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Technika wtrysku z gazem AIRMOULD® - terminologia i zastosowanie

W ostatnim okresie mozna zauwazyé duze
zainteresowanie  polskich  przetwércow tworzyw
technikg wtrysku wspomaganego przez wtrysk gazu
obojetnego. Kierujgc sie oczekiwaniami naszych
Klientéw chciatby przyblii@yé zagadnienia zwigzane z
tg tematyka. AIRMOULD™ jest rozwinietg przez firme
Battenfeld technikg wtrysku wspomaganego gazem
obojetnym. Battenfeld oferuje swym Klientom nie tylko
komplet urzadzen potrzebnych do realizacji tej
techniki wtrysku, ale rowniez doswiadczenie i pomoc
w doborze wtasciwego sposobu doprowadzenia gazu.
Techniki wtrysku gazu mozna podzieli¢ na dwa
rodzaje;
- AIRMOULD® - w technice tej gaz obojetny jakim
jest azot podawany jest do wnetrza wypraski
- AIRMOULD® Contour — gaz podawany jest na
zewnatrz  wypraski pomiedzy detal a
powierzchnie gniazda formujacego formy.

WSs$réd technik wirysku wspomaganego gazem, przy
doprowadzeniu gazu do wnetrza strumienia tworzywa,
mozna wyrézni¢ nastepujace metody:

Technika czesciowego wypetnienia
Teilfullungsverfahren
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Jest najczesciej stosowang technikg witrysku z gazem.
Dlatego tez czesto okreslana jest technikg klasyczna.
Gniazdo formy w pierwszym etapie wtrysku zostaje
wypetnione przez tworzywo. Nastepnie podany jest do
wnetrza gniazda gaz. Przejmuje on funkcje jakg w
normalnej technice wtrysku wykonuje docisk. Gaz jest
podawany pod cisnieniem przez caty czas chiodzenia
wypraski. Cisnienie gazu jest zredukowane i
nastepuje ode ssanie gazu z wypraski na krotko przed
otwarciem formy. W technice tej gaz moze by¢
podawany zaréwno przez dysze wtryskarki jak i przez
dysze zabudowang w formie wtryskowe;.

Technika kompensaciji skurczu
Schwindungsausgleichverfahren.
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W metodzie tej podanie gazu po wypetnieniu formy
przez tworzywo stuzy kompensacji skurczu. Gaz

przejmuje funkcje docisku. Gaz podawany jest do
wnetrza wypraski poprzez dysze zabudowane w
formie witryskowej. Przed otwarciem formy nastepuje
ode ssanie gazu z wypraski.

Technika z dodatkowym nadlewem
Nebenkavitatenverfahren
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Gniazdo formy zostaje w petni wypetnione przez
tworzywo. W przypadkach uzasadnionych zostaje
uruchomiona faza docisku. W nastepnej kolejnosci
podawany jest gaz. Witrysniety azot powoduje
przemieszczenie ptynnego tworzywa z przestrzeni
gniazda formy do specjalnie w tym celu
zaprojektowanego nadlewu. Przez caty czas
chtodzenia utrzymywane jest ci$nienie azotu. Gaz jest
ode ssany z wypraski krétko przed otwarciem formy.

Technika z powrotem tworzywa
Schmelzerickdruckverfahrfen
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Gniazdo formy zostaje w peini wypetnione przez
tworzywo. W przypadkach uzasadnionych zostaje
uruchomiona faza  docisku. Poprzez dysze
zabudowang w formie wtryskowej podawany jest gaz.
Podanie gazu do wnetrza wypraski powoduje
wycofanie ptynnego tworzywa do przestrzeni przed
czoto Slimaka. Gaz utrzymywany jest pod cisnieniem
przez caly czas trwania etapu chiodzenia. Zapewnia
to wyréwnanie efektu skurczu. Przed otwarciem formy
gaz zostaje ode ssany z wypraski.

Technika z ruchomymi rdzeniami
Kerrnzugverfahren

W technice tej stosuje sie tzw. oddychajgce rdzenie.
W pierwszym kroku nastepuje petne wypetnienie
gniazda formy przez tworzywo. Nastepnie ruchome
rdzenie wysuwajgc sie powodujg zwiekszenie
objetosci gniazda formy. Réwnolegle z ruchem rdzeni
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do formy podawany jest gaz,
zwiekszajacq sie przestrzen gniazda.
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W celu kompensacji skurczu tworzywa gaz

utrzymywany jest pod ci$nieniem przez caly czas
trwania etapu chiodzenia. Przed otwarciem formy gaz
zostaje ode ssany z wypraski.

Technika MULTIFOAM
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Technika ta stanowi potaczenie witrysku
wielokomponentowego z technikg witrysku gazu. w
pierwszej kolejnosci nastepuje wtrysk tworzywa
tworzgcego warstwe zewnetrzng wyrobu. Nastepnie
podawane jest tworzywo tworzace rdzeh wyrobu. W
kolejnym etapie nastepuje wirysk gazu. Gaz
utrzymywany jest pod cisnieniem przez caly czas
trwania etapu chiodzenia. Zapewnia to wyréwnanie
efektu skurczu. Przed otwarciem formy gaz zostaje
ode ssany z wypraski.

Techniki wtrysku gazu na zewnatrz AIRMOULD
Contour

W odréznieniu od techniki AIRMOULD gaz obojetny
podawany jest nie do wnetrza wypraski lecz w
przestrzen miedzy $ciankg gniazda formujacego a
powierzchnie wtrysnietego tworzywa. Oznacza to, ze
gaz dziata na powierzchnie wypraski w obszarze w
jaki zostat doprowadzony. Gaz pozostaje aktywny
podczas procesu chtodzenia wypraski zapobiegajac
tworzeniu zapadnigeé. Technika ta jest szczegdlnie
polecana w przypadku ptaskich, mocno uzebrowanych
wyprasek.

Dla zastosowania techniki AIRMOULD-CONTOUR”
mozna wykorzystaé te same urzadzenia, ktore
dostarczane sg jako oprzyrzadowanie wirysku
AIRMOULD. Ro6znice dotyczg jedynie dyszy do
wtrysku gazu.

Opisane powyzej metody witrysku gazu stosuje sie dla
nastepujacych grup wyrobéw:

Detale o zwiekszonej sztywnosci
Jest to grupa obejmujgca wszelkiego rodzaje
uchwyty. Od detali tych wymagana jest odpowiednia
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wytrzymato$¢ mechaniczna w tym ich dobra

sztywnosé. Dzieki zastosowaniu techniki wtrysku z

gazem zamiast detali o petnym przekroju uzyskuje sie

wypraski o przekroju ,rury”. Dla tej kategorii wyprasek

technika wtrysku z gazem niesie tez inne zalety:

- mozliwo$¢ zredukowania ciezaru wypraski nawet
0 50%

- znaczne skrécenie czasu chiodzenia

- brak zapadnie¢ na powierzchni wyprasek

- mozliwos¢ uzyskania detali o ergonomicznej

konstrukciji

Dla produkcji takich detali stosuje sie najczesciej
technike czeSciowego wypetniania, technike =z
zastosowaniem nadlewu lub technike ruchomych
rdzeni.

Detale ptaskie
W przypadku detali ptaskich wtrysk kierowany jest w
zebra wzmacniajace konstrukcje wyprasek.
Wiryskiwany gaz zapobiega powstawaniu wciggéw i
zapadnie¢ na powierzchni wypraski. Gaz pozwala
réwniez na znaczne ograniczenie cisnienia wtrysku co
zapobiega powstawaniu naprezen wewnetrznych oraz
ogranicza wymaganag site  zamykania. Przy
zastosowaniu techniki wtrysku z gazem mozna
ograniczy¢ o 25-50% wymagang site zamykania. W
przypadku detali ptaskich o cienkich $ciankach wtrysk
z gazem pozwala na unikniecie powstawania
zapadnie¢. W produkcji detali cienkich wzmocnionych
zebrami wykorzystywana jest zwykle technika wtrysku
z wyréwnaniem skurczu.

Detale o zré6znicowanej grubosci

Ekonomiczna produkcja ptaskich detali z miejscowymi
zgrubieniami nie mogta by by¢é prowadzona bez
zastosowania wtrysku z gazem. W przypadku takich
wyprasek gaz podawany jest w scianke o zwiekszonej
grubosci. Stworzenie pustych przestrzeni w miejscach
zgrubien zapobiega tworzeniu zapadnie¢ oraz
znacznie skraca czas cyklu. Do produkcji takich detali
stosuje sie zwykle technike z nadlewem.
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Detale ktore nie daja sie wtrysngé metoda
konwencjonalng

W grupie tej znalazty sie wszystkie detale, ktérych
konstrukcja z uwagi na funkcjonalno$é, mode lub inne
przyczyny jest konstrukcjg nie technologiczna.

Mozliwosci i granice techniki wtrysku z gazem
Zaprezentowane przyktady zastosowan przedstawiajg
typowe grupy produktow, w ktérych mozna
zastosowac technike witrysku z gazem. Nie sg to
jedyne wyroby, gdzie z powodzeniem zastosowano
technike wtrysku gazu.

Oprécz wielu zalet technika ta posiada jednak réwniez

pewne ograniczenia dla mozliwosci jej zastosowania.

- Technika wtrysku z gazem nie moze by¢
stosowana tam, gdzie konstrukcja detalu nie
dopuszcza mozliwosci wystgpienia pustych
przestrzeni np. detale przezroczyste.

- W wypraskach gdzie nie mozna zapewni¢
prawidtowego rozdziatu i wypetnienia gniazda
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formy przez ptyngce tworzywo wspomagane
gazem.

- Przy witrysku dwukomponentowym, gdzie
tworzywo zewnetrzne wykazuje znaczng réznice
lepkosci w stosunku do tworzywa rdzenia.

- W detalach ptaskich, gdzie nie mozemy zapewni¢
odpowiedniego pityniecia gazu. Dotyczy to
wyprasek w ktérych grubos$¢ Scianki jest zblizona
do grubosci zeber wzmacniajgcych.

- W detalach ptaskich, gdzie zebra wzmacniajace
wtryskiwane z pomocg gazu krzyzujg sie.
Przeciecia sie takich Zzeber prowadzg do
nieréwnomiernego rozdziatu gazu.

By zapewni¢ oczekiwany sukces zastosowania
techniki  wtrysku z gazem nalezy potaczy¢
doswiadczenie wszystkich zainteresowanych stron fj.
konstruktora wypraski, jej producenta i dostawcy
urzadzen. Battenfeld jako jedyna firma dostarczajgca
urzgdzenia do wtrysku z gazem oferuje swym klientom
petng pomoc rozpoczynajacg sie juz w fazie
projektowania wypraski. Zachecamy wszystkie osoby i
firmy zainteresowane technikg witrysku
wspomaganego gazem do kontaktu z naszym
biurem. By utatwi¢ Panstwu pierwszy krok zataczamy
odpowiedni formularz zgtoszeniowy.
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