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Nova generace plné elektrickych
japonskych lisu JSW

Na predchozich konferenci byla predstavena nova série vstrikolisii od spole¢nosti

JSW. Nejen pfimé ucastniky zaujali technické inovace, ktera rada ADS nabizela.

Mala rada pIné elektrickych vstrikovacich strojt JSW -
provedeni ADS

VvV

Tato fada vstfikolist je definovana velikosti zaviraci sily od 30 do 180 tun. V Evropé byla oficidlné
predstavena na veletrhu K v Dusseldorfu. Byla zde ukazéana aplikace spojeni polymerni matrice se
sklenénym vlaknem nalisovana na hlinikovy zalisek. Velkym pfekvapenim pro navstévniky byly vsttiko-
vaci rychlosti, vysky dotlakd a hlavné délky, které se opakované vymykali tomu, co se bézné tvrdi,

Ze elektrické vstrikovaci stroje dovoluji.

Zajimavosti pro mnohé navstévniky také bylo to, e forma byla temperovana bez kapalného média — tedy za
pomoci specidlnich topnych patron.

Vysledky ndstfiku byly nad ocekévanf zakaznika i vyvojového tymu. Pevnostni zkousky bez problémd mnoho-
nasobné prekrocily pozadavky. Nastfiknuty materidl se béhem test nepodafilo oddélit od vklddaného hliniko-

vého dilu. Vsechny testy skocily mechanickym porusenim plastové ¢asti, ale oddélit od sebe polymer a hlinik se
nepovedlo.
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Obrazek 1 aplikace z K show - spojeni polymerni matrice se sklenénym vlaknem s hlinikovym zéliskem
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Jaké je technické pozadi nové generace
malych stroji JSW, fady ADS?

VvV

Radu prvkii piebrala mala série od svych vétsich bratrickd jak ze stiedni, tak i dokonce velké série vsti-
kolisti. Nabidka pIné elektrickych vstfikolisti JSW totiz pokryva velikosti od 30 do 3 000 tun zaviraci sily
v provedeni,,made in Hirosima”. Pfenést nékteré z inovaci do takto malych strojii byla velka vyzva pro
cely vyvojovy tym a vyvoj se, kvili technickym pfekazkam zhruba o ptil roku prodlouzil.

Cilem vyvoje nové fady, bylo dlouhodobé snizit naklady na vysledny produkt, tedy na plastovy vystfik. Inovace by
se dali shrnout zhruba do téchto oblasti:

. zvysena kvalita vystikd

. snizené naklady na vyrobu plastovych dilii pro zlepseni konkurenceschopnosti lisoven plasti
. prodlouzena Zivotnost stroje

. snizena spotieba maziva a elektrické energie

. jednodussi podpora uzivatelii

S popisem novinek za¢neme od posledniho bodu. Bez obsluhy totiZ sebelepsf stroj nic nezmdze. Ovéem obracené
plati, Ze dobfe navrzeny ovladaci panel méze byt velmi ndpomocen i zkusené obsluze, natoz pak obsluze nezkusené.

Ovladaci panel a novy systém nastavovani lisi JSW
VvV

Velky, multidotykovy displej, nabizi mnoho prvki ovladani, na jaké je obsluha zvykla napfiklad
ztabletu. Jedna se funkci zvétSeni/zmenseni, takzvané ,slajdovdni” tedy pohyb do stran a nechybi
ani integrovana napovéda pfi pfidrzeni mistni nabidky. Jak je vidét na obrdzku 2, tak nechybi ani
dulezita hardwarova tlacitka, které jsou pro efektivni a jednoduchou praci nezastupitelna.

Coje ovsem podstatné, kompletné prepracovany graficky rezim vstupnich udajd, vcetné zobrazovani parametr(
kontrolnich. SYSCOM5000i tak aktivné reaguje na zvyseny tlak na pracovniky lisoven a umoznuje jednodussi podporu
nastavenf a kontroly technologickych parametrd. Prehlednost systému poméha rychle se naucit ovlddat systém.
Integrovany privodce pak zkusené obsluze usnadni praci a méné zkusené obsluze poméhajf predejit zbytecnym pro-
blémam, z ddvodu nekorektné nastavené technologie. Které parametry jsou podstatné pro fesenf napfiklad spalenych
Casti ve vylisku, pretokd, nedoplnénych dilt nebo vakuol? Jak zoptimalizovat zaviraci silu? Integrovany privodce Vas
provede i témito otdzkami a nabidne optimalini fesenf.

Privodce nastavenim formy a vstfikovaciho procesu
VvV

Zakladni podminky vstiikovani se nastavuji na obrazovce prvniho priivodce a to priivodce nastavenim
formy a vstiikovaciho procesu. V anglic¢tiné se obcas pouziva vyraz ,wizzard” tedy kouzelnik, coz vtom-
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to pfipadé muze byt piihodné pojmenovani. Staci zadat informace o materialu, vaze, primétné plose
atd. a systém SYSCOM5000i sam dopocita a korektné nastavi ivodni podminky vstfikovani jako jsou:

. teploty na vstiikovaci jednotce, véetné doporucenych hodnot teploty formy
. velikost zaviraci sily formy

. hodnoty plastikace materialu

. zakladni informace o vsttikovani

Po nasazeni formy nasleduje kontrola vysky formy a automatické nastavenf uzaviraci sily. Pomocf jednoduchého pra-
vodce se nastavi rychlosti otevirani a zavirani. Privodce pak pom(ze zkontrolovat tuto sekvenci pohybd a po ovéfeni
se nabidne dalsi ¢ast priivodce s nastavenim vyhazovaca.

Po kompletnim nastavenf stroj semiautomaticky vycisti vstiikovaci trysku a je mozné spustit proces ,mékkého

vstfikovani”. Tedy vstfikovani se snizenymi parametry. Po dosazeni pozadovanych parametrd, pak stroj pfepne na
standardni podminky vstfikovani.

Privodce zvySovani efektivity vyroby

VvV

Nésledné se obsluha dostane k dalsimu prévodci ¢islo 2. Tento nasledujici wizzard nese nazev , sniZovdni spotieby
elektrické energie”. Pravdou je, Ze dobfe nastaveny a odladény proces technologie vstfikovani mdze vyrazné pro-
dlouzit Zivotnost formy, sniZit pocet zmetk( a co je podstatné také sniZit spotiebu elektrické energie. SYSCOM5000i
provede obsluhu ndvodnymi otézkami energetickou optimalizaci celého procesu. Priivodce nejen radi, co ma obsluha
nastavit, ale také otevira pfislusné dialogy a méfi, o kolik se spotfeba aktudlné sniZila.

Pinch to Zoom
In/Out

Obrazek 2 zakladni ovladani nového operac¢niho systému SYSCOM5000i
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Privodce eliminovani neshodnych vystiiku
VvV

Posledni, ale velmi podstatny je priivodce eliminovanim chyb na plastovych dilech. Pokud se vyskytnou
neshodné vylisky, pak je k dispozici dalsi privodce.Jedna se nastaveni, ktera eliminuji chyby vsttikova-
nych produktd. Systém navrhuje korekéni kroky v poradi diileZitosti a vahy. Tedy nastaveni s nejvétsim
vlivem na danou chybu pfijde na fadu prvni a postupné se obsluha propracovava az k nastaveni

s mensim vlivem.

| pro zkusenou obsluhu tento priivodce eliminuje ¢as korekce neshodnych vyliskd. Umozriuje projit poctivé viechny kroky,
a az pro prokazatelném vyzkousenf vsech technologickych moznosti stroje, odeslat formu na korekce do néstrojarny.

Zvysena kvalita vyliska

Protoze vstiikovaci stroj je pouhym prostifedkem, ktery vyrabi pro lisovny plastt finalni vyrobky, tedy
plastové dily, zaméfil se tym vyvojafi na zvyseni kvality finalnich plastovych dild. Cesta, kterou se JSW
ubird, jde razantné proti trendu doby.Robustnost nejvice namahanych dilti se jesté zvysila.

Obrazek 3 uspésny redesing zaviraci jednotky

Velké zmény se odehrali v oblasti tuhosti stroje jako celku a upinacich desek v ndvaznosti na pohyblivé konstrukéni
uzly zaviraci desky. Ram stroje byl [épe vyztuzen tak, aby odoléval vyssimu statickému i dynamickému zatiZenf.

To umoznilo redesign masivni podpory pohyblivé upinaci desky. Cilem modernizace byla vyssi tuhost, ale také
zvyseni rychlosti pohybu pfi nizsf spotfebé elektrické energie a snizeni spotfeby maziva.

Proto byl kompletné predélan gordicky uzel vedeni pohyblivé desky pres sloupky. Nové fesenf vedeni pohyblivé
desky umoznilo zvétsené rozteci vodicich sloupkd. | diky tomu se zvysila ndvratnost investice pofizeni plné elek-
trickych list JSW, protoze nové konstrukeni feseni vodiciho uzlu umoznilo nasadit vétsi formy na mensi lisy
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a zkraceni vyrobnich cykll. Dalezité ovsem bylo zachovani celkové robustnosti vedeni pohyblivé desky pro
dlouhou zéruku. Zaroven byly zachovény vysoké rychlosti a umoznéno nasazeni standardné vyssich hmotnosti
pohyblivé palky formy.

Nové vodici prvky s valivymi hnizdy pIni bezezbytku pozadovanou robustnost a navic snizuji tfeni, vzniklé pi
pohybu desky. Snizené tienf se projevilo nizsi spotfebou maziva a také nizsi spotfebou elektrické energie.

Obrazek 4 masivni vedeni pohyblivé upinaci desky

Na tomto obrdzku (obr. 4) jsou vidét i prvky vysoce cistého centrdlniho mazani, které pouzivé origindini mazivo JSW. Cely
systém mazani je automaticky kontrolovan, aby pfi incidentu doslo k okamzitému odstaveni. Tim se zabrani iniku maziva
a kontaminaci okol.

Diky masivnimu linedrnimu vedenf bylo mozné pouzit zcela novy design upinacich desek. Prepracované masivni
Zebrovani v zadnf ¢asti pohyblivé desky dovoluje vynést proporcionaini tlak az do krajd desky, kde jiz nenf potieba
odlehcovat tlakovy uzel pres vodici tyce. Tim bylo dosazeno rovnomérnéjsiho rozlozeni zaviraci sily ve formé a zarucené
tuhosti stroje. To mélo za nésledek zlepseni odvodu vzduchu z dutiny formy a eliminaci prestfik(. Coz vede k prodlouzeni
Zivotnosti formy a celkovému zvyseni kvality vstfikovanych dil(.

O jak velké zlepsené v oblasti rozloZeni zaviraci sily se jednd, se dé vyjadfit komparacni hodnotou 55%. Jak moc velké
Zlepdeni je to fyzicky, miZete vidét na nasledujicim obrézku (obr. 5). Obrazek vlevo ukazuje vystfik z formy, kterd nenf

- .

Obrazek 5 vylisek s prestiikem a bez prestfiknutého materialu
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v dokonalé kondici. To je obrazek s pretokem (flash) v oblasti vtoku. Napravo pak je stejnd forma, se stejnymi parametry
vstfikovani nasazend na posledni verzi upinacich desek na stroji JSW malé fady verze ADS. Bez pretoku.

Tento rozdil je velmi citelny, zvIasté pfi neustélych transferech forem, které mnohdy nejsou v nejlepsim stavu. Tento efekt
byl podporen vylepsenym softwarem a hardwarem pro automatické fizeni zaviraci sily s aktivni okamzitou odezvou.

Snizena spotieba elektrické energie

Vv

Maléd fada strojti ADS pievzala mnohé mechanické novinky stiedni fady a posunula nékteré prvky

jesté dale. Typickym pfikladem je snizena velikost barelu vstfikovaci jednotky. Nap¥iklad u vsttikovaci
jednotky 30U byl zmensen primér vélce 0 20% na finalnich 70 mm vnéjsiho priiméru. Coz snizilo
celkovou véhu o 9 kg. Proto se zahtiva o 9 kg materidlu méné, coz snizuje spotiebu elektrické energie

a zkracuje nébéh teplot na valci. Diky tomu je mozné nejen rychleji nahfivat pfi startu stroje, ale
presnéji fidit teplotu plastikovaného materialu a Iépe zpracovavat technické plasty, citlivé na teplotu.
Doba nahfivani byla zkracena o cca 9% a spotieba elektrické energie na vsttikovaci jednotce klesla o 17%.

Jedné se o dvouvrstvy, odstredivé lity materidl vstikovaci komory, ktery i pii nizsich tloustkach stén povoluje vyssi vstii-
kovaci tlaky. Diky technologii vyroby vice komponentniho vaice a specidinim materialiim z viastntho ,in hause” vyvoje,
je zakladni komora vstfikovaci jednotky odolna do nadhernych 709%GF i v{ici chemicky agresivnim materialtim, jako je
napriklad PVC.

Centrifugal casting

Na lisech nové generace ADS se obje-
vili automatické kontrolni prvky jako
je automatickd korekce uzaviraci sily
s okamZitou odezvou diky zabudova-
ném tenzometru ve vodicim sloupku.
Automaticka kontrola pozice formy

a vyhazovact je samozfejmosti.
Mnoho inovaci se udalo i na mistech
na prvni pohled neviditelnych, ale
podstatnych, jako jsou napfiklad fidici
desky, servomotory, atd.

Po prvnim plil roce oficidiniho nasa-
zeni u klient( se da fici, ze zakladni pozadavek technického oddélenf JSSW ,,sniZit cenu vyroby plastového dilu u klienta”
byl diky mnoha inovacim i prres vy33i zékladni cenu stroje bezezbytku spinén.

O firmé JSW: Japonska firma JSW je obrovsky koncern, ktery si tzv. ,in hause”, tedy doma vyviji a vyrabi vsechny
prvky elektrickych vstfikolist. Cilem je dodévat robustni stroje s dlouho Zivotnosti, které budou dlouhodobé
snizovat naklady uzivatel(i na plastové dily. Kompletni montaz vsech strojli probihé v Japonsku v Hirosimé. PIné
elektrické vstfikovaci stroje vyviji a dodava JSW jiz vice jak 27 let. Standardni dostupné velikosti jsou od 30tun do
3000 tun zaviracisily.



