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REP har arbetat hart de senaste fem aren med att 6ka produktiviteten via manga olika vagar.
Om man ser pa en standard cykeltid for maskinen, ar denna beroende av maskinens rorelsetid,
inlaggning och urtagning av insatser, insprutningstid och vulktiden.

Samtliga dessa tider har minskats pa olika satt. Men produktiviteten dr ocksa beroende av
produktionsbytestid, dvs tiden att skifta fran en produktion till en annan.

askincykeltiden har forbattrats fran Generation 7
till Generation 8 genom hogre hastigheter. Med
den nya Generation 9 har man tagit ytterligare ett

steg genom mycket mjukare rorelser, vilket
innebar en bittre styrning av acceleration och inbromsning.
Resultatet ar avlasbart i rorelserna och kan matas pa cykel-
tiden.

Inlaggnings- och urtagningstider bestams av automatiken
eller operatoren och ar ofta en stor del av den totala cykeln.
Det ar darfor REP har utvecklat 16sningar som skoter detta i
dodtid d.v.s. icke produktionspaverkande tid. Detta kan
uppnas genom att ha dubbla formdelar, vilka skiftas
med hjalp av hoghastighetvaxlare for att maskinen inte

skall behova vanta pa inldggning och urtagning. De moderna
systemen ldter detta goras med precision pa cirka 3
sekunder.

Insprutningstiden

Insprutningstid kan reduceras men hir ar det blandning,
form och processen som sitter granserna. Om dessa paramet-
rar tillater, har utvecklats hogre insprutningstryck, upp till
2500 bar och t.o.m 3.000 bar, vilka ger en mycket hogre
insprutningshastighet. I ett annat fall, med lagre tryck, kan var
C-rams 125 cc plastformsprutmaskin injicera pa mindre an en
sekund.

Vulktiden kan minskas genom att anvanda ett hogt insprutnings-
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tryck, vilket bygger upp temperaturen i blandningen under
insprutningsfasen. Detta fungera val for tjocka detaljer men
det ar viktigt att bygga upp denna temperatur sa sent som
mojligt, d.v.s i detaljens ing6t, annars finns risk for for-
vulkanisering innan kaviteten blivit helt fylld.

For att kunna optimera vulktiden ar det viktigt att ha god
temperaturbalans i formen eftersom det alltid ar den kallaste
kaviteten som ger den 6vergripande vulktiden.

Produktionsbytestid har kortats kraftigt med den nya G 9
serien. Alla rorelser inklusive utstotare dar nu omfattade av
langdgivare for snabb omstallning.

Forbattrad hydraulik

Hydrauliken har forbattrats sa att exakta mellanlagen kan nas
utan mekaniska stopp. Nar man byter form, behover man inte
flytta mekaniska stopp eller ldgga in distanser.

Formhojdjusteringen, som tidigare var manuell, dr nu auto-
matisk pa alla 500 tonsmaskiner. Samtliga dessa forbattringar,
vilka ersdtter manuella insatser genom ett omedelbart program-
byte, tillsammans med snabbformbytessystem, innebar kraftigt
reducerade formbytestider.

Varmefordelning i formen och Isothermould
Termiska skillnader i formen har tva huvudkonsek-
venser:

For det forsta ger dom langre vulktider an nédvandigt dar-
for att temperaturstegningen i formen begransas av den var-
maste kaviteten medan vulktiden bestams av den kallaste
kaviteten.

- For det andra ger detta olika utvulkanisering fran
en kavitet till en annan, vilket ger olika egenskaper och
kvalitet.

Malet ar att ha alla kaviteter vid samma temperatur. Vissa
talar om varmeplattornas temperatur men den har ingen bety-
delse eftersom " kanteffekterna " forandrar balansen. Vi talar
bara om temperatur i kaviteterna i delningslinjen samt innan-
for 50 mm fran formens ytterkant. Det ar inte ovanligt att se
skillnader pa upp till 15-20 deg C nar skillnader pa +/- 2.5
eller tom +/-1.5 deg C kan uppnas.N

Lat oss se pa mojliga 16sningar :

N
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Formisolering kan anvandas men har manga nackdelar: det
ar dyrt och maste bekostas for varje enskild form, dess livs-
langd ar begransad och isoleringen maste avlagsnas vid form-
rengoring, vilket innebar hog underhdllskostnad.

Oljeuppvarmning

Inte tillrackligt effektivt
for kaviteterna

Kant-

effekt
Olje- 4 | Mycket bra
uppvarmning —* for plattan

Oljeuppvarmning i plattan kommer att ge bra temperatur-
balans i plattan men inte i delningsplanet dar kaviteterna
finns, man maste ha oljan i formen, vilket innebar kostnader,
forlangd formbytestid, risk for oljelackaget samt sikerhets-
risker med hetolja gor att denna losning inte dr en bra
industriell 16sning.
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Denna losning kan vara att foredra for vissa typer av applikatio-
ner sa som vulkblasor for dack. For de flesta "vanliga" produkter
och formar ar denna typ av uppvarmning svar att applicera.

Flera virmezoner

Om termoelementen &r nira kaviteterna som de skall reglera,
kan de inte reglera tillfredstdllande eftersom avldsningspunkten
paverkas inte bara av varmestavarna som den reglerar men
ocksa av kringliggande stavar. Vid denna typ av losning maste
kannaren placeras i varmeplattan, vilken inte dr den del man
vill styra och ger dalig reglering i kaviteten. Denna styrning
loser hoger till vanster fordelningen men inte fram och bak.

Isobarer (varmefordelningsstavar)

Isobarer ar stavar med mycket god varmeledningsformaga.
De tillfor ingen varme men leder den mycket bra. Isobarer i
plattan kan ge mycket exakta resultat pa ytan men ger inte bra
resultat for tjocka formar. For tunna formar ar resultaten
bra(mindre dan 50 mm ungefar). For tjockare formar maste
Isobarerna integreras i formen vilket gér 16sningen dyr.



Isothermould

(1°C per farg)
Isothermould l6sningen bestar av varme-
stavar med olika langsgaende effekt. Malet
ar att kompensera for kantforlusterna
med mer effekt i kanterna. Plattan ar
obalanserad, vilket ger en balanserad
delningslinje dar kaviteterna befinner sig:

Temperatur i delningslinjen vs tem-
peratur pa varmeplattan.

Det mesta av knowhown bestdr i att
definiera langden och effekten for varje
varmestavszon, men tillforlitligheten i
systemet bestar ocksa i en forbattrad
konstruktion av sjdlva varmeplattan.

Utan Isothermould
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Sy ant praszs

Ovan finns ett exempel pd forbdttringen, mditt pd en V68 (400 ton) med formbord
630x800 och en 120 mm tjock formhalva

Under verkliga forhallande har man
testat ett stort antal formkonfigurationer
och visat sig mycket effektivt. Ett
exempel visades pa en form med manga
matpunkter med resultatet +/-1.3°C
under verkliga produktionsforhallande.
Vara kunder séger att de kan minska
vulktiden med 20% och reducera sprid-
ningen av detaljernas egenskaper med
40%.

Isothermould 4r nu standard pa de
flesta av vdra maskiner och kan efter-
monteras pa existerande maskiner.
Systemet kan ocksa studeras for speciel-
la fall sa som specialstorlekar pa form-
borden och varmeplattor for Kallkanal-
block.



