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Rotomoulding w praktyce:
droga do stabilnego procesu

» Forma i jej znaczenie dla stabilnego procesu

> Przyktady rzeczywistych problemow technologicznych:

» Case study 1: projektowanie kiss-offow

> Case study 2: wptyw parametrow rotacji na wyréb

» Al i analiza trajektorii ruchu proszku — nowy trend symulacji
procesu
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Oferta Centino
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Projektowanie i produkcja form
stalowych

Produkcja form stalowych od
2013 roku

C=ENTIND 9000 litrow pojemnosci




Projektowanie i produkcja form
aluminiowych

Produkcja form aluminiowych
@:__;_pg:nyg od 2018 roku



Analizy MES
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Analizy MES ramy formy

Wszystkie ramy duzych form
poddawane sg w Centino
@;;_ IND analizie MES





Stabilny proces

Efekt Zrodta problemow

> Powtarzalna jakosc > Btedy projektu formy
> Przewidywalna grubos¢ > Niewtasciwa eksploatacja form
scianki Nieprawidtowe parametry
> Mniej brakow procesu (np. rotacja)
Kontrola kosztu produkcji » Brak kontroli i pomiarow
procesu
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Forma jako fundament
powtarzalnej produkcji

Forma zmienia sie podczas eksploatacji
Zabrudzenia narastajg stopniowo

Problemy pojawiaja sie ,,powoli”

vV v v Vv

Operator czesto przestaje je zauwazac
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Podziat formy — maty detal,
duzy wptyw

» Narastajacy materiat zmienia
geometrie podziatu

Problemy ze szczelnoscig
Wiekszy grat (wyptywka)

Gorsza powtarzalnos¢ zamykania

vV v v Vv

Problemy z regulacja klamer

Zanieczyszczony podziat destabilizuje caty proces

FOTDOMOUL I NG




Obstuga form - odpowietrznik

» Niedrozny odpowietrznik zmienia
warunki procesu

» Problemy czesto btednie
przypisywane materiatowi

Ryzyko niedolewow i deformacji

Pogorszenie jakosci powierzchni

Odpowietrznik czesto ,,psuje proces” po cichu

CENTIND



Przyktady rzeczywistych
problemow technologicznych

» CASE STUDY f1: » CASE STUDY 2:

> KISS-OFF > Stosunek predkosci
obrotowych ramion
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Case study 1 - Kiss-off

Problem: brak zalania kiss-offa
Przyczyna: geometria / proces / materiat
Efekt: braki / poprawki drogich form aluminiowych

Whiosek: co zmienic

100 mm wysokosci

2,5 mm szerokosci
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Case study 1 - Kiss-off

Szerokos¢ ,,ptetwy” 2,8 - 5,4 mm

Szczelina: Tmm / 1,5mm / 2,5 mm
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Case study 1 - Kiss-off

Rozne materiaty
MFI1 3, MFI 5, MFI 7, MFI 10
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Case study 1 - Kiss-off
whniosek

» Materiat: MFI 5 - najmniej pinholi, rowny rozktad
grubosci scianek

> Szerokos¢ ,,ptetwy” - zmienna 3,2 - 4,8 mm

> Szerokosc szczeliny - 0 mm

Prébki dostepne na Table top

zapraszamy
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Case study 2

Problem: nierowna grubosc¢ scianek
Przyczyna: rozktad materiatu
Efekt: stabe punkty

vV v v Vv

Whniosek: zmiana procesu - obrotow

» Uwaga: nie zawsze rowno = lepiej!
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Case study 2 - grubosci

scianek

> Wyniki dla rotacji 4:1

> Sciany boczne corka: 10,3 - 13
> Sciany boczne matka: 9,5 - 11,7

> Dennice: 9,2 - 10,6
>  Géra: 11,3 - 11,5
> Dot: 11 -12,2

> Catos¢: 9,2 - 13 (11+£2)

Wyniki dla rotacji 6:1,5

Sciany boczne cérka: 10,3 - 11,6

Sciany boczne matka: 10,4 - 11,7
Dennice:10,3-11,2
Gora: 11-11,7

Dot: 11-11,7

Cato$é: 10,3 - 11,7 (11: 0,7)



Case study 2 - odchylenia od

11 mm (srednia + zakres)
0,8

0,4

O_

M 4:1 (Srednia od-
chytka)
M6:1,5 (Srednia
odchytka)

0,4
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Case study 2 - dalszy problem

» Nadal nie wiemy doktadnie jak proszek zachowuje sie wewnatrz
formy przy roznych stosunkach predkosci obrotowych

Rozktad materiatu jest dynamiczny

>  Wiele decyzji nadal opiera sie na doswiadczeniu

Brakuje narzedzi do szybkiej oceny trajektorii ruchu proszku
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Zastosowanie Al do analizy
rozktadu proszku
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Wyniki badania
trajektoria 4,05 : 1

Trajektona punkty na powierzchri chiormka
srnsunek ratacyi 4.05:1
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1 obrot ptyty
4,05 obrotu ramienia
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Trajektona purkty na powierzchm chiornika
snsunek ratacyi 4.0%:1
abwhdna: B

6 obrotow ptyty
24,3 obroty ramienia

import numpy a=z np
Inport matplotlib.pyplol a5 plt

ratio_major=4.85
ratio_mirorsl
turns_najor-1¢

Tajekiorin purkhi na posierzchn thaornika
stosunik rotac)l 4.05:1
obrobdae 30



Rzeczywisty czas topnienia PE

130 Rozkfad temperatury w formie

160 catkowite roz-
topienie catkowita
140 127°C krystalizacja
117°C
120
100
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t20 min = 20 obrotow
FIND t10 min = 10 obrotow
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Wyniki badania 10 minut
rozne stosunki obrotow
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Wyniki badania 5 minut
rozne stosunki obrotow 4:1

Trajeltoria purktu na powierzchni thicenika Trajeksoria purktu na powierzchni @hermiks Trajeltoria purktu na powierzchni @hermiks
sInaLnEk ratac 4.05: 1 slosunek rotaci 4,1:1 slosunek ratachi 4,2:1
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Whnioski praktyczne

Stabilny proces nie jest przypadkiem
Projekt formy

Stan i eksploatacja narzedzia
Parametry procesu

Pomiary i analiza danych

vV v v v v Vv

Doswiadczenie technologiczne

Nawet niewielkie zmiany potrafig
znaczaco wptynac na jakos¢ wyrobu
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Dziekuje za uwage

Thank you for your attention
©

Krzysztof Nadolny

www.centino.pl

biuro@centino.pl
Tel. +48 660 763 769
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http://www.centino.pl/
mailto:biuro@centino.pl

Przygotowanie formy

» Schemat procesu:

Wyjecie z magazynu

Kontrola stanu formy

Oczyszczenie / szlifowanie / regulacja osprzetu
Kontrola stanu ramy i pekniec

Aplikacja srodka rozdzielajacego

vV v v v v'Y

Montaz na ramieniu




Obstuga form - klamry

Klamry nalezy zamykac i otwierac¢ TYKO RECZNIE

Systematycznie regulowac docisk klamer

Szczelina 0.5 mm %
Regularnie czysci¢ ptaszczyzne podziatowa

vV v v Vv

v21 v18 v21 vs v24
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Obstuga form

» Bezwzglednie NIE STOSUJEMY OSTRYCH NARZEDZI
» Uzywamy topatek powleczonych tworzywem

» Do wybijania bolcow i tulejek mozna zastosowac
jedynie MLOTEK GUMOWY
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