Vstiikovaci forma
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1. Vstrikovaci forma

Je to néstroj, ktery se upina na upinaci desky a jeho vnitini dutina udava tvar budoucimu

vyrobku.

ZikKladni ¢asti vstiikovaci formy

1. Vodici ¢ep — piipevnény k jedné ¢asti formy zapadd do druhé a napomahd ptresnému
dovfeni.

2. Rozvadéci kanal — propojuje vtokovou soustavu a rozvadi taveninu do vtoki.

3. Vtok — zuZeni rozvadéciho kanalu pii vstupu do dutiny formy, které je kritickym bodem
celé formy.

4. Vtokova vlozka — kuzelova dira ve stfedu formy, do které se roztaveny plast vstiikuje jako
prvni.

5. Vodici krouzek — vystfed’'uje formu na upinaci desku tak, aby vstfikovaci tryska vedla
ptesné do vtokové vlozky.

6. Kavita (dutina) — misto ve form¢ tvarované dle pozadovaného vyrobku.

7. Vyhazovace — tyto koliky vysunuji vylisek z formy.

8. Vstiik — celkové mnozstvi plastu vstiikovaného do formy.

ZjednoduSené¢ se da vstiikovaci forma rozd¢lit na pravou ¢ast, levou ¢ast a vyhazovaci systém.

Redalny priklad tvarniku Redlny piiklad tvarnice
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Temperaéni systém formy

Utelem tempera¢niho systému je udrzovat konstantni teploty formy tak, aby byl technologicky
postup co nejkratsi pti zachovani pozadovanych vlastnosti. Toho se dosahuje chlazenim nebo
vyhfivanim celé¢ formy nebo jen jeji ¢asti. Béhem vstiikovani se do formy pfivadi roztaveny
polymer, ktery se v jeji dutin€ ochlazuje na teplotu vhodnou pro vyjmuti vystiiku. Temperace tedy
ovlivituje plnéni tvarové dutiny a zajistuje optimalni tuhnuti a chladnuti plastu. Pii kazdém vstiiku
se forma ohtiva. Kazdy dalsi vystiik je tieba vyrobit opét pii stanovené teploté. Proto je nutné toto
ptebytecné teplo béhem pracovniho cyklu odvést temperanéni soustavou formy. Pokud mé forma
dostate¢nou hmotnost a dobfe feSeny temperancni systém, zvysi se jeji tepelnd, a tim i rozmérova
stabilita a snizi nebezpeci deformace pti vysokych vstiikovacich tlacich. Temperacni systém formy
je tvofen soustavou kandlti a dutin, kterymi proudi vhodnéd kapalina, kterd udrzuje teplotu
temperovanych ¢asti na pozadované vysi.

Pro volbu temperacniho systému je tfeba dodrzet tyto pravidla:

e kanaly umistit tak blizko k tvarové dutin¢, aby byla zajisténa jeji dostatecna tuhost,

e kanaly umistit a dimenzovat tak, aby intenzivné odvadély teplo v okoli vtoku taveniny do
dutiny,

e pratok chladici kapaliny regulovat tak, aby proudila od nejteplejsSiho mista formy
K nejchladngjsimu,

e prifez kanald volit kviili vyrobnim divodim kruhovy,

e rozmisténi kanal volit s ohledem na tvar vysttiku,

e kandly musi prochazet celistvym materialem formy s dobie utésnénymi spoji. V piipadé,
ze neni mozné zarucit dobré utésnéni, nahradi se temperan¢ni kanal draZkou, do které se
umisti tenkosténnd médeéna trubka.

e zamezit vzniku mrtvych koutl (usazuji se v nich necistoty a jsou to ohniska koroze, ktera
zpusobi ucpani kanall),

e neumistovat kanaly v blizkosti hran vystiikd,

e prumér kanalti volit minimalné 6 mm z diivodu vzristajiciho nebezpeci ucpani necistotami,
vodnim kamenem apod. (vyZaduji pouziti upravené vody a Cistitelnych filtrt1),

e kandly konstrukéné fesit tak, aby se daly jednotlivé vétve variabilné propojit hadicemi.

Autorem materidlu a vsech jeho Cdsti je Ing. Josef Martindk.

Niv

Podpora spolupréace skol a firem se zamérenim na odborné vzdéladvani v praxi (Pospolu)
www.projektpospolu.cz


http://www.projektpospolu.cz/

— .
* X * ..
- s ¥
evropsky I & 1
sTvi, ¢

socialni MINISTERS
[~ 4 fondvCR EVROPSKAUNIE  wiineze

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Celkovy temperacni systém dale obsahuje:
e temperacni jednotku, kterd fidi priitok a teplotu média okruhem,

e chladici jednotku, ta slouzi k ochlazovani okruhu a dale také k chlazeni vstfikovaciho

stroje,

e pfipojovaci hadice a specialni vysokotlaké spojky.

Vstup a vystup temperacniho systému
formy
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Hadice s vysokotlakou
rychlospojkou

Temperacni jednotka od firmy Piovan
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2. Udrzba forem

Pro udrzeni dobré provozuschopnosti i dostate¢né Zivotnosti forem je tteba provadét véasnou

a soustavnou udrzbu. To pfedstavuje snahu udrzet funkci vsttikovaci formy v optimalnich

podminkach. Toho se dosahne:

¢isténim formy od zbytkl plastu a jinych chemickych produktt pti vstfikovani,

dobrym mazanim vSech pohyblivych dila,

dokonalou konzervaci pfi odstavené formé,

pfi zvétseném opotiebeni nad dovolenou mez nebo jiném poskozeni kteréhokoli funkéniho
dilu zajistit jejich Gpravu nebo nahradu (nanaSenim kovu, brouSenim, vyvlozkovanim).

Vsechny uvedené piipravky byvaji vyrabény ve formé sprejii, nebo kapalin. Nejvhodnéjsi jsou

prostiedky ve spreji, které dokonale pokryji udrzované plochy. Mazaci film nemusi byt tlusty.

Plati pravidlo: ¢im ten¢i mazaci film, tim kvalitnéjsi funkce maziva. Musi ale pokryvat cely

povrch.

Redlny piiklad odstranéni necistot 7 formy
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