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A valamely alaktest, kiilsnosen bérdnd hé jaza-
tanak héformaléssal valé eldallitasat 8z0lgalé el jaras-
nal, ahol az alaktest haromdimenziés konturral rendelke-
zik, egy elégyartmanybél indulnak ki, amelyhez egy ter-
moplasztikus - hére lagyulé - szuosztratumot extrudalnak.
Az extruddlas soran betaplalnak egy elsd szévet bevond-
anyagot, amelyet bensdséges kotéssel hozzakdtnek s szubsztra-
tum homlokfeliiletéhez. Az igy kialakitott eldgyartmany
egyik oldala tehat szovettel van bevonva, mig masik ol-
dalén egy lényegileg folytonos termoplasztikus réteg van.
Ezutén az elégyartmanyt egy présgépbe adagoljak be, mely-
nek egymasba 1116 nyomébélyege és matricaja van. A prés-

gépben megtdrténik az alakitds, mikdzben a szubsztratumot
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felig olvadt allapotban tartjik, s igy jon létre a harom-
dimenziés alak. Ezt kovetéen az alakot hiitik, véegil ko-
rilvagjak. _

A sz0vet bevonéanyag olyan sz5ivetbdl vanm, amely-
nek nyuildsa a lanc- vagy vetiilékirdnyban legfeljebb 15%
a h6fermizas soran. A bensdségesan koét8dott szdvet bevo-
néanyag megakaddlyozza a termeplasztikus szubsztratum el—

vékonyodésat a sarokrészeknél.
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A taldlmany téargya eljards héformdzott héjazat
eléallitasara bdéronddkhdz egy elbégyartmanybdl.
Az elmult, mintegy 20 év soran gyartott kemény-
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fald b8ronddk kozds jellemzbje, hogy hére lagyulé mianyag-
lapbél, rendszerint akril-nitril - butadién - sztirol ko-
polimerb8l /a tovabbiakban: ABS kopolimer/ vakuum-forma-
zdssal kialakitott két héjazatuk van; ezek a héjazatok
rendszerint egy aluminiumbél vagy magnéziumbdl késziilt
keretpadrra vannak felerdésitve. A b8rdnddk tartozékai /pél-
dédul a kerekek és a fogantyuk/ szintén a keretre, vagy
esetenként kdzvetleniil a héjazatra vannak erésitve. Az
ilyen ABS kopolimer-héjazatu bdrondsk hatrdnya, hogy a
béronddk sarokrészei /azaz az altalapan négyszogletes hé-
Jazatnak a rendszerint sik homloklap és két masik lap met-
széspontjanal 1évd részei/ a hékezeléssel formalt heé ja~
zat mas részeihez viszonyitva elvé konyodnak. Ez arra a
vakuumformazasi eljarasokkal egyiitt jars tényre vezethe-
t8 vissza, hogy a felmelegitett, gumiszeri ABS kopolimer
lapot a negativ vakuum-formaszerszamba - matriciba - he-
lyezve, a héjazat anyaga a sarokrészeken a nyulas kovet-
keztéoen elvékonyodik. Megfeleld szerkezetii sarokrészek
kialakitésa és az elvékonyodas negelézése, illetve az el-
vékonyodas karos hatasanak ellenstlyozasa céljabdl meg-
kisérelték mar az eldre gyartott héjazatoﬁ%%astagabb anyagek-
bol kialakitani. Az alkalmazott ellenintézkedések dacara
a vakuum-formézott héjazatok a sarokrészeken sériilékenyek,
mert a bdrdnddk a sarokrészeken igen nagy igénybevételek-
nex vannak kiteve,

A viszonylag vastag ABS kopolimer-anyagbél ki-
indulé bdérondkészités tovabbi hatrdnya, hogy tulzottan

megnd a kész bérénd tomege, mert a héjazat kOzépsd részein
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az ABS kopolimer vastagabb, mint ami a megfeleld szilard-
sédg biztositdsahoz szlikséges lenne.

Jelentds erbéfeszitéseket tettek mAr annak ér-
dekében is, hogy a héformazott héjazatok kiilsé oldalat
kopasalléva tegyék. Rendszerint ugy jarnak el, hogy a
termoplasztikus ABS kopolimer szubsztratumra egy kiilond-
sen kopasalld anyagbol késziilt nyomtatott burkolélapot
rétegeznek ra.

Jél ismert, hogy a szdvettel boritott héjaza-
tok hosszu élettartamiak és kopasalléak. Ennek a jelen-
ségnek a kiakndzasa vezetett a szdvettel boritott ABS-
hé jazavu b6rondck kialakitasahoz. Az ilyen tipusu béron-
dok egyikének, a Samsonite Corporation cég SILHOUETTE
SUPRA veédjegynéven forgalomba hozott gyartmanyanak hagyo-
médnyos, héformazott, dekorativ nyomtatott burkolélapot
azonban nem hordozé héjazata van., Ezen héjazatra egy sz0-
vetbdl késziilt szabott burkolat van felragasztva. A szo-
vetburkolatnak sz0vetbdl késziilt hevederrésze van, amely
a héjazat szélsd oldalfalainak burkolasat is biztosité
médon van méretezve és a hevederrész a hé jazat homlok-
lapjait borité nagyméretli szdvetlaphoz van varrva. Noha
az igy készitett, szovettel boritott héjazat nagyon esz-
tétikus kiilllemii, hdtranyt jelent, hogy a b8rénd eldalli-
tasa koltséges és a bérdnd meglehetésen nehéz. A szivet-
burkolat Ssszevarrisa, a héformazott héjazat ragasztdval
valdé bevonédsa és az Osszevarrt burkolat rahuzésa a hé ja-
zatra sok kézi miveletet igényel, a gyartds tehat rendki-

vil id8- és munkaigényes., Noha a szdvetburkolat kopas-
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4llésaga miatt nétt a bdrond élettartama, ennél a me gol-
désndl a bérond sarokrészei valtozatlanul sérilékenyek
és erds litkdzéskor torésre ha jlamosak maradnak.

A taldlmémy olyan eljaasra vonatkozik, amely-
lyel a héformézott héjazatok /példaul bérénd—héjazatok/
szovetburkolat felvitelével esztétikus kﬁllemﬁ¢€s foko-
zottan kopasallovéd tehetdk, anélbiil azonban, hogy az el-
Jjaras a korébbi szdvetburkolatu hé jazat-készitésre jel-
lemzden rendkiviil id6- és munkaigényes lenne.

A taldlmany targya tovébba eljaras szdvetbur—
kolattal ellatott temmoplasztikus eléformazott anyag elé-
dllitasara, amellyel a bérondhé jazatok sarokrészeimek
mechanikus hatas okozta sérilékenysége /ami a hagyomanyos
vékuum-formazasi eljaras soran a b8rondhé jazatok sarok-
részeinél fellépd elvékonyodas kovetkezménye/ hatasosan
kikisz6bG6lhetd,

A talalmany tovabba tartés, kevéssé nyuléképes,
sz0vott anyagoknak héformazott bérond-hé jazatok burkoléd-
aryagaxénti felhasznalasara vonatkozik.

A taladlmany targya tehat eljaras héformazott
haromdimenziés idomtest, példaul bérond-hé jazat elballi-
tasara lapos eldégyartmanybél., A talalmany értelmében ugy
Jarunk el, hogy egy temoplasztikus szubsztratumot extruda-
lunk, a szubsztratumhoz egy elsé szdvott anyagbél késziilt
bevondanyagot juttatunk és ezt a szdvet bevondanyagot a
szubsztratum elsd oldalahoz régzitjﬁk. Az igy kapott, sz6-
vet bevondanyaggal ellatott elégyartmanyt egymasba illesz-

ked$ pozitiv és negativ présforma- vagy présszerszam-



részekkel - nyomébéleggel és matricdval - ellatott prés-
gépbe juttat juk. Az eldgyartményt a présgépben héjazat-
alakura formazzuk, mikOzben a termoplasztikus szubsztra-
tum félig megolvadt allapotbamn van, majd a formazott anya-
got lehiilni hagyjuk. Ezutén a héjazat-alakot kdrbeszab-
juk és igy elkészit jik a béromd héjazatat.

A bevonbanyagként felhaszmalt szovetet és a ter-
moplasztikus anyagot Ugy rogzitjiik egymashoz, hogy az
extrudalasi miveletbdl xilépd termoplasztikus szubsztratumot
még forrén egy hengerpar kozdtti behuzdérésen vezetjliik at,
ugyanekkor ugyanide bevezetjik a bevonbdanyagként felhasz-
nalt szovetet és a termoplasztikus szubsztratumot Ossze-
préseljiik a szdvettel., Ennek hatasdra a szovet és a ter-
moplasztikus szubsztratum kozott szoros kdtés alakul ki.

Bevondanyagként eldénydsen olyan szdveteket hasz-
nalunk, amelyek az ismertetett eljaras egyik lépésében
sem nyulnak korilbellil 15%-nal nagyobb mértékben. Az ilyen
bevondanyagok siri szdvési anyagok, amelyeken adott eset-
ben a kOtés kialakitésat elésegitd bevomat, példaul
akril polimer latex bevomat van. A pozitiv és negativ
présforma- vagy présszerszam-részeket - mnyomébélyeget
és matricat - Ugy méretezzik, hogy kozdttiik lényegében
a rétegelt eldgyartmény vastagsagémnak megfeleld méretii
hézag legyem akkor, amikor a présszerszamot razarjuk a
szovettel boritott termoplasztikus eldgyartmanyra.

A taldlmany targya tovabba béromd, amelynek
legaldabb egy héformazott héjazata van, ahol a héjazatnak

homlokfeliilete, oldalfeliilete, felsd felliilete van és e
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harom felilet talalkozasamal 1év8 legalabb egy sarokresze
van. A héjazat olyan termoplasztikus szubsztratumbél ké-
szlilt, amelynek legaldbb egyik oldalédra - a homlokfelii-
letére - a sarokrész hékezeléssel vald megformizasa elétt
sz0ros kotéssel szdvetbevomatot régzitettiink., A szdvet be-
vondanyag a termoplaéztikus szubsztratum teljes oldalén
lényegében folyamatosan helyezkedik el, egy egybefiiggd
darabbél 4ll és legalabb a sarokrészre kiterjeszkedik. A
sz0vet bevondéamyag csak kismértékben nyilodképes szdvitt
anyagopoél készult és a héformazas hdmérsékletén szorosan
k8t8dik a szubsztratumhoz. Igy a szubsztratumhoz kétdtt
szovet megakadalyozza a termoplasztikus szubsztratum el-
vékonyodasat a sarokrészeknél,

A taldlmanyt a tovaboiakban a csatolt rajzok-
ra hivatkozva ismertetjlik részletesebben, ahol:

- az l. abra a taldlmany szerimnti eljarassal
kialakitott héjazatokbol 4llé bdrondst /pomtosabban kame-
ra-tokot/ szemléltet;

- a 2. abra a taldlmany szerimti eljarassal ki-
alakitott, hdkezeléssel elbformazott héjazatot szemlél-
tet;

- a 5, abra a 2. &oram bemutatott héjazat 3-3
vonal mentémn vett jellemzd keresztmetszeti képe;

-‘a 4, dbra a 3. abram bemutatott keresztmet-
szettdl eltérd kialakitast szemléltet;

- az 5. abra a termoplasztikus szubsztritum és
a szﬁvetbewmé?ﬂy%?éyméshoz fégzitésének miveletét szem~

lélteti;



- a 6, abra egy héjazat-préselésre alkalmas be-
rendezést mutat be; végil

- a 7a., &s /b, 4bra a taladlmimny szerinti héja-
zat kialakitédsanak egyes miiveleti lépéseit szemlélteti.

Az 1. 4bram bemutatott 10 bdromdmek a talalmany
szerinti eljarassal eldallitott két 12 és 14 héjazata van.
A 12 és 14 héjazatoknak 16 sarokrészei vanmak. Ezek a 16
sarokrészek a 18 homloklap, a 22 oldallapok és a 20 fel-
s0 lap, vagy a 24 alsé lap metszéspont jainil vammak, Ugyan-
ilyen 16 sarokrészek vannak a 14 héjazaton is. Minthogy
a legtobb bdrond paralellepipedon - azaz téglatest - alaku,
ezért a 12 és 14 héjazaton egyenként négy-mégy 16 sarok-
rész taldlhaté., Minden targyalt esetben a 12, 14 héjaza-
tok kiillsé oldalam 24 szdvetburkolat helyezkedik el, amit
a késdbbiekbenr ismertetiink. A 24 szdvetburkolat altala-
ban a 10 bérdndmek esztétikus kiillemet és fokozott tar-
téssagot biztosit, A 24 szdvetburkolat lényegében varrat-—
mentes, azaz egydarabodl készilt és a 12, 14 héjazat tel-
Jes kiils6 feliletén folytonos, a sarokrészeket - igy a
16 sarokrészt - is beleértve. A 10 bbérdndnek tovabba
extrudalt vinil-polimerb8l készilt egy par 30 kerete van,
amelyek a 12 és 14 héjazat kiilsd kerlileti éléhez vannak
erésitve kézonséges 36 hurkoltszem~vonmal utjan - amit ipa-
ri varrégépen alakitunk ki -, aminrt ez a bérémd vagy tas-
ka kerilete memntém folyamatosan haladva lathatdé. A két
12, 14 héjazat - a nem abrazolt - alsé csukléospant utjan
van egymassal csuklésan OsszekOtve és valasztds szerint

BRyithaték ki, hagyomdmyos huzbzadrak segitségevel /ezek



a rajzor nincsemek feltlintetve/. A 10 bdrdnd tartalmaz
tovabba 37 pantokat, amelyek az egyes 12, illetve 14 hé-
Jazatokra vannak szegecselve, éspedig a 12, illetve 14
héjazatok kiilsé felszimébe beformdzott fliggbleges mélye—
désekbe,

A 2. abram a 12 héjazatot ammak egy korai ala-—
kitasi fazisédban latjuk /11 eléalakitott anyag/. Részle-
tesebben, amint arra a talalmany ismertetése soran min-
denlitt hivatkozni fogunk, a héjazatnak ezen kilonleges,
kdzoensd allapotat "formalt eléalakitott anyag'"-nak ne-
vezzuk, mivel tartalmaz egy termoplasztikus muanyagbdl
és szovetboritasbol 4116 40 szegélyt vagy élet. Ezt a 40
szegélyt azutan egy kbvetkezd miiveleti lépésben lenyir-
Juk, s igy kapjuk meg a 12 héjazatot, amely mir készen
all ahhoz, hogy az egyéb alkatrészekhez lehessen szege-
cselni és varrni, mialtal kialakul a 10 bérdnd.

A 3., és 4, abran erfsen felmagyitott léptékben
mutat juk be a szvettel bevont termoplasztikus mﬁanyag(
keresztmetszetét, amelybdl a 12 héjazat, valamint annak
11 eléformazott anyaga kesziil. Ezen anyagmag Jrészét a
42 termoplasztikus mianyag /szubsztratum/ képezi. A ha-
gyomanyos bdérondokhdz szolgaléd termoplasztikus miianyagot
alkalmazhatunk amag[részt képezd 42 termoplasztikus mii-
anyag kialakitasahoz. Ugyanazt az ABS termoplasztikus
Osszetételt alkalmazhatjuk, mint amit a korabban ismert,
kemény oldalu bérondoknél is hasznaltak. Természetesen,
mivel a bd8rdmdmek legaldbb a kiils8 feliiletét rendszerint

szovettel szoktak bevonni, igy nincs sziikség kiilom ki~



dolgozott nyomott vagy mintazott ABS burkolélemezre. Igy
a 42 termoplasztikus mianyag tartalmazhat Ujradrolt és
egyéb anyagokat és szinte barmilyenm szini lehet, kiilono-
sen ha a bOrdnd héjazatdnak belsé feliiletét is beburkol-
Juk szovettel. Megjegyezziik, hogy a 44 szdvet igen szoros
szovésl sz6tt textilia. Eltérden az egyéb, szdvetburkola-
t4 héjazatoktol, a 44 szdvet - amint ez majd nyilvanvalé-
va valik a késébbiek soran - nem szlikségképpen, s mem is
kell hogy nydjtott tipusu szdvet legyen. Valajaban a 44
szovetnek nyujtdssal szemben ellenallénak kell lennie,
éspedig nemcsak a lancfonalak iranyaoan, hanem a kereszt-
irdnyban is,

A 44 szOvet és a 42 termoplasztikus miianyag ko-
z6tti 46 hatarfelilet jellemzéje a benséséges mechanikai
vagy kémiai kOtés a 44 szdvet és g 42 termoplasztikus mi-
anyag kO0zott., Amint ezt a késébbiekben részletezni fogjuk,
ez a mechanikai vagy kémiai adhézids kotés hé és nyomas
kombinaciéjaval hozhaté létre.,

A 4, édbra gyskorlatilag azonos a 3, abraval,
kiveve, hogy a 42 termoplasztikus mianyag mindkét feli-
letén be vam burkolva a szévettel. Annak érdekében, hogy
a taldlmény teljes elényét megkapjuk, a 44 és 45 szovet
burkolat legalabb egyikének nem-nyujtott tipusunak kell
lennie, a fentebb ismertetett jellemzdkkel és akkor is
bensdséges kotésben kell maradnia a 42 termoplasztikus
mianyaggal, amikor a héformazé eljaras soran alkalmazott
kezelési hémérsékleteknek van kitéve. A masodik szdvet-

bevonat kedvezd, viszonylag rancmentes bélést szolgal-
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tat a bérond-héjazat részére, Osszehasonlitva a hagyoma-
nyos moédon utodlag kialakitott, kézi uton felvitt bélesek-
kel.

A 3. és 4, 4brdn bemutatott jellegzetes benss—
séges kOtddést a jelen taladlmany értelmében a termoplasz-
tikus /hbére lagyulé/ miiarnyag folytonos haléjanak kdzvet-
lenil a szdvet feliiletére vald extrudalassal éllitjuk
elé. Az 5; dbran ezt a folyamatot szemléltet jik, ahol ha-
gyomanyos lemez-extruddld 50 szerszam-élekkel extrudal-
Juk a megolvasztott termoplasztikus mianyag-lemezt az 52
és 54 gOrgbk behuzobérésébe., A 44 szdvet - burkoléanyag -
az 55 adagolégorgérdl érkezik folytomos szOvetszalag for-
majéban, éspedig az 56 feszit8gdrgdkon at - ezeket "tan-
cold gorgbknek” is hivjak -, melyek folyamatosam bedllit-
Jak a 44 szbvet szalagjanak a fesziiltségét, ugyhogy ez
8 szalag egyenletesen adagoelédik be az 52 és 54 gorgdk
behuzérésébe, éspedig minimdlis, de legaldbbis szabalyo-
zott mértéki fesziltséggel. Lathatd még, hogy egy 45 szd-
vet is beadagoldédik egy gdrgérl az 52 és 54 gorgbk ko-
20tti behlizérésbe. Ugyanakkor a két szovetréteg alkalma~
z4sa - éspedig egy a termoplasztikus miianyag felsd, egy
pedig az alsé feliiletén -, mem sziikkséges ahhoz, hogy a
taldlmany lényegét megvaldsitsuk, amint ezt részleteseb-
ben latri fogjuk. Mimdenesetre a szbvetréteget, wmgy véte~
geket a megolvasztott 42 termoplasztikus niianyagréteg va-
lamelyik oldalara adagoljuk be a behuzégdorgbk kdzé. A hé
€S a nyomds kombimalasa a 42 termoplasztikus miianyag sza-

lagjanak egész szélessegeben torténik, illetve arra kor-
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latozbédik és a termoplasztikus mianyagot bekémyszeriti
a szovet feliletébem 1lévd likacsokba, ugyhogy ers, szi-
lard mechanikai kotés legyen biztositva.

Ezen kOtés természetébdl adéddam maga a szdvet
is speciélis felileti jellemzbkkel kell remdelkezzen an-
nak érdekében, hogy befogadja, illetve létrehozza az em-
litett mechamikai vagy kémiai kotédest, de azért megaka-
dalyozza, hogy a megolvadt termoplasztikus nianyag ezen
eljardsi lépés, vagy a héjazat ezt kdvetd héformazasa kiz—
ben kiszivarogjon vagy "athatoljon'" a szdveten. Kilonosen
azt valaltuk kivénatosnak, hogy egy igen siirii panamakdté-
si poliészter-anyagot hasznal jumk, melynek egyik homlok-
felliletén mar kialakitottumnk egy habositott vizhatlan
akril-kopolimer bevonatot., Ezt az akril-kopolimert eldénys-
sen belekeféljiik a feliletbe anmak érdekében, hogy ndvel-
Jik a kOt6dést ezen akril-latex és maga a szdvet kozott,
Ez egy hagyomanyos szdvet, amit puhaoldald b8rdnddkhdz és
karpitozashoz szoktak egyébként hasznalni, mig az akril
bevonéréteget normalis esetben azért alkalmazzdk, hogy nd-
veljék a szovet vizzel és nedvességbeszivargassal szem-
beni ellenalléképességét, Itt azonban ez az akril-kopoli-
mer latex bevonat két funkcidt t6lt be. Elsékent me gaka~-
dalyozza, hogy a termoplasztikus miianyag athatoljon a ki-
csi, de szamos nyilason, amelyek a siry panamakotési szo-
vet lanc- és vetiilékfonalai kSzdtt talalhatok. Mésodszor,
noveli az egyébként nehéz adhézids kotddést a szdvet burp
koloanyagot képezd akrilszalak, valamint a termoplaszti-

Kus muanyag k6zdtt, kilondsen, ha a termoplasztikus alap-

\



anyag - szubsztratum -~ egy polipropilémbdl extrudilt lg-
mez., Amig az 5. dbran mind a felsd burkold 44 szovetet,
mind az alsé burkold 45 szovetet lathat juk, addig a 3.
dbra szerinti szerkezeti kialakitast konnyen megkapjuk
ugy, hogy elhagyjuk a 45 szdvet beadagolasat az 52 és 54
gorgék kozotti behuzodrésbe.

Az igy kialakitott két /vagy harom/ laminalt
reteget vagy 1l eléformézott anyagot az 54 gorgd koriil
hitjik le. Ezutan az 56 visszafordité gorgd ezt a lami-
ndlt anyagot ellentétes keriilet koré hajlitja, mikdzben
az elbalakitott, eldformazott szdvet tovabb hil. Ezt ks-
vetéen az adagoldé gdrgd alakitja a lamindlt, rétegelt anya-
g0t a tovabdpi felhasznalashoz, amint ezt majd részletez-
zik,

Ratérve a 6. abordra, ott az emlitett médon ki-
alakitott rétegelt anyag eldnyoss feldolgozasmédjat lat-
hatjuk. Az 4bra jobboldalan a szdvettel bevont 42 eldfor—
nazott amyag bejuttatasa lathaté. Bar az eljarashoz nem
szikséges, azonban kedvezdnek taldltuk, ha a termoplasz-
tikus szOvedék és a szdvetanyag laminatumanak folytonos
szalagjabol egy sorozat, elére hatarozott méretii 42 elf-
gyadrtmanyt vagunk le. Ez az elégyartmany konnyi kezelé-
sét biztositja és csSkkemrti a folytonos vonalban t5rté-
nd gyartéeljarassal Gsszekapcsoléddd kockazatot, jollehet
az ilyen folytomos vomalban térténd gyartéeljarast is
szdmitasba vettiikk a jelem talalmanynal. Mindenesetre a
kiilonalldé 42 eldgyartmanyokat petaplaljuk egy infravorss

60 kemencében haladé huzalracsos széllitészalagra, amely
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az egymassal szembeforditott - nem abrazolt - inframele-
gito-fejek kozott halad el, Egy eldre meghatarozott iddo
utédn a felmelegitett 42 eléformazott amyag, illetve le-
mez kijut a 60 kemence mésik végénél,Ebben az a4llapota-
ban a termoplasztikus mianyag félig olvadt, azaz képlé-
keny a4llapotban van, Ezt az allapotot jellemzi az &lta-
laban gumiszeri, renyhe viselkedés az ABS-lemez esetében,
vagy ha polipropilén lemezrdl van sz6, akker egy reayhe,
karamell-szeri allag. A gépkezeld az igy felmelegitett,
félig olvadt termoplasztikus laminalt anyagot megfogja

és behelyezi a 64 présgép nyomépofai kozé. A 64 présgép
hidraulikus mikédtetési és tartalmaz egy hidraulikus nyo-
masszabalyozbd 66 egységet, amely hagyomédnyos felépitésii,
Bzt a 66 egységet Ugy lehet kalibralni és beadllitani, hogy
a b4 présgép nyomépofai az eldgyartmanyra elére meghata-
rozott nagységu nyomast fejtsenek ki elére meghatarozott
id6tartamig, mikozben az hére lagyult allapotdban alaki-
to6dik, a 64 présgép nyomépofai altal hordozott szersza-
mok altal.

A 7. abra az emlitett szerszamok kialakitasat
mutatja be vazlatosan. A szerszamok egyike 65 nyomébélyeg,
mig mésika 67 matrica, azaz anyaszerszam. A 65 nyomdbé-
lyeg Ggy van méretezve, hogy amikor a 64 présgép nyomd-
pofai teljesen Osszezérdédtak és a hidraulikus 66 nyomas-
szabalyozé a maximdlis elbre meghatdrozott nyomast alkal-
mazza, akkor a 65 nyomébélyeg és a 67 matrica kdzdtti rés
kézelitdleg egyenld a 42 eldgyartmany eredeti vastagsaga-

val. Amint az nyilvamvaldéva valik, a jelem talalmany sze-



rint tervbe vettilk az ezen altalanos szabalytdél vald el-
térést, éspedig specidlis terlileteken és célokbél, kbze -
lebbrél mézve a szerszamfelek kOzOtti rés azon kdrryeze-
tében, ami megfelel az elkésziilt sajtolt eldgyartmény sa-
rokrészeinek,

Mindemesetre, a 42 eldgyartmémyt csak rédhelyez-
zik a 67 matricdra /lasd a 7a. abrat/ és a 64 présgép lte-
mesen eljuttatja a 65 nyomébélyeget a véghelyzetébe, a-
mint ezt a 7b. adbra mutatja. A hagyomanyes vakuum-forma-
zastoél eltérden mem torekedtink arra, hogy korlatozzuk
a 42 elbgyartmany éleinek mozgasat, amint a 65 nyomébé-
lyeg a 42 elbgyartmanyt belekényszeriti a 67 matricaba.
Ez a talalmanymak egy jelentés szempontja, mivel a lénye-
gileg feszitetlen burkold 44 /és/vagy 45/ szdvet moz- .
gatja €s megosztja a plasztikusan folyatott 42 eldgyart-
manyt arnak végso alakjéra. Igy a 44 szOvetnek lényegi-
leg akadalyozatlanmak kell maradnia a legtdbb esedekes
sajtolasi eljarashoz. Csak amikor a 64 présgép myomdépo-
fai Osszezarjak a 42 eldégyadrtmany 40 élét, akkor van va-
lamelyes, lémyegileg akadalyozé mozgas a szdvet szamara.
Az alakitési el jards ezen pontjérndl az eldgyartmany moz-
gadsanak legnagyobb része egyébként teljesiil.

A /b, abra vazlatosan bemutatja a 65 nyombbé-
lyeg és a 67 matrica formajat a 64 présgép altal végzett
sajtolasi loket teljes elvégzésekor., A 11 eléformazott
anyag vég-részei lényegileg mar befelé vannak hazva és
a fentiekben ismertetétt rést mar gyakorlatilag tel jesen

kitoltotte a lamindlt 11 el6formézott anyag. Az abran
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ugyar ez nimcs bemutatva, de a 65 nyomébélyeg és a 67 mat-
rica folyadékhitéssel van ellatva, igy azutén a 65 nyomoé-
bélyeg visszahUzasakor a 1l eld8formazott amyag megtart-

ja a 10 béromnd 12, illetve 14 héjazatanak megfelell vég-
s6 alakot.

1. Példa: A talalmany szerinti eljaras egyik
példajanal egy kameratarté taska 12 héjazatamak kialakita-
S4t mutatjuk be. A 42 termoplasztikus mianyag - szubsztatum -
hagyomanyos polipropilémn-kompozicié, amit hagyoményos mé-
don extruddltunk az 52 és 54 gorgd vagy hemger kozotti
szoritorésben, amint ezt az 5. dbra szemlélteti. Ennek az
extrudalt lemeznek atlagos vastagsaga 2,16 mm /0,085"/.

A 44 szbvet egy bevont, parnamakOteésu szovet,
amelyre az jellemzd, hogy nem-nyulé tulajdonsagu szdvet.
Példaul, a szdéban forgd szdvet mnyuldsa kisebdb, mint 15%,
kb. 2,27 kg-os fesziiltségnel, amikor ralaminaljuk a poli-
propilén szubsztratumra.

A 64 présgép hidraulikus mikodtetési és a nyo-
méeré ugy szabdlyozott, hogy a nyomast 50 és 100 p.s.i.

- azaz 3,5 és 7 kg/cm - kozOtti értékre allit juk be. Ez

a nyomas lehetdévé teszi, hogy a késztermék alakjainak
reszleteit /mint példaul a kézi pant szaméra szolgdld
bemélyedések/ besajtoljuk a forrd, laminadlt snyag feli-
letébe /Ugy, dhogy ezek bele vannak munkdlva a nyomébelyeg
és a matrica feliiletébe/. A présnyomds még nem olyan nagy,
hogy a szubsztratumot atayomja a szovott anyag apré nyi-
léasain.A 65 nyomébélyeg és a 67 matrica ugy van méretez-

ve, hogy kdzottlik rés maradjon, éspedig kozelitdleg ak-



kora, ami megfelel a szdvet/szubsztratum alkotta 11 eld-
formazott anyag kezdeti, kiindulasi vastagsaganak /+50%-
-10%/. Egy konkrét peldandl a polipropilén szubsztratum
névleges vastagsaga kb, 2,16 mm /0,085"/, mig a szétt sz5-
vetanyag névleges vastagsiga kb, 0,43 mm /0,017"/., A ket-
t6 kombindlasabél adédé laminalt, rétegelt anyag /miutan
valamelyes veszteség addédik a szdvetnek a szubsztriatum
feliletébe torténd préselésekor/ vastagsaga kb, 2,54 mm
/0,1"/, Az egyméssal illeszked§ sajtolészerszamok, ame-
lyek az 1., abrdn lathaté kameratarté taskahosz szolgalnak,
kb, 76,2 mm /3"/ mélységiliek, mig a sajtolészerszam nyo-
mébelyege 2,54 mm /0,1"/ mérettel van a matrica liregén
beliil, Némely dvezetben /azaz a sarkokmal, ahol kivana-
tos a szubsztratum felgyllemlése/ az Osszeilld szerszam-—
felek - nyomébélyeg és a matrica - ko. 3,3 mm /0,1%"/ mé-
retu réest alkotnak.

A szbovetanyag olyan tipusi, amelyik a miivele-
ti hémersékleten ellenall a nyujtasnak, ugyhogy a szovet
nyulasa mind a lanc-, mind a keresztfonal iranyaban ki-
sebb, mint kb. 10%, de eldnydsen kisebb 5%-nal. Igy, ha
az ilyen szOvet benséségesen hozzakotbdik a termoplasz-
tikus szubsztratumhoz a fentiekben ismertetett laminala-
si eljaréds szerint, akkor ezt a szdvetet tartani tudja
az 6t hordozé termoplasztikus szubsztratum az el jaras
soran,

Ez kilondsen a bdrond héjazatdnak sarkai kdr-
nyezetében, illetve azok kdzelében kivanatos és figyelem~

re mélté. Itt a felmelegitett eldgyartmany 40 szélei
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- melyek esetleg selejtesek -, el tudnak mozdulni vagy
csuszni, amint a szubsztratum/szdvet lamindtumet behuz-
zuk a matricaba, a szerszam nyomébélyege utjan. Ezen el-
jarasnal a szovet, mdy szilardan hozzakot8dott a szubsztratum-—
hoz, hordozza, illetve tartja a viszkézus szubsztratumot,
az egyes sarkokat koriilvevd irdnyokbdél. Ez az eljaras eld-
mozditja a szubsztratum-anyag alapvetd térfogatanal é
szubsztratum valédi vastagodasat a sarkokmdl, a normal
vékonyodédshoz képest, ami a hagyomanyos, vakuum-formazott
bOrdnd-hé jazatoknal bekdvetkezik., A szubsztratumnak ezen,
szévettel torténd beadagolasa akkor van legjobban hasz-
nositva, ha egyenld anyagmennyiség nyulik ki az egymasba
i116 szerszamfelek élei felett, a szerszam Osszezarasakor.
Példéul egy olyan héjazathoz, melynek nagyoboik hosszmé-
rete kb, 304,8 mm /12"/ és a mélysége kb. 76,2 mm /3"/,

a 11 eléformazott anyag kivanatos méretét ugy taldltuk
megvadlasztani, hogy a szovet kb, 12,7 mm /1/2"/ méretben
nyuljon ki a szerszamélek kozil,

Annak érdekében, hogy jobban illusztraljuk az
elényds kiviteli alak korlatozott nyuldsdnak jellemzdit,
az elOboiekben emlitett példanal a 40 eldgyartmany - on-
tott, illetve sajtolt héjazat - a kovetkezd fizikai tu-
la jdonségokkal rendelkezett: a vizszintes méreteknél az
atlagos nyulds csak kb. 2%-0s mértéki volt az elbésajtolt
elbégyartmany /sik lemez/ és a sajtolt 11 eléformazott
anyag - héjazat - kozdtt, amit a 2. Abrdn mutattunk be.

A tobbi iranyokban mért nyulas kb. ugyanennyi volt. Az

atlés iranyban észlelt nyGlas mértéke ko. 5,2% volt
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/a 11 eléformézott anyag egyik sarkatoél a masikig szamit -
va/. Ha a héjazat formajanak sarkai kdrnyezete 4altal meg-
hatédrozott a4tlé mentén mérjik, akkor a teljes nyulas csak
8,1%. Ez meglepben ellentétes a hagyomanyos vakuum-forma-
zott héjazathoz képest, amelynél -~ amennyiben ugyanazon
méretezés tortént - a nyulds a sajtolas soran 50%, de ﬁé-
ha még 80% is lehet.

A kildnleges szovet, amit alkalmaztunk, 1800
denier /fonalfinomsagi szam/ értéki poliészter volt., Ha
Osszehasonlit juk a héjazat homlokfeliileténél a 24 szdvet-
burkolat kézepén a 11 eldformazott anyagban az 1l'"-rg
/25,4 mm/ esd vetiilékfonalak szdmat a sarokrészeknél ta-
1lalt megfeleld mérésekkel, azt talaltuk, hogy a szovet
ugy rovidiilt meg, hogy az 1"-ra /25,4 mm/ esd vetiilékfo-
nalak szdma 5% és 30% kozOtti mértékben niovekedett., Usz-
szehasonlitva az 1"-ra /25,4 mm/ esd vetiilékfonalszamot
az elégyartmanyban a héformédzast megelézben, valamint az
azonos sarokkoOrnyezetet borité szdvetben, hasonlédan 5%
eés 50% kdzotti rovidilés mutatkozott.

Nemcsak ez a rovidiilés vagy Osszenyomédas je-
lenti a bensbséges kotés/szubsztratum-betapldlas jelen-
ségét, hanem a sériilekeny sarokkdranyezet el van latva sii-
ribben, tomdrebben szdtt szovetburkoelattal. Ez & siiriibb
burkolat nemcsak a szubsztratum héformazas soran bekdvet-
kez8 dthatolasdnak a valésziniiségét csokkenti, hamem biz-
tosit ja a sarokkdrnyezet jobb kopasi é&s dorzsslédessel
szembeni ellendllasat is a kész terméknél,

A Jjelen talalmany szerimt kialakitott héjaza-
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tok jelent0s mértékben mentesiilnek a gyiirddésektsdl, mi-
vel csak a 40 éleknek a héjazattal vald metszédése koze-
lében vannak ilyen rancok, vagy gyirédések.

Idedlis esetben a lamindlasi hémérséklet kdz—
vetlenil a sajtolast megeldzéen elegendSen magas kell le-
gyen ahhoz, hogy a kombindlt anyagot hajlékonnya tegye,
ugyhogy az anyag hozzaidomulhasson az 6sszeilld sajtolo-
szerszdmokhoz 50-100 p.s.i. /azaz 3,5 és 7 kg/cw kdzdt-
ti/ miiveleti nyomason, amint ezt az elbzbekben targyal-
tul, Egy ABS—szubsztrétum szamara ez & hémérséklet 250
és 350 Fahremheit-fok /azaz 121°C és 177°C/ k6zstt van.
Egyéb anyagok részére, kiildndsen a kristalyos termoplasz-~
tikus anyagokhoz ez a hémérséklet az anyag ivegszerive
védlasi héfoka felett kell legyem. A felsd hatar a mﬁ&e-
leti hémérséklet szémdra kizdrélag a szdvet, a szubsztratum
¢s a szdvet/szubsztratum hatarfeliileténél az adhézidt
eldsegité valamilyen anyag karosodasi jellemz&éi altal
van korlatozva.

2. Példa: Egy elkészitett bsérondre vomatkoztat-
va, Osszehasonlitva egy hagyomanyos ABS-anyagi héjazat-
tal, a talalmany szerinti anyagbél kialakitott bdrdmd-
héjazatok jobdo fizikai jellemz8kkel rendelkeznek. Példaul
egy standard, hagyomanyos b4rdondét hagyomanyos konstruk-
ciéval készitettilink el, kivéve hogy a talalmény szerin-
ti héjazat-anyagot alkalmaztuk. A heé jazat-anyag tartal-
mazott egy termoplasztikus ABS-szubsztratumot, melynek
névleges vastagsaga csak 0,085" /azaz 2,16 mm/, amelyre

a talalmamy szerinti eljrassal ralaminaltuk az elézbek-
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ben ismertetett bevont panamakdtésii szdvetet. A szdvet-
anyag tovabbi O0,01" ~ 0,015" /azaz 0,25 ~ 0,375 mm/ mér-
téki jarulékes vastagsaget jelent, s igy a teljes vastag-
sagi méret 0,1", azaz 2,54 mm volt, A bdronddt aldvetet-
tik egy sor hagyomanyosan elvégzett tesztnek, amelyek

az 4lland6é deformaciéval szembeni ellenilléast vizsgaltak
az Utodesre, altalamos fizikai integritasra és méretsta-
bilizélésra vonatkozdan. Az egyik tesztnél /ezt leesési,
felborulasi tesznek hivjak/ példaul a kész bSrondsét szi-
mulalt ruhazattal tOltStték meg és egy forgbédobba helyez-
ték, ahol a bdérdnd ki van téve éles sarku fa- és fembar—
gyakhoz valo6 Utddéseknek, mely targyak a dob belsd kerii-
letére vannak rdgzitve. A taldalminy szerinti anyagbél
kesziilt bérond megtamotta fizikai integritasat, éspedig
sokkal azt kOvetben, hogy a hagyomanyos bdrond tonkre-
ment. A bérond sarkai megtartottik eredeti alakjukat és
sértetlenek voltak. A hasonldé ABS-anyagb6él készitett ha-
gyomanyos bdrdndnel, amely egy dekorativ feddreteggel
volt ellatva, és teljes héjvastagséga 0,12" /~ 3 mm/ volt,
az ugyanezen vizsgalatnak vald alavetés utan a sarkek be-
horpadtak vagy bemélyedtek, egy esetben pedig az egyik
sarok teljesen atlyukadt,

A talalmény szerinti lamindlt anyagbél készi-
tett béronddt ezutan szétszereltilk. Maga az ABS-szubsztratum
tobo helyen elszakadt, elrepedt. A szovet bensbseges ko-
tddése azonban megmaradt a bdrond teljes alakjandl és az
eltorott részeket Osszetartotta. Igy a oéroénd fizikai

integritasa - épsége - fennmaradt., Az anyag Jjobb mecha-
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nikai tulajdonsagai, jellemz8i jelentés tomegcsdkkenést
eredményeznek, a hagyomanyos konstrukecidkkal szemben,
Példdul egy tipikus szabvanyos bérondméretnél a talal-
mény szerinti laminalt anyagbél késziilt bérénd Ossztome-~

ge 186,6 grammal kisebb a hagyomanyosénal.
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Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras egy alaktest, kiildndsen bérdnd heé-
Jazat héformdzassal valéd eléallitasara egy elégydrtmany-
bél, ahol az alaktest haromdimenziés kontarral rendelke-
zik, mint egy bérdnd héjazatanak sarokrésze, azzal
Jelleme zve , hogy egy termoplasztikus - hére la-
gyuld - szubsztratumot extrudalunk, ennek soran betapla-
lunk egy elsé szdvet bevondanyagot, ezt a szévet bevonéd-

anyagot hozzakdtjik a szubsztritum elss homlokfeliilete-
| hez és igy kialakitunk egy szdvettel bevont elégyartmanyt,
melynek egyik kiilsd oldala szdvettel van bevonva, mig ma-
sik oldalén egy lényegileg folytonos termoplasztikus ré-
teg van, ezutan ezt az eldgyartmanyt beadagoljuk egy prés-
gépbe, melynek egymasba ill§ nyomébélyege és matricaja
van, majd ezen eldgyartmanyt a présgépben alakitjuk, mi-
kozben a szubsztriatumot felig olvadt allapotban tartjuk,
S igy hozzuk létre a haromdimenziés alakot, ezt kovetéen
a formazott anyagot hiit jiik, végil az alakot korilvagjuk.,

2. Az 1, igénypont szerinti eljaras, a zz al
Jellemezve, hogy betaplalunk az extrudalas so-
rdn egy masodik szdvet bevonéanyagot, igy kialakitva egy
szovetréteget, majd ezt a masodik bevonbdanyagot hozzakst-
Juk a szubsztriatum masik felliletéhez.

5. Az 1, igénypomt szerinti eljaras, azzal
Jellemezve y hogy a szbvettel bevont elégyart-
manyt egy sor kiildnallé elégyédrtmanyra vagjuk szét, a prés-
gépbe vald betaplalas eldtt.

4, Az 1., igénypont szerinti eljards, az zal
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Jelleme zv e, hogy a szévettel bevont elbgyart-
manyt a kdrnyezeti hémérsékletre hagyjuk hilni, majd ezt
a szovettel bevont eldgyartmanyt felmelegitjik, mialtal
az elégyartmany termoplasztikus szubsztratumat félig ol-
vadt allapotba hozzuk, a présgépbe valé betaplalas eldtt.

5. Az 1, igénypont szerinti eljardas, a z z a l
Jelleme zve, hogy az 6sszekdtési eljarasi lépés
soran az extruddlédsi lépéstsl még forrdé termeplasztikus
Szubsztratumot egy par gdrgd kozdtti behiizédrésbe taplal-
Juk be, majd a szdvet bevondanyaget is betaplaljuk az
ugyanezen gorgdpar kozotti behuzérésbe a termoplasztikus
mianyaggal egyltt, majd a szdvet bevonbéanyagot és a ter-
moplasztikus szubsztratumot a behuzdérésnel Osszeprésel-
Juk egymassal, midltal a szovet pevonéanyag és a termo-
Plasztikus milanyag benséséges kotésbe keriil egymassal.

6. Az 1., igénypont szerinti eljaras, a z z a 1
Jelleme zve , hogy a szévet bevonéanyag legfel -
Jjebb 25% nylalasra képes azon a hémérsékleten, amelyen a
szévettel bevont elégyartmanyt formara sajtoljuk.

7. Az 1, igénypont szerinti eljarés, a z z a l
Jelleme zve , hogy a szivet bevondéanyag nyulasa
legfeljebb 15% azon a hémérsékletem, amelyen a szdvettel
bevont ellgyartmanyt a héjazat alakjéra sajtol juk,

8. Az 1, igénypont szerinti eljaréds, az z al
Jelleme zve , hogy a szdvet bevonéanyag panama-
kotésii szévet.

9. A 8, igénypont szerinti eljaras, a z z a 1

Jelleme zve, hogy a szdvet bevondanyag az Ossze-



eses . . as oese
. . .
sec ees oo
* e .

e oscas o 20 oee

kotédést elbsegitd bevonattal ellatott siri szovési pa-
namakotési szovet.

10. Az 1, igénypont szerinti eljarids, a z -
z a 1l Jellemezve , hogy a nyomébélyeget és
a matricat ugy méretezziik, hegy kozottiik térkdz marad a
présgép Osszezarédasaker a préselési mivelet soram, a-
mely térkoz az elégyadrtmany vastagsagdval kb. azonos mé-
retu.

11. A 10. igényport szerinti eljaris, a z -
zZ al Jelleme 2zv e, hogy a nyomébélyeg és a
matrica 4ltal a préselési mivelet alatt meghatarozott tér-
kOz sarokrészeket tartalmaz, tovabba hogy az ezen sarok-
részeknél 1év6 vastagsag a présgép Osszezardsakor a pré-
selési mivelet soran az eldgyadrtmany vastagsaganak
1,1~ 1,5-sz06rdse.

12, Az 1. igénypont szerinti el jaras, az -
z al jelleme zv e, hogy a szivet bevonbéanya-
got bensdséges OsszekOtésbe hozzuk a termoplasztikus
szubsztratummal, Ugyhogy amikor ezen szubsztriatum félig
olvadt allapetban van, ez a szdvet a szubsztratumhoz hoz-
zatapadva marad, tovabba az alakitasi, formazisi lépés
soran a sz0vet bevonéanyag hordozza a szubsztratumot a
sajtolészerszamban, midltal a szubsztratumnak a sajtolas
eredményekénti vastagsaga lényegileg valtozatlan marad.

13, Az 1, igénypont szerinti eljaras, a z -
z al Jelleme zve , hogy a termoplasztikus
szubsztratum egy polipropilén.

14, Az 1. igénypont szerinti eljaras, az -
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z al Jelleme zve , hogy a termoplasztikus
‘szubsztratum egy ABS. v

15. B6rdnd legaldbb egy héformazott hé jazat-
tal, melynek homlokfeliilete, oldalfeliilete és felss fe-
lilete van, tovabba legalabb egy sarokrésze a homlokfe-
lilet, oldalfeliilet és felss feliilet metszédésénél, a z —
z al Jelleme zve, hogy a héjazat termoplasz-
tikus - hére lagyulé - szubsztratumbél 4ll, melynek leg-
alédbb a homlokfeliiletére benséséges kotéssel ?gy szovet
bevonéanyag van felvive a sarokrész héformézéﬁéﬁegelézéen,
tovéabba hegy ez a szdvet bevonéanyag lényegileg folyto-
nos és egydarabbél van kialakitva és legaléob a sarok-
rész felett azzal azonos méreti, valamint hogy a szdvet
bevonéanyag olyan szovetbdl van, amel ynek nyilasa a lanc-
vagy vetlilekiranyban legfeljebb 15% a héformazas SOran,
mimellett a benséségesen k5t6ddtt szovet me gakaddlyozza
a termoplasztikus szubsztratum elvékonyoddsat a sarokré-
szeknél.

l6. A 15. igénypont szerinti bérond, a z -
z al Jelleme zve, hogy a szdvet bevondanyag
SUri panamakdtésii szovet.

17. A 15, igénypont szerinti bérdnd, a z -
z al Jelleme zve, hogy a szévet poliészter-
szovet, amely akril kopolimer emulziéval van bevonva,

18. A 15. igénypont szerinti bérond, a z -

z al Jelleme zve, hogy a szdvet bevoné-
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anyagnal az 1"-ra /25,4 mm/ juté vetilékfonalak szama
8 sarokrészeken 5% és 30% k&zOtti értékkel nagyobb, mint
a homlokfelilet kdzépsé részénél az 1"-ra /25,4 mm/ ju-

té vetiilékfonalszam,
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