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1. Brez odrezovajna (termično)
1.1. Prešanje ali stiskanje v formah
· Je postopek ki se pretežno uporablja za predelavo duroplastičnih umetnih snovi.  Prav tako z tem postopkom predelujemo razne smole ki jim dodajamo polnila (npr.: tekstilna vlakna in mreže, steklena vlakna…), ki se zatrdijo z segrevanjem ali z dodajanjem trdilca.
· Maso, v obliki granulata ali prahu, damo v  spodnji del kalupa, ki segreje maso do točno določene temperature a je ne stali popolnoma, nato z pomočjo stiskalnice zapremo kalup z zgornjim delom. Zaradi sile stiskalnice se masa popolnoma stali in dobro zapolni kalup.
· Površina stiskancev je popolnoma gladka le če je kalup fino poliran, morebitne navoje, električne priključke, kovinske dele lahko vstavimo v  prej v kalup tako da po stiskanju ostanejo trdno v izdelku. 
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1.2. Brizganje v forme ali posredno prešanje
· Ta postopek je podoben postopku prešanja le da tu maso damo v segret valj orodja, ko kalup zapremo potisne trn raztaljeno plastično maso skozi eno ali več šob v kalup. Kalup odpremo ko se je masa popolnoma strdila, masa ki se je strdila v šobah in v valju je odpadek.
· Pri brizganju v forme masa dobro izpolni vse kote, robove in rebra kalupa zato je sila ki je pri tem postopku potrebna, manjša kot pa pri prej opisanem stiskanju. 
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1.3. Kovanje plastomerov
· Plastomer v segretih utopih segrejemo do testastega stanja in nato udarimo po njem z kovalom ki je negativ od želenega izdelka
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1.4. Tlačno litje in tlačno litje z polžem

1.4.1. Tlačno litje

· Tako predelujemo plastomere
· Granulat damo v silos iz katerega se potem samodejno dozira v valj. Ta valj je ogrevan. Ko se masa stali jo potisnemo s pomočjo bata skozi šobe v kalup kjer se nato strdi.

· Ta proces je precej počasen saj se more masa pred potiskom staliti in masa iz silosa mora pred naslednjim vsipom v valj počakati da se bat vrne v začetno pozicijo. Tudi volumen valja je enak volumnu izdelka.
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1.4.2. tlačno Litje z polžem

· Je kombinacija tlačnega litja in iztiskanja

· Je hitrejša od tlačnega litja in ustvari večji končni pritisk kot pri iztiskanju
· Granulat damo v silos od koder pada na  polža ki potiska granulat skozi ogrevan valj, kjer se stali, proti šobam in v kalup, ob določenem trenutku pa se tudi celoten polž pomakne proti šobi, da masa dobro izpolni kalup. 
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1.5. Iztiskanje
· Z tem postopkom predelujemo termoplastične mase v cevi, palice, trakove in folije
· Granulat damo v silos od koder pada na polža ki potiska granulat skozi ogrevan valj proti šobam. Od oblike šobe je odvisen profil izstiskanca, če je v šobi še trn nastane votel profil – cev.
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1.6. Valjanje ali kalandriranje
· Je postopek za izdelavo folij in plošč.

· V napravo ki je sestavljena običajno iz treh valjev (kalander) ki jo težki in segreti valji oblikujejo v folije poljubnih oblik in dimenzij.
1.7. Litje
1.7.1. Navadno litje

· Livamo lahko samo smole ki se dajo liti. – predvsem poliesterske in epoksidne smole

· Smolam dodajamo strjevalce in polnila nato pa jih vlijemo v  forme.

1.7.2. Rotacijsko vlivanje

· S tem postopkom izdelujemo votle predmete.

· Določeno količino plastične snovi v obliki prahu dajemo v mrzel kalup, ki ga ogrevamo in vrtimo. Material se zaradi tega nanaša na tople stene kjer želira, nato kalup ohladimo in izvzamemo oblikovan predmet.

1.8. Pihanje votlih teles
· Postopek izvedemo v dveh orodjih. V prvem orodju z tlačnim litjem ustvarimo vmesni izdelek, v drugem orodju pa ta izdelek ponovno segrejemo in ga napihnemo v obliko končnega izdelka.

· Teko izdelujemo plastenke in ostale masovne izdelke predvsem simetričnih oblik.
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1.9. Predelalava Termoplastičnih polizdelkov

· Termoplastične polizdelke ponavadi dobimo v obliki plošč, če tako ploščo segejemo do mehščišča jo lahko nato nato preoblikujemo z:
· Žigom = Globoki vlek

· Na ploščo z ene strani pritisnemo z žigom pri čemer na drugi strani plošče je samo zrak.  

· Z pod/nad tlakom

· Zmehčano ploščo posesamo ali napihnemo v kalup s pomočjo pod/nad tlaka

· Z hkratnimi kombinacijam zgoraj naštetih

· Cevi ukrivljamo tako da jih dobro napolnimo z peskom, nato pa cev ukrivimo po šabloni.

2. Z odrezovanjem

2.1. Vrtanje

· Vrtamo tako, da sveder pogosto odstranimo iz vrtine in po potrebi ohladimo

· V industriji uporabljamo posebne stroje in svedre z kanali za vtiskovanje zraka v vrtine
2.2. Rezanje navojev

· Se nasplošno izogibljemo, če pa že, pa uporabimo navoje z večjo višino navoja oz. zaobljeni navoj

2.3. Žaganje

· Na krožni žagi: material do 20 mm debeline

· Na tračni žagi: material nad 20 mm debeline

· Po možnosti žage sproti hladimo

2.4. Brušenje

· Brusimo samo duroplaste in s karborudnimi brusilnimi papirji

2.5. Poliranje

· Poliramo predvsem duroplaste in nekatere  plastomere

· Poliramo s posebnimi polirnimi pastami

· Fino poliranje izvajamo strojno z rotirnimi ploščami iz klobučevine,flanele …

3. Spajanje
3.1. Varjenje
· Z varjenjem spajamo le termoplastične umetne mase

· Če jih segrejemo do mehčanja jih lahko zavarimo s pritiskom. 

· Zvarimo jih lahko v vse zvare kot jih poznamo pri kovinah

· Segrevamo z vročim zrakom iz pištole ali električno razgreto jekleno ploščo

3.2. Leplenje
· Termoplaste lepimo z lepili na bazi topil, ali pa najprej površino zmehčamo s topilom in šele nato namažemo z lepilom in stisnemo – važno da topilo in lepilo izhlapita iz reže
· Trde plastične mase  na površinah ki jih lepimo najprej zdrgnemo, da so hrapave in nato namažemo z smolami ki otrdijo pri višji temperaturi (okoli 200°C)
4. Nananašanje na kovinsko podlago
4.1. Sintranje

· Najfinejši prah plastičnih mas v posodi močno vrtimo, hkrati pa dovajamo dušik ali zrak, v posodo potopimo rahlo hrapave kovinske dele, segrete na 250-350°C, za 5 do 30 sek. Prah plastične mase se na kovinskih delih stali in zapeče, ter tako naredi kovino odporno proti električnemu toku in koroziji.

4.2. Plamensko obrizgovanje

· Plastično maso nanašamo na kovino s posebno pištolo. V pištolo damo prah in ga s plamenom plina pomešanega z zrakom omehčamo in razpršimo po površini. 

5. Izdelava armiranih plastičnih izdelkov
· Z tem postopkom jačamo predmete iz plastičnih snovi
· Poznamo več izvedb - najbolj poznana je ta, ko na kratko sesekljano stekleno vlakno pod pritiskom vnašamo v kalup, nanj brizgamo raztopljeno smolo in nato osušimo.
· Poseben postopek armiranja je laminiranje. Pri tem postopku vodimo tkanino skozi natopljeno plastično snov, ki jo nato izpostavimo večjemu ali manjšemu pritisku. Več dobljenih listov nato spojimo v plošče določenih debelin
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Nekaj fotografij in opis strojev ki sem jih posnel pri: Elektroplastika Jože Bratina.s.p - Križevci pri Ljutomeru
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foto 3

	prazen kalup
	kalup v katerm je vstavljen en izdelek in odpad (na sredini)

trenutni izdelek: del držala za tuš.
	prikaz izmetal ki izdelek izvržejo
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	[image: image30.jpg]



foto 6
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foto 7
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foto 8
	

	ta stroj deluje po principu tlačnega litja.

foto 4: glava stroja za šobo

foto 5: kalup

foto 6: celoten stroj

foto 7: pogled na ogrevalni valj stroja

foto 8: pogled na stroj preko silosa

trenutni izdelek: del brusnega kaluta (sredinski obroček)
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foto 9
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foto 10
	ta stroj deluje po principu tlačnega litja.

foto 9: kalup z vstavljenim izdelkom in nastalim odpadom

foto 10: celoten stroj

trenutni izdelek: ščipalka za perilo
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foto 11
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foto 12
	ta stroj deluje po principu tlačnega litja z polžem

foto 14:  celoten stroj
foto 13:  šobe stroja
foto 11:  polovica celotnega kalupa
foto 12:  prejšnji kalup v stroju in z vstavljenim izdelkom
trenuten izdelek: notranji del naboja za lovsko puško (med smodnikom in šibrami)
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foto 13
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foto 14
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foto 15
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foto 16
	ta stroj deluje po principu tlačnega litja z polžem

foto 15: prazen kalup

foto 16:  celoten stroj

izdelek ki nastane je pokrovček za rezervoar
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foto 17
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foto 18
	stroj deluje po principu brizganja v forme za razliko od ostalih v firmi ima kalup oljno hlajenje

foto 17:  celoten stroj

foto 18:  zaprti kalup stroja

trenutni izdelek je držalo za tuš
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foto 19
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foto 20
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foto 21

	stroj deluje na principu zračnega iztiskanja

trenutni izdelek: osnova vitlerja za lase
	stroj deluje na principu resonančnega spajanja

trenutno spaja ježevkasti trak na vitler => izdela končan vitler pripravljen za pakiranje in idvoz

(trak z veliko hitrostjo zdrgne ob vitler, zato se trak in vitler segrejeta in spojita)
	foto 21: kalup za izdelavo glavnikov


Izdelal: Miha Kočar
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