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v' Lepsza jakosé powierzchni — mozliwos¢ unikniecia efektow
skurczu jak np. zapadniecia

AN

£ Stirtepeker 3

Poprawiona doktadnos¢ wymiarowa wyprasek - mniejsze =

naprezenia wewnetrzne, brak tendencji do paczenia sie detali
Mozliwos¢ unikniecia dodatkowych operacji obrobczych
Integracja techniki wtrysku gazu z technikg wtrysku tworzyw
Prosta konstrukcja formy

Mozliwos¢ poprawienia konkurencyjnosci swojej produkcji
Skrécenie czasu cyklu

Redukcja ciezaru wypraski — mniejsze zuzycie surowcow

Zredukowanie wymaganej sity zamykania - mozliwos¢ doboru
mniejszej wtryskarki

AN N N NN
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Techniki formowania wtryskowego wspomaganego wtryskiem gazu:

Technika czesciowego wypetnienia formy (ang. Short Shot Process )

« Technika wtrysku petnego (ang. Full Shot Process )

» Technika wtrysku z dodatkowym nadlewem (ang. Overflow Process )

» Technika z wycofaniem tworzywa do jednostki wtryskowej (ang. Back to Screw Proces )
» Technika ruchomych rdzeni (ang. Core back Process )

« Technika Multifoam (ang. Multifoam Process )

+ Kombinacja w/w technik
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Technika czesciowego wypetnienia formy

4 5
— —
= =

] Gas (Stickstoff)
I Kunststoff

[ ] Werkzeug Czesciowe wypetnienie gniazda ,
catkowite wypetnienie gazem (mozliwe
Slady ptyniecia w punkcie przejscia z
wtrysku polimeru na gaz)
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[ Gaz (Azot) Kanaly gazowe sg tworzone

B Polimer przez przemieszczanie
[ ] Forma wtryskowa stopionego materiatu z gniazda
[ ] Dysza igtowa gazu formy do nadlewu
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Technika z wycofaniem tworzywa do jednostki

wtryskowej

[ ] Gaz (Azot)
I Polimer

Forma wtryskowa

Dysza igtowa gazu

—
— <=

Catkowite wypetnienie polimerem,
nastepnie wtrysk gazu, ktory wypycha
czesc polimeru z powrotem do cylindra
wtryskarki. W zaleznosci od wymiarow
detalu moze by¢ potrzebnych wiecej
punktéw wtrysku.
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Technika ruchomych rdzeni

1 2
[T Gas (Stickstoff) [ ] Einspritzbaustein
I Kunststoff Bl atmender Kemn
[ ] Werkzeug B Hydraulik

Rdzen do przodu: petne wypetnienie gniazda polimerem.

Rdzen do tytu i wtrysk gazu rownolegle z ruchem rdzenia.

Wittmann Battenfeld Polska PLASTINVENT 2024



|
\

i

I
\
|
| J
|

[

“\‘
!
f

|

|

Multifoam Proces — AIRMOULD®
Multifoam = Co-injection wspomagane
wtryskiem gazu

1 2 3 4
o~
\ <= =
[ ] Gas (Stickstoff) I Kunststoff (Hautmaterial)
[ ] Werkzeug [ ] Kunststoff (Kernmaterial)
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system modutowy

Kontrola procesu
Airmould 4.0

|

Wittmann Battenfeld Polska

Zrodto azotu

-

Dysze wtrysku gazu
<
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Pomoc projektowa.

- - i moeot b 73 sz programy
Obliczenie zuzycia i mosoft Excel 972 zrosolt Bxcel 97
zapotrzebowania na azot.

Pomoc konstrukcyjna =

Prezentacja
mu Microsoft Pow:

Pomoc technologiczna

Arkusz programu
trosoft Excel 97-2(

@ Airmould 4.0
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AIRMOULD 4.0

Gasha

| — Werkzeug \b:;

[~ Formteil

E von

Druckerzeugung

Druckregelmodule

91

Verbindungsschlauchel- rohre

Druckerzeugung
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Obliczenie zuzycia i
zapotrzebowania na azot.

4. Obliczenie objetosc gazu w kanatach formy [ cm?® ]

2
(Dwr™x L) 502 m
Obliczenie zuzycia i zapotrzebowania na gaz (azot) Veoma = 4 x7] '
1. Okreslenie objetosci gazu w oparciu o ciezar wypraski[ g ] Dy Srednica kanatbw w formie 0.4 [cmi]
Lus cugosé kanatow 40 [em]
(M kompait — M simous ) V -, Objetosé kanaléw w Formie o]
V produkt = OF 5,49 fem]
m  Giezar wypraski tej 40 . 5. Obliczenie catkowite] objetosci gazu [ cm?] 7. Obliczenie zuzycia gazu w litrach normalnych [ NI/min ]
m 4 Cigzar wypraski w technice Airmould® [g] 35 Vig = [{ SV kg N (S(V . m +(S(V )i 27,15 ] Viormiter X 60 [5 in]
5k  Gestosé tworzywa 0,91 lgfem’] _ il )
Ve Objgtost gazu w wyprasce fem’] S(\ Suma wezystkich objstosci gazu w wyrobie &,00 o] OV normimin = z 2,76 Mymn)
S{v Suma wezystkich objgtosci przewodach 14,13 [em’] N
2. Obliczenie objetosci gazu w oparciu o objetos¢ wypraski [ cm?® ] S0 sﬁz mzysﬂi:ch M: EE : formie 502 o] Vo Cathowita objetost gazu w NI [NI]
V2 Calkowita Objetost azotu ' - tz Czas cyklu 59 [sec]
@V Zugycie gazu na min. [N /min ]

(Der” x Lp1)
6. Obliczenie objetosci w [ NI ] (Litrach normalnych)

V brodukt = 4xm 7,85 [em?]
8. Obliczenie zuzycia gazu w [ Nm?%h ] (Normkubik na godzine)
Dgq srednica kanatu 1 [em] W homiiter = VN2 2,72 [N
Ley dlugoéé kanatu z gazem 10 [em] 1000 [cm®1) - OV, cemimin X 60 [min/h]
V g Objetosé gazu w wyprasce [cm] I
Vi Calkowita obliczona Objetosé e @me., 1000 [ 017
V progukt = objetosé gazu w detalu przyjeta do dalszych obliczen 8,00 [em?] P Max zastosowane cisnienie 100 [oar] - , . )
! 3 . . av Zuzycie catkowite na minute [MI{ min ]
v,
Herimr catkowita objetost gazu w litrach normalnych [NI] av Zuzyeie ¢ fte na godzine [Nt F ]
3. Obliczenie objetosci gazu w przewodach [ cm?® ]
5 9. Okreslenie potrzebnege urzadzenia Airmould®
(Ds1”x Ls1)
V przewsd = 4xm 1413 em OV ariage > [{ S(BVerogugion )]
D Srednica przewedu 1 03 [em]
Lg; Diugosé przewodu 1 200 [em]
V o Objetosc gazu [em]
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dobdr urzadzen Airmould
prosimy wypeinic tylko pola zaznaczone naszaro

1. Ermitteln des Gasvelumens durch Wiegen [cm?]

Unlimann

ilod¢ gniazd formy K= 1

cigZzar wypraski peinej Myompakt = 280,00 [g]

cigzar wypraski Airmould Marmoua = 188,00 [g]

ciezar wiasciwy materiatu de= 1,5 [g/em?]

Objetosé gazu w wyprasce Veroaust = 68,00 [cm’]

2. Obliczenie objetosci gazu w przewodach [cnv]

lloét przewodow dopowadzajacych gaz ZL= 2

Srednica przewodtw oprowadzajacych gaz Dy = 0,30 [cm]

Diugosc przewodow Ly, = 150,00 [cm]

objetosé gazu w przewodach Vo= 21,21 [cm]

3. Obli ie objetosci gazu w k dach formy wiry j Ve [cm?]

ilodt kanatdw w formie WEB = 2

srednica kanatw Dwe = 0,50 [cm]

dlugosé kanatow w formie Lys = 50,00 [cm]

Objetos¢ gazu w kanafach formy wiryskowej Vwe = 19,64 [cm?]

4 Catkowita objgtosc gazu V,,, [cm?]

Cafkowita objetosc gazu Voo = Voroaurt + Vzu + Vg = 108,84 [cm?]

5. Objetosc¢ gazu w litrach normalnych [NI]

cafkowita objetosc gazu Wgas. = 108,84 [cm?]

max stosowane cinienie gazu Po= 60 [bar]

Objetoséc gazu w litrach normalnych Vi = 6,53 [NI]

6. Obliczenie zuzycia gazu w litrach normalnych [NI/min]

calkowita iloSc gazu Vges. = 6,53 [MNI]

czas cyklu I = 50,00 [sec.]

Zuzycie gazu w litrach normainych Viwmin = 7,84 [MUimin]

7. Zuzycie gazu w litrach normalnych na godzine [Nm3/h]

Zuzycie gazu w litrach na minute Mhagmin = 7,54 [N

Zuzycie w litrach na godzine Viimam = 0,47 [Nm*h]

8. dobdr odpowiedniego urzadzenia Ai Ik

‘Wepokczynnik bezpieczenstwa K= 20,00% [%]

Catkowite zuZycie gazu w produkcji [ A —— 0,56 [Nm*h]

Wydajnost urzadzenia AIRMOULD DV aniage = 9,00 [Nm?*h]
DV apiage = BV ermaukton 8,44 [Nm*/h]

Dobdr urzadzer AIRMOULD

Wprowadzac parametry do pdt zaznaczonyct na szaro

1. wyznaczenie zuzycia gazu w roku [cnv]

Calkowite zuZycie gazu w produkcji PV orodution = 0,56 [Nm3h]
Skala produkcji cyklirok 5= 200 000 [cykle]
Czas cyklu o = 90,00 [sec]
llosé dostepnych godzin w produkci h= 5000 [h)
Zuzycie gazu w roku Versdustion = 2821 [Nm]
2. llogc gazu w butli z azotem{n)

Pojemnosé standardowsj butli =z gazem W= 50
ciognienie napeknienia butli P= 200,00 [bar]
Objetosc gazu w butli Ve, = 10,00 Nm?*

3. Potrzebna ilog¢ butli z gazem

ilosc potrzebnych butlii gazu szt./rok Ve, gee. = 282 [Szt.]
4, Koszty azotu w butlach

koszt napetnienia butii WL, ges. = 16,00 [€]
koszt wynajmu baterii butli B= 300 [€]
ilog¢ wykorzystywanych jednoczes nie butii FL= 8 [Stick]
Koszt wynajmu butli za kazdy dzien Vi, ges. = 023 [€

koszty catkowite gazu

Ke gee = 548545 [€]

5. Punkte die bei der K ion Flasche-SE mit b
Meben den standig anfallenden Arbeiten die Flaschen

werden sollten!
hzw. Batterie zu tauschen kommt es in der

Produktion vor, dass durch Fehler in der Logistik die standige Verfigbarkeit von Stickstoff nicht

gewahrieistet ist. Hierdurch entstehen iten, die in der Koster ion nicht berlicksichtigt

werden. Diese kinnen mit 2 % der G

eit kalkuliert werden

6. Koszty zwiazane z przestojami

Przyjety % pr jow spowod h brakiem g
llosé godzin wylaczenia maszyny

koszt pracy wiryskarki

calkowite koszty przestojow

7. calkowite koszty dla produkcji z wykorzy

Patm, = 2,00%
h= 100 [Stunden]
Mz 4 = 11,00 € [€/h]
Ko = 1100,00 [€]
butli [€/a]

koszt gazu uzyskiwanego z butlii

8. Gesamtbetrachtung

Kges.= (58545 [€a]

Mit der oben aufgefihrien Ermittiung der Kosten den Stickstoff Gber Flaschen bzw. eine Batterie fir die
Produktion mit Airmould bereitszustellen, soll einen Hilfestellung bei der Invesifitionsentscheidung in

eine St inheit ge werden.

9. Koszty pracy z wytwornica azotu SE
Moc napedu wytwomicy azotu

Czas pracy wytwomicy

Koszt energii elektrycznej

Koszty przegladow

Koszty i ia wy icy

= 2,20 [kW]
h= 313 [0
Kageem = G112 € [emwh]
K = 050 [Eh
Kee = 23948 [€]

]
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Rechteckige Querschnitte fiir stabformige Formteile

/

unglinstig besser optimal

ungiinstig

Belspiele von stabférmigen Formteilen mit Design-Anderungen
zwecks Kiihlzeitreduzierung

Formteil mit
akkumulierenden
links

und rechts

Formteil wie oben, Formteil wie oben,
eyt m ey

Formteil mit
akkumulierender
‘Wanddicke rechts

Kerneinsitzen Kerneinsétzen
Formteil wie oben,

Jedoch mit

Kerneinsitzen

N Formiteil mit
Wanddicke rechts

m Formteil wie oben,
jedoch mit

Kerneinsitzen

Formtell wie oben,
Jedoch mit
neuem Design

Design von Umlenkungen

Gefahr fur Einfalistellen und

/ lange Kiihizeiten

kritische Wanddicke Oy T
glelchmifiige Wanddicken

Anordnung von mehreren Formnestern im Werkzeug
und deren richtige Anspritzposition

0-1
[°]

Querschnitt
mit Gas

o
o /

/

ungiinstige Lage /' unginstige Lage empfohlene Lage
/
/
Kunststoff topft herab daher dickwandige Formteile immer
g won unten nach oben flillen |

unginstige Rohstoffverteilung in der Kavitit
durch Erdbeschleunigung

umlaufender Gaskanal
durch Kernatmung

—— Kem—

as-Fliefifronten

‘oder alternativ Wanddickenreduzierung
mit moglichen Uberlaufkanalen:

;’Jbetlwﬂ(allal

Wanddicken-

h — Uberlaufianal reduzierung

Empfohlene Gaskanalanordnung in flichigen Formteilen

alle Teile mit zentraler Anspritzung und zentraler Gaseinleitung

Fischgritendesign quer Fischgritendesign lings

Diagonaldesign 1 Diagonaldesign 2

Pomoc konstrukcyjna
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Bardzo dziekuje za Panstwa
uwage

WITTMANN BATTENFELD Polska
05-825 Grodzisk Mazowiecki
Adamowizna ul. Radziejowicka 108

Tel. +48 22 724 38 07

E-mail: info@wittmann-group.pl

www.wittmann-group.pl
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