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Wplyw czasu ochladzania na skurcz przetwoérczy wytworow
otrzymanych metoda wytlaczania z rozdmuchiwaniem

THE EFFECT OF COOLING TIME ON THE SHRINKAGE OF BLOW-
-EXTRUDED ARTICLES

Summary — Processing shrinkage of the major air distribution channel
used in Lublin IT (Daewoo Motor Polska) delivery vans, made of medium
density polyethylene (Solvay’s Eltex RSB 714) by blowing extrusion, was
studied in relation to cooling time in the mold (29—40 s) (Tables 1—3).
Spacing of the channel openings used to mount the channel in the chassis, is
essential as regards the dimensional correctness of the channel. The spacing
of the extreme mounting openings is known as the channel length (L in Fig. 3).
Channel length was measured immediately after the channel was removed
from the mold, and re-measured in 8 hours and in 24 hours (Fig. 6). To keep
to the required dimensional tolerance, the cooling time of 29 to 34 s is most
advantageous; as the cooling time is protracted, the major upper dimension
of the channel is exceeded and the resulting article is defective (Fig. 8).

Key words: process shrinkage, blowing extrusion, product cooling time, to-

lerance range.

Podstawowy wplyw na przebieg zjawisk zwigzanych
ze skurczem przetworczym wytworu, o okreslonych
poprzez wymiary, ksztait, strukture i polozenie ele-
mentéw cechach konstrukcyjnych oraz determinowa-
nych przez rodzaj i budowe tworzywa wlasciwosciach
uzytkowych i cechach estetycznych, wywierajq warunki
przetwérstwa. Miedzy rozwigzaniem konstrukeyjnym
wytworu a doborem tworzywa oraz ustaleniem meto-
dy przetwdrstwa i warunkéw procesu przetwdrczego
istnieja rézne wielostronne zaleznosci, ktérych doklad-
niejsze przedstawienie mozna znalezé w literaturze
[1—11].

Zaprojektowany wytwér determinuje gidwnie rodzaj
tworzywa, metoda i warunki przetwdrstwa, konstruk-
cja narzedzia przetworczego oraz mozliwos¢ przet-
worcza maszyny. Wszystkie wymienione czynniki
wplywaja bezposrednio lub posrednio na wymiary kori-
cowe i ksztalt wytworu, zgodnos¢ z polem tolerangji
przyjetym w procesie jego konstruowania oraz na ano-
malie przetwdrcze (materialowe i powierzchniowe),
istotne z punktu widzenia uzytkownika.

Pod pojeciem skurczu przetwoérczego rozumie sie, jak
wiadomo, zmniejszenie objetosci lub zmniejszenie
wymiaréw wytworu z tworzywa w stosunku do objeto-
$ci lub odpowiadajgcych wymiaréw gniazda for-
mujacego narzedzia przetworczego, zachodzace pod-

czas koricowej fazy procesu przetwdrstwa i w okreslo-
nym czasie po jego zakoriczeniu [8, 9]. Biorac pod uwa-
ge kryterium istoty tego zjawiska, rozréznia sie skurcz
przetwérczy cieplny, chemiczny, fizykochemiczny i
technologiczny. Ze wzgledu na czas i miejsce powsta-
wania, skurcz przetwdrczy dzieli si¢ na skurcz pierwot-
ny i wtérmy. Pojecie skurczu pierwotnego obejmuje
zmniejszenie objetosci lub wymiaréw wytworu za-
chodzace podczas jego ochladzania badZ zestalania w
gnieZdzie formujacym narzedzia przetwdrczego i krétko
po jego opuszczeniu, natomiast jako skurcz wtérny jest
okreslane zmniejszenie (w funkgcji czasu) objetosci lub
wymiaréw wytworu bedacego juz poza gniazdem for-
mujacym — coraz mniejsze i wreszcie zanikajace. Suma
skurczu pierwotnego i wtdrnego jest nazywana skur-
czem catkowitym albo lacznym. Z konstrukcyjnego
punktu widzenia wyréznia sig¢ skurcz objetosciowy, li-
niowy, powierzchniowy i $redni. Wreszcie, orientacja
makroczasteczek tworzywa powoduje wystepowanie
réznicy w wartosci skurczu mierzonego w réznych kie-
runkach, stad pojecie skurczu wzdluznego i poprzecz-
nego. Zjawisko to jest nazywane anizotropig skur-
czowq. Dokladng klasyfikacje, kryteria podzialu skur-
czu oraz bardziej szczegdlowy opis zjawisk zwigzanych

ze skurczem przetwérczym podano w literaturze
[8—17].
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Na skurcz przetwdrczy wplywa wiele czynnikéw,
ktérych Zrédla mozna zgrupowac¢ w nastepujacy spo-
s6b:

— rodzaj tworzywa (np. ciezar czasteczkowy, ge-
stosc, wspdlczynnik rozszerzalnosci cieplnej, struktura);

— konstrukcja wytworu (np. budowa, ksztalt, wy-
miary — m.in. grubos¢ $cianek);

— warunki przetwdérstwa (np. temperatura przetwa-
rzanego tworzywa, temperatura narzedzia przet-
woérczego, sposéb i przebieg ochladzania wytworu);

— budowa narzedzia (np. rozwigzanie ukladu
przeplywowego, uksztaltowanie przewezki i gniazda
formujacego);

— ulepszanie fizyczne i chemiczne (np. normalizo-
wanie, wygrzewanie, chlorowanie, sulfonowanie).

Wplyw warunkéw procesu przetwérstwa na skurcz
przetworczy jest skomplikowany. Wiadomo, ze tworzy-
wa czeSciowo krystaliczne maja wiekszy skurcz niz
tworzywa bezpostaciowe, co wynika ze znanego zjawi-
ska gestszego upakowania makroczasteczek fazy kry-
stalicznej, zachodzacego podczas procesu krystalizacji
bezposredniej (skurcz pierwotny) oraz opdZnionej
(skurcz wtdrny) [8, 18, 19].

Zjawiska skurczu towarzyszace réznym metodom
przetwdrstwa zostaly najlepiej poznane w procesie
wiryskiwania, a przewazajaca czes¢ zaleznosci opi-
sujacych wplyw warunkéw przetwdérstwa na przebieg
skurczu i na jego warto$¢ jest podawana w odniesieniu
do ksztaltek wtryskowych. Znany jest np. wplyw gru-
bosci wytworu na skurcz [9, 13, 15], a zagadnienie to
jest istotne w przypadku projektowania zaréwno wy-
prasek wtryskowych, jak i wytworéw o zmiennej gru-
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Rys. 1. Zaleznos¢ skurczu wtryskowego pierwotnego linio-
wego wzdiuznego (Sy) od ciSnienia wtryskiwania (p,) w
przypadku polistyrenu; temperatura formy: 35°C (1), 50°C
(2) lub 60°C (3) [14]

Fig. 1. Primary linear longitudinal injection shrinkage (S)
in relation to injection pressure (py) for polystyrene; mold
temperature: (1) 35°C, (2) 50°C, (3) 60°C [14]

bosci Scianki otrzymywanych metodq wytlaczania z
rozdmuchiwaniem [20, 21]. Nasza praca dotyczy tej
wiasdnie ostatniej metody.

Dokladna charakterystyka wplywu poszczegél-
nych czynnikéw na wartos¢ i przebieg skurczu przekra-
cza ramy tego opracowania i nie jest jego celem, za$
szczegdlowe informacje na ten temat mozna znaleZé w
literaturze krajowej [9—12, 15, 22]. Jako przykiad
wplywu wybranych czynnikéw na wartos¢ skurczu
przetwdrczego przedstawiamy zalezno$¢ skurczu wiry-
skowego pierwotnego liniowego od cisnienia wtryskiwa-
nia i temperatury formy (skurcz wzdluzny, rys. 1) oraz od
masowego wskazZnika szybkosci plyniecia tworzywa
wiryskiwanego (skurcz wzdluzny i pierwotny, rys. 2).
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Rys. 2. Zaleznos¢ skurczu wiryskowego pierwotnego linio-
wego (S;) od masowego wskaznika szybkosci plynipcia
(MFR) w przypadku politrioksanu; S, — skurcz wzdhizny,
Sy — skurcz poprzeczny, obszar zakreskowany — rozkiad
skurczu [14]

Fig. 2. Injection shrinkage (S) in relation to mass flow rate
(MFR) for polytrioxane; S,, —longitudinal shrinkage, S, —
transverse shrinkage; hatched aren — distribution of shrin-

kage
CZESC DOSWIADCZALNA

Do badari wplywu czasu ochladzania na skurcz
przetwérczy wybrano kanal gléwny rozprowadzania
powietrza (w dalszej cze$ci opracowania nazywany
krétko kanalem) samochodu dostawczego “Lublin II”
(Daewoo Motor Polska). Kanatl ten, przedstawiony na
rys. 3, zostal wykonany metoda wyttaczania z rozdmu-
chiwaniem z polietylenu $redniej gestosci o nazwie
handlowej “Eltex RSB 714”, produkgji firmy Solway.
Podstawowe wlasciwosci tworzywa (wg danych uzy-
skanych od producenta polietylenu) podaje tabela 1.

Kanat wykonano w linii technologicznej wytlaczania
z rozdmuchiwaniem typu MI100S firmy Uniloy, w
Spéldzielni Elremet w Bialej Podlaskiej. Podstawowe
dane techniczne linii technologicznej zawiera tabela 2, a
podstawowe parametry procesu wytwarzania kanatu
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Rys. 3. Kanat gtéwny rozprowadzania powietrza (L = 1589
~ mm)
Fig. 3. Air distribution main channel (L = 1589 fi2 mm)

Tabela 1. Podstawowe wiasciwosci polietylenu "Eltex RSB 714"

'[I'Zi]b le 1. Major property data on polyethylene Eltex RSB 714
[
Wiasciwosé Warto$¢

Gestos¢ w temp. 23IC 946 kg/m3
Masowy wskaznik szybkosci ptyniecia (temp.

190“C, 2,16 kg) 0,15 g/10 min
Naprezenie rozciggajace przy granicy pla-

stycznosci 40 MPa
Wspétczynnik sprezystosci wzdtuznej przy

rozcigganiu 1200 MPa
Udarnos¢ z karbem wg Izoda (temp. 23°C) 62 kj/m2

Tabela 2 Podstawowe dane techniczne linii technologicznej do
wytlaczania z rozdmuchiwaniem "Uniloy M100S" [22]

Table 2 Major operating data for the Uniloy M100S blowing
extrusion unit [22]

Uktad uplastyczniajacy

Srednica $limaka 80 mm
Stosunek dhugosci $limaka do jego $rednicy 24

Zakres czestotliwosci obrotéw $limaka 0—1,33s'1
Moc silnikéw napedowych 55 kW
Wydajnos¢ uplastyczniania 320 kg/h
Moc grzejnikéw 60 KW
Maksymalna $rednica weza wyttaczanego 450 mm
Minimalna $rednica weza wyttaczanego 100 mm
Uklad zamykania formy przetworczej

Sita zamykania formy 900 kN
Wymiary uzytkowe ptyt no$nych 1500 x 1000 mm
Maksymalna grubos¢ formy 305 mm
Maksymalny odstep miedzy czesciami formy 1300 mm

Naped hydrauliczny

podano w tabeli 3. Do ochtadzania formy przetwdrczej
wykorzystano termostat; czynnikiem chtodzacym byta
woda z dodatkiem 10% glikolu etylenowego, o tempe-
raturze 5°C, przeptywajaca pod cisnieniem 0,2 MPa.
Temperatura otoczenia wynosita 25°C, a wilgotnosc
wzgledna powietrza 70% [23].

W wyniku procesu wyttaczania z rozdmuchiwaniem
otrzymuje sie uksztaltowany przestrzennie i zamkniety
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Tabela 3. Podstawowe parametry procesu wyttaczania z roz-
dmuchiwaniem kanatu [22]

T ab I e 3. Major operating parameters for blowing extrusion of air
channel [22]

Parametr Warto$¢
Czestotliwos¢ obrotéw $limaka 0,75s'1
Temperatura strefy zasypu 100“C
Temperatura strefy | 205°C
Temperatura strefy 1l 208"C
Temperatura strefy 111 210"C
Temperatura gltowicy | 212"C
Temperatura gltowicy Il 210"C
Temperatura oleju w ukfadzie hydraulicznym 38°C
Czas rozdmuchiwania 29—40's
Czas otwarcia formy 15s
Catkowity czas cyklu 78s

wytwor; nastepng operacje stanowi wykonanie w nim
otworéw wlotowych i wylotowych powietrza, otworéw
montazowych (gérnych i bocznych) oraz otworéw mo-
cujacych. Operacje te przeprowadza sie poprzez ciecie
bezposrednie; stanowisko do wykonywania otworéw
przedstawia rys. 4.

Rys. 4. Wyglad stanowiska do wykonywania otworow w ka-
nale [22]

Fig. 4. The stand for making holes in the air distribution
channel [22]

Wielkoscig istotng z punktu widzenia poprawnosci
wykonania wytworu oraz bezposrednio zwigzang z
procesem jego montazu jest rozstaw technologicznych
otworéw montazowych kanatu, stuzgcych do jego mo-
cowania w nadwoziu samochodu. Za podstawowy
czynnik geometryczny okre$lajacy poprawnos$é wyko-
nania uznano rozstaw skrajnych otworéw monta-
zowych, zwany dalej umownie dlugoscig kanatu. No-
minalny wymiar kanatu wynosi 1589 mm, zas$ jego od-
chyiki (gérna i dolna), zgodnie z zatozeniami konstruk-
cyjnymi, majg wartos§¢ mm (L = 1589, por. rys. 3).

Za czynnik zmienny w badaniach przyjeto czas
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ochtadzania wytworu w formie przetwOrczej, przy
czym pozostate warunki procesu przetwérstwa nie ule-
gaty zamierzonym zmianom. Czasy ochfadzania kanatu
zmieniano o sekunde w zakresie od 29 do 40 s. W przy-
padku kazdego otrzymanego wytworu mierzono
diugos¢ kanatu bezposrednio po wyjeciu z formy, w
ciggu pierwszych 8 h co godzine oraz po uptywie 24 h'l
Pomiary te przeprowadzono, wykorzystujgc odpowied-
nie stanowisko kontrolne (rys. 5), za pomocg specjalnej

Rys. 5. Stanowisko kontrolne do pomiaru dtugosci kanatu
1221
Fig. 5. The channel length measuring stand [22]
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pomiaru odpowiadata normom obowigzujgcym w tego
rodzaju procesach technologicznych [24].

WYNIKI | ICH OMOWIENIE

Przyjecie przez nas czasu ochtadzania w formie za
czynnik zmienny bylo spowodowane mozliwoscia
tatwej zmiany wartosci tego parametru oraz dos¢ szero-
kim przedziatem mozliwych zmian.

Zmiane diugosci kanatlu w zaleznosci od czasu
ochtadzania wytworu w formie i od czasu po wyjeciu
go z formy przedstawia rys. 6. Mozna tu wyrézni¢ trzy
strefy: poczatkowa intensywna zmiana dtugosci kanatu
() , nastepujaca po niej umiarkowana zmiana dtugosci
(1) oraz obszar koncowy (lll), gdzie warto$¢ dtugosci
kanatu ustala sie w pewnym, okreslonym zakresie. W
strefie pierwszej, gdy zmiana dtugosci kanatu jest bar-
dzo wyrazna, linie przedstawiajgce te zmiane L w funk-
cji czasu po wyjeciu wytworu z formy (t,,) majg podob-
ne nachylenie. Istotne rdéznice w zmianie przebiegu
tych linii oraz w kacie ich nachylenia mozna natomiast
zaobserwowac w strefie Il umiarkowanej zmiany L. Kat
nachylenia linii oraz rozlegto$¢ strefy Il zmieniajg sie w
zaleznosci od czasu ochtadzania wytworu w formie (f,,).
Gdy czas fOjest najkrotszy (29 s), rozlegtos¢ strefy Il jest
najmniejsza i rosnie wraz z przedtuzaniem t0. Roz-
legtos¢ strefy Il w przypadku najkrotszego czasu tojest

Rys. 6. Zaleznos¢ zmian dtugosci kanatu (L) od czasu ochtadzania w formie (tQ i od czasu po wyjeciu zformy (t.J; | — stre-
fa intensywnej zmiany L, |l — strefa umiarkowanej zmiany L, 11l — strefa ustalania sie wartosci L
Fig. 6. Channel length (L) variation in relation to cooling time (tQ in mold and time (tw after removal from mold; L-varia-

tion zones: | — intense, Il — moderate, |11 — stabilization area

suwmiarki o maksymalnym rozstawie szczek 1605 mm
i doktadnosci odczytu 0,05 mm. Przyjeta doktadnosé

*)  Autorzy dziekujg mgr. inz. Marcinowi Markowskiemu za pomoc
w wykonaniu pomiaréw.

niemal dwukrotnie mniejsza niz w przypadku najdtuz-
szego czasu to (40 s).

Rysunek 7 przedstawia zwigzek miedzy wartoscig
poczatkowa diugosci kanatu, mierzong bezposrednio
po wyjeciu wytworu z formy, a czasem ochtadzania
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Rys. 7. Zalezno$¢ poczqtkowej dhugosci kanahu (L, bezpo-
$rednio po wyjeciu z formy) od czasu jego ochladzania w
formie (¢,)

Fig. 7. Initial channel length (L, immediately after removal
from mold) in relation to cooling time (t,) in mold

wytworu w formie, natomiast na rys. 8 zilustrowano
zalezno$¢ miedzy koricowq wartoscig dlugosci kanatu
(po 24 h) a czasem ochladzania wytworu w formie, z
zaznaczeniem pola dopuszczalnej tolerancji zalozonego
przez konstruktora wymiaru konstrukcyjnego.

Z rysunkéw 7 i 8 wynika, ze poczatkowa i koricowa
dlugos¢ kanalu rosng wraz z przedluzaniem czasu
ochladzania wytworu w formie. Zmiana dlugosci
kanalu zmierzona po uplywie 24 h od chwili wyjecia
wytworu z formy (w odniesieniu do odpowiedniego
wymiaru gniazda formujacego) jest miarg skurczu pier-
wotnego liniowego, okreslanego réwniez jako skurcz
dobowy. Rysunek 9 przedstawia przebieg zmian tego

1,5’]

1,07

S0

S
X\

Sp, %

%

)
S
:‘\
"

)
58
\“:
N

0,57

30

R
RS
SN
i
o “ &
\“ e
ek

o
o

o

3R
X
S
RN
\::.é
O
K

1598 /

//

E 1594 atg=S s
E ~ ° Gcirny wymiar
_4’2 graniczny B=1592 mm
\_’/ .g |
1590 %E;
P
e
1586 dolny wymiar graniczny A=1587 mm |
28 30 32 34 36 38 40

to, s

Rys. 8. Zaleznos¢ koricowej dlugosci kanatu (L) od czasu
jego ochtadzania w formie (t,)

Fig 8. Final channel length (L,) in relation to cooling time
(¢,) in mold

wlasnie skurczu w zaleznosci od czasu po wyjeciu wy-
tworu z formy oraz od czasu ochladzania wytworu w
formie. Z przedluzaniem czasu ochladzania wytworu
w formie maleje warto$¢ skurczu pierwotnego liniowe-
go dobowego, co widaé wyraZnie na rys. 10.

Skurczu wtérnego nie badaliSmy, bowiem po prze-
analizowaniu przebiegu zmiany dlugosci kanalu w
okresie 24 h i ustaleniu sie dlugosci kanatu przyjelismy
zalozenie, ze wartos¢ skurczu wtérnego jest bliska zeru.
Wynika to z faktu, ze polietylen wykazuje duzg szyb-
kos¢ procesu krystalizacji, w zwigzku z czym wytwory
z tego tworzywa odznaczajg si¢ na ogdl pomijalnie
malq wartoscig skurczu wtérnego.

Rys. 9. Zaleznos¢ migdzy skurczem pierwotnym liniowym dobowym (S,) a czasem ochtadzania wytworu w formie () i cza-

senm po wiyjeciu wytworu z formy (¢,)

Fig. 9. Primary linear longitudinal daily shrinkage (S,) in relation to time of cooling in mold (t,) and to time after removal

of article from mold (t,)
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1,30 rzuconych przez konstrukcje formy przetwoérczej oraz
przez mozliwosci technologiczne maszyny przet-
\ worczej (linii  technologicznej badZz pojedynczego
113 urzadzenia) jest konieczne dokonanie wyboru jednego
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Rys. 10. Zaleznos¢ skurczu pierwotnego liniowego dobotwego
(S,) od czasu ocltadzania wytworu w formie (t)

Fig. 10. Primary linear longitudinal shrinkage (S,) in rela-
tion to time of cooling of article in mold (t,)

W przedziale czasu ochladzania wytworu w formie
od 29 do 34 s otrzymuje si¢ wytwdr mieszczacy sig
w zalozonym podczas procesu konstruowania polu
tolerancji wymiarowej (rys. 8), natomiast dalsze
przediuzanie czasu ochladzania powoduje przekrocze-
nie gérnego wymiaru granicznego dlugosci kanalu,
prowadzi wiec do powstania wytworu wadliwego.
Analizujac przedstawiony na rys. 8 przebieg krzywej
zaleznoéci dlugosci kanalu od czasu ochladzania wy-
tworu w formie w stosunku do okreslonego pola tole-
rancji mozna zauwazyc, ze ich czes¢ wspdlna lezy w
ograniczonym przedziale mozliwosci zmiany czasu
ochladzania, At, = 34 s - 29 s = 5 s, w gérnej strefie pola
tolerancji dlugosci kanatu. Ewentualne zwiekszenie
goérnego wymiaru granicznego do wartosci przekra-
czajacej 1592 mm i zwigzane z tym przesuniecie pola
tolerancji pozwoliloby na wydluzenie przedzialu mo-
zliwosci zmian parametrow wytlaczania z rozdmuchi-
waniem, ale ustalona wartos¢ gérnego wymiaru gra-
nicznego jest uwarunkowana przede wszystkim zaloze-
niami konstrukcyjnymi kanatu. Zmiana wartosci dolne-
go wymiaru granicznego (1587 mm) nie wywarlaby
istotnego wplywu na warunki przetwérstwa.

Fizyczng podstawa do wyjasnienia niektérych przed-
stawionych zjawisk i zaleznosci moze by¢ to, ze poli-
etylen wplywa do stosunkowo zimnej formy prze-
twérczej (o temp. 20—30°C), gdzie nastepuje nagle
spowolnienie, a moze nawet pewne zamrozenie proce-
su skurczu. Im dluzszy czas ochladzania wytworu w
formie, tym mniejsza mozliwos¢ rozwoju procesu kry-
stalizacji, zatem i mniejszy skurcz. Wymaga to jednak
glebszego uzasadnienia na drodze zbadania struktury
tworzywa kanalu i procesu termostatowania formy
przetwdrczej, w tym zmiennosci temperatury Scianek
jej gniazda formujacego.

Wyniki naszych badari wskazuja, ze poprzez zmiane
jednego z warunkéw procesu wytlaczania z rozdmu-
chiwaniem mozna w istotny sposéb wplywaé na
wiasciwosci uzytkowe wytworu. Wobec ograniczeni na-

z warunkéw przetwdérstwa, mozliwego do zmieniania
najmniejszym kosztem. Aby zadanie to wykona¢ w
sposéb poprawny i przynoszacy wymagane efekty,
konieczne jest przeprowadzenie odpowiednich badar.
Dzigki takim badaniom mozna przeanalizowac wpltyw
zmian warunkéw wytlaczania z rozdmuchiwaniem —
np. czestotliwoscei obrotéw $limaka, rozkladu tempera-
tury wzdluz ukladu uplastyczniajacego, $rednicy weza
tworzywa wprowadzanego do formy, czasu i ciSnienia
rozdmuchiwania lub, wreszcie, czasu ochladzania wy-
tworu w formie — na wiasciwosci uzytkowe wytworu
w celu okreslenia tego z warunkéw procesu przet-
worczego, ktérego zmiana pozwoli na uzyskanie wy-
tworu o wymaganych wlasciwosciach.

Analiza wynikéw naszych badani procesu wytlacza-
nia z rozdmuchiwaniem pozwolila na ocene wplywu
czasu ochladzania wytworu w formie na przebieg
zmian i warto$¢ skurczu przetwdrczego oraz na wybdr
takiego czasu, ktéry zapewnia, ze wazny z technolo-
gicznego punktu widzenia wymiar dlugosci kanatu
mieéci sie w zalozonym wczesniej polu tolerancji.
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NOWOSCI TECHNICZNE

Firma Billion oferuje nowe modele wtryskarek o
malej sile zamykania formy z serii “Proxima”. Wersja
o sile zamykania 500 kN byla przedstawiona na poka-
zach w grudniu 1999 r., za$ pozostale modele z tej serii
maja mie¢ sile zamykania formy od 400 kN do 1000 kN
i zostang wprowadzone do produkgi w latach péZniej-
szych.

Konstrukgja ukladu narzedziowego wtryskarek
“Proxima” jest oparta na izraelskim projekcie mechani-
zmu dZwigniowego, jednakze uklad ten ma nizej
polozone prowadnice dolne, aby uniknaé naruszenia
patentéw austriackiej firmy Engel na tego typu mecha-
nizm. Do zamykania i otwierania formy beda zastoso-
wane dwa silowniki hydrauliczne oraz centralnie
polozony silownik wytwarzajacy sile zamykajaca forme.

Zdaniem firmy Billion, wystepujace w ukladzie na-
rzedziowym ramy w ksztalcie litery C zachowujg
wszystkie funkcje, ktére do tej pory spelnialy usunigte
z rozwigzania konstrukcyjnego prowadnice gérne.
Ugiecie ramy jest kontrolowane poprzez zastosowanie
specjalnych $ciskanych i rozcigganych kompensatoréw
znajdujacych sie w stole ruchomym wtryskarki. Korpus
maszyny jest niezalezny od ramy.

Miedzy stolem nieruchomym a ramami zastosowano
bezposrednie polaczenie elastyczne, rezygnujac z ele-
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mentéw ruchomych oraz sworznia przegubowego.
Konstrukcja ram jest przesunieta w dél korpusu wtry-
skarki, w rezultacie czego sg one ciefisze. Zmieniono
wymiary stolu nieruchomego, tak aby poprawic¢ jego
sztywnosc.

Whtryskarki serii “Proxima” bedq budowane z wyko-
rzystaniem trzech réznych rozwiazan konstrukeyjnych
ukladu hydraulicznego umozliwiajacych sekwencyjne
lub réwnolegle dzialanie poszczegdélnych silownikéw,
w zaleznosci od wymagan odbiorcy. Wszystkie wersje
beda wyposazone w uklad sterowania i regulacji “Dixit
II”, zastepujacy dotychczasowy “Dixit 500”. Uklad ten
ma dotykowy kolorowy wyswietlacz cieklokrystaliczny,
pozwalajacy na wydawanie polecent w trybie graficznym
lub numerycznym. Uklad komunikacyjny wyswietlacza
jest tak zaprojektowany, aby umozliwi¢ szybki dostep
do istotnych danych procesu wtryskiwania.

Firma Billion oczekuje szerokiego zainteresowania
swoimi wtryskarkami na calym $wiecie. Rozpoczyna
sprzedaz w Niemczech w pierwszej potowie 2000 roku,
planuje ona réwniez kampanie handlowa w USA; spo-
dziewa si¢ przy tym niemal podwojenia sprzedazy (ak-
tualnie ksztaltujacej sie na poziomie < 300 maszyn rocz-
nie) do ok. 500 sztuk na koniec roku.

Mod. Plast. Intern. 2000, 30, nr 2, 98.

T. J.



