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Abstract

The latest development in injection moulding technology is the introduction of pressure sensors in the cavity.
The measured pressure value controls the machine, therefore the technology becomes more reliable. In this paper
a cavity pressure measuring system is shown. It was developed for a falling dart test piece producing mould. The
injection moulding machine, the mould and technology are shown in this paper.

Osszefoglalis

A frocesontés gyors fejlodésének kovetkezményeként egyre gyakrabban latnak el froccsontd szerszamot
iregnyomas mérésére alkalmas jeladoval. A mért nyomasérték visszacsatoldst hoz létre a gép és a szerszam
kozott, ezzel biztositva a technoldgia pontosabb kézbenntarthatdsagat. Kiadvanyunkban egy ejtédardas probatest
gyartasara alkalmas froccsontd szerszamba épitett nyomasjeladd és a hozzatartozé mérdrendszer kialakitasaval
foglalkozunk. Ismertetjiik a froccsontd gép felépitését és miikddését, a froccsontési technologia elvét, a belsd
nyomasmérés jelentdségét. Bemutatjuk a felhasznalt szerszamot és a jelfeldolgozé rendszer elemeit, az
alkalmazott programot és a kalibralas folyamatat.

1. Bevezetés

A muanyagokat szdmos technoldgiaval lehet feldolgozni (extrudalas, vakuumformazas, kalanderezés,
hegesztés, rotacios ontés, habositas stb.) attol fliggben milyen, a késztermék geometriaja, mechanikai
jellemzéje, anyaga, gyartandd darabszdma. A froccsontéssel haromdimenzids Osszetett és tagolt
termékeket lehet gyartani gazdasagosan, kis ciklusidével és nagy darabszammal. A gyartott termékek
utdlagos megmunkalast tobbnyire nem igényelnek, a technoldgiai hulladék visszadolgozhatdé az
eredeti alapanyaghoz [1,2]. A kutatasunk a fréccsontési technologia vizsgalata, azon beliill a hére

lagyulé miianyagok aramlasanak tanulmanyozasa.

2. Froccsontési technolégia rovid ismertetése

A froccsontés szakaszos gyartdst jelent. Bonyolult alakti, 3D-s miianyag termékek gyartasara
haszndljak. A formaadés zart, osztdsikban nyithatd szerszdmban torténik. A gyartasi folyamat soran
ebbe a szerszamba kell juttatni a nagy nyomasu, viszkézus polimerdmledéket. A gép feladata a
polimer megdmlesztése, homogenizilasa, megfeleld nagysdgu nyomas eldallitdsa, és a mar

megOmlesztett miianyag nagy sebességgel valo injektalasa a szerszamba [3].
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3. A kutatas soran hasznalt froccsonté gép és szerszam bemutatasa

A froccsontd gép szakaszosan allit elé utdlagos, megmunkalast altalaban nem igénylé félkész-,
készterméket.

Az anyag megOmlesztését a plasztikaloegység végzi, és a megdmlesztett anyagot a froccsegység
juttatja nagy nyomassal a hiitdtt szerszamiiregbe, ahol az megszilardul és felveszi a szerszamiireg
alakjat.

Méréseinkben  mikroprocesszor vezérlési ENGEL ES 330/125 HLS tipust froccsontd gépet
hasznaltuk. A gép elvi felépitését az 1. abra mutatja be.

Zaroegység  Szerszdm  Plasztikalo egység Hidraulikus rendszer

Vezérlés
1. abra. Froccsontogeép felépitése

A mérésekhez felhasznalt ejtddardas probatest gyartasara alkalmas kétfészkes froccsontdszerszam
egyik fészkébe két nyomadsjeladot épitettiink (2.-4. abra). A formaiiregek betétei cserélhetdek, igy
kiilonb6z6 megmunkalasokkal eldallitott eltérd feliileti mindségli darabok gyarthatok vele [4,5,6]. A

szerszam film és oldalbeomldvel hasznalhatd. A mérésekhez filmbedmldt hasznaltunk.

Beomld persely

Filmgat Filmbeomlo betétje

F ormabetétek

2. dbra. Frioccsontiszerszam formalapjai
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3. dbra. Froccsontd szerszdm formalapja [4]

4. dbra. Alléoldali formalap és a
nyomdsérzékeld [4]

4. A nyomasméro rendszer

A vizsgalatokhoz a berendezés elemeit katalogusbol valasztottuk ki. A mérérendszer vazlatat az 5.
abra szemlélteti. Az liregbe helyezett jeladd, a milanyag 6mledék nyomasanak hatasara elektromos
jelet kiild az erdsitObe. Az erdsitett jel egy analog-digitalis atalakiton keresztiil van bevezetve a
szamitogép adatgyiijté kartyajaba. A mért adatokat a TEST POINT grafikus feliiletli programmal
dolgoztuk fel. A mérési eredményeket EXCEL tablazattal gytijtottik ossze.

(1)
csatlakozd

KPCI-3101-4
PC kartya

j

Szoftver

Adatfeldolgozé program (TEST POINT)

Excel

5. dbra. Mérdrendszer elemei

5. Kalibralas
A kalibracié soran a nyomasjeladokat szabvanyos MFI méréshez hasznalt tomegekkel terheltiik meg.
Az egyes terhelésekkel mért jel erGsséget az 6. abra foglalja 6ssze. Lathatd, hogy a szenzor linearis

karakterisztikaji és atszamitva megkozelitéleg 2 bar kapcsolasi nyomas utan ad jelet
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y = 2E-09x° + 3E-05x - 0,007
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terhelés [g]
6. abra. Kalibralas

6. Osszefoglalas

Munkank soran feltjitottunk egy kétfészkes froccsontd szerszamot, és az egyik formaiiregbe
beépitettiink két nyomasjeladot egymastol 30 mm tdvolsdgra. A szerszamhoz csatoltunk egy
jelfeldolgozd rendszert és egy programmal a mért értékeket rogziteni tudtuk. A mérdszenzorokat
megterhelve felvettiilk a szenzorok karakterisztikdjat. Sikeriilt kimérniink a linearis jellegét a

rendszernek, és a jeladok kapcsolasi nyomasat.
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