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Estetycznie
Wydajnie

Od pojemnikoéw, nakretek i zamknieé, przez kosmetyki i wyroby
medyczne, po produkty do higieny osobistej — rozwigzania systemow
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jakos¢ wyrobow w réznych sektorach branzy opakowaniowe;.

www.yudo.com
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SYSTEM ZDALNEGO ODCZYTU LICZNIKOW

Bezprzewodowe liczniki cykli

MoldMaker to zaawansowany system IT & Industry loT, ktory jest nowoczesnym narze- ay
. . o g . . oGk d

dziem kontroli dla form wtryskowych, ttocznikéw i wykrojnikéw. Uwalnia od zmudnego ®% maoldmaker.eu

recznego zbierania danych produkcyjnych i eksploatacyjnych, a gromadzi i porzadkuje je

w jednym miejscu. Jego istotna cecha jest globalny zasieg dziatania, co oznacza, ze narze-

dzia moga pracowac w réznych lokalizacjach na catym swiecie.

ystem umozliwia m.in. kontrole czasu cyklu, tempe-
ratury i wydajnosci narzedzi w czasie rzeczywistym,
lokalizacje, monitoring demontazu licznika, genero-
wanie alertéw do réznych zdarzen, przypomnienia o
o przegladach i zapis wykonanych czynnosci z przegladéw.
Ponadto dostepne sa: katalog dokumentacji technicznej, ka-
talog czesci zamiennych, karta techniczna narzedzia itp.
Wdrozenie systemu w zakfadzie produkcyjnym to proces
bardzo prosty. Wystarczy zamontowa¢ do form elektronicz-
ne liczniki MoldMaker w miejsce licznikéw mechanicznych.
Nastepnie za pomoca aplikacji mobilnej MoldMaker Scan
ustawia sie wartos¢ startowg na kazdym liczniku w celu za-
chowania kontynuacji zliczania. Jezeli narzedzie nie posia-
da kieszeni pod licznik, przykreca sie go na boku formy za
pomoca dedykowanej obudowy ochronnej lub wykonuje
sie odpowiednie wybranie pod licznik. W kolejnym kroku
umieszcza sie na hali koncentrator MMCD bedacy swego ro-
dzaju routerem, ktéry regularnie zbiera odczyty z licznikéw
i przesyta je do serwera MoldMaker. Nastepnie zaktada sie
konto w systemie, loguje i ustawia parametry. Q' .Q )
ZASADA DZIALANIA SYSTEMU MOLDMAKER *w» moldmaker.eu itz Sy
Kazdy zamontowany w narzedziu licznik przesyta okreso- PANEL OPERATORSKI
wo dane o liczbie wykonanych cykli do serwera kolekcjonu- Z KOLUMNA SYGNALIZACYJNA
jacego odczyty. Transfer danych odbywa sie przez aplikacje
mobilng lub dedykowane koncentratory odbiorcze. Czesci
sktadowe systemu przedstawia schemat przeptywu danych.

San®

L hneldmakerou

NaUaNBWPIoW & o

np. awarie maszyny lub formy, brak surowca, wzywa bryga-
dziste itp. Mozliwe zdarzenia konfiguruje sie w zaleznosci od
potrzeb firmy. Najwazniejsza funkcja paneli operatorskich to
zgtaszanie brakéw produkcyjnych, co pozwala na kontrole i
rejestrowanie przyczyn ich powstawania.

Panel operatorski wyposazony jest w kolumne sygnali-
zacyjna, ktéra odpowiednim kolorem wizualizuje aktualny
status narzedzia pracujacego na maszynie, np. OK lub NOK.
Kolumna sygnalizuje réwniez inne komunikaty systemu, np.:
przekroczony harmonogram, przekroczona temperatura,
alarm demontazu, zgtoszenie serwisowe.

Serwer
moldmaker.eu

[do 10m]
LAN/GSM

(1)

\H*— e Transmisja 2,4GHz (( .’) l

WEZWANIE
| Brax sunowca

AWARIA FORMY

Kolumna
sygnalizacyjna

Panel operatorski

BEZPRZEWODOWE LICZNIKI CYKLI
Najbardziej uniwersalny i przeznaczony do wiekszosci za-
Schemat przeptywu danych w systemie MoldMaker stosowan jest licznik MMC-11 STD. Gabaryt licznika (47,8 x 38

1. Licznik bezprzewodowy pracujqcy na hali produkcyjnej. 2 : : ; hQ :
2. Urzqdzenie odbiorcze - koncentrator MMCD. x 25 mm) i rozstaw $rub mocujacych (28,5 mm) jest zgodny

3. Aplikacja mobilna MoldMaker Scan.
4. Strona internetowa.

z gabarytami typowych licznikéw do form. Dopuszczalna
temperatura pracy licznika MMC-11 STD to 85°C, a gwaran-
towany zasieg odbioru to 30 m. W praktyce zasieg ten do-
PANEL OPERATORSKI Z KOLUMNA SYGNALIZACYJNA chodzi do 100 metréw. Czas pracy baterii: 4-5 lat.

Nowym elementem systemu MoldMaker sa bezprzewo- Liczniki wysokotemperaturowe to: MMC-12 HT do 150°C
dowe panele operatorskie. Za ich pomocg operator zgtasza  zewidziane do form grzanych olejowo oraz MMC-12 UHT
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Licznik MMC-12HT

Obudowa ochronna

do 205°C do form wulkanizacyjnych do gumy oraz innych
narzedzi o najwyzszej temperaturze pracy.

Liczniki wraz z systemem MoldMaker posiadaja nastepu-
jace funkcjonalnosci: rejestr narzedzi i ich lokalizacja, bieza-
cy status narzedzia, czas cyklu, alarm demontazu licznika,
monitoring temperatury narzedzia i alarm przekroczenia,
przypomnienia serwisowe i rejestracja przegladéw, folder
dokumentacji technicznej, statystyki i wskazniki wydajnosci,
graficzna prezentacja danych na duzym TV umieszczonym
na hali, przywofanie brygadzisty, ustawiacza badz kontroli
jakosci, zgtoszenie awarii maszyny oraz zgtoszenie ilosci bra-
kéw, podglad produkcji w odlegtych halach oraz u podwy-
konawcow realizujacych produkcje na formach powierzo-
nych, odczyt danych na dowolnym urzadzeniu z dowolnego
miejsca na $wiecie.

KONCENTRATOR MMCD

Jest to bezobstugowy router odbiorczy petniacy role
bufora i automatycznego przekaznika informacji ode-
branych z licznikéw do serwera kolekcjonujacego dane.
Koncentrator petni takze role zabezpieczenia na wypadek
braku pofaczenia internetowego z serwisem, przecho-
wuje odczyty z licznikébw w swojej wewnetrznej pamieci,
a po uzyskaniu pofaczenia internetowego przesyta zebrane
dane do serwisu, zachowujac ciagtos¢ odczytow. Koncen-
tratory MMCD stosuje sie w firmach posiadajacych wiele
narzedzi produkcyjnych, gdzie potrzebna jest pewnosc
i regularno$¢ odczytéw.

APLIKACJA SMARTFONOWA MOLDMAKER SCAN

Aplikacja mobilna MoldMaker Scan dedykowana jest na
smartfony z systemem Android lub iOS, wyposazonych w in-
terfejs Bluetooth i NFC. Umozliwia ona identyfikacje formy,
przypisanie licznika do formy lub jego zwolnienie, konfigu-
racje licznika, harmonogramoéw serwisowych, dodanie zdje¢
dokumentacyjnych itp.

SERWIS INTERNETOWY HTTPS://MOLDMAKER.EU
Sercem systemu MoldMaker jest serwis internetowy do-
stepny przez standardowa przegladarke. Z tego poziomu
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uzytkownik moze postugiwac sie wszystkimi funkcjonalno-
$ciami systemu, m.in. nadzorowa¢ prace narzedzi w czasie
rzeczywistym, analizowa¢ wydajnos¢ i inne statystyki, ob-
serwowac wspodtczynnik OEE, nadzorowac realizacje prze-
gladéw technicznych itp.

Status pracy Status narzedzia

b . @ Status OK
@ pracuje
) , wymagany
nie pracuje seiwie
'] 23 1 23 @ Zgloszenie ..
@ staba bateria
a @ wysoka tem...
@ alarm demo...
brak licznika
Poziom sygnatu
Przyktad wi- & N
doku okna ® &rodni
statusu w @ slaby
Mold- g ook
Maker.eu 6
Wykres dla daty: 2018-10-03 00:00:00 - 2018-10-09 23:59:59
5/10/2018 19:00:56
0 Srednia wydajnosé:
404,55 cyklifgodz
400 f = -
U i | |‘ N r .
i (I I
E 2 | I' | B

Przyktad mon-
tazu licznika
MoldMaker do
formy

Producentem systemu MoldMaker, operatorem i administra-
torem danych jest:

MEGA MOLD Sp. z o.0.

36-002 Jasionka 252E, POLAND
tel. +48 607 259 412

email: moldmaker@moldmaker.eu
https://moldmaker.eu

Oficjalnym dystrybutorem urzadzerh MoldMaker jest:

PROPLASTICA Sp. z o.0. ®
PRO
PLASTICAN

!" Mega Mold

25-663 Kielce, ul. K. Olszewskiego 6
email: sales@proplastica.pl
https://www.proplastica.pl



INFORMACJA PRASOWA

Od czego zalezy koszt formy

wtryskowej?

James Li

ranza form wtryskowych ma rézne poziomy pro-

ducentéw, od tych z bardzo wyrafinowanym sprze-

tem po tych z dos¢ podstawowymi konfiguracjami,

z ktérymi wszyscy wspdtistniejg w branzy. W rezul-
tacie personel zajmujacy sie zakupami czesto spotyka sie z
bardzo r6znymi wycenami dla tego samego projektu z roz-
nych fabryk, co moze by¢ dos¢ mylace!

Jesli jeste$ nabywca form wtryskowych lub zlecasz formo-
wanie wtryskowe produktow, mozesz by¢ najbardziej zain-
teresowany:

« Jak zarzadzac zakupem form wtryskowych?

« Jak wybra¢ najlepszego dostawce form?

« Jak kupi¢ formy, ktére sg zarébwno dobrej jakosci, jak i w
rozsadnej cenie?

Tym artykutem firma FirstMold chce poméc wiekszej licz-
bie kupujacych, zapewniajac proste wyjasnienie sktadnikow
cen form, umozliwiajac wybdr najbardziej odpowiedniego
producenta form i wycene.

SKLAD KOSZTOW FORM WTRYSKOWYCH

Koszty form wtryskowych sg podzielone na czesci jawne
i ukryte.

Cze$¢ jawna odnosi sie do widocznych kosztéw bezpo-
$rednich, takich jak koszty materiatéw, optaty za przetwarza-
nie, opfaty za projektowanie, optaty za zarzadzanie, alokacje
patentow i zyski.

Ceny form sktadajacych sie z wyraznych komponentéw
kosztowych sg zazwyczaj nastepujace:

Cena formy = koszty materiatéw + optaty projektowe +
optaty za przetwarzanie + podatki + optaty za testowanie +
koszty pakowania i transportu + zysk. Zwykte proporcje to:
1.Koszty materiatowe: Materialy i czesci standardowe stano-

Mold Base

Runners

Materials

Standard Components

Core and Cavity

Cold Runner System
Hot Runner System

Semi-Hot Runner System

Mold Steel

wig od 15% do 30% catkowitego kosztu formy wtryskowej.
2.Opfaty za przetwarzanie20% do 30%.

3. Optaty projektowe: 10% do 15% catkowitego kosztu formy.

4.Testowanie: W przypadku duzych i srednich form produ-
cenci kontrolujg ja w zakresie 3%. W przypadku matych
form precyzyjnych bedzie ona mniejsza niz 5%.

5.Koszty pakowania i transportu: Producenci obliczaja to

zgodnie z rzeczywistymi wydatkami lub wedtug 3%.
6.Podatki: 15%.
7.Zysk: 5% do 15%.

Czes¢ ukryta odnosi sie do kosztow posrednich, ktére
nie pojawiajg sie podczas produkcji formy, ale sg zwigzane
z kosztami poniesionymi, gdy forma zostanie pézniej wpro-
wadzona do masowe] produkgji. Na przyktad, zywotnosc¢
formy moze mie¢ wptyw na kolejne inwestycje.

KOSZTY MATERIALOW W PRODUKCJI FORM WTRYSKO-
WYCH

Materiaty do form wtryskowych obejmuja rézne rodzaje
stali i materiatéw niemetalowych. Fabryki form moga zaku-
pi¢ je bezposrednio. Koszt materiatowy formy wtryskowej
zalezy rébwniez od jej struktury. Z punktu widzenia kosztow,
forme wtryskowa dzielimy na cztery czesci: podstawe formy,
prowadnice, standardowe komponenty, rdzenie i wgtebie-
nia.

Pierwsze trzy kategorie pochodza od profesjonalnych
producentéw, podczas gdy zazwyczaj rdzenie i wneki sg klu-
czowymi komponentami, ktére producenci form wykonuja
samodzielnie z zakupionej stali.

STANDARDOWA PODSTAWA FORMY
Koszt podstawy formy stanowi okoto 15-25% catkowite-

Purchase from the mold base factory

— Manufactured by meld makers

— Purchase from the hot runner system factory

Purchase from the hot runner system factory

Purchase from various parts suppliers

Rys. 1. Sktad materiatu, ktéry ma
zostac zakupiony w formie
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Rys. 2. Niektére standardowe podstawy form

go kosztu materiatu.
1. Koszt podstawy formy zalezy gtéwnie od producenta
i marki.

Wysokiej jakosci producenci i marki bazujace na formach
wybierajg stal lepszej jakosci, ktérg zapewniaja duze zakupy
bezposrednio od producentéw stali za posrednictwem ofi-
cjalnych kanatéw, co zapewnia oryginalne materiaty. Odpo-
wiednio, ich sprzet do przetwarzania jest rowniez najwyzszej
klasy sprzetem globalnej marki, gwarantujagcym precyzje
obrébki i wymagania projektowe. Wreszcie, poniewaz talent
projektowy jest skoncentrowany i jest wielu profesjonali-
stow, koszty personelu sg réwniez wyzsze. W zwigzku z tym
ceny podstaw form od dobrych producentéw sg generalnie
wyzsze niz od mniejszych.

Oczywiscie, w przypadku niektérych standardowych
form produkowanych w duzych ilosciach, efekt skali ozna-
cza, ze duzi producenci podstaw form nadal maja znaczna
przewage konkurencyjng w zakresie cen. Jednak ogdlnie
rzecz biorac, dostajesz to, za co pfacisz.

Ze wzgledu na rézne ksztatty czesci, odpowiednie struk-
tury form réwniez sie réznig. Na przyktad, formy z podcie-
ciami lub bocznymi otworami muszg mie¢ strukture suwa-
ka, a formy z wewnetrznymi wrotami wykorzystujace formy
trojplytowe sg bardziej ztozone niz te wykorzystujace formy
dwuptytowe z zewnetrznymi wrotami, co prowadzi do wyz-
szych kosztow produkcji podstawy formy.

2. Precyzja obrdbki i material, przy czym precyzja jest
gléwnym czynnikiem.

Zazwyczaj precyzja obrobki standardowych podstaw
form wynosi 0,03-0,05 mm, podczas gdy w przypadku pre-
cyzyjnych podstaw form wynosi 0,005-0,01 mm. Rézne pre-
cyzje wymagaja réznych urzadzen bazowych, a czas obroébki
moze wzrosna¢ geometrycznie. Méwiac prosciej, koszt wy-
soce precyzyjnych podstaw form moze by¢ 2-3 razy wyzszy
niz w przypadku standardowych. Oczywiscie precyzyjne
podstawy form sg podstawa precyzyjnych form. Zapewnia-
ja one wysoka stabilno$¢ wymiarowa, wysoki wspdtczynnik
bezposredniego przejscia, stabilng prace i stosunkowo niz-
sze koszty wad formowania.

SYSTEMY GORACYCH KANALOW

Prowadnice w formach sa zazwyczaj podzielone na zim-
ne, gorace i pétgorace. Ogdlnie rzecz biorac, tylko gorace
prowadnice musza by¢ kupowane zewnetrznie, podczas gdy
inne typy sa zwykle produkowane w samej fabryce form.

W przypadku form z gorgcymi kanatami, koszt kanatow
czesto stanowi od 40 do 50% catkowitych kosztéw materia-
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towych formy.

Gorace kanaty dzielg sie na dwa rodzaje: wlewowe i za-
worowe.

W produkgji koszt goracych kanatéw jest obliczany gtéw-
nie na podstawie liczby dysz goragcych kanatéw. W branzy,
wiodace miedzynarodowe marki (takie jak Husky i Mold-
-Masters) zazwyczaj wyceniaja dysze goracokanatowe w
przedziale od $2,000 do $4,000 za sztuke, w zaleznosci od
projektu i zastosowania.

Ponadto nie nalezy zapominac o innym istotnym sktadni-
ku kosztéw, jakim jest system kontroli temperatury. Jednak
wiele systemoéw kontroli temperatury jest wymiennych, a
duze fabryki formowania wtryskowego majg wtasny zain-
westowany sprzet, wiec ten koszt niekoniecznie musi by¢
uwzgledniony w ofertach od fabryk formowania wtrysko-
wego.

PLYTY FORMY, RDZENIE | WNEKI

Ptyty, rdzenie i wneki sg zazwyczaj wytwarzane przez fa-
bryki form przy uzyciu zakupionych materiatéw. Oméwmy
najpierw koszt zakupu stali dla tych komponentéw.

Forma stalowa

Popularne marki stali formierskiej to ASSAB ze Szwedji,
Bohler z Austrii i Daido Steel z Japonii. Istnieje réwniez wiele
czesto uzywanych rodzajéw stali z Niemiec, Francji i USA.

Jakos¢ stali dostepnej na rynku jest bardzo zréznicowana.
W przeciwienstwie do stabilnej jakosciowo stali produkowa-
nej przez duze huty, wiele mniejszych hut produkuje stal o
zanizonej wadze i niestabilnej jakosci z wyzszym poziomem
zanieczyszczen, takich jak siarka, fosfor i azot, co moze pro-
wadzi¢ do licznych probleméw jakosciowych. Co wiecej,
wielu handlowcéw nawet btednie etykietuje produkty z
mniejszych hut, aby dopasowac je do tych z duzych hut, a te
sg nastepnie sprzedawane na rynku. Powoduje to znaczne
rozbieznosci cenowe.

W zwiazku z tym personel zajmujacy sie zakupami w
firmach produkujacych formy musi posiada¢ umiejetnosc
rozrézniania réoznych rodzajéw stali i najlepiej nawigzac bez-
posrednie kontakty z gtéwnymi hutami stali, aby by¢ na bie-
Z3co z najnowszymi informacjami o cenach w branzy.
Wybér stali ma bezposredni wptyw na zywotnos¢ formy

W oparciu o jako$¢ stali, formy wtryskowe mozna podzie-
li¢ na: Klasa A (ponad 3 miliony cykli wtrysku), Klasa B (ponad
1 milion cykli wtrysku), Klasa C (ponad 500 000 cykli wtry-
sku) i Klasa D (mniej niz 500 000 cykli wtrysku).

Im dtuzsza gwarancja na forme pod wzgledem liczby cy-
kli, tym wyzsza cena formy. Producenci form musza wybiera¢

7
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Rys. 3. Sprzet uzywany
w kazdym procesie for-
mowania wtryskowego

Processing (Including
direct labor costs)

rozne rodzaje stali formierskiej w oparciu o cykle gwarancyj-
ne, wiasciwosci formowanego tworzywa sztucznego, ksztatt
formowanych czesci i strukture formy. Czynniki te obejmuja
odpornos¢ na zuzycie, odpornos¢ na korozje chemiczna itp.
Dlatego im wiecej cykli wtrysku wymaga forma wtryskowa,
tym wyzsza jest jej cena.

PROCEDURY PRZETWARZANIA

Podstawowe procedury obejmuja produkcje ptyt formy,
rdzeni formy, wnek formy i ptyt kanatowych. W zaleznosci od
rodzaju formy i wymagan dotyczacych precyzji, niezbedny
sprzet i godziny pracy rdznia sie.

Wptyw etapdw przetwarzania na obcigzenie praca zalezy
w duzej mierze od konstrukgji formy.

Po pierwsze, ksztatt formowanych czesci wptywa na ob-
cigzenie praca. Na przykfad, formy z podcieciami lub bocz-
nymi otworami wymagaja konstrukcji suwakowej, co kom-
plikuje projekt i zwieksza naktad pracy. Podobnie, formy do
gwintowanych nasadek z przektadnia i obrotowg struktura
wyrzutnika sg bardziej ztozone, a tym samym drozsze niz te
z prosta strukturg wyrzutnika.

Po drugie, rézne projekty dla tych samych czesci for-
mowanych moga prowadzi¢ do réznic w strukturze, a tym
samym w obcigzeniu praca zwigzana z przetwarzaniem.
Dlatego najlepsze fabryki form czesto maja bardziej racjo-
nalne i zoptymalizowane rozwiagzania w zakresie struktury
form. Powszechng praktyka w duzych firmach jest zlecanie
doswiadczonym i wykwalifikowanym inzynierom przegladu
racjonalnosci konstrukgji form, co jest bardzo pomocne dla
personelu zaopatrzenia.

Etapy przetwarzania ptyty formy:

« Obroébka zgrubna ptyty formy;
+ Wiercenie przewoddéw wodnych i gwintowanie;
« Szlifowanie precyzyjne ptyty formy;
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Rough Machining - CNC Machining Center
Tapping - Drilling Machine

Precision Grinding - Grinding Machine
Fine Machining - CNC Machining Center

Fitting - Mills

g Rough Grinding - Grinding Machine
I~ Rough Machining - CNC Machining Center
— Tapping - Drilling Machine

= Heat Treatment - Heat treatment furnace

t— Precision Grinding - CNC Grinding Machine

| Finishing - CNC Machining Center, Wire Cutting
Machine, EDM

\_ Polishing - Manual Operation or Polishing
Machine

~ Mold Assembly - Manual Operation

Cold runner or hot runner - CNC machining
center or Traditional Mills

« Precyzyjna obrébka;
« Procesy montazu (odpowietrzanie, rowki olejowe itp.).

Etapy przetwarzania wneki i rdzenia:

- Szlifowanie zgrubne;

« Obroébka zgrubna;

« Wiercenie otwordéw na sruby;

+ Obrébka cieplna (zazwyczaj zlecana na zewnatrz);

. Szlifowanie precyzyjne;

+ Precyzyjna obrébka;

+ Polerowanie ubytkéw;

+ Montaz.

Rdzne etapy procesu wykorzystuja rézne rodzaje sprzetu

Z drugiej strony, optaty za przetwarzanie s $cisle zwigza-
ne z amortyzacjg i stopniem wykorzystania sprzetu, co bez-
posrednio koreluje z marka i modelem uzywanego sprzetu.

Sprzet do przetwarzania form z zaawansowanych krajéw
produkcyjnych, takich jak Niemcy, Szwajcaria, Wtochy i Japo-
nia, jest zazwyczaj drogi. Wystarczy sprawdzi¢ katalog maszyn
CNC.

Pod ta sama marka, ze wzgledu na réznice w precyzji i
szybkosci produkgji, réznica w cenie miedzy normalnymi i
lepszymi modelami, a takze miedzy zwykfa klasa przemysto-
wg a klasa superprecyzyjng, moze by¢ znaczna. Réznica w
cenie maszyn wykonujacych ten sam proces moze wynosi¢
od 7000-8000 dolaréw do 300 000-4 000 000 dolaréw. W
zwigzku z tym pracownicy dziatu zaopatrzenia powinni do-
brze zna¢ marki i modele podstawowych urzadzen do ob-
rébki form.

Rézne urzadzenia wigza sie z r6znymi kosztami

Im wyzsza precyzja podobnego sprzetu, tym wyzszy
koszt inwestycji, a w konsekwencji wyzsze koszty pracy. Za-
lezy to jednak od wymagan dotyczacych precyzji potwier-
dzonych na etapie projektowania, aby unikna¢ nadmiernej
specyfikadji.

Tworzywa Sztuczne w Przemysle - Nr 6/2025
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Wyzsza precyzja przetwarzania wymaga dtuzszego czasu
pracy, co zwieksza catkowity koszt.

W praktyce mozliwe jest wczesniejsze negocjowanie
kosztow robocizny dla réznych typdw sprzetu z producen-
tem formy, w oparciu o projekt, w celu uzgodnienia wyma-
ganych godzin pracy i ustalenia kosztéw przetwarzania for-
my przed rozpoczeciem rozwoju.

KOSZTY PRACY

Odnosimy sie tutaj do wydatkéw posrednich (bezposred-
nie wydatki operatoréw maszyn sa zazwyczaj uwzglednione
w optatach za przetwarzanie), gtéwnie optat projektowych,
ktére zazwyczaj stanowig od 5% do 10% catkowitego kosztu
formy.

Projektowanie formy rozpoczyna sie po zakonczeniu pro-
jektowania produktu i obejmuje nastepujace elementy:
1.Projekt struktury formy: Obejmuje to analize wymagan

klienta (analiza wykonalnosci produktu, wymagania do-

tyczace zdolnosci produkcyjnej), analize przeptywu formy,
analize kanatéw, projektowanie drég wodnych, projekto-
wanie powierzchni podziatu itp.
2.Tworzenie rysunkéw 2D/3D: Tworzenie szczegdtowych ry-
sunkow 2D i 3D formy na podstawie specyfikacji projektu.
3.Analiza wykonalnosci formy: Ocena wykonalnosci wdro-

Zenia projektu formy.

Optaty projektowe s niezbedne do zapewnienia, ze
forma spetnia wszystkie wymagania i specyfikacje, w tym
funkcjonalnos¢, mozliwos¢ produkceji wydajnosé. Opfaty te
obejmuja specjalistyczna wiedze i czas wymagany od pro-
jektantéw form, do opracowania precyzyjnych i skutecznych
projektow form, ktére spetniaja potrzeby projektu klienta.

KOSZTY ZARZADZANIA

Rodzaje kosztédw zarzadzania w dziatalnosci firmy sa bar-
dzo zréznicowane, w tym wynagrodzenia pracownikéw,
amortyzacja, wydatki biurowe i inne. Koszty te s w pewnym
stopniu podzielone na koszty formy.

Jednak w codziennej dziatalnosci obliczanie opfat za za-
rzadzanie nie jest zwykle przeprowadzane w oparciu o szcze-
gotowe pozycje finansowe. Co wiecej, wiele szczegdétowych
pozycji moze by¢ uwazanych za czes¢ poufnych operagji
biznesowych spéfki i nie nadaje sie do publicznego ujawnie-
nia. Dlatego powszechng praktyka jest obliczanie wartosci
procentowej w oparciu o catkowite koszty zarzadzania z po-
przedniego roku podzielone przez catkowite gtéwne przy-
chody operacyjne, a ta wartos¢ procentowa jest wykorzysty-
wana do wyceny.

Na przyktad: Jesli w 2023 r. catkowite koszty zarzadzania
wyniosty 10 min, a catkowite gtéwne przychody operacyjne
wyniosty 100 mln, wéwczas koszty zarzadzania za ten rok zo-
statyby obliczone na 10%.

ZYSK

Zysk jest zazwyczaj obliczany zgodnie z proporcjg uzgod-
niong wczesniej przez obie strony.

W interesie wspierania rozwoju firmy i ustanowienia dtu-
goterminowego, zdrowego i zrdwnowazonego partnerstwa
miedzy obiema stronami, FirstMold ma skromne zyczenie:
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zapewni¢ normalna marze zysku w branzy i zapobiec zacie-
ktej konkurencji. Nadziejg jest ustalenie cen poprzez zbada-
nie mozliwosci w zakresie materiatéw, technologii, proceséw
i wydajnosci, przy jednoczesnym zapewnieniu normalnych
zyskéw firmy zajmujacej sie formami.

W projektach majacych na celu obnizenie kosztéw form
wtryskowych wazne jest stosowanie metod naukowych w
celu identyfikacji i eliminacji niepotrzebnych strat i odpadoéw.
Kluczowe jest réwniez aktywne badanie i wdrazanie innowa-
cyjnych technologii i proceséw w celu zwiekszenia wydajno-
sci produkgji. Co wiecej, stosowanie szczuptego zarzadzania
produkcja i metod takich jak 6S i 55 moze skutecznie zmniej-
szy¢ straty czasu pracy i zminimalizowac przestoje maszyn.

Wraz z nadejsciem nowej ery inteligentnej produkgji, po-
winnismy aktywnie uczestniczy¢ i wykorzystywac nowe tech-
nologie sztucznej inteligencji w celu obnizenia kosztéw pracy.

NAUKOWA REDUKCJA KOSZTOW FORM WTRYSKO-
WYCH

Jednym z gtéwnych czynnikéw wptywajacych na kosz-
ty form wtryskowych jest to, czy projekt czesci z tworzywa
sztucznego jest racjonalny. Projektanci produktéw powinni
bra¢ pod uwage nie tylko funkcjonalnos¢ czesci z tworzyw
sztucznych, ale takze wykonalnos¢ procesu tworzyw sztucz-
nych i pézniejszego montazu, a takze koszt czesci.

Oto kilka klasycznych przypadkéw:
1. Wplyw konstrukcji zaokraglenia czesci z tworzywa
sztucznego na koszty form wtryskowych

Mata plastikowa czes¢ pokrywy karty, wykonana z ma-
teriatu LCP, czesto pekata w miejscu zatrzasku po kilkudzie-
sieciu prototypach podczas procesu formowania prébne-
go, powodujac przerwy w probach. Personel zajmujacy sie
montazem form czesto musiat demontowac forme, aby wy-
czyscic¢ zepsute zatrzaski.

Gtéwnym powodem pekniecia zatrzasku jest koncen-
tracja naprezen na zatrzasku podczas formowania wtry-
skowego i niewystarczajgca wytrzymatosé: kat zanurzenia
po bokach zatrzasku. Samo rozwiazanie tego problemu od
strony formy poprzez wielokrotne polerowanie nie rozwia-
zuje pierwotnej przyczyny. Wielokrotne formowanie probne
zwieksza koszt préb oraz naktad pracy zwiazany z polero-

Sharp Angle

Rys. 4. Mata plastikowa czes¢, pokrywa karty, z ostrymi roga-
mi otworéw
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waniem i montazem formy, zwiekszajgc tym samym koszty
produkgji.

Podczas obrébki form, zaokraglenia lub narozniki wyma-
gaja obrébki elektroerozyjnej (EDM), aby dopasowac je do
ksztattu plastikowych czesci. Zaprojektowanie rozsadnych
zaokraglen w naroznikach moze ograniczy¢ operacje EDM i
zwigzane z nimi koszty materiatowe, znacznie oszczedzajac
koszty i czas przetwarzania formy.

2. Wplyw grubosci Scianki czesci z tworzywa sztucznego
na koszty form wtryskowych
Grubos¢ scianek czesci z tworzyw sztucznych posrednio
wptywa na koszty form wtryskowych i jest analizowana z
dwodch punktéw widzenia:
1.Zbyt cienkie scianki moga wymuszac krétkie ujecia, co po-
woduje niestabilno$¢ produkcji i zwiekszajgc koszty for-
mowania prébnego w ramach kosztu formy.

2.Zbyt grube scianki moga prowadzi¢ do skazy zlewu i réz-
ne stopnie deformacji czesci. Aby rozwigzac te problemy,
czas chtodzenia w cyklu formowania wtryskowego jest
wydtuzany w celu zmniejszenia tych wad.

Przypadek 1: Wptyw zbyt cienkich $cianek na koszty

form wtryskowych.

Rys. 5 przedstawia cienkoscienng pierscieniowa czes¢ z
tworzywa sztucznego, w ktérej grubos¢ $cianki na gwincie

posrodku wynosi 0,25 mm, gérny okrag wynosi 0,6 mm, a
dolny okrag 0,4 mm. Forma wykorzystuje duza brame na
krawedzi dolnego okregu. Forma przeszta ponad dziesiec¢
prébnych uruchomien, przy czym najtrudniejszym proble-
mem byty linie spawania na gwincie z powodu niewystar-
czajacego odpowietrzenia, co powodowato wadliwe czesci.
Ze wzgledu na cienka $cianke gwintu, ktéra szybko sie
ochfadza, koncowy przeptyw materiatu koriczy sie w miejscu
gwintu. Z analizy strukturalnej przeprowadzonej przez dziat
rozwoju wynika, ze nie byto zadnych probleméw. Z punktu
widzenia produkgji, grubosc¢ scianki zostata zaprojektowana
zbyt cienko, co zwiekszyto liczbe serii prébnych bez rozwia-
zania problemu. Ostatecznie, bez zmiany wymiaréw projek-
tu, przeanalizowano tolerancje, dodano dodatkowy materiat
do grubosci scianki, aby doprowadzi¢ ja do goérnej granicy
tolerancji, a wymiary formy zostaty dostosowane w celu roz-
wigzania problemu wypetnienia.
Przypadek 2: Wplyw nieréwnej grubosci scianek na
koszty form wtryskowych.
Jak pokazuje rys. 6, grubos¢ gérnej Scianki czesci wynosi
2 mm, podczas gdy $cianka boczna ma tylko T mm. Analiza
przeptywu w formie potwierdza trend i wielkos¢ deformacji,
ktéra ma tendencje do odksztatcania sie w kierunku grub-
szej sekgji. Dlatego na etapie opracowywania i projektowa-
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Rys. 6. Odksztatcenie plastikowych czesci o nieréwnej grubosci scianek
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nia czesci z tworzywa sztucznego nalezy wzigé pod uwage
jednolito$¢ grubosci scianki, aby zmniejszy¢ wielkos¢ defor-
macji.

Po stronie formy, czes¢ z tworzywa sztucznego moze by¢
regulowana poprzez zmiane rozmiaru lub potozenia bramy,
ciggte sprawdzanie optymalnej ilosci odksztatcenia lub do-
dawanie kolejnych: osprzet w celu skorygowania deforma-
¢ji. Zwieksza to koszty formowania prébnego i narzedzi po-
mocniczych, a takze pracochtonnos¢ operatoréw produkgji.

W produkcji wtryskowej wydtuzenie czasu chtodzenia w
cyklu formowania moze zmniejszy¢ deformacje, ale jest to
rozwigzanie objawowe i nie rozwigzuje w petni problemu
deformacji. Przeniesienie problemu do nastepnego proce-
su zwieksza liczbe regulacji formy, wydtuza cykl formowa-
nia wtryskowego, zmniejsza wydajnos¢ produkgji i podnosi
koszty produkgji, co nie jest wskazane.

CZYNNIKI WPLYWAJACE NA KOSZTY FORM
WTRYSKOWYCH
1. Racjonalnos$¢ projektu formy

Projektanci form réznig sie doswiadczeniem i poziomem
umiejetnosci. Aby rozwigza¢ problemy podczas procesu
projektowania, najskuteczniejsza metoda jest przeprowa-
dzenie przegladu plastikowych czesci i form.

Jak pokazano na rys. 7, szczeliny sktadaja sie z czterech
rodzajéw wktadki A, B, C, D, przy czym najmniejsza wktadka
A ma wymiary 45x0,6x65 mm. Z wymiaréw projektowych
wktadek wynika, ze wszystkie cztery naleza do cienkich wkta-
dek. Po prébnym formowaniu stwierdzono, ze bez wzgledu
na to, jak dostosowano parametry procesu formowania,
niemozliwe byto kontrolowanie wyptywek (zadzioréw) w
miejscach wktadek. Jesli chodzi o kwestie wyptywek (za-
dzioréw), wielokrotne regulacje formy, demontazi ponowny
montaz formy oraz formowanie prébne niewidocznie zwiek-
szyty koszty sity roboczej do montazu formy i koszty préb,

Rys. 7. Rysunek projektowy wktadki formy
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a problem pozostat nierozwigzany. Po przeprojektowaniu
czterech wktadek na dwie, wyptywka formy ulegta znacznej
poprawie.

Innym scenariuszem jest marnotrawstwo projektowe. W
przypadku rozwoju rynku lub potrzeb eksperymentalnych,
niektére nowo opracowane czesci z tworzyw sztucznych
wymagdaja tylko 2000 sztuk, a zywotnos¢ formy wynoszaca
5000 sztuk bytaby wystarczajaca. Projektowanie formy na
zywotno$¢ 100 000 cykli w takich przypadkach jest nadmier-
ne i stanowi marnotrawstwo projektowe.

2. Zakup standardowych czesci

Promowanie standardowych czesci form ma na celu
gtéwnie skrocenie czasu produkgji form i zmniejszenie kosz-
tow przetwarzania form, co daje optacalne wyniki. Obecnie
istnieje wielu dostawcow standardowych czesci do form. Je-
$li ktos$ jest kuszony niskimi cenami i dokonuje pochopnych
zakupow, to najwieksze straty ponosza firmy produkujace
formy i uzytkownicy form, a nie dostawcy.

Aby obnizy¢ koszty form wtryskowych, standardowe cze-
$ci powinny by¢ wykorzystywane w jak najwiekszym stop-
niu podczas projektowania form. Najlepiej jesli specyfikacje
moga spetnia¢ standardy wielu dostawcéw, umozliwiajac
poréwnanie cen od wielu dostawcéw, zwiekszajac prze-
strzenn wyboru i pomagajgc obnizy¢ koszty form wtrysko-
wych.

3. Zmniejszenie liczby form prébnych
Firmy zajmujace sie produkcja form obliczajg opfaty za
przetwarzanie form na podstawie liczby dni od otrzymania
zamowienia do momentu zakwalifikowania formy i opusz-
czenia przez nig fabryki. Jesli forma wymaga wielokrotne-
go probnego formowania, zanim zostanie dostarczona do
uzytku, nie tylko naktadane sa kary zgodnie zumowsg, ale im
dtuzej forma pozostaje w fabryce, tym wieksze sa opfaty ma-
nipulacyjne i koszty prébne. Zatem wielokrotne lub niekon-
trolowane wypraski prébne sg istotnym martwym punktem
w kontroli kosztow form wtryskowych.
Powody stosowania wielu form prébnych obejmuja:
1.Projekt formy nie zostat doktadnie sprawdzony przez
zespot, co doprowadzito do powstania nieracjonalnych
struktur, ktére wymagaty wielokrotnych poprawek po
prébnym formowaniu;

2.Projekt formy byt dobry, ale obrébka formy byta nieodpo-
wiednia, co prowadzito do niepotrzebnego zwiekszenia
liczby prébnych form i kosztéw form;

3.Podczas préb nie wybrano najlepszego procesu formowa-
nia i wtryskarki, co skutkowato dobrze wykonang forma,
ale nieoptymalnymi czesciami formowanymi wtryskowo;

4.Niewystarczajace zrozumienie wiasciwosci fizycznych
tworzywa sztucznego powoduje wielokrotne poprawki
formy.

4. Materiaty formy

Duze czesci lub czesci przezroczyste wymagaja duzej ilo-
$ci materiatu formy, a koszt materiatéw formy stanowi znacz-
na cze$¢ ceny formy. Wybdr stali nierdzewnej jako materiatu
na forme powoduje, ze koszty materiatu sg wysokie, a cena
jednostkowa formy wysoka, co eliminuje przewage konku-
rencyjng. Wybor gorszej stali formierskiej skutkuje nieod-
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powiednim polerowaniem powierzchni i odpornoscig na
zuzycie, a plastikowe czesci nie spetniajg wymagan klienta.
Aby obnizy¢ koszty form, a jednoczesnie spetni¢ wymagania
klientéw dotyczace wysokiego potysku powierzchni czesci
z tworzyw sztucznych, przetwarzane sa gorsze materiaty,
a na powierzchnie wneki formy nakfadane sa powtoki po-
wierzchniowe w celu zwiekszenia potysku formy, odporno-
$ci na rdze i odpornosci na zuzycie.

CZYNNIKIWPLYWAJACE NA KOSZTY FORMOWANIA
WTRYSKOWEGO

Koszty form wtryskowych rzadko koncentruja sie na in-
formacjach zwigzanych z produkcjg wtryskowa. Firmie wy-
twarzajacej produkty nie chodzi tylko o zarabianie pieniedzy
na formie, ale o ostateczng rentownos¢ produktu. W proce-
sie produkgji form wtryskowych forma jest najwazniejszym
ogniwem, a stabilno$¢ produkcji form znajduje odzwiercie-
dlenie w produkgji form wtryskowych.

Forma wtryskowa czesto wymaga demontazu w celu na-
prawy z powodu ztamanych pretéw wypychacza, zapadnie-
cia sie formy, zanieczyszczenia olejem, rdzewienia, nieuda-
nego wypychania, ztamanych wkfadek, spalonych suwakoéw,
deformacji itp. Zwieksza to koszty konserwacji formy i koszty
surowcéw do produkgji wiryskowej, koszty przestojow ma-
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szyn i inne ukryte koszty, ktore ostatecznie sg przenoszone
na produkt.

WNIOSKI

Zarzadzanie kosztami form wtryskowych nie lezy wylacz-
nie w gestii producentéw form, ale wymaga réwniez wspot-
pracy ze strony firm projektujacych produkty i dziatéw pro-
dukgji form wtryskowych w celu zminimalizowania kosztéw
form wtryskowych i zaprojektowania bardziej racjonalnych
form wysokiej jakosci. Rozsadne projektowanie czesci z two-
rzyw sztucznych, minimalne zmiany w projektach czesci z
tworzyw sztucznych, zaawansowane projektowanie form i
rozsagdny dobér materiatdw moga znacznie obnizy¢ koszty
form. Aby wytwarzac¢ produkty wysokiej jakosci, projektanci
produktéw, inzynierowie form i dziaty produkcji form wtry-
skowych musza utrzymywac dobra komunikacje.

James Li - ekspert w dziedzinie produkcji form

i produkgji precyzyjnej

Specjalizuje sie w formowaniu wtryskowym, obrébce CNC,
zaawansowanym prototypowaniu i integracji nauki o mate-
riatach.

Zrédto: firstmold.com
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Odpowietrzanie form
wtryskowych - kluczowy aspekt
skutecznego wtryskiwania

roces wtryskiwania tworzyw sztucznych jest nie-

zmiernie ztozony i wymaga precyzyjnego podej-

$cia do kazdego aspektu, aby uzyskac produkty o

najwyzszej jakosci. Jednym z kluczowych elemen-
tow tego procesu jest odpowiednie odpowietrzanie formy
wtryskowej. Odpowietrzanie form wtryskowych — kluczowy
aspekt skutecznego wtryskiwania to nie slogan, bowiem ma
decydujacy wptyw na jakos¢ finalnych produktéw, unikanie
wad oraz zwiekszanie wydajnosci produkgcji. W niniejszym
artykule zgtebimy rézne aspekty tego kluczowego zagad-
nienia.

DLACZEGO ODPOWIETRZANIE JEST WAZNE?

W trakcie wtryskiwania tworzyw sztucznych, prawidtowe
odpowietrzanie formy jest kluczowe dla eliminacji poten-
cjalnych probleméw. Gniazda formy musza by¢ wolne od
powietrza, aby unikna¢ powstawania pecherzykéw, defor-
macji czy tez niedokfadnego wypetnienia detalu. Skuteczne
odpowietrzanie wptywa zatem nie tylko na estetyke produk-
toéw, ale réwniez na ich trwatos¢ i funkcjonalnosc.

Rys. 1. Przyktad zastosowania kanatéw
odpowietrzajqcych w formie
wtryskowej (opr. wtasne)
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A/ V%
wietrza. Jezeli taki obszar nie posia-
da w poblizu wypychacza, bedzie trud-
no osiagna¢ satysfakcjonujacy efekt.
Wstawki ze stali odpowietrzajacej
e Stal porowata jest produktem, kto-

emysle - Nr 6/2025

Kanaly odpowietrzajace

¢ Najczesciej stosowana metoda odpowietrzania sa kanaty
odpowietrzajace umieszczone w strategicznych miejscach
formy wtryskowej (rys. 1). Ich rozmieszczenie i ksztatt sg
dostosowywane do konkretnych potrzeb projektu, a ich
rola polega na sprawnym usuwaniu powietrza podczas
procesu wtryskiwania.

e Kanaty odpowietrzajgce stanowig nieodzowny element
procesu wtryskiwania tworzyw sztucznych. Ich precy-
zyjne zaprojektowanie i umiejscowienie s3 kluczowe dla
uzyskania wysokiej jakosci wtryskiwanych detali. Dba-
tos¢ o kanaty odpowietrzajgce ma zasadnicze znaczenie
dla efektywnego odpowietrzania formy i unikniecia wad,
przyczyniajac sie do osiggniecia doskonatych wynikéw
produkcyjnych.

Wypychacze odpowietrzajace

e Wypychacze odpowietrzajace (rys. 2) petnig kluczowa
role w procesie wtryskiwania poprzez skuteczne usuwa-
nie powietrza z gniazda formy. W momencie, gdy two-
rzywo sztuczne jest wtryskiwane do formy, moze ono
spowodowad¢  zatrzymanie sie powietrza w trudno

dostepnych miejscach, co prowadzi

do powstawania wad w gotowym
produkcie. Wypychacze
odpowietrzajagce sa
zaprojektowane
tak, aby aktywnie
usuwaé to powie-
trze, umozliwiajac

réGwnomierne i
kompleksowe wy-
petnienie  formy
tworzywem  (rys.

3)

e Trudnos¢ w odpo-
wietrzeniu przy uzyciu
wypychaczy stanowi miejsce,
gdzie dochodzi do sprezenia po-

&
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Rys. 2. Konstrukcja wypychacza odpowietrzajgcego. Zrédto: meusburger.com

ry poddawany jest specjalnemu procesowi produkcji, w
wyniku ktérego powstaja mikroskopijne otwory i kanaty
w strukturze metalu. Te drobne porowatosci sprawiajg, ze
stal porowata staje sie doskonatym materiatem do odpo-
wietrzania w formach wtryskowych.

e W procesie wtryskiwania tworzyw sztucznych, stal porowa-
ta wykorzystujemy jako specjalny element odpowietrza-
jacy. Umieszcza sie ja strategicznie w formie wtryskowej,

Luft / air

&

Rys. 3. Zasada dziatania wypychacza odpowietrzajqcego.
Zrédto: meusburger.com
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gdzie petni role kanatéw umozliwiajacych wydostawanie
sie powietrza z gniazd formy podczas wtryskiwania two-
rzywa. Dzieki temu procesowi odpowietrzania mozna sku-
tecznie unikna¢ wad, takich jak pecherzyki powietrza czy
niedokfadne wypetnienie detalu.

e Odpowiedni dobdr rodzaju wstawki porowatej, jej kon-
strukcja oraz umiejscowienie w formie wtryskowej to gwa-
rancja sukcesu.

Rozwiazania dostawcow maszyn:

e Wittmann - Expert StepForce: Sita zwarcia zwiekszana
podczas wtrysku, zsynchronizowana przez objetos¢ wtry-
sku lub przez czas wtrysku. Utatwia to odpowietrzanie
przez linie ptaszczyzny podziatu, a tym samym napet-
nianie gniazda formujacego. Ekonomicznym skutkiem
ubocznym jest zmniejszenie zuzycia energii z napedu.

PODSUMOWANIE

Odpowietrzanie form wtryskowych - kluczowy aspekt
skutecznego wtryskiwania. Skuteczne odpowietrzanie jest
niezbedne do uzyskania wysokiej jakosci wtryskiwanych
produktéw, co pozwala unikna¢ potencjalnych wad. Istnieje
wiele metod odpowietrzania, a ich wybér zalezy od konkret-
nych warunkéw produkgji, formy wtryskowej oraz rodzaju
tworzywa. Wprowadzanie innowacyjnych rozwiazan, takich
jak specjalne stalowe materiaty porowate, kanaty odpowie-
trzajace czy ptaszczyzna podziatu, pomaga w doskonaleniu
procesu odpowietrzania. Dbato$¢ o precyzyjne odpowie-
trzanie przektada sie na unikniecie przypalen, pecherzykéw
powietrza, deformacji czy niedoktadnego wypetnienia deta-
lu. To z kolei wptywa na zadowolenie klienta i efektywnos¢
produkgcji. Ostatecznie, skuteczne odpowietrzanie jest klu-
czowym elementem kazdej udanej produkcji wtryskowe;j.

Zrédto: ascons.pl
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Targi Narzedziowo-Przetworcze
INNOFORM® 2026: INNOwacje
w dobrej FORMie

dniach 3-5 marca 2026 r. Bydgoskie Centrum

Targowo-Wystawiennicze ponownie bedzie

miejscem, w ktérym spotkaja sie przedsta-

wiciele branzy narzedziowo-przetwdrczej
z Polski i Europy. Po 7. edycji, podczas ktérej 2682 odwiedza-
jacych zapoznato sie z oferta 190 firm z catego $wiata, orga-
nizatorzy - Bydgoski Klaster Przemystowy Dolina Narzedzio-
wa oraz Targi w Krakowie - zapraszajg na kolejna odstone
wydarzenia.

INNOFORM® 2026 to trzy dni prezentacji narzedzi, form,
maszyn, komponentoéw, systemdéw goracokanatowych, roz-
wigzan do automatyzacji oraz oprogramowania dla projek-
tantow i producentéw. W jednym miejscu bedzie mozna po-
rownac oferty dostawcow, porozmawia¢ z konstruktorami

00 PRZEDSZKO(A
TRUKTORA

i technologami, a takze zobaczy¢, jak konkretne rozwiazania
sprawdzaja sie w praktyce na stoiskach pokazowych. Targi
zachowuja biznesowy charakter — nastawione s na nawia-
zywanie relacji, zdobywanie kontaktéw i rozmowy o kon-
kretnych projektach.

Silnym punktem tegorocznej edycji bedzie konferencja
JNNOwacje w dobrej FORMie - szybciej, taniej, efektyw-
niej’, poswiecona kluczowym wyzwaniom narzedziowni
i wtryskowni.

Blok | - ,Czy sztuczna inteligencja zastgpi konstruktora?”
- dotyczy¢ bedzie wykorzystania narzedzi Al w projekto-
waniu form oraz optymalizacji konstrukgji. Eksperci pokaza,
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w jakich obszarach algorytmy realnie wspierajg prace biur
konstrukcyjnych, a gdzie nadal kluczowe pozostaje do-
$wiadczenie inzyniera.

Blok Il - ,Czy tansza forma to zawsze nizsze koszty?” -
skoncentruje sie na catkowitym koszcie posiadania narze-
dzia. Poruszone zostang m.in. kwestie trwatosci form, jakosci
detalu, serwisowania, przestojow oraz konsekwencji decyz;ji
zakupowych w diuzszej perspektywie produkcyjnej.

Blok Il - ,Jak produkowac taniej? Metody optymaliza-
¢ji produkgji i zuzycia energii” — bedzie okazjg do poznania
sposobow obnizania kosztéw funkcjonowania zaktadow.
Prelegenci omoéwig przyktady wykorzystania danych pro-
dukcyjnych, usprawnienia proceséw, a takze rozwigzania
poprawiajace efektywnos¢ energetyczna maszyn i instalagji
pomocniczych.

Kazdy blok rozpocznie sie krétka dyskusjg wprowadzaja-
cg (10-15 minut) prezes Bydgoskiego Klastra Przemystowe-
go z prelegentami, po ktérej zaplanowano 3-4 wystgpienia
po 15-20 minut. Taka formuta taczy szersze spojrzenie na
rynek z konkretnymi przyktadami mozliwymi do wdrozenia
w firmach uczestnikow.

Targi INNOFORM® pozostaja wazng platforma wspodtpra-
cy dla matych i srednich przedsiebiorstw z wojewd6dztwa
kujawsko-pomorskiego. Dzieki pozyskanym przez Bydgoski
Klaster Przemystowy $srodkom na lata 2025-2027 MSP moga
skorzysta¢ z dofinansowania siegajacego do 85% kosztéw
udziatu w targach, realizowanego w ramach programu,,Pro-
mocja MSP z branzy narzedziowo-przetwoérczej na rynku
krajowym i zagranicznym’, wspoéffinansowanego z Funduszy
Europejskich dla Kujaw i Pomorza. To szansa, by zaprezento-
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wac swoja oferte w otoczeniu firm branzowych przy ograni-
czonym zaangazowaniu wtasnych srodkéw.

INNOFORM?® to rowniez wazny punkt na mapie edukacyj-
nej regionu. Trzeci dzien targdw tradycyjnie adresowany jest
do uczniéw i studentéw zainteresowanych kierunkami tech-
nicznymi. Mozliwo$¢ zobaczenia maszyn w pracy, rozmowy
z przedstawicielami firm oraz uczelni technicznych pomaga
miodym ludziom w wyborze $ciezki zawodowej i pokazuje,
jak wyglada nowoczesny przemyst w praktyce.

Szczegdtowy program wydarzenia, informacje dla wy-
stawcow i odwiedzajacych oraz formularz rejestracyjny do-
stepne sg na stronie www.innoform.pl.

Tekst i zdjecia: Targi w Krakowie Sp. z o.0.
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Z okazji zblizajacych sie Swiat zyczymy wszystkim naszym
Klientom, Partnerom i Wspétpracownikom oraz wszystkim
Przyjaciotom i Sympatykom Swiat prawdziwie Swigtecznych,
cieptych w sercu, zimowych na zewnatrz, spedzonych

przy staropolskich koledach i zapachu swierkowej gatazki.
Zyczymy aby Nowy Rok byt szczesliwy, pozwolit
zrealizowac¢ dazenia zawodowe oraz przynidst wiele

satysfakcji z wkasnych dokonan.

Zespét PROORGANIKA

PROORGANIKA

PRO-ORGANIKA Sp. z 0.0.
04-773 Warszawa

ul. Rogatkowa 34A

tel. +48 22 2994 850
proorganika@proorganika.com.pl
www.proorganika.com.pl


https://proorganika.com.pl/






https://www.cool.pl/pl/



https://www.ras-agregaty.pl/



https://www.ras-agregaty.pl/
























https://huzap.pl/



https://elbi.com.pl/



https://elbi.com.pl/






https://www.trumpf.com/
https://www.trumpf.com/



https://www.targikielce.pl/plastpol



https://storkimm.com/






 https://chempol.com.pl







































https://rgr.zone/



https://rgr.zone/









https://www.tworzywa.pl/









https://innoform.pl/



https://tworzywasztuczne.biz/
https://tworzywasztuczne.biz/

