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Konfigurator systemow GK
- automatycznie generowane modele 3D

Wychodzqc naprzeciw potrzebom klientéw w roku 2013 firma Thermoplay wprowadzita konfigurator umozliwiajgey
pobranie modeli 3D systeméw gorgcokanafowych dostepny pod adresem hitp://www.thermoplay.it/configurator.

i Adam Marciniak

ierwotnie obejmowat on rozwig-
qunia systemow dwukrotnych
i czterokrotnych - przy zatozeniu
rozstawow w kwadracie dla dysz
otwartych.

Prace nad doskonaleniem
systemu prowadzone sq przez
programistow firmy bez przerwy.
W roku 2014 mozliwe bylfo
pobranie modeli rowniez w przy-
padku dysz zamykanych i stan-

*Color change 8.
* Thermocouple type 9. ® Grounded ungroundad
* Processing temperature (°c) 10. 240
* Mold temperature (°C) 11. 40

*pelta temperature (°C)

dardowych rozwiqzan systemow
6- i 8-krotnych.

W styczniu biezgcego roku
Thermoplay udostepnit roszerzong
wersje konfiguratora, ktora umoz-
liwia pobranie modelu systemu dla
kazdego symeirycznego rozwigzania
systemu 4-krotnego i 8-krotnego,
rowniez dla dysz zamykanych.

Prace frwajg nadal, by mozliwa
byta pomoc konstruktorom form
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w jak najwigkszym zakresie.

Mozliwe jest samodzielne
uzyskanie modeli — wtedy nalezy
zarejestrowaé sig w bazie firmy
Thermoplay i wprowadzic
wszystkie dane konieczne do wyge-
nerowania systemu bqdz skorzy-
stanie z naszej pomocy.

Przesledzimy po Kolei arkusze,
kiore frzeba wypetnic.

Na poczgtek musimy wybrac
ELS — konfigurafor rozdzielaczy 1-,
2- i 4-krotnych w kwadracie lub
VS — 4- i 8-krotnych, gdy rozstawy
miedzy gniazdami sq w prostokqcie.

Rodzaj tworzywa (1) — nalezy
wybra¢ wiryskiwane tworzywo
z zafgezonej listy — na przykiad PR
Jezeli znany jest doktadny symbol
materiaiu 1 jego wytworca wypet-
niamy pozycie (2) i (3), jezeli nie
zaznaczmy ,---,. W omawianym
systemie jest to polipropylen
HP548R firmy Basell.

Nastepna poz. (4) dotyczy
jedynie przypadku, gdy tworzywo
jest domieszkowane innymi dodat-
kami niz podane w wykazie
tworzyw (1).

W poz. (b) podajemy rodzaj
wypraski np. nakretka, obudowa,
kofo zebate itp. (jezeli nie jest on
znany wypefnia sie jok poprzednio

Nastepnie (6) podajemy infor-
macje na temat Sredniej grubosci
scianki w milimetrach (przy czym
dziesigte mm podawane sg po
kropce, a nie po przecinku — 1.9),
mase wypraski na dysze (7), infor-
macje o czestej zmianie kolorow
(8) oraz rodzaj TP (9) — uziemiona
lub izolowana.

Kolejne pozycje dotyczq tempe-
ratury przetworstwa (10) i tempera-
tury formy (11). Sq one potrzebne
do wiasciwego wyliczenia rozsze-
rzalnosci cieplnej.

Po wypelnieniu pierwszej strony
naciskamy ,go” i system prze-
chodzi na strone wyboru dysz
(rys. 2).

Wybieramy rodzaj korcowki
(w przypadku waqtpliwosci prosimy
0 kontakt z naszym doradcq tech-
nicznym), $rednice dyszy (chetnie
sfuzymy pomocq) i jej diugosc.

Dla wybranego przypadku
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bedzie to dysza FN16 o diugosci
56 mm.

Nastepnie nalezy okresli¢
miejsce wyprowadzenia kabli
— standardowe ,top” — do gory,
bgdz ,middle” — w Srodku grzafki
i rodzaj koncowki ,normal” dla
tworzyw niewzmocnionych i rein-
forced material” dla wzmocnionych
— wiedy aufomatycznie pojawia sie
koncowka wzmaocniona.

Nastepne pole dotyczy Srednicy

przewezki, przy czym podane sq
widefki w jakich powinna sig ona
znalez¢ — dla omawianego przy-
padku wpisujemy 0.8 mm.

Kolejne pole dotyczy fulei dyszy.
Jezeli dysze majg pozosta¢ bez
fulei — pole to zostawiamy puste.

Osfatnia informacja na fej
stronie dotyczy fulejek do szyb-
Kiej zmiany koloru. Jezeli sq one
konieczne nalezy wybra¢ ,yes”.
Standardowo zaznaczone jest ,no”.

Przechodzimy na nastegpng
strong zaznaczajqc ,go“(mozemy
rowniez wroci¢ na pierwszg strone
w celu dokonania jakiej$ zmiany —
,back”)

Nastgpnie (rys. 3) wybieramy
rodzaj rozdzielacza i jego rozstawy.

Koriczymy okreslajgc rodzaj
tulei wiryskowej (rys. 4). Po
podaniu wszystkich danych decy-
dujemy o formacie rysunku 2D
(DXF lub DWG) i modelu 3D (IGES
lub STP) i klikamy ,Finish®. Model

*Injection bushing dimensions
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3D zostanie wygenerowany (rys. 4)
I przestany na zapisany w bazie
adres e-mail. Przypisany do niego
zostanie numer konfiguracji, kiory
umozliwia wyceng i zamowienie
systemu, jak réwniez dokonanie
poprawek.

Mamy nadzieje, ze opisany
konfigurator stanie sie dla konstruk-
torow form bardzo przydatnym
narzedziem. Dla narzgdziowni jego
zastosowanie pozwoli znaczgco
skrdci¢ czas dostawy systemu. il
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