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Kontrola uniku taveniny
z horkého systému a opatreni,
zabranuijici opakovani

Unik taveniny z horkého systému do formy je véc, ktera je stejné nestastna, jako ¢asta. Na této
skutecnosti se podepisuje nékolik riznych faktort.Roli zde hraje nejen nastroj, ale také vstiikovaci

stroj a nastavené technologické podminky.

Jinak feceno, moznosti, jak, kde a pro¢ mize taveniny
z horkého systému uniknout je vice. Ne vzdy se daji
tyto dlivody osetfit preventivné predem. Zatece-li
plast okolo horkého systému, pak dochdzi k vyraznym
ztratdm a to jak finan¢nim, tak i Casovym.V dnesni
dobé jsou asi nejpodstatnéjsi ztraty lidskych zdrojd
(Cas pracovnikd). Ovsem ceny nahradnich dilC, ndklady
na reaktivnf opravy v expresnich terminech dokazf
Vytvofit ztratu i na jinak vydélecném projektu.

Kvalita vyrobku a jeho cena je urcena tvarem a slozitostf
vyrobku. Tento determinuje formu a forma déle urcuje
vstikovaci lis, na kterém je mozné vyrobek vstfikovat.
Dojde-li vlivem nékterého z mnoha faktord, ktery zde
plsobi k totdlnimu zateceni, pak bézné neni mozné
urcit pri¢inu a vstfikovna je odsouzena k opakovéni
tohoto problému. Tim se ovsem ztrdcf lidské zdroje,

které md lisovna k dispozici a misto preventivni udrzby
se pomalu preorientovéava na udrzbu reaktivni

(tedy ,haseni” nejhorsich aktudlnich problém) a tim
se zacind cyklit celkem bézny kolobéh reaktivnich
oprav. Kvlli opravdm ,ted hned" se nestiha délat
Udrzba, problémy se kupf a cely cyklus se roztaci.

Zde vyvstava otazka, jak Uniky taveniny kontrolovat,
tak aby zpUsobil co nejméné skod a ndsledné prodlevy
na opravu byly co nejkratsi a cena za opravu co mozna
minimalni.

Druhd neméné dilezita otazka je v této souvislosti, jak
predejit opakovani zateceni. Bez pfesné znalosti mista,
kde k zateceni doslo, nelze pficinu odstranit. Nasledné
je jisté, se tato nehoda bude opakovat.

Obrézek 1 - zateceny horky systém - no¢ni mara vsech lisoven
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Obrazek 2 - masivni unik materidlu okolo $picky Sneku na no¢ni sméné

Otdzka zamezeni uniku taveniny

se tedy dd rozdélit do dvou hlavnich bod.

1. Efektivni kontrola uniku taveniny

2. Diislednd oprava nalezenych problémii,
aby se zabrdnilo opakovani této situace

Add. 2 Mista uniku a feSeni nalezenych problémi

Ve chvili, kdy tavenina pronikne do formy, fidici jednotka Airtect identifikuje situaci a zastavi vstiikova-
ci proces. Je nutné formu sundat z lisu, rozebrat a hlavné identifikovat pfic¢inu zateceni. V pripadé,
Ze neni jednotka Airtect aplikovana je proces identifikace vyrazné stizen.

Nejcastéjsi mista Uniku taveniny jsou na obrdzku 3. k tniku i mezi vstfikovaci objimkou a rozvadéci deskou
Mista okolo Spicek (poz4), mezi hlavickou trysky a roz- (poz 2). Velmi casté, pak je misto Uniku materidlu mezi
vadéci deskou (poz 3) jsou prvni, kde se hleda problém. vstfikovaci objimkou a vstfikovaci jednotkou (poz ).
Ovsem obcas dochazi
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Obrazek 3 - nejbéznéjsi mista uniku taveniny

Divody netésnosti Ize rozdélit

a) Problémy mechanické

b) Problémy chemické

a) Probléemy mechanické

1. Vyoseny $nek. Obrazek 4-C. Pokud neni dosazeno souososti, dochazi k asymetrickému
namahani tésnici plochy a tim dojde k tniku pfes nejslabsi misto dotyku. Je nutné pravidelné
kontrolovat souosost vstiikovaci jednotky a vstupu do formy.

2. Mechanické opotiebeni $picky, nebo vstiikovaci objimky. Tento problém se objevuje
zvlasté na strojich, kde se méni formy s horkym rozvodem a studenym vtokem.

3. vetsi pramér vystupu $picky vstiikovaci jednotky, nez je vstup do systému. Obrazek 4-A.
Tato chyba neni pfilis casta.

4. Nesouhlasny tvar Spicky. Obrazek 4-B. Velmi casty jev. Je-li radius na vsttikovaci jednotce
vyrazné mensi, pak dochazi k liniovému dotyku na kruznici v oblasti vstupniho otvoru

a mechanickému poskozeni vstfikovaci objimky.

Je-li radius na $picce vstiikovaci objimky naopak vétsi, pak dochazi k odtlacovani Spicky
stroje od vstrikovaci objimky a to vstfikovacim tlakem.
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Obrazek 4 - nejcastéjsi chyby ustaveni trysky stroje a nekorektni tvary a priméry

5. Prinik materialu okolo vstfikovaci objimky. Toto neni chyba vstiikovaci objimky, ale
na tomto misté objevuje signal detekovaného tniku. Pokud tedy dojde k uniku materia-
lu mezi vstrikovaci objimkou a Spickou vstiikovaci jednotky, ktera je zapusténd hluboko
do upinaci desky formy, pak dochazi k zatuhnuti materialu mezi Spickou a stredicim

kruhem. Material, ktery dale unika z netésného mista oviem nema kam odchézet (okolo
vstiikovaci jednotky smérem ven ze stroje. Zatuhnuty material udéla bariéru, ktera nuti

material téct smérem do formy.

znicend vnitfni hrana diky mensimu radiusu
na $picce stroje

tésné POD stredici kruh

standardni montaz tésniciho krouzku N

instalace tésniciho krouzku
pres zvySenou podlozku u
zahloubeni aplikace

vstrikovaci objimky /\

na vnéjsi hrané je vidét otlaceni od trysky
stroje s pfilis velkym radiusem

Obrézek 5 poskozena vstfikovaci objimka Obrézek 6 - ukazka aplikace tésniciho krouzku na
od pfilis malého a pfilis velkého radiusu vstfikovaci objimky. Vysoka i nizka montaz. Pfevzato
vstfikovaci jednotky z katalogu THERMOPLAY - standardni ¢asti dodavky

Pokud schazi tésnici krouzek, nebo je instalovan nekorektné, pak mulize

dojit k nasledujicimu stavu - viz obrdzek 7.
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Obrézek 7 - Prilis hluboké stfedéni muize byt pricinou zatékani plastu do formy
okolo vstfikovaci objimky

Tatdz forma po sunddni kryci desky:

Obrézek 8 - Ukazka typického zateceni okolo vstiikovaci objimky BEZ hlidani tiniku

Jak je vidét na obrdzku 8, na dotlacovacich podlozkach (¢ervené Sipky bod oznaceni A),
systém nezatekl mezi hlavi¢kou trysek a rozvadéci deskou. Cerny (degradovany) material
oznaceny zelenou Sipkou B, naznacuje, Ze by se mohlo jednak o prinik taveniny od vstfiko-
vaci jednotky stroje.

Naopak p¥i pohled ze spodu je jasné vidét, ze dotyk mezi hlavickami trysek a Spicky trysek
jsou v poradku. Unik je tedy prokazatelné okolo vstfikovaci objimky od 3pi¢ky Sneku
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Obrazek 9 - Cisté $picky na tryskach potvrzuji misto Uniku materialu

6. Unik materialu mezi stredici objimkou a rozvadéci deskou. Zde se jedna o chybu
montaze. Sedla do rozvadéci desky i vstrikovaci objimka jsou brousené a kontrolované ,na
barvu“. Problém je nedodrzeni utahovaciho momentu Sroub vstiikovaci objimky.

7 . Unik materialu mezi hlavi¢kou trysky a rozvadéci deskou. Nejcastéjsi pfic¢ina zde je Spatny
material desek a nedodrzeni piedepsané tolerance rozpérky okolo horkého systému. Existuji
dva zakladni typy horkach systém a to systém takzvané ,kluzny” a systém Sroubovany. Je-li
indikovan unik na misté oznaceném zelenou Sipkou, pak je potfeba nejprve zkontrolovat
misto oznacené Sipkou cervenou. Viz obrdzek 16.

i ]

4

Obrazek 10misto Uniku materidlu mezi hlavickou trysky a rozvadéci deskou a jeho pficina
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Na obrdzku 11 a 12 je vidét vysledek nevhodné zvoleného materialu a Spatné tolerance roz-
pérné desky. Pri teplotni dilataci a dynamickém namahani formy doslo ke vtlaceni podlozek
do zékladniho materialu o vice jak 0,1 mm.

Pii téchto problémech je tedy diilezité zkontrolovat mist nad horkym systémem. Dale
vysku rozpérné desky okolo systému a kvalitu kryci desky. V tomto pfipadé byla kryci deska
vyroben z materidlu 12010, kterd méla pevnost zhruba tfetinovou, proti pfedepsanému
materialu.

Obrazek 11 - vtlaceni Obrazek 12 - vtla¢eni podlozky - detail
podlozek do desky

8. Unik materialu u Spicky trysky - zde je nejcastéjsi divod nedodrzeni tolerance sedla
$picky a drsnosti povrchu. Axialni (osovy) pohyb 3picky trysky vlivem tepelné dilatace spolu
s piilis drsnym povrchem (po elektroerozivnim obrabéni) zptsobuje vnik ryh na tésnicim
praméru.

9. Unik materilu zpUsobeny mechanickym poskozenim tésniciho primeéru trysky vlivem
neodborné montaze.

b) Problémy chemické

1. chemicka degradace materialu horkého rozvodu - viz obrdzek 13

2. Kavitace na tésnicich plochéch. Dva rozdilné mechanismy vzniku viz obrdzky 14 a 15.
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Obrazek 13 - chemické poskozeni sedla Obrazek 14 - kavitace vznikla zatla¢enim
vstfikovaci objimky v rozvadéci desce podlozek

Obrazek 15 kavitace vznikla nedostatecné Obrézek 16 chemicka koroze vlivem uvoliio-

tuhou formou vani aditiv z plastu - v tomto pripadé byl pro-
blém nedodrzeni technologickych podminek
a rozklad plastu v horkém systému

V pfipadé mechanickych problémi, je mozné pomoci protiopatieni (zpfesnéni toleranci,
prebrouseni ploch atd.) opravit a znovu rozbéhat systém. V pripadé chemické degradace
je nutné systém pofidit novy a zdlraznit dodavateli agresivni pfisady. Vzhledem k tomu,
Ze zména materialu plastového vysttiku vétSinou neni mozn4, je pak pofizeni nového
systému jedinou cestou.

V kazdém piipadé plati, ze v¢asna vystraha uniku materidlu do formy okolo horkého
systému, nebo tniku materidlu okolo vstfikovaci jednotky je moznost, jak vyraznym
zpusobem usetfit ¢as a financni prostiedky v kazdé lisovné.
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Add. 1 Efektivni kontrola uniku taveniny

a zamezeni zatékani

Irska spole¢nost KENEX vyvinula a dodava systém kontroly tniku taveniny z horkého systému. Tento
systém pracuje na principu prichodu vzduchu s minimalni tlakem a priitokem senzorovymi trubickami,
které navadi na sledovanda mista. Vstup vzduchu do senzorovych trubicek je aplikovan pfes pevnou
rozvadéci ¢ast. Pevna cast rozvadéce i senzorové trubicky jsou nedilnou soucasti formy.

Potencialni mista uniku (viz obrdzek 3) jsou tedy
hlidand sensory, které jsou navedeny do rozvadéci jed-
notky. Rozvadéci jednotky je mozné zapojovat do série
a vyhodnocovéni probihé v jednotce fidici, kterd je
aplikovana na stroji. V pfipadé zazehlovaného horkého
systému, pak je dalsi doporucené misto sledovani nad
rozvadéci deskou okolo vystupu jehly z desky.

"

ATRTEI T
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Dalsi doporucené umisténi je pod rozvadéci deskou

u hlavicky trysek, a to i v pifpadé, ze se jednd o systém
sroubovany. Poslednf sledované misto je co nejblize
Spicky trysky.

Cely systém se skldda ze dvou ¢3sti. Jedna ¢dst je
pevné uchycena na formé, druhd je volné pfipojena ke

Obrazek 17 - senzorové
trubicky a fixni ¢ast
rozvadéce jsou nedilnou
soucasti formy

Obrazek 18 - instalace
senzorovych trubicek pro
hlidani spicek trysek -
verze z roku 2016
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stroji. Pfi nasazeni formy na stroje se obé ¢asti volné
spoji, podobné jako konektory horkého systému. Sou-
Casti pevné uchycend ¢asti jsou mimo jiné nerezové
senzorové trubicky, které Ustf u sledovanych mist.

Kontrola uniku taveniny

Diky malé zastavbové tloustce je mozné bézné apli-
kovat senzorové trubicky do drazky vyvodu kabeldze
horkého systému.

Obrazek 19 - standardni
instalace senzoru k trysce

Obrazek 20 - pfiprava na
multibodovou plosnou
kontrolu

Obréazek 21 - instalace
sensorovych trubic¢ek do
stavajici drazky kabelaze
horkého systému
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Vyvedenf vstupni ¢asti senzord je pak doporucen pres
vlastni vystupnf otvor, mimo vystup kabeléZe horkého
systému, pro jednodusdsi manipulaci.

Celkové schéma aplikace je velmi jednoduché a posky-
tuje dostatek flexibility pro vloZenf systému kontroly

Tlakovy ventil s vysokou presnosti

PHivod Eistého a suchého stlateného
vzduchu (tiak 4 — 10 bard)

ROZVADEC( DESKA KONTROLY HORKYCH Nastavte tlak na 2 psi
508/516 (=13,8kPa)

1) Konce senzorové Zluté: hadice
trubitky zaistéte. polyuretanova Napijeci kabel/kabel pro relé
o “1| 2) zajistéte volny préichod \{| Zelené: PcC L CERVENA: +12- 24 VDC

o praméru 1 mm.

3) Poutijte ménit g

komunikani kabel
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zatecenf do vétsiny forem na trhu. Diky napojeni
celého systému Airtect na vstfikovaci stroj, pak pfi
indikaci tniku taveniny da fidici jednotka signal pro
zastavent stroje.Tim zabrani komplexnimu zatecenf
a nasledna c¢asové i financné drahé oprave.

Obrazek 22 vstup senzo-
rovych trubic do formy,
vcetné fixnia mobilni
Casti rozvadéce

Privod Senzorovd
stlageného trubitka (odvod
vaduchu vaduchu)

(0]

PCC
komunikagni  fon
kabel

MODRA: oV
ZELENA/ZLUTA: N/O

teflonovou koncovku.
4) Senzorovou trubigku
umist&te do blizkosti

CERNA/BILA: N/C

na zdkladé konstrukce formy a pfedchazejicich aniki materidlu).

Ocelové senzorové trubitky rozmistéte do rizikovych oblasti (mista je tfeba petlivé zvolit

A [ I{T EC1 T LAS500 - LA508 / LA516 NOZZLE AND HOT RUNNER |NSTALLATI¢)N GUIDE

U TumNG
n POZOR: Kontakty redé max. 24 VDC/0,5 A

Svételnda SERIOVE ZAPOJENT 12 - 24 VDC (EMI odfiltrovéna)
2vukové s krytem trysky/
signalizace, relé koncovym spinatem
apod. MAX 0,5A NEBO zapojeni jako

] vstup alarmu do PLC

Pozor: Kontakty relé max. 24 VDC/0.S A




