Projekt formy ,,Rozpylacz”

Wzrost produktywnosci dzieki zastosowaniu systemow
gorgcokanatowych HASCO.

HASCO w bliskiej wspotpracy ze swoim dtugoletnim klientem,
firma Saint-Gobain Calmar, zrealizowato przyktadowy projekt
wykorzystujgcy specjalne technologie produkgiji i konstrukciji
oraz technologie gorgcokanatowg. Dowodzi to, iz nawet

w Niemczech mozliwe jest stworzenie konkurencyjnych

i przynoszacych zyski artykutéw konsumpcyjnych przy

uzyciu najnowszych technik.

Firma Saint-Gobain Calmar jest czes$cig miedzynarodowego
zespotu operacyjnego Saint-Gobain, ktory specjalizuje sie

w produkcji dozownikow rozpylajgcych i pojemnikdw do cieczy
przeznaczonych dla branzy sanitarnej i kosmetycznej. Dzisigj
Saint-Gobain jest jednym ze $wiatowych czotowych liderow
w tym segmencie. Niemiecki oddziat jest lojalnym klientem
HASCO w zakresie produktéw w wykonaniu specjalnym do
produkgiji form. Ponadto utrzymywany jest bliski kontakt pomie-
dzy HASCO i Saint-Gobain na poziomie miedzynarodowym.

Celem opisywanego projektu byto takie zwiekszenie wydajnosci
juz pracujgcych w Saint-Gobain form, aby znacznie obnizy¢
koszty wytwarzania dozownikow rozpylajgcych. Metoda, dzieki
ktorej osiggnieto wzrost wydajnosci konwencjonalnej formy
trzyptytowej, polegata na modyfikacji uktadu zimnych kanatow
wtryskowych (zimny wtrysk) na uktad wtrysku GK. Zwigzane
jest to przede wszystkim z faktem, ze czas chtodzenia
kanatow wtryskowych stanowi najwiekszg czes¢ catego
procesu chtodzenia, zdominowujgc w ten sposob czas
catego cyklu pracy formy. Poprzez zlikwidowanie drugie;j linii
podziatu i zastosowanie uktadu GK przyspieszono otwieranie
i zamykanie formy. Poza tym mozliwe stafo sie unikniecie
wysokich kosztow wypychania wlewka i recyklingu
przetworzonego tworzywa, przez co redukcji ulegty
dodatkowe koszty.

Istniejgce formy zostaty dokfadnie przeanalizowane przez
naszych specjalistow, ktorzy ustalili mozliwe dla technologii
GK punkty wtrysku. Aby uzyskac¢ optymalny punkt wtrysku,
nalezato zmieni¢ konstrukcje detali, co pociggneto za sobg
konieczno$¢ uzyskania akceptaciji klienta. Po uzyskaniu zgody
wykonany zostat kompletny projekt 3D modyfikacji w srodo-
wisku Unigraphics. Programy CNC stuzgce do modyfikacji
wkiadek formujgcych, a takze do produkciji potrzebnych elektrod
zostaty wygenerowane automatycznie. Wktadki formujgce
zostaty ponownie spasowane, zoptymalizowano system ich
chtodzenia oraz wyprodukowano nowg ptyte oporows.
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Podczas wyboru odpowiedniej dyszy GK HASCO nasi
inzynierowie zdecydowali sie zastosowa¢ nowg wersje dyszy
Z33/... z torpeda z brazu berylowego o wymiarach 25x63.
Dysza ta gwarantuje optymalne przewodzenie ciepta w obre-
bie przewezki przy jednoczesnym zachowaniu kompaktowej
konstrukgji. Przetwarzanym materiatem byt PP, wyprodukowa-
ny przez Exxon Mobil, w zwigzku z czym nie byto obawy

0 zuzycie $cierne dyszy. Najwazniejsza decyzjg byto optymalne
umieszczenie punktu wtrysku (mozliwie jak najmniejszego),
tak by nie pozostawaty smugi, a takze umozliwiajgcego doko-
nanie jak najszybszej zmiany koloru. Oba te oczekiwania
zostaty optymalnie spetnione przez Z33201/25x63.

Oba systemy zostaty zaprojektowane jako kompletne gorgce
potéwki. Dla korpusu rozpylacza zastosowano 32 dysze,

a dla dzwigni — 12. W ukfadzie dla dzwigni poprzez krétkie
zimne kanaty i 4 punkty wtrysku uzyskano w sumie 48 detali.
Gorgce potowki HASCO dostarczane byty w peti zmontowane
z rozdzielaczami gorgcokanatowymi i dyszami.

Wszystkie ptyty od strony dyszy wykonywane byty zgodnie

z wymaganiami klienta.

Przed dostawg zainstalowane zostaty podtaczenia elektryczne
oraz sprawdzono dziatanie wszystkich uktadow grzejnych i
uktadow sterowania. Po zmontowaniu goracej potowki, przy
pomocy maszyny pomiarowej, sprawdzono prawidtowose
wymiaréw oraz szczelnos¢ ukfadu chtodzenia. W czasie, gdy
HASCO

wytwarzato kompletne gorgce potdéwki, narzedziownia mogta
skoncentrowac sie na produkgji wktadek formujgcych.

Po dostawie klient uzyskat wsparcie ze strony doradcéw
technicznych HASCO podczas uruchamiania i optymalizacii
procesu produkcji. W zwiazku z tym wszystkie zaangazowane
w projekt osoby mogty czu¢ sie usatysfakcjonowane rezultatami.
Skrocenie czasu cyklu 0 30% oznaczato znaczny wzrost wydaj-
nosci produkciji. Tak wiec wktad wniesiony w przebudowe form
mogt by¢ bardzo szybko zrekompensowany.

Powyzszy przyktad jest dowodem bliskiej wspotpracy z naszymi
klientami — jednego z naszych najmocniejszych atutéw,

a takze wskazuje na nasze cato$ciowe podejscie do projektu.
Elementy standardowe, systemy gorgcokanatowe, elementy
w wykonaniu specjalnym, budowa form — Know-How z jedne-
go zrodta. Jest to mozliwe tylko w przypadku HASCO!
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