system integrat

Dokfadne i efektywne zarzadzanie temperatura.
Niewiarygodne zwiekszenie produkcyjnosci.
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Technologia integrat 4D

Gdy drobne zmiany w konstrukcji sa
skonczone, wktadki sa wyprodukowane
jako gotowe elementy do kontroli tempe-
ratury wedtug systemu ,close-to-cavity”.
Wktadki formy sa skonstruowane jako
kilka indywidualnych czesci. Wewnatrz
tych kawatkoéw zainstalowane sa indywi-
dualne kanaty chtodzace, omijajace su-
waki, rdzenie i wypychacze. Po wykona-
niu prac mechanicznych, indywidualne
elementy sa taczone w jedna catoS¢é w
wysokiej temperaturze, w procesie

prézniowym.

Wytrzymatos¢ potaczonych elementéw
jest réwna wytrzymatosci poszczegbinych
jej czesci.

Producent formy otrzymuje wyréb z

nastepujacymi cechami:

* Nadwyzke materiatu jaka uzgodnit z
klientem. Skohczony i zmontowany
wyrob odebrany bedzie przez Twoich
konstruktorow i projektantow zgodnie
z procedurami handlowymi.

g“lk Idealne chlodzenie i idealna kontrola temperatury

o “Kanaty” kontroli temperatury i
wszystkie gwinty, ruchome czesci i
wiercenia zostaty zrobione.

* Produkt dostarczany jest po przepro-
wadzeniu kontroli jako$ci. Obejmuja
one: testy twardosci, gestosci, przepty-
wu, sprawdzenie ultradZwiekowe
taczenia wszystkich elementow.

¢ Powierzchnia chtodzacych kanatow
jest pokryta specjalna warstwa
zabezpieczajaca przed korozja.

Efekty:

* Redukujemy czas chiodzenia o okoto
30% w porownaniu do tradycyjnych
systemow chiodzenia.

* Polepszamy jakosc detalu poprzez
rownomierny rozklad temperatury.

¢ Ograniczamy liczbe brakow.

Twoje korzysci:

* Znaczace oszczednosci wynikajace
ze skrocenia czasu produkcji.

¢ Znaczace obnizenie kosztow
pojedynczego detalu.

* Wzrost Twojej konkurencyjnosci.

Praktyczny przyktad:

Producent duzych wyrobow z tworzyw
sztucznych otrzymuje zlecenie na wyko-
nanie w przysztym roku 520,000 detali,
zamiast 400,000 detali. Jednakze, wtry-
skarki ktore posiada pracuja na petnych
mocach, a inne istniejace maszyny nie
spetniaja podstawowych wymagah tech-
nicznych. Inwestowanie w kolejne 2700
tonowe maszyny z wyposazeniem peryfe-
ryjinym za okoto 1.2 miliony € i w forme
wtryskowa za okoto 550.000 € dla
zwiekszenia produkcji o0 30% - jest nie
optacalne. Analiza cieplna formy ujawni-
ta potencjat oszczednosci co najmniej
35% o ile kontrola temperatury w formie
bedzie wiasciwie zoptymalizowana. Sto-
sunkowo niskie koszty przy realizacji,
pozwola wyprodukowaé dodatkowe deta-
le na istniejacej maszynie w bardzo ko-
rzystnych warunkach.




W praktyce

Zwiekszenie produkcyjnosci dzieki kontroli temperatury w formie - praktyczne przyktady:

Typowe zadania przy optymalizowanych projektach:
» Zlikwidowanie wypaczeh < Skrocenie czasu chiodzenia < Polepszenie jakoSci powierzchni ¢ Redukcja brakow

Przykiad 1:

POM obudowa wiertarki

Sytuacja poczatkowa: Czas chtodzenia 30 sec., tradycyjny system kontroli temperatury

Rezultat: Czas chtodzenia 16 sek. przy zastosowaniu systemu “close-to-cavity” i kontroli temperatury integrat 4D

Obudowa wiertarki Tradycyjny system chfodzenia System chtodzenia , Close-to-cavity”

Przykitad 2: PA6 GF30 obudowa skrzyni biegow

e
L e
Wymiana ciepta na powierzchni statej Wymiana ciepta na powierzchni Analiza zyskow i kosztow:
potéwki formy: ruchomej potowki formy: Dodatkowe koszty: 1,620 €
Z tradycyjnym system Z tradycyjnym system OszczednoS¢: 9,500 €/rok
kontroli temperatury: 6,847 mm?  kontroli temperatury: 6,253 mm?  Zwrot kosztéw: 2 miesiace
Z systemem kontroli temperatury Z systemem kontroli temperatury
integrat 4D: 19,016 mm? integrat 4D: 18,972 mm?
. System goraco kanatowy:
Pr2yk'ad 3' QOdzielne sterowanie temperatura w systemie dysz goracych
PA6.6 GF35 prowadnica SZCZOtki, kanatéw do lepszej kontroli punktu wtrysku.

Wyprodukowano w technologii MuCell i integrat 4D

Matryca FH

Suwak: Suwak:
Oddzielne Oddzielne
regulowanie regulowanie
temperatur temperatur

. P . . Matryca MH/FH:
ReZU|tat- OSZCZQd nosc na czasie Cyk|u- c.a. 26% Dwa ltl)ddzielne obiegi wody na kazda z matryc = kontrola

PPN P = temperatury na sciankach formy wg. “Close-to-cavity”. Instalacja z
Idealna powtarzalnosc 1 ]akOSC, brak Wypaczen mozliwoscia duzej powierzchniowej wymiany cieplnej.

www.gwk.com




integrat direct - temperowanie wieloobiegowe daje wiecej pewnosci

integrat direct jest innowacyjna technika gwk majaca zastosowanie przy chfodzeniu, temperowaniu wieloobiegowym, przy
zarzadzaniu temperatura przy procesie obrobki tworzyw. U podstaw tej technologii lezy cheé zwiekszenia pewnosci, szybkosci,
reprodukcyjnosci i fatwosci ich przetwarzania. Skupia ona zalety dotychczasowych pojedynczych rozwiazan eliminujac ich wady.

_—'.:'_'."-;_F;:-_- = . : A '___'
integrat direct zastepuje stosowane dotychczas przy wiryskarkach baterie wodne. Woda dostarczana jest teraz centralnie i
rozdzielana na poszczegblne obiegi w formie. Steruje sie tym definiujac w jednostce kontrolnej roznice temperatur i szybkosci
przeptywu wody. System troszczy sie automatycznie o odpowiednie parametry w kazdym pojedyficzym obiegu.

Przykiad konfiguracji urzadzenia

Jednostki sterowania

Forma Regulator Centralne zasilanie

00 00O woda

Jednostki sterowania

g“'k Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



Energooszcz dne temperowanie

integrat direct najlepiej jest zamontowac jak najblizej formy. Dzieki temu redukuja sie koszty montazu oraz spadek ciSnienia w
obiegu. Temperatura wlotu mierzona jest przy centralnym podtaczeniu wody. Kazdy obieg regulujacy wyposazony jest w czujnik
przeptywu i w automatyczny zawoér, ktory samoczynnie zapewnia odpowiednia predko$¢ wody.

Regulacja przeptywu odbywa sie w zakresie od 0,5 - 15 |/min.
Zapewnia to doskonata wymiane ciepta zaréwno przy duzych jego
Obieg formy ilosciach jak i przy matych. Nasz system tym wtasnie m. in. rozni
sie od dotychczasowych rozwiazan, ktére kiepsko radzity sobie
przyyy wtasnie matych przeptywach. Znamionowa moc chtodzenia
wynosi 14 kW na obieg, co w parze z bezpoSrednioscia chtodzenia
w _. p gwarantuje wysoka jako$¢ pracy. System nasz pracuje w zakresie
temperatur do 95°C.

KV

KR

UV = wylot medium

UR = powr6t medium

KV = wylot wody chtodniczej

KR = powr6t wody chtodniczej

HV = wylot medium grzewczego
HR = powr6t medium grzewczego

Modutowa budowa blokéw wentyli pozwala na wiele konfigu-
racji. W zalezno$ci od iloSci podtaczonych modutéw mozna
uzyska¢ oddzielanie temperatur na dowolnych poziomach.

www.gwk.com



integrat direct - wiele mozliwoci zintegrowania w proces produkcji

Modutowa budowa pozwala na duza dowolnos¢ i elastycznos¢ integracji zaréwno z dotychczasowymi jak i nowymi systemami
pracy. Moduty umiesci¢ mozna albo na wspdlym stojaku albo pojedynczo przy odpowiednim narzedziu.

Przenosna konstrukcja:
praktyczna cecha, gdy chcemy
rozbudowac system

Mozliwos¢ integracji z wtryskarka w poblizu
formy: idealne rozwiazanie przy planowaniu
nowych systemow =

g“'k Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



Wszystko pod kontrola

Na panelu sterowania pokazywane sa i ustawiane wszystkie wazne
parametry. Obstuga jest intuicyjna, interfejsy przystosowane sa do
kazdego uzytkownika.

WysSwietlanie parametréow zadanych i rzeczywistych odbywa sie na jed-
nym centralnym dyspleju kolorowym, ktory moze by¢ tez zainstalowany
oddzielnie od obiegdéw kontrolnych w poblizu wtryskarki.

PrzejrzyScie skomponowane tabele i grafiki utatwiaja prace obslu-
gujacemu. Cwilowy ststus daje sie odczyta¢ na pierwszy rzut oka. Przy
wymianie formy wartosci zaprogramowane saa w centalnym menedzerze
i w kazdej chwili stoja do dyspozycji.

Funkcja kontroli formy pozwala sprawdzi¢ jakoS¢ przeptywu w poszcze-
gblnych kanatach jeszcze przed produkcja i dzieki temu zdiagnozowaé
ewentualne btedy montazu czy usterki w przewodach lub armaturach.
Funkcja pomocy, dzatajaca kontekstowo utatwia rozpoznawanie i usuwa-
nie usterek.

Interfejsy pozwalaja na komunikacje z komputerami sterujacymi i sek-
cjami sterowania maszynami. Rdwnie mozliwa jest integracja z obstuga
wtryskarki.

Przeno$na
centralna
jednostka
sterujaca (gwk)
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Integracja obstugi
ze sterowaniem
wtryskarki (aniot)

system integrat

I !

system integrat M

Flow rate [Umin]

Soll: Ist:  Status
1 60 374 612 578 75 76 On
2 55 341 558 52,7 80 81 On
3 BB 341 66,8 627 BO B1 on
4 56 352 576 544 15,0 15,1 On
5 60 34 612 578 15,0 15,1 On
6 60 374 61,2 678 8.0 91 On
7/ a5 528 864 816 9,0 91 On
8 94 58,3 954 901 75 76 On

20:18 P] & 8[L system integrat M
Flow rate [imin]
On On On On On On On Fault
76 81 81 16.1 Limit a1 a1 76
650 59
20 20

[01] [oz2] [03]  [04] [06] [06] [07] [08]
Temperature [°C]

0000000
[ veru ]

20:27 r? t}j system integrat m
Trend cicuit [01]
¥ Set point ¥ Flow F Return ¥ External F Flow rate
-« Umin

= 0.0
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integrat direct - cechy techniczne w skrocie

Wazne parametry/istotne funkcje

e bezstopniowe termoregulowanie wielokanatowe, modutowe
umozliwiajace segmentowa prace

indywidualne ustawienia az do 128 obiegow

wydajne chtodzenie bezposrednie

praca bez pompy, bez grzania, bez wymiennika ciepta,

co minimalizuje zuzycie czeéci oraz zapewnia optymalna
dyspozycyjnosé

kontrola i regulacje temperatury wedlug zyczenia w wylocie,
powrocie badZ w oddzielnym czujniku w formie

kontrola i regulacja szybkoSci przeptywu

ciagtosé termoregulowanie dzieki specjalnemu wentylowi
kontrola formy za pomoca pomiaru ciSnienia i przeptywu
pneumatyczne oprdznianie obiegdw formy - kaskadowo lub
rownolegle (opcja)

zabezpieczenie przed nieszczelnoscia przewodow poprzez
pomiar réznicowy (opcja)

* przypominacz dbajacy o regularne przeglady

dane przedstawiane jako wykresy

inteligentne zarzadzanie danymi procesu

sterowanie przystosowane do podlaczenia do wiekszych
systeméw

regulacja mikroprocesorowa z mozliwoscia interfejsowania

Zalety:

¢ duza precyzja i pewno$¢ parametréw dzieki funkcjom kon-
troli i mozliwosci regulacji przeptywu w kazdym z obiegow,
wazne parametry sa ustalane, kontrolowane i protokotowa-
ne

* poprzez caty proces produkcji zapewniona jest optymalna
jakos$é produkcji detalu w catej formie

e intuicyjna obstuga poprzez dotykowy panel sterowania

* kompaktowa oszczedzajaca miejsce budowa dzieki multi-
funkcjonalnemu blokowi wentyli

¢ mata niezbedna iloS¢ rur i przewodow

* trzy w jednym: rozdzielacz wody, system chtodzenia impulso-
wego oraz ciagtego termoregulowania. Jednoczesnie wyeli-
minowane sa wady poszczegblych pojedyhczych rozwiazan.

Dane techniczne i wyposazenie standartowe

Medium Wodar
Maksymalna temperatura (°C) 95
Maksymalna grzanie na kanat* (kW) 6
Maksymalna chtodzenie na kanat** (kW) 14
Przeptyw (I/min) 0,5do 15
Maksymalna ci$nienie wody chtodniczej (bar) 6
Kontrola przeptywu .
Regulacja przeptywu 3
Kontrola temperatury powrotu ©
Ustawianie wartosci zadanych wody zasilajacej .
Regulacja temperatury powrotu ©
Taka sama temperatura wylotu dla wszystkich obiegow o
Mozliwo$¢ wytaczania/wytaczania pojedyhczych obiegow .
Czuwanie nad temperatura krytyczna i przeptywem krytycznym .
Czuwanie i przedstawianie w formie graficznej przebiegéw temperatur .
Zapis i odtwarzanie wartosci parametrow formy o
Kontrolne sprawdzanie przeptywu przed rozpoczeciem produkcji o
Wylot/powr6t wody obiegowej dla kazdego obiegu G "
Wylot/powrét wody chtodniczej, centralnie G1"
Wylot/powrdot medium grzewczego, centralnie G1"

** z dodatkowym oddzielnym agregatem grzewczym
** przy 10°C wody chtodniczej i temperaturzewylotu 60°C

Zmiany techniczne zastrzezone!

g“'k Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



integrat direct - zestawienie korzysci

prostota
s

aystem integrat E

| system integrat

pr Ad 3L

Flow rate [Mmin]

On On Fault

[o1]  [02] [03] [o4] [05]  [06]
Temperature [C]
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Centralny element funkcyjny ma forme kolorowego dotyko-
wego panelu sterowania, poprzez ktéry odbywa sie obstuga
wszystkich waznych funkcji. Pokazywanie parametrow po-
lega na wySwietlaniu grafik i tabeli, ktére bardzo utatwiaja
interpretacje.

reprodukcyjnosc

PaX 7 7 P P 7 P P P

integrat direct integrat direct reguluje w kazdym obiegu indy-
widualnie i bezstopniowo przeptyw. Nawet po wymianie formy
zachowana zostaje jakoSC¢ procesu dzieki protokotowaniu,
kontroli i zapisowi danych.

pewnosc

65.4°C

60

- 50

- 40

- 30

20.6

Wszystkie wazne wiasciwosci czesci formy takie jak trwatosé
mechaniczna, jakoSC powierzchni, zachowanie wymiaréw,
rozciagliwoS¢ okreSlane sa poprzez jakoS¢ temperowania.
Dzieki ciagtej kontroli przeptywu integrat direct ktadzie naresz-
cie kres niedoskonato$¢iom tego elementu produkcji.

energooszczednosc

sztuk/h
A

produkcyjnosssccc

dotychczas zintegrat

Zasada dziatania naszego urzadzenia umozliwia doktadne, in-
dywidualne okreslanie ilosci wody w zaleznosci od wymagane;j
ilosci ciepta dla kazdego elementu formy. Nawet przy duzej pro-
dukcji do znacznej redukcji uzytej wody i obniza koszty zwiazane
ze zuzyciem energii na chtodzenie nawet do 70 %.

www.gwk.com



Wieloobiegowy system kontroli temperatury - integrat

Aby w petni wykorzysta¢ korzySci z seg-
mentowej kontroli temperatury w formie,
polecamy korzystanie z wielo - obiego-
wego systemu kontroli temperatury -
urzadzenia integrat.

Podstawowa zasada tej technologii ma

uwzgledni¢ réznice ciepta doprowadza- ¢
nego przez powierzchnie detali do formy, Il il
dzieki zastosowaniu dowolnej ilosci kon- 2
troli temperatur - temperatura po-

ol

|
al

wierzchniowa w formie zostaje wyréwna-
na. W potaczeniu z bezposrednim
chtodzeniem, otrzymanie detalu w do-
skonatej jakoSci i w jak najkrotszym cza- » |
sie cyklu jest mozliwe do osiagniecia. 0 ol

i |

Jakosé wykonania formy jest ¢ .
najwazniejszym czynnikiem dla produk- "
cyjnosci. Musimy uzywaé wiec kazdej @

+*
rzeczy, ktéra pomoze zredukowac braki i Ly

zwiekszy€ produkcyjnosé. Nie tylko cho-
dzi tu o materiaty i koszty brakéw, ale
przede wszystkim o wartosciowy czas
maszynowy - dzieki ktoremu mozemy
wyprodukowacé wiecej detali.

gwk system wieloobiegowy integrat jako integralna
czesS¢ gniazda produkcyjnego

Nowoczesne projekty
wymagaja od formy wtry-
skowej wysokiej jakosci jej
poszczegolnych elementow,
ale rowniez idealnej kon-
troli temperatury. Zderzak,
przedni - grill, tyt reflekto-
réw, logo, okular reflektora
sa przyktadami jak wazne
jest podzielenie chfodzenia
na konkretne obiegi, aby
uzyskac okreslona jakos¢ i
maksymalnie skréci¢ czas
cyklu.

gwk Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



integrat - kompaktowy system kontroli temperatury

gwk integrat jest modutowym systemem kontroli temperatury dla wielu obiegdw, ktéry moze
by¢ zintegrowany z kazdym procesem do segmentowej kontroli temperatury w formie.
Wyposazenie skiada sie z:

* kompaktowy regulator gwk - tatwy w obstudze, mikroprocesor
z wysoka doktadnosScia ustawieh

* Wygodny, tatwy w obstudze system ROB (Obrotowy przycisk)

e Cyfrowy, 4 liniowy wySwietlacz tekstowy do ustawiania
wartosci i wySwietlania rzeczywistych

¢ Pokazywanie ustawieh i btedoéw tekstowo

e Zadawanie toleranciji

¢ Obnizanie do bezpiecznej temperatury

e Automatyczne oczyszczanie powietrza

¢ Automatyczne zasilanie wody do obiegu chtodzacego
* Tylko jedno centralne przytacze elektryczne

* Tylko jedno przytacze wody chtodzacej z filtrem
* Filtrowanie w kazdym procesie powrotnym

¢ Cyfrowe wskazania przeptywu

* Przypomnienie o przerwach serwisowych

* Magnetycznie przytaczona pompa

¢ Wysoce skuteczne bezposrednie chtodzenie

¢ Centralne zwolnienie ciSnienia w obiegu chtodzacym wody

Wyposazenie oferowane dodatkowo:

e Zabezpieczenie przed peknieciem przewodu
doprowadzajacego wode chtodzaca

¢ Przytacze zewnetrznej termopary Pt 100
¢ Oprdznianie formy przez sprezone powietrze

e Interface dla przytaczy kabli:
Serial/Profibus

* Interface do potaczen bezprzewodowych: Bluetooth
(w pofaczeniu z seryjnym interfacem)

Widoczne korzysci z zastosowania wielo
obiegowego systemu integrat; 6 obiegow
kontroli temperatury na jednej powierzchni

50 x 50 cm!

www.gwk.com



integrat plus - elastyczny system kontroli temp. dla wszystkich procesow

Urzadzenia wielo obiegowe umozliwiaja
doktadne wptywanie na wtasciwosci for-
mowanych detali, a co za tym idzie
robwniez na sama optymalizacje czasu
cyklu. Jest to osiagniete dzieki wyrowna-
niu termicznych réznic np. w dtugosci
drég przeptywu, wplywowi zainstalowa-
nych goracych kanatéw, réznej grubosci
Scianek i réznym  wymaganiom
wytrzymatoSciowym detalu, jakosci po-
wierzchni, wymiaréw, i odksztatcen. W
dodatku, od pewnego czasu jest mozliwe
wyréwnanie  gradientu  temperatur

pomiedzy przylegajacymi do siebie grza-
nymi i chtodzacymi kanatami oraz inny-

mi istniejacymi niefortunnie zaprojekto-
wanym i kanatami.

Termiczna analiza formowanego detalu i
czesci formy dostarcza podstawowych
danych do zaprojektowania zoptymalizo-
wanego systemu kontroli temperatury.
Dla kazdego klienta, przygotowanie sys-
temu chtodzacego jest inne, wymaga to
kompromiséw oraz bardzo elastycznego
systemu kontroli temperatury.

System Kkontroli temperatury integrat
plus, jest modutowy, dostosowujacy
kontrole temperatury do kazdej ilosci in-
dywidualnie kontrolowanych obiegow.
Ro6zne sktadniki systemu umozliwiaja

optymalne dostosowanie do procesu,
ponizej technicznych i ekonomicznych
aspektow. Dobdér komponentoéw, jest za-
wsze tak robiony, aby osiagnac¢ pozadane
wiasciwosci detalu przy mozliwie jak naj-
krétszym czasie cyklu, z zachowaniem
maksymalnego bezpieczehstwa procesu
przy mozliwie najnizszych kosztach inwe-
stycji.

modutow.

System kontroli temperatury integrat plus sktada sie z 4 modutow:

* Electricbus ze wspblna szafka elektryczna i gtownym wytacznikiem zasilania obiegu. Szybkie przytacze do poszczegblnych

e Hydraulicbus ze wspdlnym zasilaniem wody chtodzacej i powrotu wody z obiegu. Jeden oddzielny proces zasilania i
powrotu z zabudowanym filtrem, ktory moze by¢ odizolowany. Szybkoztacze do zasilania wody chtodzace] .

* Modut kontrolny na obieg ze standardowa obudowa IP 54, z zabudowanym kompaktowym regulatorem gwk i przytaczem
dla kazdego modutu hydraulicznego .

e Hydrauliczny modut na obieg z zabudowana pompa, grzaniem, chtodze niem, pomiarem przeptywu, z funkcja kontroli
bezpieczenstwa. Szybkoztacze dla hydraulicbus.

g“'k Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



Wysoka elastycznosc¢ do roznych zadan

* Cyfrowy, czytelny, 4 liniowy,
wyswietlacz tekstowy, dla wartosci
zadanych i rzeczywistych

» Wskazania zaktécen w ob studze i

tekstowe komunikaty btedéw

Nastawne ograniczenia wartosci

zadanych (max. temperatury obstugi)

* Ustawienie tolerancji (monitorowa-
nie tolerancji aktualnych wartosci z
alarmem)

| P 600 (N PRGN Ay
\ SYNEQGY - L * Swobodne ustawianie zmian tempera-

tur podczas grzania i chtodzenia
* Elektroniczna kontrola ciSnienia do
ograniczenia temperatury wyjSciowej
Obnizenie do bezpiecznej temperatury
podczas wytaczania
* Automatyczne odpowietrzanie
* Automatyczne napetnianie woda przez
wlot wody chtodzacej
* Tylko jedno elektryczne przyta cze
e Y-filtr w obiegu wody chtodzacej
e Filtr przy procesie powrotu
* Urzadzenie przelewowe w procesie i

Seryjne wyposazenie: obiegu chtodzacym
* Ciagla kontrola chtodzenia dzieki
* kompaktowy regulator gwk - fatwy w e Czytelny centralny panel sterowania z Zaworowi
obstudze, z mikroprocesorem o klawiatura do wprowadzania danych, e Kontrola przeptywu z wySwietleniem
wysokiej doktadnosci regulacji funkcji oraz wysSwietlania btedow wartosci

Korzsci sa oczywiste:

« KOMPAKTOWA konstrukcja oszczedzajaca miejsce, ktdra moze by¢ zintegrowana z kazdym systemem produkcyjnym

ELASTYCZNY projekt modutéw hydraulicznych i elektrycznych dla niezaleznego zainstalowania w kazdym miejscu np.

modut hydrauliczny blisko maszyny a modut obstugi i kontroli w innej wygodnej lokalizacji

CIAGLOSC obstugi innego obiegu podczas konserwacji czy wymiany modutu hydraulicznego czy kontrolnego

mozliwe POLACZENIE r6znych pomp i wydajnosci chtodzenia

ZREDUKOWANY KOSZT INSTALACIJI poprzez wspllne zasilanie i centralne przytacze wody chtodzacej

PRZYLACZENIE maszyny do obiegu przez kazdy opcjonalny interface
» WYSOKIE BEZPIECZENSTWO OBSLUGI nawet przy wysokich temperaturach poprzez wyeliminowanie wptywu

termicznego z modutu hydraulicznego na modut kontrolny

MONITOROWANIE PROCESU poprzez zintegrowany pomiar przeptywu

MONITOROWANIE PRZECIEKOW poprzez opcjonalna ochrone pekniecia przewodow

PROGRAM START-UP moze by¢ uzyty do rozgrzania narzedzia przed uruchomieniem produkcji

ZAPISYWANIE btedéw z czasem pojawienia z opcjonalnym 7 dniowym 24 godzinnym w petni programowalnym zegarem

www.gwk.com



Przyklady zastosowan dla system integrat

Okular reflektora:

Wewnetrzna ostona drzwi:
12 - 18 obiegéw chtodzenia

%3

v
‘“.null
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=

Gniazdo produkcyjne do duzych czesci samochodowych

g“'k Idealne chiodzenie i idealna kontrola temperatury



Dane techniczne oraz wlasciwosci urzadzen integrat i integrat plus

Q%

integrat: Kazdy obieg
wyposazony jest w
pompe i grzatke.
Przylacza wody
chtodzacej i obiegowej
umieszczone sa
przejrzyscie z tytu
moduléw.

Lomin

Flow 25.2
Set values
T outlet
T inlet

4a°C
4a°C
41°C

integrat plus: Zadawa-
nie i wywotywanie
parametréw pracy
odbywa sie za pomoca
klawiatury foliowej.
Wiele innych pomocnych
opcji, takich jak program
rozbiegowy do rozgrze-
wania formy, stoper z
programowaniem tygo-
dniowym, zapisywanie
danych temperaturo-
wych dla réznych form.

Techniczne dane i wydajnosci poszczegbinych obliegow

it 40 itp 60 itp 80
llos¢ obiegdow do kontroli przez ,bus” 2do 6 2do 12 2do 12
Max. temperatura, ktéra obstuguje °C 95 140 140
Pompa Pompa wirnikowa
Max. wielkoS¢ przeptywu [/min 30 45 60
Max. ciSnienie bar 5,3 6 6
Moc silnika kW 0,55 0,55 0,75
Moc grzania kW 3 6 6
Moc chtodzenia przy temperaturze wody
chtodzacej 15°C i przy temperaturze
procesu 60°C kW 27 47 62
Wymiary i waga
it 40- itp- itp-
modut kontroli modut kontroli hydrauliczny
temperatury modut
Podstawowa szer. przytacza mm 608 138 88
Szeroko$¢ na obieg mm - 150 150
Wysoko$S¢ razem z przytaczami mm 1720 370 440
Gtebokosé z przytaczami mm 545 420 467
Waga poszczegblnego obiegu kg 35 8 23
Przytacze obiegu wody UV/UR GY2 - G% / G¥a
Przytacza wody chtodzacej
it 40 itp itp
2 do 6 obiegow | 2 do 8 obiegow | 9 do 12 obiegdow
Zasilanie / Powrot G1 1xG1 2xG1
(przytaczone obie strony)
Moc chtodzenia przy temperaturze wody 15°C Moc pompy
Q (kW) P (bar) itp 80 itp 60 it 40
140 "tp 80 7
/ itp 60
120 v 6
100 / 5
d \
80 // it 40 4
60 v // 3
s \
40 // 2
20 b 1 \
)%
0O 20 40 60 80 100 120 140 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
tyy (°C) V (I/min)

Dane techniczne moga ulec zmianie.

www.gwk.com




gll.lll Idealne chtodzenie i peina kontrola temperatury

Zwiekszenie produktywnosci
Przemystowe chtodzenie oferuje bardzo duzy
potencjat na wielu etapach produkcji aby
zwiekszy¢ produktywno$é i w wyniku tego
obnizy¢ koszty.

gwk integrat 4D

wieksza produkcyjnosé osiagnieta
dzieki ujednoliceniu temperatur
w oparciu o indywidualny projekt
i produkcje formy z
odpowiednimi zamknietymi
kanatami chtodzacymi.

U8 gwk system integrat

Il wzrost produkcyjnosci przy

i1 zastosowaniu specjalnego,
podzielonego na strefy uktadu
kontroli chtodzenia formy.

ol S N EEELL
AR O i

gwk teco cs

Uniwersalne rozwiazanie do
standardowych zastosowan przy
temperaturach do 160°C.
Bardzo skuteczny jako
opcjonalna kontrola procesu.

gwk teco wi/wd

Wydajny termostat do
zastosowania przy duzych
iloSciach przetwarzanego

' tworzywa. Idealny rowniez do
nagrzewania duzych form.

gwk teco cw

bardzo ekonomiczny system do
odprowadzenia ciepta przy
bardzo niskich temperaturach
dzieki opatentowanej kontroli
temperatury zimnej wody.

redukcja
kosztow

Wiele czynnikéw stuzy ulepszeniu produkcji:

¢ Redukcja czasu chtodzenia - oszczednos$¢ czasu pracy
maszyny

¢ Poprawa jakosci produktu

¢ Wieksza elastycznos¢ produkeyjna

* Mniejsze koszty pracy

* Redukcja kosztéw serwisowych

il gwk hermeticool hybrid
e ~ nowatorski ukfad chtodzenia, by
. zmniejszy¢ koszty pracy i
konserwacji, w porownaniu do
4 konwencjonalnych uktadéw
chtodzenia.

gwk SKL / SKW

godne zaufania i ekonomiczne
zasilanie w wode o okreslenie
niskiej temperaturze chtodzenia,
nawet przy ciezkich warunkach
atmosferycznych.

gwk moldclean

zwiekszenie produkcyjnosci
poprzez efektywne,
automatyczne i systematyczne
czyszczenie kanatoéw chtodzacych
w obiegu wody.

gwk active

w petni zautomatyzowane
urzadzenie zapewniajace
utrzymanie statego poziomu i
przygotowania czystej wody.

gwk serwis

4 obnizenie kosztow serwisowych i
pewnosc firmy dzieki
zastosowaniu profesjonalnych
instalacji do schtadzania wody.

gwk Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
Friedrich-Ebert-Strafe 306-314
D-58566 Kierspe
Tel. +49 23 59-66 50 - Fax +49 23 59 - 66 51 56
info@gwk.com - www.gwk.com

P3solutions sp. z 0.0.
Ul. Kwiska 23 / 14
54-210 Wroctaw
Tel. + 48 71 7297484 - Fax + 48 71 7297484
info@p3s.pl - www.p3s.pl

PTG70.1008-PL / Dane techniczne moga ulec zmianie!



