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Brancheforen ke plastvirksomheder

Inden produktionsopstart

Inden opstart af en sprgjtestgbeproduktion er der visse ting, der skal og bgr tages hgjde for:
Produktionsforberedelse, opspaending af veerktej, hjeelpeudstyr, indkgring og produktionskontrol m.m.
Grundlaeggende findes der tre slags sprgjtestgbevirksomheder:

® Virksomheder, der kun har egenproduktion
* Virksomheder, der udelukkende er underleverandgr (ofte kaldet Ign-sprgjtestgbere eller Ignstgbere)
*® Virksomheder, hvor produktionen er en blanding af egenproduktion og underleverandgrproduktion

Uanset hvilken af de tre typer virksomheder der er tale om, skal der tages hgjde for de samme ting inden
produktionsopstart.

Produktionsforberedelse

Produktionsforberedelsen er i princippet ens for de tre typer virksomheder og starter med udlevering af
produktionsordren, hvor der forinden er fore-gaet en del registreringsarbejde sdsom modtagelse af ordre
fra kunde, ordrebekraeftelse med pris, leveringstid og leveringsbetingelser og endelig en
produktionsplanleegning med tilhgrende materialebestilling m.m.

Efter produktionsplanlagningen gar produktionsordren i rette og god tid til produktionen, hvor den
ansvarlige har den ngdvendige tid til grundig og korrekt produktionsforberedelse, der kan besta af
fglgende punkter:

1. Erveerktgjet klart til produktion? Dvs. tjek af vaerktgjstilstanden, hvilket bgr vaere foretaget efter
sidste produktion. Tjek af vandstutse, slanger, veerktgjshejs (veerktgjsbro), opspaendingsbeslag,
opspandingsbolte og af, om eventuel specialdyse er til stede.

2. Veerktgjet forsynes med oliepapir pa opspandingspladerne.

3. Er maskinen klar til produktion? Har veerktgjet ikke tidligere kgrt i denne maskine, skal der udfgres
en helt ny indkgring.

4. Eksisterer der kontrolinstruktioner og kontrolemner for pageeldende produktion?

5. Skal der anvendes specielt male- og inspektionsudstyr? Er det til stede?

6. Kan vaerktgjet monteres i maskinen, har den tilstraekkelig abne- og udstedervej, passer styreringen,
indlgbsbgsningen og maskindysen?

7. Har maskinen tilstraekkeligt lukketryk?

8. Har maskinen tilstraekkelig skudkapacitet?

9. Det er vigtigt at danne sig et overblik over, hvornar den foregdende produktion er faerdig, og den
nye produktion kan pabegyndes, eventuelt uden at veerktgjsskiftet skal forega pa aften- og nathold.
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Kommer stykantallet til at passe? Hvis ikke, tjek konsekvenserne. Nar stykantallet tjekkes, er det
bade for et for lille, men ogsa for et for stort styk-antal. Kan den foregdende produktion fortsaettes
til den nye ordres produktionsforberedelser er klar, eller skal den stoppes lige pa antal

10. Er materiale og masterbatch-farve pa lager? Er materialet tgrt
(kondensfugt)?

11. Skal materialet forbehandles, dvs. indfarves i farveblander og fortgrres?

12. Er det ngdvendige falgeudstyr fx formtemperering, transportband og materialesuger m.m. til stede.

Ovenstdende tolv punkter er kun nogle af de punkter, der skal tjekkes fgr nedtagning af veerktgj fra den
foregaende produktion og inden opstilling af det nye veerktgj for neeste produktion. De enkelte
sprojtestgbevirksomheder kan have andre og mere udfgrlige produktionsforberedelsesrutiner, som den
ansvarlige plastmager skal overholde.
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Demontering af veerktgj
Produktionen afsluttes:

. Veerktgjet lukkes.

. Materialespjeeldet lukkes. Snekken kgres tom og renkgres eventuelt med et effektivt og
passende renkgringsmateriale.

. Varmen szenkes pa sprgjtecylinderen.

. Der laves et udprint af produktion og proces.

. Der veelges et kontrolemne, der fglger veerktgjet.

. Der lukkes for kglevand og slukkes for vaerktgjstempereringsaggregat.

. Kgletilslutningen fjernes, og overskydende kglevand Igber i en spand.

. Kglevand bleeses ud af kglekanaler, medmindre veerktgjet er forsynet med specielle
lukkekoblinger, og de resterende kgleslanger fjernes eventuelt.

. Udstgderforlaenger og udstgderkobling afmonteres.

. Veerktgjet dbnes.

. Veerktgjet renggres. Veer omhyggelig med at fjerne rester af kglevand.

. Formkaviteter og lukkeflader rustbeskyttes.

. Veerktgjet lukkes.

. Hejsebeslag (Ipftebro) monteres.

. Spaendejernene fjernes fra det bevaegelige opspaendingsplan.

. Det bevaegelige opspandingsplan kgres vaek fra formen
(fuld dbning, sa der er plads at arbejde pa).

. Legftegrej gares fast til veerktgjets lgftebro og laegges an.

. Spaendejernene fjernes fra det faste opspasndingsplan.

. Sogjlebeskyttere placeres pa sgjlerne, inden veerktgjet lgftes ud af maskinen.
Sojlebeskyttere er vigtige for at undga beskadigelse og slagmeerker fra vaerktgjet. Pa
mange maskiner er sgjlerne stempel-staenger i maskinens lukkecylindre.

. Veerktgjet skubbes ud af styrehullet, Igftes op og fjernes.

. Veerktgjet kgres veek til klarggring og eventuel reparation fgr opbevaring til naeste gang,
det skal i produktion.

. Opspandingsplanerne tjekkes for rust og slagmaerker, som udbedres, hvorefter de renses
og smgres med en let olie.

. Eventuelle beskadigede gevindhuller repareres ved opskaering.

. Maskinen renggres, ogsa de steder man ikke kommer dagligt.

Fglg maskinens vedligeholdelsesprogram og tjek med logbog.

. Der renggres i gvrigt i og omkring maskinen.
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Montering af veerktg;j:

Maskinen er nu klar til den naeste produktion. Maskinen saettes i opstillings-program:

1. Veerktgjet, der tidligere er tjekket mht. styrering, vandstutse, slanger og eventuel
specialdyse m.m., er nu klar til opspaending.

. Veerktgjet, der er forsynet med oliepapir til beskyttelse af planerne mod rust fra eventuelt
kondensvand, dannet af vaerktgjets skiftende temperaturer under laengerevarende stop og
start, saettes i maskinen og styres pa plads i det faste opspandingsplans styrehul.

. Spaendejern og bolte monteres pa det faste opspaendingsplan.

. Loftegrejet fjernes og kgres vaek.

. Laftebroen afmonteres fra veerktgjet.

. Det bevaegelige opspandingsplan kgres mod vaerktgjets bevaegelige opspaendingsplade.
. Der sattes eventuelt hgjtryk pa det lukkede veerktgj.

. Spaendejern og bolte monteres pa det bevaegelige opspandingsplan.

. Kgle- eller tempereringstilslutning monteres.

. Udstgderforlaenger og eventuel sammenkobling monteres.

. Tjek med papir, om dyseanlaegget ligger rigtigt an pa indlgbsbgsningen (dysecentrering).

. Veerktgjet er nu monteret i maskinen og klart til indstilling og indkegring.

. Indkgringen foretages efter "Systematisk indkgring”.

. Indstilling af maskinens bevaegelsesparametre kan eventuelt forega efter bogen
"Grundlzeggende om plastmaterialer og processer, trin 1”.

Veerktgjsindbygningsmal

| forbindelse med produktionsforberedelse skal det undersgges, om vaerktgjet kan monteres i maskinen
— har lukkeenheden tilstraekkelig dbne- og udstgdervej? Passer styreringen?

Man kan kontrollere, om styreringen passer, ved at male veerktgjets styrering og sammenligne malet
med styrehullet i det faste opspaendingsplan. Eventuel tilpasning kan ske med omsaetningsringe.

Abne- og lukkevej kan man tjekke ved at se pa et maskinkort, hvorpa form-vaerktgjs-indbygningsmal er
pafort.
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Maskinkort med formindbygningsmal
Tegningen viser indbygningsmalene pa en 500 kN sprgjtestgbemaskines lukkeenhed, hvor
minimumformhgjden er 150 mm og maksimumformhgjden ligger inden for malet for maksimumafstand
mellem form--planerne = 525 mm. Det betyder, at safremt vaerktgjets indbygningshgjde er 350 mm, er
abnevejen begraenset til 525 - 350 = 175 mm.

Maskinkort

Maskinkortet nedenfor indeholder de vigtigste data for maskinen, som det er ngdvendigt at kende for en
plastmager, der skal betjene pageeldende maskine. Ud over lukkesidens indbygningsmal indeholder
maskinkortet sprgjtesidens data.
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Maskinkort
Tekniske data

Sprejteenhed 200

Snekkediameter

Specifikt sprojtetryk

Teoretisk doseringsvolumen

Maks. sprgjtevaegt PS

Maks. sprgjteveegt PE

Plastificeringsydelse

Snekke- eller doseringsvej

Snekkeomdrejningstal

Dyseholdekraft

Dysevandring

Cylindervarmeforbrug

Antal varmeband

Lukkeenhed 500

Maks. lukkekraft

Abnekraft

FaY VI T [ [

mm

bar

cm?d

g/sek

30

2.022

99

90

70,3

10,5

mm

omdr./min

kN

mm

kW

kN

kN

Plas

Brancheforen

35

1.484

134,7

122,5

95,6

15

1+3

500

40

11A0N . \710N41

tindustrien.

ke plastvirksomheder

40

1.136

1759

160

1249

20

140

0-290

57,7

200

7,88

iIron .. \71A0N

44



Plast Teknologi - Udvalgt sektion Plasigngu§tr|en

Brancheforen ke plastvirksomheder

Veerktgjshgjde

Ud fra maskinkortet kan det undersgges, om veerktgjet vist herunder, "Vaerktgjsskitse 1”, kan indbygges i
den pagaeldende maskine, idet styrering og dyse passer.

Safremt veerktgjet ikke kan indbygges, ma der vaelges en anden maskine.

Safremt veerktgjet ikke er fremstillet endnu, kan der laves en anden veaerktgjskonstruktion eventuelt med
afriverplade, som aktiveres af den faste formpart ved veerktgjsabning, hvilket betyder, at veerktgjshgjden
mindskes med omkring 100 mm.

60 185 40 125
40

- 250 x 250

Veerktgjsskitse 1
Veaerktgjet er teenkt til en Battenfeld 125/500.
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