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PLASTECH

Lepsza jakos¢ powierzchni — mozliwosc unikniecia efektow
skurczu jak np. zapadniecia

Poprawiona doktadnos¢ wymiarowa wyprasek - mniejsze
naprezenia wewnetrzne, brak tendencji do paczenia sie detali

Mozliwos¢ unikniecia dodatkowych operacji obrébczych
Integracja techniki wirysku 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
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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
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[ 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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Technika wtrysku z dodatkowym nadlewem

4
—

L,
- Ga.z (Azot) Kanaty gazowe sg tworzone
B Polimer przez przemieszczanie
[ ] Forma wtryskowa stopionego materiatu z gniazda
[ Dysza iglowa gazu formy do nadlewu
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Technika z wycofaniem tworzywa do jednostki

wtryskowej

[ ] Gaz (Azot)
- Polimer

Forma wtryskowa

|| Dysza iglowa gazu

=
|===>9 Pem]

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

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

Rdzen do przodu: petne wypetnienie gniazda polimerem.

Rdzen do tytu i wtrysk gazu réwnolegle z ruchem rdzenia.
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Multifoam Proces - AIRMOULD®
Multifoam = Co-injection wspomagane
wtryskiem gazu

1 2 % 4
( == <= —
[ ] Gas (Stickstoff) I Kunststoff (Hautmaterial)
[ ] Werkzeug [ ] Kunststoff (Kernmaterial)
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system modutowy

Zrédto azotu Kontrola procesu Witrysk
Airmould 4.0 Dysze wtrysku gazu

by J EUROMAP 62
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Obliczenie zuzycia i
zapotrzebowania na azot.

4. Obliczenie objetosci gazu w kanalach formy [ cm® ]

2
(Dw1™ = L) 502 [
Obliczenie zuzycia i zapotrzebowania na gaz (azot) Veoma = 4 x7] '
1. Okreslenie objetosci gazu w oparciu o ciezar wypraski [ g ] Dy Srednica kanakdw w formie 0.4 [em]
Lis dlugosé kanahiw 40 [em]
(M kompait — M armou ) \/ -, Objetosé kanslow w Formie o]
V produkt = F 5,49 fem]
] . . s ) o ) )
m ¢ Ciezar wypraski itej 40 - 5. Obliczenie catkowite] objetosci gazu [ cm? ] 7. Obliczenie zuzycia gazu w litrach normalnych [ Nlfmin ]
m 4 Ciezar fﬁt'ypraski w technice Airmould® [g] 35 ] Vi = [( SV progu N (S(V )+ (S(V 2omall] 27,15 [em] Viomiter X 60 [sec/min]
5 Gestosé tworzywa 0,91 lg/ent] oV _ 276 )
V'r Objetosé gazu w wyprasce fem] S{Vv Suma wszysthich objgtodci gazu w wyrobie 8,00 [em’] nomimin = = ’ M fmin]
S(\ Suma wezystkich objgtosci gazu w przewodach 14,13 [em] o
2. Obliczenie objetosci gazu w oparciu o objgtos¢ wypraski [ cm?® ] S\ Suma wezystkich objetosc Eazu w formie 502 [om'] e Calkoutta objetose gazuw N o
V2 Calkowita Objetosé azotu fem] tz Czas cykly . 9 sl
(DP12 « Lp1) EN Zuzycie gazu na min. [ M1/ mim ]
V produkt = AT —— 185 [em] 6. Obliczenie objetosciw [ NI ] (Litrach normalnych)
8. Obliczenie zuzycia gazu w [ Nm*h ] (Normkubik na godzine)
Dpy srednica kanatu 1 [em] Vhommiiter = VN2 2,72 [HI]
Le; dlugoéé kanalu z gazem 10 [em] 1000 [em?®1) - OV omimin X 60 [min/h]
V g Objetosé gazu w wyprasce [em?] L=
Vi Calkowita obliczona Objgtosé [em] Vicpion 1000 ] 0.7
V progukt = objetosé gazu w detalu przyjeta do dalszych obliczen 8,00 [em?] P Max zastosowane cisnienie 100 [ar] e . . _
TR — FOR et o

3. Obliczenie objetosci gazu w przewodach [ cm?® ]
9. Okreslenie potrzebnego urzgdzenia Airmould®

(Dsi*xLs1)
V orzewsd = 4xm o 1413 e OV priage > [{ S(@Verdustion )
Ds; Srednica przewodu 1 0,3 [em]
Lsy Dlugosé przewodu 1 200 [em]
V o Objetosé gazu [em?]
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dobor urzadzen Airmould unlimann

prosimy wypetnic tylko pola zaznaczone naszaro

1. Ermitteln des Gasvolumens durch Wiegen [cm?]

ilost gniazd formy K= 1

cigZar wypraski peinej Myompakt = 290,00 [g]

cigzar wypraski Airmould Marmouis = 188,00 [g]

cigzar wiasciwy materialu d== 1,5 [g/em?]

Objetos¢ gazu w wyprasce Vercaurs = 68,00 [cm?]

2. Obliczenie objetosci gazu w pr dach [cm?]

llosé przewodow dopowadzajacych gaz ZL= 2

Srednica przewodow op jacych gaz Dz = 0,30 [cm]

Diugosc przewodow L = 150,00 [cm]

objetosé gazu w przewodach Va = 21,21 [em?]

3. Obliczenie objetosci gazu w k dach formy wirysk j Ve [cm?]

ilod kanatow w formie WEB = 2

srednica kanatiw Dwe = 0,50 [cm]

dlugost kanatow w formie Liye = 50,00 [cm]

Objetosé gazu w kanafach formy wirysk j Vg = 19,64 [cm®]

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

Cafkowita objetosc gazu Vi = Voroaut ¥ Yz + Ve = 108,84 [cm?]

5. Objetosc gazu w litrach normalnych [NI]

cafkowita objetosc gazu WVias, = 108,84 [em7]

max stosowane ciénienie gazu Poxm= B0 [bar]

Objetosc gazu w litrach normainych V= 6,53 [NI]

6. Obliczenie zuZycia gazu w litrach normalnych [Mlmin]

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

czas cyklu to.= 50,00 [sec]

Zuzycie gazu w litrach normainych Vigmin = 7,84 [NI'min]

7. Zuzycie gazu w litrach normalnych na godzine [Nm3h]

Zuzycie gazu w litrach na minutg Vhiamin = 7,84 [NI

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

8. dobor odpowiedniego urzadzenia Airmould®

Wsapotezynnik bezpieczenstwa K= 20,00% [%]

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

Wydajnosé urzadzenia AIRMOULD BV pniage = 9,00 [Nm?h]
DV ariage = EVermaurten 8,44 [Nm*h]

Dobér urzadzen AIRMOULD
Wprowadzac parametry do pét zaznaczonycc na szaro

1. wyznaczenie zuzycia gazu w roku [cm?]

Catkowite zuZycie gazu w produkcji OV e rgustion = 0,56 [Nm3h]
Skala produkcji cyklirok 5= 200 00O [cykle]
Czas cyklu o = 90,00 [sec.]
llo$é dostepnych godzin w produkgi h= 5000 [h]
Zuzycie gazu w roku Veroduktion = 2821 [Nm*]
2. llosé gazu w butli z azotem(n)

Pojemnosé standardowej butli z gazem = 50 M
ciosnienie napeknienia butli P= 200,00 [bar]
Objgtosc gazu w butli Ve = 10,00 Nm*

3. Potrzebna ilos¢ butli z gazem

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

koszt napetnienia butii WL, ges. = 16,00 [€]
koszt wynajmu baterii butlii B= 300 [€]
iloét wykorzystywanych jednoczes nie butli FL= 8 [Stiick]
Koszt wynajmu butli za kazdy dziefi Vi, ges. = 023 [
koszty catkowite gazu Kel gee. = 548545 [€]

5. Punkte die bei der K ion Flasche-SE mit beriicksichtigt werden sollten!

Neben den sténdig anfallenden Arbeiten die Flaschen bzw. Batterie zu tauschen kommt s in der
Produktion vor, dass durch Fehler in der Logistik die stindige Verfigbarkeit von Stickstoff nicht

gewahrieistet ist. Hierdurch entstehen iten, die in der Koster ion nicht beriicksichtigt
wenden. Diese kinnen mit 2 % der G eit kalkuliert werden.

6. Koszty zwiazane z przestojami

Przyjety % pr jow spowod h brakiem g P, = 2,00%

lloéé godzin wytaczenia maszyny h= 100 [Stunden]

keoszt pracy wiryskarki Mz 4 = 11,00 € [€M]

calkowite koszty przestojow Kym = 1100,00 [€]

7. calkowite koszty dla produkcji z wykorzystaniem butli [€/a]

koszt gazu uzyskiwanego z butlii Kges.= §58545 [€la]

8. Gesamtbetrachtung

Mit der oben aufgefihrien Ermittlung der Kosten den Stickstoff (ber Flaschen bzw. eine Batterie fr die
Produktion mit Airmeould bereitszustellen, soll einen Hilfestellung bei der Invesiitionsentscheidung in
eine Sti inheit ge werden.

9. Koszty pracy z wytwornica azotu SE

Moc napedu wytwomicy azotu = 2,20 [kW]
Czas pracy wytwomicy = 313 [h]
Koszt energii elektrycznej Karom = 0,12 € [EKWh]
Koszty przegladow ant = 050 [Eh]
Koszty i ia wy icy Kee.= 23948 [€]

[

ZZy ¢ o=

@ Airmould 4.0

Wittmann Battenfeld Polska

Bogdan Zabrzewski / 2023



_Arfikelwand
\ {partwall)

/ Formplatte

f.Schraube

(Screw forguel
Anziehdrehmomenf

f. alle Langen:
35 ¢Nm [0.35Nm)

M1.6(e3)

30; &0; 75; 125; 175; 225; 30; 60; 100; 150;

D= g5+88 L= 0= 83 L=

CAD

{mouldplatel
i lgasconnection) (Serew torquel
riikewand @ @ @ @ Gasanschlu? Anziehdrehmoment
(partwall} asanschly
\' f *, | | ol 5 f.Schrauben
\ , N N ;\ \ ) M3(eS)oM5la8l | |¢
. \ Il R 1 N
\ /\/II \ N f. alle Langen:
' AV -\ { 4% d 120 cNm (1.2Nm)
4 N,
A A
=0 £ 3
= i | - Gas
" \
AN S
N : Y
B P . " bei Bedarf [N
.. b if needed) j
|_max10_ |
/ Formptatt “\ Formplatte |
[rormpratre. |#3+25+08 mit Distanzstiick) lcr‘m arie |
(mouldplate] &) * [Tinstallation dimensions for
stationary gasinjectionmodul
(dimensian DeL to be customer) Fuer e Zecang benatten wruns | i esea | ERgaGEryEezial B
Angabe der MaBe D+L durch den Kunden ! Benchmiging weses 32?5;2.?!1:‘.2?15[“ smi’.whfk
Dritten zugeengi gemacht werden: e

058540 eruraton

60; 100; 150; 200; 250; 40; 75; 125; 175; HMasstab | Stueckzahl Benennung / Typ / KomMNr, Blatt

* Einbauschema fir 1

Artikel-Nr.. ENT2133

2.1 - festst.Einspritzbaustei

Airmould 1

L

Ersatz fuer:
Ersetzt durch:

rimann

Pomoc Konstrukcyjna

Wittmann Battenfeld Polska

Bogdan Zabrzewski / 2023




e PLASTECH

Rechteckige Querschnitte fiir stabformige Formteile

o oo

F von

gen F mit Design-Anderungen
zwecks Kiihlzeitreduzierung

Formteil mit
akkumulierenden
i links

und rechts

Wanddicke rechts

Formteil mit
akkumulierender

anmnn

Pomoc konstrukcyjna

Formteil wie oben, Formteil wie oben,
unst i L= e = fedoch mi
unguinstig besser optimal Kerneinsatzen Kerneinsitzen
Formteil wie oben,
h Kerneinsatzen Formteil mit
v Wanddicke rechts
AE—— Formteil wie oben,
T A j i Formteil wie oben,
9 9 b neuem Design jedoch mit
b < 3h-5h o Kerneinsitzen
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i A von F im Werkzeu:
Design von Umlenkungen Y rere P 9
und deren richtige Anspritzposition
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Querschnitt
mit Gas
\ o /
/
Kritische Wanddicke unginstige Lage / unginstige Lage empfohlene Lage
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Kunststoff tropft herab daher dickwandige Formteile immer
9 von unten nach oben filen |
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Empfohlene Gaskanalanordnung in flaichigen Formteilen
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|
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Wittmann Battenfeld Polska

Bogdan Zabrzewski / 2023



PLASTECH

TABELA B EDOW - Ja peprawls jakots wypracsk?

Uillmann

o drama)
praqzania
P
Komom 1 GERm ckowana w
Zapachinca

Wikl o oo wadze
b i g
aetal e ary”

[T e ae———

gy powier 2cErd wypeaskl

fiaz prazoatys s @ cicac Mimak,
e prama mone) o

;
|
it

W v e WO
‘h%.

Sxdani Il cinka S Rarab T gazem

v | Promiemy z ot comowartam wypeank

P £ A o e ce E P
o [P w s it s v
= Detal rapas g powy a1 formy
| Mo symen yara somon wyminicea

2| Gaz peesit sig przez acianig wypeani

| Wieomra i powarz e wyse i s

| Wi ma g e b ey i

/é, Pomoc technologiczna

fapactigaa

cidsienie doesky

Thrial " e aiy”

s AT g

[l Doty iy iy e

W D e e O R R

¥
il
Fomorn @ gurem ol ok cawmma w

3IT prDEDil S DF DEE 8 O g WD o

=
=
in

Bwighmzyt

B

wealnihe &l 1 gty waurf
bt - f(&\ﬂu

i abmryl

Poprawid odpowietrzanie feemy

Zmienic Sugods wewss B EpL

oyt maaly wiewek rontzielajacy

I T 11 | [romsemsore ana acpromosinocy e

Wittmann Battenfeld Polska Bogdan Zabrzewski / 2023



AT

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

Wittmann Battenfeld Polska Bogdan Zabrzewski / 2023



