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Nowe rozwiazanie dla podniesienia jakosci i obnizenia kosztéw produkcji.

Technika wtrysku z gazem obojetnym stosowana jest
w praktyce od wielu juz lat. Firma nasza rozwinefa tq
metode i oferuje swym Klientom petne wyposazenie
techniczne pod nazwg AIRMOULD.

W przypadku techniki AIRMOULD" gaz wtryskiwany
jest do wnetrza wypraski, tworzac puste
przestrzenie. Gaz dziatajac na tworzywo w czasie
docisku i chiodzenia wypraski przeciwdziata
tworzeniu  zapadnie¢ na powierzchni  wyrobu.
Wypraski uzyskiwane metoda wtrysku z gazem sg
Izejsze i majq lepsze parametry wytrzymatosciowe.
Dzieki zastosowaniu gazu, ktdry przejmuje funkcje
docisku mozemy znacznie zmniejszy¢ potrzebng do
wykonania danej wypraski site zamykania.

Zeby wykorzysta¢ zalety techniki wtrysku z
gazem, koniecznym jest dostosowanie konstrukcji
detalu do jej wymagan. Dotyczy to geometrii i
wymiaréw detalu. Technika wtrysku z gazem ulega
staltemu rozwojowi i znajduje coraz szersze
mozliwosci zastosowania.

1. AIRMOULD CONTOUR" — wtrysk gazu od
tylu — Technika przysziosci

W technika AIRMOULD-CONTOUR" jest metoda
wtrysku z gazem. Jednak w odrdznieniu od metody
Airmould gaz nie jest wtryskiwany do wnetrza
wypraski. W metodzie tej wtrysk gazu nastepuje
miedzy powierzchnie wypraski a powierzchnie
gniazda formujacego detal w formie. AIRMOULD-
CONTOUR" nie jest konkurencja dla klasycznej
techniki Airmould lecz jej uzupetnieniem.

Dlaczego AIRMOULD-CONTOUR"?

Technika wtrysku z gazem jest wspaniatym
narzedziem, ktére znajduje kazdego dnia nowe
zastosowania. Jednak jej nieograniczony rozwdj
hamowany jest przez wymagania dotyczace
konstrukcji wyprasek. Technika ta nie pozwala na
dowolne projektowanie ksztattu detali, gdyz nie
zawsze zapobiegnie powstawaniu zapadnie¢ i
wciggow na powierzchni wypraski.

Technika ~ AIRMOULD-CONTOUR"  daje
znacznie szersza swobode, pozwalajacq na tworzenie
wyprasek odpowiadajacych nie tylko wymogom
technicznym ale réwniez modzie i oczekiwaniom
Klienta.
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2 Technika AIRMOULD-CONTOUR"

W odréznieniu od techniki AIRMOULD gaz obojetny
podawany jest nie do wnetrza wypraski lecz w
przestrzen miedzy $ciankg gniazda formujacego a
powierzchnie wtrysnietego tworzywa. Oznacza to, ze
gaz dziata na powierzchnie wypraski w obszarze w
jaki zostat doprowadzony. Gaz pozostaje aktywny
podczas procesu chtodzenia wypraski zapobiegajac
tworzeniu zapadnie¢. Technika ta jest szczegdlnie
polecana w przypadku wyprasek uzebrowanych. Przy
klasycznej technice wtrysku na powierzchni detalu po
stronie przeciwnej do uzebrowania tworzg sie
zazwyczaj wciggi i zapadniecia. Technika Airmould
pozwala ich unikng¢ zapadnie¢ na powierzchni
wyrobu

3. Zalety techniki AIRMOULD-CONTOUR"”
Wtrysk metoda AIRMOULD-CONTOUR® ma szereg
zalet, ktore wiasciwie wykorzystane pozwalajg na
wykonanie wyprasek o najwyzszych parametrach
jakosciowych.

3.1 Brak zapadnie¢ na powierzchni detalu
Detale, ktdre sg jednostronnie uzebrowane sprawiajg
zawsze mniejsze lub wieksze problemy z jakoscig
powierzchni. Zwykle wystepuje problem zapadnie¢
na powierzchni przeciwnej do zeber. Technika
wtrysku z gazem pozwala unikna¢ tych probleméw.
Dotyczy to réwniez wyprasek o szerokich i grubych
zebrach.

3.2 Brak deformacji wypraski
Dla unikniecia zapadnie¢ i kompensacji skurczu
stygnacego tworzywa wymagane jest prowadzenie
fazy docisku. Oznacza to konieczno$¢ dostarczenia
pewnej porcji tworzywa do gniazda formy takze po
rozpoczeciu fazy chtodzenia wypraski. Kompensacja
skurczu wymaga zachowania tworzywa w stanie
ptynnym w obrebie wlewka. Powoduje podniesienie
ci$nienia panujacego w gniezdzie formy. Zwieksza
naprezenia wewnetrzne w wyprasce, ktdére mogg
spowodowac deformacje i odksztatcenie wypraski
Przy  technice  AIRMOULD-CONTOUR"
poczatkowa faza wtrysku nie odbiega od klasycznej
techniki wtrysku i wypetniania gniazda formy.
Ptynace tworzywo wypetnia catkowicie przestrzen
gniazda formujacego. Po zakonczeniu fazy wtrysku
nastepuje doprowadzenie gazu pod cisnieniem.



Poniewaz cisnienie gazu dziala na powierzchnie
wypraski w catym obszarze dziatania, powoduje to
zminimalizowanie  naprezen  wewnetrznych. W
konsekwencji pozwala to na unikniecie pozniejszych
odksztatcen detalu.

Z technika wtrysku AIRMOULD-CONTOUR"
mozliwe jest wiec wykonywanie detali pozbawionych
deformacji i odksztatcen.

3.3 Mniejsza wymagana sita zamykania

W przypadku procesu konwencjonalnego cisnienie
docisku wywierane jest w celu kompensacji skurczu
stygnacego tworzywa w gniezdzie formy. W praktyce
odbywa sie to poprzez wywarcie nacisku na
tworzywo bedace we wlewku. Wywarte cisnienie
docisku musi by¢ na tyle wysokie, by zréwnowazy¢
spadek cisnien na dtugosci drogi plyniecia. Po
rozpoczeciu fazy docisku ciSnienia dziata w kierunku
ptyniecia tworzywa. Z uplywem czasu tworzywo
stygnie i cisnienie docisku ulega redukcji w kierunku
wlewka. Faza docisku konczy sie z chwilg
zastygniecia tworzywa w obrebie wlewka.

W przypadku AIRMOULD-CONTOUR” jest
inny sposob dziatania gazu. Gaz dziala na
powierzchnie wypraski w tych miejscach, gdzie
mogty by powstawac zapadniecia
W tym celu potrzebne jest cisnienie faktycznie
wymagane do unikniecia zapadnie¢. Nie wystepuje
rowniez strata ci$nienia zwigzana z drogq ptyniecia
tvvnr-nl\nla

W praktyce technika AIRMOULD-CONTOUR" pozwala
na znaczne ograniczenie wymaganej sity zamykania.
Np. dla pfaskiej pokrywy, o silnie uzebrowanej
konstrukcji mozna zastosowac zamiast wtryskarki
2000kN maszyne o sile zamykania 1000 kN.

Oznacza to, ze przetwdérca moze prowadzi¢
produkcje na mniejszej wtryskarce przez co ma
nizsze koszty produkgcji.

3.4 Krotszy czas cyklu

Detale o silnie uzebrowanej konstrukcji i szerokich
zebrach wymagajg dtugich czaséw docisku. Poniewaz
w naszej technice gaz dostarczany jest do tych
obszaréw, gdzie jego dziatanie jest rzeczywiscie
wymagane, pozwala to nie tylko uzyskal lepsze
detale lecz skroci¢ dodatkowo czas cyklu.

4, Zastosowanie  techniki AIRMOULD-
CONTOUR"®

Na podstawie przedstawionych zalet mozna wskazac
jako obszar zastosowania techniki AIRMOULD-
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CONTOUR" te wypraski, gdzie klasyczna technika
wtrysku ma problemy a gdzie nie mozna zastosowac
techniki wtrysku z gazem AIRMOULD. W praktyce
mozemy tu wyrdzni¢ nastepujace grupy detali.

4.1 Detale z bardzo wysoka jakoscia
powierzchni zewnetrznych

Technika ta wykazuje bardzo cenne zalety przy
produkcji wyprasek, ktdre musza posiada¢ bardzo
dobrej jakosci powierzchnie zewnetrzna. Do grupy tej
mozna zaliczy¢ wszelkiego rodzaju zamkniecia,
pokrywki etc.

4.2 Plaskie detale uzebrowane lub detale o
duzych réznicach grubosci scianek.

Silnie uzebrowane detale lub wypraski o znacznych
roznicach grubosci Scianek sprawiajg = zawsze
problemy. Pomimo stosowania bardzo dtugiego czasu
docisku nie zawsze mozna unikna¢ sladéw zapadnie¢
na ich powierzchni.

4.3 Detale ktéore nie moga mie¢ pustych
przestrzeni wewnatrz

Czesto nie mozna zastosowal klasycznej techniki
wtrysku z gazem AIRMOULD, gdyz od formowanego
detalu wymaga sie, by byt on pelny. W takich
przypadkach technika AIRMOULD-CONTOUR"
stwarza mozliwoS¢ potaczenia techniki wtrysku z
gazem z otrzymaniem petnej wypraski. W
szczegdlnych przypadkach oznacza to np. brak
koniecznosci budowy nowych form, gdyz mozna w
technice tej wykorzystac stare narzedzia.

5. AIRMOULD - System modutowy

Dla zastosowania techniki AIRMOULD-CONTOUR”
mozna wykorzysta¢ te same urzadzenia, ktdre
dostarczane sg jako oprzyrzadowanie wtrysku
AIRMOULD. Réznice dotyczg jedynie wyposazenia
zabudowywanego w formie.

6. Mozliwosci stosowania i ograniczenia
techniki AIRMOULD-CONTOUR"”

Technika AIRMOULD-CONTOUR” stwarza wspaniate
perspektywy rozwoju w przysztosci. Jej szerokie
zastosowanie oczekiwane jest gtéwnie w produkgji
wielkopowierzchniowych, ptaskich detali.

Mozliwym jest réwniez potaczenie techniki
AIRMOULD-CONTOUR" z klasyczna technika wtrysku
z gazem AIRMOULD.

Technika wtrysku AIRMOULD-CONTOUR® stwarza
szereg interesujacych mozliwosci.
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