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Vpliv hitrih sprememb temperature v orodju
na videz brizganih izdelkov

Giovanni Lucchetta® — Marco Fiorotto

Univerza v Padovi, Oddelek za industrijski inZeniring, Italija

V clanku je predstavljena inovativna tehnologija za ogrevanje in hlajenje orodij za brizganje plastike. Tehnologija
je bila uporabljena za analizo vpliva hitrih sprememb temperature v orodju na izboljSanje sijaja brizgancev.

Povrsinski sijaj termoplasti¢nih brizgancev se povecuje z naras¢anjem temperature v orodju. Taksna resitev pa
pomeni tudi vecje proizvodne stroske zaradi bistveno daljSega casa hlajenja. V zadnjem desetletju so zato razvijali
tehnologije za hitro spreminjanje temperature v orodju oz. brizganje s hitrim ciklom segrevanja in ohlajanja
(RHCM). V predstavljenem delu je bil eksperimentalno preizkusen vpliv hitrih sprememb temperature v orodju na
videz brizganih izdelkov.

Zasnovano in izdelano je bilo prototipno orodje. Dva vlozka iz odprtoceli¢ne aluminijeve pene sta bila
postavljena tik pod povrSino gnezda in integrirana v sistem za uravnavanje temperature orodja. Kovinska pena
omogoca pretok tekocine pri nadzorovani temperaturi in ustvari strukturo gnezda, ki omogoca enakomerno
razporejen sistem za temperiranje tik pod povrsino orodja. Temperaturni profil blizu povrSine gnezda je bil
izmerjen s pomocjo termopara in primerjan z eksperimentalnimi vrednostmi, izmerjenimi v isti referencni tocki
s tanjSimi vlozki iz kovinske pene in krogli¢no polnitvijo. Vpliv hitrih sprememb temperature orodja na sijaj
povrsine je bil analiziran s spektrofotometrom UV/VIS, ki je deloval v nac¢inu odboja.

Primerjava med tehnologijo krogli¢ne polnitve in sistemi RHCM s kovinsko peno je pokazala, da predlagana
resitev omogoca skrajSanje cikla za priblizno 16 sekund. Kombinacija ogrevanja orodnega gnezda s hitrim
hlajenjem brizganca je prinesla odpravo vidnih zvarnih linij in dele visokega sijaja. Hitro segrevanje in ohlajevanje
povrsine orodja omogoca bistveno izbolj$anje sijaja povrsine, ko se orodje segreje na temperaturo nad Tg. Visoka
temperatura povrsine gnezda namre¢ preprecuje prezgodnjo strditev taline v fazi polnjenja in zgoscevanja ter
izboljsa preslikavanje zrcalno gladke povrsine gnezda za odlicen videz (brez vidnih zvarnih linij) in vedji sijaj.

Prihodnje raziskave bodo usmerjene v izdelavo orodij za dele zahtevnejsih oblik in v uporabo izolacijskih
sistemov za dodatno izboljSanje ucinkovitosti ogrevanja/hlajenja. Preuciti je treba tudi termomehanske utrujenostne
lastnosti kovinske pene in s tem primernost tehnologije za masovno proizvodnjo.

Gre za prvo porocilo o vplivu inovativne tehnologije RHCM na videz brizgancev (sijaj in zvarne linije), pri
gemer so bili uporabljeni orodni vlozki z odprtoceli¢no aluminijevo peno. Clanek podaja tudi nove informacije o
ucinkovitosti metod RHCM s primerjavo predlagane tehnologije in konvencionalne resitve s krogli¢no polnitvijo.

Kljuéne besede: injekcijsko brizganje, brizganje s hitrim ciklom ogrevanja in ohlajevanja, sijaj, zvarne
linije, odprtoceli¢na kovinska pena
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