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Wartosé dodana w procesie wiryskowym

Ciagta optymalizacja procesu wiryskowego —to cos, do czego dgzymy dla
Panstwa, naszych klientéw. Jedng z gtéwnych kwestii jest i pozostaje dla
nas przy tym zréwnowazony rozwoj. Jego zakres siega od energooszczed-
nych maszyn, poprzez technologie dla efektywniejszego wykorzystania
materiatdw, po zastosowanie surowcow ze zrodet alternatywnych. Produ-
cent przyboréw do pisania Senator stawia na przyktad na bio poliaktydy,
a przy ich przetwarzaniu ceni sobie wysoka elastycznose¢ maszyn ENGEL
victory (strona 4). Niezaleznie od tego, czy méwimy o tworzywach sztucz-
nych, czy o recyklacie: spektrum zastosowan rozszerza sie. W przypadku
wtryskiwania nie ma réznicy, z jakiego zrodta pochodzi granulat. Dzieki
systemowi plastyfikacji, dopasowanemu do materiatu i zastosowania, oraz
inteligentnym systemom asystenckim, standardowe wtryskarki zapewniajg
stabilny proces nawet przy wahaniach surowca.

Cyforwe ustugi serwisowe coraz czesciej sg w centrum uwagi — po czesci
ze wzgledu na pandemie. Coraz wigcej interwenciji serwisowych odbywa sie
wirtualnie. W czasach restrykcji w podrézowaniu zespot serwisowy ENGEL
oraz zespot technologii procesu ENGEL sg stale do dyspozycji klientow.
Obok klasycznych przypadkow serwisowych, cyfrowe narzedzia serwisowe
majg ogromny potencjat, zwtaszcza jesli chodzi o optymalizacje procesu.
Wspdlne usprawnienia w tym zakresie to gtéwny cel, jaki postawilismy
sobie przy tworzeniu ustugi performance.boost (strona 16). To Panstwo
maja gruntowng wiedze na temat swojego produktu. My za to znamy kazdy,
nawet najmniejszy szczegdt wiryskarki, Kiedy potgczymy naszg wiedze,
jestesmy w stanie zidentyfikowac kazdg mozliwos¢ optymalizacii.

Informacje o innym, fascynujgcym rozwigzaniu technicznym mozna znalezé
w tym numerze Injection na stronie 26. Mikrowtrysk jest jednym z giow-
nych kierunkow rozwoju rowniez w tym roku. | dotyczy to nie tylko LSR,
lecz — uchylmy rgbka tajemnicy — rowniez materiatdow termoplastycznych.

Cieszymy sie, mogac zaproponowac wartos¢ dodang, uzupetniajgc sam
proces wiryskiwania — niezaleznie od tego, czy jest nig zréwnowazony
rozwdj, optymalizacja procesu, czy nowe zastosowania technologiczne.
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za zgoda redakcji i przy podaniu Zrédta. Wymienione w tym wydaniu nazwy uzytkowe, nazwy handlowe, nazwy towardw itp., réwniez bez szczegdlnego
oznakowania, moga by¢ markami i jako takie podlegac ochronie prawne;.
Podczas robienia wszystkich zdje¢ do tego wydania Scisle przestrzegano aktualnych na dany moment zasad higieny obowigzujacych w danym kraju. Zdrowie
i bezpieczenstwo naszych pracownikéw, klientéw i partneréw ma dla ENGEL zawsze najwyzszy priorytet.
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W stuzbie bardziej zrownowazonego rozwoju

Historia z oktadki: Producent przyborow do pisania
Senator stawia na wtryskarki bezkolumnowe

ENGEL na swiecie. Na miejscu.
Skrot wiadomosci ze swiata ENGEL

ENGEL jako jedno z najbardziej zréwnowazonych
przedsiebiorstw na swiecie
Bloomberg prezentuje liste 50 Climate Leaders

Ekskluzywna perspektywa: ENGEL rusza z wtasnym blogiem
Wywiad z Ute Panzer, Vice President Marketing and Communications

»,Dostrzec szanse digitalizacji i jeszcze lepiej je wykorzystac”
ENGEL Techtalk z Georgem Steinbichlerem i Johannesem Kilianem

ENGEL, towarzysz produkcji
Nowe produkty serwisowe: performance.boost oraz care

Rozszerzone portfolio maszyn opakowaniowych
duo speed: najszybsza 2-ptytowa maszyna gabarytowa ENGEL

Produkcja swiattowoddéw w strefach czystych
Takie rozwigzania otwierajg nowe mozliwosci przed technologig LED

Rzut oka na sprawy najwazniejsze
Odkfadanie tasm z zastosowaniem kamer i oprogramowania

Produkcja detali cienkosciennych na
maszynach w petni elektrycznych
Producent opakowan uruchamia wtryskarke e-motion

Technologia LSR dla przysztosci
SEI'WOO razem z ENGEL konsekwentnie powieksza kompetencje w mikrowtrysku

Termostatowanie zamiast nawadniania
iQ flow control dba w firmie Blum o statg precyzje i niskie koszty jednostkowe
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W stuzbie bardzie] zrownowazonego rozwoju

400 miliondéw detali rocznie, duza réznorodnosé kolorow i materiatdw jest podstawa produkcji w
przypadku wysokiej jakosci dtugopiséw od firmy Senator z GroB-Bieberau. Firma z Hesji coraz czesciej
produkuje majac na wzgledzie zrobwnowazony rozwoj. Senator stawia przy tym na bezkolumnowe
wtryskarki ENGEL, ktére procz precyzji cechuje rowniez elastycznosc i efektywnosé energetyczna.

W wysokich, dobrze wentylowanychi czystych halach
stoi duza ilos¢ wiryskarek, prawie wszystkie zielone.
Nagle zza rogu pojawia sie piszczgc autonomiczny
wozek widtowy, rozdziela kartony i odbiera pojemnik
ze swiezo wirysnietymi detalami z wiryskarki stojgcej
obok nas, by zaraz znikna¢ za kolejnym zakretem.
,To jest Antonio”, smiejac sie objasnia Alfred Kopp,
dyrektor dziatu wtryskiwania. ,Pomaga naszym pra-
cownikom na produkgiji w logistyce”. Automatyzacija
wigcznie z dokumentacjg i mozliwoscig sledzenia
odgrywaja istotng role przy wydajnosciliczonej w set-
kach milionéw elementow rocznie.

Producent materiatéw reklamowych jest znany
z bardzo wysokiej jakosci swoich przyboréw do
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pisania. Od konca 2018 roku zaktad
znowu jest w rekach rodzinnych.
Wiasciciele stawiajg na rozwaoj zrow-
nowazonych produktéw, efektywne
procesy oraz elastyczne, energo-
oszczedne wiryskarki ENGEL.

Ekologiczne tworzywa sztuczne

i materiaty z recyklingu

Na rynku materiatéw reklamowych
rosnie popyt na ekologiczne tworzywa
sztuczne. Cho¢ wroku 2017 Senator
przetwarzat od okoto 50 do 60 ton
tworzyw sztucznych bio, to dwa lata

pdzniej byto to juz niemal cztery razy
tyle. Nie bez powodu w firmie opraco-
wano przybory do pisania z poliakty-
déw (PLA) juz dziesiec lat temu. ,Na
kilogram PLA w produkcji uwalniane
jest okoto kilograma CQO.. To zaledwie
jedna czwartatego, co powstaje przy
tej samej ilosci tradycyjnego tworzy-
wa sztucznego’, wylicza korzysci kli-
matyczne Michael Monitzer, dyrektor
produkcji i cztonek zarzgdu.

Z uwagi jednak na to, ze dtugopisy
— réwniez te z ekologicznych two-
rzyw sztucznych — z braku systemu



Trzcina cukrowa to
odnawialny, szybko rosngcy
surowiec, przeksztatcany

w drodze fermentacji na kwas
mlekowy, monomer PLA.

To ona jest podstawg oferty
ekologicznych dtugopisdw.

zbiorki czesto ladujg w odpadach
zmieszanych, Senator idzie jeszcze
krok dalej i aktualnie prowadzi testy
nad przetwarzaniem PLA z recyklin-
gu, wczesniej uzywanego do innych
produktéw. ,Majac na wzgledzie
zrownowazony rozwoj, nie ograni-
czamy sie jedynie do materiatow
opartych na surowcach bio, lecz
siegamy takze po materiaty z recy-
klingu”, mowi dalej Monitzer. Wigze
sie z nimi jednak szczegdline wyzwa-
nie dla naszego przedsigbiorstwa.

Przybory do pisania to detale
skomplikowane technologicznie.
Przy wiryskiwaniu poszczegolnych
elementow diugopisu istotne znacze-
nie ma przede wszystkim precyzja. Juz
przy zwyktych tworzywach sztucznych
niewielkie zakresy tolerancji wymagajg

Trwatosc¢ przyborow
do pisania to znaczgca
korzysc dla srodowiska.

Erik Wiirkner, dyrektor zarzadzania produktem, Senator

ogromnego doswiadczenia. W przypadku materia-
tu ekologicznego pochodzacego z recyklingu albo
nowych materiatow ekologicznych, wtryskiwanie
wysokiej jakosci elementdow diugopiséw wymaga
szczegolnego know-how. Aby uzyskac tzw. wier-
nos¢ odtworcza trzeba dokfadnie przestrzegac cza-
sOw przebywania w agregacie wtryskowym, czasu
wtryskiwania, a takze parametrow form i systemow
chtodzenia. Przyktadowo formy dla kazdego trzonu
dhugopisu majg trzy punkty wtrysku, poniewaz two-
rzywo sztuczne musi pokonac dtugie drogi przeptywu.
Wykorzystujemy 24-krotng forme z systemem zasysa-
nia, ktdry jest tak zbalansowany, ze wypetnia elementy
rownomiernie’, Alfred Kopp rzuca nieco Swiatta na
specyficzne wymagania przy produkcji diugopisow.

Z kolei w przypadku materiatow
ekologicznych wiasciwy czas prze-
bywania tworzywa w Slimaku to
jeden z kluczowych czynnikéw dla
elementéw spetniajgcych wszystkie
wymagania optyczne i geometrycz-
ne. Kolejnym sekretem producen-
ta materiatéow pismienniczych sa
wtryskarki. W obu halach Senator
produkuje niemal wytgcznie na bez-
kolumnowych maszynach ENGEL
victory o réznej sile zwarcia.

Wiryskarka odgrywa tu duza role”,
mowi Alfred Kopp. ,Przykiadowo
wykonujemy jeden po drugim wtry-
sku na potrzeby réznych zamoéwien,
z roéznych tworzyw sztucznych.
Wykorzystujemy do tego tylko jedng
forme na maszyne, poniewaz ksztatt
pozostaje staty — zmienia sig tylko
pbarwnik i surowiec. Oznacza to, ze
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Force Dividers zastosowane
w bezkolumnowych
maszynach ENGEL pozwala-
jg uzyskac wyjatkowa
rownolegfosc ptyt.

Franz Pressl, manager produktu dla serii
victory i e-victory w ENGEL

geometria slimaka musi by¢ dopasowana do wszyst-
kich stosowanych materiatéw, jednak parametryza-
cja maszyny jest rozna. Jesli do tego uwzglednimy,
ze pracujemy na réznych materiatach, od recyklatu,
przez ekologiczne tworzywo sztuczne, az po zwykte
tworzywa — i to z réznymi pigmentami — staje sie
jasne, ze nie ma dwaoch takich samych partii”,

W obu halach Senator produkuje niemal wytgcznie
na bezkolumnowych maszynach ENGEL victory
o roznej sile zwarcia. Jest ona wymagana rowniez ze
wzgledu na wysoki stopien automatyzacji kolejnych
krokéw produkeyjnych. ,Mechanizmy sg wymagajg-
ce, poniewaz w trakcie montazu skfadane sg auto-
matycznie, w zwigzku z czym muszg idealnie do
siebie pasowac. Méwimy tu o zakresie setnych czes-
cimilimetra’, Michael Monitzer podkreslajeszcze raz
ogromne wyzwania. W szczytowych momentach
w GroB3-Bieberau produkuje sie do 2 milionéw wyso-
kiej jakosci przyboréw do pisania dziennie. Dlatego
wszystkie gniazda formy muszg produkowac idealnie
takg samg wypraske, o takich samych wymiarach.
Trzon przyboréw do pisania rowniez nie moze prze-
kraczac okreslonych tolerancji bicia promieniowego,
poniewaz automatyzacja w znacznym stopniu obej-
muje réwniez dekoracje materiatdw reklamowych.
Bezkolumnowe maszyny ENGEL victory osiggaja
te dokfadnosc¢ miedzy innymi dzieki specyficznej
wiasciwosci konstrukeyjnej: dwoém rodzielaczom sity

Mowimy tu o zakresie
setnych czesci milimetra.

Michael Monitzer, dyrektor produkc;ji
i cztonek zarzadu, Senator

6_ENGEL injection-kwiecien-2021

Force Divider. Sg one umieszczone za
ruchoma ptyta mocujgca i dbajg o to,
aby sita zwarcia byta réwnomiernie
roztozona na catg powierzchnie for-
my, a tym samym zapewniata state
Scisniecie formy. ,Force Dividers
zastosowane w bezkolumnowych
maszynach ENGEL pozwalajg uzys-
ka¢ wyjatkowa rownolegtos¢ ptyt.
Bardzo wysoka precyzja widoczna
jest szczegodlnie w zastosowaniach
wielogniazdowych w postaci statej
masy | geometrii czesci w ramach
jednego wtrysku”, méwi Franz Pressl,
manager produktu dla serii victory
i e-victory w ENGEL.

Minimalne czasy zbrojenia,
efektywna obstuga czesci
Pomimo duzej réznorodnosci mate-
riatow | kolorow Senator gwarantuje
swoim klientom dodatkowe dostawy
materiatow reklamowych w doktadnie
takie] samej jakosci i takim samym
kolorze w ciggu zaledwie kilku dni.
Aby byto to mozliwe, w przedsie-
biorstwie stosowany jest system
authentig firmy TIG. System, przy
zatwierdzeniu zlecenia, przenosi pod-
stawowe dane procesu wiryskiwania
7z komputera sterujgcego do wybranej
maszyny, na ktdrej, po wprowadzeniu
ostatecznych precyzyjnych regulacji
przez operatora, wykonywane jest
zamowienie.

Ze wzgledu na réznorodnos¢ pro-
duktow trzeba zaplanowac czas na
przezbrojenie. W przypadku 43 ela-
stycznych wiryskarek ENGEL jest to
okoto czterech do pieciu planowych
przezbrojen tygodniowo. Rzeczy-
wisty czas zbrojenia, dzieki bezba-
rierowemu dostepowi do jednostki

zamykania, wynosi jedynie ok. 20
minut. Technika bezkolumnowa, jak
objasnia Erik Wirkner, dyrektor zarza-
dzania produktem, ma jeszcze inne
zalety: ,Obstuga robota staje sie
prostsza, a swoboda w obstudze
form zwieksza sie, poniewaz nie ma
kolumn, ktdre przeszkadzatyby w pra-
cy dzwigu. Do tego dochodzi réwniez
mozliwos¢ mocowania wiekszych
form na mniejszych maszynach,
poniewaz ptyty mocujace moga byc¢
wykorzystywane na potrzeby formy
w catosci, az po krawedz. Zwieksza
to nasza elastycznos¢ w produkcii
oraz efektywnos¢ energetyczng”.

Efektywnosc¢ energetyczna

jako czesc strategii
zrownowazonego rozwoju
Niewatpliwie zréwnowazony rozwdj
ma w przedsigbiorstwie bardzo duze
znaczenie: ,Trwatos¢ przyboréw do
pisania to znaczna korzys¢ dla sro-
dowiska, poniewaz czas uzytkowania
to istotny, jednak niezbyt czesto brany
pod uwage czynnik bardziej zréwno-
wazonego rozwoju’, moéwi Erik Wirk-
ner. ,Jesliwzia¢ pod uwage caty cykl
zycia produktu, to wptyw produkcii
na klimat spada tym bardziej, im dtu-
zej produkt jest w uzyciu”. Aby dalej
obniza¢ ten wptyw w nastepnych
latach, planowane jest kolejne istot-
ne obnizenie zuzycia energii podczas
produkcji. Maszyny ENGEL victory
W znacznym stopniu przyczyniaja sie
do tego.

Inng podstawg wigkszej efektywno-
Sci energetycznej jest minimalizacja
Szczytowego zuzycia energii przy
uruchomieniu. Przejscie na mniejsze
maszyny dzieki technologii bezkolum-
nowej rowniez wigze sie z oszczedno-
Sciami, jesli chodzi o wykorzystanie
energii. Ponadto zastosowanie mniej-
szych maszyn daje dodatkowe zalety,
zwtaszcza dla ekologicznych tworzyw
sztucznych wrazliwych na tempera-
ture. Do tych zalet nalezy miedzy
innymi nieznaczny czas oczekiwania
stopionego tworzywa w odpowiednio
mniejszym agregacie wiryskowym. B



Przestrzer obszaru formy w bezkolumno-
| wych wtryskarkach oferuje duzo przestrzeni
. —do zbrojenia i przektadania detali.

Przybory do pisania to detale skomplikowane
technologicznie. Mechanizmy dfugopiséw sg
bardzo filigranowe. Muszg byc¢ jednak trwate,
a ze wzgledu na automatyzacje montazu
mogg wykazywac maksymalne tolerancje

w zakresach setnych czesci milimetra.

Od lewej: Thorsten Habich,
ENGEL Deutschland;

Erik Wirkner, Senator;
Alfred Kopp, Senator;
Michael Monitzer, Senator;
Franz Pressl, ENGEL
AUSTRIA.

Zréwnowazony rozwoj

od zawsze miat istotne
miejsce w filozofii

ENGEL. Wiecej informaciji:
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ENGEL na swiecie. Na miejscu.

ENGEL Used Machinery
wystartowato

Nowe przedsiewziecie

dla maszyn uzywanych

Utworzenie  ENGEL Used Machinery
s.r.o. oznacza rozszerzenie oferty ENGEL
0 urzadzenia uzywane. Klienci ENGEL
korzystaja z kompleksowego doradztwa
zjednego Zrédta. Poza wtryskarkami nowa
spotka odkupuje rowniez uzywane roboty
z seril ENGEL, przeprowadza regeneracje
i ponownie oferuje je do sprzedazy. W nie-
ktérych sytuacjach w rachube wchodzg
wyfacznie instalacje produkcyjne z drugiej
reki. Chcielibysmy zaoferowac¢ naszym
klientom rozwigzanie wysokiej jakosci row-
niez w takim przypadku, opierajgc sie na
tradycyjnych kompetencjach doradczych
ENGEL i doskonatym serwisie”, uzasad-
nia te strategiczng decyzje Dr Christoph
Steger, CSO grupy ENGEL. Odkupione
wiryskarki i roboty regenerowane sg na
miejscu. ENGEL zapewnit w tym celu
odpowiednie zasoby w swoich zaktadach
produkeyjnych w Austrii i w Czechach.
Siedzibg nowego przedsiebiorstwa jest
czeska Praga. ,Europa Wschodnia to
najwiekszy | najszybciej rosngcy rynek
uzywanych wtryskarek”, mowi Leopold
Praher, General Manager ENGEL Used
Machinery.

»Europa
Wschodnia
to najwiek-
szy i naj-
szybciej ro-
snacy rynek
uzywanych
wtryskarek”

Leopold Praher objat stery nowo otwarte-
go ENGEL Used Machinery s.r.o.
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Kroétsze czasy cyklu
to realny cel
ENGEL i hotset

System Z od firmy hotset z LUdenscheid
uznawany jest za pionierskie rozwigzanie
w zmiennotemperaturowym termostato-
waniu form. Ten szybki proces do czes-
ciowo cyklicznego termostatowania form
stosowany jest przez coraz liczniejszych
przetworcow tworzyw sztucznych w prze-
mysle konsumenckim i motoryzacyjnym —
zawsze, gdy potrzebne sg najwyzszej klasy
powierzchnie bez spoin i matowych migjsc.
ENGEL jako pierwszy producent maszyn
oferuje integracje systemu Z w ramach kolej-

»,Dzieki systemowi Z nasi
klienci otrzymuja proste
rozwigzanie
plug and
play bez
koniecz-
nosci
inwestycji
w dodat-
kowe
sterowniki”.

Rolf SaB, prezes ENGEL Deutschland
w zaktadzie w Hagen

nej opcji wyposazenia swoich wiryskarek.
,Ze wzgledu na ekstremalng predkos¢ roz-
grzewania i bardzo krétki czas schitadzania
mozna realizowa¢ bardzo dynamiczne ter-
mostatowanie form, bez wydtuzania czaséw
cyklu. Nie zapominajmy tez o tym, ze system
Z jest rozwigzaniem niesamowicie energo-
oszczednym”, mowi Ralf Schwarzkopf, CEO
hotset. Wymagania wobec elementdw, ktdre
sgwidoczne stale rosng. Jednoczesnie pro-
cesy przetwarzaniamusza stawac sie coraz
efektywniejsze i ekonomiczniejsze. System
Z idealnie odpowiada na to wyzwanie.

Hotset umozliwia przetestowanie systemu Z na
wiryskarce ENGEL.

Przekazywanie wiedzy -
zdalnie i na miejscu
Nowe centrum szkoleniowe
we Francji

W przestrzeni szkoleniowej jest miejsce dla oSmiu
uczestnikdw, ale panujg tam réwniez doskonale wa-
runki do wirtualnego przekazywania wiedzy.

ENGEL Francja, w swoim zakfadzie
w Wissous, otworzyt nowe centrum tre-
ningowo-szkoleniowe. Wtryskiwanie 4.0
— koncepcja to: dotkna¢, wyprébowac
i zrozumiec¢ w supernowoczesnym parku
maszynowym. Do centrum szkoleniowe-
go ENGEL Francja, potozonego w bez-
posrednim sagsiedztwie Paryza, mozna
dostac¢ sie bardzo szybko. Uczestnicy
szkolenia na terenie placéwki majg do
swojej dyspozycji 200 m2, ktére mogg
wykorzystac¢ do praktycznych zadan. Dzie-
Ki petnej cyfryzacji w czasach COVID-19
mozna réwniez osiggnac¢ wiele w dziedzi-
nie ,zdalnej” bliskosci klienta.

,Pandemia pokazata nam,
jak istotne jest pozosta-
wanie

w bliskim
kontakcie

Z naszymi
klientami,
rowniez po-
przez oferte
wirtualnych

‘\ szkolen”.

Romain Reyre, prezes ENGEL Francja




ENGEL wspiera
edukacje i szkolenia
PlastlQ w Belgii

W belgijskich zaktadach ENGEL wspiera
edukacje i szkolenia specjalistéw z branzy
tworzyw sztucznych. Placowka szkole-
niowa PlastlQ otrzymata dwie wtryskarki
z bogatymi pakietamiinject 4.0. Szkolenie
obejmuje zaréwno osoby poczatkujace,
jak ijuz doswiadczonych ekspertow witry-
skiwania. Maszyna bezkolumnowa ENGEL
victory 330/80 zostata uruchomiona w Cir-
cular Material Center PlastlQ w Kortrijk.
Kolejna witryskarka bezkolumnowa typu
e-victory 310/80 stoi w T2 Master Campus
w Genk. W obu tych lokalizacjach zaréwno
PlastlQ, jak i ENGEL Benelux oferuja szko-
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W lokalizacjach w Kortrijk i Genk, PlastlQ i ENGEL
Benelux stworzyli nowe centrum szkoleniowe.

lenia. Poza edukacjg i szkoleniami obie
wiryskarki ENGEL wykorzystywane sa
w projektach BIR realizowanych z przed-
siebiorstwami partnerskimi i innymi insty-
tutami. Misjg PlastlQ jest1gczenie edukaci
i praktyki, wzmacnianie poziomu kwalifi-
kacji w technologii tworzyw sztucznych
i inspirowanie mtodych pokolen w prze-
mysle tworzyw sztucznych.

Zrownowazone polimery
- szanse dla gospodarki
obiegu zamknietego
Wirtualna konferencja
PlastixLab we Wtoszech

Zorganizowana przez TMP w centrum
badawczo-dydaktycznym Te.Siuniwersyte-
tuw Padwie i wspierana przez ENGEL ltalia
konferencja PlastixLab, w ktérej uczestni-
czyto 800 osob, byta ogromnym sukce-
sem. ,Wirtualna platforma daje mozliwos¢
efektywnego udziatu réwniez klientom z
odlegtych regiondow”, méwi Matteo Terragni,
prezes ENGEL Italia. Duze zainteresowanie
wzbudzit temat konferencji ,Zréwnowazo-
ne polimery — wyzwania i rozwigzania dla
wiryskiwania”. Podczas prelekcji omawiano
zastosowanie recyklatéw i biopolimerdw.
W ten sposdb 1gczy sie badania uniwer-
syteckie i wieloletnig praktyke. W jednym
z wystgpien Matteo Terragni zaprezentowat
innowacyjne rozwigzaniaw dziedzinie wtry-
skiwania dla gospodarki obiegu zamkniete-
go, podkreslajgc zaangazowanie ENGEL na
rzecz bardziej zréwnowazonego rozwoju.
Wydarzenie zakonczyto sie dyskusjg przy
okragtym stole ,Nowa wizja plastiku’, zor-
ganizowang m.in. we wspotpracy z ltalian
Association of Plastic Technicians.

Mniej cisnienia -
wiekszy sukces
Konferencja foammelt po
raz pierwszy wirtualnie

Podczas wydarzenia ENGEL zaprezentowat
szczegotowe informacije dotyczace wirysku
spienionego. Po raz pierwszy tradycyjna
konferencja foammelt przybrata forme wir-
tualng. Bezptatna formuta, byta doskonata
okazjg dla wszystkich stawiajgcych pierw-
sze krokiw dziedzinie wirysku spienionego.
Skorzystali jednak réowniez stali bywalcy
foammelt. ,Wtrysk spieniony zyskat uznanie
jako jedna z najwazniejszych technologii
konstrukcji lekkich”, podkresla Wolfgang
Kienzl, manager produktu dla technologii
ENGEL, ,dzieki czemu aktualnie stosuje sie
wiele roznych metod spieniania. Zawsze
jednak do uzyskania dobrych wynikdw nie-
zbedne jest know-how z zakresu technologii
procesu. ENGEL wspiera swoich klientow
w implementacji metod najlepiej dostoso-
wanych do poszczegdlinych zastosowary”.

ENGEL jest BEST Supplier
Brose wyrdznia ENGEL

Uhonorowani tytutem BEST-Supplier: Periklis
Nassios, Executive Vice President Purchasing
w Brose, (po lewej) przekazuje Stefanowi
Englederowi dyplom przyjecia do grona
BEST-Supplier.

ENGEL zostat wigczony przez Brose do
ekskluzywnego grona strategicznych
dostawcéw. Ten dostawca czesci samo-
chodowych zaakcentowat tym samym
wydajnos¢ produktéw ENGEL i wzorco-
wag wspotprace w projektowaniu rozwigzan
z dziedziny konstrukgji lekkich. ,Cieszymy
sie z zaufania i uznania, ktére potwierdza
tym wyrdznieniem Brose”, podkresla dr
Stefan Engleder, CEO grupy ENGEL.
,Brose jest dla nas wiecej niz klientem —
jestwaznym partnerem rozwojowym, stale
otwartym na innowacyjne produkty”. Od
roku 2003 ENGEL dostarcza wtryskarki
i systemy automatyzacji do zaktaddw
produkeyjnych Brose na catym swiecie.
Podczas wreczania wyrdznienia Periklis
Nassios, Executive Vice President Pur-
chasing w Brose, podkreslat zaangazo-
wanie ENGEL na rzecz nowego zakfadu
Brose w RPA. Przypomniat tez o wspdinej
wizji przysziosci dla obu przedsiebiorstw
w dziedzinie produkcji samochoddw.
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ENGEL jest jednym z najbardzie] zrownowazonych

przedsiebiorstw na swiecie

ENGEL nalezy do grupy 50 swiatowych Climate Leaders. Razem z TBD Media Group
przedstawiciele firmy mediowej Bloomberg przeanalizowali i ocenili zaangazowanie
przedsiebiorstw przemystowych z réznych branz, wytaniajac grupe 50 najbardziej
zrownowazonych i swiadomych klimatycznie przedsiebiorstw na swiecie. ENGEL
jest jedynym w tym gronie producentem maszyn do obroébki tworzyw sztucznych.

Zrownowazony rozwdj od zawsze

miat istotne miejsce w filozofii

ENGEL. Ten producent wtryskarek

i dostawca systemow stale optyma-  ENGEL wykorzystuje poprzez szeroko zakrojone
lizuje swoje procesy, dazac do jesz-  inwestycje rozwojowe.

cze 0szczedniejszego korzystania

z zasobow i dalszego eksplorowa-  Odpowiedzialne korzystanie

nia recyklingu. Dzieki innowacyjnym  z tworzyw sztucznych na catym swiecie
koncepcjom maszynitechnologiom ,Domykanie obiegdw surowcdéw nalezy do najwaz-
procesu ENGEL dodatkowo wspie-  niejszych zadan przemystu tworzyw sztucznych.
ra swoich klientéw w wytwarzaniu  Przyjmujemy to wyzwanie i opracowujemy rozwig-

,Domykanie obiegdw surowcow
nalezy do najwazniejszych zadan

przemystu tworzyw sztucznych’.
Dr Stefan Engleder, CEO grupy ENGEL

zrownowazonych produktdw z two-  zania, ktdre umozliwiajg nam wyraznie szersze wyko-
rzyw sztucznych i w ograniczaniu  rzystywanie regenerowanych odpadow z tworzyw
sladu weglowego w trakcie produk-  sztucznych’, méwi dr Stefan Engleder, CEO grupy
cji. Postepujgca digitalizacja otwiera  ENGEL w filmie wyprodukowanym przez Bloom-
nowe szanse dla tworzenia gospo-  berg w ramach prezentacji Climate Leaders. Przy-
darki obiegu zamknietego, ktére  ktadami takich rozwigzan jest technologia skinmelt,

Wiecej o
zréwnowazonym
rozwoju ENGEL:

umozliwiajgca bardzo duzy udziat recy-
klatu we wtryskiwaniu typu sandwich
oraz inteligentny system asystencki
iQ welight control, zapewniajacy sta-
ty proces produkcyjny nawet przy
duzych wahaniach jakosci surowca.
,Od opakowan, przez motoryzacje, po
produkty medyczne — trudno wyobra-
Zi¢ sobie nasze nowoczesne zycie bez
tworzyw sztucznych”, méwi Engleder.
,Pomagaja nam oszczedzac¢ energie
i w istotny sposdb przyczyniajg sie do
higieny i bezpieczeristwa. Jako pod-
miot aktywny w przemysle tworzyw
sztucznych ponosimy odpowiedzial-
nos¢ za to, by we wszystkich regio-
nach Ziemi ludzie odpowiedzialnie
postepowali z produktami z tworzyw
sztucznych”,

Przyjmujac ENGEL do grupy 50 Cli-
mate Leaders, Bloomberg uhonorowat
nasze zaangazowanie, a jednoczesnie
rozpropagowat idee zaangazowania
przemystu na rzecz ochrony Klimatu
i Srodowiska. Warunkiem szybkiej
realizacji celow jest transparentnosc’,
mowi Engleder. ,Chodzi tu o wigczenie
od samego poczatku catego fancucha
wartosci, az po konsumentow”, ]

50 SUSTAINABILITY & CLIMATE LEADERS

ARACE WECANWIN &%

J
an

10_ENGEL injection-kwiecier-2021



Ekskluzywna perspektywa:
ENGEL rusza z wiasnym blogiem

Zyczenia i wymagania klientéw napedzaja ENGEL w dazeniu do tego, by kazdego dnia stawaé sie
coraz lepszym. Poprzez wtasny blog producent maszyn zacheca swoich klientow, partneréw i intere-
sariuszy, by podazali wraz z nim jego fascynujacg droga. Injection rozmawiato z Ute Panzer, Vice
President Marketing and Communications.

Rosnie popyt na stale dostepne,
skondensowane informacje, trafiajgce
dokfadnie w nisze informacyjne.

Blog jest bardzo dobrg odpowiedzig

na te potrzeby.

Ute Panzer, Vice President Marketing and Communications

Pani Panzer, ENGEL rozpoczat
publikacje bloga na swojej
stronie internetowej,
rozszerzajac tym samym
mozliwosci wirtualnej komunika-
cji. Jak do tego doszto?
Zapewnienie sobie przewagi meryto-
rycznej i rozszerzanie bazy klientéw
sg bardzo istotnymi czynnikami suk-
cesu. Stajg siejeszcze wazniejsze, im
szybszy jest postep. Do tej dynamiki
trzeba dobra¢ odpowiednie Srodki
komunikacji. Rosnie popyt na stale

dostepne, skondensowane infor-
macje online, trafiajgce doktadnie w
nisze informacyjne. Blog jest bardzo
dobrg odpowiedzig na te potrzeby.

Jakie zalety dostrzega

Pani w tym formacie?

Format internetowy daje trzy zasad-
nicze zalety. To przede wszystkim

dynamika. Mozemy bardzo szybko informowac
naszych klientéw i interesariuszy o ostatnich osig-
gnieciach. Po drugie, to mozliwos¢ prezentacji
oferty z réznych perspektyw. Staramy sie przy tym
przyja¢ punkt widzenia klientow, ktdrzy maja przed
sobg rézne wyzwania. Po trzecie, to bezposred-
ni kontakt z naszymi ekspertami. Z artykutow na
blogu bardzo wyraznie przebija sie nasza pasja do
wiryskiwania, a takze do innowacyjnych technologii
i ustug. To duch naszego rodzinnego przedsiebior-
stwa. Wszystkie tresci na blogu sg spersonalizo-
wane, a autorami sg juz znane twarze. To eksperci,
ktoérzy od wielu lat pozostajg w kontakcie z naszymi
klientami i bardzo dobrze znajg ich indywidualne
wymagania. Bardzo gorgco zachecamy czytelnikow
do pozostawiania komentarzy i zadawania pytan.
Blog przyczynia sie do bezposredniej rozmowy.

Jakich tresci moga oczekiwac czytelnicy?
Artykuty na blogu sg oknem do swiata ENGEL.
Nad czym aktualnie pracujemy? Jakie nowe pro-
dukty weszty na rynek? Jakie doswiadczenia majg
nasi klienci z rozwigzaniami ENGEL? Co dzieje sie
w grupie ENGEL na catym swiecie? — i to wszystko
skrojone do potrzeb czytelnikéw. Od projektantow,
przez pracownika produkcji i utrzymania ruchu, az
po zaopatrzeniowca i CEO — kazdy znajdzie tu istot-
ne dla siebie informacje. Blog jest dynamicznym
formatem. Zawsze sg nowe tematy. Nasi eksperci
tgcza niesamowitg wiedze i mndstwo doswiadcze-
nia. Jedno i drugie prezentuja na blogu.

Czy ma Pani dla nas jakis$ przyktad?

Covid-19 znacznie przyspieszyt cyfryzacje pro-
cesow handlowych. Stephen Zylinski, manager
produktéw serwisowych, opowiada w swoim tek-
Scie o projekcie optymalizacii
procesu, ktéry ze wzgledu
na ograniczenia w podrdzo-
waniu | w kontaktach, zostat
przeprowadzony catkowicie
wirtualnie — i to z tak dobrym
skutkiem, ze jest wykorzysty-
wany jako wzoér dla przysztych
projektow. [ |

Bezposrednia
droga do bloga
ENGEL:
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sDostrzec szanse digitalizacji

| jeszcze lepie] je wykorzystac”

Johannes Kilian jest nowym dyrektorem dziatu technologii procesu w ENGEL. Przejmuje ten dziat od
Georga Steinbichlera, wieloletniego dyrektora BiR w dziedzinie technologii, ktéry odchodzi na emery-
ture i zamierza skoncentrowac sie na swojej pracy dydaktyczno-naukowej na Uniwersytecie Johannesa
Keplera w Linzu oraz w LIT Factory. Na okoliczno$¢ rozmowy Injection Techtalk obaj panowie spotkali
sie w siedzibie gtownej ENGEL w Schwertbergu.

Panie Kilian, centralnym punktem
Pana nowych zadan jest cyfryza-
cja. Jakie cele sobie Pan postawit
i czego by Pan sobie zyczyt?
JOHANNES KILIAN: Moim zyczeniem
wobec rynku jest dostrzezenie szans
na digitalizacje i jeszcze lepsze ich
wykorzystanie. Razem — w ramach
partnerskich stosunkéw z naszymi
klientami — chcemy zapewni¢ war-
tos¢ dodang. Jestesmy przekonani,
ze zatozenia cyfryzacji pomoga nam
poprawi¢  uzytecznos¢  wynikéw
naszych maszyn i rozwigzan, ponie-
waz czesto jeszcze nie wykorzystu-
jemy tego potencjatu. Dzigki nowym
mozliwosciom analizy danych i lep-
szemu zrozumieniu modelu jestem
rowniez przekonany o potrzebie dal-
szego udoskonalania optymalizowa-
nego przez lata procesu wiryskiwania.
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W konsekwencji bedziemy w stanie jeszcze lepig]
spetniac¢ potrzeby zwigzane z jakoscig w przysztosci.
Dostepne dzis technologie, infrastruktura cyfrowa,
a takze kompetencje w zakresie metod z réznych
obszardw, takich jak symulacja, zrozumienie proce-
séw i modeli, przyniosg nam nowe wnioski i pozwolg
zidentyfikowac nowy potencjat. Ten potencjat nalezy
wykorzystywac w oparciu o zatozenia cyfryzacji, razem
7 Klientami wprowadzajac rozwigzania do produkcji.

Panie Steinbichler, to wizja, nad ktérag od
dawna Pan pracowat. Czego zyczytby sobie
Pan od rynku, jako ustepujacy dyrektor BiR?
GEORG STEINBICHLER: Chciatbym, by sprawnie
i konsekwentnie rozwijac wspdtprace, réwniez wzdtuz
tancucha dostaw. Otwieranie nowych drzwi, otwar-
tos¢ na wspdlne platformy danych — ten cel powinna

sobie postawi¢ branza tworzyw
sztucznych jako catos¢. To wiasnie
warunek doprowadzenia innowadcji
do sukcesu.

Po 40 latach w ENGEL, do czego
chetnie siega Pan pamiecia?
STEINBICHLER: Do swobody dzia-
fania, ktérg mielismy do dyspozycii
podczas badan — i z ktdrej chetnie
korzystalismy. | w tej kwestii nigdy
w ENGEL nic sie nie zmienito. Takze dla
dzisiejszych badaczy mozliwosci, kto-
re daje ENGEL, nadal sg fantastyczne.
Oczywiscie innowacje muszg w osta-
tecznosci przynies¢ korzysci ekono-
miczne, jednak najpierw budzi sie ta
potrzeba wolnosci, by skierowac swe
mysli w innym kierunku i sprobowac
roznych rzeczy — i to w bezposrednim
kontakcie z klientem. Jako projektant



czesto odwiedzatem naszych klien-
tow | uwaznie nadstawiatem ucha,
by dowiedzie¢ sie, co ich najbardzie]
gryzie. Na podstawie tych bezposred-
nich informacji zwrotnych tworzylismy
listy zatozen do prac rozwojowych. Tak
samo dziata to do dzis. To wiasnie
przystuchiwanie sie klientom przefo-
zyfo sie na tak silng pozycje ENGEL.

Co z perspektywy
technologicznej byto dla Pana
szczegolnie fascynujace?
STEINBICHLER: Istotng role niezmien-
nie odgrywaja zagadnienia z dziedziny
technologii procesu. Jednak rowniez
te kwestie coraz intensywniej umigj-
scawia sie w kontekscie cyfryzacii.
Cyfryzacja nie jest celem samym
w sobie, lecz trzeba o nigj mowic
w kontekscie fachowej dyscypliny
— wtedy poszerza horyzonty. Jest
to wyjgtkowo fascynujgcy proces,
W zwigzku z czym ciesze sie, ze moge
nadal uczestniczy¢ w tych pracach
w LIT Factory. LIT Factory to siec fabryk
dydaktyczno-naukowo-badawczych
na potrzeby Smart Polymer Proces-
sing i cyfryzacji, w ramach ktére]
wspotpraca wzdtuz farncucha wartosci
funkcjonuje doskonale juz na tym eta-
pie. Ponad 20 przedsiebiorstw gczy
tam swoje know-how i doswiadczenie,
aby wspdlnie odkrywac nowe Sciezki.
Celem jest budowa gospodarki obiegu
zamknietego. Rowniez w tym zakresie
cyfryzacjajest waznym, innowacyjnym
czynnikiem.,

Od czego zaczeto sie wirtualne
wtryskiwanie?

STEINBICHLER: W roku 1983 pokaza-
lismy, jak za pomocag symulacji mozna
pokazac¢ napetnianie formy stopionym
materiatem. Wowczas nie mielismy
jeszcze wygodnych wizualizacji gra-
ficznych i kolorowych grafik 3D. Nasz
sprzet sktadat sie jedynie z konsoli do
wprowadzania danych, bez ekranu,
wygladajgcej jak stary dalekopis, za
pomoca ktorej opisywalismy w pro-
stych segmentach geometrie detali.
Nastepnie wysytalismy te dane do

centrum obliczeniowego w Amsterdamie. Po pewnym
czasie otrzymywalismy wyniki drukowane na niekon-
czacej sie wstedze papieru. Mozna z nich byto odczy-
ta¢ wartosci cisnienia i temperatury w poszczegolnych
segmentach. Bylismy z siebie tacy dumnil Az sie
zorientowalismy: klienci patrza tylko na sterte papieru.

Pewnie nie raz przezyt Pan taka sytuacije,

gdy sie okazato, ze jeszcze nie nadszedt

czas na realizacje jakiejs idei.

STEINBICHLER: O tak! Inny przyktad: 25 lat temu po
raz pierwszy zaoferowaliSmy oprogramowanie zawie-
rajgce juz ponad 90 procent wszystkich parametréow
do wstepnych ustawien wiryskarki. Nie byto to w takiej
doktadnoscli, jak dzis, poniewaz wtedy nie mozna byto
jednym przyciskiem, na podstawie danych 3D CAD,
uzyska¢ na przyktad doktadnej objetosci gniazda
formy. Trzeba jg byto mozolnie liczy¢ na kalkulatorze
na podstawie danych z rysunkow. Jednak wszyscy
kliencl, z ktérymi rozmawialismy, byli zachwyceni:
wreszcie informacije trafig tam, gdzie sg potrzebne.
Mimo tego produkt trafit z powrotem do szuflady.
A dzig? Dzi$ ten temat zndw jest szalenie aktualny —
troche z powodu informacii.

W miedzyczasie poczyniono ogromne

postepy w dziedzinie symulacji procesowych.
Jak duza jest jeszcze przepasc¢ pomiedzy
symulacjg a maszyng?

STEINBICHLER: Jest jeszcze troche do zrobienia.
Poréwnanie eksperymentu i symulacji w procesie
wiryskowym byto przedmiotem niezliczonych prac
naukowych, w ktérych wykazano réznice. Zazwy-
czaj brakowato w nich jednak konkretnych propozycii
optymalizacyjnych. Pomimo pewnych niedociggniec,
symulacja procesui symulacje CFD sa istotng pomo-
ca. Nie mozna by¢ tez rozczarowanym, gdy projektant
detalu albo konstruktor formy tworzy symulacje napet-
nienia bez uwzglednienia zachowania maszyny, bez
modelowania przekrojow kanatdw przeptywu, kanatu
grzewczego albo zaleznosci cisnienia od lepkosci sto-
pionego materiatu. Takie wyniki nie stuzg oczywiscie
jako podstawa do wstepnego ustawieia wiryskarki ani
do poréwnania z rzeczywistym procesem.

Panie Kilian, na czym polega wg Pana
najwieksze wyzwanie dla dalszego rozwoju?
KILIAN: Wyzwanie polega na tym, by umozliwi¢
nieprzerwany przeptyw danych wzdtuz tancucha
wartosci, by zdefiniowa¢ punkty styku i je ustan-
dardaryzowa¢. To warunek konieczny dla rozwoju
produktéw wzdtuz tego tancucha. Poprzez sim link
wprowadzamy produkt, w ktérym tworzymy punkt
przeciecia pomiedzy symulacjg a maszyng — to nie-
wielki, ale istotny krok. Nasz klient moze przenies¢
dane z symulacji na maszyne i wygenerowac prawi-
dtowe parametry dla maszyny juz w ramach symulaciji.

Z drugiej strony wykorzystujemy wiele
danych ze $wiata rzeczywistego do
dalszego usprawniania symulacjl.
Konkretnie: technik przygotowujgcy
symulacje, generuje poprzez opty-
malizacje lub wirtualng wizje ekspe-
rymentu ustawienia maszyny i moze
je zweryfikowac poprzez wtdrne usta-
wienie danych pomiarowych.
STEINBICHLER: Symulacje wyko-
rzystywane sg dzis we wczesnym
stadium projektu, a uzyskane na ich
podstawie wyniki nie zawsze trafiajg do
specjalistéw wzorcowania form i opty-
malizacji procesu. W tym obszarze
wiele jeszcze sie zmieni. Celem musi
by¢ wykorzystanie wynikdw symulacii
do wstepnych ustawiert maszyny ijako
podstawy do optymalizacji procesu,
poniewaz w ten sposob proces row-
niez zyskuje na transparentnosci.

Panie Kilian, jaka wizja przyswie-
ca Panu przy cyfryzacji?

KILIAN: Niedtugo minie dziesie¢ lat
od momentu, w ktdrym opracowa-
lismy iQ weight control, opierajac sie
na podstawowym zrozumieniu fizycz-
nym. Od pierwszej prezentacji na K
2013 stale pracowalismy nad dalszym
rozwojem naszego cyfrowego pomoc-
nika, poniewaz nawet w klasycznym
procesie wtryskiwania miesci sie jesz-
cze mndstwo potenciatu optymalizacii.
Chcemy wykorzystac¢ ten potencjat.
Asystenciustawien, jakiQ weight con-
trol, IQ clamp control i wiele innych,
to tylko niektdre z licznych, stuzacych
temu modutow. Chodzi o to, by towa-
rzyszy¢ przetwércom wzdtuz tancu-
cha wartosci. Od poczatku projektu
detalu, poprzez rozmieszczenie formy,
az do End of Life maszyny, formy lub
produktu,

Jak nakresla Pan dalszy kierunek
rozwoju?

KILIAN: Z jednej strony chcielibysmy
nadal zajmowac sie podstawowym
procesem wiryskiwania, aby jeszcze
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Johannes Kilian,
dyrektor dziatu technologii procesu

Wiecej o
LIT Factory:
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lepiej go zrozumiec i opisa¢ na mode-
lach. Powstajgce w wyniku tego pro-
dukty powinny znalez¢ zastosowanie
w bardzo szerokim obszarze, np.
wspiera¢ klienta w ustawieniach sity
domykania i cisnienia wtryskiwania.
Chodzi o wspomaganie procesu do
momentu wypracowania przez maszy-
ne optymalnej wartosci ustawien,
aw przysztosci réwniez 0 samoczyn-
ne ustawienia iregulacje maszyny, jesli
operator sobie tego zyczy. Kolejnym
obszarem zainteresowan sag rozwigza-
nia z zakresu cyfryzacji, przyczyniajgce
sie do transparentnosci procesu i pre-
zentujgce wizualnie problemy i poten-
cjaty optymalizacji w biezacej pracy.
Maszyna gromadzi nieskoriczenie wie-
le parametrow, atym samym waznych
informacji. Celem powinno by¢ jednak
to, by operatorowi wyswietlaty sie te
najwazniejsze z nich, odpowiednio do
zastosowania i sytuacji. Z tejogromnej
llosci chcemy wybra¢ najwazniejsze
dane. W ten sposob zamierzamy
zwiekszy¢ mozliwosci procesowe
maszyny. Wreszcie w obszarze ser-
wisu widzimy, gdzie mozemy zwigk-
szy¢ dostepnos¢ instalacji poprzez
rozwigzania cyfrowe. Wyzwaniem
jest réwniez to, by nie skupiac sie na
jednej kwestii. Rzeczywistg korzys¢
dla klienta tworzy suma pojedynczych
rozwigzan.

Jaka role odgrywaja tu SI

oraz uczenie maszynowe?

KILIAN: Sztuczna inteligencja i ucze-
nie maszynowe sg stochastycznymi
metodami rozwigzywania czescio-
wych problemdw. Zaletg Sl jest to,
ze te metody dobrze radza sobie
z roznorodnymi danymi i mozemy
stosowac¢ duzg baze danych. War-
tos¢ dodang wytwarzamy jednak
dopiero w potgczeniu ze zrozumieniem
modelu. Wykorzystujemy te metody
w niektorych produktach —w idealnym
przypadku klient nawet tego nie widzi,
ale cieszy sie z optymalnego dziatania
produktu.

Co bedzie umiata maszyna

w przysztosci?

KILIAN: Dzigki iQ process observer
mamy produkt, ktdry po raz pierwszy
pokazuje przekrojowo przez wszystkie
fazy procesu wiryskiwania, ktérych

parametry odbiegajg od normy, a jednoczesnie agre-
guje dane do postaciinformacii. Na tym wiasnie polega
cata sztuka: aby z ogromu danych w ciggu milise-
kund przeskanowac tysigce informacjil Udostepni¢
najwazniejsze informacje i zaplanowa¢ odpowiednie
dziatania. Réwniez w tym przypadku wykorzystanie
znajdujg rézne nowoczesne metody analizy danych, np.
w dziale rozwoju pracujemy z uczeniem maszynowym.
W iQ process observer stale odbywa sie obserwacja
procesu i kontrola pod kgtem ewentualnych niepra-
widlowosci procesu. Juz sama ta detekcja anomalii
tworzy dla klienta bezposrednig wartos¢ dodana,
poniewaz uzytkownik od razu widzi, co odbiega od
normy. Dodatkowo dostarczamy wskazowek, jak moz-
narozwigzac problem, czylitworzymy konteksttaczacy
odbiegajgce od normy parametry i srodki zaradcze.
Nie jest to piesn przysztosci, lecz rozwigzanie, ktdre
bedzie mozna zamdwic juz za kilka miesiecy.

STEINBICHLER: Dawniej moglismy tylko o tym marzyc:
slimak rusza a my, podczas gdy stopione tworzywo
wpltywa do gniazd formy, mozemy w pewnym sensie
zajrze¢ do procesu i wyciggnac wnioski, jakie korekty
sg jeszcze niezbedne do wprowadzenia w biezgcym
cyklu, w ciggu kilku milisekund. To fantastyczne, ze
dzisiejsze moce i modele obliczeniowe to umozliwiaja.

Panie Steinbichler, do Pana zakresu kompe-
tencji nalezaty rowniez prace rozwojowe nad
metoda produkcyjna. Wréc¢my do tych tematow
z ostatnich 30 lat.

STEINBICHLER: Takie wspomnienia czesto powigza-
ne sgz duzymitematami podczas targéw K. Jak tech-
nologia topnikowo-rdzeniowa z roku 1989. W swoim
czasie uwazano za dobre rozwigzanie produkowa-
nie rurek zasysajacych o ztozonych strukturach
7 pustych przestrzeni poprzez obtryskiwanie rdzeni
z niskostopowych metalowych odlewdw cisnienio-
wych. Ta metoda zostata pdzniej ze wzgledow eko-
nomicznych ijakosciowych zastgpiona przez tansze
metody pdtpowtokowe. Stosowalismy wiedy zamiast
rdzeni ze stopdw metali tworzywa wodorozpusz-
czalne. Odpowiednio duze byty réwniez wyzwania
zwigzane z poprowadzeniem procesu wiryskowego
do obtrysku poliamidem wzmacnianym krétkim wiok-
nem szklanym w taki sposodb, by nie dochodzito do
duzych odksztatcen lub uszkodzenia wkiadanego
rdzenia. Kazdy odpowiedzialny za dziedzine targdw
wystawienniczych zna to uczucie nerwowosci przy
demonstracji nowych technologii. Na krétko przed
targami pracowalismy 24 godziny na dobe — to
bylo piekne. Bardzo to integrowato nasz zespot.

Co byto dalej?

STEINBICHLER: W pewnym momen-
cle pojawit sie pomyst, by w przemysle
motoryzacyjnym wykorzystac¢ obtrysk
folig, tak aby zastgpic¢ lakierowanie
duzych elementéw karoserii. Proces
dobrze poznalismy w przypadku
tylnej klapy samochodu: co to jest
tréjwymiarowe formowanie folii, co
sie dzieje, kiedy wptywa folia, jest
rozciggana i fatduje sie. Dodatkowo
wtedy zyczono sobie, aby odtwo-
rzy¢ znane z procesow lakierowania
wady, tzw. efekt skorki pomaranczy,
odtwarzajgc  strukture powierzchni
w formie wiryskowej. Tu zapalato sie
U mnie czerwone swiatto. Dlaczego
mielibysmy pogarszac proces? Natry-
skiwanie folii byto znacznie lepsze od
lakierowania. Ostatecznie jednak ze
wzgleddw kosztowych ten proces nie
przebit sie w przypadku duzych ele-
mentéw karoseril. Mimo to ma swoje
miejsce w wielu réznych zastosowa-
niach dekoracyjnych i integrujgcych
kolejne funkcje.

Czesto podczas targdow mozna
by¢ zdumionym ich ztozonoscia.
Cztowiek zadaje sobie pytanie,
jak te technologie daja sie
przenies¢ do swiata produkciji.
KILIAN: Réwniez w tym przypadku
pomaga digitalizacja. Jest to wrecz
jedno z jej zadan: sprawic, by ztozo-
nos¢ instalacji byta do opanowania.
Aktualnym przyktadem jest proces
skinmelt. Przy produkcji skrzynzrdze-
niem z recyklatu i powtoki z nowego
materiatu za pomocg wirtualnego
suwaka mozna bardzo fatwo usta-
wi¢ stosunek mieszaniny dla rdzenia
i powtoki. Cyfryzacja daje szanse
na stabilne opanowanie ztozonych
proceséw i jednoczesne wykorzy-
stanie petnego potencjatu instalaciji.

Wywiad przepro-
wadzitDr. Clemens
Doriat, redaktor
specjalistycznego
pisma ,Kunststof-
fe" wydawnictwa
Hanser Verlag. m
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Regularna konserwacja
wtryskarek i robotéw
chroni przed nieprzyjem-
nymi niespodziankami.

Towarzysz produkcji ENGEL

Wyzwania w produkciji wiryskowej podlegaja nieustannym zmianom — w trakcie catego zycia maszyny.
ENGEL wspiera swoich klientéw w catym cyklu zycia maszyn i rozwigzan systemowych, a ponadto
stale rozwija program serwisowy. Najnowsze innowacje to ENGEL performance.boost i rozszerzenie

pakietéw serwisowych care.

Efektywna optymalizacja
procesow z performance.boost
Czas cyklu, zuzycie energii, czy stabil-
nosc¢ procesu: regulacje zmierzajace
do poprawy efektywnosci i jakosci
moga by¢ réznorodne. Wykorzysta-
nie petnego potencjatu opiera sie
na dwaoch filarach: glebokiej wiedzy
owtryskarce i doswiadczeniu w tech-
nologii procesu. Inzynierowie procesu
ENGEL spetniajg oba te wymagania.
Dzieki performance.boost ENGEL
oferuje te siine kompetencje w formie
ustugi analizy i optymalizacji procesu.
performance.boost rozpoczyna sie
od analizy biezgcego procesu pro-
dukecyjnego. Nastepnie klient decy-
duje, jakie kroki optymalizacyjne
chciatby podja¢ w ramach wspar-
cia technologii procesu ENGEL.
Uzytkownicy korzystajg przy tym
z wysokich kompetencji ENGEL
z zakresu rozwigzan systemowych.
Koncepcja automatyzacji, peryferia
oraz zintegrowane procesy upstre-
am i downstream zostajg na zyczenie
witgczone do analizy i uwzglednione
w zaleceniach optymalizacyjnych.
JAnaliza i optymalizacja procesu
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jeszcze nigdy nie byly tak efektywne’, podkresla
Harald Wegerer, Vice President w Customer Servi-
ce Division ENGEL. ,Dzieki e-connect.24 mozna
w wielu przypadkach oszczedzi¢ czas i koszty".
e-connect.24, rozwigzanie ENGEL dla wsparcia
online i konserwacji zdalnej, umozliwia przeniesie-
nie stron z ekranu sterownika maszyny przez bez-
pieczne potgczenie zdalne w czasie rzeczywistym
na zewnetrzny komputer, co pozwala na wirtualng
wspotprace.

Pakiety care to wieksza dostepnos¢, bezpie-
czenstwo i efektywnos¢ kosztéw

Poprzez szes¢ pakietow serwisowych ENGEL
wspiera swoich klientéw w utrzymaniu ruchu wirys-
karek i robotéw liniowych. Przetwdrcy korzystajg
7 bogatego know-how technikow serwisu ENGEL
w celu maksymalizacji dostepnosci instalacji
i obnizenia kosztéw konserwacji. ,Nasi serwisanci
doskonale znajg technologie i w razie potrzeby moga

siegnac po globalng wiedze zebrang w ciggu 70 lat

Najlepszy serwis jest
Flgea o jedno klikniecie
ey stad. Wiecej

I~ o ENGEL care:

doswiadczenia w branzy wtryskiwa-
nia. Wiasnie dlatego przywigzujemy
duzg wage nawet do drobiazgdw,
ktére tak czesto majg decydujgce
znaczenie’, mowi Wegerer.

Od prostych przegladow z testami
bezpieczenstwa, po proaktywna kon-

Naszym klientom dajemy
pewnosc, ze ich produkcja
bedzie ciggfa, realizowana z
maksymalng efektywnoscig,
przy stale wysokiej jakosci.

Harald Wegerer, Vice President Customer Service

serwacje zapobiegawczg — pakiety
roznig sie od siebie zakresem dziatan.
Ich wspdlng cecha jest dopasowanie
kontroli maszyn i robotéw do indywi-
dualnej konfiguracji instalacji. Pakiet
serwisowy care proactive jest jedy-
nym pakietem na rynku obejmujgcym
zapobiegawczy, proaktywny przeglad
slimaka plastyfikujgcego — a to dzieki
e-connect.monitor. u



Rozszerzone portfolio maszyn opakowaniowych:
najszybsza 2-ptytowa

maszyna gabarytowa ENGEL

Nowa wtryskarka duo speed w kategorii maszyn o duzej sile zwarcia taczy w tym obszarze produk-
tywnosc¢ i efektywnosc¢ z krétkimi czasami cyklu. Dostepne z sitg zwarcia od 5 000 do 11 000 kN
maszyny gabarytowe nowego typu skierowane sg do producentéw wiader oraz pojemnikéw do prze-

chowywania i transportu.

Koncepcja nowej wiryskarki bazuje
naznanejod 25 lat platformie ENGEL
duo. Zaréwno po stronie wtryskowej,
jak i zamykania zostata ona dosto-
sowana do wyzwan specyficznych
dla branzy opakowan. ,Duo speed
rozszerza oferte w kategorii duzej
sity zwarcia przede wszystkim do
produkcji wiader i pojemnikéw do
transportu”, mowi Christoph Lhota,
dyrektor Business Unit Packaging
w ENGEL. ,Podczas projektowania
gtéwny nacisk potozylismy na krot-
ki czas cyklu”. Czas cyklu suchego
mieszczacy sie w zakresie od 2,35 do
3,4 s sprawia, ze duo speed jest naj-
szybszg wiryskarkg dwuptytowag na
rynku. Do wysokiej ekonomicznosci
przyczynia sie dodatkowo kompakto-
wa technologia dwuptytowa ENGEL.
Maszyna duo speed we wszystkich

Zaprojektowana do zastosowari opakowaniowych i logistycznych nowa duo speed
bazuje na ponad 25 latach doswiadczenia w gabarytowych maszynach dwuptytowych.

W centrum prac
rozwojowych znalazty sie
krotkie czasy cykili.

Christoph Lhota, dyrektor Business Unit Packaging

kategoriach sity zwarcia jest krétsza od porownywal-
nych z nig maszyn do tego samego obszaru zasto-
sowan, co oszczedza tak kosztowng powierzchnie
hal. Dodatkowo geometrie ptyt optymalnie dopaso-
wano do szczegdlnych wymagan branzy opakowan.

Czysto i energooszczednie

Wolnostojgce kolumny we wiryskarkach ENGEL
z serii duo odgrywaja decydujacg role, jesli chodzi
0 czystos¢ obszaru formy i doskonatg efektyw-
nos¢ energetyczna. Maszyna duo speed pracuje
W oparciu 0 energooszczedng serwohydraulike
ENGEL ecodrive z optymalizacja punktu pracy
oraz z napedem elektrycznym slimaka. Za szyb-
kie wiryskiwanie odpowiadajg zoptymalizowane

akumulatory. Umozliwiajg one tado-
wanie dostosowane do potrzeb, co
dodatkowo podnosi efektywnosé
energetyczna.

Juz standardowo, duo speed jest
wyposazonaw zoptymalizowany pod
katem PP i HDPE slimak barierowy
i pierscien zaworu zwrotnego slimaka.

Wykorzystanie pethego potencjatu
Poprzez rozszerzenie oferty produk-
tow ENGEL jest w stanie w peni
wykorzystywac potencjat efektyw-
nosci i jakosci, zawsze dobierajgc
idealne rozwigzanie: od opakowan
cienkosciennych, poprzez zamknie-
cia, az po duze gruboscienne pojem-
niki. Obok duo speed zaprojektowano
serie wiryskarek e-cap oraz e-speed,
idealnie dostosowane do zastosowan
w przemysle opakowaniowym. u
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Produkcja swiattowodow w strefach czystych

Diody LED zyskujg w pojazdach coraz wiecej obszardow zastosowan i coraz czesciej postrzegane sa jako
wyrodzniajgce elementy wzornicze. Zwieksza to réznorodnosé geometryczng swiattowoddw, co stawia
nowe wyzwania przed ich producentami. Aby zapewni¢ dobre wykorzystanie $wiatta nawet przy ztozo-
nych geometriach i dtuzszych strukturach — np. w oswietleniu konturowym — ENGEL opracowat nowy
proces plastyfikacji w produkcji $wiattowodow poprzez wiryskiwanie. W tym procesie zwieksza sie jed-
norodnosc i czystos¢ stopionego tworzywa, co otwiera nowe mozliwosci przed projektantami o$wietlenia.

Dobry  sSwiattowdd  transportuje
Swiatto z okreslonego Zrodta nawet
na dtugie dystanse bez widocznych
strat intensywnosci albo zmian bar-
wy. Warunkiem takiego dziatania
jest bardzo gtadka powierzchnia
na catym odcinku transportowym,
zapewniajgca petne odbicie swiata.
Dzieki temu Swiatto moze wyptywac
tylko w okreslonych miejscach, ktdre
w tym celu wyposazone sg w pryz-
matyczne struktury. Wymagania
w stosunku do procesu wiryskowego
to odpowiednio: precyzyjne odwzo-
rowanie ksztattu na powierzchni oraz
wysoka jednolitos¢ i czystose stopio-
nego tworzywa. Generalnie proces
wiryskiwania oferuje przy produkdji
Swiattowoddw wiele korzysci. taczy
swobode projektowania z efektywno-
Scig kosztowa.

ENGEL, razem ze swoimi partnerami
rozwojowymi, podjat to wyzwanie.
Wynikiem wysitkdw jest proces wiry-
skiwania zoptymalizowany do obrobki
PMMA, umozliwiajgcy wytwarzanie
Swiattowoddw o maksymalnej czy-
stosci, a w konsekwencji rozwigzan
LED o jeszcze dtuzszej i bardzie]
ztozonej strukturze. PMMA nalezy
do rekomendowanych przez prze-
myst samochodowy materiatow do
produkcji swiattowoddw, zwtaszcza
jeslichodzi o innowacyjne koncepcje
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oswietleniowe we wnetrzu pojazdu. Aby od samego

poczatku uwzgledni¢ wszystkie wymagania produ-

centdw samochoddw, podczas prac projektowych

Volvo Car Corporation dostarczyta swiattowodowe

struktury demonstracyjne. Wszystkie proby przepro-

wadzono na rodzimych formach INEVO. W ramach
jednego procesu wyprodukowano trzy Swiattowo-
dy o réznej dtugosci i roznym ksztatcie. Najdtuzszy

z trzech Swiattowodow byt wiryskiwany w dwodch

punktach. Materiatem byt Altuglas V825T LPL od

Altuglas International (Arkema Group). Aby zmak-

symalizowac¢ wydajnos¢ swieting, sformutowano

nastepujgce, konkretne cele rozwojowe;

B Minimalna chropowatos¢ powierzchni ponizej 25
nanometrow. Przy wiekszej chropowatosci nie
dochodzito do petnego odbicia przede wszys-
tkim krétkofalowego (niebieskiego) swiatta, lecz
dojego zatamania, przez co wychodzgce swiatto
miato zottawg (cieplejszg) barwe.

B Brak zanieczyszczen. Kazde zanieczyszczenie
prowadzi do rozproszenia swiatta.

B Brak pustych (mikro-)przestrzeni, poniewaz
rowniez one powodujg rozproszenie swiatta.

Podbicie ogranicza obcigzenie scinajace

Z punktu widzenia technologicznego decydujgca
jest zasada podajnika, dla ktérej ENGEL opracowat
wtasne oprogramowanie. Dzieki niej podczas pla-
styfikacji mozna podawac na slimak mniej granulatu,
niz pobierataby z leja maszyna w zwyktym proce-
sie wtryskiwania. Dzieki temu w strefie wciggania
slimaka cylinder jest tylko czesciowo wypetniony
granulatem. Materiat zageszcza sie dopiero w kie-
runku korncowki slimaka, wypetniajac catkowicie

cylinder. Mniej materiatu w cylindrze to
mniejsze momenty obrotowe, a tym
samym nizsze obcigzenie $cinajgce
stopionego tworzywa, co ogranicza
ubytek materiatu. Chcac jednocze-
Snie ograniczy¢ oksydacyjny ubytek
materiatu, cylinder wtryskowy prze-
ptukiwany jest azotem przez strefe
wciggania.

Procesy wtryskiwania w ramach pro-
jektu rozwojowego realizowane byty
na wiryskarce e-motion 310/120 TL
ze slimakiem wyposazonym i powle-
kanym specjalnie do przetwarzania
PMMA oraz z zaworem zwrotnym
slimaka. W petni elektryczna seria
maszyn taczy efektywnos¢ z mak-
symalng dynamikg i precyzja, co jest
przede wszystkim istotne dla odwzo-
rowania bardzo drobnych struktur po
gdrnej stronie elementdw demonstra-
cyjnych, stuzgcych do odprowadza-
nia swiatta.

Wsréd  urzadzen  peryferyjnych
waznych z punktu widzenia jakosci
nalezy wymieni¢ przede wszystkim
suszarke granulatu typu Luxor EM-A
60 firmy Motan-Colortronic oraz
urzadzenie dozujgce ze slimakiem
dozujgcym typu Minicolor, rowniez
od Motan-Colortronic. Aby sprostac¢
roznej dtugosci drég ptynieciaw uzy-
skanych trzech geometriach swiatto-
wodu, partner rozwojowy HRSflow



Transformacja samochodu w znacznej mierze dotyczy rowniez jego wnetrza. Swiatfo zyskuje na znaczeniu jako element designu.

Celem badari rozwojowych byto uzyskanie
wysokiej jakosci optycznej w przypadku dfugich
i ztozonych swiattowoddw. Drobne struktury
po gdrnej stronie elementéw demonstracyj-
nych stuzg do odprowadzania Swiatfa.
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(grupa INglass) przeprowadzit testy
réznych systeméw natryskowych
z aktywowanymi  elektrycznie
zamknigciami igtowymi. W pracach
wykorzystano system HRS FlexFlow,
ktéry umozliwia pojedyncze wystero-
wanie igiet zamykajgcych odpowied-
nio do pozycji slimaka.

Skorelowana temperatura

barwy potwierdza wysoka jakosc¢
Swiattowodu

Dla zapewnienia wysokiej jakosci
elementéw w koncepcji instalacji
zintegrowano kontrole jakosci na

Kluczem do wysokiej wydajnosci Swietlnej jest podajnik cylindra wtryskowego.

:ﬁn

O

linil. Podczas testéw na kazdg serie zastosowano
15 cm, najmniejszy swiattowdd pretowy. Bezpos-
rednio po wyjeciu z formy byt on ukfadany przez
robota w stacji kontrolnej ze Zzrodtem swiatta LED.
Za pomoca systemu Radiant Vision (model IC-PMI8
Konica Minolta Sensing Europe) zmierzono zmiany
skorelowanej temperatury barwy (Correlated Colo-
ur Temperatur, CCT). CCT opisuje, w jaki sposob
barwa Swiatta postrzegana jest przez ludzkie oko.
Barwa swiatta zalezy od temperatury obiektu — przy
czym czarny promiennik uzywany jest jako referen-
cja—aw przypadku LED od charakterystyki zrédta
Swiatta. Temperatury ponizej 3000 K odbierane sg
jako kolory ciepte, a te powyzej 3000 K jako kolory
zimne. Jakos¢ swiattowodu jest tym lepsza, im mniej
wartos¢ CCT odbiega od wartosci referencyjnej
(kolor swiatta zrodta LED).

Proby wtryskiwania jednoznacznie potwierdzajg
pozytywnywptyw podkiadu najakosé wiryskiwanego

Stopien wypetnienia slimaka plastyfikujacego
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sSwiattowodu (grafika 1). Z wyko-
rzystaniem urzgdzenia dozujgce-
go w seriach préb zmianie ulegata
dodawana ilos¢ materiatu, przy czym
zawsze dodawano mniej materia-
tu, niz pobierataby z leja maszyna
w zwyktym procesie wiryskiwania.
Najlepsze wyniki uzyskano dla stop-
nia wypetnienia cylindra wtryskowego
napoziomie 65 procent. Przy dalszym
ograniczaniu  doptywu materiatu
jakos$¢ optyczna nadal spadata. Przy-
czynag takiego stanurzeczy byto to, ze
czasy dozowania wydtuzajg sie wraz
ze spadkiem doptywu materiatu, co

Grafika 1: Proby wtryskiwania
potwierdzajg pozytywny wptyw
podajnika na jakos¢ sSwiattowodu.
Najlepsze wyniki uzyskuje sig przy
stopniu wypetnienia cylindra
wtryskowego na poziomie 65
procent. Ponadto ptukanie strefy
zasysania azotem dodatkowo
zwigksza czystosc stopionego
tworzywa. Im mniejsza jest zmiana
skorelowanej temperatury barwy
CCT, tym wyzsza jest jakosS¢
Swiattowodu.



Predkos¢ obwodowa slimaka plastyfikujacego

Grafika 2: W ramach optymalizacji

0,3m/s procesu przetwarzania zmodyfliko—l
wano dalsze parametry, korelujac je
7 jakoscig optyczng Swiattowodu.
0132m/s Najwigkszy wptyw na wynik
0 250 30 350 200 750 wtryskiwania majg predkosc
obwodowa Slimaka plastyfikujace-
Zmiana skorelowanej temperatury barwy CCT, K go, predkos¢ wirysku stopionego
tworzywa, temperatura formy oraz
odpylanie granulatu.
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ponownie zwieksza obcigzenie scina-
jace stopionego tworzywa. Ptukanie Whiosek

azotem ma dodatkowy, pozytywny
wptyw (grafika 1). Podczas prob
zalewano strefe wciggania 0,2 litrami
azotu na minute, aby wyprzec tlen
i zapobiec utlenianiu stopionego
tworzywa sztucznego.

Wyszukiwanie optymalnych
parametrow procesowych

W ramach optymalizacji procesu
zbadano ponadto wptyw kolejnych
parametréow procesowych na optycz-
ng jakosc swiattowodu (grafika 2).
Na powyzszym schemacie widac¢
wptyw predkosci obwodowej slima-
ka plastyfikujgcego. Mimo ze zgodnie
ze specyfikacja materiatu predkosc¢
obwodowa 0,3 m/s jest dozwolona
dla zastosowanego PMMA, proby
pokazujg, ze jeszcze wolniejsza pla-
styfikacja wyraznie poprawia jakos¢
optyczna.

Przy wiryskiwaniu stopionego materiatu
doformy wyzsza predkosé przekiada sie
poczatkowo na lepszg jakose swiatto-
wodu. Jezeli jednak predkosc wiryski-
wania bedzie dalej wzrastac, jakosc
ponownie zacznie spadac. Przyczyng
tego jest fakt, ze ze wzrostem pred-
kosci rosnie rowniez cisnienie, a tym
samym obcigzenie scinajace.

Proby potwierdzaja, ze wptyw ma
rowniez temperatura formy. Wyzsza
temperatura formy poprawia odwzo-
rowanie powierzchni formy, co pod-
nosi statos¢ CCT.

W odniesieniu do peryferiow nale-
zy wymieni¢ zwtaszcza pozytywny
wptyw odpylania. Im mniejsza jest
zawartos¢ pytu w granulacie i stopio-
nym tworzywie, tym mniejsze jest row-
niez rozproszenie w Swiattowodzie.

Nowo opracowany proces plastyfikaciji
ENGEL otwiera nowe mozliwosci przed
technika oswietleniowa. Podajnik w potg-
czeniu ze zoptymalizowanym prowadze-
niem procesu przektada sie na bardzo
wysokg jakos¢ dtugich Swiattowodow
o ztozonych ksztattach. Mozna to ocenic
i trwale zapewni¢ przy uzyciu systemu
pomiarowego w linii. W produkcji swia-
ttowodoéw zastosowanie znajdujg przede
wszystkim catkowicie elektryczne wtry-
skarki, w zwigzku z czym na potrzeby pro-
jektu badawczego ENGEL wybrat maszyne
e-motion. Nowa technologia plastyfikacji
jest jednak potaczona z wtryskarkami
réznych konstrukcji i o réznej technologii
napedowej. Na zyczenie klienta ENGEL
integruje z koncepcjg instalacji odpowied-
nie systemy peryferyjne. Technologii nie
ogranicza wybor systemow peryferyjnych
okreslonej marki. [ ]
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Rzut oka na sprawy najwazniejsze. Odkltadanie
tasm 7 zastosowaniem kamer | oprogramowania

Tasmy wzmacniane jednokierunkowo tworza kolejng generacje kompozytéow termoplastycznych.
Warunkiem skutecznego zastosowania seryjnego jest bardzo precyzyjne uktadanie tasm, pozwala-
jace z jednej strony uzyskac¢ pozadane wyniki, a z drugiej zapewni¢ ekonomiczng obrobke. ENGEL
rozwigzuje ten problem dzieki kombinacji superprecyzyjnego oprogramowania sterujgcego z tech-
nika kamer.

Doktadnos¢ przy odktadaniu odcin-
kow tasmy ma decydujgce znaczenie
dlajakosci produktu koricowego. Po
zakonczeniu procesu uktadania nie
mozna juz zmieni¢ ustawienia tasm
wzgledem siebie. Tym samym jedyna
przestrzen na korekty wystepuje pod-
czas procesu uktadania. Préby uda-
rowo-zgieciowe pokazaty, ze zaréwno
obecnos¢ szczelin, jak i zaktadek
zmniejsza odpornos¢ na uderzenia
(rysunek 1), przy czym szczelina
przektada sie na spadek tej odpor-
nosciwyrazniej niz zaktadka. Dlatego
przy ukfadaniu tasmy celem musi by¢
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bardzo wysoka doktadnosé, tak aby krawedzie byty
utozone doktadnie na styk, bardzo blisko siebie.
Typowe wymagania dla dozwolonych odstepdw lub
dozwolonej zaktadki wynoszg £1,0 mm, a w niekto-
rych zastosowaniach nawet £0,5 mm. W procesach
z tasSmami o statej szerokosci precyzja uktadania
zalezy od dokifadnego przestrzegania szerokosci
znamionowej tasmy. Wahania szerokosci tasmy
prowadzg automatycznie do zmian w doktadnosci
procesu uktadania. Wyzwanie polega na pokona-
niu tej zaleznosci poprzez rozwigzania oparte na
oprogramowaniu. Jest to mozliwe w ramach metody
pick and place.

Technologia kamer umozliwia dodatkowe regulacje
Klasycznie wysterowany proces pick and place bytoy
skazany na bardzo doktadne docinanie odcinkdw
tasmy i precyzyjne prowadzenie w magazynkach

b ukfadanie tasm

B znaczeniu.

Odcinki tasm oddzielane sg w magazynkach
uktadajgcych i przygotowywane na stofach
odbiorczych, dzieki czemu robot moze
wykonywac ruch z duzg predkoscig. Na
instalacji testowej uzyskano czas odktadania
wynoszacy 3,4 sekundy na odcinek tasmy.

Bardziej szczego6towe
spojrzenie na
ukfadanie tasm

w technologii ENGEL:

W ekonomicznych
konstrukcjach lekkich
wysoce precyzyjne,
zautomatyzowane

Jest technologig
0 kluczowym

oraz dodatkowe moduty ustawiania
i centrowania. W tym miejscu nowe
mozliwosci otwierajg optyczne tech-
nologie pomiarowe z kamerg wysokiej
rozdzielczosci. Za pomoca tej kamery
instalacja pick and place, wykonana
w centrum technologicznym ENGEL
dla kompozytéw do konstrukcji lek-
kich, ma mozliwosc¢ aktywnego ukta-
dania odcinkéw tasmy precyzyjnie
jeden przy drugim. Odcinki podej-
mowane sg przez End-of-Arm-Tool
(EOAT), przy czym w tym kroku nie
jest jeszcze decydujgca ani dokfad-
nos¢ dociecia odcinka, ani pozycja



w EOAT. Pozycje odcinka w odniesie-
niu do cech referencyjnych na EOAT
okresla sie dopiero w stacji pomiaro-
wej z kamera. Te informacje stuzg do
okreslania pozycji docelowej robota
przy ostatecznym uktadaniu odcinka
tasmy na stole.

Wzdtuz krawedzi odcinka tasmy defi-
niuje sie obszar, w ktorym w licznych
pozycjach — na widocznym przy-
ktadzie jest ich 25 — okreslane jest
przejscie z tasmy do tta (rysunek
2). Punkty te tgczy sie za pomoca
proste] best fit, ktéra zostaje prze-
dtuzona poza okno wyszukiwania.
Te same kroki wykonywane sg na
drugiej krawedzi. Powstaje punkt
narozny, wynikajgcy z przedtuzenia
obu prostych (rysunek 3). Ta pozyc-
ja narozna moze zosta¢ wyznaczo-
na na podstawie krawedzi dociecia
w sposob znacznie doktadniejszy niz
w drodze bezposredniego pomiaru
optycznego, poniewaz przy wytta-
czaniu lub cieciu czesto nie powstajg
precyzyjne i ostre punkty narozne.
Informacje o pozycji i potozeniu
katowym tasmy na EOAT zostajg
zintegrowane w procesie pozycjono-
wania przy uktadaniu na stole. Punkty
wzdtuz krawedzi tasmy mozna wyzna-
czy¢ z doktadnoscig do trzech pikseli.
Na instalacji laboratoryjnej udato sie
w ramach kilku serii pomiaréw uzys-
ka¢ dokiadnosc¢ uktadania ponize]
+0,5 mm. Oznacza to, ze odlegtos¢
lub zaktadka tasmy wynosita ponizej
0,5 mm. Mozliwa do osiggniecia
doktadnos¢ uktadania zalezy jednak
réwniez od prostosci odcinanych
lub wyttaczanych krawedzi. Ponadto
wpltyw na wyznaczanie krawedzi ma
kolor tasmy lub kontrast z tlem.
Dokfadnosc przy ukfadaniu tasmy jest
wartoscig pomiarowg, skierowanag na
catg prace z zakresu optymalizacjipro-
cesu. Na pierwszym planie znajduje
sie jednak koncepcja pozwalajgca
osiggna¢ wysoka doktadnosc ukta-
dania. Poprzez wykorzystanie tech-
niki kamer uzyskuje sie informacje

pozwalajace na aktywne, oparte na
oprogramowaniu regulacje dodat-
kowe celem optymalizacji doktad-
nosci uktadania. Oprogramowanie
nieustannie pracuje nad osiggnieciem
optymalnego wyniku, czyli mozliwie
najwyzszej dokfadnosci uktadania.

Aby umozliwi¢ dobre rozpoznawa-
nie tasmy na EOAT przy pomiarach
optycznych, cata powierzchnia
mocowania podswietlana jest folig
elektroluminescencyjng. Wykrywa-
ne sg krawedzie i punkty narozne
odcinka tasmy w odniesieniu do
EOAT. Uzyskane na tej podstawie
informacje przekazywane sg do ste-
rownika robota w celu korekcji poto-
zenia katowego tasmy. Dzieki temu
tasme mozna uktadac precyzyjnie,
dokfadnie zbieznie ze zdefiniowang
krawedzig uktadania. Algorytmy do
obliczen doktadnej pozycji materiatu
zostajg zastosowane na cyfrowym
materiale graficznym, podczas gdy
tasma jest juz w drodze do ukfada-
nia na stole. W konsekwencji proces
ten ma bardzo wysokie wymagania
w odniesieniu do wydajnosci pracy
w czasie rzeczywistym sterownika
instalacji.

Wazng zaletg koncepcji pick and
place jest mozliwos¢ tworzenia sto-
séw hybrydowych. Z uwagi na to, ze
w magazynkach mozna umieszczac
nie tylko wysokiej jakosci tasmy
wzmacniane karbonem, ale rowniez
organoblache z wieloma warstwami
tkaniny wzmacnianej widknem szkla-
nym, skonsolidowane juz wkifadki
tasmy o state] grubosci Scianki lub
inne potprodukty termoplastyczne,
w warstwie bazowej mozna uktadac
bardziej ekonomiczne materiaty,
wzmacniane tylko lokalnie. Z jednej
strony umozliwia to optymalizacje
kosztowa produktéw. Z drugiej
zmniejszajag sie nakfady na tworzenie
stoséw dostosowanych do obcigzen.
Na instalacji laboratoryjnej mozna
wyprodukowac stosy o wymiarach
do 460 x 360 mm, a ENGEL pracuje

juz nad kolejnym rozmiarem komory uktadania tasm.
Umozliwi ona osiggniecie wymiardéw zewnetrznych
stoséw wynoszacych 1100 x 600 mm. To wymiary
pozwalajgce na ekonomiczng produkcje stoséw
do licznych istotnych elementéw konstrukeyjnych.

Préba udarowo-zgigeciowa ISO 179

‘%o Wytrzymatos$¢ na uderzenia [kj/m?
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Rysunek 1: Proba udarowo-zgigciowa z wktadkami ta-
Smy z celowo wprowadzonymiwadami. Zardwno szcze-
lina, jak i zaktadka ograniczajg wytrzymatosc na uderze-
nia w poroéwnaniu z optymalnie wyprodukowang
wkiadkg zbiezng na styk.

Gtowica
uktadajaca

Pola wyszukiwania do detekgji krawedzi

Docinanie termoplastycznej tasmy kompozytowej

Rysunek 2: Pola wyszukiwania do okreslania przebiegow
krawedzi: zmierzone w 25 pozycjach w celu pofgczenia
punktdw prostymi best fit.

Gtowica
uktadajaca

Wyprowadzony Krawedzie wyznaczone w opar-
punkt narozny (2)  ciu o pola wyszukiwania (1)

Docinanie termoplastycznej tasmy kompozytowej

Rysunek 3: Na podstawie wyznaczonych przebiegdw
krawedzi mozna uzyskac pozycje naroznikéw. Ten proces
jest znacznie dokiadniejszy niz bezposredni pomiar
optyczny, poniewaz tasmy nie zawsze majg ostre katy. B

ENGEL injection-kwiecier-2021_ 23



Idealna pokrywka: Udo Pape i Stefan Witt z ENGEL Deutschland z Philippem i Adrianem Schnellami z llsen
(od lewej).

Produkcja detali cienkosciennych na

maszynach w peini elektrycznych

Jesli wszystko co trzeba, jest w wiadrze - jest dobrze. Dobrze dla Gerhard llsen GmbH & Co. KG
w Hoévelhof, specjalisty w dziedzinie opakowan z tworzyw sztucznych. ,Wiadro o pojemnosci 5,5 litra
z oryginalnym zamknieciem” — tak brzmi przyktadowe oznaczenie produktu. Jednak to pozornie zwy-
kte opakowanie wigze sie z niematym wysitkiem po stronie producenta. Aktualne trendy wymagaja
jeszcze cienszych scianek — zaréwno w pojemnikach, jak i ich pokrywach. Wazny jest tutaj stabilny
proces wtryskiwania. Wtasnie to decyduje o wyborze przez lisen technologii ENGEL. Pokrywki wiader
wytwarzane sg na catkowicie elektrycznej wtryskarce e-motion 280.

Satatka ziemniaczana czy surdwka z kapusty dostar-
czana jest w klasycznych wiaderkach o pojemnosci
5,5 |. To produkty spozywcze, ktdére w milionach
sztuk rocznie ladujg na tasmach kas w supermar-
ketach. Wymagania odnosnie produkcji pasujgcych
do wiaderek pokrywek z oryginalnym zamknieciem
sg roznorodne i stale stanowig wyzwanie dla produ-
centa. Wyzwanie to zwigzane jest z duzg stabilnos-
clg produkcji przy bardzo krotkich czasach cyklu.
To wszystko przy niewielkich grubosciach scianek
i dtugich drogach przeptywu.

Wtryskiwanie na maszynach elektrycznych
takze przy wysokiej sile zwarcia

Aby pofaczy¢ wysoka precyzje z bardzo wysoka
wydajnoscig i efektywnoscig energetyczng w llsen
podijeto decyzje o inwestycji w catkowicie elektryczng
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witryskarke. Od roku produkuije sie tu
pokrywy do 5,5-litrowych wiader na
wiryskarce ENGEL e-motion o sile
zwarcia rzedu 2800 kN. Decydujace
jest przy tym wiryskiwanie elektrycz-
ne, ktdre w duzym zakresie sity zwar-
cia nie jest zwykle mozliwe. ,ENGEL
zapewnia tu przewage’, moéwi Phi-
lipp Schnell, prokurent i dyrektor
techniczny w lisen. Wysoko wydaj-
ne maszyny ENGEL dostepne sg
w wersjach catkowicie elektrycznych
do sity zwarcia siegajacej 6500 kN.
Gwarantuje to wysoki stopien bez-
pieczenstwa procesu, do czego
przyczynia sie rowniez dokfadnoscé
ruchow otwarcia w maszynie. Dba

ona o to, by pokrywy wypadaty z for-
my réwnomiernie na tasmociag bez
zahaczania sie. ,Jesli ptyta mocujgca
zatrzyma sie o milimetr za wczesnie,
caty nastepujgcy pdzniej proces
kuleje”, podkresla Philipp Schnell.
W przypadku  ptyt  mocujacych
e-motion uzyskujemy doktadnos¢
ruchu rzedu setnych czesci milimetra”,
mowi Udo Pape, dyrektor sprzedazy
ENGEL w siedzibie w Hanowerze.

Wszystkie ruchy gtéwne napedzane
sg serwoelektrycznie w catej serii, co
umozliwia réwnolegte ruchy w proce-
sie i dba o wyjatkowo wysokg dyna-
mike. ,Krétkie czasy cyklu, szybkie
wiryskiwanie i chtodzenie sg wazng
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e-motion 280 jest dla llsen pierwszym krokiem na drodze do catkowicie elektrycznego

wtryskiwania.

Wysoka precyzja ruchow ptyt
Jest warunkiem optymalnego
wyrzucania z formy elementéw
cienkosciennych.

Wysoka wydajnos¢
ENGEL:

kwestig przy produkcji pokrywek”,
wyjasnia Schnell. Predkos¢ w branzy
opakowan jest synonimem zyskow-
nosci. A jesli maszyna zbyt dtugo stol
bezczynnie i ma tendencje do awarii,
to nie jest zgodna z profilem wyma-
gan producenta seryjnego. W koricu
przestoje powodujg dodatkowe kosz-
ty, ktérych generalnie nalezy unikac.

Drastyczne ograniczenie czasow
przestoju i zuzycia energii

Przestdj maszyny jest niemozliwym
do skalkulowania problemem i kolej-
na przyczyng sondowania rynku
dostawcow  wiryskarek. ,Bardzo
szybko stato sie jasne, ze ENGEL
oferuje peten pakiet, obejmujgcy
dokfadnie nasze wymagania tech-
niczne’, podkresla Philipp Schnell.
I ma racje, jak okazalo krétko po
uruchomieniu nowej e-motion 280.
,Na nowej maszynie praktycznie nie
wystepujg przestoje”, konstatuje Sch-
nell. Do tego dochodzag krétkie czasy
zbrojenia. ,Jesli dane ustawienia for-
my i parametry maszyny dla danego

Wiadra i dopasowane do nich pokrywki stawiajg wysokie
wymagania przed procesem wiryskiwania. W llsen wytwarzane
sg one na catkowicie elektrycznej wtryskarce e-motion.

elementu sg juz zapisane w sterowniku maszyny
CCB300, mozna je zawsze odtworzy¢’, mowi Stefan
Witt, inzynier sprzedazy w ENGEL Deutschland,
w oddziale hanowerskim. ,Daje to naszym klientom
znaczng elastycznose’. ,Uruchamiamy maszyne,
a ona po prostu dziafa”, potwierdza Adrian Schnell,
prezes lisen. ,To oczywiscie przektada sie na wzrost
produktywnosci w naszym przedsiebiorstwie”.
Maszyna e-motion 280 jest pierwszg catkowicie
elektryczng wiryskarkg w parku maszynowym llsen.
Z/ inwestycjg wigzaty sie odpowiednio wysokie
oczekiwania w stosunku do efektywnosci ener-
getycznej. ,Kwestie zwigzane z energig i zréwnowa-
zonym rozwojem zawsze sg dla nas bardzo istotne.
W koncu jestesmy audytowani pod tym katem’,
wyjasnia Adrian Schnell. W llsen zoptymalizowa-
no juz inne odbiorniki energii elektrycznej, a takze
oswietlenie. Wraz z e-motion 280 nadszedt czas na
park maszynowy. ,Juz w pierwszym roku od urucho-
mienia bylismy w stanie ograniczy¢ koszty energii
0 30 procent’, podsumowuje Schnell. Poréwnanie
dotyczy maszyny hybrydowej, na ktdrej dotad pro-
dukowano pokrywy wiader.

Kolejny skok technologiczny
Dobre doswiadczania z e-motion
280 i ze wspotpracag z ENGEL zas-
kutkowaty tym, ze llsen rozwaza
wykorzystanie catkowicie elek-
trycznych wiryskarek rowniez do
produkcji wiader. W opakowaniach
rowniez aktualnie dazy sie do zmniej-
szania grubosci sclanki. Jednoczes-
nie w stosie na palecie wytrzymac
musi kazde wiadro znajdujgce sie
w dolnym rzedzie, bezpiecznie chro-
nigc produkt. Te stabilnos¢ mozna
uzyskac tylko w stabilnym procesie
wtryskiwania. ,Chcemy zaadapto-
wac korzysci, z ktérych korzystamy
przy produkcji pokrywek, réwniez
do produkcji wiader”, mowi Adrian
Schnell.

Razem z dziatem technologii procesu
i Business Unit Packaging w ENGEL
przeprowadzono juz pierwsze proby
wiryskiwania na catkowicie elek-
trycznej maszynie. Miato to miejsce
w ramach konsekwentnego, statego
rozwoju seril e-motion, ktéra nieba-
wem trafi na rynek. [ ]
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Technologia LSR dla przysziosc

Funkcja masazu w fotelach samochodowych zapewnia relaks podczas dtugich podrézy samocho-
dem. Ta komfortowa funkcjonalnos¢ dostepna jest dzieki komorom powietrznym w oparciu i sie-
dzisku, w ktérych na przemian szybko zmienia sie ci$nienie z wykorzystaniem zaworow SMA. Bardzo
drobne zawory wlotowe ze zintegrowanymi uszczelkami silikonowymi produkowane sg na wtryskar-
kach ENGEL przez SEI WOO Hi-Tech-Polymer w Gérnej Austrii, w Holzhausen. Dzigki przemys$lanym
projektom rozwojowym ten przetworca silikonu znalazt sie w ekstraklasie mikrowtrysku.

Zawdr wiotu powietrza produkowany jest w jednym kroku wtryskowym z poliamidu i silikonu
ptynnego. Ten element funkcyjny ma szerokosc zaledwie 4 mm i wysokos¢ 3 mm.

\

Doswiadczenia ENGEL w obszarze silikonu ptynnego zachecity SEI WOO Osterreich,
by od poczatku postawic na ENGEL.
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Szerokos¢ tych ztozonych, wielokomponentowych
detali to jedynie 4, a wysokos¢ wynosi 3 milime-
try. Uszczelka silikonowa o masie wirysku 0,02 g,
umieszczona jest na gérnym koncu termoplastycz-
nej obudowy zaworu. W $rodku uszczelki znajduje
sie drobny drucik zapewniajgcy pamie¢ potozenia
o decydujgcym znaczeniu dla funkgcji uszczelki. SMA
oznacza Shape Memory Alloy. Po przytozeniu pradu
drucik sie rozgrzewa i Sciaga, co aktywuje zawor
SMA.. Po przerwaniu doptywu pradu drucik schtadza
sie w utamkach sekundy, a zawor zostaje zamknie-
ty. W ten sposdb steruje sie stopniem wypetnienia
komaor powietrznych, a tym samym naciskiem pod-
czas masazu.

Oba polimerowe materiaty taczy sie ze sobgw jednym
wtrysku na wtryskarce ENGEL e-victory 140 combi.
W 16+16-krotnej formie z talerzem obrotowym naj-
pierw wykonywana jest obudowa z poliamidu (PA).
W drugiej pozyciji talerza obrotowego bezposrednio
natryskiwany jest ptynny silikon (LSR), podczas
gdy jednoczesnie produkowanych jest 16 dalszych
podstawowych korpuséw obudowy. PATLSR wcho-
dzg w reakcje chemicznag. Z uwagi jednak na to, ze
powierzchnia stykowa jest bardzo mata, gotowe
elementy po produkcji w procesie wiryskiwania
ze wzgleddw bezpieczerstwa termostatowane sg
w temperaturze 200°C, tak aby doszto do trwatego
potgczeniatermoplastui silikonu. Nastepnie elementy
przechodza proces 100-procentowej kontroli jakosci
7 Uzyciem kamer, po czym natychmiast trafiajg do
dziatulogistykiw celu wysytki do klienta, ,Swiatowego
lidera rynku w branzy masazy w fotelach samochodo-
wych”, jak objasnia Peter Lenmann, prezes SEI'WOO
Hi-Tech Polymer GmbH. Spdtka SEIWOO dostarczyta
dotychczas ponad 200 milionéw tych elementéw.

Liczba odpaddéw zmniejszona do zera

,Wielokomponentowe formowanie wiryskowe ograni-
czaryzyko bteddw, ktére byto ogromne przy montazu
mikroczesci”, mowi Lehman i podkresla: ,Filozofia
zerowej liczby bteddw to filar naszego sukcesu’.
Czesto SEI' WOO scisle wspdtpracuje z klientem juz
w fazie projektowania i optymalizacji produktu. Zawory



wlotowe funkcji masazu w fotelu sg
tego najlepszym przyktadem. ,Produkt
poczatkowo dostarczatinny przetwor-
ca, jednak udziat odpaddw byt wyso-
ki", opowiada Lehmann. ,Od nowa
zaprojektowalismy produkt, dopa-
sowalismy design i bylismy w stanie
obnizy¢ ilos¢ odpaddw procesowych
do zera”. Dzieki wysokim kompeten-
cjom rozwojowym, silnej orientaciji na
klienta i duzej elastycznosci spodtka
SEI WOO zyskata w obszarze LSR
zaufanie duzych graczy rynkowych.
Utworzenie SEI'WOO w Austrii w roku
2000 jest dowodem na dtugofalowe
przewidywania grupy SEI WOO z sie-
dzibg w Singapurze w odniesieniu do
potencjatu ptynnego silikonu.

Odtwarzalna jakos¢ przy konku-
rencyjnych kosztach za sztuke
Dzieki wyjatkowej odpornosci | bio-
kompatybilnosci oraz efektywne]
mozliwosci przetwarzania LSR od
wielu lat zyskuje coraz to nowe obsza-
ry rynku. Specjalizacja w dziedzinie
mikrotechnologii i zastosowaniach
wielokomponentowych pozwala SEI
WOO wykorzystac dla siebie szanse
w kolejnej niszy. Wsréd najmniejszych
czescl, jakie do dzi$ wyprodukowata
SEIWOQO, naleza pierscienie uszczel-
niajgce do kabli do fadowarek smartfo-
néw o masie produktu rzedu tysieczne)
czesci grama. ,Z naszym produktem
poruszamy sie po obszarze, w ktérym
mozna zaprzeczy¢ prawom grawitacji,”
mowi Lehmann. ,Przektadanie mikro-
detali jest ogromnym wyzwaniem”.
To przede wszystkim nowe zasto-
sowania napedzajg trend do coraz
to mniejszych czesci, miedzy innymi
w obszarach elektroniki pojazddw,

telefonii komdrkowej, emisji dzwieku i medycynie.
Jednoczesnie wraz z malejgcymi rozmiarami detali
rosng wymagania w stosunku do procesu wiryski-
wania. ,Naszym klientom moge zaoferowac tylko
to, co umozliwia mi wtryskarka i forma”, podkresla
Lehmann. Stabilne procesy produkcyjne, maksymal-
na odtwarzalnos¢ oraz precyzja — oto wymagania,
ktére w przypadku zawordéw wlotowych powietrza
we wiryskarce ENGEL e-victory spetniane sg bez
zadnych kompromiséw. Dzieki elektrycznej jednos-
tce wiryskowej w potgczeniu z serwohydraulicz-
ng, bezkolumnowg jednostkg zamykania, ten typ
maszyny fgczy bardzo wysoka precyzje z doskonatg
ekonomicznoscia.

W halach produkeyjnych SEIWOO w Holzhausen jest
tgcznie 17 wiryskarek, w tym 6 maszyn wielokompo-
nentowych. Wszystkie dostarczyt ENGEL z oddalone-
go o zaledwie 50 kilometréw Schwertbergu. Kazda
znichjestw petni zautomatyzowana. ,Bez automaty-
zacji nie mamy szans w Europie’, twierdzi Lehmann.,

llustracja: SEI WOO

. e -
SEI'WOO Hi-Tech Polymer ma szerokg oferte produkcyjna czesci

m.in. dla branzy motoryzacyjnej, lotniczej, elektronicznej i life
sciences.

Mikrowtrysk z LSR do
zobaczenia na ENGEL
live e-xperience

Decydujace sg doswiadczenie

i innowacyjnos¢

Wieloletnie doswiadczenia z LSR
oraz innowacyjnos¢ w tym obszarze
zachecity Petera Lehmanna, by od
poczatku postawi¢ na ENGEL. ,Juz
U mMojego poprzedniego pracodaw-
cy miatem mozliwos¢ zgromadzi¢
doswiadczenie z maszynami ENGEL
iwiem, ze tafirmajestjednym z lideréow
technologicznych. Dlanas oznacza to
niezbedng przewage konkurencyjng”,
Tym samym spdtka SEI WOO stata
sie jednym z pierwszych uzytkow-
nikdw mikroagregatu wtryskowego
LSR, stworzonego przez ENGEL we
wspotpracy z ACH Solution. Przedsie-
biorstwo z branzy budowy maszyn,
specjalista  w dziedzinie silikonu
i procesdw wielokomponentowych,
rowniez pochodzi z Gdérnej Austrii
i jednoczesnie jest najwazniejszym
partnerem w konstrukcji form dla SEl
WOO. Niewielka odlegtose, jaka dzieli
trzech partneréw, nie jest przypadko-
wa. Goérna Austria jest istotnym clu-
sterem dla Swiatowej branzy silikonu.

Partnerzy od ponad 20 lat: Peter Lehmann z SEI WOO (po lewej) i Leopold Praher z ENGEL. |
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Termostatowanie, nic zalewanie

Obudowy cylindréw amortyzatordw, ze
wzgledu na swoje wymiary oraz wykorzysty-
wane materiaty, stawiajg wysokie wymagania
wobec procesu wtryskiwania.

Te niepozorne na pierwszy rzut oka szare rurki majg wielkag moc. Obejmuja delikatny mechanizm,
ktory w wyposazeniu kuchni dba o to, by szuflady zamykaty sie cicho i delikatnie, niezaleznie od
tego, jak mocno sie je popchnie. Wysokiej jakosci systemy zawiaséw, wyciggow i klap dla branzy
meblowej sg specjalnoscig Blum z siedzibg w Hochst w Austrii. Aby potaczy¢ w produkcji wtrysko-
wej maksymalng precyzje i efektywnosé, bardzo szybko w miedzynarodowych fabrykach produ-
centa oku¢ zastosowano innowacyjne technologie. Jedna z nich jest iQ flow control, inteligentne
rozwigzanie termostatowania od ENGEL, ktére powoli staje sie standardem w branzy.

,Chcemy byc¢ zawsze State of the Art", zdradza Philipp
Schlattinger, w Blum odpowiedzialny za produkcje
w technologiach tworzyw sztucznych. ,To jest waru-
nek konkurencyjnosci na trudnym rynku meblarskim”.
W zaktadzie w FuBach, w austriackim Vorarlbergu,
produkuje sie wymagajgce obudowy cylindrow
amortyzatoréw oraz liczne inne techniczne elementy
precyzyjne systemdw okuc. W procesie wykorzysty-
wana jest metoda wiryskiwania na bezkolumnowych
wiryskarkach ENGEL. 30 lat temu Blum byt jednym
z pierwszych uzytkownikéw technologii bezkolumno-
wej. Takze teraz doktadnie sledzi innowacje swoje-
go partnera z Gornej Austrii, obejmujgce cyfryzacje
procesow produkeyjnych. Dwa lata temu zainwes-
towat w pierwszg instalacje produkcyjna z iQ flow
control, wraz z urzadzeniami termostatujgcymi typu
e-temp, ktdre wtedy wytwarzane byty w zerowe;j serii.
Dzieki duzym obcigzeniom w ciagtym ruchu cylin-
dry amortyzatorow z POM sg optymalnym polem
doswiadczalnym. ,Poruszalismy sie w pewnym sensie
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pO nieznanym obszarze”, opowiada
Martin Sailer, konstruktor form w Blum.
,Z uwagi na to, ze jednostka produk-
cyjna wykorzystywana jest wytgcz-
nie dla formy do cylindréw, bylismy
w stanie uzyskac¢ optymalne warunki
termostatowania’. Na potrzeby formy
o licznych gniazdach bezkolumnowa
wiryskarka e-victory 220 zostata
wyposazona w  elektroniczne roz-
dzielacze wody termostatujgcej typu
e-flomoicztery agregaty termostatujg-
ce serii e-temp ENGEL. W przypadku
gniazd i ptyt formy trzeba rozpatrzy¢
szereg obwoddw termostatujgcych

— to bardzo zlozone”, mowi Sailer. Na
poczgtku osoby odpowiedzialne za
projekt podchodzity sceptycznie do
tego, czy cztery urzgdzenia termo-
statujgce zalecane przez ENGEL na
pewno wystarcza. Dzi$ to wiasnie te
oszczednosci powodujg wiaczenie iQ
flow control do kolejnych produktéw
i uznawanie go za standard w coraz
liczniejszej grupie obszardw.

Maksymalna trwatosc¢

wymiaru bez odpadu

,Wiemy, ze mamy bardzo dobre formy,
ale dotad nie mieliSmy pewnosci, co
sie dzieje w kanatach termostatowa-
nia”, Schlattinger wskazuje pierwotng
motywacie dla siegniecia po technolo-
gle termostatowania ENGEL. W przy-
padku wad poszukiwanie przyczynjest
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ekstremalnie trudne, jesli dostepna
jest tylko czarna skrzynka”.

Ponad 10 lat temu ENGEL podijat sie
misji rzucenia swiatta na termostato-
wanie form. ,20 procent wszystkich
odpaddw w branzy witryskiwania
powstaje wskutek biedéw termo-
statowania”, Klaus Tanzler, manager
produktu termostatowania w ENGEL,
wskazuje przyczyne, ktdra doprowa-
dzita do tej strategicznej decyzji. Dzis
ENGEL dostarcza kompleksowe,
zintegrowane rozwigzania inteligent-
nego sterowania procesami termo-
statowania. Podstawa jest zawsze
elektroniczny rozdzielacz wody ter-
mostatujgcej e-flomo. Na podstawie
wartosci pomiarowych ustalonych
poprzez e-flomo iQ flow control
dynamicznie i samoczynnie dostoso-
wuje proces termostatowania, utrzy-
mujac warunki procesowe na statym
poziomie. Oprogramowanie z oferty
inject 4.0 od ENGEL aktywnie regu-
luje wedle wyboru ilosci przeptywu
albo réznice temperatur we wszys-
tkich, indywidualnych obwodach. W
przypadku zastosowania urzgdzen
termostatujgcych ENGEL e-temp iQ
flow control umozliwia ponadto w
razie potrzeby dopasowanie predkos-
ci obrotowej pomp w termostatach.
taczy to statos¢ termostatowania
z wysoka produktywnoscig i efek-
tywnoscig energetyczna.

W klasycznym procesie termosta-
towania przeptyw jest statyczny’,
objasnia Tanzler. ,Jezeli cos w jed-
nym z kanatéw termostatowania sie
zmieni, w konsekwencji dochodzi do
zmian w innych kanatach, co prowadzi
do nieréwnomiernego rozprowadze-
nia wody i temperatury. Tymczasem
w naszym dynamicznym systemie
kazdy obwdd rozdzielacza regulowany
jest osobno. W ten sposéb warunki
termiczne w formie pozostajg state
nawet przy wahaniach w systemie”.
Krytyczne znaczenie w produkcii
obuddw cylindrow amortyzatoréw ma
sztywnosé. Z uwagi na ich wymiary
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— dlugos¢ i cienkosciennos¢ — cylindry nalezg do jed-
nych z najbardziej wymagajgcych elementdw wirys-
kowych bedgcych w ofercie Blum. Dochodzg do
tego charakterystyczne wyzwania zwigzane z mate-
riatem, poniewaz POM charakteryzuje sie bardzo duza
kurczliwoscig. ,Dzieki statemu termostatowaniu juz
teraz jestesmy w stanie bardzo dobrze kontrolowac
kurczliwosc”, mowi Christian Ackerl, technik produk-
cyjny w Blum. Tolerancje w niektorych obszarach
detali majg zakresy setnych czesci milimetra, ponie-
waz stalos¢ wymiaru ma decydujgce znaczenie dla
funkcjonalnosci i zywotnosci produktow Blum. Gwa-
rancja Blum obowigzuje w catym okresie zywotnosci
kuchni, obliczanym na 20 lat.

Przestawienie sie na regulacje réznic temperatur
Odpowiednio do wymiarow detalu kanaty chtodza-
ce w dtugich rdzeniach form majg bardzo niewielkie
Srednice, ktére moga zosta¢ zatkane juz przez bar-
dzo niewielkie drobiny w wodzie chtodzacej. ,Dopiero
e-flomo dostarcza nam danych, ktére pozwalajg sie

zorientowac, czy zapewniony jest przeptyw”, méwi
Sailer. Pozwala to wykry¢ btedy w termostatowaniu
przed wyprodukowaniem wadliwego detalu. ,\Wszys-
tko inne to marnotrawstwo energii, surowca i czasu”,
podkresla Patrik Johler z dziatu sprzedazy ENGEL.
Juz sama funkcja regulacji przeptywu szybko prze-
konata osoby odpowiedzialne za projekty w Blum.
Jeszcze wyrazniejsze sa efekty przy przejsciu na
regulacje réznic temperatur. Zamiast ilosci przeptywu
systemw tym przypadku utrzymuje statg temperature
powrotu w kazdym z obwodow. System pobiera tylko
tyle wody, ile jest konieczne, dzieki czemu jeszcze
bardziej spada zuzycie wody chtodzacej i energii.

Im wiecej gniazd, tym mniej
urzgdzen termostatujgcych
Przed inwestycjg w nowg instalacje produkcyjng
obudowy cylindréw amortyzatoréw przez dtugi czas
produkowano w formach o mniejszej liczbie gniazd.

Wymagato to zastosowania osmiu
urzgdzen termostatujgcych, w zwigz-
ku z czym osoby odpowiedzialne za
projekt zatozyty, ze zwiekszenie skali
bedzie wymagato zwiekszenia licz-
by termostatow. W tym przypadku
byto odwrotnie. Zwigkszono licz-
be zagtebien, ograniczajac jednak
liczbe urzadzen termostatujgcych.
Przyniosto to pozytywne efekty dla
samej inwestycji, ale rowniez obni-

,Jesli wezmiemy pod uwage
wszystkie wtryskarki w zakfadzie,
iQ flow control moze nam
rocznie zaoszczedzic prad o

szesciocyfrowej wartosci w euro”.
Philipp Schlattinger, Blum

zyto biezgce koszty eksploatacyjne.
Urzadzenia termostatujgce ENGEL
sa w petni zintegrowane przez OPC
UA ze sterownikiem CC300 wiryska-
rek ENGEL. W ten sposob mozna
odpowiednio do potrzeb regulowac
predkos¢ obrotowg pomp. Podczas
gdy tradycyjne urzgdzenia termosta-
tujace stale pracujg na petnej mocy, iQ
flow control koreluje wydajnos¢ pomp
7 ustawieniami zaworow w obwodach
chtodzgcych i dopasowuije jg do cate-
go czasu trwania procesu. Naszym
hastem jest nie zalewac, lecz inteli-
gentnie termostatowac, aby nie tylko
oszczedzac energie, ale rowniez ogra-
nicza¢ nakfady na utrzymanie ruchu.
Jeslipompa nie pracuje stale pod pet-
nym obcigzeniem, zuzycie drastycznie
spada. ,Jesli wezmiemy pod uwage
wszystkie wiryskarki w zaktadzie, iQ
flow control moze nam rocznie zaosz-
czedzi¢ prad o szesciocyfrowej war-
tosci”, mowi Schlattinger. [ |



Wspdlne poszukiwanie potencjatdw zwigkszania efektywnosci: Martin Sailer z Blum, Patrik Johler i
Klaus Ténzler z ENGEL, Christian Ackerl i Philipp Schlattinger z Blum (od lewej).

o

Wiryskarka e-victory 220 przeznaczona jest wytgcznie do
produkcji obudoéw cylindréw amortyzatordw.

Poznaj iQ flow
control jeszcze
lepiej:

Bezkolumnowe maszyny e-victory i victory w zakfadzie Blum
w FuBach wykonujg Iwig czes¢ prac.
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\/ GREEN IS MORE

THAN A COLOUR

CIRCULAR ECONOMY

Jasno deklarujemy —
Najwyzszy czas zamknac
obieg surowcow.

ENGEL ma swiadomos¢ swojej odpowiedzialnosci | wspiera klientow w dazeniu do zrownowazone;
produkcji wiryskowej. Naszg dziatalnos¢ koncentrujemy na rozwigzaniach inject 4.0 dla smart factory,
ktore otwierajg nowe mozliwosci zwigzane z gospodarkg o obiegu zamknietym. Przyktadowo,
oprogramowanie iQ weight control przeciwdziata wahaniom w procesie podczas obrobki recyklatow.
Dzieki stale wysokiej jakosci detali spektrum zastosowania materiatu z recyklingu rozszerza sie.

W obszarze technologicznym réwniez wspieramy
intensywne zastosowanie recyklatu: nowa techno-
logia ENGEL skinmelt daje mozliwosc¢ zastosowania
materiatow o wysokim stopniu odzysku nawet w
przypadku detali o ztozonej geometrii.

Nasze maszyny sg zielone nie tylko z wyglgdu —
zapraszamy do zapoznania Sie z naszymi spraw-
dzonymi rozwigzaniami i skontaktowania sie z nami
jeszcze dzis.

ENGEL

be the first




