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Spolecné praktikum - koncept / Gemeinsames Praktikum - Entwurf

Téma / Thema :

Misto kondni / Standort:

Datum / Datum:

Proces vstfikovani a Fizeni vstfikovacich stroju ve vztahu k vysledné kvalité
vstfikovanych dild

SpritzgieBverfahren und die Steuerung der SpritzgieBmaschinen in Bezug auf
die Spritzgussteilqualitat

TU v Liberci, ul. Bendlova 1409/7, budova L (Ustav pro nanomateridly,
pokrocilé technologie a inovace)

TU in Liberec, Bendlova StraBe 1409/7, Gebdude L (Institut fiir
Nanomaterialien , fortschrittliche Technologie und Innovation)

2.5.2017

Cil: Seznamit studenty s fizenim vstfikovacich stroji a s nastavenim vhodnych technologickych parametrt
ve vztahu k vysledné kvalité vystrik(.

Ziel: Studierende die Steuerung von SpritzgieRmaschinen und entsprechende technologische Parameter in
Bezug auf die Qualitat der SpritzgieRteile kennenlernen.

Prakticka ukazka nastaveni technologickych parametru

Praktische Demonstration der Einstellung der technologischen Parameter

Vstrikovaci forma:
ISO forma typu D2

ZkuSebni téleso: 60 mm x 60 mm x 2 mm (filmovy vtok, dvé tvarové dutiny)

Vstrikovaci stroj:
ARBURG 270 S 400-100

SpritzgieBwerkzeug:

ISO-SpritzgieRwerkzeug: Type D2
Probekorper: 60 mm x 60 mm x 2 mm (Filmanguss, 2-fach)

Spritzgiessmaschine:
ARBURG 270 S 400-100

Obr. 1 Vstrikovany dil
Bild 1Spritzgiefteil



Europdische Union. Europdischer A

Fonds fiir regionale Entwicklung. SN v (Z
Evropska unie. Evropsky fond pro —.
regionalni rozvoj. Interreg V A / 20142020

Obr. 2 Vstrikovaci strojf ARBURG 270 S 400-100 a vstfikovaci forma typ D2
Bild 1 Spritzgieffmaschine ARBURG 270 S 400-100 a SpritzgiefSwerkzeug typ D2

Obsahova napli / Inhalt:

1.

Kontrola kompatibility vstrikovaci formy se strojem
Uberpriifung der Kompatibilitat des SpritzgieRwerkzeuges mit der SpritzgieRmaschine

= Vnéjsi rozméry formy
Aulenabmessungen des Werkzeuges

= Typ pripojeni temperacnich okruht
Art der Verbindung von Kihlkreisldufen

= Pramér stredicich krouzk
Durchmesser der Zentrierringe

= ZpUsob upnuti formy na upinaci desky stroje

Verfahren zum Spannen des Werkzeuges auf die Klemmplatten der SpritzgieBmaschine
= typ pfipojeni vyhazovaciho systému

Anschlussart des Entformungssystems

Upnuti vstiikovaci formy na stroj
Klemmung der SpritzgieRswerkzeuges auf der SpritzgieRmaschine

Nastaveni pohyb( formy véetné vyhazovaciho systému
Einstellung von den Werkzeugbewegungen einschlieBlich des Entformungssystems

. Nulovani polohy formy a vstfikovaci jednotky ~

Rickstellung des Werkzeuges und der SpritzgieReinheit

Predbézné stanoveni potiebné davky materidlu
Vorbestimmung der bendtigten Werkstoffdosis

Nastaveni teploty tavici komory
Einstellung der Schmelzkammertemperatur

Nastaveni teploty temperancniho média
Temperatureinstellung des Temperierungsmediums
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8. Predbéiné nastaveni rychlosti vstfikovani
Voreinstellung der Einspritzgeschwindigkeit

9. Pfedbézné nastaveni uzaviraci sily
Voreinstellung der Verschlusskraft

10.zjisténi vhodného bodu prepnuti ze vstrikovaci faze na fazi dotlaku
Einen geeigneten Schaltpunkt von der Einspritzphase zur Nachdrucksphase finden

11.Cisténi vstiikovaci komory od predchoziho materialu
Reinigung der SpritzgieRkammer aus dem vorherigen Werkstoff

12.Nastaveni odpovidajiciho dotlaku
Einstellung des entsprechenden Nachdrucks

13.Nastaveni odpovidajici doby chlazeni
Einstellung der entsprechenden Kiihlzeit

14.0pakovani vybranych kroki za icelem dosaZeni odpovidajici kvality dilu
Wiederholung der ausgewahlten Schritte, um die richtige Teilequalitat zu erreichen

n Samostatna ¢innost studentu
Einzelarbeit von Studenten

Pracovni misto 1 / Arbeitsstelle 1

Vstfikovaci forma: SpritzgieBwerkzeug:

ISO forma typu D2 ISO-SpritzgieRwerkzeug: Type D2
Vstrikovaci stroj: Spritzgiessmaschine:

ARBURG 270 S 400-100 ARBURG 270 S 400-100

Pracovni misto 2 / Arbeitsstelle 2

Vstrikovaci forma: SpritzgieBwerkzeug:
Krabicka Schachtel
Vstrikovaci stroj: Spritzgiessmaschine:

ALLROUNDER 470 S 1000-400 ALLROUNDER 470 S 1000-400

Obr. 3 Vstrikované dily
Bild 3 SpritzgiefSteile
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= Zjisténi optimalniho bodu pfepnuti vstfikovaciho tlaku na dotlak

Entdeckung den Umschaltenspunkt des Einspritzdrucks auf den Nachdruck

Bild 4 Verfahren zur Erhéhung des Volumens der Einspritzung (Einstellung des unteren Schaltvolumens von der
Einspritzphase auf die Nachdrucksphase)

= Cisténi komory vstiikovaci jednotky a horkého vtoku od pfedchoziho materialu
Reinigung der SpritzgieRkammer und des heiRen Angusssystems vom vorherigen Werkstoff

Obr. 5 Cisténi komory vstfikovaci jednotky a horkého vtoku od pfedchoziho materidlu

Bild 5 Reinigung der SpritzgiefSkammer und des heifsen Angusssystems vom vorherigen Werkstoff
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= Zjisténi optimalniho bodu pfepnuti vstfikovaciho tlaku na dotlak
Entdeckung den Umschaltenspunkt des Einspritzdrucks auf den Nachdruck

Obr. 6 Vstrikovany dil
Bild 6 SpritzgiefSteil

PRIKLADY VAD VSTRIKOVANEHO DiLU A JEJICH ODSTRANENI
BEISPIELE DER SPRITZGIERTEILDEFEKTE UND IHRE BESEITIGUNG

—

Obr. 7 Uzavrieny vzduch na konci plnéni (vlevo), Dil v poZadované kvalité (vpravo)
Bild 7 Schliefsende Luft am Ende der Fiillung, Spritzgiefteil in der verlangten Qualitdt
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UZAVIRANI VZDUCHU NA KONCI PLNENI / SCHLIERENDE LUFT AM ENDE DER FULLUNG

Reseni: Snizeni vstiikovaci rychlosti v posledni fazi vstfiku (vzduch dostane €as na pFirozeny Unik), snizeni
uzaviraci sily

Lésung: Reduzierte Einspritzgeschwindigkeit in der letzten Einspritzphase (Luft erhalt natirliche Leckage),
Absenkung der SchlielRkraft



