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POLZI
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Puz za plastifikaciju je temeljni elemet
na injekcijskim brizgalicama i ima vaznu
ulogu stvaranja plastificiranog polimera
(melt). Kvaliteta i homogenost plasticne
mase su Kkljucni pri stvaranju ispravnih
proizvoda s odgovarajuc¢im mehanickim
i estetskim svojstvima. Puz takoder tre-
ba biti otporan na troSenje, kako ne bi
pretierano utjecao na konacni troSak
izrade proizvoda.

Za postizanje navedenog kljucna su dva

faktora:

» odgovarajuci odabir konstrukcijskih
materijala i termiCka obrada

e pravilan odabir profila i gemoetrije

Ispravan odabir ova dva faktora rezultira
puzem visokih performansi s optimalnim
omjerom izmedu troSka i trajnosti puza.

U injekcijskom brizganju se precesto
koriste puzevi za opCu namijenu, dok
se upotrebom puzeva sa specificnom
konstrukcijom u odnosu na materijal i
proizvod postizu kraca vremena ciklusa,
veca produktivnost i viSa kvaliteta melta,
s posljedicnim uStedama u proizvodniji.

STEBO projektira i proizvodi puzeve za
plastifikaciju s geometrijom prilagoden-
om primjeni. Mozemo ponuditi mjeSace

prilagodene svim vrstama polimera,
Maddock ili barijerni profil, kao i indivi-
dualno prilagodene geometrije.

Nudimo projektiranje i proizvodnju
puzeva s individualiziranim profilima i
odgovaraju¢im kompresijskom omijeri-
ma.

PolZ za plastifikacijo je klju¢ni element
na brizgalnih masinah in ima pomembno
viogo pri plastificiranju polimera (melt).
Kakovost in homogenost plasticne mase
sta bistvenega pomena za izdelek brez
napak in z zadovoljivimi mehanskimi in
estetskimi lastnostmi. Poleg tega mora
biti polz obstojen, da ne bi njegova obra-
ba negativno vplivala na koncni stroSek
izdelave proizvoda.

Da bi dosegli navedeno, sta bistvenega

pomena adva dejavnika:

* prava izbira konstrukcijskega mate-
riala in termic¢na obdelava

* ustrezna izbira profila in oblike

Rezultat pravilne izbire teh dveh dejav-
nikov je polZ z visoko zmogljovostjo in
optimalnim razmerjem med ceno in nje-
govo trajnostjo.

V brizganju se prepogosto uporabljajo
polzi za splosne namene in se s tem
zanemarjajo prednosti uporabe polzev
S specificno konstrukcijo, ki dosegajo
krajSe proizvodne cikluse, vecjo pro-
duktivnost in kakovost taline, posledicno
pa prihranek na ceni konc¢nega izdelka.

STEBO projektira in proizvaja polze za
plastifikacijo, ki imajo primerno obliko
Za razlicne zahteve in uporabe. Lahko
ponudimo meSalce prilagojene vsem
vrstam polimera, Maddock ali barijerni
profil, kot tudi individualno prilagojeno
obliko.

Nudimo projektiranje in  proizvodnjo
polzev z individualnim profilom in ustrez-
nimi razmerji kompresije.



Cilindri za plastifikaciju su, kao i puzevi
podlozni troSenju uzrokovanim ha-
banjem i/ili korozijom. Zbog toga je prije
izrade vrlo vazno odabrati odgovarajuci
konstrukcijski materijal.

STEBO nudi raspon konstrukcijskih ma-
terijala za cilindre, koji se odabiru ovisno
0 proizvodnim zahtjevima i materijalu
izrade puza, Sto rezultira visokom traj-
noScu u ekspolataciji grupe za plastifika-
ciju.

Uz proizvodnju standardnih nitriranih
cilindara (preporucuje se za upotrebu
S neagresivnim materijalima), STE-
BO proizvodi niz bimetalnih cilindara s
razliCitim karakteristikama.

Odabir legure od koje se izraduje unu-
tarnja koSuljica ovisi od potrebi za poja-
¢anom otpornosti na habanje, koroziju ili
oboje.

POVECANJE ILI SMANJENJE KAPACI-
TETA PUZA | CILINDRA

Moguce je smanijiti ili povecati kapaci-
tet puza i cilidra, bez potrebe za zamje-
nom cijele grupe, uz privatljive trosSkove.
Izmjena se u osnovi obavlja preradom
cilindra, puza i glave, koje treba izraditi
sukladno karakteristikama brizgalice na
kojoj Ce se koristiti.

Na raspolaganju smo vam za procjenu
izvedivosti zahvata promjene kapaciteta
grupe za plastifikaciju.

Valji za plastifikacijo so tako kot polzi
izpostavijeni abrazijski obrabi in/ali koro-
Ziji. Zaradi tega je zelo pomembno, da se
izbere primeren konstrukcijski material.

STEBO ponuja paleto konstrukcijskih
materialov za valje, katerih izbor zavisi
od proizvodnih zahtev in materiala polza
Za zagotavijanje ustreznih stroSkov in
trajanja enote za plastificiranje.

BIMETALNE LEGURE / BIMETALNE ZLITINE

VRSTA ZLITINE | ELEMENTI V ZLITINI
S FE, NI, CR, B

S33 FE, CR, NI, MO, B
S42 NI, CO, CR, MO, B
Swa0 NI, CR, SI, B, WC

TVRDOCA (HRC)

TRDOTA (HRC)

58 - 65 Dobra

64-69 Vrlo dobra / Zelo dobra
48-56 Zadovoljavajuca / Zadovoljiva
58-66 lzvrsna / Izvrstna

Poleg standardne proizvodnje jeklenih
nitriranih valjev (priporoceni samo za
uporabo z neagresivnimi materiali), STE-
BO proizvaja vrsto bimetalnih valjev z
razli¢nimi lastnostmi.

Izbira Zlitine, iz katere je izdelana no-
tranja obloga, je odvisna od potrebe po
vecji odpornosti na odrgnine, korozijo ali
obaje.

POVECANJE ALl ZMANJSANJE ZMO-
GLJIVOSTI POLZA IN VALJA

Cenovno ugodno je mozno zmanjSati ali
povecati zmogljivost polza in valja, ne
da bi morali zamenijati celotno skupino.
Sprememba se v osnovi izvaja s prede-
lavo valja, polza in glave, vse pa v skladu
s karakteristikami obstojece brizgalke.

Na razpolago smo vam za skupno oceno
izvedljivosti spremembe.

OTPORNOST NA TROSENJE OTPORNOST NA KOROZIJU
ODPORNOST NA IZRABO ODPORNOST NA KOR0OZIJO

Zadovoljavajuca / Zadovoljiva
Dobra

lzvrsna / Izvrstna

Vrlo dobra / Zelo dobra



VRHOVI PUZA

VRH POLZA
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Vrh puza u svim svojim oblicima, oba-
vlja vaznu funkciju nepovratnog ventila,
odnosno sprijeCava povrat i reverzno
teCenje materijala u fazi ubrizgavanja.
Stoga je potpuno zatvaranje vrha puza
preduvijet za kvalitetno brizganje. Upravo
zbog te Cinjenice vrh puza je dio koji se
Cesto mijenja.

STEBO projektira i izraduje standardne
vrhove puza s visokom otporno$cu na
troSenje, na dijelu gdje dolazi do kon-
takta izmedu ventil i tijela su pojaCani
umetkom od specijalne legure.

U zahtjevnim primjenama s aspekta
troSenja i korozije, izradujemo specijal-

ne vrhove puza s povrsinskom obradom
koja poboljSava otpornost pojedinog
dijela ili izvedbom od specijalnih legu-
ra za izvrsnu otpornost na troSenje. Uz
standardne vrhove u ponudi imamo i
kuglicne izvedbe, izvedbu s anti rotaci-
jskim ventilom i vrhove s mjeSacem.

Vrh polza v vseh njegovih oblikah opra-
Vlja pomembno funkcijo nepovratnega
ventila oziroma preprecuje vieko in po-
vratek materiala v fazi vbrizgavanja. Za
kvalitetno brizganje je tesnost ventila
kljucnega pomena. Zaradi tega je ravno
vrh polZa najéesce menjani del.

STEBO projektira in proizvaja standard-
ne vrhove polzev z visoko odpornostjo
na obrabo, deli, kjer se stikata ventil in
telo, so ojacani s posebno Zzlitino.

Za primere hude obrabe ali korozije
lahko izdelamo posebne vrhove polzev
S povrsinsko obdelavo, ki izboljsuje
odpornost posameznega dela ali izved-
bo posebnih zlitin za izvrstno odpornost
na obrabo. Poleg standardnih vrhov
imamo v ponudbi tudi kroglicne izved-
be, izvedbe s protirotacijskim ventilom
in vrhove z meSalcem.
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GLAVE IN SOBE

STEBO u svom proizvodnom programu
ima i glave cilindra i pripadajuce dizne,
¢ime se kompletira grupa za plastifikaci-
ju.

Tipovi glava koje proizvodimo:
Standardne dizne

Dizne s prilagodenom duzinom
Hidraulicke dizne

Dizne s filtrom

Dizne s mjeSacem

Dizne s opruznim okidacem

Nasi tehniCari su na raspolaganju za
procjenu napogodnije izvedbe za vasu
primjenu.

STEBQO ima v svojem proizvodnem pro-
gramu glave valjev s pripadajoc¢imi Sob-
ami, ki dopolnjujejo skupino plastifici-
ranja.

Vrste glav, ki jih proizvajamo:
Standardne Sobe

Sobe s prilagojeno dolzZino
hidravliéne Sobe

sobe s filtrom

sobe z mesalnikom

sobe z vzmetnim ventilom

Nasi tehniki so vam na voljo, da ocenijo
najprimernejso resitev za vas.




IstroSeni puz moze stvarati niz problema, od
kojih su najces¢i niska kvaliteta plastifikacije
i pad produktivnosti uslijed slabog protoka
mase.

U veCini situacija se takvi puZevi mogu re-
parirati s izvrsnim rezultatima, $to je mnogo
povoljnija opcija od zamjene puza.
Reparacija puza se radi tako da se na spiralni
profil puza vare specijalni materijali u cijeloj
duzini, do dimenzije nominalnog promijera
puza. Materijali za reparaciju imaju razliCita
svojstva tvrdoce i sastava, a odabiru se pre-
ma primjeni puza. Ukoliko je potrebno po-
navlja se i postupak nitriranja. Ovakvim po-
stupcima dobiva se puz koji moze imati vecu
trajnost i otpornost na troSenje u odnosu na
original, uz znacajno nize troskove izrade.

Na vrhu profila puza se dobiva znacajno deblji
sloj otporan na troSenje, Sto rezultira ve¢om
trajnosti u usporedbi s nitriranim puzem. Re-
paracija puza je moguca u slucajevima gdje
se materijal vari na profil puza kako bi se po-
stigao vanjski nominalni promjer puza. Uko-

OBNOVA POLZEV

liko su problemi vezani za istroSenost baze
puza (mijenja se kompresijski omjer) repara-
cijom se mogu sanirati manja ostecenja, dok
pri zna€ajnijim oStecenjima to nije tehnoloski,
a ni ekonomski isplativa opcija.

Obrabljeni polz lahko povzroéi Stevilne teZave
kot so: slaba kakovost plastifikacije, padec
produktivnosti zaradi slabega pretoka mase.

V/ vecini primerov se taksni polZi lahko popra-
vijo z odlicnimi rezultati, kar je veliko boljsa
resitev kot sama zamenjava polZa.

Predelava polZa se izvede tako, da se na ce-

LEGURE ZA IZRADU PUZEVA / ZLITINE ZA IZDELAVO POLZEV

VRSTA LEGURE | METODA REPARACIJE | BAZA LEGURE | TVRDOCA (HRC)
VRSTA ZLITINE METODA REPARACIJE | BAZA ZLITINE TRDOTA (HRC)

Stellite 12 Plasma - TIG

Colmonoy 56 Plasma - TIG Ni
TIG S Plasma - TIG Fe
WC HVOF WC

45-49 Dobra
52-56 Dobra
58-62 Virlo dobra
56-60 lzvrsna

lotni dolZini spiralnega profila polZa privarijo
posebni materiali, dokler ne doseZemo no-
minalni premer polZa. Materiali za obnovo
imajo razlicne lastnosti trdote in sestave in
se izberejo glede na uporabo polza. V kolikor
je potrebno se postopek nitriranja ponovi S
izdelave, dob/mo polZ, ki je lahko bolj vz-
arZljivin bolj odporen na obrabo v primerjavi
Z originalom.

Na vrhu profila polZza dobimo znatno debe-
lejsi sloj odporen na abrazijo, kar pomeni,
da je v primerjavi z nitriranim polZzem bolj
vzdrZljiv. Popravilo polZa je mozZno samo v
slucajih, kjer se material vari na profil polza,
da bi dosegli nominalni zunanji premer polza.
V kolikor imate probleme vezane na obrablje-
no bazo polza (sprememba kompresifske-
ga razmerja), se lahko sanira samo manjse
poskodbe, ker popravilo velikih poskodb ni
tehnolosko izvedljivo in se ekonomsko ne
splaca.

OTPORNOST NA TROSENJE [ OTPORNOST NA KOROZIJU
ODPORNOST NA IZRABO ODPORNOST NA KOROZIJO

Dobra
Vrlo dobra
Dobra
Izvrsna

Grupa za plastifikaciju se pazljivo provjerava,
vizualno i dimenzionalno, kako bi se proci-
jenio stupanj oSte¢enosti. Nakon procjene
stupnja i mjesta istroSenosti, materijala od
kojih su izradeni puz i cilindar, predlaze se op-
timalna metoda reparacije. Ako je istroSenost
prisutna na zavrSnom dijelu cilindra moguce
je izraditi ¢ahuru odgovarajuce duZine i umet-
nuti je na mjesto istroSenog dijela kako bi se
odrzao nominalni promjer. Gahura se obi¢no
izvodi od kaljenog Celika, a moguce je izraditi
Cahuru i od bimetala.

U slucajevima kada je cilindar istroSen po
cijeloj duZini, postoje dvije mogucnosti repa-
racije:

1 - Ukoliko razlika u dimenzijama izmedu
nominalnog promijera i realnog stanja nije
prevelika, reparacija se moze napraviti po-
vetavanjem unutarnjeg promijera s ciljem
uklanjanja nepravilnosti i nitriranjem (ako je

- OBNOVA VALJEV

cilindar bio nitriran). Kao posljedica postupka
nitiranja povecava se i vanjski promjer, §to se
kompenzira isporukom specijalnih ventila.

2 — U slucaju da je cilindar jako istroSen i
razlika u promjerima je velika, nije moguce
prosiriti promijer cilindra bez mijenjanja kom-
presijskih omjera i drugih karakteristika. Kod
takvih sluCajeva moze se pristupiti umetanju
nove ¢ahure u cilindar, ovisno o ekonomién-
osti i funkcionalnosti takve reparacije.

Da se oceni stopnjo posSkodbe, se skupina za
plastifikacijo skrbno vizuelno in dimenzijsko
pregleda. Po oceni stopnje in mesta obrabe
materiala, iz katerega so narejeni polziin valji,
se predlaga optimalno metodo popravila.

V kolikor je obraba na zadnji strani valja in
da bi se obdrZalo nominalni premer valja,
Jje mozno izdelati kapsulo primerne dolZine

in jo vstaviti na mesto obrabe. Kapsula se
obicajno izdela iz kaljenega jekla, mogoce pa
jo je izdelati tudi iz bimetala.

V primerih kjer je valj obrabljen po celotni
duZini, obstajata dve mozZnosti reparacije:

1 -V kolikor razlika med nominalnim preme-
rom in dejanskim stanjem ni prevelika, se
lahko nepravilnosti odpravijo s poveéanjem
notranjega premera ali z nitriranjem (v kolikor
je bil valj originalno nitriran). Posledi¢no se
poveca tudi zunanji premer in uporabi po-
sebne ventile.

2 — Kadar je valj tako zelo obrabljen, da ni
mozno povecati premer cilindra brez vpliva
na kompresijska razmerja in drugo, se lahko
vstavi novo kapsulo v valj. Seveda pa se
predhodno preveri, ¢e je taksna resitev eko-
nomsko in funkcionalno utemeljena.
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