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Pirmie daudzsoloSie rezultati tradicionalu pultruzijas

procesu efektivitates uzlabosana

Projekta izvirzitais merkis ir uzlabot pultrizijas efektivitati, saglabajot
pultradetu profilu kvalitati un ievérojami samazinot to izmaksas, ka ar1 veicinot
veseligaku vidi. Projekta veiktie testi ripnieciskos apstaklos liecina, ka projekta planota
tradicionalu pultruzijas procesu energoefektivitates paaugstinasana lidz 30%, jau tika
sasniegta ar optimizaciju, izmantojot izstradato netieSo optimizacijas metodologiju.
Projekta ietvaros tehnologu értibam tika izstradatas interaktivas tehnologiskas kartes,
kas dod iespéju atrast optimalos procesa parametrus atkariba no gaisa temperaturas
darbnica.
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Papildus tam lzvéléto profilu ultraskanas un optisko mérijumu veikSana stacionaros
razoSanas apstaklos ir |avusi konfigurét un noteikt ultraskanas un optisko iestatijumu
galvenas Tpasibas pultradétu profilu kvalitates tiesai uzraudzibai.



Lidz ar to ir pabeigta atra, automatiska vieda razoSanas procesa izstrade ar ievérojami
samazinatu razosanas solu skaitu:

1) divu sliktas kvalitates (ar noslano$anas un
0T AR 1T 1 porainibu) un viena nepilnigi polimerizéta profila
2 INEANE" 6 izvéle;

ALEETRTIT 2) izvéletu profilu ultraskanas un optiskie mérijumi
stacionaros apstak|os;

3) kombinétas in-line ultraskanas un optiskas
meérisanas tehnikas izstrade pultridéto profilu
kvalitates kontrolei;

4) tehnologiju tiesibas sagatavosana kontroles
iekartai;
5) tris tipu aizsargparklajumu izvéle;

6) polimerizacijas kinétisko mode|u izveide trim
izveélétiem aizsargparklajumiem;

7) inovativa pultrizijas procesa izstrade in-line
parklajuma uznesanai uz pultrdéjamo profilu;

8) jauna daudzposma un daudzfunkcionala formas
veidna projektésana;

9) inovativa pultrizijas procesa optimizacija ar
meérki uzlabot ta efektivitati izmantojot 1. darbiba
izstradatu metodologiju;

10)jauna zinatiba -projektésanas noteikumu
sagatavos$ana jaunam formas veidnim, nosakot
injekcijas punktus, Skérsgriezuma izmérus un citus
ar mikrovilniem veicinato pultrizijas procesu
parametrus, lai sasniegtu ta pareizu darbibu.

Piedavata jauna mikrovilnu sildisanas izmantosana
tradicionalo, ar augstiem siltuma zudumiem
elektrisko silditaju vieta, deva iespéju palielinat
izstradata procesa atrumu vairak neka b5reizes,
savukart ta energoefektivitati 2 reizes, saglabajot
pultrideto profilu kvalitate.

Projekta pirmie rezultati lauj secinat, ka ir ari iesp€jams izgatavot augstas kvalitates
pultradétos profilus ar aizsargparklajumiem, kuri ir viegli un ilgmuazigi, kuriem piemit
izcilas mehaniskas un kimiskas Tpasibas, izturiba agresivas vides apstaklos, pieméram,
izturiba pret uguni vai koroziju.



