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Wojciech Dziegielewski
Dyrektor Techniczny

« Jeden z naszych klientow, podobnie jak Rosti, dgzgc do wprowadzania
na rynek zrownowazonych produktow szukat sposobu na zastgpienie
lakierowania inng technologig.

« Zespot Centrum Innowacji Rosti zaproponowat rozwigzanie ktore
zostato wprowadzone z wielkim sukcesem.

« Zapraszam do podrdzy w ktorej opowiem jakie wyzwania napotkalismy i
jak z nimi poradzilismy




Krok pierwszy — tekstura imitujgca lakierowanie SOFT TOUCH

Development tekstury. Wybor technologii
« EDM — not ok
» Tekstura chemiczna — not ok
» Tekstura Laserowa - ok

Parametryczne opisanie tekstury
» Potysk i chropowatosc¢ # fiber test
» Tolerancja potysku — zdefiniowano
» Tolerancja chropowatosci — nie zdefiniowano

Subiektywna ocena wizualna # skan 3D

Ra (um) 303 383  4.09 Wierne odwzorowanie tekstury = specjalna technologia
Rz (um) 24.06 27.64 27.13

Rpc (/cm) 60 66 67
Pt (um) 29.07 3578 29.65

Gloss (GU) 220 241 2.66



Zastosowanie RHCM byto kluczowe w uzyskaniu idealnego wyrobu
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* RHCM to: Rapid Heat & Cool Moulding zwana réwniez Vario

erm.
- Podgrzanie formy na <10s do t; (120-160°C)
* Nastepnie intensywne chtodzenie (20-90°C)

* Technologia RHCM pozwolita na:

« Podniesienie az do 97% stopnia odwzorowania tekstury
naniesionej na stal

 Eliminacje linii faczenia frontow tworzywa
« W potaczeniu z odpowiednig teksturg

— zamaskowanie cieni,

— btyszczen,

— linii ptyniecia

Wptyw temperatury formy na
potysk i odwzorowanie tekstury




Pierwsze kroki prowadzity nas w technologie indukcyjnego
podgrzewania formy

| Heawng | » Wybdr indukcji na poczatek podyktowany byt
| * lepszg efektywnoscig energetycznag
* Lepsza kontrolg procesu

[ Electrical [ Fll:ld j Gaseous ] [ Electrical ]
- C:) ' « Jednak z uwagi na
cgtrateriltcllngs Water Hot Vapour ] [ ] g e
* » koniecznos¢ korygowania induktorow przy wiekszosci modyfikacji

Inductlon Thermal Oil “ . . . . ; .. .
C: » Kkoszty i czas wdrozenia jak rowniez koszty utrzymania
Laser . .
o) » wysokie zapotrzebowanie na prad szczytowy

Infrared

Ceramic

feses - ...kierunek ten zostat zatrzymany po pierwszej formie prototypowej

Factory electricity Factory water
network network

Inductor

Cooling

Groove filled with
L—"insulating plate

Power Water Controls Induction

CONTROLLER GENERATOR COOLING L



Rozwqj aplikacji kontynuowalismy z wykorzystaniem wody do
zarowno grzania jak i chtodzenia formy

Werkzeug Ventilstation Temperiergerit

Grzani Chtodzeni Grzanie . . ..
e e | W naszej aplikacji:
i Osiggniecie temperature 140°C w stali

@

5w - 0 .

2" Temp. w Klasycznym procesie przy grzaniu i 80 .C przy ch’ro’dzenlu
N il T3 | | wymagato podania do kanatéw wody o

= Temp. stallw RHCM temperaturze odpowiednio 170 i 70°C

Temp. wody w RHCM s s s .
przy cisnieniu 13 bar
cascyku

» Ostatecznie indukcja okazata sie technologig wtasciwg do tworzyw
ktére wymagajg grzania formy powyzej 140°C

« Do 140°C dla duzych gabarytowo detali lepszg metodg okazuje sie
para wodna a dla mniejszych woda.

« Aby poprawi¢ efektywnosc procesu nalezato zastosowac technologie
chtodzenia konformalnego.




W naszym projekcie formy byty dodatkowo skomplikowane

N,

i E
y .

« RHCM stosowalisSmy zarowno w matrycy jak i
na 4 suwakach.

« W zwigzku z tym mieliSmy nastepujgce wyzwania
do rozwigzania:

« Zmniejszenie masy stali do grzania
« Odizolowanie elementow RHCM

 Rozszerzalnos¢ cieplna (AL=0,3mm dla
naszego stempla) stali vs. spasowanie vs
pochylenia
« Uszczelnienie uktadu termostatowania
— Korki, rurki, ztgczki, przewody, zawory

Objetos¢ wody uktadu chtodzenia
. Gniazda: 0,33L

. Gniazda z konektorami: 1,9L . : —1 « Bezpieczenstwo

. Suwakoéw: 0,26L , . . .

. Suwakéw z konektorami: 0,88L « Dobor stali vs woda i szoki temperaturowe
Masa Elementéw Formy Masa Stall | Moc Moc

«  Gniazdo: 47kg grzania Chiodzenia

*  Gniazdo z obudowa: 344kg

101 kg 45 kW 47 kW -




Forma nie byla jedynym wyzwaniem. Uktady termostatowania
rowniez nimi byty.

» Specyficzne wymagania naszej aplikacji

* Potrzebowalismy urzgdzenia z 2 obiegami wody, co sie wigzato
ze stacjg zaworowag

+ Kilku dystrybutorow w PL ma w ofercie takie urzadzenia, ale
zaden nie ma doswiadczenia — wiekszos¢ jeszcze tego nie
sprzedawata

« Wybrane przez nas urzgdzenia wcigz nie spetniato wszystkich
naszych wymagan,

* BHP pomimo deklaracji CE — zlecilismy analize jednostce
certyfikujgcej

* Producent wprowadzit poprawki w konstrukcji urzgdzenia
zgodnie z naszymi wytycznymi

* Musielismy doposazy¢ w chtodnice i zbiornik do
przechwytywania pary w sytuacji awaryjnego zrzutu

* Moc urzgdzen dostepnych w Europie byta mniejsza niz w Azji co
wymuszato inng konstrukcje form

Vorstellung

Q

Cycle Temp

®




Ostatecznie w 2023 roku wprowadzilismy do masowej produkcji
produkty wytworzone w opisywane] technologii

7 » Eksploatacja rowniez okazata sie wymagajgca
Y | - Parametry fizykochemiczne wody
VRS ; — Niewystarczajgca odpornosc na korozje elementow uktadu termostatowania
— Odktadanie sie osadow i kamienia w uktadzie.
— Koniecznosc¢ czyszczenia filtrow, vs. czas cyklu
» Cisnienie wody lodowej — vs czas cyklu

Szczelnos¢ uktadu termostatowania wymagata dopracowania

» Przecieki na ztgczkach i korkach

* RbOzna rozszerzalnosé temperaturowa materiatow
» Wrazliwos¢ tekstury i catego procesu wigze sie z podwyzszonym rezimem
technologicznym | kulturg techniczng

« Jakiekolwiek zachlapanie skutkuje plama nie mozliwg do usuniecia,
mozna jedynie laserem jg odtworzy¢—> ostony

« Osady z tworzywa — nie czyszczone na biezgco, po kilku godzinach,
okazujg sie nie do usuniecia - suchy l6d

* Degradacja tworzywa



Droga byta dtuga, prawie 3 lata, ale doprowadzita nas do sukcesu jakim
jest produkcja wszystkich wyrobdw zgodnie z wymaganiami klienta

W 2024 produkujemy dla naszego klienta
ekologiczne wyroby, na masowg skale,

« 6 wtryskarek z RHCM (200-400T)
* 16 roznych form z RHCM
Wszystkie istotne problem zostaty

rozwigzane, a wyroby spetniajg wymagania
klienta
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