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SYSTEMY GORACOKANALOWE
Poradnik

ZADANIEM SYSTEMU GORACOKANALOWEGO JEST PRZEKAZANIE STOPU TWORZYWA DO GNIAZDA FORMUJACEGO FORMY WTRYSKOWE) Z AGREGATU
PLASTYFIKUJACEGO WTRYSKARKI, W STANIE TAKIM W JAKIM TWORZYWO OPUSZCZA AGREGAT.

KORZYSCI WYNIKAJACE Z ZASTOSOWANIA SYSTEMU GORACOKANALOWEGO

Krétszy czas cyklu, w pordwnaniu z forma zimnokanatowa - oszczednos¢ czasu zwiazana z chtodzeniem kanatéw dolotowych.
Poprawa jakosci i jednorodnosci struktury wypraski

Minimalny $lad po wtrysku

Imniejszenie cisnienia wtrysku

W przypadku systeméw zamykanych igtowo, mozliwe jest wprowadzenie technik wtrysku sekwencyjnego i kaskadowego. Systemy zamykane igtowo
doskonale sprawdzajg sie w formach familijnych

Wyeliminowanie odpadu w postaci zimnych kanatéw dolotowych. Niejednokrotnie powtdrne przetwarzanie odpadu nie jest mozliwe. Mielenie
i zawracanie zimnych gafazek generuje koszty i stwarza ryzyko zanieczyszczenia materiatu.

Zwiekszenie kontroli procesu wtrysku.

W pewnych przypadkach zmniejszenie wymaganego skoku otwarcia formy.

PUNKTY KRYTYCZNE SYSTEMU GORACOKANAtOWEGO

Konstrukcja systemu goracokanatowego musi uwzglednia¢ nastepujace warunki:
Jednorodny rozktad temperatury na catej dtugosci systemu goracokanatowego. Precyzyjna kontrola temperatury tworzywa.
Réwnomierne i jednoczesne doprowadzenie tworzywa do wszystkich przewezek - poprawny balans systemu.
Dobdr odpowiedniej dyszy zapewniajacy doprowadzenie wymaganej ilosci tworzywa do gniazda formujacego.

Dobdr odpowiedniej srednicy przewezki, uwzgledniajacy poprawne wypetnienie wypraski oraz otwarcie przewezki podczas wtrysku i jej zamkniecie po zaniku
docisku.

Brak martwych stref, w ktdrych tworzywo mogto by zalegac. Zaleganie tworzywa moze doprowadzi¢ do jego degradacji. Martwe strefy w systemie moga
réwniez znacznie wydtuzy¢ czas potrzebny na zmiane koloru.

Minimalny spadek cisnienia w systemie goracokanatowym.
Minimalny czas przebywania tworzywa w kanatach systemu.

Optymalne chfodzenie obszaru przewezki zapewniajace poprawng ich prace.
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\ SYSTEMY GORACOKANALOWE

/ Poradnik

DOBOR DYSZ

[ Dobér rodzaju dyszy )

Okrelenie cech wypraski

Ustalenie maksymalnej
drogi ptyniecia (L/g)

Ustalenie charakterystyki
tworzywa

Oszacowanie ilo$ci punktow
wtrysku i wielkosci przewezek

Analiza warunkéw wypetnienia
spadkdw cisnienia

\

\

Masa wypraski

Wymiary wypraski

Grubos¢ scianek

Specjalne wymogi wypraski

Stosunek L/g oznacza iloraz
maksymalnej dtugosci drogi ptyniecia
przez grubos¢ Scianki detalu

Nalezy odnies¢ sie do tabeli ze str. 56 -
- Typowe zaleznosci drogi ptyniecia.
Rozwazenie tego parametru pozwala
na oszacowanie stopnia trudnosci
wypetnienia wypraski.

Typ i gatunek tworzywa
& typowy stosunek L/g

Nalezy rozwazy¢ wage
wypraski oraz stosunek L/g

Wymagana symulacja

np. w programie Cadmould
i doktadnie okreslony
rodzaj materiatu

|

Czy czas
i ci$nienie wtrysku
sg wiasciwe?

Uzycie danych wydatku
objetosciowego przeptywu
tworzywa w celu doboru dyszy.|

Wydatek
objetosciowy
przeptywu stanowi
ponad 75%

Wiekszy wydatek
objetosciowy.

Nalezy zwiekszyc ilos¢
i/lub $rednice przewezek.
Mozna rozwazy¢ zastosowanie
systemu zamykanego igtowo.

Wydatek objetosciowy =

masa wypraski
czas wtrysku * ilos¢ dysz
Nalezy odnies¢ sie do tabel ze str. 56 -
Typowe zaleznosci drogi ptynigcia +
Wydatek dla dysz w celu wiasciwego
doboru typu dyszy

Czy wypraska
jest cienkoscienna?
Czy tworzywo
zawiera
wypetniacze?

Nalezy przyjac dysze
z kolejnego (wyzszego)
typoszeregu.

Wirysk sekwencyjny.
Minimalny slad po wtrysku.

Czy
wymagana
jest przewezka
zamykana?

Tak

Przejscie do doboru
rodzaju koricéwki dyszy.

Dobierz odpowiednig dysze
zamykana igtowo.
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SYSTEMY GORACOKANALOWE
Poradnik

TABELA DOBORU DYSZ

MAKSYMALNA MASA WTRYSKU W [g] NA DYSZE
Bazuje na $rednich: drodze ptyniecia, grubosci scianki, stosunku grubosci scianki do drogi ptyniecia.

DYSZA | RODZA) Masa wtrysku [g] Masa wtrysku [g] Masa wtrysku [g] Dtugos¢ dyszy
PRZEWEZKI PE, PP.PS ABS, POM kop., PA, PBT PA-+WS, PBT+WS, [mm]
Przewezka PMMA, PC
pierscieniowa (P | pin, Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
016 (P3, CP5 0,5 50 0,5 25 05 12 54 194
020 (P3, CP5 3 250 3 150 3 70 63 183 UWAGA!
029 (P3, CP5 20 2000 20 1000 20 400 65 265 Dane w tabeli sa wartosciami
022 (P3, CP5 0,5 50 0,5 25 0,5 12 56 76 szacunkowymi.
026 | CP3,CP5 3 250 3 150 3 70 61 101 W przypadku doboru systemu
GK nalezy skontaktowac sie ze
040 (P3, CP5 20 2000 20 1000 20 400 61 101 specjalistami WADIM PLAST.

W przypadku tworzyw wzmacnianych, w ktérych wypetniacz stanowi 20% zawartosci tworzywa, nalezy zmniejszy¢ mase wtrysku o 20%. Powyzsza tabela doboru
wielkosci dyszy (zaleznie od gramatury wtrysku) zawiera dane oparte na wieloletnim doswiadczeniu i analizach. Powinna by¢ jednak traktowana jako wskazéwka,
a nie wyktadnik precyzyjnego doboru dyszy, poniewaz oferowane przez nas produkty sa tylko czescig ztozonego procesu produkgji. W przypadku watpliwosci
prosimy o kontakt z naszymi technikami: michal.kurleto@wadim.com.pl - ula.sklodowska@wadim.com.pl - grzegorz.chojecki@wadim.com.pl

120 . .
05 hs 30501 0| 0150 WYZNACZANIE SREDNICY PRZEWEZKI:
100 [ (R \ PP
o wydjtek objetosciowylV [cm?/s] Wykresy stuzq ustaleniu Srednicy przewezki w za-
x 80 kresie dopuszczalnej predkosci Scinania dla réznych
E 6 pA materiatéw.
£ VLA \ ABS, PBT, PES, PS, PSU
¥ 40 A\ PC, PE, PMMA, SAN, POM Przyktad:
£ EVA - wypraska z polistyrenu (PS) o masie 220 g.
1 20 N\ PVC - czas wirysku t_ ustalono na 2 sek.
\§ * max. [')re%dko's'c' §c,ir}ania dla PS: 50000 1/s
0 — — « strumien objetosciowy V
0 0,5 1 1,5 2

$rednica przewezki D [mm]

masa wypraski

V= gestosc x czas wtrysku
120 |
2050100200 500 | 1000 220

100 N N AN PP V= —=100cm’/s
. wydatek gbjetosciowy ¥ [cm3/s] 112
o
X 80 -
= « $rednica przewezki wzigta z wykresu: 2,7 mm.
‘£ 60 PA
£ | NI NN ABS, PBT, PES,(3) PSU,PS
% 40 VAN AL N PC, PE, PMMA, SAN, POM Zalecenie:
% IVAVAN EVA zacza¢ od mniejszej Srednicy i ewentualnie powiek-
& 5 PVC szy¢ po probach.

0
0 2@) 4 6 8 10

$rednica przewezki D [mm]
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\ SYSTEMY GORACOKANALOWE

/ Poradnik

TYPOWE ZALEZNOSCI DROGI PLYNIECIA OD GRUBOSCI SCIANKI L/g

GRUBOSC SCIANKI WYPRASKI

TWORZYWO

20 | 15 | 10 | o8 | 07 | 06 | 05 | 04
ABS 170 | 9% 83 7 2 15 11 7
A 150 | 84 38 % 18 14 9 6
EVA 175 | 98 4 28 2 16 11 7
SAN 120 | 68 30 19 15 1 8 5
PA 150 | 84 38 2% 18 14 9 6
PC 100 | 56 25 16 12 9 6 4
HDPE 25 | 127 | 56 36 28 20 14 9
LDPE w5 | 155 | 69 4 34 25 17 11 Wszystkie przypad,
PMMA 130 | 73 33 2 16 12 8 5 ktére posiadaja
POM 150 | 84 38 % 18 14 9 6 dhuzsze drogi ptyniecia
PP 250 | W o| 63 | 4 | 3 | B | 16 | 10 niz podane w tabeli,
UPVC 00 | 56 25 16 12 9 6 4 muszq zostat poddane

wnikliwej analizie.

MAX WYDATEK | GRAMATURA WTRYSKU DLA DYSZ

Ponizsza tabela pozwala na poprawny dobdr dyszy bazujacy na wydatku i gramaturze wtrysku oraz rodzaju tworzywa.
Jesli przetwarzane tworzywo jest blendg materiatdw réznych typéw (na przyktad tworzyw $rednio i tatwo ptyna-
cych) zawsze w doborze nalezy kierowac sie danymi waznymi dla tworzywa trudniej ptynacego. Wtedy zapewnimy
poprawne wypetnienie wypraski.

Rodzaj tworzywa
Typ dyszy Parametry tworzywa tatwo ptynace $rednio ptynace Trudno ptynace
Max wydatek * g/s 80 40 15
016 * 0 2 12
022 Max masa wtrysku q 5 5
Srednica przewezki mm 0,6+2
Max wydatek* g/s 300 150 50
020
026 Max masa wtrysku* g 250 150 70
Srednica przewezki mm 0,83
Max wydatek* q/s 600 300 120
029
040 Max masa wtrysku* ' 2000 1000 400
Srednica przewgzki mm 15+4

*) Napetniacze, dtuga droga ptyniecia, cienkie sciany wypraski powoduja zmniejszenie wydatku i masy wtrysku.
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SYSTEMY GORACOKANALOWE
Poradnik

DOBOR RODZAJU KONCOWKI DYSZY

Dobor rodzaju koricowki

Czy tworzywo
jest proste

Czy wymagane sa
minimalny $lad po

Tak
e

S wtrysku i duza trwatos¢ ]
/ przewezki/ korcowkiZ
Tak
lNie
Czy tworzywo Koricowka CP3
jest trudne
W przetworstwie,
lNie Aby uzyska¢ mozliwie najlepszy
Tak $Slad po wtrysku nalezy ograniczy¢
wysokos¢ czesci walcowej przewezki
do minimum, nalezy zastosowac
mozliwie minimalng
Tak Czy tworzywo $rednice przewezki.
-— zawiera Nie
napetniacze?
1Nie
Nalezy uzy¢ koncowke Temperatura
typu CP3 przetwdrstwa > 3005,
lNie
P Czy
Nalgzy Egye dys;e wymagana jest
uszczelniang przy koncéwce szybka zmiana -~ |
serii 16 lub 20 lub 29 o
lNie
Nalezy uzy¢ koricowke
typu CP5
Przejécie do okreslenia
geometrii przewezki
RODZAJE KONCOWEK DYSZ
Rodzaj koricowki dobierany jest ze wzgledu na wymogi projektu oraz wymagana trwato$c.
Rodzaj koricéwki | Materiat Zalecenie uzycia
(P5 Stop Cu, pokrywana powierzchniowo Ni Podstawowa koricowka zalecana
do wszystkich tworzyw nie zawierajacych napetniaczy.
(P3 Spiek Mo poddany termoimplantacji, mikrotwardos¢ | Koricdwka o podwyzszonej trwatosci na korozje i zuzycie. Zalecana do tworzyw zawierajacych napet-
powierzchniowa ok. 3000 HV. niacze (na przyktad wtékno szklane czy $rodki uniepalniajace) i produkcji wielkoseryjnej.

w. 2019/10 www.wadim.pl 5
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\ SYSTEMY GORACOKANALOWE

Poradnik

OKRESLENIE GEOMETRII PRZEWEZKI

Okreslenie geometrii
przewezki

!

Nalezy ograniczy¢ wysokos¢ czesci
walcowej W przewezki do minimum,

Tak nalezy zastosowa¢ mozliwie
—_— minimalng srednice przewezki.

Czy
wymagany jest
minimalny slad
w miejscu
wtrysku? Dla prostych tworzyw

nalezy uzy¢ korncéwki CP5.

Nie

Nalezy wykona¢
standardowa wysokos¢
czesci walcowej przewezki (W)

W przypadku systemu
zamykanego igtowo wysokos¢
czesci walcowej

i Srednica przewezki

nie majg wptywu na jako$¢ punktu
w miejscu wtrysku.

oraz standardowa srednice (O)
przewezki zgodnie
z katalogiem.

1

[ Dobér zakoriczony )

Typ dyszy Tworzywo Grubos¢ scianki wypra- | Wysokos¢ czesci walcowej Rodzaj Srednica
ski (mm) przewezki (mm) koricowki przewezki

Poliolefiny >1 0,2 (P5 1-2

016 <1 0,1 P3 0,6-2

02 Tworzywa techniczne 0,2 (P3/CP5 1,2-2
Tworzywa napetniane 0,2 (P3 1,2-2
Poliolefiny >1 0,2 P5 1-3

020 <1 0,1 P3 08-3

026 Tworzywa techniczne 0,2 CP3/(P5 1,5-3
Tworzywa napetniane 0,2 (P3 153
Poliolefiny >1,5 0,2 (P5 1,5-4

029 <15 0,1 (P3 1,5-4

040 Tworzywa techniczne 0,2 CP3/(P5 2-4
Tworzywa napetniane 0,2 (pP3 2-4

6 www.wadim.pl w.2019/10



SYSTEMY GORACOKANALOWE
Poradnik

OKRESLENIE KONFIGURACJI ROZDZIELACZA

Podczas rozwazania konstrukgji rozdzielacza nalezy uwzgledni¢ nastepujace warunki:

« Wymagana ilo$¢ punktéw wtrysku dla gniazda formujacego
+ llos¢ gniazd formujacych w formie

+ Minimalna odlegtos¢ miedzy dyszami

+  Ibalansowanie rozdzielacza

« Przestrzen potrzebna na wykonanie optymalnego chtodzenia gniazd formujacych

+ Przeweika i gniazdo formujace

+ Sztywnosc formy

+ Wystarczajaca odlegtos¢ pomiedzy gniazdami formujacymi

+ Wymiary formy uwzgledniajace przestrzeri robocza ptyt wiryskarki
+ (atkowita masa wtrysku

W przypadku form wielogniazdowych zbalansowanie systemu ma istot-
ny wptyw na stabilnos¢ wymiarowa detali, uzyskanie kosmetycznego $ladu
w miejscu wtrysku i jednorodnych warunkéw procesu we wszystkich gniazdach.

Z tego wzgledu dla form welogniazdowych zalecane jest takie skonfigurowanie
rozstawéw i ilosci punktéw wtrysku, ktére pozwoli na mechaniczne/naturalne
zhalansowanie rozdzielacza.

Balans mechaniczny/naturalny: system zbalansowany mechanicznie to taki sys-
tem w ktorym tworzywo przeptywa do kazdego gniazda formujacego kanatami
0 identycznej geometrii i pokonuje w kazdym przypadku taka sama odlegtosc.
To oznacza identyczne:

dtugos¢ drogi ptyniecia

Srednice kanatéw

ilos¢ miejsc w ktorych tworzywo zmienia kierunek przeptywu i katy,

pod jakimi zmienia sie kierunek przeptywu.

Wynikiem balansu mechanicznego jest doprowadzenie takiej samej ilosci
tworzywa w tym samym czasie do kazdej przewezki. W tym przypadku
zhalansowanie systemu wynika z jego konstrukgji i nie jest zalezne od wiasci-
wosci tworzywa czy temperatur przetwérstwa.

Balans reologiczny polega na zastosowaniu réznych Srednic kanatéw w syste-
mie goracokanatowym, aby zapewni¢ rownomierny spadek cisnienia do kazdej
przewezki.

Aby zapewni¢ poprawny balans reologiczny konieczne jest uwzglednienie
whasciwosci/charakterystyki wtryskiwanego tworzywa, wydatku objetoéciowego
i przewidywanych temperatur przetwérstwa.

Kazde odstepstwo od parametréw procesu, uwzglednionych podczas kalkulagji
i projektowania rozdzielacza, doprowadza do utraty zbalansowania systemu.

X1 X2
Pewne ilosci punktéw wtrysku i sposéb ich rozstawienia w systemie goraco-
f kanatowym eliminujg mozliwos¢ zbalansowania go w sposéb mechaniczny,
S i: Dobra konfiguracja wtedy wykonywany jest balans reologiczny.
:i Jednakowe i symetryczne Tak dzieje sie w przypadku systeméw: 3,5,7,9,10,11,13,14, 15,17-23 ... -
U rozstawienie dysz punktowych.
i Wszystkie standardowe rozdzielacze WADIM PLAST sa balansowane
c ii X=X mechanicznie.
i Y=Y,
X1 X2
it}
i , Dodatkowe analizy:
S n ija konfiguracja Aby mozliwe najlepiej dobrac system goragcokanatowy do warunkéw
i Niezbalansowane stawianych przez tworzywo i wypraske, nalezy zwréci¢ uwage na:
Y S rozstawienie dysz Rodzaj przeweiki
ii Srednice przewezki
= h K 2K, Typ i rodzaj dyszy
b Y2, Rodzaj koricowki dyszy
w. 2019/10 www.wadim.pl 7



\ SYSTEMY GORACOKANALOWE
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DOBOR ZALEZNY OD TWORZYWA

Rozwazamy trzy rodzaje tworzywa o réznych wiasciwosciach przetwérczych:
«  tatwe w przetworstwie

« Srednie w przetwdrstwie

«+ Trudne w przetwdrstwie

Biorac pod uwage rodzaj tworzywa nalezy wzia¢ pod uwage nastepujacy warunek:
Tworzywo o matym wspétczynniku ptyniecia MFI zawierajace napetniacze w ilosci na przyktad 15% wikna szklanego musi by¢ traktowane jak tworzywo
wyzszej grupy (na przyktad z grupy tworzyw fatwych musi zostac przyjete jako tworzywo $rednie).

Podczas projektowania formy okreslenie rodzaju, wielkosci i miejsca potozenia
Dobér rodzaju przeweiki. przewezki jest jednym z najwazniejszych czynnikow decydujacych o poprawnym
wirysku wypraski. Zty dobdr miejsca wtrysku moze skutkowac nieréwnomiernym
wypetnieniem wypraski, przetadowaniem gniazda formujacego, czy brakiem sta-
bilnosci wymiarowej wyprasek.

Podczas dobierania rodzaju przewezki nalezy rozwazy¢
nastepujace czynniki:

«  mase wtrysku wypraski Srodki uniepalniajace

«  rodzaj wiryskiwanego wymagany $lad
tworzywa w miejscu wtrysku
lepkos¢ tworzywa grubos¢ $cian wypraski
modyfikatory maksymalna droge ptyniecia
wtdkno szklane wymagany czas cyklu

Mozliwe do zastosowania rodzaje przewezek:
«  Przewezka pierscieniowa
«  Przewezka otwarta

Wtrysk bezposredni jest najpopularniejszym sposobem doprowadzenia tworzywa.
Jest to proste i niezawodne rozwiazanie.

Dodatkowe analizy:

Poprawny dobdr srednicy przewezki zapewnia whasciwe warunki termiczne w jej obszarze oraz minimalizuje spadek cisnienia w przeweice, czego rezultatem jest
brak negatywnego wptywu na strukture wtryskiwanego tworzywa.

Wypraski posiadajace cienkie $ciany, ktdrych geometria generuje dtugie drogi ptyniecia, wymagaja stosowania duzych $rednic przewezek i dysz normalnie
stosowanych do wtrysku ciezszych wyprasek.

Wielko$¢ przewezki ma wptyw na: Srednica przeweiki jest zalezna od:

+  Objetosciowy wydatek przeptywu +  Tworzywa

+ Spadek cisnienia w systemie +  Lepkosci tworzywa

« (zas cyklu +  Grubosci Scianek wypraski

+  Krzepniecie wypraski po wtrysku +  (hfodzenia przewezki*

+ Kosmetyczna jakos¢ sladu w miejscu wtrysku

«+  (hfodzenie w obszarze przewezki *) Chtodzenie przewezki jest ztozone i zmienne. Nalezy zatem rozwazy¢ czas

cyklu, geometrie przewezki, wysokos¢ czesci walcowej przewezki.

Zmiany srednicy przewezki

Srednica przewezki Srednica przewezki w zaleznosci od Srednica przewezki w zaleinosci Srednica przewezki w zaleinosci od
w zaleznosci od tworzywa. wspdtczynnika ptyniecia tworzywa (MFI). od grubosci Sciany wypraski. chtodzenia w obszarze przewezki.
A A A A
© © © ©
5 S 5 5
o o el o
© © ] ©
X X X X
& T o B
H H H H
g < o I
o [} Q [}
© © = ©
© © © ©
€ > € > £ » £ -
tworzywa tworzywa tworzywo tworzywo wypraski wypraski przewezka przewezka
amorficzne czesciowo o niskim o wysokim cienkoscienne  grubocienne chtodzona goraca
krystaliczne wskazniku MFI wskazniku MFI
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SYSTEMY GORACOKANALOWE
Poradnik

MODYFIKACJA GEOMETRII PRZEWEZKI

Niejednokrotnie zdarzajq sie sytuacje, w kidrych trzeba powiekszy¢ érednice (‘0) przewezki aby umozliwi¢ odpowiedni przeptyw tworzywa dla danej wielkosci
dyszy. Nalezy pamietac, iz zalezno$¢ pomiedzy Srednica przewezki a wydatkiem tworzywa jest zaleznoscia wyktadnicza, dlatego zaleca sie modyfikacje Srednicy
przewezki o mate wartosci.

Wadim Plast nie zaleca powiekszania Srednicy przewezki (‘0') wiecej niz wartosci podane w katalogu. Im wigksza Srednica przewezki jest niezbedna tym wieksza
dysza powinna by¢ stosowana.
Podczas modyfikowania przewezki nalezy uwazac, aby jej wysoko$¢ walcowa (‘w’) nie przekroczyta wartosci 0.20 mm.

Modyfikacje powierzchni walcowej przewezki (w)
Wadim Plast nie zaleca wykonywania powierzchni walcowej o wysokosci mniejszej niz 0.05 mm, poniewaz spowoduje to znaczacy spadek zywotnosci i uniemozliwi
prawidtowe odprowadzanie ciepta z obszaru przewezki.

W celu zachowania poprawnej pracy dyszy maksymalna wysoko$¢ powierzchni walcowej nie powinna przekracza¢ 0.2 mm. Kazdorazowo po modyfikadji Srednicy
przewezki ('0") nalezy zmodyfikowac jej wysoko$¢ w taki sposb, aby uzyskac zalecang warto$¢. Modyfikacji mozna dokonac poprzez wykonanie w gniezdzie dyszy
na odpowiedniej gtebokosci powierzchni stozkowej o kacie miedzy tworzacymi réwnym 90 stopni.

Zbyt wysoka powierzchnia walcowa,w” przewezki moze powodowac:
+ Kumulagje ciepta w obszarze przewezki, co moze powodowac degradacje materiatu
Imniejszac przeptyw tworzywa
ZwiekszaC straty ci$nienia podczas przeptywu przez przewezke
Powodowac przedwczesne zamykanie przewezki
Pozostawiac duzy slad po punkcie wtrysku

Mozna redukowac wysokos¢,w” przewezki w celu uzyskania ,kosmetycznego” $ladu po punkcie wirysku.

WYSOKOSC PRZEWEZKI (‘W) ,SLAD KOSMETYCZNY"? IYWOTNOSC PRZEWEZKI INNE CZYNNIKI

0,20 mm nie dtuga zywotnos¢ Tworzywa konstrukcyjne zawierajace widkno szklane

0,10mm Sredni krotsza zywotnos¢ Srednia zawartos¢ wtokna szklanego

0,05 mm dobry najkrotsza zywotnos¢ Zalecane jest stosowanie dobrych stali
w celu zminimalizowania zuzycia formy w obszarze
przewezki

| J
N\ \ / /7

Rysunek obrazuje wptyw powigkszania $rednicy
przewezki (0) na wysokos¢ powierzchni cylindrycznej
(w staje sie nieprawidtowo w+).

W+

20
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WYTYCZNE DOTYCZACE ZABUDOWY SYSTEMU GORACOKANALOWEGO

W celu uzyskania odpowiedniej sztywnosci i aby zapobiec wgnieceniom pyt, w » Wcelu uzyskania wigkszej sztywnosdi  zywotnosci formy za-
ktérych osadzone i podparte s3 dysze, pyty nalezy wykonac ze stali narzedziowych leca sie stosowanie mozliwie grubych ptyt formujacych i dhu-
o twardosci od 30 HRC i wytrzymatosci na rozciaganie powyzej 800 MPa. gich dysz. Nalezy przewidziec odpowiednia ilo$¢ miejsca na
wykonanie specjalnych kanatdw chfodzacych w okolicy kazdej
zdysz.
s Kanaly chlodzace « Jedli tylko to mozliwe wybranie pod dysze i rozdzielacz nalezy
>< . wykonywac w jednej ptycie. Nalezy przewidzie¢ miejsce na
§ 4 — e el TPV mOCURCE wykonanie kanatow chtodzacych.
Ll Rhn 19 ! ]
A ] ! [ 1
E —m =T - ' Powinno stosowac sie grubsze ptyty mocujace (minimum
: / ST 36 mm wysokosci dla matych i Srednich form)
: ' ) +  Nalezy zaplanowa¢ odpowiedni zacisk (w stanie na goraco)
Plyta formujaca
LG & R / w celu uzyskania szczelnosci pomiedzy dyszami a rozdziela-
~ ~ ; czem. Wadim Plast zaleca stosowanie w okolicy kazdej dyszy,
Kanaly chlodzace co najmniej dwdch dodatkowych $rub.
'— Przyktadowa zabudowa systemu goracokanatowego ———— +  Nalezy dokfadnie sprawdza¢ wysoko$¢ kotnierzy dysz oraz

wszystkie charakterystyczne wysokosci rozdzielacza.

Nalezy przewidziec rozszerzalnos¢ cieplng rozdzielacza i dysz.

Powinno sie pamietac o odpowiednim chtodzeniu stref prze-
wezek.

Jedli to mozliwe nalezy tak konstruowac forme, aby drobne
naprawy i czyszczenie komér dysz mogty odbywac sie bez ko-
niecznosci zdejmowania formy z wtryskarki.

Nalezy mie¢ pewnos¢, ze przewody zasilajace nie beda nara-
zone na wptyw wysokiej temperatury rozdzielacza.

Powinno zapewni¢ si¢ odpowiednie kanaty do prowa-
— Zabudowa dyszy centralnej dzenia przewodéw zasilajacych i termopar. Przewody po-
winny by¢ doprowadzone bezposrednio do gniazd podfa-
czeniowych przymocowanych zazwyczaj na gérze formy.
W celu uniknigcia uszkodzenia, nalezy pamietac o stosowaniu
sie do zalecen dotyczacych giecia przewodow. Nalezy unikac
przyciecia przewodéw podczas montazu.

Zaleca si¢ pozostawianie co najmniej 8 mm przestrzeni po-
miedzy rozdzielaczem a ptytami formy w celu zapewnienia
odpowiedniej separacji termicznej.

Nalezy upewnic sie czy kanaty, w ktérych beda umieszczone
przewody nie przechodza przez miejsca gdzie beda znajdowa-
ty sie elementy dystansowe rozdzielacza.

.— Zabudowa dyszy centralnej przy wtrysku w zimny kanat

10 www.wadim.pl w.2019/10
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KONSTRUKCJA FORMY. PRZYKLADY ROZWIAZAN KONSTRUKCYJNYCH

Podczas projektowania formy nalezy okresli¢ wysoko$¢ zabudowy systemu (zacisk systemu na goraco), chtodzenie formy oraz prowadzenie

zasilajacych pryewodow elektrycznych.

Kanaty chtodzace

. _Plyta mocujaca

Plyta dystansowa

._Kanaty chtodzace

. Plyta formujaca

Kanaty chfodzace

Kanaty chtodzace

Ptyta mocujaca

Kanaty chtodzace

Plyta formujaca

Kanaty chtodzace

Kanaty chtodzace
Plyta mocujaca
1 il 1 ‘
o Kanaty chtodzace
| &5 - ="
‘o ¥ Mot
Plyta formujaca
o0 0 u\ i
. ; .
T T
! ' Kanaly chodzace

Konstrukcja z ptyta dystansowa

Prosta konstrukcja niewymagajaca skomplikowanej obrobki
Plyta dystansowa oraz formujaca s oddzielne

Brak dostepu do dysz od ptaszczyzny podziatu

byt wiotka konstrukgja formy spowodowana

duzym wybraniem wewnatrz ptyty dystansowej

Wadim Plast nie zaleca takiej konstrukgji
"0 7
AW

Konstrukcja z wneka pod rozdzielacz

Prosta konstrukcja niewymagajaca skomplikowanej obrébki
Wneka pod rozdzielacz jest wykonana bezposrednio w ptycie
formujacej

Brak dostepu do dysz od ptaszczyzny podziatu

Sztywnos¢ formy zalezy od wielkosci wneki, w ktérej umiesz-
czony jest rozdzielacz oraz od ilosci dodatkowych podpdr

Konstrukgja typu goraca potéwka

Kompleksowe rozwigzanie wymagajace dodatkowych
operagji obrébczych

Gniazda dysz zlokalizowane w ptycie formujacej

Plyta dystansowa i ptyta formujaca s oddzielne

Mozliwo$¢ dostepu do dysz od ptaszczyzny podziatu
Sztywnos¢ formy zalezy od wielkosci wneki, w ktérej umiesz-
czony jest rozdzielacz oraz od iloéci dodatkowych podpdr

afeca™®”
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DODATKOWE MOCOWANIE WOKOL ROZDZIELACZA
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Zalecane jest stosowanie dodatkowych srub wokét rozdzielacza. Zapobiega to deformacjom ptyt spowodo-
wanym wysokim ci$nieniem wtrysku i rozszerzalnoscia cieplna rozdzielacza i dysz.

« Wadim Plast sugeruje stosowanie przynajmniej dwdch $rub na kazdy punkt wtrysku mozliwie blisko
dyszy

- Srednica $rub zalezy od wielkoci systemu goracokanatowego, ciénienia wtrysku oraz wytrzymatosci
Sruby

«  Zalecasie stosowanie Srub o duzej wytrzymatosci na rozcigganie

«  Aby uzyskac szczelnos¢ systemu, nalezy umieszczac Sruby tak blisko dyszy jak tylko to mozliwe

«  Nie nalezy narazac $rub na oddziatywanie wysokiej temperatury rozdzielacza.

CHLODZENIE

W celu zrealizowania zatozonego czasu cyklu nale-
zy odpowiednio zaprojektowac system chfodzenia.
Szczeg6lng uwage nalezy zwr6ci¢ na chtodzenie
przewezek i ptyt.

Ciepto jest dostarczane do formy poprzez konwekcje
i przewodnictwo cieplne systemu goracokanato-
wego oraz przez uplastycznione tworzywo wypet-
niajace gniazda formujace. W przypadku niewy-
starczajacego chtodzenia nastepuje nieoczekiwana
kumulagja ciepta. Zte odprowadzanie ciepta potrafi
spowodowac:

Nieszczelnosci systemu goracokanatowego.

Niezgodnosci wymiarowe wyprasek.

Dhugie czasy cyklu.

Uszkodzenia formy i elementdw ruchomych.

Chtodzenie dyszy i przewezki

Nalezy mie¢ pewnos¢, ze przewezki s chtodzone
oddzielnym obiegiem niz ptyty i gniazda formy.

12

Efektywne chtodzenie punktu wtrysku jest wymagane w celu utrzymania szerokiego okna przetworstwa.
Niewystarczajace chtodzenie strefy przewezki moze spowodowac wydtuzenie czasu cyklu. Nalezy réwniez
chtodzic ptyty, w ktdrych osadzone s3 dysze.

Wiercone kanaty chtodzace
Kanaty chtodzace s wiercone wokdt dysz

Trudno jest odpowiednio chtodzi¢ strefe przewezki

Chtodzenie moze przebiega¢ nieréwnomiernie z kazdej ze stron.

Sa dopuszczalne, gdy akceptujemy dtugie czasy cyklu spowodowane niezbyt wydajnym chtodzeniem
strefy przewezki.

Nie wymagaja skomplikowanej obrobki

Tuleja z kanatem chtodzacym
Dedykowane dla aplikagji, gdzie wymagane jest dobre chtodzenie strefy przewezki
+ Konieczna jest dodatkowa obrébka, aby umozliwi¢ osadzenie tulei chtodzacej
Wymagane jest stosowanie specjalnej ptyty podporowej, aby utatwi¢ serwisowanie i wykonanie
Wymagane jest stosowanie o-ringéw uszczelniajacych kanat chtodzacy
Wieksze trudnosci w wykonaniu niz w przypadku wierconych kanatdw chtodzacych
Na wypraskach moga pozostac slady po tulei

Chtodzenie plyt
Ciepto moze by¢ réwniez oddawane do wtryskarki i stac sie przyczyng probleméw z powtarzalnoscia i do-
kfadnoscia pracy maszyny.

Podczas projektowania ukfadu chtodzenia nalezy:
Zapewni¢ odpowiednie chfodzenie ptyty mocujacej, w ktérej osadzony jest rozdzielacz, ptyty
formujacej oraz strefy przewezki w celu umozliwienia optymalnego wykorzystania systemu goraco-
kanatowego.
Tak zaplanowac rozmieszczenie kanatdw, aby uzyskac stata temperature dla catej piyty.
Umieszcza¢ wejscia i wyjscia kanatéw mozliwie daleko od ztaczy elektrycznych.

Odpowiednie chtodzenie ptyty mocujacej jest niezbedne w celu minimalizadji ciepta oddawanego do stotu
wtryskarki.
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ROZRUCH SYSTEMU GORACOKANALOWEGO

Rozruch lub ponowne uruchamianie dysz i rozdzielacza
Zastosuj nastepujace kroki podczas uruchamiania dysz i rozdzielacza:

1. Sprawdz czy przewody elektryczne od grzatek i termopar s3 podtaczone
zgodnie ze standardem regulatora temperatury.

Zamknij forme i uruchom jej termostatowanie.

3. Wiz TYLKO strefy termoregulatora odpowiadajace za rozdzielacz i zacznij
od procedury miekkiego startu (temperatura 100°C). Termoregulator musi
by¢ wyposazony w funkcje miekkiego startu aby wysuszyc cata wilgoc, kt6-
ra zostata zaabsorbowana przez grzatki.

4. Obserwuj czy wzrost temperatury jest jednakowy we wszystkich strefach
rozdzielacza.

5. Gdy wszystkie strefy osiagna temperature 100 °C nalezy zaczekac¢ 15 minut
i ustawi¢ temperature w ktdrej nalezy przetwarzac dane tworzywo zwiek-
szong 0 10 °C. (Cylinder wtryskarki powinien mie¢ temperature przetwér-
stwa zwigkszong 0 5 °C.)

6. Podczas oczekiwania az rozdzielacz osiagnie zadana temperature, nalezy
przetrysnac cylinder wiryskarki, najlepiej przy pomocy tworzywa pierwot-
nego o nizszym wspétczynniku ptyniecia niz tworzywo stosowane do pro-
dukgji. Komora izolacyjna wypetniona przez tworzywo pierwotne bez barw-
nika pozwala na szybsze zmiany koloru i jest mniej podatna na degradacje
termiczna.

7. Sprawdzi¢ ustawienia maszyny. (Podczas pierwszego uruchomienia,
wszystkie zadane predkosci i ciSnienia wtrysku powinny by¢ ustawiane
ponizej planowanych wartosci pracy.)

« Maksymalne cisnienie wtrysku nie powinno przekracza¢ 70 MPa (po-
zwoli uniknac uchylenia formy i powstania wyptywki przy pierwszym
wtrysku)

«  Predkos¢ wtrysku nalezy ustawi¢ na 30%

- Maksymalna gramature wtrysku nalezy ustawi¢ na 70% oczekiwanej
(jesli geometria wypraski na to pozwala)

8. Gdy temperatura rozdzielacza osiagnie 90% temperatury zadanej nalezy
whaczy¢ grzanie dysz

uwagm

9.

Poszczegdlne strefy nalezy wiaczac po kolei, obserwujac wzrost tem-

peratury na kazdej dyszy

Grzanie dysz nalezy przeprowadzi¢ analogicznie jak grzanie roz-

dzielacza

Zacznij od procedury miekkiego startu (temperatura 100°C), w celu

wysuszenia wilgoci zawartej w ceramicznych elementach grzatek

Nalezy obserwowac czy wzrost temperatur jest jednakowy na wszyst-

kich dyszach

Po uzyskaniu temperatury 100 °C, nalezy odczekac 15 minut i ustawic

temperature przetwdrstwa danego tworzywa zwiekszong o 10 °C

Dysza powinna osiagnac¢ zadana temperature w przeciggu 5 minut.
Sprawdz czy wszystkie strefy pracuja stabilnie

10. Przetrysnij tworzywo zalegajace w cylindrze
11. Powoli dojedz agregatem wtryskowym do tulei wtryskowej
12. Wtacz maszyne w trybie pét automatycznym.

13.

14.

15.

16.
17.

Wtryskarka powinna pracowac w cyklu - dojazd agregatu, wtrysk, do-
cisk, pobieranie, chtodzenie
«  Zaleznie od ustawionego czasu cyklu, wtryskarka moze by¢ zatrzyma-
na w momencie otwarcia i proces bedzie ponownie uruchomiony.
Niektore wtryskarki pozwalaja na reczne wtryskiwanie w rozdzielacz i wy-
petnienie rozdzielacza moze by prostsze
Nalezy uwazac podczas pierwszego wypetniania gniazda formy tworzy-
wem, przed kolejnym wypetnieniem wymagane jest doktadne wyczysz-
(zenie gniazd z tworzywa szczegdlnie w poblizu przewezki
Objetos¢ wtrysku osiaga 70%
Nalezy zmieni¢ tworzywo i barwnik na whasciwe
Przestawi¢ wtryskarke w ustawienia produkcyjne i zacza¢ produkgje. Nale-
zy uwazac aby cisnienie wtrysku i objetos¢ wtrysku nie powodowaty zagro-
Zenia.

Jesli produkcja zostata zatrzymana i wymaga ponownego uruchomienia, nalezy
powtdrzy¢ powyzsza procedure.

Nie wolno podnosi¢ temperatury rozdzielacza i dysz goracokanatowych do duzych wartosci. Wzrost tem-

peratury powyzej zaprojektowanej moze prowadzi¢ do niebezpieczeristwa nadmiernego rozszerzenia sie
rozdzielacza i dysz.

Rozruch lub ponowne uruchamianie form wtryskowych z pojedyncza dysza centralng

1. Upewnic sie czy miekki start jest wiaczony

2. Ustawi¢ minimalny czas miekkiego startu na 15 min
3. Ustawi¢ temperature miekkiego startu na 100 °C

4. Przetrysna¢ tworzywo zalegajace w cylindrze

Dojechac dysza cylindra wtryskarki do dyszy w formie wtryskowej

Gdy dysza centralna osiaggnie odpowiednia temperature nalezy rozpocza¢
wtryskiwanie tworzywa do formy

Dostosowac temperature dyszy do uzyskania stabilnej pracy formy
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problemy z dyszami

Detal nie catkowicie
wypetniony

Kroplenie przewezki

Dysza nie dziata

Trudna zmiana koloru

Wyptywka
na podziale formy

Slady przypaleri lub smug
w poblizu punktu wtrysku

Nadmierne zuzycie kocéwki dyszy
podczas wtrysku
tworzywa z wiéknem szklanym

byt duzy $lad po przewezce
Przewezka zastyga

zbyt szybko
w czasie trwania cyklu

Linie ptyniecia na duzych
ptaskich wypraskach
Imatowienie

naprzeciw przewezki

Zimna kropla
na powierzchni wypraski

14

Przyczyna

Za niska temperatura tworzywa, za niskie ci$nienie
witrysku, za mafa przewezka, za mata dysza, za niska
temperatura formy, za mata $rednica otworu w dyszy
cylindra wtryskarki, zapchana dysza GK

Za wysoka temperatura tworzywa,
za duza Srednica przewezki, niedostateczne chtodzenie
przewezki, niewfasciwie dobrana dysza.

Usterka grzatki, usterka termopary, zapchanie dyszy, za
krétka komora dysz-zablokowana przewezka.

Niewtasciwa procedura zmiany koloru, niewtasciwy
typ dyszy.

Za wysokie cisnienie wtryskiwania, za wysoka
temperatura tworzywa, zte spasowanie powierzchni
zamkniecia, zbyt mata sita zamykania.

Niewystarczajace odpowietrzenie gniazd formujacych,

zbyt duza predkos¢ wiryskiwania, zta geometria prze-
wezki, wilgotny materiat, zbyt duza dekompresja

Zastosowano niewtasciwa koricowke.

Zbyt duza przewezka, Zle dobrana dysza, zta geometria
przewezki.

Zbyt zimne tworzywo, zbyt mata przewezka, zbyt
intensywne chtodzenie w okolicy przewezki, za duzy
kontakt pomiedzy dyszg i komora dyszy, niewtasciwy
typ lub profil przewezki

Niewtasciwy typ dyszy.

Zbyt zimna forma, za zimne tworzywo, kroplenie
dyszy (zimna kropla)

Zle dobrana dysza,
koficéwka dyszy zbyt zimna.

www.wadim.pl

Rozwiazanie

Zwiekszy¢ temperature formy, dyszy i rozdzielacza GK,
zwiekszyc cisnienie wtryskiwania, powiekszyc Srednice
przewezki, zastosowac wieksza dysze, powiekszy¢ otwor w
dyszy wtryskarki, wyczyscic dysze GK

Obnizy¢ temperature dyszy i / lub formy, zmniejszy¢ Srednice
przewezki, poprawic chtodzenie przewezki, skontaktowac sie
ZWADIM PLAST w celu dobrania odpowiedniej dyszy

Sprawdzi¢ grzatke i termopare, wyjac i wyczyscic dysze,
whasciwie ustawic dysze.

Sprawdzi¢ procedure zmiany koloru, skontaktowac sie z
WADIM PLAST w celu doboru dyszy.

Imniejszy¢ cisnienie wtryskiwania lub docisku, zmniejszy¢
temperature tworzywa, zwiekszy( site zwarcia po-téwek
formy, naprawic forme.

Poprawi¢ odpowietrzenia, zmniejszy¢ predkos¢ wtryskiwania,
poprawi¢ geometrig przewezki, wysuszy¢ materiat. Zmniej-
szy¢ dekompresje.

Imieni¢ koicéwke na wiasciwa.

Popraw geometrie przewezki skontaktuj sie z Wadim Plast
celem dobrania wiasciwej dyszy

Podnies¢ temperature formy w okolicy przewezki, ograniczy¢
wymiane ciepta pomiedzy forma a dysza, zmieni¢ profil lub
typ przewezki

Zastosowac koricéwke dyszy

z pojedynczym otworem lub otwarta.
Podnies¢ temperature formy,

podnies temperature tworzywa,

zastosowac inng koricowke dyszy.

Skontaktowac sie zZ WADIM PLAST
w celu whasciwego doboru dyszy.
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