Jak na to

Kazdy vyrobce plastovych vystfiki ma zdjem na snizovani rezijnich nakladd pfi
soucasném zachovani kvality vyrobk(, ne-li o zvyseni jejich kvality. Jak to vSak
provést? Jednou z cest je provérit konstrukéni reseni vstrikovaci formy, pokud mame
moznost zavcas vstoupit do vyvojového procesu a zjistit moznosti optimalizace
navrhu dilu a formy.

Velmi pfinosné byva kvalitni vybalancovani priibéhu plnéni tvarové dutiny
simulaénim softwarem. Rad bych zde uved| jedem konkrétni pfipad analyzovany jiz
pred néjakou dobou.

Jednalo se o dvojnasobnou formu s horkym vtokovym systémem, podélna velikost
dilu byla cca 380 mm. Na obrazku je zobrazeno plnéni tvarovych dutin a poloha
horkych vtokd pred analyzou (vlevo) a jejich nova poloha po analyze. Protoze vychozi
umisténi bylo navrzeno pomérné dobre, doslo po optimalizaci k posunuti pouze
020 mm.

Pribéh pinéni pro polohu HT pred optimalizaci a po optimalizaci
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Zménou polohy horkych trysek byla odstranéna asi 4 % nevyvazenost zaplnéni
tvarovych dutin taveninou. Tim doslo ke snizeni vstfikovaciho tlaku a potrebné
pridrzné sily vstrikovaciho stroje ze 470 tun na 393 tun.

Pti volbé plvodni polohy horkych trysek by musel byt pouzZit vstfikovaci stroj

s pridrznou silou 500 t, nova poloha umozni vyuziti 400 t stroje. Dale se snizila
deformace vyrabénych dilG a pInéni bylo mozné snadnéji nastavit pfi sou¢asném
zlepsSeni vzhledu vyrobka.

Tento priklad doklad3a, Ze i malé zlepSeni prlibéhu plnéni z hlediska rovnovaznosti
naplnéni tvarovych dutin taveninou muize prinést ekonomicky efekt i zvyseni kvality
vyrobkU. Ve vétsiné simulacnich uloh dochazi k vyraznéjsimu optimalizacnimu efektu,
nez jaky byl zde dokumentovan, s ndvaznym kvalitativnim i finan¢nim efektem.
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