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1. Bevezetés

A keveredési folyamatokban mindig jelen van diszper-
ziv és disztributiv keveredés is, amelyek aranya eseten-
ként eltérd lehet. A legalapvetébb keveredést segitd al-
katrész maga a froccsontd csiga. Az altalanos célu,
20L/D aranyu csigak mellett manapsag egyre tobb he-
lyen jelennek meg a kiilonb6z6 keverdelemekkel ellatott,
nagyobb L/D viszonyu csigak a jobb kever6hatas eléré-
sére. A csiga behiz6 zonajaban nem torténik diszperziv
keveredés, mert az alapanyag még szilard allapotban
van, és a disztributiv keveredés is elhanyagolhatd. A
kompresszios zoénaban fellépd nagy nyird- és surlodo
er6k hatasara az alapanyagban jelentds diszperziv keve-
redés megy végbe. Az altalanos célu csigak homogeniza-
16 zéndjaban a diszperziv keveredés mar nem jelentds, €s
a disztributiv keveredés is korlatozott. A homogenizalo
zo6na végére fontos, hogy az 6mledék reologiailag homo-
gén allapotba keriiljon, ezért ha a csiga homogenizald
képessége nem elegendd, akkor kiilonbozo tipusu keve-
rok alkalmazasa sziikséges [1-3].

A keveredési hibak megoldasa a kiilonb6z6 alapanya-
gok esetében eltérd gépet, mas osszetételli szinezéanya-
got, illetve kiillonb6zo technologiai beallitast igényelhet.
A technologiai paraméterek hatasa a szinegyenetlenségre
korlatozott [4]. Uj gép vésarlasa, a meglévé modositasa,
valamint 0j szinezOanyag kifejlesztése iddigényes és
koltséges megoldas, ezért kézenfekvo a céliranyos keve-
rok alkalmazasa. Ezek a gyartorendszerbe illeszthetoek,
koltség- és energiatakarékos modszert megvalositva. M-
kodési elviik alapjan, a froccsontéshez hasznalt keverdket
két nagy csoportra, a statikus és a dinamikus keverék cso-
portjara oszthatjuk. A statikus keveréelemek a feldolgo-
zas soran nem végeznek mozgast. Az dmledék keverését
a zeg-zugos kialakitasuk biztositja, ami az dmledékara-
mot szétvalasztja, majd tjra egyesiti és kdzben folyama-
tos irdnyvaltoztatasokra kényszeriti azt. A dinamikus ke-
ver6k azonban valamilyen mozgast végeznek a keveredési
folyamat kdzben, jellemzden a froccsontésnél ezek a csi-
gaval egylitt mozogva valositjak meg a keverést [5, 6].

A statikus keverdk elénye, hogy a plasztifikalo henger
favoka feldli oldalara beépitve nem csokkentik a plaszti-
kalasi teljesitményt. Tovabba, nem tartalmaznak mozgod

alkatrészeket, igy a meghibasodas valoszintisége kisebb.
A technologiai valtoztatasokra — mint példaul a gyartasi
sebesség valtoztatasara, vagy az alapanyag szinének cse-
réjére — nem érzékeny [5, 6]. Kereskedelmi forgalomban
sokféle statikus keverd létezik, amelyeket mas-mas fo-
lyamatokhoz fejlesztettek ki, felhasznalasuk nem korlato-
z6dik kizarolag a froccsontés teriiletére. Thakur [6] 0sz-
szefoglalta a statikus keverdk tipusait €s azok felhaszna-
1asi teriileteit, dsszehasonlitotta a kiilonboz6 keverdket és
részletesen foglalkozott a statikus keverdk miikddésének
fizikai hatterével. Meier [7] szdmszertien vizsgalta a kii-
16nb6z6 keverdk homogenizald képességét. Li [8] a
SuLTZER cég altal kifejlesztett SMX keverdn fellépd nyo-
maseséseket vizsgalta, szamos ismert megallapitast tett,
miszerint a keverdelemek szamanak novelése, valamint a
viszkozitas ndvekedése a nyomasesés novekedésével jar,
amig a keverd falanak homérséklete forditottan aranyos
a nyomaseséssel. A vizsgalatok eredményeként egy kor-
rekcids tényezot definialt, amit a latszolagos viszkozitas-
bol levezetett Reynolds-szamtol tett fliggdvé. Ennek segit-
ségével a nyomasesés az iires csovekre alkalmazott reolo-
giai Osszefliggéssel és ezzel a korrekcids tényezével egy-
szerlien szamithatova valik. Tobben szimulaltak az SMX
keverdn kialakuld nyomasesés €s a keveredés hatékony-
saganak a kapcsolatat. Liu [9] CFD (Computational Fluid
Dynamics) program segitségével megallapitotta, hogy a
nyirdsebesség a nyomaseséssel nem aranyosan valtozik.
A keveredés mindségét, Szalathoz [10] hasonléan, CFD
program segitségével, részecske kdvetés modszerével
mindsitette. Zalc [11] atlatszd csében szemrevételezés
alapjan tett megallapitasokat az SMX keverd hatasossa-
gaval kapcsolatban.

A dinamikus keverdk a csiga szerves részeként vagy
arra utolag raszerelt kiilon egységként valdsitjadk meg a
keverést [3]. Csigacsucsra szerelhetd keverdtipus tobbek
kozott a cavity transfer mixer-ek (CTM) csoportja, ezek-
kel Hindmarch [12] foglalkozott részletesen. Az iparban
ma mar tobb mint 150 féle kialakitds megtalalhatd, me-
lyek koziil tobbet a miianyagiparban alkalmaznak. A
CTM mixerek egy, a csigacsucsra szerelhetd forgd rész-
bol, valamint a koriilotte 16vo gylirlibol allnak, amelyek-
be félgdomb alaku tiregeket alakitottak ki. A CTM keve-
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rok jo keverési hatasfokkal dolgoznak [12], ezekhez ha-
sonlo a keverd funkciot is ellatd visszaaramlas gatlok
miikddése [13].

A keverdk 6sszehasonlitasa dsszetett s bonyolult fel-
adat, mivel a keveredés mértéke nehezen hatarozhaté meg
objektiv modon. A jelenleg alkalmazott szubjektiv mod-
szerek az emberi érzékelésen alapulnak. A vizsgalatok
fliggnek tobb emberi és kdrnyezeti tényez6tdl, igy nem
szolgaltatnak globalisan elfogadhatd eredményeket. Ennek
javitasara Zsiros [14] dolgozott ki egy mérési eljarast,
ami a szinegyenetlenség mérésére alkalmas. Két szin kdzti
arnyalatbeli, vilagossagbeli vagy telitettséglikben fellelhe-
td eltérést a szinekhez tartozo pontok Euklédeszi tavolsa-
ga jellemzi a CIE Lab szintérben. Hasonlo képfeldolgozo
eljarassal textilidkat vizsgalt van Dalen [15], aki a folt-
tisztitas hatékonysagat tanulmanyozta, amelyet spektro-
szkopiai mérésekkel igazolt.

Korabbi cikkiinkben vizsgaltuk a kiilonboz6 kevere-
dést befolyasolo elemek hatasfokat [16], amelyben ra-
mutattunk a statikus keverdk kedvezd hatasara. Mivel
nem foglakoztunk az egyes statikus keverdtipusok hata-
saval, ezért jelenlegi munkank célja a kiillonbdz6é atmérd-
ju és elemszamu statikus keverék dsszehasonlitasa.

2. Felhasznalt alapanyagok és gépek

Munkankban ABS terpolimert (STYROLUTION, Terlu-
ran GP-35) hasznaltunk, melyet 4 m% rézsaszin (CLA-
RIANT, Renol-pink ABS143479Q) mesterkeverékkel szi-
neztiink. 80x80%2 mm méretli mintakat froccsontottiink
ARBURG Allrounder Advance 3708 700-290 gépen (csiga-
atmér6 30 mm), kétfészkes szerszamban. A vizsgalatok-
hoz kiilonb6z6 elemszamu €s belsdé atmérdjii STAMIxCo
SMN tipusu statikus keverdket alkalmaztunk. A keverdele-
mek belso atmérdje 18, 22 €s 27 mm volt. A 22 mm atmé-
r6ji keverd esetében 5, 7 és 8 elemet, a 18 mm atmeérdju
keverd esetén 5 elemet, a 27 mm atmérdjii keverd esetén
pedig 8 elemet hasznaltunk. A probatesteket sik-agyas lap-
szkennerrel (EPSON Perfection V600 Photo) digitalizal-
tuk. A szkenner maximalis felbontasa 6400 dpi, maxima-
lis munkatere 216%297 mm. A szkennerben két kiilonbo-
70, fehér, valamint infravorés LED fényforras talalhato.

3. A mérések menete

A probatesteket azonos technoldgiai paraméterek mel-
lett készitettiik, kever6elem alkalmazasa nélkiil, illetve
kiilonbozo elemszamu és atmérdji keverdkkel. A plaszti-
kalasnal a csiga kertileti sebessége 25 mm/min, a torlo-
nyomas 60 bar, a froccstérfogat 42 cm3, a froccssebesség
55 cm3/s, az dmledékhémérséklet 225°C, a szerszamh6-
mérséklet pedig 40°C volt. A lapka probatestek mozgd
szerszam feldli oldalat 200 dpi felbontassal digitalizaltuk
sikdgyas szkennerrel. A szimulacios szamitasokat AUTO-
DESK Moldflow Insight 2014 szoftverrel végeztiik.
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3.1. Szimulacié a nyomasesés szamitasahoz

A szimulaci6 soran a keverdelemeken kialakuld nyo-
masesést vizsgaltuk a kitdltési fazisban, amelynek ered-
ményeit a froccsontd gépen mért adatokkal vetettiik 6sz-
sze. A szimulaciohoz hasznalt modellek a statikus keverd
folyasi utjabol, a szerszam bedmld rendszerébdl, vala-
mint a lapka probatestekbdl alltak, a polimer 6mledék fo-
lyasi utjanak megfeleléen (/. abra). A statikus kever6 bel-
s6 geometriai kialakitasat CT vizsgalattal hataroztuk meg.

termékek

1. dbra. Szimuldcios modell, 8 elemes, 22 mm belsé atmérdjii
statikus keverd

A szimulaciok soran térfogati halozast alkalmaztunk
0,5 mm atlagos ¢lhosszlsaggal. A szimulacional bealli-
tott technologiai paraméterck megegyeztek a froccsontd
gépen beallitottakkal. A kever6t forrécsatornaként mo-
delleztiik, igy a kitoltési fazis elején a keverd mar tartal-
mazta a megomlesztett és felfiitott polimer alapanyagot.

3.2. A szinegyenetlenség mérése

A homogenitasi hibadk mérés¢hez a lapka probateste-
ket sikagyas szkennerrel digitalizaltuk, majd a Zsiros [14]
altal fejlesztett szinegyenetlenség mérd programban érté-
keltiik ki. A program Lab szintérben a szkennelt minta kép-
pontjainak szineltéréseibdl a képre jellemzo egyedi hiba-
értekeket szamol, amelyek értéke fligg a szamitas soran
hasznalt ablakmérettdl (2. abra). Az Lab szintér elényos
tulajdonsaga az RGB szintérhez képest, hogy az Lab
szintérben a szinkoordinatakbol szamitott euklideszi ta-

(0,0)

kép maximalis mérete

Y

J

2. abra. A programban hasznalt jeldlések
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volsag (szinkiilonbség) nagyon kozel all az emberi szem
altal érzékelt szinkiilonbségekhez. A szamitas menete a
digitalizalt kép pixeleihez tartoz6 RGB szinértékek CIE
Lab szintérbe konvertalasaval kezdédik (P[L,a,b]). A ké-
pek elemzése kiilonbozé méretli ablakok segitségével
torténik, amelyek végigpasztazzak a képet. Az ablakok
mérete 2 pixel €s a kép maximalis mérete kdzott valtoz-
tathat6. Minden ablakpoziciohoz kiszamitjuk az ablakon
beliil elhelyezkedd képpontok (P[L,a,b]) értékeibdl az
atlagos szin koordinatat az (1) dsszefliggés segitségével.
itk—-1 j+k-1

2 2 [Lab](xy)

a ijk = 2 (D

ahol i és j a mozgod ablak pozicidja a képen belill, k a
mozgd ablak szélessége ¢s magassaga, x és y a mozgo
ablakon beliili helyi koordinatak.

Az A4 ik matrix elemei az el6bb szamolt 4tlagos szin-
értékekbdl tevddnek Ossze. Ezutan a kép pixeleihez tar-
toz6 P[L,a,b] értékeket dsszehasonlitjuk a f6 szinérté-
kekkel. Minden ablakmérethez és pozicidhoz szamithatd
egy f6 hibaérték a (2) dsszefiiggés alapjan, ami tulajdon-
képpen nem mas, mint az adott ablakon beliil a képpon-
tok szinének a standard devianciaja

33 S ) —ateley

MD,j, = - @

Az MD, métrix elemeit ezek az MD;; értékek alkot-
jak. Minél alacsonyabb az MD; j érték, annal egyenlete-
sebb a minta szine a mozgd ablak altal lefedett részen. A
human kiértékelés és a program eredményeinek az 6sz-
szehasonlitdsdra a legnagyobb MD;; értéket hasznaljuk
(HMDy). A legnagyobb ablakmérethez tartoz6 (MD) ér-
tek a teljes képet jellemzi (GMD).

4. A statikus kever6kon fellépé nyomasesés
vizsgalata és a homérséklet-emelkedés szamitasa
Az eredmények elemzésekor a froccsontd gépen mért

¢és a szimulacios szoftverrel szamitott nyomasgorbéket
(3. és 4. abra) vizsgaltuk. Ezek célja a statikus keverd-
kon fellépé nyomasesés meghatarozasa volt a keverdele-
mek szamanak fiiggvényében. Ennek érdekében 6ssze-
hasonlitottuk a kiilonb6z6é elemszamu mérések eredmé-
nyeit ugy, hogy a 8 keverdelemes esetet valasztottuk re-
ferencianak.

Els6 1épésként megvizsgaltuk a statikus keverdk alkal-
mazasanak hatasat a froccsontési folyamatra, ugyanis
azok a geometriai kialakitasuk miatt novelik az alapa-
nyag befroccsontéshez sziikséges nyomadsigényt. Az
5. abra a 8 elemet tartalmazo statikus keverdén és a ha-
gyomanyos fuvokan fellépé nyomassziikséglet kiilonb-
ségét mutatja az id6 fliggvényében. A szimulacids szami-
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3. abra. Frécesonto gépen mért nyomasgorbék 8, 7 és 5 keve-
réelemes, 22 mm belso atmérojii statikus keverd alkal-
mazadsa esetéen
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4. abra. Szimulacios nyomasgorbék 8, 7 és 5 keverdelemes,
22 mm belsé atmérdjii statikus keverd alkalmazasa

eseten
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5. abra. Frécesontéshez sziikséges nyomasigény valtozasa 8

keveréelemes, 22 mm belsé atmérdjii statikus keverd
alkalmazdsa esetén

tasok csak kis mértékben térnek el a mérési eredmények-
tol, a statikus keverd alkalmazasa kb. 40 bar nyomasi-
gény novekedést okozott. A mérési eredmények ¢és a szi-
mulacio kozti eltérés kb. 5-10 bar. A froccsontés soran
fellépé nyomdasokhoz képest ez elhanyagolhatd, ami
alapjan arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a szimula-
ci6 alkalmas a tovabbi a szamitasok elvégzésére.

Megvizsgaltuk a statikus keverdelemek szdmanak ha-
tasat a froccsontéshez sziikséges nyomasigény valtozasa-
ra. Az 0sszehasonlitasok alapjaul a nyolcelemes keverén
mért, illetve szamitott eredmények szolgalnak.

A 6. abra a hét- és nyolc-, valamint az 6t- és nyolcele-
mes keverd Osszehasonlitdsat mutatja. A nyomasigény
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6. abra. Frocesontéshez sziikséges nyomasigény novekedés az
elemszam fiiggvényében 22 mm belsé atmérdjii stati-
kus keverd esetén (mérési eredmények)

novekedése aranyos az alkalmazott keverdelemek sza-
maval. Egy plusz keveréelem alkalmazasa csak kismér-
tékii nyomasigény novekedést eredményez, ami kb.
20 bar. Harom plusz keveréelem alkalmazasa esetén ez a
novekmény kb. 60 bar. A sziikséges nyomasigények kii-
16nbsége a kitdltési fazis vége felé haladva csdkken. Az
atkapcsolasi pont elérésekor a kialakult froccsnyomas
kozel azonos az 6t, hét és nyolc keverdelem alkalmaza-
sakor.

Az 7. abran az 6t-, hét- és nyolcelemes keverdk szi-
mulacios Osszehasonlitasa lathato. A szamitasok alapjan
a nyolcelemes keverd alkalmazasa az Stelemes keverd
helyett kb. 45 bar nyomasigény novekedéssel jar. Ha hét
keverdelem helyett nyolcat alkalmazunk, akkor a nyo-
masigény novekedése 15 bar koril van.

80

—— Szimulacio dpés,a)
—— Szimulacio dp(7,8)

60 A

40 1 M
20 1
v \

0 02 0.4 06 08
Id6,

Nyomaskilénbség, bar

7. abra. Fréocesontéshez sziikséges nyomdsigény névekedés az
elemszam fiiggvényében 22 mm belsé atmérdjii stati-
kus keverd esetén (szimuldcios eredmények)

A szimulacios szamitasokat kibdvitettiik négy- és hat-
elemes keverdk elemzésére is. Az el6zdekhez hasonlo
moddon kiszamitottuk a nyomasigények kiilonbségét a ki-
toltési fazisban a nyolcelemes kever6hoz képest. Ezutan
minden esetben meghataroztuk a sziikséges nyomas-
igény novekedés atlagértékét a kitoltési fazis egyenletes
aramlasi sebességli részében, azaz a 0,1-0,6 s iddtarto-
manyban (8. abra). A keveréelemek szamanak novelése
a megnovekedett sziikkséges nyomasigénnyel linearis
kapcsolatban van. Egy keverdelem kozel 18 bar nyomas-
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8. abra. Statikus keverdelemek altal okozott nyomasesés kiilon-
boz6 belso atmérdjii, SMN tipusu statikus keverd al-
kalmazasa esetén

igény novekedést okoz a mérések alapjan, mig a szimu-
lacids szamitasok szerint 14 bar-t. A mérés és a szimula-
ci6 kozti eltérésnek tobb oka is van. A valdsagban a poli-
mer 6mledék felmelegszik, mikdzben keresztiilhalad a
statikus keverdn, ami viszkozitas csokkenéssel és a poli-
szoftverek ezt jelenleg nem veszik figyelembe.

A kiilonb6zd nyomasesések hatasara fellépd adiabati-
kus hémérséklet-emelkedés a (3) Osszefiiggés alapjan
szamithato [17].

AT = AP 3)

P,

ahol AT a hémérséklet-emelkedés, AP a nyomasesés a
statikus keverén, p a polimer dmledék stirisége, c, pedig
a polimer 6mledék fajhéje. A GP 35 tipust ABS alap-
anyag striisége 997 kg/m3, fajhéje 2235 J/(kg-°C) az
alapanyag szimulacios adatai alapjan 230°C omledék-
hémérseéklet €s 1000 bar froccsnyomas esetén. Az ezek-
bol szamitott hOmérséklet-emelkedés a 18, a 22 és a
27 mm belsd atmérdji, 8 elemes statikus keverdk eseté-
ben rendre 6,7, 5,3, illetve 4,2°C.

5. A statikus keverdk homogenizalé képességének

osszehasonlitasa

Szinkeveredés szempontjabdl a 2. fejezetben leirtak
alapjan megvizsgaltuk a 22 mm atmérdju statikus keverd
esetében az 5, 7 és 8 elemes, valamint a 27 mm atmérdji
statikus kevero esetében a 8 elemes valtozatokat, refe-
renciaként a keverd nélkiili esetet véalasztottuk. Minden
probatestre kiszamitottuk a 35 pixeles ablakmérethez tar-
tozd HMD hibaértéket, valamint a teljes képre jellemzo
GMD hibaértéket. Ezutan a (4) 6sszefliggéssel meghata-
roztuk az els6 2—100 pixeles ablakmérethez tartozé kor-
rigalt hibaértékeket.

CMDy, = HMDy, — GMD “4)

Az igy kapott korrigalt hibaértekeket (CMDy,) egy lo-
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10 100
Ablakmeéret, —

9. abra. Statikus keverdelemek szamanak hatdasa a probatest
inhomogenitasara

garitmikus transzformaciot kovetden abrazoltuk a w ab-
lakméret fliggvényében (9. abra). Az ablakméret valtoz-
tatasa a probatest feliiletén lathaté hiba méretével ara-
nyos hibaértéket eredményez. Ez azt jelenti, hogy a ki-
sebb ablakméretek esetén a kisebb kiterjedést hibak, na-
gyobb ablakméretnél pedig a nagyobb kiterjedésti hibak
jellemzdk. A korrekciora és a logaritmikus transzforma-
ciora azért volt sziikség, mert a korabbi vizsgalataink
alapjan az igy kapott értekek 95% feletti korrelacioban all-
tak a képzett technikusok altal végzett kiértékelésekkel.

Megallapitottuk, hogy a keveréelemek szamanak no-
velésével az inhomogenitas csokken. A 35 pixel oldal-
hossziisaga ablakmérethez tartozo hibaértékek (CMDss)
mutattak a legnagyobb egyezést a képzett technikusok
altal végzett kiértékeléssel. Ezeket az eredményeket fel-
hasznalva megallapithato, hogy a keveréelemek szama és
az inhomogenitas kozti kapcsolat logaritmikus (/0. db-
ra). Ez igazolja azt, hogy a statikus keverdben az els6 ke-
verdelem javitja a legnagyobb mértékben a termék ho-
mogenitasat, amig a sorban egymast kovetd keverdele-
mek egyre csokkend mértékben javitjak azt.
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10. abra. Statikus keverdelemek szamanak és belsé atmérdjeé-
nek hatasa a probatest inhomogenitasdra

Inhomogenitas szempontjabol a 7 és a 8 elemet tartal-
mazd keverdk kdzott nincs szignifikans kiilonbség, ame-
lyet 2 mintas T probaval is igazoltunk. A mintak szemre-
vételezése alapjan elmondhatd, hogy a nagy szdéras nem
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mérési bizonytalansagbol, hanem a froccsontési folya-
mat ismétloképességébdl adodott.

6. Osszefoglalas

Cikkiinkben a STAMIXCoO cég SMN tipust 18, 22 és
27 mm bels6 atmérdji, 5, 7 és 8 elemet tartalmazo stati-
kus keverd6it tanulmanyoztuk. A keverékon fellépd nyo-
masesést ¢és a keverd altal biztositott homogenizalasat
elemeztiik mérések és szimulacids vizsgalatok alapjan.
Meérésekkel igazoltuk, hogy a frocesontési folyamat so-
ran kialakulé nyomasviszonyokat a szimulaciok kelld
pontossaggal kovetik. Ramutattunk arra, hogy az elem-
szam novelése csak csekély, elemenként 1418 bar nyo-
masveszteséget eredményez, ami elfogadhatd a homoge-
nizalasi tulajdonsagokat figyelembe véve. Uj, sajat fej-
lesztésli szin homogenitast elemz6 programunk segitsé-
gével bizonyitottuk, hogy a statikus keveréelemek sza-
manak novelése jelentdsen javitja a termék esztétikai
megjelenését. Az altalunk vizsgalt szin és vizsgalati kor-
nyezet esetében a 7 és 8 elemet tartalmazo, 22 mm belsé
atméroju statikus keverdk kdzott nem volt jelentds kii-
lonbség. A 27 mm belsé atmérdjii statikus keverdé homo-
genitasra gyakorolt hatdsa elmaradt a vele azonos szamu
elemet tartalmazo, 22 mm belsé atmérdjli valtozattol. A
18 mm bels6 atmérdji statikus keverdk a vartnak megfe-
leléen jobb keveredési hatast biztositanak. Ez arra utal,
hogy a disztributiv keverés mellett, a diszperziv keverés-
nek is jelent6s szerepe van a folyamatban. A keveredés
hatasfokanak maximalizalasa érdekében az adott techno-
logiai beallitasokat és termékjellemzdket figyelembe
véve kell meghatdrozni a megfeleld statikus keverd at-
méroét és elemszamot.

A cikk a Bolyai Janos Kutatasi osztondij tamogatasa-
val késziilt. A szerzok koszonetiiket fejezik ki az Orszdagos
Tudomanyos Kutatasi Alap (OTKA PD 105995) anyagi
tamogatasaert.

Koszonjiik Ungvari Gyérgynek, a StuMixCo AG ma-
gvarorszagi képviseldjének a kisérletek elvégzéséhez
nyujtott szakmai tamogatdasat és a rendelkezésiinkre bo-
csatott eszkozoket, tovabba az ARBURG HUNGARIA KFT.-
nek az ARBURG Allrounder 370C 700-250 Advance tipusu
frocesonto gépet, a PiovaN HUNGARY KFT.-nek a tempera-
16t és a kiegészitoket, valamint a LENZKES GMBH-nak a
szerszamfelfogokat.

A munka szakmai tartalma kapcsolodik a ,, Mindségo-
rientalt, dsszehangolt oktatasi és K+F+I stratégia, vala-
mint mitkodési modell kidolgozasa a Miiegyetemen”
cimii projekt szakmai célkitiizéseinek megvalositasahoz.
A projekt megvalésitasat az Uj Széchenyi Terv TAMOP-
4.2.1/B-09/1/KMR-2010-0002 programja tamogatja.

A munka szakmai tartalma kapcsolédik az ,,Uj tehet-
seggondozo programok és kutatasok a Miiegyetem tudo-
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manyos mithelyeiben” cimii projekt szakmai célkitiizései-
nek megvalésitasihoz, melyet a TAMOP - 4.2.2.B-10/1-
2010-0009 program tamogat.
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