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l Poradnik przetwércy tworzyw sztucznych

PROGRAM STASA QC
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Sztuczna inteligencja
w przetworstwie tworzyw sztucznych

Firma STASA GmbH stworzyta fatwy w obstudze program, ktéry mozna stosowac nie tylko w przetworstwie tworzyw sztucz-
nych, ale i innych gafeziach przemystu. STASA QC dba o przejrzystos¢ podczas procesu produkcji oraz pozwala na wiele lep-
Sze zrozumienie procesu. Jest on pierwszym tego rodzaju eksperckim programem na europejskich rynkach wykorzystujgcym
sztucznq inteligencje do wyznaczenia optymalnego ustawienia parametrow.

XXl w. stawia producenfom wyro-
bow z tworzyw sztucznych coraz
wieksze wyzwania. Wymogi sta-
wiane jakosci wyrobu oraz kosz-
tow produkcji sg systematycz-
nie podwyzszane. W szczegoéino-
$ci branze zwigzane z przemysfem
samochodowych, elektrotechnicz-
nym oraz medycyng wprowadzajq
nowe i coraz to bardziej skompliko-
wane produkty z tworzyw sztucz-
nych. Z tego powodu coraz waz-
niejsze stajq sie programy eksperc-
kie pozwalajgce na optymaliza-
cje parametrow proceséw i pefng
prognoze jakosciowq produkowa-
nych czesci. Za pomocg innowa-
cyjnego, samouczqcego sie pro-
gramu stworzonego przez Steinbeis
Angewandte Systemanalyse GmbH
(STASA GmbH), mozna podwyz-
szy¢ jakos¢ produkowanych wyro-
bow oraz réwnoczesnie zmniejszy¢
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czas cyklu i ilos¢ brakow. Dzigki
temu producent uzyskuje duze
0szczednosci juz na efapie produk-
Cji wyrobu.

Problemy, na ktore
napotykajq producenci
wyrobow z tworzyw
sztucznych

Duza ilos¢ produktow, ktore jesz-
cze do niedawna wykonywane byty
z mefalu, dzisiaj wykonywane sq
z tworzyw sztucznych lub zawie-
rajg komponenty z tworzywa. Coraz
wieksza miniaturyzacja pofqczona
Z wiekszq zfozonoscig wyrobow
np. systemy ABS powoduje, ze
muszq one spefniaé coraz wyz-
sze wymogi jakosciowe. Z tego
powodu o sukcesie produkiu decy-
duje zarowno jego wysoka precyzja
i funkcjonalno$¢, jak i optymalny
Sposob jego wytwarzania.

Wymogi stawiane producentom
wyrobow z tworzyw sztucznych:

B redukcja kosztow przy zachowa-
niu wysokiej jakosci wyrobu,

B optymalne ustawienie parame-
trow pozwalajgce na stabilng
produkcje,

Bl dobra znajomos¢ procesu,

B szybkie dostosowanie parame-
trow procesowych do zmiany
barwnika, rodzaju tworzywa itp.

Dotychczas uzyskuje sig opty-
malny nastaw parametrow wiry-
skarki poprzez sukcesywne zmiany
parametrow maszyny (Trial-and-
Error) do czasu otrzymania wszyst-
kich wymaganych cech jakoscio-
wych wyrobu i mozliwosci rozpo-
czecia produkcji seryjnej. Taki spo-
sob postgpowania wymaga od
ustawiacza maszyny duzej wie-
dzy na temat przetworstwa, a zara-

zem nie prowadzi do optymalnego

wyniku (rys. 1).

Regutq jest brak dokumentaciji
procesu ustawienia formy. Wyni-
kiem fego jest zbyt duza liczba
prob potrzebna do uzyskania opty-
malnego ustawienia parametréw
lub przy ich zmianie wymuszonej
poprzez np. zmiang rodzaju two-
rzywa lub barwnika. Zarazem uzy-
skane parametry procesu z regufy
nie sq optymalne i nie gwarantujq
minimalnej liczby brakéw i stabil-
nosci danego procesu.

Wady standardowego sposobu
ustawiana procesow:

l brak systematycznosci przy prze-
prowadzaniu prab,

B tylko jedno ustawienie parame-
trow (brak opcjonalnych usta-
wien pozwalajgcych na bardziej
ekonomiczng i energooszczedng
produkcie),



Maszyna produkcyjna
np. wtryskarka

Zmiana l ’ Proby

ustawien
parametr

I Rys. 1. Standardowy sposdb ustawienia optymalnych parametrdéw na wiryskarce

Proces produkcji

{Ustawienia procesu- / produkgji, np. cisnienie, temperatura)

Optymalizacja

- Czas cyklu / Produkcji
- Zapotrzebowanie na material
- Zapotrzebowanie na energie

Optymalizacja

- Dokfadnosé wymiarowa
mierzalne / niemierzalne
cechy jakosciowe

= Stabilnosé procesowa

Zadanie:

wielu réznych czynnikow i wytycznych

Optymalizacja ustawien procesowych z uwzglednieniem

B Rys. 2. Uzycie programu STASA QC do optymalizacii procesdw produkcyjnych

B potrzebne bardzo duze doswiad-
czenie technologa do uzyskania
dobrego ustawienia parametrow,

ll ustawienie parametréw nie jest
optymaine,

l brak dokfadnej wiedzy na temat
wpfywu poszczegdinych parame-
tréw na zdefiniowane cechy jako-
Sciowe,

l ustawiony proces nie jest sta-
bilny,

l brak dokumentacji ustawienia
procesu.

Rozwiqzanie

Firma STASA GmbH stworzyfa fatwy
w obsfudze program, ktory mozna
stosowac nie tylko w przetworstwie

tworzyw sztucznych, ale i innych
gateziach przemysfu. Wszedzie
tam, gdzie mamy powtarzalny pro-
ces z mozliwoscig ustawienia para-
metréw procesowych oraz z powta-
rzalnym surowcem (parametry
przetworcze sq stabilne) mozna go
zastosowac.

Specjalnie stworzony proces
matematyczny oparty na sztucznej
inteligencji, pozwala programowi
STASA QC wyuczy¢ sie zaleznosci
pomiedzy parametrami maszyny
i cechami jakoSciowymi wyrobu.
Dzigki temu uzytkownik otrzy-
muje optymalne ustawienie para-
metrow danego procesu, pozwa-
lajgce na otrzymywanie pefnowar-

tosciowych wyrobow przy najkrot-
szym mozliwym czasie cyklu. Pro-

gramu mozna uzywac¢ bez wiedzy

na femat sposobu jego dziatania.
Program STASA QC jest laureatem
nagrody dolT-Software-Award przy-
znanej przez fundacje MFG-Stiftung
Baden-Wurttemberg.

Podstawg optymalizacji para-
mefrow jest generowanie modeli
procesowych. Do tego sprawdza sie
zalezno$ci pomiedzy parametrami
maszyny a cechami jakosciowymi
produkiu. Za pomocg fego mozna

zasymulowac¢ dziatanie zmiany

parametru maszyny na cechy jako-
$ciowe wyrobu oraz wyznaczy¢
optymalny nastaw parametrow.
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Przykfad optymalizaciji
korpusu fgcznika

DANE FORMY:

Krotno$¢ formy: 8 gniazd

Czas cyklu: 29 s przed
optymalizacjq

ZDEFINIOWANE
CECHY JAKOSCIOWE:
1. Czas cyklu

2. Wymiar 46 - 0,2

3. Niedolania

4. \Wymiar 23,7

5. Weiqgi

ZDEFINIOWANE PARAMETRY
DO OPTYMALIZACJI:

1. Predkos¢ wirysku

2. Punkt przefqczenia

3. Cisnienie docisku

4. Czas docisku

5. Czas chfodzenia

6. Cisnienie wirysku

7. Sita zwarcia

WYNIK OPTYMALIZACJI
Redukcja czasu cyklu z 29 s
na 26 s poprawa czasu cyklu
010% M
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Firma Technik Solution specjalizuje sie w sprzedazy i obstudze technicznej programow kierowanych dla zakfadow prze-
tworstwa tworzyw sztucznych oraz zakfadow narzedziowych. W ofercie znajdujq si¢ profesjonalne programy do: opty-
malizacji proceséw produkcyjnych; kalkulacji narzedzi produkcyjnych i wyrobow tj. formy wiryskowe, formy cisnie-
niowe, ttoczniki i wykrojniki; zarzqdzania zakfadem narzgdziowym oraz wyspecjalizowane myjki ultradzwigkowe do

form wiryskowych.

Przez rozpoczeciem produk-
cji trzeba wykonac okreslonq liczbe
préb z réznymi ustawieniami para-
mefrow maszyny. To jest potrzebne
do wygenerowania modelow proce-
sowych. Przy kazdym ustawieniu
wykonywane sq czesci, dla ktérych
okresla sig cechy jakosciowe.

Z danych ofrzymanych po pro-
bach narzedzia samo generu-
jqca sie sie¢ neuronowa programu
yucza® sie zalezno$ci pomie-
dzy ustawieniami parametrow
a cechami jakosciowymi. Proces
wyuczania i generowania sie Sieci
neuronowych nie wymaga od uzyt-
kownika zadnych ingerencji w pro-
gram oraz znajomosci skompliko-
wanych procesdw matematycz-
nych.

Kontakt — Simon S.A.

Firma Kontakt Simon jest lide-
rem w produkcji sprzetu oswie-
tleniowego i elektroinstalacyjnego
w Polsce. Szeroka gama wyro-
bow wiasnych, nowoczesne tech-
nologie oraz sprawdzone surowce

PlastNews 12°2011

i materiaty zyskaty uznanie na
rynku Krajowym i poza jego gra-
nicami. Jednoczesnie nieustannie
rozbudowuje asortyment, udosko-
nala procesy wytworcze i metody
zarzqdzania. Jest fo firma otwarta
na nowe i innowacyjne produkty,
ktére pozwalajg osiggng¢ wyzna-
czone cele. W zwigzku z tym jako
pierwsza firma w Polsce zdecydo-
wata sie na zakup bardzo innowa-
cyjnego programu pozwalajgcego
na osiqggniecie duzych oszczedno-
Sci kosztéw w procesie otrzymy-
wania.

STASA QC w firmie

Kontakt Simon S.A.

Proces optymalizacji z zastosowa-
niem programu STASA QC zostat
przeprowadzony dla detfalu ,kor-
pus”. Detal produkowany byt
w procesie wirysku. Narzedziem
byta forma osmiokrotna, zimno
kanafowa pracujgca w cyklu auto-
matycznym. Materiaf, z ktérego
wykonywany byt detal fo poliwe-
glan z zawartosciq 10% widkna

szklanego, w kolorze zielonym.
Maszyna, na ktorej przeprowa-
dzano optymalizacje procesu
powyzszego defalu to Krauss-
Maffei 160CX-SP180. Detal otrzy-
mywano w produkcji wielkoseryj-
nej. Optymalizacje przeprowadzono
pod kgtem skrocenia czasu cyklu,
przy zachowaniu dotychczasowej
jakosci detfalu oraz stabilnosci pro-
cesu. Parametry poddane optymali-
zacji, jak rowniez cechy jakosciowe
detalu wybrane zostaty na podsta-
wie wczesniejszych prob zasto-
sowania programu STASA QC na
innych detalach oraz do$wiadcze-
nia wykonujgcego optymalizacje.
Po zastosowaniu parametrow
wirysku uzyskanych jako wynik
pracy z programem uzyskano
satysfakcjonujgcy wynik w postaci
skrocenia czasu cyklu o 10%.
Jakos¢ detalu nie ulegta pogorsze-
niu, a stabilno$¢ procesu nawet
ulegfa poprawie. Ofrzymane wyniki
zaimplementowano w codziennej
produkcji, co przyniosto wymierne
korzysci. Jest to potwierdzenie
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przydatnosci programu w praktycz-
nym zastosowaniu w przemysle.

Zalety programu /

Podsumowanie

B Redukcja czasu cyklu / czasu
produkcji przy zachowaniu lub
polepszeniu jakosci wyrobu,

B podwyzszenie stabilnosci proce-
Sowej,

B przejrzystos¢ wynikéw oraz
ocena parametrow procesowych,

B tatwa obstuga: program nie
wymaga od uzytkownika mate-
matycznej wiedzy na temat uzy-
tych proceséw matematycznych,

B petne sprawozdanie z optymali-
zZacji procesu.
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