoz hozzdtapadjon.

A tekercselés szogének a 3 és 6 gorgk homérsék-
let-szabdlyozasaval egyiitt torténd szabdlyozdsdval egy
tovabbi nem vért clényds hatdst ériink el, mégpedig
azt, hogy ekkor a mianyag félia vastagsdgdn beliil
szabdlyozni lehet a hdmérsékletprofilt. A mianyagok
hévezetS képessége tipikusan koriilbeliil 800-szor ki-
sebb, mint a fémeké. Ennek kovetkeztében egy gorgd-
vel érintkez§ mianyag félia maghGmérséklete lénye-
gesen magasabb, mint a kiilsS feliilet vagy bor h6mér-
séklete, és azt taldltuk, hogy egy 3 mm-nél nagyobb
vastagsagii félia esetében tobb masodpercre van sziik-
ség ahhoz, hogy a hé a kozéppontbdl a félia kiilsG
oldaldra dramoljon és kiegyenlitse a hémérsékletkii-
16nbséget, amikor a gorgével valé érintkezés megszd-
nik.

Tehdt a 6 gorgst haszndljuk arra, hogy az 1 félia
als6 oldaldt hitsiik és megfagyasszuk azéltal, hogy a
feliileti hdmérsékletet jelentSs mértékben csokkentjiik,
mikézben a f6lia belsejében az dtlaghdmérsékletet sok-
kal kisebb mértékben csokkentjiik. Az 1 f6lia tehdt
ilyen médon mint olyan, egészében formalhatd dllapot-
ban marad.

Ekkor az 1 félia a 6 gorgdrdl az elforgaté vagy
foliaeltérits 8 gorgé mentén, melyet hajtédssal is el lehet
14tni, a hajtéssal elldtott 10 szdllitészalagra megy at. A
8 gorgd feliileti sebességét normdl esetben szinkroni-
zéljuk a 6 gorgdvel, és ugyancsak szinkronizljuk a 10
szdllitoszalag szalagsebességét is. Az 1 f6lidt bizonyos
fokig meg lehet nydjtani, ha a 6 és 8 gorgdket fokoza-
tosan gyorsabban forgatjuk, mint a 3 gdrgot.

Azt tapasztaltuk, hogy meg lehet akaddlyozni a
forré anyagnak a szalaghoz val6 hozzatapaddsit, hogy-
ha az 1 félidnak a 10 sz4llit6szalaggal vald érintkezésé-
nek hosszisdgat rovidebb iddre korldtozzuk, mint
amennyi id6 ahhoz sziikséges, hogy elegend6 hd dra-
moljék az 1 félia forr6 olvadt belsejébsl az 1 folia
hiivosebb, szildrdabb, alsé oldali feliiletére, hogy ezt az
alsé oldali feliiletet elegendé mértékben felmelegitse
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ismét ahhoz, hogy az elegendGen folyékony legyen és
meg tudja nedvesiteni és hozzd wdjon tapadni a 10
szallitészalag anyagdhoz. A 10 szdllitészalag 4tlagos
homérsékletét egy homérséklet-szabalyozott 9 gorgd
segitségével lehet szabdlyozni, és ezzel tovdbb lehet
lasstani vagy gyorsitani azt a sebességet, mellyel az
als6 oldali réteg ismét felmelegszik.

Kivanatosnak tartottuk azt is, ha az alsé oldali hd-
vosebb réteg ismételt felmelegedése lényegében akkor
kovetkezik be, miel6tt az anyag belép a formdzé 4llo-
mdsra, hogy ennek eredményeképp egy egységes, fe-
sziiltségmentes formazast kapjunk.

A 10 szillitészalag szerkezetének anyaga nem na-
gyon kritikus. Politetra-fluor-etilénnel bevont, szovott
livegszdl és poliuretdn-elasztomer bevonati textilia
egyarént jol haszndlhaténak bizonyult a 10 szllitésza-
lag anyagaként.

El6nyés, ha a hajlékony 10 szdllitészalagot egy vi-
szonylag vékony anyagbdl, elénydsen 0,5 mm-esnél
vékonyabb anyagbdl alakitjuk ki tgy, hogy a 10 sz4lli-
tészalag hdtaroldsi kapacitdsa ne legyen nagy.

A 10 szdllit6szalag anyaga lehet egy folytonos lap,
szalagok sorozatdbdl dllhat, lehet egy nyitott hulldmos
lap vagy egy olyan lap, melyen lyukak vannak. El5-
ny0ds azonban, hogyha a 10 szdllitészalag a forré 1
félidval egyenletesen érintkezik tigy, hogy az 1 f6lid-
ban egyenletes hmérsékletet tartson fenn.

Ennél a kiviteli valtozatndl egy folyamatos iizemi
15 termoform4l6 van a 10 szdllitGszalag masik végénél
elrendezve, melyben t5bb 12 anyaszerszdm és 13 apa-
szerszim mozog, amelyek a forr6 1 f6lidra két oldalrél
részorulnak, bizonyos tdvolsdgban attd! a helytél, ahol
az 1 félia elhagyja a 10 széllitészalag végét egy 16
gorg6nél.

El6ny&s, ha a 12 anyaszerszdmot a 15 termoforma-
16 fels6 korén helyezziik el oly médon, hogy barmilyen
nyom, ami az 1 f6lidn a 10 szdllit6szalaggal valé érint-
kezés kovetkeztében maradt, mely a formdzdsi miivelet
folyamdn megmarad, a konténer belseje felé lesz for-
ditva, melyet a konténer tartalma rendszerint eltakar.

Az egymdssal szemben elrendezett szerszamparok
linedris sebességét a 10 szdllitGszalag sebességével
szinkronizaljuk gy, hogy az valamivel gyorsabb, mint
a 10 szdllitdszalag sebessége.

A 15 termoformdléban elGéllitott 14 formdzott
késztermék siilyat finoman be lehet szabdlyozni azél-
tal, hogy kis mértékben szabdlyozzuk a 15 termofor-
maél6 sebességét, mégpedig a vonal t5bbi részéhez ké-
pest.

Annak érdekében, hogy jobban meg tudjuk magya-
razni azt, hogyan lehet a taldlmdny szerinti eljdrdst
hasznélni a legkiilonbdz8bb tipusi és vastagsdgd anya-
gok esetében, az 5. dbrdra hivatkozunk, melyen egy 5
mm vastagsdgl polipropilén félia belsé hémérséklet-
profiljat mutatjuk be hozzavetSlegesen, amikor az a 15
termoformalé odorsiillyesztékébdl kikeriil.

Az 5. dbra A, B, C, D és E diagramjai mutatjdk a
homérsékleteloszldst az 1 f6lia vastagsiga mentén a
felsé feliilettSl az alsé feliiletig az eljdrds kiilénb6z6
fazisaiban. Az ,,A” diagramm azt a fazist mutatja, ami-
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kor az 1 folia éppen elhagyja az extrudalé odorsiily-
lyesztéket. Az 1. dbrdn a megfeleld helyet 1 hivatkozd-
si szammal jeloltik. Amint az ,,A” diagrammbdl kitd-
nik, a hdmérséklet az 1 félia vastagsdga mentén egyen-
letes, értéke 230 °C, mely az extruddldsi hdmérséklet
ebben az esetben.

A ,B” diagram az 1. dbra szerinti 5 hivatkozdsi
szdmmal jel6lt pontban mérhetd értékeket tiikrozi. Itt
azt latjuk, hogy az 1 félia felsé feliiletét lehiitottiik a 3
gorgd feliileti hémérsékletére, 90 °C-ra, mig az 1 félia
als6 oldaldnak hémérsékletét 220 °C-ra hiitdttiik le.

A ,,C” diagram mutatja az 1 félia dllapotdt az 1.
dbra 7 hivatkozdsi szdmmal jel6lt helyén. Itt az 1 félia
felss feliiletét a félia kozéppontjabdl dramlé hé ismét
felmelegitette, mely most alacsonyabb h&mérsékletd,
200 °C-o0s, mint a 230 °C-os extrudélasi hémérséklet.
Ebben az esetben az 1 félia alsé feliiletének hdmérsék-
lete a 6 gorgd 90 °C-os feliileti hdmérsékletével egye-
zik meg.

A "D" diagramm az 1 félia kortilbeliili 4llapotét
titkkr6zi az 1. dbrdn 10 hivatkozasi szdmmal jelolt he-
lyen. Itt a feliileti hdmérsékletet a 8 gorgd hitShatdsa
kovetkeztében koriilbeliil 155 °C hémérsékletre vittiik,
mely alacsonyabb a kristdlyosoddsi olvaddsi pontndl.
Az als6 felillet hémérséklete szintén megnétt kb.
140 °C-ra, az 1 félia k6zéppontjdbdl draml6 hd kdvet-
keztében.

Ha megengedjiik, hogy az 1 f6lia feliileti rétege
felmelegedjék, mik6zben a 10 szdllitészalagon nyug-
szik, az 1 félia anyaga ismét a formdzashoz megfeleld
4tlagos hémérsékletre keriil vissza, de az 1 félia form4-
z4sdt még mindig az ,E” diagram szerintihez hasonl6
hémérsékletprofillal hajtjuk végre. Kdriilbeliil ezeken a
feliileti homérsékleteken az anyag ismét elegendGen
folyékony ahhoz, hogy ténylegesen nedvesitse a 10
szillitészalagot és ahhoz hozzétapadjon, ezért fontos,
hogy beszabdlyozzuk azt a szakaszhosszat (és ennek
kovetkeztében azt az id6t is) allandé szalagsebesség
esetében, amelyen a 10 széllitészalag érintkezésben 4ll
az 1 félidval. Ezt a bedllitdst mutatjuk az 1. dbrdn a
kiegészit elfordit6 8’ gorgd mdsodik helyzetével, me-
lyet szaggatott vonallal jel6ltiink. Ha nem hasznalunk
elforgaté gorgét, akkor elegend6 a 6’ gorgd helyzetét a
10 szillitészalag 9 gorgdjéhez képest gy bedllitani,
hogy az 1 félia a 6’ gorgdrdl lefelé 16gjon és a 10
szdllitészalag kimeneti végénél 1évS 16 gorgstdl egy-
forma tévolsigban érintkezzen a 10 szallit6szalaggal.

Altaldban véve az alkalmazott gorgék &tmérGije
nagy mértékben valtozhat, de fiigg a feldolgozand6 1
f6lia linedris sebességétdl. Ez viszont fiigg a feldolgo-
zand6 1 f6lia szélességétdl és vastagsagétol, az extrizi-
6s kimenettel és a formdzogép méretével és hitési
kapacitdsdval egyiitt.

A taldlmany szerinti eljérds egy tovabbi fontos jel-
lemzdje, hogy az eljarast megfelel6 médon hozz4 lehet
igazitani egy adott feldolgozdsi sebesség esetén a leg-
kiilsnboz6bb féliavastagsdgokhoz, mely tipikusan az 1
mm-es vastagsdgtol a 8 mm-es vastagsdgig valtozhat.

Hivatkozdssal ismét az 1. dbrdra a 6 gorg6, mely az
dbrdn egy 5 mm vastagsag félidnak megfelelS hely-
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zetben van dbrdzolva, egy 2,5 mm-es f6liavastagsag- .

hoz a 6’ hivatkozési szdmmal jelolt helyzetbe mozdit-
haté el. Az | félidnak a 3 és 6° gorgdkkel val6 érintke-
zési hossziisdga most valamivel kevesebb, mint a fele
lett. Tovabb4 a 2,5 mm-es félit dltaldban kétszer akko-
ra linedris sebességgel extruddljdk, mint az 5 mm-es
féliat, mivel az extruddldsi folyamat egy kb. dllandé
tomegdramldsi sebességgel szolgdltatja az anyagot. A
megnovelt sebesség kovetkeztében, mellyel az olvadt
anyag az odorsiillyesztékbdl kifelé jon, valamint a
csokkentett érintkezési hossziisdg kovetkeztében a 2,5
mm-es félia esetében a gorgd érintkezési idd kb. négy-
szer kisebb lesz, mint az 5 mm-es félia esetében. A
gorgével vald érintkezés idejének ez a csokkenése pe-
dig ahhoz vezet, hogy az 1 f6lidban a hdmérsékletprofil
az 1. 4brdn az 5’ hivatkozdsi szdmmal jel6lt helyen
hasonl6 lesz, mint az 5.b d4brdn bemutatott diagram, az

1. dbrdn a 7’ hivatkozdsi jellel jelolt helyen pedig az 5. ¢

dbra diagramjdhoz lesz hasonld.

Az is fontos, hogy ekkor a 2,5 mm-es vastagsagi f6-
lia érintkezési hossziisagat a 10 szallitdszalaggal lecsok-
kentsiik, hogy hasonléan ardnyosan cstkkentett sz4ll{ts-
szalag érintkezési id6t kapjunk, mint azt a gorg6érintke-
zési idGvel tettiik. A 8 gorgdt tehdt egy uj, 8’ hivatkozasi
szdammal jelolt helyzetbe mozditjuk el. Olyan anyag ese-
tében, mely 2,5 mm-nél vékonyabb, a beéllithat6 6’ gor-
g6t csupdn tovabb kell mozgatni lefelé, az 5 gérgd men-
tén a 2 irdnydba. Ebben az esetben a konveyor 9 gorgdjét
szintén lejjebb kell ereszteni, hogy igazodjon a 6 gorgé
alacsonyabb helyzetéhez. Az ilyen bedllité eszkdzokkel
tehdt ilyen médon lehetséges, hogy kiegészitS temperd-
last végezziink el, és hogy igen kiilonboz6 tipusi és vas-
tagsdgii anyagokat tovabbitsunk.

J. P. Holman ,,HG4tadds” cimd m dvének 6. kiad4-
sdban (McGraw-Hill Book Company) a 4.3 fejezetben
levezet egy nem allandésult dllapotd hdvezetési egyen-
letet egy félig végtelen szildrd anyagra (vagyis elha-
nyagolva a légkor felé elveszd hét), a kovetkezd mo-
don:

S1)
T(t) = (TE—TR)Xerf W + TR

ahol
T(t) = a félia kézéppontjanak hdmérséklete a t idSpont-
ban °C)
Tg = az extruddlt félia hdmérséklete (°C)
Tg = a gbrgszerelvény hdmérséklete
St = féliavastagsag (m)
o=k/p)c
ahol k = a hgvezetSképesség (w/Mx °C)
p = a sfirliség (kg/m’) -
¢ = specifikus hé (kl/kg x °C)
= 1 x 107 m? sec polipropilénekre, de fiigg a
hémérséklettdl
erf = a Gauss hibafiiggvény.
Ebbdl az egyenletbdl meg lehet hatdrozni a gorgo-
érintkezés maradék id6it és a szdllitészalag hosszisd-
gokat, melyek a kiilonbdz6 nyersanyagok esetében
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sziikségesek. Altaldban a siirtiség, hovezet képesség
és a specifikus vagy fajlagos héjellemzdk a legtobb
mianyag esetében a hdmérséklettel véltoznak.

Az 1. 4bra két esetének tovdbbi bemutatdsira a
kovetkezd két példdban értékeljik ki a relativ gbrgd-
érintkezési id6t, mely a 3 gorgdnél sziiksége és, egy 5
mm-es, illetve egy 2,5 mm-es polipropilén félia eseté-
ben.

1. példa
Egy 5 mm-es f6lia esetében, ahol a gorgé dtmérdje

kb. 500 mm, a fé6lia szog 180°, 5 m/mm-es f6liasebes-

ségnél

T(t) =az extrudalt félia kozéppontjdnak a hdmérséklete
(A 3 gorgbvel valé érintkezés utdn a varhat6 érték
kb. 200 °C)

T(E) = az extrudalt félia h6mérséklete = 230 °C

T(R) =a gorgd feliileti hdmérséklete = 90 °C = az
ezzel a gorgdvel érintkezésben 4ll6 féliaanyag fel-
iileti hmérséklete

St = féliavastagsdg = 5 mm = 0,005 m

o= 1x 107

t = gorgdérintkezési id6 = 9,5 mésodperc (500 mm-es
goérgé5 m/perc 180°-os tekercs-szog felett)

St 0,005

ot = Wo,5x107 -~ 128

St
erf I:NZLT] =0,93

T(t) =(230-90).93 +90
=220,2°C
2. példa

Egy 2,5 mm-es félia esetében, kb. 500 mm-es at-
mérdjli gorgs, 100°-0s tekercselési szog, 10 m/perces
f6liasebességnél
T(t) = az extrudalt félia kozéppontjdnak hémérséklete

(a 3 gorgdvel val6 érintkezés utdn a vdrhat6 érték

kb. 220 °C) .

Tg = az extrudlt félia h6mérséklete = 230 °C
Ty = gorg® feliileti hémérséklet = 90 °C
St = féliavastagsdg = 2,2 mm = 0,0025 m

=1x107
t = gorgdérintkezési id6 (mdsodperc) = 0,5 X 1t X 60
10x3,6
=2,62 masodperc
Sy 0025
Aot~ 4V2,62x1077
=1,22
St
erf [46 at]
T(t) = (230-90) 0,916 x 90
=218,2°C
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Ez megerGsiti az 1. dbran hasznalt példat, vagyis ha
a folia vastagsdgdt felezziik, a gérgénél maradds ideje
kb. egy 3-4-es tényezdvel csokken, hogy a félia belse-
jében a hémérsékletprofil kb. olyan legyen, mint ami-
lyen az 5.b 4brén l4thaté.

A taldlmény egy mdsodik kiviteli példdjat a 2. dbrdn
mutatjuk be. Ebben a kiviteli példdban a 11 f6lia folya-
matosan hagyja el a szallit6szalagot és fiiggdlegesen ha-
lad be egy rogzitett helyzetd, egymdssal szemben elren-
dezett 17 anyaszerszam és egy 18 anyaszerszdm k6zé, me-
lyek a félia adagolds irdnydban nem mozognak. A 17
anyaszerszdmot Ugy dbrazoltuk, hogy annak nyildsdndl
egy 19 formdzott termék részben kihizott helyzetben 14t-
hat6. A 21 félia vonalkdzott szakasza azt jelképezi, hogy
a félidnak ez a része az anyaszerszimmal valé kordbbi
érintkezés kdvetkeztében megdermed.

Miutdn egy rovid idGtartam eltelik, az anyaszer-
szdm annak teljesen nyitott helyzetébe mozdul el, me-
lyet 17’ hivatkozdsi szdmmal dbrdzoltunk, a szllit6-
szalag 16 gorgdje pedig annak als6 helyzetébe mozdul
el, melyet 16’-vel jelltiink. A f6lia 11 pontja mosta 11’
hivatkozési szdmmal jelolt helyzetbe mozdult el, a 17
anyaszerszdm pedig zdréirdnyban kezd el mozogni, és
osszekapcsolddik az olvadt f6lidval és elkezdi a kivet-
kez§ rész formdzasat.

A gorgék bedllithaté temperal6 mikdése és a szdl-
litészalag aldtimaszté mikddése nem véltozott meg az
1. dbrdn bemutatott példdhoz képest, de a széllitdszalag
gy lett dtrendezve, hogy egy 20 elhajldsi pont kériil
elhajlik, mely a félia sikjdban fekszik kb. ott, ahol az
el6szor ér hozzd a szillitészalag feliiletéhez, miutén
elhagyta az elfordit6 vagy eltérité 8 gorgét. Illyen mo-
don a szillit6szalag elhajl6 mikddése nem zavarja
nagymértékben a f6lidt, csupdn ugyanolyan szdgben
hajlitja meg, ahogy a szdllit6szalag el van forgatva.

Mivel a szillitészalag folyamatosan mozog a féli4-
val egyiitt, melyet tart, ez a hajtdsi mivelet a flidnak
nem egy egyetlen helyen 1év6 csikjdban jon Iétre, és
tigy taldltuk, hogy nem viltoztatja meg lényegesen a
félia ttvonalhosszisdgdt, tovdbbd nem deformdlja a
f6liat semmilyen médon, mely befoly4solnd annak vas-
tagsdgdt, homérsékletprofiljat, széllitdsi sebességét
vagy formazhatdsdgat.

A mozgé szillitészalag miksdését idSziteni lehet,
hogy a szakaszosan miikédS termoformdls 17 és 18
anyaszerszamok kozé tj anyagot juttassunk be, melyek
ennél a kiviteli példdndl nem mozdulnak el a félia
mozgdsi irdnyaban.

Igy a folyamatosan adagolt félist a formézdszer-
szdm ciklusai kozott 6sszegydjtjiik oly médon, hogy a
szdllitészalag 16° gorgbjének végét a 16 hivatkozdsi
szdmmal jelolt helyzetbe felemeljiik ugyanolyan sebes-
séggel, ahogy a félidt a szdllitészalagra raadjuk.

A 3. dbra hasonlé a 2. dbrdhoz, de a 6’ és 8’ gorgek
mds helyzetét mutatja, melyek gy vannak elrendezve,
hogy az érintkezési idS kisebb legyen, és ezdltal a forr6
félia hitési ideje is rovidebb legyen. A 20 elhajldsi
pontot szintén elmozditottuk a szdllitészalag mentén
egy tovabbi helyzetbe, mikozben az a félia sikjdban
marad, éspedig a 20’ hivatkozasi szdmmal jelolt pont-
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ban. Ezéltal az olvadt f6lidnak a mozgé szdllitészala-
gon aldtdmasztott hosszisdgdt lecsokkentettiik, de
fenntartottuk a széllitészalag elhajlité miikodését, mely
ahhoz sziikséges, hogy a fdlidt a 11 pontbdl a 11°
pontba vigyiik 4t.

Annak érdekében, hogy jobban megértsiik, a taldl-
mianyunkat hogyan lehet alkalmazni ehhez a megszaki-
tdsos termoformdzdsi folyamathoz, most a 4. dbrdra
hivatkozunk.

A 4. a 4brdn a 17 anyaszerszdmot annak teljesen
visszahiizott helyzetében édbrazoltuk, egy 22 kilokét
pedig kinydjtott helyzetében a 17 anyaszerszdm nyitott
sz4jandl, ezzel biztositjuk, hogy a 14 formdzott kész-
terméket teljesen kitoljuk az anyaszerszdm nyildsabél.
A félia ismét szildrd dllapotban van a 17 anyaszerszdam
tetejénél. Az eldzé formazasi ciklusbél beadott hideg
f6lidt, mely a 17 anyaszerszam feneke ald nyulik, ke-
resztiilvezetjiik két pdr, egymdssal szemben elrende-
zett, hajtott 26 szoritégorgs kozott, vagy mds hiizéesz-
koz kozott, és tigy helyezziik el, hogy azok megragad-
jak a f6lia kiils6 széleit, de szabadon hagyjdk a 14
formdzott késztermék kovetkezs elmozduldsi titvonaldt
teljes mértékben.

A 26 szoritégorgdket mozdulatlan helyzetben tart-
juk abban a pillanatban, amikor a 4. a dbrdn bemutatott
ciklusban vannak, és igy ezek altdmasztjdk a dermedt
folia teljes sulydt a 17 anyaszerszdm alatt kezdve a 17
anyaszerszdm fels6 részéig extrudalva. Ugyanebben a
pillanatban a széllitészalag a 20 elhajldsi pont koriil
elhajlik gy, hogy a szdllitészalag 16 gorgdje felfelé
mozog ugyanolyan sebességgel, mint amilyen sebes-
séggel a 11 pontndl a f6lidt a szallitészalag végnél
kiengedjiik. Ennélfogva a forré formdzhat6 félidnak ez
a szakasza fiigg6legesen van felfiiggesztve a félia der-
medt szakasza és a szdllitészalag 16 gorglje kozott,
mely szakasz nincs kitéve sem jelentds mértékd nyuj-
tdsnak vagy feszitésnek és Gssze sincs nyomva.

Ezenkiviil fontos megérteni azt, hogy a hiit6gorgék
és a szdllitészalag helyzetének megvaltoztatdsat gy
alakitottuk ki, hogy a széllitészalagot elhagy6 félia
4llapota olyan legyen, hogy a hidegebb, viszonylag
merevebb alsé réteg a szdllitészalagon ne tudjon ismét
felmelegedni ugyanolyan mértékben, mint az az . 4b-
ran és az ahhoz tartozé leirdsrészben lathatd, Ggyhogy
ez a merevebb réteg még mindig felmelegszik ismét a
forré félia fiiggdlegesen 16g6 szakaszéban a 16 gorgd és
a szildrd félia kozotti szakaszban, mely a 17 anyaszer-
szam fels6 részével vizszintesen egyvonalban elhe-
lyezked§ pontnal kezdddik.

Val6jdban ez a merevebb réteg ismét felmelegszik
ardnyosan nagyobb mértékben, miutén elhagyja a szdl-
litészalag kilépési pontjat a 16 gorgdnél, mig el nem éri
a hideg félidval val6 kapcsolédasi helyet. Azt tapasz-
taltuk, hogy egy nem vart elényos hatds jelentkezik
abban, hogy a fent emlitett merev réteg merevségében
igy kialakitott fokozat hatdsdra a félidnak csokken a
természetes hajlandésdga arra, hogy nagyobb mérték-
ben megereszkedjék fiiggbleges irdnyban a félidnak
abban a tartomany4ban, mely legkozelebb van a szalli-
tészalag gorgdjének kilépési pontjahoz. Ezt a hajlandé-
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sdgot, mely az ezen tartomany alatt 16g6 félia silyabdl -

kovetkezik, 1ényegében kiegyenliti a bérréteg vastag-
sagénak fokozatos csokkenése, ugyhogy azt taldltuk,
hogy a 16g6 félia viszonylag egyenletes vastagsigii
marad. Ekkor tetszSlegesen Osszegyijtott teljes meg-
ereszkedést ki lehet egyenliteni azzal, hogy a felfelé
mozgé 16 gorgd fiiggbleges sebességét kis mértékben
megnoveljiik, és annak sebességét nagyobbra vélaszt-
juk meg, mint amilyen sebességgel a félia elhagyja a
szdllitészalag végét.

A 4. b 4brdn a széllitészalagot ekkor a 20 elhajldsi
pont koriil lefelé téritjiik el, a félia tovabbitdsi sebessé-
génél viszonylag nagyobb sebességgel. Azt a sebessé-
get, mellyel a szallit6szalag 16 gorgdjét ezen elhajlitdsi
miiveletnél leeresztjiik, a most forgd 26 szoritégorgdk
feliileti sebességéhez illesztjiik gy, hogy a most a 17
és 18 anyaszerszdmok kozé leeresztett féliaszakaszt
nem nyijtjuk meg jelentGsebb mértékben és ssze sem
nyomjuk. A 26 szoritégorgs part szintén el lehet moz-
gatni oldalirdnyban, mint az az dbran lathat6, hogy a
szdllitészalag 16 gorgdjének elmozduldsdnak oldalirs-
nyd komponenséhez illeszkedjen, amikor a szdilitdsza-
lagot elhajlitjuk.

A 14 formdzott készterméket tehdt ilyen mdédon
szintén lefelé mozditjuk el, hasonlé mdédon, ahogy a
f6lidnak az azt koriilvevd, de nem sziikségképpen hoz-
z4 kapcsol6do6 szildrd szakaszat mozgatjuk lefelé.

Meg kell jegyezniink azt is, hogy a 16 gorgé forgasi
sebességét ezen mivelet alatt és a kovetkezS mivelet
alatt 4lland6 értéken tartjuk.

A 4. c dbrdn azt dbrdzoljuk, hogy a szdllitészalagot
megint felfelé hajlitjuk el hasonlé sebességgel, mint
ahogy a félia a szdllitészalag 16 gorgdjét elhagyja. Itt
az anyaszerszamok zart és Osszeszoritott helyzetben
vannak, és a 23 apaszerszdm, mely egy feszitdszer-
szdm, be van dugva a forr6 f6lidba, hogy segitsen az ij
termék formazasanal.

A tipikus termoformézdsnél az anya- és apaszersza-
mok ezt az sszeszoritott helyzetiiket a teljes ciklusidd
nagyobb részében fenntartjdk, mely rendszerint a cik-
lusid§ 70%-4ndl nagyobb.

A 4. d dbrdn egy olyan szallitGszalagot mutatunk be,
mely megintcsak felfelé van hajlitva annak legmagasabb
helyzetébe, €s az anyaszerszamok a nyitdst kozvetleniil
megel6zd helyzetben vannak. Miutan az anyaszerszdamo-
kat kinyitottuk, a ciklus befejezddik, és a kivetkezd cik-
lus elkezdddik, mint az a 4. a 4bran 14thato.

Annak érdekében, hogy jobban megértsiik, hogy a
taldlmédny szerinti eljardst hogyan lehet egyszerden
hozzdigazitani a killonb6z6 h6mérsékletd, anyagy, vas-
tagsdgy és tovabbitasi sebességi folidkhoz, ha a f6lid-
kat egy szakaszosan miik6dd termoforméldba adagol-
juk, a 3. dbrdn a bedllithaté 6 gorgdt egy dj, 6’ hivatko-
zdsi szdmmal jelolt helyzetben, az elfordité 8 gorgdt
pedig egy tj, 8 hivatkozasi szdmmal jelolt helyzetben
dbrazoltuk. A 20 elhajldsi pontot szintén egy dj, 20’
hivatkozasi szdmmal jelolt helyzetbe mozditottuk, és a
félidnak abban a sikjdban marad elhelyezve, ahol a
félia elhagyja az elhajlité 8’ gorg6t és elGszor lép
érintkezésbe a 10 szdllitészalaggal.
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Ezt az elrendezést tipikusan 2-3 mm-es polipropi-
1én f6lidk feldolgozdsandl haszndljdk, mig azt a vilto-
zatot, ahol a 6 gérgd a 2. dbrdn bemutatott helyzetben
van, tipikusan a 4-5 mm vastagsagd, vastagabb poli-
propilén félidknél lehet hasznélni.

El6nyos, ha a 6 gorgd szoghelyzetét is tetszleges
helyzetbe lehet bedllitani, kezdve a 3 gérgdvel fiiggdle-
gesen egyvonalba es$ helyzettl, annak legmagasabb
helyzetébe, kb. 135°-ban lefelé, ahol a 6 gorgd feliilete
kozel van ahhoz, hogy érintkezzék a 2 gbrgd feliile-
tével.

Hasonléképpen az a pont, ahol a félia elhagyja a 6
gorgdt és a szdllitészalagra keriil, mely szintén megha-
tdrozza a 20 elhajldsi pont elhelyezkedését, el6nydsen
bedllithaté egy kb. a széllitszalag hosszisdgdnak 2/3
részének megfeleld tdvolsdgban, mely tivolsdg a szdl-
litészalag 9 gorgdje és a széllitészalag 16 gorgdje ko-
zotti kozéppont-tdvolsdggal azonos. Eldnyds tovdbba,
de nem sziikségszerii, hogy a 6 és 8 gorgdk, valamint a
szllitészalag 20 elhajldsi pontjdnak ezek a bedllithaté
helyzetei egy mechanizmus révén legyenek bedllitha-
t6k, mely egy elére meghatdrozott geometriai viszonyt
tart fenn ezek kozott. Szdmos megfeleld mechanizmus
és berendezés alkalmas erre a célra, mely a taldlmany
targyaban jératos szakember szamdra nyilvdnvalo, és
nem szdndékozunk a taldlmanyt erre vagy az ilyen
mechanizmusok barmelyikére korldtozni.

A 3. dbra alapj4n beldthatd, hogy a 20 elhajldsi pont
helyzetét tigy kell tudni bedllitani, hogy azzal ne korlé-
tozzuk a szdllitészalag elforduldsi szogét olyan mérté-
kiire, hogy ezdltal a 10 széllitészalag kimeneti végénél
a 16 gorgd 4ltal végzett fiiggSleges elmozdulds ellen-
kezd irdnyban csokkenjen. '

A taldlmédnyt nem kivanjuk korldtozni a 2. és 3.
dbrian bemutatott eszkozokre, melyek a 20 elhajldsi
pontnak a 20’ hivatkozdsi szdmmal jelolt helyzetbe
val6 elmozditdsat teszi lehetGvé a vastagabb félidkhoz.
Lehetséges az is, hogy példdul ugyanezt az eredményt
érjiik el azdltal, hogy a 10 szillitdszalag 9 gorgdjét
egyiitt tartjuk az elfordit6 8’ gorgdvel, de annak érde-
kében, hogy a félidnak a széllitészalagon vald érintke-
zési tdvolsagit lerdviditsiik, a szallitészalag 16 gdrgd-
jét kozelebb mozditjuk a szdllitészalag 9 gorgdjéhez.

A taldlmény szerinti eljdrds egy tovébbi véltozatat a
6. dbrdn mutatjuk be, ahol a 10 széll{t6szalag hossziisa-
gt lehet megnyjtani ahhoz, hogy az egymdssal szem-
ben elrendezett mozgathaté két 17 és 18 anyaszerszam
par kozotti résbe benyils folidt aldtimassza. A 6. dbrdn
a f6liat bedllithaté gorgokkel temperdljuk (melyeket az
4bran nem tiintettiink fel), a fentiekben ismertetett 1-4.
4brakon bemutatott médszerrel megegyezé mddszer-
rel, és azt a mozg6 10 szdllitdszalagra egy tetszés sze-
rint alkalmazhat6 elfordité 8 gorgd mentén vissziik fel.

Ebben a példdban a félia vastagsdga 1,5 mm-es,
amelyet a 10 széllitészalagra dlland6 6 m/perces sebes-
séggel adagolunk. A 10 szillitészalagnak egy hémér-
séklet-szabdlyozott, 4llandé sebességgel hajtott 9 gor-
gGie, egy vizszintesen elmozdithat6 16 gorg6je és egy
fiiggSlegesen elmozdithaté felvevé 25 gorgdje van. A
6. a 4bran lathaté az alsé 28 szerszdm annak teljesen
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nyitott, legalsé helyzetében, mig a fels§ 27 szerszdmot
leeresztettiik a forré félidra, hogy ahhoz hozzdkapcso-
16djék. Ekkor a folidt a felsG 27 szerszdm feliiletén
vékuum alkalmazdsdval szdndékozunk ott tartani. A
felsS 27 szerszamnak a f6lidra térténd leengedési mi-
velete és a vdkuum alkalmazdsa alatt a fels§ 27 szer-
szdmot és a 10 szdllitészalag 16 gorg6jét az anyag
dramldsi sebességének irdnydban kell mozgatni 6
m/perces sebességgel, és azokat egymdssal egyvonal-
ban kell tartani.

A 6. b dbran a fels§ 27 szerszémot és az alsé 28
szerszdmot ugy dbrazoljuk, hogy azok 6sszekapcsoléd-
nak, és egymdssal Gsszekapcsolddva, egyvonalban mo-
zognak 6 m/perces sebességgel az anyag dramldsi ird-
nyaban. A 10 széllitészalag 16 gorg6jét visszahiiztuk az
anyaszerszdmok koziil, a zdrés el6tt, és a vadkuummal
leszoritott f6liaszakaszt hatrahagyva, mely hozzdkap-
csolédott a felsG anyaszerszamhoz. Annak érdekében,
hogy a szallitészalagot a f6lia kdrositdsa nélkiil tudjuk
visszahtizni, fontos, hogy a 10 szdllitészalag és az 1
folia kozotti Gsszetapadast elkeriiljiik, a taldlmany sze-
rinti féliakondicionald eljards alkalmazdsdval.

Annak érdekében, hogy a 9 és 16 gorgék kozott
most ehhez a révidebb tévolsaghoz alkalmassd tegyiik
a berendezést, valamint hogy fenntartsuk a 10 sz4llit6-
szalagban 1évé fesziiltséget, a mozgathaté 25 gorgdt
leeresztettiik, ugyanakkor a 16 gérgdt meg hatrahiiztuk.
Ezutdn a viszonylag gyors hdtrafelé torténé mozgds
utdn a 16 gorgé azonnal elkezd elSrefelé mozogni, 6
m/perces sebességgel, hogy a 10 szillitészalag relativ
sebességét 0 értéken tartsuk, kozvetleniil a 16 gérgd
felett. A 16 gorg6 ezutén eldrefelé mozog kozvetleniil
az egymashoz kapcsol6dé anyaszerszamok mogétt, és
aldtdmasztja lényegében az sszes forr6 féliat, kivéve
azt a részét, melyeket az anyaszerszdmok mdr beszori-
tottak, mikdzben a termék formdzdsa és lehiitése meg-
torténik.

A 6. c dbrén lathatunk egy eszkdzt, melynek segit-
ségével az anyaszerszamokat egymastdl el lehet va-
lasztani és a formézott részeket a szerszdmbél ki
lehet 16kni. Az alsé 28 szerszdmot leengedtiik annak
szorité helyzete ald és visszahiiztuk egy olyan pontig,
mely a 6. a dbrdn bemutatott kiinduldsi helyzete mo-
~ gott van. A befejezett formazott késztermékeket ez-

utdn kinyomtuk a fels6 anyaszerszdmbdl kil6készer-
szimok segitségével, mielStt a felsé anyaszerszdm
visszatérne annak kiinduldsi helyzetébe, mely a 6. a
dbrén lathaté.

A taldlmdny szerinti eljdrds egy tovabbi kiviteli
véltozatt a 7. dbrdn mutatjuk be, ahol a flidt el6szor
szintén kondicionadljuk egy bedllithat6 temperal6 gor-
glkészlet segitségével, a fentiekben ismertetett elja-
rds szerint, és szintén 4dllandé sebességgel adagoljuk a
mozgé széllitészalagra az eltéritG 8 gorgs segitségé-
vel. A homérséklet-szabdlyozott hajt6 9 gorgét
ugyanolyan feliileti sebességgel forgatjuk, mint a 8
gbrgot, de a 16 gorgd hajtdsa vdltoztathaté sebesség-
gel torténik annak érdekében, hogy az anyagot 4llan-
ddsult 4llapotban tartsuk, mikozben a 17 és 18 anya-
szerszdmok egymdshoz kapcsolddnak (ez az 4brdn
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nem ldthatd), a 19 formdzott késztermék formdzasa
soran. A 17 és 18 anyaszerszimok nem mozdulnak el
az anyag adagoldsdnak irdnydban. Amikor a formdzi-
si ciklus befejez8dott, a 17 és 18 anyaszerszdmokat
visszahizzuk azok teljesen nyitott helyzetébe, ekkor
a 16 gorgdt egy viszonylag nagyobb vagy gyorsabb
feliileti sebességgel hajtjuk meg, mint a 9 gorgdt,
hogy dj forr6 anyagot adagoljunk a kévetkez6 formd-
zasi ciklushoz az anyaszerszdmok kozé. A folyamato-
san adagolt anyagot a formdzisi ciklus alatt ossze- .
gyijtjiik, mikzben a 16 gorgd 4lldhelyzetben van,
olyan médon, hogy a széllitészalag fels6 pontjat meg-
hosszabbitjuk egy emelS 24 gorgd segitségével, me-
lyet véltozé sebességgel emeliink felfelé, és ez a 24
gorgd a 10 szdllitészalag fels feliiletét fesziiltség
alatt tartja dgy, hogy a folyamatosan mozgé szallits-
szalag fels6 feliiletét ugyanolyan sebességgel nyiijt-
juk meg, mint amivel a rajta 1év6 anyagot szdllitjuk.

A taldlmény szerinti berendezést ki lehet egésziteni
hajtott 26 szoritégorgdkkel, melyeknek feladata a meg-
dermedt anyagnak és a formazott késztermék silydnak
megtartdsa, mint azt a 4. dbraval kapcsolatban ismerte-
tett eljardsndl részletesebben leirtuk.

A 10 szdllit6szalag felsG feliiletének megnyujtdsat
és megroviditését ekkor a mozgathaté 25 gorgd segit-
ségével hajtjuk végre.

A 8. dbran egy djabb valtozatot mutatunk be, ahol
a széllitészalag hossziisdgit a felsd feliilleten megno-
veljiik annak érdekében, hogy Gsszegydjtsiik a folya-
matosan adagolt anyagot a 17 és 18 anyaszerszdmok
miikodési ciklusa kozott. Ebben az esetben a 27 gor-
g6t véltoz6 sebességgel hajtjuk meg azért, hogy a
széllitészalagot és az azzal megtartott f6liaanyagot a
16 gorgd felett elvezessiik, amikor a 17 és 18 anyaszer-
szamok teljesen nyitott helyzetben vannak. A széllit6-
szalag felsG feliiletének a sziikséges teljes hosszisa-
gdt ebben az esetben gy alakitjuk ki, hogy lehet6vé
tessziik, hogy a szdllitészalag lefelé megereszkedjen
a féliaanyag silydval egyiitt, azalatt az idétartam
alatt, mik6zben a hajté 27 gérgét alléhelyzetben tart-
juk.

Egyéb szempontbdl a 7. és 8. dbrakon bemutatott
eljardsok azonos médon mikodnek.

A szakember szdmdra nyilvanvald, hogy a 7. és 8.
dbrdval kapcsolatban ismertetett eljirdsoknak vannak
bizonyos el6nyei és hétrdnyai a 4. dbrdval kapcsolat-
ban leirt eljardssal szemben. Az egyik el6nye az,
hogy a f6lidt teljesen aldtimasztjuk, kivéve azt a
viszonylag rovid id6tartamot, mely alatt a kdvetkezd
olvadt szakaszt adagoljuk be a nyitott anyaszerszi-
mokba, mellyel cstkkenthet§ a 4. dbra szerinti elja-
rdsban a nem aldtdmasztott f6lia fiiggdlegesen beldgd
szakaszdnak a fiigg6leges megereszkedés kovetkezté-
ben 1étrejévé megnyildsa. Az egyik hdtrdny az, hogy
a 7. és 8. 4brdk szerinti eljardsokhoz (valamint a 6.
dbra szerinti eljdrdshoz) hosszabb érintkezési idGre
van sziikség az anyag és a szdllitészalag kozott, ezért
a félia alsé bérrétegének a hiitésének is erdtel-
jesebbnek kell lennie, ha el kell keriilni a f6lidnak a
szallitészalaghoz valé hozzdtapaddsdt. Nyilvanvald
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tovdbbd az is, hogy a féliaanyagnak az a szakasza,
mely a széllitészalag végénél 16vS 16 gorgd felett 4116
dllapotban van tartva a 7. és 8. dbrak szerinti eljaré-
sokban, a 16 gorgS jelenléte kovetkeztében eltérd
termikus koriilmények kozott lesz. Ez ahhoz vezet-
het, hogy a félidban lesznek olyan keskeny sdvok,
melyeknek a formdzhatésdga el fog térni a félia tobbi
részének formdzhatdsigat6l. Ezeket a sdvokat nem
lehet felhaszndlni semmilyen késztermék részeként,
csupdn a késztermék teriiletén kiviil lehet befogni az
anyaszerszamokba. Ennek kivetkeztében csokkenhet
a hasznosithat6 féliarész és n6vekedhet a ,,kerethulla-
dék”, mint az a termoformazasnal ismeretes. A keret-
hulladék novekedése csokkenti a formdzé berendezés
termelékenységét.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljards hdre lagyulé anyagbdl késziilt iireges
targyak hdformazdsdra, amelynek keretében hére 14-
gyuld anyagfélit extruddlunk kozvetleniil egy hémér-
séklet-szabdlyozott temperdlé gorgdkészletre, a fdlia
felsG és alsé feliileti rétegeit hitjiik, mikdzben az ke-
resztiilhalad a temperdl6 gorgs kozott, ekozben a félia
belsejét olvadt éllapotban tartjuk a két feliileti réteg
kozott, és a részben lehitstt folidt akkor tovdbbitjuk
termoformdlé eszkdz bemenetéhez, amikor a félia hor-
dozéfeliilettel érintkezd feliileti rétege a félia olvadt
belsd része dltal felmelegszik tgy, hogy hémérséklete
eléri a termoformézdshoz sziikséges hémérsékletet, de
alacsonyabb anndl a kiiszobhdmérsékletnél, amelynél a
félia mér raragad a hordozéfeliiletre, azzal jellemezve,
hogy a részben lehiitott f6liat (1) a hordozéfeliiletet
megvaldsité széllitészalagon (10) gy tovabbitjuk a
termoformdlé eszkdz bemenetéhez, hogy a félia (1)
feliileti rétegének beliilr§l valé Ujrafelmelegedését a
szallitészalag (10) a félia (1) feliileti rétegével érintke-
z0 szakaszhosszdnak bedllitdsdval szabdlyozzuk.

2. Az 1. igénypont szerinti eljirds, azzal jellemezve,
hogy a félidt (1) folyamatosan adagoljuk az extruder-
bél a termoformdléba (15).

3. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a széllitészalag (10) hémérsékletét szabdlyozzuk,
és ezzel segitjiik a feliileti réteg djrafelmelegedésének
szabdlyozdsit.

4. Az 1. vagy 3. igénypont szerinti eljirds, azzal
Jellemezve, hogy a f6lia (1) és a temperdl6 gorgd kozot-
ti érintkezés szakaszhosszdt szabdlyozzuk, €s ezzel se-
gitjiik el§ a folia (1) homérsékletének szabdlyozasit.

5. Az 1. igénypont szerinti eljards, azzal jellemezve,
hogy a félidt (1) a széllitészalagrdl (10) vizszintesen
adagoljuk egy fiiggGlegesen egymdssal szemben elren-
dezett formazdszerszamokkal rendelkezd termoforma-
16 (15) bemenetére.

6. Az 1. igénypont szerinti eljards, azzal jellemezve,
hogy a féliat (1) fliggSlegesen adagoljuk a szallitdsza-
lagrél (10) egy vizszintesen egymdssal szemben elren-
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dezett formdzészerszamokkal rendelkezd termoformd-
16 (15) bemenetére.

7. A 6. igénypont szerinti eljdrds, azzal jellemezve,
hogy a folidt (1) a széllitdszalag (10) és a formdzészer-
szdmok kozotti szakaszon kiilon aldtdmasztds nélkiil
vezetjiik, de a formdzdszerszamok elhagydsa utdn ald-
tamasztjuk.

8. Berendezés hére 14gyuld anyagfélia extruderb6l
termoformazé berendezésbe torténd adagoldsdra,
amely az anyagfGlidt felvevs hdmérséklet-szabalyozott
temperalé gorgot és a temperdlé gorgd utdn elrende-
zett, a temperalt f6liat felvevs széllitészalagot foglal
magiban, amely a termoformalé bemenetére csatlako-
zik, azzal jellemezve, hogy a temperdlé gorgdk és a
széllitészalag (10) egymdshoz viszonyftott helyzete és
a széllitészalagnak (10) a félidval (1) érintkeztetett
szakaszhossza a félia (1) széllitészalaggal (10) érintke-
26 feliiletének meghatdrozott mértékd hémérsékletsza-
balyozhatésdgét biztosité tartomanyban bedllithatéan
van kialakitva.

9. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szdllitészalag (10) hajtdssal rendelke-
zik.

10. A 8. vagy 9. igénypont szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy a széllitészalag (10) elhajlitha-
téan van elrendezve, tigy, hogy kimeneti végének és a
termoformalé (15) bemenetének viszonylagos helyzete
a széllit6szalag (10) elhajlitott helyzete dltal van meg-
hatérozva.

11. A 10. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szdllitészalag (10) egy olyan elhajldsi
pont (20) koriil van elhajlitva, mely l1ényegében a f6lié-
nak (1) a sikjdban helyezkedik el, amikor az a sz4llit5-
szalaggal (10) érintkezik. .

12. A 11. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az elhajldsi pont (20) helyzete szabdlyoz-
haté.

13. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szdllitészalag (10) a folyamatosan extru-
dalt félia (1) egy adott szakasz4t visszatartd és a vissza-
tartott szakaszt a termoformdléba (15) szakaszosan
adagolé eszkozzel van kapcsolatban.

14. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szdllitészalag (10) a termoformdlé (15)
bemenetéhez képest a félia (1) vizszintesen torténd
adagoldsdnak megfelelden helyezkedik el, és a termo-
form4lé (15) anyaszerszamai a szallitoszalag (10) bevi-
telének és visszahiizdsdnak megfeleléen mozgathatGan
vannak elrendezve.

15. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a széllitészalag (10) a termoformal6 (15)
bemenetéhez képest a félia (1) fiiggblegesen torténd
adagolédsdhoz megfeleld helyzetben van elrendezve.

16. A 15. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a termoformdlét (15) elhagyd késztermek
aldtdmasztdsdra alkalmas eszkozzel van elldtva, de a
szdllitészalag (10) és a termoformdl6 (15) kozotti sza-
kaszon aldtdmasztds nélkiil van kialakitva.
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