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Tworzywa sztuczne wykorzystywane sg w wielu dziedzinach zycia — od prostych ksztattéw jak
wieszak, po bardziej zaawansowane, na przyklad panel sterowniczy w sprzecie gospodar-
stwa domowego. Produkcja wyrobow z tworzyw sztucznych wymaga zastosowania najnow-
szych technologii. W artykule przedstawiono wykorzystanie w tej dziedzinie produktow firmy

Lapp Kabel.

procesie powstawania nowych
elementéw z tworzyw sztucz-
nych wyrdznia si¢ nastgpujace,

podstawowe techniki: wtryskiwanie, wy-
tfaczanie, prasowanie, przetworstwo wtor-
ne oraz nanoszenie powtok. Kazda z tych
technik znajduje obecnie szerokie zastoso-
wanie, wsrdd nich najbardziej skompliko-
wanym technologicznie procesem jest
wiryskiwanie. Dlatego tez w dalszej cze-
Sci publikacji to zagadnienie zostanie sze-
rzej omowione.
Wiryskiwanie jest procesem cyklicznym
przeznaczonym gtéwnie do przetworstwa
tworzyw termoplastycznych. Metoda po-
przez wtryskiwanie jest podstawowym pro-
cesem wytwarzania z tworzyw sztucznych
wyrobéw gotowych o masie od 0,01 g do
70 kg — co daje mozliwos¢ wykonania naj-
bardziej skomplikowanych ksztattéw
w szerokim zakresie zastosowan.
W produkcji elementéw z tworzyw
sztucznych wyr6zni¢ nalezy kilka etapow:
e transport i przechowywanie pétproduk-
tow z wykorzystaniem silosow,

e suszenie tworzywa w suszarkach tzw. le-
jach,

o przesytanie materiatow,

o dozowanie materiatow,

e proces wlasciwy,

e odbior i kontroling,

» pakowanie.

W poczatkowej fazie przygotowywania
materiatéw do obrébki wtasciwej techno-
lodzy wykorzystujg standardowe przewo-
dy zasilajace i sterownicze z oferty Lapp
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Kabel przedstawione na
rysunku 1. Z uwagi na
magazynowanie potpro-
duktéw w silosach usytu-
owanych na zewnatrz po-
mieszczen do podtaczenia
czujnikéw zostaty zasto-
sowane przewody odpor-
ne na promieniowanie UV
zZ numerowanymi zytami
typu Olflex Classic 110
Black.

Suszenie, przesytanie materialow

Kolejne dwa etapy: suszenie oraz prze-
sytanie materiatéw odbywa si¢ wewnatrz
hali produkcyjnej i wykorzystywane sa tu,
w zaleznosci od wymagan pracownikow
utrzymania ruchu, przewody Olflex Clas-
sic 100 oraz Olflex Classic 110. Kazdy
z tych proceséw odbywa si¢ w Srodowisku
zamknigtym ze wzgledu na celowos¢ za-
chowania czystosci tworzywa.

Proces whasciwy

Odpowiednio przygotowane tworzywo
trafia do wtryskarki (rys. 2) i tu zaczy-
na si¢ proces wlasciwy.
W pierwszym stadium wtry-
skiwania polimery zostaja
uplastyczniane w uktadzie
plastyfikacyjnym poprzez do-
prowadzenie granulatu do
temperatury przetworstwa.
Temperatura przetworstwa, w zalezno-
Sci od uzytego tworzywa miesci si¢ w gra-

Rys. 1. Podstawowe przewody firmy Lapp Kabel

nicach 200-400°C. Nastepnie uplastycz-
nione juz tworzywo trafia pod ci$nieniem
w granicach 800-2300 bar do zamknigte;j
formy wtryskowej (rys. 3). Z uwagi na pa-
nujace wysokie cisnienie, wtryskarki za-
bezpieczone sa uktadem hydraulicznym za-
pobiegajacym otwarciu si¢ formy wtrysko-
wej. Parametr ten nazywany jest sitg zwar-

Rys. 2. Wiryskarka do wtrysku tréjkomponento-

wego

wrzesien 2008
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Rys. 3. Forma wtryskowa oraz zamontowane zla-
cze Epic z dtawnica Skintop ST-M

cia wtryskarki i wzrasta wraz z iloscia two-
rzywa wtryskiwanego do formy w czasie
wtrysku.

Po wtrysnieciu tworzywa do formy
wtryskowej nastgpuje skurcz okreslany ja-
ko chtodzenie. Chtodzenie ma na celu po-
wrot termoplastu do statego stanu skupie-
nia. Bardzo istotnym parametrem podczas
chtodzenia jest utrzymywanie statej tem-
peratury formy wtryskowej. Chtodzenie
formy odbywa si¢ poprzez zastosowanie
wody przeptywajacej przez specjalne ka-
naty wodne w formie.

Po schtodzeniu uksztattowanego termo-
plastu nastepuje otwarcie formy wtrysko-
wej, w wyniku czego otrzymuje si¢
uksztaltowany odpowiednio termoplast.
Proces ten odbywa si¢ w sposéb cykliczny
pozwalajacy na wykonywanie wieloseryj-
nej, powtarzalnej produkcji. Otrzymane
produkty trafiaja do os6b zajmujacych si¢
kontrolingiem a nast¢gpnie do opakowan
zbiorczych.

Przedstawiony powyzej cykl produkeyj-
ny zawiera kilka etapow, ktére poprzez
swoja ztozonos¢ wymagaja zastosowania
specyficznych rozwigzan. Jednym z takich
etapow jest proces wiasciwy. Wtryskarki
oraz formy, ktére wykorzystuje si¢ do tego
procesu muszg cechowac si¢ niezawodno-
Scig. Stuzby utrzymania ruchu wykorzystu-
ja sprawdzone rozwiazania w celu zapew-
nienia ciggtosci produkcji. Do takich roz-
wigzan nalezg przewody przedstawione na
rysunku 1 oraz akcesoria firmy Lapp Kabel.

Rys. 4. Peszle Silvyn Split oraz Silvyn Rill
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Ziacza Epic, dlawnice Skintop

Najczesciej wykorzystywanymi akceso-
riami sg ztacza Epic (rys. 3.). Ztacza maja
na celu zar6wno umozliwienie tatwego
i szybkiego podfaczenia formy do wtry-
skarki, jak takze stuza jako elementy skta-
dowe na ciagach transportowych. Zastoso-
wanie ztacz Epic z serii H-BE 16- i 24-pi-
nowe oraz matych ztacz serii H-A 3- i 4-pi-
nowych gwarantuje optymalne rozwigzanie.
Dla kazdego z tych zlaczy zastosowano
dtawnice Skintop MS-M lub Skintop ST-M
(rys. 3) w celu zapewnienia odpowiedniego
stopnia szczelnosci na poziomie IP65.

Rury ostonowe — peszle

Obserwujac poszczeg6lne etapy produk-
cji elementéw z tworzyw sztucznych wy-
kryto miejsca szczegdlnie narazone na
uszkodzenia mechaniczne. Do takich
miejsc naleza obszary, gdzie gotowe ele-
menty poprzez przypadkowy upadek lub
btad cztowieka zrywajg instalacje. W ta-
kich obszarach zostato wypracowane,
wsp6lnie z dziatem utrzymania ruchu, roz-
wigzanie problemu poprzez zastosowanie
elastycznych rur ostonowych tzw. peszli.
Z uwagi na ciagtos¢ produkcji stosowane
sg ich dwa rodzaje (rys. 4):

« dla instalacji gdzie mozliwe jest jej cza-
sowe odtaczenie zastosowano peszle se-
rii Silvyn Rill,

« dla instalacji, gdzie nie ma mozliwosci
czasowego odtaczenia zastosowano no-
watorskie rozwigzanie — peszel ,,rozkta-
dany” Silvyn Split.

Obydwa peszle sa wykonane z poliami-
du. Kazdy posiada system ztaczek zapew-
niajacy wiasciwe zamontowanie i skutecz-
ne ostonigcie instalacji.
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