
si
gn

ki
vi

te
le

zé
s

20
09

. 
ja

nu
ár

-f
eb

ru
ár

54

leggyakrabban használt plexi

lemezek élhevítô fölött me-

legítve majd sablonban ki-

hûtve hajlíthatók. Melegíthetjük

emellett hôlégfúvó pisztollyal is de ez

nagyon nehézkes megoldás, bizonyta-

lan eredménnyel. 

Géptörténet
A jelenleg kapható modern célgépek

megjelenése elôtt, a plexilemezek, mû-

anyagok hevítése hôlégfúvókkal tör-

tént, ám ezeknek az a hátránya, hogy

az egyenletes hevítés hosszú szakaszo-

kon szinte lehetetlen. 

Az elsô próbálkozások különbözô

melegítôkbôl kiszedett fûtôszálak vol-

tak, amelyeket asztallapba süllyesztve

alkalmaztak. A legújabb technológia a

hômérôszondával egybeépített spe-

ciális fûtôszál, mely relével és hôfok-

szabályzóval egybeépítve a beállított

hômérsékletet a teljes hosszon bizto-

sítja. Nagyipari berendezések vissza-

számlálóval, cserélhetô moduláris

többzónás fûtéssel és pneumatikus

vagy villanymotoros mozgatással ren-

delkeznek.    

– A reklámiparban legkeresettebb ké-

szülékméretek az 1,5 illetve 2,0 méter

munkaszélességû berendezések – tud-

tuk meg a Herz Hungária Kft-tôl. Ke-

resettek az olyan berendezések is, ame-

Élhevítés, élhajlítás
Mûanyag alapanyagokról szóló cikksorozatunkban ezúttal a
megmunkálásról, azon belül az élhevítésrôl, élhajlításról lesz szó.

A
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lyek külön kapcsolható fûtôzónával

rendelkezik (alsó és felsô), így akár a 12

mm anyagvastagság is megfelelôen át-

hevíthetô. A belépô szintû modellek –

gyártóktól, forgalmazóktól függôen –

százezer forintnál kezdôdnek. 

Mire kell figyelni, hogy a hevítés, hajlítás megfelelô legyen?

Hevítés:

– a hajlítandó anyag egyenletes átmelegítése, vastag anyag esetén kétoldali hevítés

– az anyag azonos hôbevitelt kapjon a teljes hevítési zónában

– az alapanyagnak és vastagságnak megfelelô szabályozott hômérséklet

– a hevítési zóna szélességének beállíthatósága (anyagvastagság, illetve hajlásszög függvényében)

– kontaktmentes melegítés

– fekete sugárzós fûtôelem (az egyenletes átmelegítéshez)

– fûtôelem távolságának állíthatósága (az anyagvastagság függvényében)

– melegítési idô beállíthatósága (anyagvastagság és hôtûrés függvényében)

– reprodukálhatóság, kontroll a hevítés alatt

– baleset és érintésvédelmi felelôsség

Hajlítás:

– közel azonos hômérséklet, thermoelasztikus állapot a melegített anyag teljes hosszában

– anyagvastagság, hajlítási szög, hajlítási rádiusz beállíthatósága

– stabil anyagrögzítés a teljes kihûlési idôben

– reprodukálhatóság

– az intenzív hôelvonás kiküszöbölése a hajlítási zónában

– baleset- és érintésvédelem
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Opciók, üzemmódok
Az 1 zónás készülékek egy vonalban

hevítenek, míg a 2 vagy 3 zónás ké-

szülékekkel a megmunkálandó leme-

zen egyszerre több párhuzamos zónát

is hevíthetünk. Egy 3 zónás hevítés

után a lemezt sablonba helyezve

azonnal elkészíthetô egy teljes szögle-

tes csatorna. A leghasznosabb opciós

kiegészítôk, tartozékok közül a táv-

tartó, vagy a teflon bevonatú hevítô-

profil emelhetô ki, mely könnyedén

illeszkedik a fûtésre és átmelegedés

után kontakt hevítésre alkalmas. Ezzel

a technológiával vékony, 0,2–1,0 mm

Néhány  megmunkálható alapanyag és jellemzôi
Megnevezés Tartós használati hômérséklet Co Formázási hômérséklet Co Élelmiszer megfelelô

Barlo xt (PMMA) + 70 - 20 130 – 170 Igen

Barlo gs (PMMA) + 80 - 20 160 – 180 Igen

Axpet (A-PET) + 60 Nincs adat 100 – 110 Igen

Barlo Copol (PET-G) + 60 - 40 120 – 160 Nem

Barlo SAN (Sztirol-akril-nitrit) + 90 Nincs adat 130 – 170 A nem UV védett igen

Vekaplan K (Kemény PVC) + 60 - 15 130 – 150 Egyes típusai igen

Vekaplan SF (Habosított PVC) + 60 - 15 130 – 150 Nem

Iroplast SB (Polisztirol) + 70 - 10 130 – 150 Nem

Lexan (Tömör PC) + 125 - 40 168 – 200 Nem
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fólialemezek hajlítása is lehetséges.

Praktikus opciós kiegészítés a dupla

fûtés: így a melegítési zóna jóval szé-

lesebb, ezért nagyobb rádiuszú hajlí-

tást lehet elérni. Ez a rádiusz akár 30

mm is lehet.

Fontos arra figyelni, hogy a különbö-

zô típusú (PVC, PC, PMMA, PP)

mûanyagokhoz más és más beállítás

tartozik. A PVC sokkal gyorsabban

éri el a hajlítási fázist, míg PC esetén

ez az állapot egy nagyon szûk idôin-

tervallum. Nagyon fontos hogy a

munkát mindig megelôzze a próba-

Az A-Plast Kft. 2001 óta foglalkozik mûanyag lemezek nagy- és kiskereske-
delmével. Az évek során, vevôinkkel folyamatosan együttmûködve sikerült nagy
tapasztalatot szereznünk a legkülönfélébb igények kiszolgálásban, számtalan
egyedi feladat megoldásában. 

Az alábbi lemezekkel, csövekkel és rudakkal várjuk kedves megrendelôink je-
lentkezését:

PMMA (plexi) • PVC (habosított és kemény) • A-PET, PET-G (ko-poliészter)
PC (polikarbonát) • SAN • PS/HIPS (polisztirol) • ABS, ABS/PMMA,
ABS/ASA, stb. • PP, PE

Mûszaki mûanyagok: PA, POM, PTFE, PEEK, PSU, PES, stb. 

Kedvezô árainkat igyekszünk mm-pontosságú méretrevágással, gyors szállítási
határidôvel, országos kiszállítással, kedvezô fizetési feltételekkel, mennyiségi
kedvezményekkel valamint széleskörû szakmai segítségnyújtással még vonzób-
bá tenni. Próbáljon ki bennünket Ön is!

A-Plast Kft. 
1165 Budapest, Margit u. 114., Tel.: (1) 401 46 43, Fax: (1) 401 46 43
6000 Kecskemét, Petôfi S. u. 3., Tel.: (20) 598 11 63
info@aplast.hu • www.aplast.hu • www.muanyaglemezek.hu (x)
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hevítés, mikor is a hôfokszabályzók és

a visszaszámláló segítségével elérjük a

kívánt minôséget. A mûanyagok hô

hatására deformálódhatnak, melyet

egy jól beállított hajlítóasztal segítsé-

gével ellensúlyozhatunk – áll a Herz

Hungária ajánlásában. Fôképp PP, PE

és PVC borítások készítésénél hôkard

is alkalmazható: az egyszeres felsô fû-

tésre felrögzített hôkard belemélyed

az anyagba és a direkt kapcsolat útján

történik a hôátadás.  

Egy anyagcsoporton belül eltérôek a

megmunkálási idôk. Egyes anyagok

jobban elnyelik a hôt, így gyorsabban

reklámdekorációsmagazin
Rendelje meg most a Sign reklámdekorációs magazint.
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hajlítható, míg ugyanazon gyártó más

technológiával elôállított lemeze a hô

hatására másképpen viselkedik.  

Anyagrögzítés
A hevítéskor az anyag a munkaasztalon

felfekszik és a felsô fûtésegység szorítja

le. A mobil élhevítôk esetén szintén a

felsô fûtésegység vagy egy teflon réteggel

ellátott leszorító végzi az anyagrögzítést.   

Kombinált élhevítô és élhajlító esetén a

két készülék egy munkaasztalon helyez-

kedik el. A hevítési fázis után a lemez

azonnal a hajlítóban a kívánt szögben és

rádiuszban hajlítható. Eközben a követ-

kezô munkadarab már a hevítô részben

van. Így a gyártási folyamat jóval gyor-

sabb és kiegyensúlyozottabb. sign
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