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Abstract

In the actual paper is been shortly presented the vacuum casting technology of plastic materials. This is a
technology which assures the providing of little serial workpieces (30 + 50 pcs.) within a very short time and

with low costs. Because of these, this technology is adequate to obtain workpieces used for different testings,
e.g. for design, reliability and markét.

Bevezetés

A gyartdk a lehet§ legrovidebb id§ alatt szeretnék a termékeiket piacra dobni és eladni, a legjobb
mindségben. Viszont ez nem mindig lehetséges, mivel hibdk adddhatnak tervezésbll és gyartasbol,
amelyeket ki kell javitani, ami minden esetben plusz koltségekkel és idSeltolddassal jar, és megrenditi
a vasarlok bizalmat az adott termékben, de a gyarté mas termékeiben is. Eppen ezért ma az olyan
gyartasi technolégidkat részesitik elényben, amelyek alacsony koltségek mellett a kis darabszam

legyartasat teszik lehetévé, az esetleges tervezési és gyartdsi hibak kikiiszobolésére és piackutatésra.

A vakuumontés az egyik legérdekesebb és leglatvanyosabb melegalakitdé megmunkaldsa a
muanyagoknak. Szorosan kapcsolédik az ugynevezett , flexibilis szerszamokéhoz s ezen keresztiil az
ugynevezett RP (gyors prototipusgyartds) technoldgidkhoz, ugyanis az ontés szilikongumi forméba
torténik, aminek az el$allitasdhoz pedig RP modelleket haszndlnak. Mindez biztositja az eljaras

gyorsasagat és olcsdsagat.



A vakuumontés

Ezen eljarassal 40-50 darab mianyagalkatrész gyarhat6 le, mivel az Ontési forma (matrica), amely
szilikongumibdl késziil, a h§ hatdsara rongdlddik, s igy azon miianyagokbdl amelyek hosszabb
polimerizacids id6t igényelnek a kemencében (koriilbeliil 65°C-on) még kevesebb alkatrész gyarthatd
le. Az ezen eljardssal gyartott mianyag alkatrészek mechanikai tulajdonsigai a froccsentett
alkatrészekéihez hasonlé. Ugyanakkor ezen eljirds nem igényel komplikdlt szerszdmot (matricat),

mivel ennek anyaga rugalmas, ami megkonnyiti a kész darab (alkatrész) kiemelését.

Ezen eljaras példaul az MCP-001 PLC tipust vakuumontSgépen folytathatd le, amelyen legyarthatd

ugy az ontési forma (matrica), mint maga az 6nt6tt miianyagalkatrész is.

Az eljards harom {6 1épésbdl al, éspedig:
1. az ontési lireg modelljének (Ssdarab) elkészitése;
2. az Ontési forma (matrica) elkészitése;

3. amiianyag alkatrész kiontése.
Az Gsdarab elkészitése

Ez tobb mddon lehetséges tobb féle anyagbdl. De a leggyorsabb az RP modell alkalmazasa. Ezen

esetben a kovetkezd 1épéseket kell elvégezni:

1) az &sdarab CAD modelljének elkészitése az Ontend$ darab rajzdbol vagy CAD
modelljébdl kiindulva;

2) az §sdarab CAD modelljének *.STL formatumu f4jll alakitdsa;

3) a *.STL formatumu fijl betoltése az RP gépbe;

4) az Gsdarab kivitelezése az RP gépen;

5) az RP modell (8sdarab) ellenSrzése és konzervaldsa (ha sziikséges).
Az RP modell kiilonb6z8 RP eljardssal készithetS, ennek fliggvényében kiilonb6zé anyagokbdl lehet.

A matrica elkészitése

Mint mar volt emlitve, ezen eljaras esetén a matrica szilikongumibdl késziil az MCP-001 PLC tipusu
vakuumontdgépen. A felhasznalt szilikongumi lehet atlatszé vagy nem atlatszé. A nem atlatszé
olcsébb mint az atlatszé. A felhasznalt szilikongumi fliggvényében valtozik a matrica el§allitisanak a
moédja, ugyanis atlatszo szilikongumi hasznalata esetén a matricat ki lehet Oonteni egyben és utdna
elvagni a valasztési sik mentén, viszont nem atlatszo szilikongumi haszndlata esetén ez a vigas nehéz
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mert az ¢sdarab nem lathatd, ezért ez esetben két 1épésben lehet dolgozni, mindenik 1épésben egy-egy

fél matricat készitve.

Ha a matrica atlatszé szilikongumibodl késziil, akkor a kovetkezS 1épéseket kell elvégezni:

1) az RP modell ragadasgatlé anyaggal valé bevonasa megakaddlyozandd a szilikongumi
raragadasat;

2) a valasztésik meghatdrozasa és ennek kiképzése egy ontapado folidval;

3) a valasztésik megjelolése szinezéssel, azért hogy lathatd legyen az RP modell koriil az
atlatszo szilikongumin keresztiil;

4) egy fa vagy miianyag doboz készitése, amely az RP modellt keretezze és bele lehessen
onteni a folyékony szilikongumit. E doboz falai késziilhetnek egy ,,LOM-doboz"-bdl is;

5) az RP modell elhelyezése a dobozban, ugy hogy ne érintkezzenek, majd rogzitése
drétokkal amelyek egyuttal a szell6ztet§ csatornakat kell hogy kialakitsak. Ugyancsak most kell egy
vastagabb csapot is behelyezni, amely az 6ntScsatornat kell hogy kialakitsa;

6) az igy elSkészitett Ont6doboz és a folyékony szilikongumival toltott OntSedény
elhelyezése a vakuumontSgép vakuum-0ntd kamrdjaban s a gép elinditdsa. A gép itt vikuumot alakit
ki, majd a folyékony szilikongumit az éntédobozba Onti;

7) a szilikongumival megtoltott ontédoboz athelyezése a gép kemencéjébe, ahol hé hatdsara
a szilikongumi polimerizalédik, ami altal megszilardul;

8) a szilikongumitomb kivétele a teljes megszildrdulds utan az ont6dobozbdl, majd kézzel
valo elvagasa a valasztésik mentén;

9) az Gsdarab és a drétok valamint a csap eltdvolitdsa a matrica szétnyitdsa utan;

10) a matrica ellendrzése.

A miianyag alkatrész kiontése

Mint mar volt emlitve, a mtianyagalkatrész ugyanazon a vakuumontSgépen van kiontve mint a
matrica. A miianyag két komponensti (A és B) amelyeket bizonyos aranyban kell 6sszekeverni. A

kiilonbozé szinek elérése céljabdl szinezGanyagot kell adagolni az Osszekeveréskor.

A vakuumontés a kovetkezS 1épések elvégzésével torténik:
1) a két fél matrica Gsszeillesztése majd rogzitése, valamint az ontStolesér felszerelése;
2) akét, A és B komponens pontos kimérése a gép két kanndjiba;
3) az elGkészitett matrica és a két kanna elhelyezése a vakuumontSgép vakuum-onts

kamrajaban;



4) a gép elinditdasa, amely a vakuum-o6nt§ kamrdaban vakuumot gerjeszt, majd a megfelel§
vakuumszint elérése utan a két komponenst oOsszekeveri az ontéedényben, utana pedig elvégzi a

keverék ontését a matricaba;

5) a matrica elhelyezése a kemencébe, ahol a hé hatdsara végbemegy a miianyag termikus
polimerizacidja, ami altal megszilardul,

6) a matrica szétnyitdsa a miianyag teljes megszilardulasa utan és az alkatrész kiemelése. A
matrica Ujbdli Osszeszerelése egy djabb ontés céljabdl;

7) az Ontési bajuszok és esetleges sorja eltavolitasa;

8) az alkatrész ellendrzése.
Osszefoglalas

Az el6z8ekbdl kitlinik, hogy az ismertetet eljaras egyszeri és gyors, aminek koszonhetGen ma mar

széles korben hasznalatos Ugy a gépgyartd iparban mint a haztartasi felszereléseket gyartd iparban,

valamint az elektronikai iparban.
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