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Maksymalne skrécenie czasu cyklu wtryskiwania
dzieki zastosowaniu wysokowydajnych
form wtryskowych i procesow wtryskiwania

Szes¢ europejskich stowarzyszen przemystowych, wspdlnie z szescioma instytucjami
badawczymi oraz dwunastoma malymi i $rednimi przedsiebiorstwami, utworzyto
konsorcjum realizujace, w ramach 6 Programu Ramowego, projekt nr COLL-CT-2003-
500319 HIPERMOULDING pt.: Extreme Cycle Time Reduction of Injection Moulding
Processes by Using High Performance Injection Moulds and Moulding Processes.
Celem projektu jest wspomaganie wytwércéw form wtryskowych oraz producentéw
wyprasek wtryskowych w ich staraniach stania sie konkurencyjnym na rynku.

Ze strony polskiej w projekcie HIPERMOULDING uczestniczy Towarzystwo Przetworcow
Tworzyw Wielkoczasteczkowych SIMP. Pozostali partnerzy reprezentujacy stowarzyszenia
przemystowe sg z Holandii, Belgii, Portugalii, Hiszpanii oraz Wielkiej Brytanii. Z kazdego
kraju w projekcie uczestnicza dwa mate i $érednie przedsiebiorstwa (MSP). Z Polski s3 to:

=  Wadim Plast Sp.J. Reguty

= S.|. Spamel Twardogoéra

Polskg instytucjag badawczg jest Centrum Zaawansowanych Systeméw Produkcyjnych
CAMT dziatajgce w Politechnice Wroctawskiej.

Rozpoczecie projektu HIPERMOULDING - 2005

Jakie sg koszty uczestnictwa w projekcie?

Uczestniczac w projekcie HIPERMOULDING poswiecacie Panstwo swdj czas na
uczestniczenie w spotkaniach, zapoznawanie sie¢ z wynikami badan oraz przekazywanie
wiedzy innym. Waszym wktadem sg godziny temu poswiecone.

Jakie sa korzysci?

Jezeli poswiecicie Panstwo swoj czas i wysitek na wspotprace w ramach projektu to jego
wyniki bedg dla Was dostepne.

Uczestnictwo w projekcie oznacza rowniez, Zze bedziecie Panstwo mogli skréci¢ czas
dostawy swoich produktéw do odbiorcéw i uzyskiwaé wypraski bardzo dobrej jakoSci, przy
nizszych kosztach ich wytwarzania. Jest to mozliwe dzieki zastosowaniu wysokowydajnych
form wtryskowych z kanatami chtodzacymi dostosowanymi do ksztattu gniazda formujgcego
oraz wtasciwych procesow wtryskiwania.
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Dzieki usytuowaniu kanatéw chtodzacych w optymalnej odlegtosci od powierzchni
gniazda formujacego (tzw. “kanatéw konformalnych”) mozliwe jest duzo lepsze
i skuteczniejsze ochladzanie wypraski. Cele stosowania proponowanej technologii
wytwarzania form i metody wtryskiwania sa nastepujace:

e skrocenie czasu cyklu wiryskiwania o przynajmniej 35%,

= zmniejszenie zuzycia energii podczas eksploatacji form wtryskowych o okoto 30%,

= zwiekszenie zywotnosci form wtryskowych o przynajmniej 50%.

Wszystko to pozwoli ha zmniejszenie kosztu jednostkowego wytwarzania wyprasek
o przynajmniej 20%, przy rownoczesnym polepszeniu ich jakosci i powtarzalnosci.




Innowacje i proponowane rozwigzania

Zaproponowane uktady konformalnych kanatéw chtodzacych i nowy sposéb sterowania
rozktadem temperatury formy i wypraski w tzw. wysokowydajnych formach wtryskowych nie
mogg by¢ uzyskane przy zastosowaniu tradycyjnych metod. Zaproponowane zostang
nastepujgce innowacje i dziatania oparte na badaniach w zakresie:

Budowy formy wtryskowej

= Projektowanie ukfadu kanatéw chiodzacych oparte na wiedzy, doswiadczeniu
i analizie termodynamicznej oraz ocena wpltywu budowy ukfadu na czas cyklu
wtryskiwania, zuzycie energii, zywotnosc¢ formy, jako$¢ wyprasek.

= Podjecie decyzji i opracowanie kryteriow dotyczacych budowy optymalnych uktadéw
kanatow chtodzacych.

= Projektowanie ukfadu kanatow chtodzgcych z uwzglednieniem ksztalttu geometrycznego
gniazd formujacych.

= Opracowanie algorytmoéw do automatycznego projektowania kanatéw chtodzacych
dostosowanych do budowy gniazd.

=  Wybdr narzedzi umozliwiajgcych automatyczne projektowanie kanatéw chtodzacych.

Wytwarzania form wtryskowych

= Wybdr sprawdzonych technologii warstwowego wytwarzania form wtryskowych,
umozliwiajgcych uzyskanie uktadéw kanatéw chtodzacych o dowolnym ksztaicie.

= Wybdr optymalnej metody szybkosciowej obrobki wykanczajacej (HSM) form
wytworzonych tymi technologiami.

=  Wybdr optymalnej metody elektroerozyjnej obrobki wykahczajgcej form (EDM).

= Opracowanie sposobu wykanczania powierzchni przy roznych kombinacjach
warstwowego wytwarzania form i obrobki wykanczajgcej metodami HSM i EDM.

= Sposob oceny czasu uzytkowania i dziatania formy.

Procesu wtryskiwania

= Nowe procedury w zakresie wykorzystania mozliwosci, jakie daje stosowanie
konformalnych kanatow chtodzacych wysokowydajnych form wtryskowych.

= Nowe procedury i sterowanie miejscowym chtodzeniem i nagrzewaniem.

= Ocena wyprasek wtryskiwanych oraz procedury wyboru/integracji.

= Nowe zasady projektowania wyprasek wytwarzanych za pomoca form nowego typu.

Rozpowszechnianie wiedzy

1. Co trzy miesigce bedziecie Panstwo zapraszani do uczestniczenia w narodowym
spotkaniu, podczas ktérego beda prezentowane i dyskutowane najnowsze wyniki badan.
Mozecie Pahstwo wyraza¢ swojg opinie o przedstawianych rezultatach oraz udziela¢ rad
odnosnie do dalszych udoskonalen.

2. W kazdym kraju beda organizowane praktyczne pokazy, przygotowane przez krajowe
MSP (Wadim Plast i Spamel) oraz instytucje badacza (CAMT). Bedzie mozna uzyskaé
praktyczne informacje i przeszkolenie.

3. Coroczne dni rozpowszechniania wiedzy bedg organizowane przez krajowe
stowarzyszenia przemystowe, wspolnie z instytucjami badwczymi, otwarte dla wszystkich
instytucji biorgcych udziat w projekcie. Panstwo, jako partnerzy projektu, mozecie
podczas tych dni reprezentowac firme i wyraza¢ swojg opinie.

4. Bedg organizowane szkolenia pracownikéw Waszej firmy.

5. W przedstawionych wyzej zakresach dziatania bedzie zastosowane najnowsze swiatowe
oprogramowanie CAD/CAM. Przewiduje sie, Ze to oprogramowanie bedzie do Panstwa
dyspozycji w czasie 1 roku po zakonczeniu projektu. Po tym okresie partnerzy projektu
beda mogli uzyska¢ nowg wersje oprogramowania po obnizonej cenie.

Pytania o mozliwos¢ uczestniczenia w projekcie prosze kierowa¢ do:
Elzbieta Bocigga — TPTW — tel. 034-3250656 lub e-mail bociaga@kpts.pcz.czest.pl



