Многокомпонентное литье под давлением и обработка форм
Вступление
В ходе многочисленных технологических совершенствований, которые человечество многократно переживало по ходу своей истории, с развитием и усложнением всех аспектов производственных процессов, касающихся описанных в данном материале компонентов и по мере общего взросления общечеловеческой цивилизации, происходило практически перманентное, продолжительное и постоянно нарастающее по темпам увеличение потребности человека в разнообразных товарах, сделанных на основе пластмасс и металлов, а также увеличение общего суммарного их количества, разновидностей и вариаций таких товаров.
Закономерно, что это приводило к развитию новых и более адаптивных форм их производства. Одним из наиболее активно используемых в современной индустрии методов получения данной категории товаров является литье металлов под давлением, которое впервые вошло в широкий обиход, примерно, в семидесятых годах прошлого столетия. 
Обсуждаемая в данном тексте технология многокомпонентного литья – это одна из наиболее совершенных с технологической точки зрения, усложненных разновидностей литья полимеров под давлением, которая в значительной мере увеличивает полезность, торговую ценность, расширяет сферы применения и обеспечивает, максимально возможный на современном уровне развития технологий, функционал металлических изделиям.
Общие принципы 

Многокомпонентное литье под давлением - это такой принцип получения отдельных элементов для изделий из металлов (существует также сходная одноименная технология для пластмассовых изделий), которая в качестве одного из основных этапов процесса производства имеет внесение под давлением в специальную литейную форму металла (полимера) в жидком агрегатном состоянии, до полного (чаще), или частичного (реже) её заполнения с последующим охлаждением уже частично (чаще) или полностью (реже) готового компонента конечного изделия. 

Ключевым принципом, который позволяет выделить многокомпонентное литье под давлением в отдельный и такой крайне прибыльный сегмент, а также обеспечившим данному виду производства металлических изделий подобную высокую популярность, является параллельное производство сразу нескольких отдельных деталей, которые затем соединяются воедино. Это обеспечивает все вышеперечисленные преимущества (высокая функциональность, широкий спектр сфер для применения, существенная степень полезности и т.д.) изделий, получаемых при его использовании.

Данный производственный процесс также обязательно включает огромное количество варьирующихся, самых разнообразных по характеру технологических особенностей,  дополнительных этапов производства, типов применяемой по ходу производства машинерии и других уникальных особенностей, которые напрямую зависят от вида конечной получаемой продукции, общего количества соединяющихся воедино компонентов, материала и многих других аспектов. 

Однако, по-сути, все они сводятся к двум крупным, тесно взаимосвязанным группам аспектов. Адекватный, стабильный и максимально эффективный производственный процесс возможен только тогда, когда каждой из групп уделено необходимое (обычно, 50% от общей совокупности всех суммарно затрачиваемых ресурсов для каждой группы, но не всегда) количество соответствующих ресурсов, а также обязательного произведения последующего апгрейда всего процесса в целом. Эти группы:

- аспекты, касающиеся предварительной подготовки. Это придумывание необходимой литейной формы, макетов, чертежей и т.д., выбор соответствующих материалов, проведение необходимых научных исследований, формирование прогнозов, оценка эффективности и целесообразности присутствия того или иного компонента в конечном продукте и т.д., и множество других подобного рода процессов. Требует творческого подхода и обязательного применения человеческих ресурсов.

- аспекты, касающиеся непосредственного процесса производства. Отладка, уход, обслуживание и т.д. всех машин, задействованных в процессе, внесение материала в форму, охлаждение, дозирование материала, сборка конечного изделия, упаковка, печать различных компонентов упаковки, их компоновка и иные процессы схожего характера. Ключевым признаком данных аспектов является то, что они МОГУТ, ДОЛЖНЫ и БУДУТ со временем автоматизированы.
Достигнуть максимально возможной эффективности, слаженности, общей рентабельности и наивысшего финального индекса полезности, которая закономерно должна следовать по завершению каждого производственного цикла, можно только путём постоянного, кропотливого анализа целесообразности применения, совершенствования технологии, рационализации использования каждого отдельного из аспектов, входящих в обе группы и последующей соответствующей их оптимизации. 
Вышеописанный процесс должен осуществляться исключительно сотрудниками, которые обладают наивысшей и наиболее широкой степенью компетентности во всех сферах. Как правило, происходит в ходе коллективных обсуждений за закрытыми дверями.
Ключевые особенности изделий, получаемых с применением многокомпонентного литья под давлением и последующей обработке форм (тезисы с обоснованием)

- Высокая функциональность за счёт довольно существенной вариативности в, составляющих подобные изделия, компонентах, а также частичной (реже полной), интуитивно понятной и недорогой возможностью замены каждого отдельно взятого из них.
- Дешевизна в производстве, достигающаяся за счёт постоянного совершенствования и удешевления используемых материалов, станков, различной другой машинерии и т.д.
- Возможность быстрой переориентации всех производственных мощностей, задействованных в мануфактуре подобного рода, резкое изменение конечных свойств получаемых продуктов с оглядкой на нужды мирного и военного времени.
- Возможность придания каждому из компонентов, входящих в состав конечного изделия, вариабельных сроков хранения и эксплуатации, что автоматически сделает весь бизнес в целом куда более доходным и выгодным. 
Оценка вероятных путей развития данной технологии
Уместно предположить, что с развитием человечества закономерно будет происходить также и постепенное усложнение всех производственных этапов и отдельных аспектов многокомпонентного литья под давлением. Широкая доступность информационных ресурсов, множество существующих и активно развивающихся смежных отраслей позволяют предположить, что полная автоматизация всех аспектов непосредственного производственного процесса произойдёт уже в самом ближайшем времени.
Дабы не занимать данным разделом слишком большой объем, ограничимся только упоминанием такой относительно молодой технологии, как использование в производственном процессе технологий 3-D печати.  Они (3-D принтеры) уже  сейчас позволяют не только создавать отдельные компоненты для самих конечных пластмассовых изделий, но также могут послужить и для создания деталей, а иногда и полноценных станков (пока не слишком часто, но всё же), задействованных в производстве.
Важно также отметить пользу данной технологии и для другой, не менее важной группы аспектов – тех, что касаются предварительной подготовки. С её помощью можно быстро, легко и, зачастую, без вовлечения иных специалистов изготовить нужный макет или модель, которые будут относительно дешёвыми, безопасными, максимально адаптированными под нужны создателя и т.д.
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