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Uvodnik

Bioplasty: alternativa pro budoucnost?

Plasty maji v soucasnosti velmi Siroké spektrum
uplatnéni a pro mnoho primyslovych odvétvijsou
jiz zcela nezastupitelnym materialem. Poptavka

po nich celosvétove neustdle roste a soucasné s tim se
zvysuji i naroky na jejich vlastnosti.

Vedle toho vsak lze sledovat dalsi sil-
ny trend, ktery souvisi se zvySenym
zdajmem o Zivotni prostfedi a také
s rostouci cenou ropy. Lidé jsou po-
zornéjsi k vyuzivani fosilnich zdro-
ju. V oblasti vyroby plasti se tento
trend projevuje vzristajicim zajmem
o bioplasty. Ty se stavaji bud dopln-
kem, nebo - v nékterych oblastech -
alternativou ke konven¢nim plasttim.
Tento vyvoj se ukazuje jako logicky
a nutny pro celé plastikarské odvétvi
a bioplasty budou mit své misto po-
chopitelné vyhrazeno i na blizicim se
veletrhu K 2013. Diskutovat se bude
o jejich kladech i zaporech a o moz-
nostech jejich uplatnéni.

JEDNA PREDPONA,
DVA VYZNAMY

Soucasti této diskuse vSak musi byt
i terminologické projasnéni, je nezbyt-
né vymezit vyznam pfedpony bio’, my-
sli si Christian Bonten z Institutu pro
zpracovani plastu pfi stuttgartské uni-
verzité. Pravé zde totiz zacinaji veskeré
potiZe: bio jsou totiZ bud biodegradabil-
ni plasty, nebo plasty na biobazi.

Biodegradabilni plasty se skladaji
z biodegradabilnich polymert a adi-
tiv. Rozklad probiha tak, Ze urcity
druh bakterii a jejich enzymy rozlo-
zi plast na biomasu, CO, nebo metan,
vodu a minerdly. S tim souvisi proble-
matika kompostovatelnosti. Aby to-
tiZ mohl byt v Evropé plast oznacen
za kompostovatelny, musi byt z 90 %
degradovatelny za jasné stanovenych
podminek na ¢asti mens$i nez 2mm
béhem 12 tydnti. Teprve tehdy mohou
kompostéry pracovat efektivné a bez
prerusovani ¢innosti.

Oproti bézné piedstavé nejsou bio-
degradabilni plasty nutné vyrobeny
z obnovitelnych zdrojii a mohou mit
ptvod v ropé. Biodegradabilita tedy

odpadu v krajiné. I biodegradabilni
materidly se v piedepsanych podmin-
kéch - za pfitomnosti urcitych mik-
roorganismu a pfi specifické teploté
a vlhkosti - rozkladaji nékolik tydnda.
A pokud tyto podminky nejsou spl-
nény, muze rozklad trvat i nékolik let.

PLASTY NA BIOBAZI

Biobazové plasty pochazeji z ob-
novitelnych zdrojli. Ani ty vSak ne-
jsou nutné biodegradabilni. Biobaze

Biodegradabilni muléovaci folie od spole¢nosti BASF

nezavisi na zdrojovém materialuy, ale
na chemické struktufe plastu. K bio-
degradabilnim polymertim patfi na-
priklad polylaktidy (PLA), polyhydro-
xyalkanoaty (PHA), derivaty celul6zy
a skrob, stejné jako na ropé zalozeny
polybutylentereftaldt (PBT) a polybu-
tylensukcinat (PBS).

Nebiodegradabilni jsou naptiklad
polyetylen (PE), polypropylen (PP),
polyetylentereftalat (PET) a polyami-
dy (PA).

Ani fakt, Ze vyrobek je biodegrada-
bilni, vSak nefesi problém akumulace

znamena pouze to, Ze atomy uhliku
v molekularnich fetézcich pochaze-
ji ze soucasné ptirody, a nikoli z fosi-
lii. V soucasnosti sili snahy regulovat
spotfebu fosilnich uhlovodik, a tim
snizovat uvoliiovani ,historického"
CO, do atmosféry.

Biobazové plasty se vyrabéji z riz-
nych uhlovodikt obsaZenych na-
piiklad v cukru, Skrobu, proteinech,
celuléze, ligninu, tucich a olejich.
Polymery na biobazi obsahuji poly-
laktidy (PLA), polyhydroxybutyrat
(PHB), derivaty celulézy (CA, CAB)

a derivaty Skrobu nebo biopolyety-
len (PE).

Polymery, které jsou v urcité mife
biobazové, ale nejsou biodegradabilni,
obsahuji konvencni plast vyztuZzeny
pfirodnimi vlakny a polyamidy a po-
lyuretany.

NADEJNA PRIPRAVA
NANADCHAZEJICIERU

Poptavka po plastech neustale ros-
te. V roce 2011 vyrobily firmy sdruze-
né v asociaci PlasticsEurope 280 tun
polymerd, z nichz 235 tun bylo pouzi-
tonavyrobu plastti, podil bioplastt pfi-
tom byl zanedbatelny. Av§ak vzhledem
k rychlému rtistu trhu Ize ocekavat, Ze
svétova vyroba bioplastt v roce 2016
dosahne 5,8 milionu tun. Bfeznova stu-
die nova-Institute je jesté optimistictéj-
§i: podle ni bude vyroba plastt na bio-
bazi vroce 2016 ¢init pres 8 miliont tun
avroce 2020 zhruba 12 miliont tun.

Podle asociace European Bioplas-
tics tvofily v roce 2009 vétsinu bio-
plastli biodegradabilni plasty. V roce
2010 vsak jiz zacala pfevazovat vyro-
ba plastlt na biobazi. V roce 2016 by
podle asociace biodegradabilni plasty
meély tvofit pouze sedminu vSech vy-
robenych bioplastti.

Nastup bioplastll je tedy zfejmé
nezvratitelny. V. mnoha odvétvich
jsou jiz plnohodnotnou alternativou
ke konven¢nim plasttim, a pokud jim
jesté na trhu nekonkuruji dostatecné,
je jen otazkou Casu, kdy se tak stane.
VSelékem na problémy spojené s vy-
robou plastti se vsak jisté nestanou.
Pfedstava bioplastt jako uhlikové ne-
utrdlnich je ponékud zavadéjici, ne-
pochybné se vsak jedna o nadéjnou
piipravu na éru, pro niz bude charak-
teristické vysychani fosilnich zdroja.
Navstévnici veletrhu K 2013, ktery se
uskutec¢ni od 16. do 23. fijna v némec-
kém Diisseldorfu, se o tom budou mo-
ci pfesvédcit na vlastni oci. «

Petr Jechort
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VSP v Brné uvede nove vstrikovaci lisy

Spolec¢nost Vstfikovaci systémy pro
plast (VSP), s. 1. 0., chysta v letoSnim
roce uvést na trh novy produkt, vstfi-
kovaci lisy fady FUHRUNG. Pfedstavi

je na Mezinarodnim strojirenském ve-
letrhu ve dnech 7.-11. 9. v Brné.

Stroje fady FUHRUNG se diky své
pohonné jednotce fadi mezi tzv.

Sammm

vysoce Usporné lisy. Servopohon
Cerpadla zajisti Gsporu energie az
80% v porovndni s hydraulickym li-
sem bez servotizeni.

Mozkem celého stroje je fidici sys-
tém od rakouského vyrobce KEBA.
Ten se vyznacuje jednoduchou ovla-
datelnosti, stabilitou systému, moz-
nosti ptipojeni periferii a dalkového
dohledu pfipojenim do lokalni sité.
Diky témto vlastnostem patfi systém
KEBA mezi svétovou $picku.

Cenova dostupnost a nadpri-
mérné technické parametry fadi li-
sy FUHRUNG mezi $picku na nagem
trhu. «

Chen Hsong zalozil v Nizozemsku dcefinou spolecnost

Cinsky vyrobce vstiikovacich strojii
Chen Hsong, poté co letos zalozil no-
vou pobocku v Brazilii, nyni zalozil
dcefinou spolecnost také v Nizo-
zemi. Cilem tohoto kroku je podle
prohlaseni spolecnosti posilit pozici
na evropském trhu.

Nizozemska pobocka bude central-
nim mistem pro vSechny evropské
prodejce této znacky a jejich zakaz-

niky. Do budoucna Chen Hsong
planuje podstatné rozsifeni pro-
dejni sit¢ v Evropé. .

Chen Hsong se zaméiuje piede-
v$im na vyrobu strojt pro automo-
bilovy pramysl, ale pokryva i dalsi

odvétvi. V reakci na fadu pozadavkd,
snimiZ se na néj obraceli evropsti za-
kaznici, nyni nabizi rozsitenou §kalu
vstifikovacich stroja s uzaviraci silou
od 20 do 6500 tun a za velmi piizni-
Vé ceny.

Spolecnost Chen Hsong ma stfedi
v Hong Kongu, vyrobni zavody se na-
chazeji v ¢inskych méstech Senzen,
Shunde a Ningbo a v tchajwanském
Tao Yuanu. «

www.chenhsongeurope.eu

Centrum polymernich systeé-
miu pfi Univerzité Tomase Bati
ve Zliné (reg. Cislo projektu:
CZ.1.05/2.1.00/03.0111) informuje:

1. Stavba objektu Centra polymer-
nich systému byla zahajena dne
19. dubna 2013. Objekt vyroste ve Zli-
né v blizkosti centra mésta. Bude se
jednat o moderni vyzkumny kom-
plex garantujici §pickové parametry
pro vyzkum polymernich systémi
a pro vyuziti nejnovéjsich techno-
logii. V Centru najde praci az 120 vy-
zkumnych pracovniki nejen z CR,
ale i ze zahranici. Pfedmétem je-
jich vyzkumu budou zejména obory
souvisejici s plastikarskym a guma-
renskym priimyslem, nebot ten ma
ve Zlinském kraji tradici a vyznamné
zastoupeni. Univerzita Tomase Ba-
ti ve Zliné ziskala na projekt dotaci
ve vysi 754 miliont K¢ z prostedki
Evropské unie a statniho rozpoctu
CR vramci Operacniho programu Vy-
zkum a vyvoj proinovace.

2. Ve dnech 30.-31. ¢ervence 2013
se uskutecnil jiz paty ro¢nik mezi-
narodni konference Novel Trends in
Rheology. Konference byla vénova-
na problematice experimentalni a te-
oretické reologie, mechanice nenew-
tonskych kapalin, aplikované reologii
pro pokrocilé zpracovatelstvi polyme-
1t a polymernim nanovlakntim. Po-
drobné informace naleznete na http://
noveltrends5.ft.utb.cz/home html.

3. Ing. Miroslav Mrlik, Ph.D., mlady
védecz Centra polymernich systému,
ziskal cenu Jean-Marie Lehna za che-
mii, v celostatnim findlovém kole se
umistilna 3. misté. Cena mu bylaudé-
lena dne 20. ¢ervna 2013 na francouz-
ském velvyslanectvi v Praze pfimo
drZitelem Nobelovy ceny za chemii
zroku 1987 Jean-Marie Lehnem.

4. Informace o projektu a pfistro-
jovém vybaveni Centra naleznete
na http://www.cpsutb.cz/.

Inzenyfi Evektoru netrpélivé o¢ekavali prvnilet letounu A350 XWB

Na prvni let letounu Airbus A350
XWB, ktery vzlétl z letisté ve francouz-
ském Toulouse v poloviné ¢ervna, ne-
trpélivé ¢ekali také inZenyfi kunovic-
ké firmy Evektor. Specialisté z oddé-
leni vypoctovych analyz byli soucasti
tymu vyvojaiti zodpovédnych za pev-
nostni navrh tohoto v souc¢asnosti nej-
modernéjsiho dopravniho letounu.
Stroj A350 piedstavuje pifelom
ve vyvoji letecké techniky - jde o prvni
letoun spole¢nosti Airbus, jehoZ kon-
strukce je vyrobena z kompozitnich
materialtl na bazi uhlikovych vldken.
A350 XWB bude schopen pfepravit

v zavislosti na verzia usporadani seda-
del 270 az 440 cestujicich.

Spole¢nost Evektor pracuje na vyvo-
ji letounu ve spolupraci s firmou Gar-
ner CAD Technic GmbH (skupina GCT)
od roku 2010. V pribéhu spoluprace
byl sestaven tym vypoctar, ktery tz-
ce spolupracuje jak se GCT, tak s od-
borniky ze spole¢nosti Premium Aero-
tec (skupina EADS), ktera je zodpovéd-
ndzavyvojavyrobu trupu A350 XWB.

VYVOJ NEKONCI
.Spoluprace s GCT spociva zejména
v provadéni rozsahlych pevnostnich

b | Technicky tydenik | zAri 2013

a tnavovych vypoctl zadni ¢asti tru-
pu letounu A350. Béhem ni jsme nacer-
pali nemalé znalosti v oboru vypoctl
kompozitnich konstrukei a soucasné
i Gspésné uplatnili své dosavadni zku-
Senostis pevnostnimi vypocty, ziskané
pfi vyvoji nasich letadel,” uvedl vedou-
citymu Evektoru Ing. Jan Kozak.

Ackoli ma prvni prototyp letou-
nu A350-900 prvni let za sebou, je-
ho vyvoj nekonci. Letoun ¢ekaji leto-
vé a pevnostni certifika¢ni zkousky.
Ve vyvoji jsou také dalsi verze letou-
nu - napfiklad A350-1000 s prodlou-
Zenym trupem a vysSi pfepravni
kapacitou. «/
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V Mladé Boleslavi vzniklo centrum 3D digitalnich technologii

Za Gcasti vedeni firmy MCAE Systems
a vyznamnych hostl z fad jejich ob-
chodnich partnert bylo na pocatku
¢ervna v Mladé Boleslavi slavnostné
otevieno nové prezentacni a servisni
stfedisko MCAE Systems - Centrum 3D
digitalnich technologii.

V prostorach tohoto nového centra se
budou konat vedle pfedvadécich akci,
pfinichZ se zdkaznici z pfilehlych regio-
nu seznami s novinkami a ziskaji diilezi-
té informace, také konkrétni technické
konzultace. Samoziejmosti je technic-
ka podpora a zaru¢ni i pozarucni servis
na veskera dodavana zafizeni. V ramci
sluzeb je zfizeno pracovisté pro povr-
chovou tipravu modelt ,postavenych”
technologii 3D tisku.

DVOUDENNI TECHNOLOGICKY
SEMINAR

Slavnostnimu otevieni symbolickym
piestfizenim pasky predchazel dvou-
denni technologicky semindf zameéfte-
ny na prezentaci soucasnych vyvojo-
vych trendii a novych vizi z oblasti 3D
digitalnich technologii. Probirala se té-
mata tykajici se 3D tisku a aditivni vy-
roby, vakuovych licich systémt, 3D di-
gitalizace a CAD/CAM.

Celou dvoudenni akci provazely pe¢-
livé pfipravené workshopy, kde si moh-
li vSichni pozvani hosté jednotlivé 3D
technologie a zafizeni prohlédnout.

Na stanovistich Rapid Prototyping
se predstavila nejen cela fada 3D tis-
kéren s technologii FDM (uPrint, Mo-
jo, Dimension SST 1200es, vyrobni
systémy FORTUS 400mc a 900moc),
ale hlavné novinky MCAE Systems -
3D tiskarny s technologii PolyJet - Ob-
jet500 Connex a Objet30 Pro. Nechy-
béla ani ukazkova pracovisté povrcho-
vych tprav modelti (Finishing Station)
a ukdzka technologie vakuového li-
ti do silikonovych forem (vakuovy lici
systém System 2).

PRACOVISTE VIRTUALNi
REALITY A VIRTUALNIHO
SOCHARSTVI

Optickou 3D digitalizaci a deformac-
ni méfeni predstavovalo hned nékolik
pracovist. VSichni i¢astnici si pfisli pro-
hlédnout leto$ni Zzhavou novinku - ce-
noveé velmi zajimavy 3D skener ATOS
Core. Svou velikosti jisté také na prvni
pohled zaujal ATOS ScanBox pro auto-
matizované 3D optické méfeni. Nemé-
né zajimavé byly ukazky manudlniho

=il -

3D méfeni skenerem ATOS Triple Scan
a ATOS Compact Scan. Méfeni defor-
maci bylo zastoupeno systémem Pon-
tos (kinematika Wankelova motoru)
a ukazkami méfeni systémem Argus
a Tritop.

Zpracovanim a vytvofenim drah
pro vlastni obrabéni propojoval CAD/
/CAM software Tebis hned nékolik uka-
zek (skenovani obli¢ejovym 3D ske-
nerem VECTRA M1 a nasledné online
frézovani vlastni busty z polyuretano-
vé pény robotem KUKA nebo obrabéni

reklamniho popelniku na DMU 65 mo-
noBLOCK). Vtéto oblasti se také predsta-
vil Tebis Tool Presetter (digitalizace redl-
nych nastrojii na predsefizovacim pfi-
stroji DMG Microset VioLinear v kombi-
naci s modulem Tebis ToolControl).

Piehlidku workshopti uzaviraly pra-
covisté virtualni reality a virtudlniho
sochafstvi s ukazkami 3D modelova-
ni v softwaru FreeForm Plus v koope-
raci s pazi PHANTOM Desktop a ukaz-
kou aplikaci pro virtualni rukavici
CyberTouch. «

INCOE si stavi v némeckém Rodermarku
nové evropské centrum

Polozenim zdkladniho kamene za-
hdjila v poloviné ¢ervna spole¢nost
INCOE International Europe stéhova-
ni do vlastnich prostor. Této historic-
ké udalosti se za vedeni firmy z USA
Gcastnili Eric Seres, vnuk Alexe Sere-
se zakladatele firmy, a soucasny pre-
zident INCOE Robert Hoff. Spole¢né
s vedoucim evropské ¢asti firmy Gun-
narem Gramatzkim, architektem stav-
by Andreasem Miillerem a dal$imi
na projektu se podilejicimi spolupra-
covniky polozili zdkladni kdmen také
pro novou budoucnost vyrobce hor-
kych vtokd, nebot veskeré aktivity bu-
dou jiz pristi rok na jafe soustiedény
v jednom novém administrativné-vy-
robnim komplexu. INCOE bere tento
projekt jako jeden z rozhodujicich kro-
kil ve snaze zoptimalizovat pribéhy
pracovnich procesti pro zvyseni spo-
kojenosti zakaznik.

ROZVOJ VYROBNiICH KAPACIT
BUDE POKRACOVAT

Na pozemku o celkové rozloze
14 000 m? bude vystavéna sprav-
ni budova s vyrobni halou o roz-
loze 5200 m2. Dostate¢na velikost

Pocitacova vizualizace nového komplexu INCOE International Europe
v Rodermarku, konstruovaného podle nejnovéjsich standarda,
piedstavuje administrativni budovu ve tvaru pismena L ana ni

navazujici vyrobni halu; celkova zastavéna plocha bude ¢init 5200 m?

pozemku umoznuje dal$i rozvoj vy-
robnich kapacit v budoucnosti.
Gunnar Gramatzki vyjadfil nejvét-
§i vyhodu této stavby pro firmu, ale
ipro dodavatele a zakazniky, velmi vy-
stizné: ,Konecné vse pod jednou stte-
chou!" Novy vyrobni zavod je logickym
vyusténim personalniho a obchodni-
ho rozvoje firmy INCOE poslednich let,
kdy se stala jednim z klicovych hraca
na trhu v Evropé. Manager spole¢nos-
ti Dirk Schubert, ktery stavebni pro-
jekt interné fidi, vysvétlil, Ze nikoliv

pouze celkova rozloha stavby byla pro
management firmy a rodinu vlastnik
7 USA rozhodujici. Jednd se totiZ o ener-
geticky optimalizovanou budovu
s diirazem na jednotlivé detaily vSech
uzitnych prostord, jako je naptiklad
klimatizovana laboratof kontroly
kvality ¢i vyrobni linka postavena
na zakladech pravidel Lean Manage-
mentu. Proto vyrobni prostory budou
zahrnovat i administrativni kancela-
fe. Efektivni vyrobek musi byt vyra-
bén efektivné. «

Spolana
v poloviné srpna
obnovila vyrobu

Cesky chemicky podnik Spolana za-
hajil vyrobu po povodnové odstavce,
ktera trvala od pocatku ¢ervna. Na lin-
ce PVC doslo k obnoveni provozu 14.
srpna 2013, linka Kaprolaktam najela
18. srpna.

Zahdjeni vyrobniho procesu pred-
chdzely pfipravné faze - prvni dodav-
ky elektfiny a vod byly obnoveny spo-
le¢né s biologickou linkou Cistirny od-
padnich vod. Po této etapé nasledova-
la realizace souvisejicich opatfeni pro
piimé obnoveni vyroby ve Spolané.

,Uvedeni do provozu bylo mozné jen
diky velkému tsili zaméstnanct Spo-
lany, externich spolupracovnikd, stej-
né jako podpory specialistii z ANWI-
LU a PKN ORLEN. Proces probihal
v souladu se vSemi platnymi postu-
Py a s péci o zdravi zaméstnancd a zi-
votni prostfedi,” fekl generalni feditel
Spolany Ivan Oliva.

Spolana je jedinym ¢eskym vyrob-
cem PVC a Kaprolaktamu. Vyrabi také
hydroxid sodny, siran amonny a dal-
§i chemické latky. Od roku 2006 Spo-
lanu vlastni polska chemicka spolec-
nost ANWIL ze skupiny ORLEN. «
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BASF piichazi s novinkou pro automobilovy primysl

U prilezitosti veletrhu plastt K 2013
roz$ifuje spole¢nost BASF svoji ¢in-
nost v oblasti technickych plastii pro
konstrukce motorovych vozidel o zce-
1a novy pfistup. Jmenuje se Ultracom
a sklada se ze tii slozek: polotovarti vy-
ztuZenych spojitymi vlakny, pfizptso-
benych smési pro zalisované dily a do-
pliikové technické podpory. Klicovy-
mi inovacemi u tohoto nového pfistu-
pu jsou lamindty na bazi tkanin, které
jsou plné impregnované materialem
Ultramid nebo Ultradur, polyamidem
amateridlem PBT od spole¢nosti BASF.

Druhd slozka bali¢ku Ultracom sesta-
va z materidld pro zalisované dily, kte-
1é byly vyvinuty specidlné pro pouziti
s témito laminaty. Tteti sloZka obsahu-
je rozsahlou technickou podporu, po-
skytovanou technickou skupinou pro
aplikace skupiny BASF. S témito ma-
terialy a technickou podporou se bu-
de spolecnost BASF aktivné podilet
na dalsim vyvoji lehkych konstrukei
s plasty pro motorova vozidla.

SIMULACE, ZPRACOVANi
ATESTOVANI DILU

Jako soucast bali¢ku Ultracom zfidila
spolecnost BASF v Ludwigshafenu vel-
Lkokapacitni poloprovozni zafizeni na vy-
robu kompozitt. Od bfezna letosniho

roku je toto zafizeni vyuzivano k vyrobé
zkuSebnich vzorka viceticelovych kom-
pozitli pomoci procesu tvafeni ve formé
azalisovani dild. Centralnim prvkem té-
to jednotky je Sestiosy robot s ramenem
se specialnim chapadlem. Kromé toho

spolecnost vyvinula vlastni viceticelo-
vou zkuSebni ¢ast: tzv. ¢ast CIFO (zkratka
je odvozena z anglického vyrazu Com-
bination of In-mold Forming and Over-
molding, tj. kombinace tvafeni ve formé

a zalisovani dill) umoznuje zkoumat
ve vyrobni jednotce dily z kompozit(i vy-
ztuZenych spojitymi vlakny pro sériovou
vyrobu.

Dalsi ¢asti balicku vyrobki a sluzeb
Ultracom je simula¢ni pfistroj Ultrasim.

Moznosti tohoto simula¢niho nastroje
byly rozsiteny tak, aby bylo mozné vypo-
Citat a spolehlivé pfedvidat chovani sou-
C¢astek vyrobenych z termoplastovych la-
minat a zalisovaného polyamidu.

ULTRAMID ENDURE
TAKE VE VARIANTE PRO
VYFUKOVANi

Nejvice tepelné odolna vsttikovaci
hmota na bazi polyamidu je nyni na tr-
hu k dispozici také ve varianté pro vy-
fukovani. Novy druh se nazyva Ult-
ramid Endure BM a technologie pro je-
ho stabilizaci je stejna jako u typu ma-
teridlu Ultramid Endure ur¢eného pro
vsttikovani. Pfi nepfetrzitém pouZziva-
ni a maximalnim teplotnim zatiZeni
240 °C vykazuje stejnou odolnost jako
pfi teploté 220 °C. Timto druhem spo-
le¢nost BASF zaplfiuje mezeru na trhu,
nebot v budoucnu bude mozné efektiv-
né vyrabét také potrubi mezi turbod-
mychadlem a chladicem.

Prvni druhy mékkého materidlu Ult-
ramid Balance pro vytlacovani

Dalsi rozsifeni portfolia zahrnuje sor-
timent vyrobk spolecnosti BASF z po-
lyamidu 610. Na veletrhu K 2013 budou
predstaveny dva pruzné druhy materi-
alu Ultramid Balance, které jsou vhod-
né pro vytlacovani trubek a trub urce-
nych k pouZiti specialné v automobilo-
vém a strojirenském primyslu a také
pro ropovody a plynovody. Spolecnost
takto posiluje svoji pozici dodavate-
le specialnich technickych plastii také
v oblasti vytlacovani. «

Meusburger - spolehlivy partner v oblasti vyroby nastrojti a forem

Celkovy pohled na vyrobni zivod Meusburger

Firma Meusburger je pfednim vyrob-
cem v oblasti standardizovanych dilt
pro vyrobu nastrojt a forem. Vice nez
10 000 aktivnich zakaznikt ocenuje
kompetence a 45leté zkuSenosti ro-
dinného podniku. Bohaty produkto-
vy program, pfizptisobeny potfebdm
zdkaznika, déld z firmy Meusburger
idedlniho partnera pro vechny oblas-
ti v nastrojafiné a formafiné.

KONKURENCNi VYHODY SE
STANDARDIZACI

Standardizované normélie od Meus-
burgera pomahaji optimalizovat

cely proces. Diky konsekventnimu
pouzivani standardizovanych nor-
malii je moZné uSetfit zna¢né nakla-
dy nejen ve formatiné a nastrojafiné,
ale i v blizké oblasti dili. Normalie
od Meusburgera jsou standardné Zi-
hany ke sniZeni pnuti a tvoii tak spo-
lehlivy zaklad pro kvalitativné vysoce
hodnotné formy a nastroje.

KRATKE DODACi LHOTY

Za pouziti nejmodernéjSich vyrob-
nich linek a vypracovanych pracov-
nich postupt se dostanou produkty
do nejvétsiho skladu normalii desek
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a kulatin. Interni kontrola zarucuje
stdlou a vysokou kvalitu vSech pro-
duktt. Optimalizované logistické po-
stupy garantuji dodavky do 24 resp.
48 hodin.

PARTNER V OBLASTI VYROBY
NASTROJU A FOREM

,Pro nastrojafinu a formafinu vse
od jednoho dodavatele” - to je cilem
firmy Meusburger. Proto je produkto-
vy sortiment a servis neustale pfizpa-
sobovan poZzadavkim zakaznikd. Na-
§isnahou je kromé jednoduchého zpti-
sobu objednavani, neustalé dostup-
nosti vyrobkil a nejkrat§im dodacim
1hiitdm uspofit nasemu zakaznikovi

¢as a prostiedky diky Sirokému sorti-
mentu produkti. Prehledné a infor-
mativni prodejni podklady, stejné tak
i péce o zakazniky nasim kompetent-
nim tymem v sidle spole¢nosti uza-
viraji dokonale nasi servisni nabid-
ku. Toto vSe déla z firmy Meusburger
idealniho partnera pro vSechny oblas-
ti vnastrojafiné a formafing. «

Meusburger Georg GmbH & Co KG
A-6960 Wolfurt, Kesselstr. 42
T0043(0)5574/6706-0
F0043(0)5574/6706-11
verkauf@meusburger.com
www.meusburger.com
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Wittmann Battenfeld CZ slavi 10 let

» Wittmann Battenfeld CZ,
spol.sr.o0., oslavi v zivéru
letosniho roku jiz 10. vyroci
svého piisobeni na trhu v Ceské
aSlovenské republice.

Cas leti jako voda, a tak mi dovolte ma-
1é ohlédnuti za uplynulymi deseti le-
ty ¢innosti nasi firmy. Vyrobky znac-
ky WITTMANN jsou na trhu v Ceské
a Slovenské republice znamy jiz od 90.
let minulého stoleti a vstfikovaci stro-
je BATTENFELD jiz od 70. let minu-
1ého stoleti. Po sametové revoluci mél
velky rozvoj plastikarskych technolo-
gii na trhu v CR a SR za nasledek zvyse-
ny zdjem zahrani¢nich firem uplatriovat
své vyrobky ve vétsi mife i na nasich tr-
zich. Tento zajem se promitli ve skupiné
WITTMANN, kdy byla na podzim roku
2003 zalozena firma Wittmann CZ, spol.
S T. 0., jako 100% dcera rakouského vy-
robce Wittmann Kunststoffgerdte GmbH
se sidlem ve Vidni. Jejim tkolem by-
lo zkvalitnéni dosavadnich nabizenych

firmy pfinesly fadu zmén. Zacatkem ro-
ku firma WITTMANN pievzala vyrob-
ce vsttikovacich listi - firmu BATTEN-
FELD - a zkompletovala tak sviij vyrob-
ni program na ucelenou paletu strojli

¢innosti, a povysil tak dosavadni Groveri
kvality nabizenych sluZeb pro zakazniky
z Ceské a Slovenské republiky. Nova bu-
dova pfesahujici 1000 m? uzitné plochy
tak pfinesla dostatek kancelafskych pro-

Sidlo Wittmann Battenfeld CZ, spol. sr. 0., v Malych Nepodficich

a periferii v oblasti vstfikovani plastt.
Planovany rychly rozvoj v této oblasti
vsak byl zpomalen rozsahlou celosvéto-
vou recesi, ktera zacala ve druhé polovi-
néroku 2008.

Skupina WITTMANN BATTENFELD

jako jedina na svété nabizi uceleny

vyrobni program periferiia stroji

nazpracovani plastii:

B roboty, manipulatory i komplexni
automatizovana pracoviste, IML-systémy

W ystiikovaci stroje Wittmann Battenfeld

B |okdlnii centralni zafizeni na suseni
adopravu granulatu

B temperacni pristroje, chladici zafizeni
apritokoméry

B drtice vtokdidild

Vyrobni zavody skupiny WITTMANN
BATTENFELD jsou umistény
v Rakousku, Madarsku, Francii, USA,

sluzeb, jako je prodejni ¢innost, poraden-
stvi, zaru¢nii pozarucni servis a dodavky
nahradnich dilt pro zakazniky v Ceské
a Slovenské republice.

Firma zahdjila svoji ¢innost v prona-
jatych prostorach v kralovském meés-
té Pisku a diky stavajicim zdkaznikim
a konjunkture ekonomiky byl jeji rozvoj
od zacatku pomeérné dynamicky a vel-
mi rychle si ziskala silnou pozici na tr-
hu. S odstupem ¢asu na tyto ,pionyrské
zaCatky" velmi rad vzpominam. Firma
od pocatku své ¢innosti nabizela uce-
leny systém perifernich zafizeni znac-
ky WITTMANN. Firmé se dafilo, a tak
koncem roku 2007 bylo diky stéle vétsi-
mu rozvoji firmy rozhodnuto o vystavbé
vlastniho nového sidla v Malych Nepod-
ficichu Pisku.

Nasledujici rok 2008 byl plny no-
vych udalosti, které pro dalsi rozvoj

Kanadé a Ciné. Tato celosvétova
skupina dodava prostfednictvim svych
dcefinych spolecnosti a obchodnich
zastoupeni vyrobky do 60 zemi svéta
a objemem své produkce predevsim

v oblasti automatizace vstfikovacich
procesl zaujima dominantni postaveni
na svétovém trhu. V soucasné dobé
pracuji stroje a zarizeni WITTMANN
BATTENFELD ve vice nez 200
lisovnach plastd v Ceské a Slovenské
republice. UzZivatelé strojl jsou
predevsim vyrobci technickych
plastovych dilti orientovani

na automobilovy a elektrotechnicky
pramysl.

Ivtéchtonelehkych podminkach vsak
pokracovaly piipravy na zahdjeni stavby
nového sidla a firma se zaroven muse-
la persondlné rozsifit o pracovniky nové
sekce BATTENFELD. I pfesto byla v 1été
20009, v dobé nejhlubsi ekonomické rece-
se, stavba zahdjena ai pfes nelehké obdo-
bi koncem roku 2010 dokoncena.

Pocatkem roku 2011 se tak nase firma
prestéhovala do nové moderné a ticel-
né zafizené budovy. Tento vyznamny
krok otevtel dalsi moZnosti pro rozsiteni

stor, sklad nahradnich dilt, velkou skoli-
ci mistnost i halu pro pfedvadéni stroji
a zafizeni, servis, montaz uchopovact
ijednotcelovych zafizeni. Tento krok byl
velmi pozitivné vniman i mezi nasimi
zdkazniky. Diky uvedeni novych a vel-
mi ispésnych modelovych fad vsttiko-
vacich stroji BATTENFELD, jiZ pod hla-
vickou WITTMANN, a novym moznos-
tem tak nase firma za posledni dva roky
zdvojnasobila obrat.

Nové sidlo nam usnadnilo realizo-
vat dalsi planovanou ¢innost, a to vznik
vlastniho konstrukéniho oddéleni jed-

noucelovych stroji a zafizeni, které
nam umoziiuje jak doplnéni nabidky sé-
riovych robotti o uchopovace a jedno-
ucelova pracovisté ke vstfikovacim stro-
jlim, tak i obecnou moznost konstrukce
automatizovanych systémi pro ostat-
ni odvétvi primyslu. V soucasnosti jsou

v provozu jiZ tfi konstrukéni 3D pracovi-
§té s programem SolidEdge. Tato zafize-
ni dopliiuji standardni vyrobni program
perifernich zafizeni. Na zakladé velké po-
ptavky ocekavam v nasledujicich letech
velky rozvoj tohoto oddéleni.

Jsem potéSen, Ze se ndm dosavadni di-
lo dafi. VSem nasSim zakaznikiim bych
chtél podékovat za dlouhodobou spolu-

praci a popfat jim hodné aspécht v dal-
§im podnikani. Velky dik rovnéz patti
vSem mym spolupracovnikim, ktefi pro
nase zakazniky denné zajistuji sluzby
na profesiondlni Girovni, a pevné véiim,
Ze s nasimi sluzbami budou zakaznici
inadale spokojeni.

V souvislosti s blizicimi se vyznam-
nymi veletrhy bych chtél vSechny
pozvat na nase stanky na MSV 2013
v Brné a na veletrhu , K v némeckém
Diisseldorfu. «

Ing. Michal Slaba

feditel spolecnosti

Wittmann Battenfeld CZ spol. st. 0.
Malé Nepodfice 67, Dobev
CZ-39701 Pisek

tel.: +420 384 972165

fax: +420 382272996
info@wittmann-group.cz
www.wittmann-group.cz

Navstivte nds na nasich stancich na vyznamnych podzimnich veletrzich:

hala G1, stanek ¢. 41

@

MSV 2013

MSV Brno, 7-11.10. 2013

 K-Messe Diisseldorf 16.-23.10. 2013

~ hala10, stanek ¢. AO4 (WITTMANN)
@ hala16, stanek ¢. D22 (WITTMANN BATTENFELD)
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Plastikdrske stroje

Arburg na MSV predstavi vSestranné

hydraulicke stroje Allrounder

» Ucast spole¢nosti Arburg se
dvéma vstiikovacimi stroji
Allrounder na 120 m? vystavni
plochy

» Poboékase tésiuspéchuipies
obtiZné ekonomické prostredi.

P Tiiexponaty tykajicise
efektivni vyroby - vSestranné
hydraulické vstfikovaci stroje
srobotickymi systémy pro
manipulaci

Mezinarodni strojirensky veletrh
(MSV), ktery je nejvétsi mezinarodni
strojirenskou udalosti v Ceské repub-
lice, probéhne ve dnech 7. az 11. fijna
2013 vjiz tradi¢nich prostorach brnén-
ského vystavisté. Tato udalost byla ¢a-
sové presunuta do druhého fijnového
tydne kvili termintim kondni jinych
veletrhii s obdobnou tematikou. MSV
bude probihat tésné pied veletrhem
K 2013 v Diisseldorfu. I pfes tento fakt
Arburg nechce opominout takto diile-
Zity veletrh a bude v Brné vystavovat
dva hydraulické stroje Allrounder in-
tegrované do vyrobnich aplikaci. Da-
le bude mozZno zhlédnout mobilni ro-
boticky systém - URA modul - spolu
s ukazkou pocitacového systému pro
fizeni lisovny plastti (ALS).

ktery pokracuje jiz Sestym ctvrtle-
tim. Jaroslav Novak dodéva: ,Za téch-
to okolnosti si nejsme pfilis jisti hos-
podaiskymi vysledky pro rok 2013.
Avsak i pfes tato ne piili§ dobra oce-
kavani se nase prodejni ¢isla vyviji
pozitivné a jsou v souc¢asné dobé nad
planem. Navic registrujeme v oblasti
projektt na kli¢, automatizace nebo
specidlnich aplikaci (napf. vicekom-
ponentni vstfikovani) vysoky zajem,
zvlasté od nasich technicky zaméte-
nych zakaznik."

OBA EXPONATY
S AUTOMATIZACI

Vystavovany hydraulicky vstfikova-
ci stroj Allrounder 520 S ma uzavira-
ci silu 1500 kN a velikost vstfikovaci
jednotky 400. Za pouziti dvojnasobné
vstfikovaci formy od spole¢nosti IPG
budou na veletrZznim stanku ukazko-
vé vyrabény optické dilce urcené pro
montaz do zadnich svétel automobild.
Pfi kazdém zdvihu stroje takto vznik-
ne jeden levy a jeden pravy opticky
vodic¢. Vystfiknuty dil ma hmotnost
27g pii dobé cyklu 56 s. Vstfikovaci
stroj 320 C Golden Edition s uzavira-
ci silou 500 kN a vstfikovaci jednot-
kou velikosti 170 bude z polypropyle-
nu vyrabét dil o hmotnosti 16 g urceny
pro kazdodenni pouziti v domacnos-
tech. Vstfikovaci forma bézici v taktu

—

le

Soucasti feSeni automatizace je kromé vertikalniho robotického
systému Multilift Select, bezpecnostniho hrazeni s elektrickym

pripojenim a dopravnikového pasu také CE certifikace

materidlové suseni a plnéni obou stro-
ji granulatem.

VSESTRANNE A S VYSOKYM
VYKONEM

Hydraulické stroje Allrounder jsou
charakteristické svou univerzalnos-
ti pouziti a individudlni adaptabili-
tou na jednotlivé procesy vstfikovani.

Na veletrhu MSV 2013 poskytne tento hydraulicky vstfikovaci stroj 520 S pfesvédcivy diikaz své vykonnosti

Podle vyjadieni Jaroslava Novaka,
feditele pobocky Arburg pro Ceskou
a Slovenskou republiku, ma ekono-
micka situace v Ceské republice ten-
denci sméfovat stale k recesi. Stavajici
politicka situace také vyznamneé pfi-
spiva k tomuto negativnimu vyvoji,

11 s byla zapujcena firmou Plasty - Ko.
Oba exponaty jsou roboticky obsluho-
vany manipuldtorem Multilift Select,
aby bylo zajisténo odnimani a ukla-
dani dilct bez pfitomnosti lidské ob-
sluhy. Dopliikové periferni zafizeni
Thermolift 100-2 umozZiuje optimalni

Foto: Arburg

Vstfikovaci stroje jsou dostupné v ma-
1ém odstupnovani velikosti vstiiko-
vaci jednotky a mohou byt zdkaznic-
ky ptizptisobeny pozadavkiim aplika-
ce. Rtizna periferni zafizeni je mozné
fidit a nastavovat pfes fidici systém
stroje Selogica. Pfesnost opakovani

Foto: Arburg

pohybii vstiikovaciho stroje je pfi po-
uziti polohoveé regulovatelného $neku
srovnatelnd s pfesnosti elektrickych
stroji. Balicek produktivity specidlné
vyvinuty pro hydraulické stroje nabi-
zi vét§iucinnost v oblasti energetické-
ho managementu, doby cyklu a emi-
se hluku. Balicek zahrnuje mimo jiné
energii Setfici systém (AES) regulujici
rychlost rotace pohonu Cerpadla a vo-
dou chlazeny elektromotor.

MULTILIFT SELECT: VSTUP
DO AUTOMATIZOVANE VYROBY
Multilift Select prezentovany na ve-
letrhu je zdkladnim modelem linear-
nich robotickych manipuldtorii spo-
le¢nosti Arburg. Tato technologie
byla vyvinuta specialné pro dovy-
baveni vstfikovacich strojit Allroun-
der s fizenim Selogica a diky stan-
dardizaci predstavuje vyhodny po-
meér cena/vykon. Zaroven jsou ty-
to manipula¢ni systémy optimalné
piizptsobeny délkou svych os a jsou
dostate¢né prostorové kompakt-
ni. Zakladni verze vertikalniho ro-
botického manipulatoru obsahuje
tfi servoelektrické pohony linear-
nich os a jednu pneumatickou osu
pro rotaéni pohyb chapadla. Rize-
ni md v sobé integrovany volné pro-
gramovatelné vzory pro odebirani
a odkladani vyliskd. Vyména cha-
padla je diky standardizované pii-
rubé s rychlovyménnym systémem
Sroubeni a konektor(i ¢asové velmi
efektivni. Vyrobni flexibilita tohoto
manipula¢niho systému je zvySena
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Ing. Jaroslav Novak, CSc. - feditel
pobocky Arburg Ceska republika
a Slovenska republika

dopliikovymi pohybovymi osami
na konci ramene, které jsou urceny
pro slozZitéjsi komplexni manipula-
cis findlnimi dilci. Diky interaktivni
programovaci funkci uceni (teach-in
programming) potiebuji veskeré po-
hyby, které musi byt naprogramo-
vany, pouze nastaveni do pozadova-
nych pozic a potvrzeni jejich polohy.
Veskeré nastaveni parametrti vstupti
stejné jako vytvareni robotické sek-
vence a jeji integrace do sekvence
vstiikovaciho stroje je zajisténo fi-
dicim systémem Selogica. Roboticky
manipuldtor Multilift Select, pasovy
dopravnik a bezpec¢nostni hrazeni se
spolu se vstfikovacim strojem tak-
to stavaji automatizovanou vyrobni
jednotkou, kterd je okamzité piipra-
vena k §irokému pouziti.

URA MODUL: ROBOTICKY
SYSTEM PRO CESKY
A SLOVENSKY TRH

Univerzalni roboticky Arburg mo-
dul neboli URA modul je automatizo-
vané zafizeni specialné uzptisobené
pro pozadavky ceského trhu. Posky-
tuje vstfikovacimu stroji naklado-
vé efektivni, mobilni automatizova-
ny systém s Sestiosym robotem pro
vSestranné pozadavky na manipu-
laci s vylisky. Vyhodou tohoto feSe-
ni, které bylo navrzeno a realizovano
vyhradné ¢eskymi specialisty na au-
tomatizaci, je vysoky stupen flexibi-
lity. Veskeré automatizované perife-
rie vCetné Sestiosého robota, doprav-
niku a bezpe¢nostniho hrazeni jsou
umistény na koleckach a jako cela

vyrobni jednotka mohou byt jedno-
duse a rychle pfemistény k jinému
vstfikovacimu stroji. Zafizeni je dob-
rym piikladem zvys$ené produktivity
prace diky integraci procesu a pruz-
nému planovani vyroby. URA modul
bude prezentovan na veletrhu jako
exponat bez napojeni na vstfikova-
ci stroj.

ARBURG HOST PROCESOR
SYSTEM

Spole¢nost Arburg ma v Ceské re-
publice ambice nejen v oblasti auto-
matizace, ale také v oblasti pocita-
¢ového feSeni monitorovani vy-
roby a sbéru dat ze vstfikovacich
strojti. Pro tyto ucely bude na stan-
ku vystavovan funkéni systém pro

i

s

B

fizeni lisovny (ALS), jehoZ modu-
larni struktura a pfijemné uzivatel-
ské prostiedi umoznuje efektivné
arychle - pfesné podle potieb zdkaz-
nika - ziskat nezbytné tidaje o priibé-
hu vyroby.

INTENZIVNi PODPORA
ZAKAZNIKUM V RiINU 2013
Jaroslav Novak shrnuje: I pies té-
meéf ¢asovou shodu terminti obou ve-
letrhtt MSV 2013 a K 2013 vystavuje-
me v Brné technicky vyspélé aplika-
ce, které budou pro ¢eské a slovenské
lisovny zajimavé. Kazdopadné v pri-
béhu letosniho fijna budeme na dva
aptltydne v Brné a v Diisseldorfu na-
§im zdkazniktim pIné k dispozici pro
jakékoliv technické konzultace.” «

Tento mobilni roboticky systém miize byt flexibilné pouZit v rozmanitém mnozstvi automatizovanych

zafizeni. Byl navrZen a realizovan vyhradné pro trh Ceské a Slovenské republiky

Foto: Arburg

Arburg oslavil pilstoleti vyroby strojti pro praskové vstrikovani

» Odbornici na mezinarodni
konferenci diskutovali
o pouzivanych i moznych
aplikacich praskového
vstfikovani.

P Tisici vstfikovaci stroj
Allrounder slavnostné predan
Svycarskeé firmé Comadur.

Spole¢nost Arburg uspoifadalana po-
¢atku ¢ervna v némeckém Lossbur-
gu velkolepou oslavu 50 let vyro-
by stroju pro praskové vstfikovani.
Ustiednim bodem dvoudenni akce
byla mezinarodni konference, které
se zlicastnilo okolo 200 hostt z 25
zemi. Ti méli moznost vyslechnout
si fadu pifednasek vyznamnych od-
bornikti z Evropy, Asie a Severni
Ameriky.

Program konference pokryval §iro-
kou $kalu témat praskového vsttiko-
vani (PIM), véetné vstiikovani na bazi
keramiky (CIM) a kovu (MIM). Exper-
ti podrobné analyzovali stav tohoto
odvétvi a jeho vyhlidky do budoucna.
Auditorium seznamili s hlavnimi ob-
lastmi, v nichz se technologie PIM po-
uziva, tzn. v automobilovém primy-
slu, pfi vyrobeé Sperki a hodinek, v IT
a zubnim lékafstvi. Pfednasejici se vé-
novalii takovym témattim, jako je vliv
pfipravy surovin na jakost dilti nebo
vyroba miniaturnich dild.

V ZAKAZNICKEM CENTRU
OD TEORIE K PRAXI

Hlavnim mistem oslav bylo zakaz-
nické centrum. Mezi jednotlivymi pre-
zentacemi si v ném hosté mohli na sed-
mi riznych strojich vyzkouset pras-
kové vstfikovani i prakticky. Jejich
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prostfednictvim Arburg predvedl po-
tencidl vstfikovani na bazi keramiky
akovu. Zatimco tfeba vyroba bukalnich
kanyl, jez byla v Lossburgu rovnéz k vi-
déni, je znama jiz vice nez 30 let, pou-
ziti formy na privésky ke klictim s kapa-
linou temperovanym horkym vtokem
bylo naopak dokonalym ptikladem nej-
novéjsich trendt v odvétvi PIM. Pozor-
nost budily i horizontalni a vertikalni
stroje Allrounder pro PIM aplikace.
Soucasti programu byla nejen aktudl-
ni témata, ale i pfipomenuti si vyznam-
nych okamzikii z 50leté historie pu-
sobeni na poli PIM. Tato historie se za-
Cala psat v roce 1963, kdy byl na stro-
ji Allrounder 200 S vyroben firmou
Feldmiihle prvni keramicky dil.
Béhem nasledujicich let poptavka
po nové technologii vzrastala. Spo-
le¢nost proto investovala do vybudo-
vani specializované laboratore, ktera

umoznila diky své Spickové vybave pro-
vadét detailni testy vstfikovani, vyrob-
nich krok véetné pripravy materialu.

TISICISTROJPRO SVYCARY

Béhem péti desetileti byly zakazni-
ktim dodany stovky strojii na prasko-
vé vstfikovani, takze v priibéhu cerv-
novych oslav mohl byt predan do uzi-
vani jiz tisici stroj. Jeho majitelem
se stala Svycarska spole¢nost Coma-
dur, ktera se zabyva vyrobou kompo-
nent k hodinkam. Ta byla také jednim
z prvnich zakaznikd, ktefi zacali pou-
zivat $neky z tvrdého kovu, aby tak do-
sahli jejich delsi zivotnosti.

Firma k vyrobé ¢ernych a bilych ke-
ramickych dilt do hodinek a k jejich
femink(im pouZiva vyhradné stroje
Allrounder. Nové nabyty stroj Allroun-
der 270 A se ve flotile Comaduru stane
jiz jednadvacatym. «



speciani pilono Plosty PIHS tlkﬂfSI{é S tI’ 0]3
GEISS ic

vakuové tvarovani z desek, roli i technologii Twinsheet
pétiosé klasické frézovani, fezani s vyuzitim ultrazvuku,
fezanilaserem

para mgtricka’ konstrukce - velikost a vybaveni stroje
dle pozadavkt zakaznika,,

Srdecné Vas zveme k navstéveé nasich expozic
na letosnich podzimnich veletrzich v Némecku:

COMPOSITES EUROPE 2013, Stuttgart 17.-19. 9. 2013, hala 6, stanek AO3
K 2013, Diisseldorf 16.-23. 10. 2013, hala 3, stanek D62
EUROMOLD, Frankfurt n. M. 3.-6. 12. 2013, hala 9.0, stanek D99

GEISS AG, Industriestrasse 2, D-96145 Sesslach, SRN
www.geiss-ttt.com, tel.: +49-9569 9221-0, e-mail: mail@geiss-ttt.com
Zastoupeni pro CR: Ing. Vladimir Roubal, tel.: 603 171 294, e-mail: roubal@kromexim.cz

——

I‘*
LIFOCOLOR

MASTEABATCHES & COMPOLINDS

Svéet v barvach

Lifocolor vyviji, vyrabi a prodava masterbatche a kompaundy pro zpra-
covatele plastd ze vSech obord. Vyrobni portfolio zahrnuje barevné,
aditivni a funkcni masterbatche pro Sirokou oblast aplikaci. Soustreduje se
na segment automobilového priimyslu, obal(, hracek, spotfebnich vyliski
i konstrukénich dild.

Lifocolor, s. r. 0., Brno letos oslavil 20. vyroci, matefska spole¢nost
LIFOCOLOR Farben Némecko jiz 25. vyroci svého vzniku. Probihaji projekéni
prace vystavby nové vyrobni haly a vyvojové laboratofe, coZ pfinese rozsifeni
vyrobnich kapacit a celkovou flexibilitu.

Navstivte nas na veletrhu K 2013 16.-23. 10. 2013 Diisseldorf, hala 8A, stanek H31.
LIFOCOLOR, s.r. 0, Olomoucka 89, 627 00 Brno, tel./fax: 420 548 211 388/386, e-mail: info@lifocolor.cz, www.lifocolor.cz

@ yéetlf_o pre pIagty_a gumu, i_b@jeden klik a mate
i, Najnovsie informacie z plastikarskeho priemyslu
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Plastikdrske stroje

Specidini pilona Plasty

Engel co-injection: maximalni
efektivita pri minimalnich nakladech

evwa .

Technologie co-injection otevira cestu k nejnizsim jednotkovym

nakladiim a novym vlastnostem materialii. Na letosnim Meziniarodnim

strojirenském veletrhu pifedstavi rakouska spole¢nost Engel, jak se daji
diky kombinaci technologie co-injection s bezsloupkovou technologii
vyuzit dodatec¢né potencialy ti¢innosti.

Bezsloupkovy vstfikovaci stroj Engel victory combi
330H/200V/120 s integrovanym linearnim robotem vi-
per 6 bude na stanku Engel v pavilonu Gl predvadét vy-
robu lopatky ventilatoru v sendvicové konstrukei.

Kdy?z jde o dalsi snizovani jednotkovych nakladt
s rostoucim stupném integracniho procesu, ukazuji se
bezsloupkové vstfikovaci stroje Engel victory v mno-
ha pouzitich jako bezkonkurenc¢ni. Typické pro vice-
slozkové a multibarevné pouziti jsou velké, komplex-
ni formy ¢asto s pomérné malou potfebou uzaviraci si-
ly. Teprve bezsloupkova technologie umoziuje zvolit
velikost vstfikovaciho stroje v zavislosti na skute¢né
pozadované uzaviraci sile, a ne podle velikosti formy.
Vzhledem k tomu, Ze upinaci desky formy na bezsloup-
kovych strojich mohou byt plné vyuzity az k okraji, vy-
hovuje pti mnoha pouzitich vsttikovaci stroj s uzavira-
cisilou o dvé az tfi tfidy niZsi. To udrZuje jednak inves-
ti¢ni a provozni ndklady na nizké tirovni a ziroveri vy-
Zaduje mensi podlahovou plochu ve vyrobé.

Bezsloupkové vstifikovaci stroje Engel victory
s technologii co-injection ukazuji své silné

stranky

BEZSLOUPKOVA TECHNOLOGIE UDRZUJE
STROJEKOMPAKTNI A NENAKLADNE

Dalsimi vyhodami bezsloupkové technologie spolec-
nosti Engel jsou obrovska casova tispora a vylepsena er-
gonomie pfi nastavovani stroje, stejné jako bezbariérovy

pristup pro automatizaci. Rameno robota mutize dosah-
nout i vodorovné piimo ze strany formy, ¢imZ dale pfi-
spiva k celkovému zkraceni doby cyklu. Kromé toho 1ze
vyrobni jednotku automatizovat pomoci standardnich
systém1i pri nizké vysce stropu.

Technologie co-injection pro vyrobu sendvicovych di-
It vyhovuije stejné dobte i pro odlisné pozadavky. Napfi-
ratt v jadru dilu snizovat jednotkové naklady pti zacho-
vani vysoké kvality povrchu. Dalsim piikladem je efek-
tivni funkcionalizace obalti s bariérovou vrstvou.

NEJVYSSIPRESNOST PRO ZVYSENI
SPOLEHLIVOSTI

Ke spolehlivému provedeni i tenkych mezivrstev az
k okraji vyZaduje technologie co-injection velmi pfesné
vstfikovaci jednotky. Vicebarevné vzorky, které se budou
vyrabét béhem MSV, nazorné dokazou vysokou presnost
bezsloupkovych vsttikovacich strojii Engel victory.

Pro cely svét nabizi spolecnost Engel systémova feseni
vysoce automatizovanych procest s technologii co-injec-
tion na kli¢ pod nazvem Engel co-injection. Pouze v pii-
padé, ze jsou véechny komponenty systému od pocatku
dokonale sladény, je mozné optimdlné vyuzit potencil
efektivity. e

www.engelglobal.com

komponenty.

ENGEL automotive

kompetence je zakladem

Automobilovy prliimysl se vydal na cestu budoucnosti s inteligentni technikou. A ENGEL bude
rad doprovazet vasi firmu na této ceste: s kompetenci, zkusenosti a vizionarskym reSenim pro
vstiikovani. Protoze nezélezi na tom, zda majf byt vase plastové dily predevsim bezpecné, funk-
¢ni, lehke, ¢i atraktivni. My v ENGEL budeme s vami pracovat ruku v ruce, abyste své inovace
mohli jesté rychleji uvadét na trh. Napfiklad s nasim nove zalozenym centrem pro lehké kon-
strukce, kde ENGEL optimalizuje nové termoplastické a reaktivni procesy pro vase nové lehké

ENGEL CZ s. r. 0. | Baarova 18 | 140 00 Praha 4 - Michle | tel: +420 211 04 2900
fax: +420 211 04 2929 | e-mail: prodej@engel.at | www.engelglobal.com

be the first.
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Navstivte nas
na K-Show 2013

Dusseldorf
@ 16.-23.102013

Hala 15, stanek A41

Navstivte nas na
MSV Brno

svzors 7-11.102013

Hala G1, stanek ¢.22

Jménem spole¢nosti MAPRO si Vas dovolujeme pozvat na veletrhy MSV 2013 a K-Show 2013

'
Zhafir Venus =* serie E,L Zhafir Venus =* serie
N Dynamické plné elektrické fesenti

Dynamické pIné elektrické feseni . i

Nova tondz: 400 - 5,500 kN

LIVE Brno: VE 400 / stroj pro automobilovy priimysl + robot TecnoMatic

Nova tonaz: 400 - 5,500 kN

LIVE Dusseldorf: VE Il 1900 / stroj pro automobilovy pramys|

Redeni na miru, optimalni podminky a dosaZeni cile po-
moci nejmoderné;jsi technologie: s timto pristupem se
stala firma Haitian International svétovym lidrem ve
vyrobé vstrikovacich lisd.
Na MSV 2013 budeme prezentovat stroj Venus VE 400 a
na K-Show 2013 hned ctyfi z nasich bestsellerd!

U ANIWEAAR

® AN 1IN

“®  PLASTICS MACHINERY

Tésime se na Vasi navstévu.

=~ . ZHAFIR
M PLASTICS MACHINERY

MAPRO spol. s r.o.

Bystrovany 211
779 00 Olomouc

Ceska republika

—
- —

€8 0 T
| oy |

LIVE Dusseldorf: ME s uzaviraci silou 550 kN

Zhafir Mercury Serie
PIné elektricka fada stroju pro
komplexni aplikace

Haitian Jupiter =* serie
Energeticky usporny dvoudeskovy
uzaviraci systém

Nova tonaz: 5,500 - 66,000 kN

Haitian Mars =* serie
Ekonomické feseni naseho
nejprodavanéjsiho stroje

400 - 40,000 kN
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Revoluce Vv reologii:

Twinaaug™

Anton Paar predstavuje MCR 702:

Jeden reometr se dvéma EC motory
v dokonalé rovnovaze pokryva vsechny
reologické aplikace.

Dvojity pohled

Anton Paar

Anton Paar’ GmbH
info@anton-paar.com
www.anton-paar.com



EMS-GRIVORY

Predni vyrobce polyamidu vyjimeénych vlastnosti

Polyamidy jako feseni nahrad kovu

Rapidni riist cen kovu v posledni dekadé urychlil vyvoj jejich nahrad plastovymi materialy. EMS-GRIVORY je
v této oblasti aktivni jiz déle nez 40 let, na ¢eském a slovenském trhu jiz pres 20 let.

Pro tradicni kovové aplikace vyzadujici tuhost, pevnost a houzevnatost ma EMS-GRIVORY Siroké portfolio
produktl, které nemaiji jen mechanické vlastnosti kovovych materialll, ale vynikaji i vysokou chemickou a
tepelnou odolnosti, vlastnostmi, které zpravidla nebyvaji s plasty spojovany. Vysledkem dalSiho pokroku jsou
ZlepSené Unavové vlastnosti a rozmeérova stalost.

Rada materiald EMS-GRIVORY mé& vyhodu dobré korozni odolnosti a tyto materialy maji vyrazné nizsi
hmotnost nez jejich kovové protéjSky. Obzvlast atraktivni pro nase zakazniky je eliminace dodatecnych operaci
opracovani a povrchovych Uprav pfinasejici casové i nakladové Uspory. Moderni primysl vyzaduje flexibilitu
designu vyrobku a jejich lepsi funkénost. Nasi zakaznici ocenuji kvalitu nasich materialt, sluzeb a odbornou
podporu pfi feSeni technickych uloh.

Vas inovativni vyvojovy partner

Zastoupeni a distribuce pro CR a SR:

CZFP s.r.o., Pod $tépem 27, 102 00 Praha 10 — Hostivar
Tel: +420 2726 52 841

Info@emschem.cz

www.emschem.cz

I
FPSK s.r.0., Nerudova 9, 821 04 Bratislava t M
Tel: +421 252 92 60 11

i EMS-GRIVORY

zAri2013 | Jechnicky tydenik | 15




Technologie

Specidini pilona Plasty

Jaké jsou moznosti uspor

pii vstfikovani termoplastu?

» Tlak automobilového priimyslu
nasubdodavatele vyrabéjici
plastové dily sili

» Uspor Ize dosihnout peélivym
vybérem pohonnych
atemperaénich systémii

Priimysl zpracovani polymernich mate-
ridlf1 je v Ceské republice vyznamnym
pramyslovym odvétvim s relativné
dlouhou tradici. Je to sektor velmi ¢leni-

AUTOMOBILKY STUPNUJi TLAK

Vyznamnym divodem je i mnohem
vyssi tlak na cenu dodavek od vyrob-
cli automobild, ktery snizuje ziskovou
marzi EBIT - zisk pfed ode¢tenim tro-
ki a dani, resp. provozni hospodarsky
vysledek - u dodavatel1 bez vyvojové
zakladny, ktera mtize automobilkam
nabizet inovativni feSeni s vys$si prida-
nou hodnotou, na cca 3%.

Pfitom samozfejmé plati, Ze pfislusny
subdodavatel musi ve druhém, tfetim
a ¢tvrtém roce vyroby ceny dilll sniZit

Mnoho dilii pouzitych nebo vyvijenych pro konstrukci automobilii 1ze
efektivné vyrobit pouze technologii vstfikovani, a to ve vsech dil¢ich
podskupinach, z nichZ je automobil zkonstruovan

ty, ktery vyrabi velké mnozZstvi dilti pro
nejriznéjsi aplikace.

Automobilovy primysl je jednim
t&jSim hnacim motorem masivniho vy-
voje a rozvoje vstfikovani termoplastti.
Mnoho dild pouZitych nebo vyvijenych
pro konstrukci automobilt Ize efektiv-
né vyrobit pouze technologii vstfikova-
ni, a to ve vSech dil¢ich podskupinach,
z nichzZ je automobil zkonstruovan: at
jiz jde o dily exteriérové, interiérové ne-
bo karosafské, dily v technice zabezpe-
Ceni, palivovych systémech, systémech
pohonu, osvétleni ¢i podvozku.

Vyroba vystfikd pro automobilovy
pramysl je zivotné diileZita pro celou fa-
du jeho subdodavatelt, pficemz v dané
oblasti existuje velmi konkurenc¢ni pro-
stfedi. Po krizovych letech 2008 a 2009
sice marze dodavateld v automobilo-
vém pramyslu globalné vzrostly z1,6%
na vice nez 6%, prognézy vsak hovori
o tom, Ze jejich ziskovost se bude snizo-
vat. Jednim z divod1 je zpomaleni rlis-
tu automobilového trhu, a to jak v Ciné,
tak i v Evropé a dalsich svétovych regi-
onech. V Evropé se tak déje zejména
v diisledku nejistoty na financnich tr-
zich a zvyseni financ¢ni nejistoty firem
iobcant.

0 stanovena procenta, nejcasteji o 3 ne-
bo 5% ro¢né. Uvedené sniZeni svych
nakupnich cen automobilky odtivod-
nuji tim, Ze po prvnim roce vyroby je
mozné vyrobni proces optimalizovat,
a tim snizit ndklady na vyrobu konkrét-
niho vystfiku.

Nauc¢ny slovnik definuje pojem opti-
malizace jako postup vedouci k vybéru
nejlep$i varianty pfi zachovani vyme-
zenych podminek. Ov§em na$e pod-
minky jsou bud pfedem dany - kon-
strukce vystiiku, konstrukce formy,
vstfikovany materidl -, nebo se v pra-
béhu vyroby méni - zvySuje se cena
energie, vstfikovacich nebo obalovych
materialt nebo naklady na pracovni
silu. To vSe pfi pozadavku cilové ceny,
piipadné véetné pozadavku na vypla-
tu bonusu odbérateli, od kterého jsme
zakazku ziskali, nemluvé o nakladech
na jakost véetné plateb za reklamacni
protokoly, prondjem obalti, softwarové
vybaveni nebo komunikaci po place-
nych zabezpecenych linkach.

Nutné si tedy musime polozit otaz-
ku, jaké mame moznosti, respektive
ve kterych oblastech mtiZeme - samo-
ziejmé za urcitych podminek - uset-
fit, a tim zlepsit sviij hospodaisky vy-
sledek. V dal§im textu se pokusim
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nastinit, v kterych oblastech by bylo
mozné jistych tspor dosdhnout. Exis-
tuje vak redlné nebezpedi, Ze zakaznik
jich vyuZije k poZadavku na opétovné
sniZeni ceny.

FIXNI A VARIABILNI NAKLADY

Do findlni ceny vystfikl z termo-
plastil patfi jak fixni, tak i variabilni
naklady rozpoctené na provozni hodi-
nu stroje a vystfik. Do variabilnich na-
kladt patti dvé zakladni polozky - na-
klady na elektrickou energii a naklady
na chladici, respektive temperan¢ni
systém vstiikovny.

Do ceny elektrické energie je nutné
zahrnout vSechny elektrické spotiebi-
Ce ve vstfikovné - pfikony vstfikova-
cich stroju, ptikony topeni plastikac-
nich jednotek vstfikovacich stroji, pfi-
kony perifernich zafizeni (temperace
forem, ohfevu horkych rozvodu forem,
suseni granulat(, davkovani granulata
a aditiv, zafizeni pro aditivace, doprav-
nikl vystiik{, manipula¢nich zafize-
ni, pohonti robott, zafizeni pro zpraco-
vani technologického vymétu a zmet-
k1, zatizeni kontroly jakosti vystfiki)
¢i pfikony ostatnich zafizeni (zdroje
tlakového vzduchu, ptikont cerpadel
a chladi¢t chladiciho okruhu vstfikov-
ny, osvétleni, odsavani a klimatizace,
vytapéni, ru¢niho nafadi, pohont je-
tabtl a zvedacich mechanismi, pfiko-
nt kancelaiskych pfistrojii a vypocet-
ni techniky).

Do fixnich naklada rozpocitanych
na prislusny vstfikovaci stroj se poci-
taji mzdové naklady, odvody, pojisté-
ni, provize, tvéry, leasing, pjcky, odpi-
sy, iroky, dané, ziskové marze, naklady

na vybaveni (kanceldfi, navstévnich
prostor, socidlnich prostor, laboratofi
jakosti, hardware a software, tklidové
prostiedky), naklady na olejové hos-
podafstvi, telefony, propagaci, skoleni,
cestovni naklady, naklady na adrzbu
strojli a zafizeni v provozuschopném
stavu (obvykle 3% z pofizovaci ceny),
naklady na umisténi stroja a zafizeni,
naklady na elektrickou pfipojku, nakla-
dy na jakost, naklady na obaly a obalo-
vy materidl, balici zafizeni, prondjem
obalti, ochranné prostiedky ¢i pro-
stfedky bezpecnosti prace. Nelze zapo-
menout ani na naklady spojené s pro-
vozem vstfikovacich forem (separa¢ni,
Cistici, mazaci a ochranné prostfedky)
¢indklady na tidrzbu a opravy forem.

HOSPODARNOST
VSTRIKOVACiCH STROJU ZAVISi
NA JEJICH POHONECH

Technologickym zdkladem kaz-
dé vsttikovny jsou vstfikovaci stroje
a periferni zafizeni k nim, které spo-
le¢né umoziuji automatizaci vsttiko-
vaciho procesu.

Hospodarnost provozu vstfikova-
cich strojt se odviji od jejich pohon-
nych systému. Na jejich zakladé je
mozné stroje rozdélit do téchto za-
kladnich skupin:

B s plné hydraulickym pohonem,

B s pneumatickym pohonem,

B s plné elektrickym pohonem,

Bs hybridnim pohonem, tedy poho-
nem kombinujicim hydraulicky
a elektricky pohon, véetné hydrau-
lickych akumulatorti.

Nejcastéji jsou naSe vstfikov-
ny vybaveny vstfikovacimi stroji

Temperovaci zafizeni HAHN fady ProTemp-e. Dodavaji se jako
jednookruhové nebo dvouokruhové temperovaci pristroje i jako
nadfazené nebo podiizené jednotky. Umoziuji vSak rovnéz pouziti
v kombinaci s viceokruhovou temperovaci technologii HAHN

PulseTemp
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s hydraulickymi pohony. Podle ener-
getické ac¢innosti, a tim i moZnosti
uspor, 1ze setfidit stroje s hydraulicky-
mi pohony takto:

® Cerpadlova skupina - jedno nebo vi-
ce Cerpadel s konstantni dodavkou,
ptipadné doplnéni hydraulickymi
akumulatory, které je mozné vyuzit
iudalsich typt pohont, hydraulic-
kka Cerpadla jsou pohdnéna elektro-
motory, energeticka Gi¢innost téch-
to systémit, na néz navazuiji dalsi
hydraulické prvky, je v rozpéti cca
50az 60%.

B Nékteré systémy maji pohon Sneku
pro plastikaci osazen elektromoto-
rem, ktery pfipadné mtiZe mit fre-
kven¢ni ménic otacek, coz zvysSuje
energetickou Gi¢innost.

m Cerpadlova skupina tvofena elek-
trickym asynchronnim motorem
pohénéjicim elektronicky fizené re-
gulacni ¢erpadlo typu DFE, coZ jsou
pistova axialni ¢erpadla s regulaci
naklapéni sikmé fidici desky.

B Dalsim vylepSenim Cerpadlové sku-
piny je z pohledu tspory elektrické
energie pohon Cerpadel - s vnitinim
ozubenim nebo lamelovych s kon-
stantnim objemem - asynchronnim
elektromotorem fizenym frekvenc-
nim ménicem otacek. Oproti kon-
vencni ¢erpadlové skupiné popsa-
né v prvnim bodé je u tohoto fese-
ni moznd tspora elektrické energie
az45%.

B Prozatim poslednim vyvojovym
stupném hydraulickych ¢erpadlo-
vych skupin je nasazeni elektric-
kych servopohonti zubovych ¢erpa-
del. Porovnanim spotfeby elektric-
kké energie s DFE cerpadly vychazi
aspora az 50 % pii soucasném snize-
ni hladiny hluku az 0 20%, zvySeni
dynamiky pohonu o cca10%, zjed-
noduseni hydraulickych systémii,

a tim snizeni ohfevu hydraulického
oleje, jehoZ zména viskozity v roz-
mezi teplot cca 25 az 45 °Cnema
prakticky vliv na vyslednou jakost
vyrabénych vystiikia.

Na rozdil od hydraulicky pohané-
nych vsttikovacich stroji maji stroje
s elektrickym pohonem (jejich sério-
va vyroba zacala v roce 1984) pro ka-
zdou osu, tj. pro kazdy pohyb, samo-
statny pohon. Jeden je pro elektricko-
-mechanickou (kloubovou) uzaviraci
a oteviraci jednotku, jeden pro pohy-
by vyhazovaciho systému, jeden pro
piimocary pohyb $neku (vstfikovaci
fazi a dekompresi) a jeden pro rota¢ni
pohyb $neku (plastikace a davkovani
polymerni taveniny pfed ¢elo $neku).
Celkem se tedy jedna o Ctyfi elektric-
ké servopohony, které jsou obvykle ro-
tacni, ale pro velmi rychlé pohyby mo-
hou byt nasazeny i linedrni. Rota¢ni
servopohony musi byt doplnény me-
chanismy pro pievod rota¢niho pohy-
bu na pfimocary, nejcastéji Sroubem
s kulickovou matici.

ELEKTRICKE SERVOPOHONY
JSOU USPORNE, ALE...

Elektrické servopohony spotfebova-
vaji energii velmi efektivné, pracuji ne-
zavisle na sobé a pouze tehdy, kdyz se
ptislusny pohyb uskuteciiuje. Syner-
gickym vysledkem je sniZeni spotfe-
by elektrické energie o cca 25 az 50%
v porovnani s klasickymi hydraulicky-
mi pohony, a to v zavislosti na velikos-
ti daného stroje (nejvétsi plné elektric-
ké stroje maji uzaviraci silu cca 6000
kN), charakteru vystfiku nebo vstfiko-
vaném materialu.

Uvedené rozpéti tspory elektrické
energie se pfi prvnim pohledu jevi ja-
ko velmi pfiznivé, ptfi dalsim rozbo-
ru jiz v8ak neni pozitivni vysledek tak
markantni. Naklady na spotfebovanou
elektrickou energii tvoii v konecné ce-
né vystiiku pti bézné vyrobé v prime-
ru 8 az12%, coZ se pfi tfetinové tispote
projevi snizenim celkové vyrobni ceny
vystiiku o0 2,7 aZ 4%. Navic obecné pla-
ti, Ze ¢im tispornéjsi je pohon, tim vyssi
je cena vstiikovaciho stroje.

Hybridni pohony kombinuji hydrau-
lické a elektrické pohony do jednoho
celku. Kombinuji se jak pohon uzavi-
raci jednotky (hydraulicky, elektricky),
tak i vstfikovaci jednotky (elektricky,
hydraulicky, pfipadné s hydraulickym
akumulatorem).
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problémovy chod stroje.

Dosazeni nejvyssi mozné hranice ¢is-
toty hydraulického oleje, respektive
celého hydraulického systému vstfi-
kovaciho stroje, je dulezité nejen pro
zajisténi pozadované jakosti vystfi-
ki (reprodukovatelnost nastavenych
technologickych parametrti), ale i pro
Zivotnost mechanismu stroju, a v ne-
posledni fadé ma vyrazny vliv na spo-
tfebu elektrické energie.

Z méfeni firmy Kleentek, kterd na na-
Sem trhu dlouhodobé a tspésné pro-
dava elektrostaticka zafizeni na cisté-

Zkraceni vstrikovaciho cyklu je

vews

ekonomicky silnéjsim poz

v

davkem

nez uspora elektrické energie. Z tohoto
pohledu mohou byt vyhodnéjsi vstfikovaci
stroje s plné elektrickym pohonem.

Pfirozhodovani o vybéru typu poho-
nu (plné elektricky, nebo hydraulicky,
napiiklad se servopohonem) je vzdy
nutné zvazit otazku, co chceme ziskat
jejich nasazenim do vyroby (oba ty-
py jsou oproti standardnim vyrazné
asporné), zda tsporu elektrické ener-
gie, nebo zkraceni vyrobniho cyklu.
Zkraceni vstfikovaciho cyklu je ekono-
micky silnéjsim pozadavkem nez Gispo-
ra elektrické energie. Z tohoto pohledu
mohou byt vyhodnéjsi vstrikovaci stro-
je s plné elektrickym pohonem.

Tyto stroje diky svému osazeni ¢tyt-
mi elektrickymi servomotory mohou
pracovat ve sdilenych rezimech, tj. na-
piiklad pfi plastikaci 1ze jiZ otevirat for-
mu a vyhazovat vystfik, coz samoziej-
mé vede ke zkraceni vyrobniho cyklu.
Pro sdilené pohyby je tfeba stroj s elek-
trickym servomotorem a hydraulic-
kym cerpadlem osadit vicecerpadlo-
vym pohonem nebo nasadit hydraulic-
ké akumulatory.

V piipadé vybéru vstiikovaciho stro-
je s hydraulickym pohonem je Cistota

ni olejt, naptiklad vyplyva, Ze u vstfi-
kovacich stroji pohanénych pistovym
hydrogeneratorem je tispora elektrické
energie prevedena na finané¢ni vyjad-
feni u znecisténého a ¢istého hydrau-
lického oleje a systému pohonu v fadu
nékolika desetitisicti K¢ pro jeden vstfi-
kovaci stroj za rok, pifi¢emz samozfej-
mé zalezi i na velikosti vstfikovaciho
stroje.

TEMPERACE VSTRIKOVACICH
FOREM

Temperace vstfikovacich forem je
faktor, ktery vyznamnym zplisobem
ovliviiuje dobu vyrobniho cyklu vcet-
né celé fady kvalitativnich parametrti
- rozmeérové a tvarové stilosti, defor-
mace, jakosti povrchu nebo mecha-
nickych vlastnosti.

Temperace samoziejmé korespon-
duje s pozadavky na co nejefektiv-
néjsi ekonomiku provozu. Obecné
plati, Ze pfi standardnim vstiikova-
ni tvoti cca 70 % vyrobniho cyklu do-
ba chlazeni vystfiku v tvarové dutiné

formy (od konce dotlaku pfes plastika-
ciaz po vyhozenidilu z formy), cca5%
vsttikovaci faze, cca10% dotlakova fa-
ze a cca 15% nezbytné strojni pohyby.

Chlazeni vystfikt je tésné spja-
to s konstrukci formy, ktera vychazi
7 konstrukce vystfiku a ovliviiuje cel-
kovou dobu vyroby vystfiku a miru
zmetkovitosti. Podle nékterych zjis-
téniaz 60% vad je po analyze mozZné
pritknout nespravné temperaci formy,
respektive vystfiku, coZ mimo jiné
vyrazné zvysSuje naklady na ¢innosti
spojené s fizenym dodavanim a odbé-
rem tepla do a z formy.

Uvedené cinnosti se prolinaji
a mnohdy mohou ptisobit vzajemné
protichidné, naptiklad kratsi doby
vyrobniho cyklu sniZuji jednicové na-
Kklady, ale mohou i zvysit riziko vysky-
tu zmetkd. Sofistikovanéjsi konstruk-
ce ametody temperance jsou obvykle
na vstupu drazsi, ale zajisti ispornéj-
§i provoz.

Zakladnim poZadavkem temperace
forem je dosazeni co nejkratsi doby
cyklu pfi optimalizaci pozadovanych
jakostnich kritérii, jinak fe¢eno dodr-
Zeni stabilni, povrchové a mistné ho-
mogenni pracovni teploty tvarové du-
tiny formy, a to po celou dobu vstfi-
kovaciho cyklu vcetné reprodukova-
telnosti cyklus od cyklu. V nékterych
piipadech je poZadovano fizeni teplo-
ty povrchu formy.

Polozme si otazku, jakymi prostted-
ky 1ze vy$e uvedena kritéria, respek-
tive pozadavky na temperaci forem
dosdhnout. V prvni fadé je to desig-
nu vystfiku a zpracovavanému mate-
ridlu odpovidajici rozloZeni, umisté-
ni a priméry temperancnich kanald,
které by mély zajistit co nejefektivnéj-
§i odvod tepla, v€etné jeho rovnomeér-
ného prenosu z jednotlivych partii vy-
stfiku a zajisténi turbulentniho prou-
déni temperacni kapaliny v chladicim
systému formy.

K tomu pfistupuje vyuZiti poznat-
kt z modernich materidlovych nabi-
dek, tj. pouziti, v konstrukci formy,
vloZek vyrobenych z materidld s vy-
sokou teplotni vodivosti - dvakrat az
Ctyfikrat vyssi nez maji bézné pou-
Zivané nastrojové oceli - a pfi jejich
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osazeni do formy nezapomenout
na intenzivni odvod tepla z téchto
vloZek.

Pii konstrukci tvarniki a tvarnic za-
jistit pozadavek intenzivniho odvo-
du tepla vyuzitim napfiklad systému
CONTURA. V principu se jednd o roz-
déleni tvarového prvku formy na vrst-
vy, najejichZ sty¢nych plochach se vy-
tvoii temperac¢ni kandly, které je diky
plo$nému frézovani mozné pfizpiso-
bit tvaru vystfiku. Jednotlivé ¢asti-
-VIStvy se po vytvoreni soustavy ka-
nalf spoji do pevného kompaktniho
tvaru pajenim na tvrdo pfi podtlaku,
¢imz vznikne ve spojovanych plo-
chéch vzduchotésny spoj.

DIRECT METAL LASER
SINTERING

Jesté vyhodnéjsia vykonnéjsi meto-
da vyroby temperacnich vlozek vstii-
kovacich forem je metoda DMLS - Di-
rect Metal Laser Sintering. Do formy
jsou vkladany vlozky vyrobené la-
serovym spékanim kovového pras-
ku ve vrstvach o tloustce 0,02 az
0,04 mm. Na rozdil od béznych po-
stupt vyroby temperacnich kanala
- vrtanim - 1ze touto technikou vy-
robit prakticky libovolné, prostorové
usporadané a vystiiku prizptisobe-

Dobfe dimenzovany temperacni pfi-
stroj by kromé ohievu a odvodu tepla
mél zajistit v temperac¢nich kanalech
formy turbulentni proudéni, které na-
pomdha k intenzivnimu odvodu tepla
ze stény tvarové dutiny formy, na roz-
dil od laminarniho proudéni.

V posledni dobé firmy vyrabéjici
temperacni pfistroje dodavaji i rozva-
déci bloky s riiznym stupném regula-
ce priitoku vody v jednotlivych regu-
lovanych okruzich temperace formy.
V podstateé jde o to, zajistit soubézné
- paralelni - plnéni jednotlivych tem-
perac¢nich okruhti véetné regulace
prutoku a teploty.

Soubéznym pritokem se - na roz-
dil od sériového zapojeni, kdy se jed-
notlivé okruhy plni vodou postupné
- zajisti rovnomérnéjsi chlazeni, tzn.
do vSech okruhti vstupuje voda o stej-
né teploté a ve stejném okamziku.

Kromé metody pribézného chla-
zeni, kdy tempera¢nim systémem
po celou dobu provozu formy protéka
temperacni médium, které je nejcas-
téji pouzivanym systémem tempera-
ce, 1ze vyuzit i dalsi systémy pro zin-
tenzivnéni moznosti odvodu tepla,
a tim zkraceni vyrobniho cyklu, ob-
vyklei pfi zvy$eni dal$ich parametrti,
napfiklad jakostnich.

PIné elektricky stroj e-motion 30 TL z produkce spolecnosti Engel

né kanaly, a tim optimalizovat odvod
tepla z konkrétnich mist vysttiku. To
samoziejmé vede ke zkraceni vyrob-
niho cyklu a ke zvyseni jakosti dila,
napiiklad moZnosti minimalizovat
studené spoje.

Do temperac¢nich systémi forem je
nutné piivadét a nasledné z nich od-
vadét temperacni kapalinu, nejcas-
téji vodu. K tomu slouzi temperaéni
pristroje vybavené piislusnym cer-
padlem - museji zajistit schopnost
pristroje pfekonat vSechny hydrau-
lické odpory, a to jak ve spojova-
cich systémech, tak v kanalech for-
my - a systémy pro ohfev a chlaze-
ni vody, a to bud v otevieném, nebo
uzavieném okruhu, v beztlakovém
(do 95 °C) nebo pretlakovém (az
do 200 °C) provedeni.

Jednou z nepribéznych metod od-
vodu tepla je pulzni chlazeni. Jeho
podstatou je dynamické fizeni chla-
zeni v pribéhu vsttikovaciho cykluy,
tj. po dobu pohybt1 formy, vyhazo-
vani vystiikl a vsttikovaci faze ne-
ni do formy dopravovana temperac-
nivoda.

K intenzivnimu chlazeni pfivodem
vody dochézi az na pocatku dotlako-
vé faze. Pfi tomto zptisobu temperace
dochdzi k lep§imu zateceni polymer-
ni taveniny, vstfikujeme do teplej-
§i formy a nasledné - oproti priibéz-
nému zpusobu - tavenina, respekti-
ve vystfik, chladne intenzivnéji. Vy-
sledkem je bud zkraceni doby cyklu
pfi udrzeni kvalitativnich parametrti
vysttiki, nebo zlepSeni pozadované
kvality pfi udrZeni doby cyklu.
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ALTERNATIVNI TEMPERANCNI
SYSTEM

Vylep$enou variantou pulzniho
chlazeni je alternativni temperan¢ni
systém (ATS). Tento systém vyuziva
specidlniho temperan¢niho pfistro-
je, vybaveného dvéma samostatnymi
vodnimi okruhy, pracujicimi s rozdil-
nou teplotou vody - studenou, teplou,
tzn. Ze je mozné alternativné formu
jak ohfivat, tak i chladit, a to cyklicky

Pro tplnost 1ze uvést i nestandardni
zpusob temperace forem pomoci viro-
vych trubic, v nichZ je vyuZivan stla-
¢eny vzduch ve dvou proudech - hor-
kém a studeném.

CISTE TEMPERACNI SYSTEMY
JSOUNEZBYTNOSTI

S efektivitou chlazeni pifimo souvi-
si Cistota temperacnich systémd, kte-
rd je samoziejmym piedpokladem pro

Obecné plati, Ze pfi standardnim vstfikovani
tvori cca 70 % vyrobniho cyklu doba
chlazeni vystfiku v tvarové dutiné formy.

v kazdém vyrobnim zdvihu. Soucasti
piistroje je i systém procesnich ven-
tila, které reguluji a prepinaji priitok
média, a tim reguluji povrchovou tep-
lotu tvarovych dutin formy - pfi vstfi-
kovaci fazi formu ohfivaji, ve fazi chla-
zeni zajisti intenzivni odvod tepla.

ATS systém je nejlépe vyuzitelny
pro hromadnou vyrobu dilt s vysoky-
mi poZzadavky na lesk - obdobné jako
u temperace ostrou piehfatou parou -
pfi soucasné minimalizaci studenych

spoji. Metoda je naro¢na jak energe-
ticky, tak i z hlediska konstrukce for-
my a jeji zivotnosti.

Mezi méné pouzivané zplsoby in-
tenzivniho odvodu tepla z formy lze
zatadit zptisob chlazeni zaloZeny
na odpafovani oxidu uhli¢itého, pfi-
vadéného bud do ocelovych ¢asti for-
my vyrobenych z mikroporézni oce-
li Toolvac-Stahl, nebo do kondenzac-
nich kanalt formy.

Systém pracuje na principu vypar-
ného tepla, kdy je kapalny oxid uhlici-
ty v pozadovaném okamziku vyrob-
niho cyklu (pulzni chlazeni) dopra-
ven do formy, kde expanduje a vznik-
1é vyparné teplo rychle odvadi teplo
z dutiny formy, respektive z mist, kde
seu vystfikunapiiklad hromadi mate-

ridl. Timto zplisobem je moZné zkratit
doby cyklu az 0 40 %.

Dal$§im méné pouZivanym zpuso-
bem je vyuziti tepelnych trubic, kte-
ré také pracuji na principu vyparné-
ho tepla.

Do formy jsou vkladany valcové
(o priméru 3 az 16 mm a délce 50
az 300 mm), kuZzelové nebo desko-
vé trubice, jejichZ plast je z hliniku,
médi nebo oceli. Trubice jsou plné-
ny ¢pavkem, freonem, metylalkoho-
lem a vodou. Jejich kapalna faze je
po obvodu trubice pfividéna k mis-
tu s vyménou tepla, kde se kapalina
odpaii a z daného mista odvede tep-
lo a ve formé pary postupuje trubici
zpét do kondenzacni ¢asti, kde se di-
sipaci tepla zbavi. Para pak zkonden-
zuje a opét je hnana do mist, kde do-
jde k pfijmu tepla.

vSe, co souvisi s temperaci a cirkulu-
jicim médiem, v nasem pfipadé nej-
Castéji s vodou. Voda ma fadu vyhod,
ma lepsi tepelné vlastnosti nez olej,
je ekologicky nezavadna, ekonomic-
ky nenaroc¢na, nehotlava a ma nizkou
viskozitu. Nevyhodou vody je, Ze pfi
teploté nad cca 60 °C dochazi ke ztra-
té chemické cistoty, protoZe voda se
odpatuje a veskeré necistoty zustava-
ji v temperanc¢nim systému, ¢imzZ vy-
razné snizuji jeho G¢innost: 1mm vod-
niho kamene sniZuje i¢innost tempe-
ra¢niho systému pfiblizné o 10 %.

Pri ¢isténi temperac¢nich systému
forem nesmime zapomenout i na roz-
vodné systémy vstfikovny, na tepelné
vymeéniky - chladi¢e hydraulickych
okruhu vstfikovacich strojt, ptipadné
elektrickych servomotorti, vstupnich
prostor pro granuldt na plastikacnich
jednotkach vstfikovacich stroj.

ZAVER

Téma uspor je v oboru vstfikovani
plastt velmi aktudlni a velmi §iroké.
V tomto ¢lanku jsem zminil pouze né-
kolik moZnosti. V pfedeslych textech
jsem psal o formach z Dalného vy-
chodu, stejné tak miizeme uvazovat
i o vstfikovacich strojich a perifernich
zafizenich ze stejného regionu nebo
o0 automatizaci vyrobniho fetézce.

Nesmime zapomenout na idrzbu fo-
rem, stroji a dalSich zafizeni vstiikov-
ny, a zejména na nejdilezitéjsi zalezi-
tost, ktera je na pocatku celého pro-
cesu vyroby vystiikl z plastli: na vy-
vojovou fazi. V ni je totiz fixovano az
70% celkovych nakladd na vyrobu
vysttikd, pficemz vlastni vyvojova fa-
ze obvykle vaZe pouze pfiblizné 5%
7 celkovych vyrobnich nakladd.

S ¢astkou odpovidajici 5% naklada
muzeme usetfit desitky procent z cel-
kovych vyrobnich nidklad. Obecné
plati, Ze co se nepodchyti pti vyvoji, je
velmi obtizné a obvykle i draze ovliv-
nitelné pii vlastni vyrobé. «

Lubomir Zeman
Plast Form Service, s.r. 0., Praha
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Strojni zarizeni
MeltGCUBE

Specidini pilona Plasty

» PRIME STRANOVE VSTRIKOVANiI NOVE GENERACE

Technologie Melt-CUBE ve spojeni se sandwichovou
technologii  vyroby rozvadéle umoziuje pfesné
vybalancovani v8ech dutin, vybornou kvalitu zbytku po
vtoku na dile, velmi jednoduchou udrzbu a malé ztraty
tlaku. Systém je vhodny jak pro krystalické, tak pro amorfni
materialy a ma vyborné predpoklady pro pfimé napojeni do
dilu. S Melt-CUBE systémem docilime perfektni vysledky
u aplikaci jako jsou dlouhé, tenké vstfikované dily jako
napfiklad pipety, téla injekCnich stfikacek a jiné malé dily, u
kterych je poZzadovano stranové napojeni vtoku.

délici roviny formy

krystalickych nebo amorfnich plast

Jeden nebo dva vtoky na dil

20% vyssi tésnost vtoku nez u kulatych systému

DODATECNE PREDNOSTI

* Individualni odstaveni dutiny

» Maly pocet pozadovanych zén regulace (maly regulator)
* Minimalni odstup mezi vtokem/délici rovinou

Jednoducha vyména torpéda a tésnéni vtoku v zabudovaném stavu z

Horizontalni napojeni vtoku na dil pfimo nebo pod uhlem

Vyborna kvalita vtoku a ztistatek na dile pro velky vybér

Mozna opce napojeni vtoku pod uhlem; 15°, 30°, 45° a 60°

I h |] ﬂ nu[

Iy

B Austausch der Spitzen

Stejné podminky napojeni vtoku na dil od 2 do 16 dutin na rozvadéc¢

» Mala ztrata tepla v porovnani s konvencnim feSenim stranového vstrikovani

» www.moldmasters.cz
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MeltSCUBE

» KONSTRUKCNI - PREDNOSTI

« symetricka geometrie Melt-CUBE a patentovana technologie — letovani sandwichovych rozvadécu
zajistuje 100%vybalancovani systému pfi minimalni ztraté tlaku v systému.

* Provedeni topnych elementl (1) u Melt-CUBE zajistuje optimalni nastaveni teploty v misté vtoku

* Patentovany, kluzny kompenzator (2), nazvany Melt-Link™, mezi tryskou a Melt-CUBE zamezuje
nepfiznivym dopadim teplotniho prodluZzovani trysky a Melt-CUBE a zaji$tuje pfesnou pozici tésnéni ve
vtoku (3)

- Melt-Start™" Software u regulace teploty horkého systému implementuje automaticky spravny postup
ohFevu a vypnuti vSech komponentu systému.

- 30 stupntl

*délka “D” je zavisla na teploté (Stfed vtoku po stied vtoku)

’
Mottors
Masters

performance delivered
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Strojni zarizeni

Specidini pilona Plasty

Dvojité komory zajistuji pfesné odvazovani

» Nové gravimetrické davkovaci
zafizeni firmy Koch-Technik,
pfedniho svétového
poskytovatele perifernich
systémii pro zpracovani plastii,
vyuziva dvé komory.

» Piirtistek k patentované
Fadé vyrobki Graviko je
soucasné klicovym exponatem
vystavniho stanku némecké
spolecnostina vystavé K 2013
v Diisseldorfu.

Graviko je systém pro gravimetrické
davkovani a michani a nabizi uZivate-
Itim celé spektrum produktii pro dav-
kovani material pii injek¢énim vstfi-
kovani, extruzi a vyfukovani do formy.
V zavislosti na typu pfistroje Graviko je
kapacita systému pro zpracovani plastti
3az2000kg za hodinu. Nedavno pted-
staveny GK 65 je nejnovéjsim prirtst-
kem do osvédcené fady gravimetric-
kych davkovacich zafizeni a jeho kapa-
cita zpracovani plastu dosahuje az 70kg
za hodinu. Kromé hlavni slozky nava-
Zuje zakladni verze zafizeni azZ tfi volu-
metricky pridavané slozky do vnitiniho
nevibra¢niho odvazovaciho kontejneru.
Jedna se o prvni vyrobek firmy Gravi-
ko se dvéma synchronnimi komorami
pro piesné davkovani, které dale zlep-
Suji kontinuitu a pfesnost odvaZovaciho
procesu. Kazda napln je zvazena stokrat
za sebou. Dvojita odvazovaci jednotka
registruje hodnoty a pfenasi je do fidici
jednotky Koch. Ta provadi kompenza-
ci fluktuaci az do okamziku, kdy je do-
sazeno presnych hodnot pfedepsané-
ho slozeni. Jakmile je takovych hodnot

aul

TECHNOLOGIES AND INSTRUMENTS

dosazeno, nadavkovana Sarze se vy-
prazdni do michacky umisténé pod od-
vazovaci jednotkou. Zde horizontalni
michadlo homogenizuje smés pred tim,
neZ je zpracovana v nasledném procesu
tvarovani.

Ridici jednotka Mcm-g Touch od fir-
my Koch-Technik se pouZiva pro vypo-
Cet a fizeni hodnot davek uvedenych
v predpisu sloZeni. Tento pfistroj umoz-
nuje snadné pouZiti a je navrZen tak, aby
bezproblémové spolupracoval se vSemi

Graviko GK 65 od firmy
Koch-Technik ma upravenou
geometrii se dvéma komorami
pro gravimetrické davkovani
ahorizontalni michadlo

k optimalnimu promichani
vsazky davkovaného materialu
ke zpracovani plasti

systémy gravimet-
rického davkovani.
VSechny parametry
davkovani se nastavuji
a sleduji na grafickém
rozhrani dotykové
obrazovky. Jakmile

je zadano predepsa-

né sloZeni, probéhne
davkovani pocinaje
prvnim cyklem, anizZ by
byla nutna kalibrace. Rov-
néz vnitini* kvality zafizeni
jsou ptisobivé, protoze nabi-

zeji moZnost ukladani pro-
gramu a receptur, program pro
mlety material, FTP server a fize-
niplni¢endsypkyadmychadla-di-
ky tomu mtiZe byt fada Graviko v pfi-
padeé potieby nezavisla na centralni do-
pravé materidlu. Veskera rozhrani pro
vytvofeni sité a zapracovani do vizuali-
zacniho softwaru ke sledovani vyroby
jsou k dispozici jako volitelné moznosti.

JelikozZ jsou zafizeni Graviko kon-
struovana s vyuzitim modularniho
systému firmy Koch-Technik, mize
uzivatel vSechny komponenty premis-
tovat, otaCet nebo skladat, a tak umoz-
nit rychlou vyménu materidlu - vse
probiha rychle a bez nutnosti pouzit
nastroje. Gravimetricka zafizeni se vy-
uzivaji pfimo na stroji, na kterém probi-
ha zpracovani plastt, nebo mohou fun-
govat jako doprovodné davkovaci a mi-
chaci stanice.

Funkce gravimetrického davkova-
ni podle patentovaného systému Gra-
viko zajistuje vysoce pfesné davkova-
ni riznych slozek materidlu a nabizi
dlouhodobou stabilitu. Tento novy vy-
robek poskytuje uzivateli vyhody vyssi

>

Zarizeni Graviko GK 65 pro
gravimetrické davkovani
amichani s modularnim
systémem Koch. Pro rychlou
zménu materidlu maze

uzivatel vSechny komponenty
pfemistovat, otacet nebo skladat
- pfimo na stroji bez nutnosti
pouzit nastroje

presnosti a absolutni spravnosti davko-
vani bez ohledu na to, jaké suroviny
jsou pouZity.

Vystavni stanek A21 spole¢nosti
Koch-Technik o rozloze 180 m? se na-
chazi v hale 10 anavstévnici se zde mo-
hou sami presvédcit o vyhodéch toho-
to systému a podivat se na dalsi nové
vyrobky urcené k davkovani, michani,
transportu a suseni. «

 Pro ziskani podrobnéjsich informaci kontaktujte firmu KUBOUSEK s. r. 0. - www.kubousek.cz

KraussMaffei podporuje lehké konstrukce s termoplasty

» Plné automatizované
vstfikovacilisovani
termoplastickych kompoziti

» Fyzikilni vypéfiovani
(MucCell) na plné elektrickém
stroji AX

Ptiklad vyroby lehkych dilii z termo-
plast bude predstaven zakazniktim
a navstévnikim stanku firmy Krauss-
Maffei v dvou operacich naZivo na ve-
letrhu K 2013 v Diisseldorfu (16.-23. fij-
na, hala15, B27/ C24 / C27 / D24). Dvou-
deskovy stroj fady CX formuje a tva-
ruje organické desky pomoci procesu
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Krauss Maffei

FiberForm. Celoelektricky stroj AX Cell-
Form vyrdabi technické lisované sou¢asti
pomoci procesu MuCell.

TERMOPLASTOVE KOMPOZITY
VYZTUZENE NEKONECNYMI
VLAKNY

Diky své blizkosti k béZnému vstfiko-
vani poskytuje proces FiberForm pro
vyrobu kompozitd vyztuZenych neko-
necnymi vlakny témeéf vSechny znamé
vyhody vyroby vyztuzenych kompo-
nentl s plastovou matrici. Kratké do-
by cyklu a kompletni automatizace za-
rucuji vysokou produktivitu a zajistu-
ji snadnou integraci procest do stava-
jicich vstftikolist a vyrobnich zafizeni.
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Termoplasty boduji diky kratkym ¢astim cyklu, svafi-
telnosti a moznosti integrace funkci,” vysvétluje Frank
Peters, viceprezident pro odbyt firmy KraussMaffei.
+JKomponent tak mtize pievzit velky pocet dodatec-
nych funkei” Nanavstévniky veletrhu K 2013 ¢eka plné
automatizovana vyrobni burika pro vyrobu konstruké-
niho prvku zhotoveného z organické desky s mistnim
vyztuZenim povrchi, které jsou vystavovany ob-
zvlasté velkym zatézim.

SYSTEMOVE KOMPETENCE PRO
AUTOMATIZACNI RESENi VYLADENA
PRO VYROBU

Stejné jako v ptipadé mnoha jinych procest vyroby
kompozitti i proces FiberForm rovnéz vyzaduje pies-
né znalosti procesniho fetézce, aby na jeho konci moh-
la byt vyrobni burika, ktera je perfektné vyladéna pro
dany vyrobek a podle pozadavki zakaznika. Na jedné
strané se to tyka pfipravy a sestavovani latek pomo-
ci ohfevu pro vkladani plastovych organickych desek
pred vlastnim vstfikovanim. Na druhé strané je to pak
vyjimani z forem a jakékoli moZné kone¢né zpracova-
ni, které je pozadovano po vstfikovani. Toto know-how
vedlo k optimalizované technologii ohfevu, zabudova-
né do automatizace nové vyrobni buiiky FiberForm.
Organické desky jsou ohfivany rovnomérné a velmi
zvolna a poté jsou rychle a reprodukovatelnym zptiso-
bem vkladany priimyslovym robotem do jednotky pro
vstfikovani.

VYROBNI BUNKA S GSPOROU MISTA

Hlavnim prvkem je kompaktni vstfikovaci lis CX
300-1400 s velmi kratkou uzaviraci jednotkou a dvéma
deskami. Tim vznika hoste¢ny prostor kolem formy,

coz umoznuje jednoduse provadét automatizaci a inte-
graci dodate¢nych perifernich zafizeni. Primyslovy ro-
bot typu IR 300 R 233 S/K, ktery prebira veskeré tkoly
automatizace, je nainstalovan na pevné desce uzavira-
ni formy. Obsluha a programovani celého zafizeni jsou

Krauss Maffei

zajiStovany fidicim systémem MC6 bud z fidiciho sys-
tému stroje, nebo ru¢nim ovladacem u robota. ,Stroje
fady CX jiz mnoho let efektné pracuji v tézkych provo-
zech," konstatuje Peters. ,PIné hydraulicky dvoudesko-
vy uzaviraci systém symetricky rozdéluje uzaviraci si-
lu na formu a zajistuje jeji optimalni drZeni.” Servopo-
hon ¢erpadla a izola¢ni manZety EcoPack z kompletni
sestavy BluePower zarucuji maximalni energetickou
efektivnost hydraulického stroje CX.

CELOELEKTRICKE VYPENOVANI S MUCELL
Kromé pietrvavajici poptavky automobilového pri-

myslu po stfedné velkych a velkych strojich s techno-

logii MuCell sehrava tento proces stile vyznamnéjsi

roli i v oblasti technickych lisovanych soucasti, zbozi
pro domdcnosti a bilého zboZi. Zejména v téchto seg-
mentech se stale vice hledaji feSeni efektivni vyroby,
Kkterd Setfi zdroje s cilem rozsifit koncepci udrzitelnos-
tina vSechny faze zivotniho cyklu vyrobk. Co se tyce
mensich vsttikolisti, pak zejména celoelektricky vstfi-
kolis fady AX je diky své vysoké pfesnosti a stalosti
vahy vstfikované hmoty idealni pro proces CellForm,
protoze v tomto piipadé neni nutna faze kompenzac-
niho dotlaku.

Na veletrhu K 2013 bude KraussMaffei vystavovat
proces MuCell jako technologické rozsifeni fady AX
ve formeé vyrobni buriky AX 130-750 CellForm s inte-
grovanym robotem LRX 50. Na veletrhu bude rovnéz
Ppoprvé pouzit novy prostorove iisporny méfici systém
od firmy Trexel. Stroj je vybaven inovovanym bezpec-
nostnim systémem, ktery zajiStuje uzivatelsky ptijem-
né a bezpecné ovladani stroje. Zvlastnim rysem je to,
Ze aktivni funkce poZzadované pro proces vypériovani,
jako je naptiklad protitlak, mohou byt nyni vykonava-
ny s otevienymi bezpe¢nostnimi dvifky pomoci elek-
trickych pohonti a v souladu se stavajicimi bezpec¢nost-
nimi normami.

GLOBALNi KONZULTACNi SiT MUCELL

Pro plnéni poZadavk zakaznik nabizi firma Krauss-
Maffei a jeji partnefi celosvétovou konzultacni sit. Cetné
laboratorni stroje v Némecku a v USA poskytuji poten-
cidlnim zakaznikdm piileZitost uzptisobit své vyrobky
aformy v praktickém provozu pro MuCell a optimalizo-
vat je. Ve spolupraci s KraussMaffei se na univerzité v To-
rontu provadi dalsi vyvoj kombinace pfimého vyztuZo-
vani a fyzického vypénovani s pouZitim vstfikovaciho
kompounderu s uzaviraci silou 1000 tun. «

@lﬂlluml " Pro ziskani podrobnéjsich informaci kontaktute firmu KUBOUSEK s. . 0. - www.kubousek.cz
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Impulzni temperovani zvysuje
kvalitu automobilovych karoserii

Ve vyrobnim zdvodé automobilky BMW
AG v Lipsku se zaméfuje pozornost na vo-
zidla s elektrickymi a hybridnimi pohony
ana inovované konstrukce podvozkovych
skupin a karoserii vyuzivajici lehké ma-
teridly. Konstrukce vyuzivajici lehké ma-
teridly v tomto piipadé znamena pouZiti
kompozitnich vylisk{ na bazi uhlikovych

Pfi realizaci konkrétniho projektu se jed-
nalo o to, aby se tyto mezni hodnoty posu-
nuly jesté dale, a to jak u soucasti vozidla,
tak i u technologie pouZité k jejich vyrobé.
Spole¢né stanoveny cil spocival v dosazeni
novych optimalnich hodnot spotfeby ener-
gie béhem provozu a rovnéZ v Setrném na-
kladéni s dalsimi vyrobnimi zdroji. Logic-

Obr. 1: Impulzni temperovaci systém HAHN v kombinaci

s novymi, energeticky iispornymi tempera¢nimi zafizenimi
konstrukéni fady ProTemp-e pfedstavuje vyznamnou
systémovou komponentu nového provozu na vyrobu
vstiikovanych vyliski spolecnosti BMW v Lipsku

vlaken a plastti pro nosné konstrukee a vel-
koplos$nych vstfikovanych vyliski z termo-
plastti pro karoserie. Aby bylo dosazeno
optimalniho vyuziti potencialu, ktery ty-
to lehké materidly nabizeji, byla vypraco-
vana koncepce vyrobniho systému sesta-
vajiciho ze vzajemné optimalné sladénych
komponent. V piipadé temperovaci a chla-
dici techniky pouzivané pfi vyrobé vstii-
kovanych vyliskt se v této souvislosti jed-
nd oimpulzni temperovaci zafizeni HAHN
v kombinaci s chladicimi a temperovacimi
jednotkami nové konstrukéni fady HAHN
ProTemp-e.

Karosarské dily z plastu, jako blatniky,
predni a zadni nérazniky nebo panely dve-
11, které se v dne$ni dobé pouZivaji v mno-
hamodelech osobnich automobilt, se zpra-
vidla vyrabéji z material PC/ABS nebo ze
smési PP-EPDM a jejich hmotnosti se po-
hybuji v rozsahu mezi jednim a 10kg. Pri-
tom se vyrabéji na vsttikovacich strojich,
Kkteré vazi 45 az 55 tun a disponuji uzavi-
raci silou v rozsahu 25 000 az 40 000 kN.
Doby vyrobnich cykl se obvykle pohybuji
vrozmezi 0od 40 do 80 sekund - v zavislos-
ti na tloustce stén materidlu a na ti¢innosti
uspotadani chladiciho, pfipadné tempero-
vaciho systému ve vstfikovacim nastroji
a externé pripojeného systému vymeénikt
tepla. Tyto zakladni idaje predstavuji ak-
tudlni stav techniky.

kym diisledkem bylo zafazeni energeticky
uspornych pohonnych systémt pro novou
modelovou fadu automobild, pokrokové
lehké konstrukee s vysokym podilem plas-
tl a pouziti odpovidajici, obzvlasté efektiv-
nivstiikovacitechnologie do seznamu tiko-
1d. Na dosazeni tohoto cile se podstatnou

0 skupiné HAHN

vétsiné pomérné tenkosténné dily s po-
hledovymi plochami, a tedy i s vysokymi
pozadavky na kvalitativni vlastnosti po-
vrchu, jakymi jsou lesk a brilantni vzhled
bez vpadlych mist nebo jinych deformaci.
Pfi dimenzovani temperovaciho systému
se tedy nejednalo pouze o co nejucinnéjsi
odvadéni tepla odebiraného pfi ochlazova-
ni, nybrz o kontrolované rozdéleni chladici-
ho vykonu v celém objemu vsttikovaciho
nastroje. Moznost cileného odvadéni tepla
z vysoce zatézovanych oblasti kavit nastro-
je a/nebo odvadéni tohoto tepla technolo-
gicky optimalni rychlosti prostfednictvim
rychle reagujiciho zénového ochlazovani
ma pozitivni vliv na poZadovanou brilantni
kvalitu povrchu vyliska.

Frank Marschalek, vedouci technické-
ho oddéleni a jednatel spole¢nosti HAHN
ENERSAVE GmbH, k tomu fika: , Jako pro-
stfedek k dosaZeni tohoto cile ptichazelo
v ivahu pouze odpovidajici vykonné, po-
ptipadé regulovatelné impulzni chlaze-
ni, které mdme v naSem vyrobnim pro-
gramu. Po vybérovém fizeni spole¢nos-
ti BMW, které zahrnovalo i srovnavaci
testy, tedy mohlo padnout kone¢né roz-
hodnuti v nas prospéch. VSech Sest vel-
kych listi proto bylo vybaveno impulz-
nimi temperovacimi zafizenimi HAHN
s typovym oznacenim RPT 200. Zafi-
zeni RPT 200 dokaze nezavisle tempe-
rovat az 72 chladicich okruhi a v kaz-
dém z téchto okruht dokaze méfit pritok
ateplotu vody. Pro kazdy okruh je moZno
vybirat provozni rezimy: impulzni chla-
zeni, impulzni ohfev, regulace a automa-
tika (= automatické ovladani jednotlivych
okruhtl v potfebném provoznim rezimu).

Historie tispéchii dosazenych skupinou HAHN zacala 1. cervna
1992 zalozenim spolec¢nosti HAHN Automation GmbH ve mésté
Rheinboéllen. Tato spole¢nost byla a je podnikem, ktery je fizen
svymi majiteli. StéZejnim technickym oborem, ve kterém spolecnost
HAHN piisobi, je automatizace montaze malych a stftedné velkych
pfesnych komponent ve vSech priimyslovych odvétvich. Kromé
vyroby automatizac¢nich zafizeni se spole¢nost HAHN zabyva
také vyvojem a sériovou vyrobou linearnich robott a rovnéz
temperovacich a chladicich zafizeni pro priumysl zpracovani plast
apryze. V soucasné dobé ma skupina dva vyrobni zavody v Némecku
ajeden zavod v USA. Kromé toho ma vlastni poboéky také v Ceské
republice, Turecku a Svycarsku. Celkové ma skupina HAHN zhruba
420 zaméstnanci a dosahuje obratu kolem 60 mil. EUR.
______________________________________________________________________________________|]

mérou podili chladicia temperovaci systém
provstfikovaci nastroje (obr. 1).
PulseTemp systém kontroluje energetic-
kou bilanci vstiikovacich nastrojt
Vpozadavku kladeném na chladiciatem-
perovaci systém bylo uvedeno, Ze se ma vy-
chazet z doby cyklti maximalné 50 sekund.
Vyrabéné panely karoserii jsou v pfevazné
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Prostfednictvim integrované mikropro-
cesorové fidici jednotky s dotykovou ob-
razovkou o velikosti 104" 1ze nastavovat
kombinace ventilového bloku s az dvanéc-
ti externimi temperovacimi a chladicimi
zatizenimi. Impulzni chladici zafizeni lze
prostfednictvim rozhrani pfipojovat k siti,
kterd zahrnuje také fidici jednotky stroji.”

] ]

i
Obr. 2: Na pevné i pohyblivé
desce stroje je namontovano
po 18 ventilovych

blocich viceokruhového
temperacniho systému
HAHN PulseTemp

RPT 200. Jednotlivé

chladici okruhy jsou se
vstfikovacim nastrojem
propojeny prostfednictvim
rychloupinacich desek

Individudlni chlazenia temperovani
jednotlivych okruhti vedouci k dosaze-
nitspéchu

V konkrétnim pfipadé byl kazdy stroj
zkombinovén se dvéma systémy RPT 200
PulseTemp, coZ znamena, Ze bylo pouZito
po jednom systému pro pevnou i pohyb-
livou stranu (obr. 2). Ke kazdému z obou
téchto systémtl je pripojeno sedm tempe-
rovacich zafizeni konstrukéni fady Pro-
Temp EW 9522 s topnym vykonem 18 kW.
Jejich kapacita je rozdélena mezi 18 chladi-
cich okruht. V kazdém okruhu se prova-
di samostatné sledovani priitoku. Zvlastni
provedeni téchto temperovacich zafizeni
spociva v tom, Ze dokaZi odebirat jak elek-
trickou energii, tak i - prostfednictvim inte-
grovaného vymeéniku tepla - energii z roz-
vodu teplé uZitkové vody vyrobniho provo-
zu. Tuto energii pak pfivadéji do vstiikova-
cihonéstroje.

Temperovani vstfikovacich nastroji je
potiebné predevsim pii vyhiivani vstfi-
kovaciho stroje provadéném pred zaha-
jenim vyroby. Kapacita téchto zafizeni
je dimenzovana pro ohiev z 25 na 85 °C
béhem 1,5 hodiny. Teplota 85 °C nebo
45 °C je také vlastni provozni Groven
vstfikovaciho ndstroje pro zpracovani
PC/ABS, resp. PP/EPDM. Tyto zakladni
teploty jsou sou¢asné provozni zaklad-
nou pro temperovaci cyklus sestavajici
ze synchronnich dil¢ich cyklt impulz-
niho chlazeni, pfipadné impulzniho
ohfevu. Za timto tcelem lze pro kazdy
temperovaci okruh nastavovat indivi-
dualni ¢asové obdobi, béhem kterého



speciani pilono Plosty

se ma nebo nemd uskutectiovat pritok,
tedy naptiklad béhem vstfikovani ne-
bo dolisovani. Kromé toho lze pro do-
bu pritoku pfednastavovat dobu trvani
impulzu, pfipadné frekvenci impulzi,
a to manualné nebo automaticky na za-
kladé méfeni teploty ve zpétné vétvi
okruhu. Za acelem regulace teploty se
k teplé vodé cilené pfimésuje studena
voda. Tento automaticky fizeny postup
se miiZe uskuteciiovat oddélené pro kaz-
dy temperovaci okruh.

Monitorovani procesu chlazeni zahrnuto

Zatizeni HAHN PulsTemp fidi a regulu-
ji tiroven teploty jednotlivych temperova-
cich okruhti nejen pfivadénim impulznich
proudd studené nebo teplé vody, nybrz
rovnéz umoziuji sledovani pribéhu teplo-
ty uvnitf volitelného toleran¢niho pasma.
Vychyleni nebo zména tvaru teplotni kfiv-
ky uvnitf tohoto toleran¢niho pdsma mize
napiiklad poukazovat na ziZeni chladiciho
kandlu ve vstfikovacim nastroji nasledkem
vzniku usazenin, a tedy indikovat potfebu
provedeni tdrzby.

Kromé Ccisté zaznamové funkce 1ze
sledovani pribéhu teploty vyuzivat také
k rozpoznavani energeticky nepitiznivého
nastaveni technologického procesu. Zatim-
toti¢elem provadi vyhodnocovaci software
porovnavani pozadovaného a skute¢né-
ho priibéhu kiivky a iniciuje zobrazeni vy-
strazného hlasent, je-li naptiklad v chladi-
cich okruzich pfimésovano pfili§ mnoho
studené vody, nasledkem ¢ehoZ musi tem-
perovaci zafizeni pracovat v rezimu ohfevu,
aby umoznilo dosazeni nastavené vstupni
teploty. Jako dalsi pfidavna funkce je k dis-
pozici provozni rezim ,udrzovani teploty".
Tato funkce vyrovnava tepelné ztraty vzni-
kajici pfi pferusenich vyroby.

Nova energeticky tisporna temperova-
cizafizeni

Chladici/temperacni zafizeni nainsta-
lovana ve vsttikovacich strojich pouziva-
nych spole¢nosti BMW predstavuji nejno-
véjsi stav techniky. Na rozdil od obvodo-
vych lopatkovych ¢erpadel, ktera dnes vét-
§ina vyrobc pristrojové techniky pouZiva

z dlivodu sniZeninaklad®, se HAHN ENER-
SAVE u novych typil zafizeni spoléha
na vykonnéjsi vicestupiiova turbocerpa-
dla. Nejnovéjsi generace téchto cerpadel
je vybavena geometricky optimalizovany-
mi obéZnymi koly a tlakovymi komorami
z uslechtilé oceli. Hlavni vyhodou z hle-
diska provoznich podminek pfi ochlazo-
vani nastroju je lepsi pomér mezi tlakem
aobjemem pfi soucasné vyrazné nizsi spo-
tfebé energie pohonnymi jednotkami. Ta-
to niZsi spotfeba energie se nejen vztahuje
k vysokému az stfednimu rozsahu pomé-
rt tlaku a objemu, nybrz je méfitelnd i jako
primérna hodnota pii véech provoznich
stavech. Dodate¢nou vyhodou turbocer-
padel jsou pak jejich kompaktnéjsi rozmé-
ry a maximalni spolehlivost. U vicestup-
tovych turbocepadel nedochazi ke ztraté
vykonu a ke zvy$enému opotfebeni ani
pti sniZujici se kvalité vody béhem vyro-
by, ktera mtize byt zplisobena napiiklad
ptibyvajicim mnoZstvim ¢astic vyvolavaji-
cichkorozi.

Nejlepsi vykony ve srovnavacim testu

Takto optimalizovana nova generace pii-
strojli byla podrobena internim i externim
srovnavacim testiim, jejichz vysledky do-
padly pozoruhodné pfiznivé. Pfi internim
vykonovém porovnavani s vlastnimi pred-
chézejicimi modely bylo zjisténo vyraz-
né sniZeni spotfeby energie. K tomu opét
Frank Marschalek: ,Zfetelné vykonové
pednosti pristrojit fady HAHN ProTemp-e
vysly najevo i pfi porovnavani s konkuren-
ci. Tyto pfednosti doklada v neposledni fa-
déiskutecnost, ze se podafilo vyrazné zkra-
tit postup zahfivani. Jesté vétsi vjznam ma
dosazitelné zkraceni doby chlazeni. Uspo-
1a energie, které je diky tomu mozno do-
sahnout a ktera ¢ini primérné 40 procent
(ve srovnani s radialnimi ¢erpadly stejného
vykonu), je nejen prospésnd pro Zivotni pro-
stfedi, nybrz soucasné predstavuje diilezi-
ty ptinos ke snizovani provoznich nakla-
d, atedyizaklad pro vyrobu orientovanou
nabudouci potfeby.” «

Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
e-mail: office@technokomm.at

0 spolecnosti HAHN ENERSAVE GmbH

Zalozenim spole¢nosti HAHN ENERSAVE GmbH, ke kterému doslo
1.ledna 2013, byl pfeveden obor temperacni a chladici techniky pod
pusobnost samostatné spolec¢nosti se sidlem ve mésté Reinheim. Tim
byla posilena orientace na energetickou ti¢innost vyvijenych systémii.

0 spolecnosti HAHN Automation, s.r. 0.

Pro posileni aktivit na ¢eském a slovenském trhu byla v roce 2012
zalozena Ceska pobocka HAHN Automation, s.r. 0. Spole¢nost sidlici
v Uvalech u Prahy se zaméfuje na prodej novych zafizeni skupiny
HAHN, poprodejni sluzby zikaznikiim, ale i na realizaci projektii

v oblasti automatizace montaznich a kontrolnich procesi.

Kontaktni osoby spolecnosti HAHN Automation, s.r. 0.

Klostermannova 1000, CZ 250 82 Uvaly
Ing. Sarka Ostadalova - jednatel, e-mail: sales-cz@hahnautomation.com

Visions become real

Temperacni a chladici systemy
vE€. pulzni temperace

Odnimace vtoku, linearni ruhuty, integrace
prumyslovych robotu

www.hahnautomation.com

HAHN Automation, s.r.o. , Klostermannova 1000, 250 82 Uvaly
tel: +420 281 012 572 email: sales-cz@hahnautomation.com
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Roboty a presnost pri vyrobé plastovych vylisku

» Lisovna plastii firmy
Borscheid + Wenig se opira
o bezkonkurencni pfesnost
robotii KUKA.

Ve firmé Borscheid + Wenig se vSe toci
kolem vyroby a zpracovani plastovych
vyliski. Tento vyrobni zdvod nabizi ne-
jen jejich primarni vyrobu, ale také na-
slednou montaz celki a komponent po-
dle nejvyssich standardt kvality. Na té
se podili nejen 300 pracovnikd, ale také
roboty KUKA.

Firma Borscheid + Wenig piSe svou his-
torii jiZ od roku 1961, kdy se zacala zaby-
vat zpracovanim pryZe. Od roku 1985 se
sousttedi jiz jen na lisovani plastt, a tim
se také zaroven zafadila mezi vyznam-
né dodavatele do raznych odvétvi vy-
roby. Od komponentti pro chladnicky
a pracky, vylisky pro elektrické spottebi-
¢e do domacnostia pozdéjiijako dodava-
tel automobilového primyslu. Firma je
vybavena 40 vstiikovacimi lisy Demag.

,Do roku 2009 jsme pfi vyrobé pou-
Zivali vyhradné ru¢ni manipulaci nebo
linedrni manipulatory. Nicméné s ros-
toucim poctem objednavek s vysokym
poctem zcela rozdilnych dilii a neome-
zenym poctem variant a rostoucimi po-
Zadavky na ostatni operace jsme se roz-
hodli, Ze nékteré vsttikovaci lisy osadi-
me Sestiosymi priumyslovymi roboty,”
vysvétluje Carlo Wenig, technicky fedi-
tel firmy. ,Dnes jsme priimyslové robo-
tynasadily jiz na 9 strojich a je zcela zfej-
mé, ze trend vymény bude pokracovat
iuzbyvajicich,” dodal.

KRATKE PRACOVNI CYKLY,
MENE ODPADU

robu, a to i ve srovnani s predchozimi
modely, jsou 3D plastové vylisky pro off-
-roady vyrobct Porsche a Volkswagen.
Komplikované technické feseni bylo
hozenou rukavici pro predstavenstvo
firmy, které rozhodlo o vyméné stavaji-
cich linearnich manipuldtorti za primy-
slové roboty KUKA.
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KU

Reseni pomoci ru¢ni obsluhy nepfi-
padalo v tvahu,” fika John Sparrow,
vyrobni inZenyr z Borscheid + Wenig.
Prvni operaci je vlozeni dvou konekto-
rt do vstfikovaci formy, nasleduje vy-
jmuti pfimo z vyhazovact. Velmi rychly
konzolovy robot KUKA KR 60 L30-4KS
se poté presune do prostoru odstranéni
vtokt a dale k okolnim periferiim, kde
dokon¢i montaz osazenim osmi Srouby.
V dals$im kroku se na Srouby nasadi ple-
chové podlozky a matice a dil procha-
zi stoprocentni kontrolou kvality. Poté
se vylisek odloZi na dopravnikovy pas
aproces zacina znovu.

VEDENI MEDIi PO ROBOTU
Jednim z hlavnich dvodf vymény
linearnich manipulator za roboty byl

také vyssi tlak na produktivitu vyro-
by. ,Bez pramyslovych robotit KUKA
bychom v minulém roce nikdy nevy-
robili takové mnozstvi dil,," fekl John
Sparrow. Roboty jsou nasazeny prede-
v$im u dvoukomponentnich stroja. ,Vy-
razné kratsi doba otevieni formy, ex-
trémni pfesnost pozice chapadla ve for-
meé, tuhost pii pohybu z jedné ¢asti for-
my do druhé, plynulé a zaroven velmi

esaug

Wk dTAE AN

O

pevné uchopeni dilu pfi vyjimani z for-
my,” vyjmenovava John Sparrow jedny
zhlavnich vyhod robott KUKA v porov-
nani s pivodnimi manipulatory. ,Da-

le jsme zaznamenali vyznamné men-
§i pocet pferuseni vyrobniho procesu,
mensi opotfebovani strojli a potfebu na-
hradnich dili ¢i servisnich tikont, kte-
1é zase vedou k zastaveni produkce. Do-
chadzi i k mensimu opotfebovani formy.
Jednim ze zajimavych dopadt je mensi
mnozstviodpaduy,” dodava.

Roboty jsou také vybaveny vedenim
médii na tfeti osy, kde je pfipojné misto
pneumatického vedeni a elektrickych
signalii pro chapadlo. Ve srovnani s pt-
vodnimi manipulatory piinaseji konzo-
lové roboty vyznamnou Gsporu prosto-
ru, a to nejen nad lisem samotnym, ale
také na podlaze.

AUTOMATICKA VYMENA
CHAPADEL

Vzhledem k velké rozmanitosti vy-
liski je robot osazen automatickou vy-
ménou chapadla. Ta je zcela autonom-
ni, nevyzaduje Zzadnou obsluhu, a ma
tak zaroven i velmi pfiznivy vliv na zvy-
Seni efektivity vyrobniho procesu. ,In-
tegrace takového systému na linearni

kartézsky systém by byla velmi naro¢na
a zabirala by velky prostor, v zasadé si ji
nedokdazu predstavit,” fika vedouci pro-
vozu vsttikovacich listi Christian Miiller.

+Pocatecni naklady by byly vysoké,
anavic by systém vyzadoval ¢aste¢nou
obsluhu. Robot je na pfirubé osazen tzv.
toolchangerem, ktery zabezpeci piesné
a pevné spojeni se vSemi potiebnymi
nastroji a chapadly. Robot si je v zavis-

losti na zvoleném programu samostatné
odklada na pozice, kterych v soucasné
dobé vyuzivame aZ 6. Na vyvoji chapa-
del se navic podileli i nasi zaméstnanci,”
pochlubil se John Sparrow.

INA MENSI VSTRIKOLISY

Po pavodni instalaci na 650tunové
stroje se nynifesiiautomatizace vstiiko-
listi s uzaviraci silou 150t pro 2K (mék-
ka a tvrda hmota) formu. Bude pouZit
KR 6KS, ktery ale bude v budoucnu na-
hrazen novym typem KR 10 R1100 Agi-
lus. Ten je se svoji unikatni §tihlou kon-
strukci mimofadné vhodny pro obslu-
hu mensich strojt, ale zaroven se mize
pochlubit dlouhym dosahem 1100mm
a vice neZ dostate¢nou nosnosti 10kg.
Diky tomu bude moci vyfesit i nasled-
né vkladani dvou kovovych krouzkdg,
ato s poZzadavkem na vysokou pfesnost
ipfi obtizné moznosti pohybu v otevie-
né forme.

ROBOT JEROZUMNOU
ALTERNATIVOU

Spole¢nosti zabyvajici se zpracova-
nim plast jsou vystaveny velmi tvrdé
globalni konkurenci. ,I proto sazi Bor-
scheid + Wenig na primyslové roboty
KUKA. Bez potfebné tirovné automati-
zace vyrobniho procesu bychom nikdy
nedokazali - s nejvyssimi pozadavky
nasich zakaznika na kvalitu - vyrobit
pozadované mnozstvi tolik variabilnich
dild,” fika Christian Miiller. ,Z pohledu
ekonomiky vyroby bylo nase rozhod-
nuti nasadit primyslové roboty také
velmi dobré, jsme navic schopni velmi
pruzné reagovat na pozadavky nasich
zakazniki. Cisla hovori za vée,” uzavira
Carlo Wenig. «
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Malosériovy nastroj
HASCO K3600/...

» Inovativni malosériovy nastroj

Setfi ¢as anaklady p¥i vyrobé
forem a nastrojii.

Inovativni malosériovy nastroj
K3600/... vyrobila firma HASCO spe-
cidlné pro upinaci systém Clever
Mould System CMS od firmy B&R pro
cenové vyhodnou produkci malych
sérii. Nastroj K3600/... umoziuje uZzi-
vatelim efektivni a rychlou vyménu

nastroji na véech béznych vstfikova-
cich strojich vybavenych odpovidaji-
cim upinacim systémem.

U CMS se podatilo integrovat mno-
ho standardnich komponentt kla-
sickych forem do upinaciho piiprav-
ku. CMS tak nabizi vice moZnosti nez
Kklasicky upinaci systém, naptiklad pl-
nou funkéni plochu zvolené velikosti

formy, Zadné omezeni velikosti for-
movacich vloZek ¢i plochy vyhazova-
cich desek.

Nastroj K3600/..., nazyvany ,chyt-
ry normalovy paket”, se sklada z for-
movacich desek, vyhazovaciho pake-
tu a pfisluSenstvi a nabizi se jako op-
timalni doplnék upinaciho systému
CMS. Normové desky jsou k dispozici
ve ¢tyfech rozmérech kompatibilnich
s K-Programem z materialu 1.2767
a Toolox 33.

Pramérny ¢as na vyménu formy
stfedni velikosti upnuté pomoci upi-
nek a Sroubt1 je zhruba 30 minut. Po-
uzitim CMS a malosériového nastroje
K 3600/... 1ze redukovat ¢as vymény
na cca 10,5 minuty a zaroven uSetfit
za vyrobu klasické formy. Do soucas-
né doby se jiZ vyrobilo a bylo dodano
vice nez 250 takovychto nastrojil. «

Srdecné Vas zveme i na veletrh

K-Messe 2013 v Dusseldorfu
16.—23. 10. 2013, hala 01 / stanek A23.

Chytra a vyhodna
vyroba malych sérii

NOVINKA: K 3600 /. .. ¥
malosériovy nastroj \
HASCO malosériovy nastroj K 3600 /. . .

byl vyvinut pro cenové vyhodnou
produkci malych sérii.

V kombinaci s novym upinacim systémem
Clever Mold System redukuje Cas pfipravy
a naklady na nastroj.

7.-11. Fijen 2013

anek G1/28

W Prizplsobeno na Clever Mold Systém firmy B&R

® Jednoduchéa vymeéna Casti formy pfimo na vstfikovacim
stroji

m Z4dné redukce vyuzitelné plochy desek pfi vyméné desek
vyhazovacu (v porovnani s ostatnimi systémy)

B Minimalni ¢as vymeény néastroje
® Tvarové desky z materiall 1.2767 a Toolox 33
m Odzkou$eno v praxi — jiz vice nez 250 dodanych nastrojd

MSV Brno /St

Vice online: E

HASCO

Member of the Berndorf Group

HASCO AUSTRIA Ges.m.b.H.

IndustriestraBe 21 - 2353 Guntramsdorf

Tel. +43 2236 202-333 - Fax +43 2236 202-200
E-mail info.at@hasco.com - www.hasco.com
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Automatizace arobotika ve zpracovani plastu

Principy a metody $tihlé vyroby
jsou zcela jisté dostate¢né znameé:
vyrabét pfesné podle poZadavku
zakaznika, co nejrychleji, ale s ma-
ximadlni kvalitou a efektivitou, bez
prostoju a potieby slozitého sefizo-
vani pfi zméndch sortimentu, opti-
malizovat manipulaci, eliminovat

a odpovidajici feSeni. V nékolika na-
sledujicich ptikladech aplikaci tedy
mozna najdete inspiraci i pro vasi
vyrobu.

JANOME - desktop
aSCARA roboty
Japonska firma JANOME ma

nebo nahradit neefektivni ¢innos-
ti. ZjednodusSené feceno, cilem je

ve svém vyrobnim programu tfia ¢tyt-
0sé desktop roboty JR s pracovnim
prostorem od 200 x 200mm do 500
x 500mm. Tyto roboty jsou urCeny
pro ,stolni” aplikace a pro zastavbu
do bunék. Dosahuji vysoké presnos-
ti + 0,0lmm, maji slusnou dynamiku
a jednoduché ovladani. Roboty typu
SCARA byly pro montaZz predurcené
jiz svym vyvojem. Jde o CtyTosé systé-
my, pohybujici se v kruhovém pracov-
nim prostoru velmi rychle a s pfesnos-
ti+ 0,0lmm. Mohou byt také pouzity
v automatizovanych burikach, jejich
hlavni nasazeni je ale na montaznich
nebo vyrobnich linkach. SCARA ro-
boty pfedstavuji cenové velmi
efektivni feSeni viceosé
manipulace, a v mno-
ha ptipadech tak na-
hrazuji jednotcelo-
vé systémy, konstruo-
vané z jednotlivych

JANOME JP-S servolis

odstranit jakékoli zdroje plytvani.
A jednim z prosttfedkd, jak toho do-
sdhnout, je zavadét do vyroby flexi-
bilnia univerzalni vyrobni systémy.

Vyroba a zpracovani plastdl nabi-
zi mnoho pfileZitosti, kde je moz-
né principy lean production reali-
zovat a nasazovat robotizovana ne-
bo automatizovana pracovisté s vel-
kou efektivitou. Svym charakterem
anékterymi specifickymi poZadav-
ky, jako je tvarova slozitost a vari-
abilita vyrobkd, nutnost zpracova-
ni velkého mnozstvi dilf z vicena-
sobnych forem, potfeba zbavit se
pfetokd, vtokl a neshodnych dila
a v neposledni fadé zna¢né naroky
na ,odolnost” operatorti v horkém
prostfedi se tato vyroba ponékud li-
§i od béznych zvyklosti, které zna-
me napiiklad ze strojirenské vyro-
by. Z téchto dlivodi je potfeba vo-
lit i spravné technické prostfedky

FOWERED BY

LA
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EXATTEC. com

Priklad stavby JaS s pouzitim modulti a komponent AFAG

servoos. Nejmensi SCARA mad operac-
ni radius 250 mm a nosnost 6kg, nej-
vétsi dosahne do 1m a unese 20kg.

Kromé béznych montaZznich apli-
kaci ma JANOME pfipraveny speci-
alni typy robotd, které maji bud jen
rozsifenou softwarovou podporu, ne-
bo jsou pro urcité aplikace vybaveny
i hardwarové. Jde pfedevsim o tyto
typy:

» dispensing, bodové nebo ktivko-
vé nanaseni tmeld, lepidel, maziv

Montaz drobnych sestav pomoci SCARA robota JS 5504

ajinych tekutin, aplikace s davko-
vaci DAVtech

» Sroubovaci operace - roboty s elek-
trickymi Sroubovaky HIOS, Kolver,
Deprag, Atlas Copco apod.

» hrotové pajeni, bodové i liniové -
aplikace s pajecimi systémy Apollo-
-Seiko

» depaneling, tvarové frézovani ten-
kych plastovych, lamindtovych
nebo PCB dilti roboty JR, vybavené
vietenem a odsavanim

» clean-room verze SCARA robott -
pro pouZziti v ¢istych prostorech
Vyhodami robotti JANOME jsou ce-

noveé pfiznivé fe$eni, maximalni spo-

lehlivost sériové vyrabéného a ovérte-
ného systému a vynikajici dynamika.

Universal Robots
- aplikace Sestiosych roboti
Universal Robots pfedstavuji bez
jakychkoli pochybnosti unikatni pii-
stup k robotice. Jejich Sestiosé roboty
jsou lehké, isporné, maji slusny dosah
i nosnost, jsou velmi snadno progra-
movatelné a diky vyfeSenému zabez-
peceni jsou urceny i k pfimé spolupra-
ci slidskymi operatory. V nabidce jsou
dva typy robotti: UR5 s opera¢nim ra-
diem 850mm a nosnosti 5kg a URIO,
ktery operuje na poloméru 1300mm
se zatézi az 10kg. Pfipocteme-li k to-
mu snadné programovani a moznost
tyto roboty navadét na pozadované
pozice ,ru¢né”, jde urcité o zajima-
vou alternativu ke konvenc¢nim sys-
témim.

Typické aplikace v plastikafiné:
» obsluha vsttikovacich listi (Euro-
map 67) ajinych stroji
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» montazni operace, pick-and-place,
paletizace

» lakovani, nanaseni tmelti a lepidel,
popf. maziv

» kamerova nebo senzoricka kontro-
la, znaceni vyrobkt

» opracovani a obrabéni plastt

Vyhodami robott UR jsou pfede-
v§im pfiznivy pomér cena/vykon,
rychla tvorba aplikaci, bezpe¢na in-
terakce s lidmi a velmi nizké provoz-
ninaklady.

prodlev a u vSech velicin 1ze nastavit
toleranci, ve které se mtiZze montaz po-
hybovat a eliminovat tak ihned vad-
né operace. Lisy maji navic pro kontro-
lu kvality moZnost generovani reportti
o provedenych operacich a jejich vy-
sledcich. Takeé JP lisy se dodavaji v cle-
an-room provedeni a ESD ochranou.

Priklad aplikaci elektrickych servolisti:
» montdaz hfidelovych a éepovych
spojeni, lisovani zatek a tésnéni

» spojovani dilti s pouzitim UV zafeni

CAD model pracovisté pro ofez plastii

AFAG - stavebnicové moduly pro
stavbu JiiS, manipulatorii, montaz-
nich linek a vibra¢nich podavaci

Svycarsko-némecka firma AFAG na-
bizi mnoho kvalitnich feSeni a kom-
ponent pro automatizaci:

» stavebnici pneumatickych a elek-
trickych moduld pro manipulaci

s vyrobky a stavbu JaS
» Sirokou $kdlu modult pro realiza-

cilinedrnich posuv1, rota¢niho

pohybu a tichopu
» portaly a viceosé manipulatory

pro zdvihy az 6m a velké zatéze
» LTS systém pro stavbu montaz-

nich linek na principu transferuji-

cich vozika
» vibra¢ni zasobniky, podavace, do-
pravniky, dopliiovace atp.

Mezi hlavni vyhody systémit AFAG
patfi mimotfadna spolehlivost a Zivot-
nost, podtrzena zarukou na 40 milio-
nt pracovnich cykld, uceleny staveb-
ni systém modularnich komponent
ajednoduchost jejich pouziti.

JANOME - servolisy

Servolisy JP nachdzeji uplatnéni pfi
montdaZi a lisovani dild, kde je nutné
zajistit pfesnou silu nebo vzajemnou
polohu jednotlivych soucasti. Soft-
ware lisi umoZznuje programovani si-
ly, rychlosti, vzdalenosti a ¢asovych

pro vytvrzovani adheziva
» lisovani konektorti, zasunovani
komponent do soketti a zasuvek

Nespornou vyhodou pouziti servosys-
tému namisto mechanickych, pneuma-
tickych nebo hydraulickych listi je ab-
solutni kontrola provedenych operaci

Obsluha stroje - robot UR5 pracuje bez zabezpeceni

Technické uidaje:

Rameno robota UR5 UR10
Rozsah otoceni kazdého kloubu +360° +360°
Operacni radius 850mm 1300mm
Nominalni zatizeni 5kg 10kg
Rychlost 180°/s 180°%/s
Opakovana pfesnost +0,Jmm +0,Imm
Hmotnost robota 18kg 29kg

a vyloucené vyrobeni zmetkt pfimo
ve fazi montaze.

DE-STA-CO - upinaci systémy
aefektory

Pakové kloubové upinky, pneuma-
tické a hydraulické upinace a ucho-
povace (greifery) jsou nejznaméjsimi

Burika pro ofez plastovych dilii s robotem UR5

produkty firmy DE-STA-CO. Pouzi-
vaji se jak v konstrukci upinacich,
polohovacich a kontrolnich ptiprav-
kt, tak v raznych drobnych montaz-
nich strojich. Do novinek patfi velké
pakové upinace typu 98W, ovladané
servoelektricky.

Stavebnice efektord a velky vy-
bér vakuovych komponent umoz-
nuje konstrukci koncovych nastroji
a odnimact robotli a manipulatort
u vstfikovacich a tvafecich list. Nej-
novéjsi systém efektorti s nazvem
LWT (lightweight tooling) pfinasi
do navrhu efektori obrovskou vy-
hodu: velkou tuhost a variabilitu pfi
minimalni hmotnosti.

Vybér spravného systému pro auto-
matizaci je zavisly na mnoha aspek-
tech, od definice exaktnich technic-
kych (dajt a poZzadavkil pies sério-
vost a ¢as cyklu az po délku Zivota
daného projektu, jeho ekonomickou
navratnost a mnoha dal$ich skutec-
nostech. Pokud vas tedy nabidka na-
§i firmy inspirovala a mate-li néjaké
ndapady ¢i potfeby, vedouci ke zlep-
Seni vasi prace, radi se feSeni tako-
vych projektt zuiCastnime. «

Ing. Oldfich Dlouhy
www.exactec.com
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Modula: inovativni technologie suseni Piovan zvitézila
u predniho vyrobce automobilli a ziskala patent

Hlavni predpoklady u spole¢nosti BMW, potfebné

pro vybér systému pfipravy plastového granulatu,
zahrnuijiciho nasavani, suseni a michani, jsou evidentni
charakteristika energetické efektivity, snadnost
obsluhy, stabilita arovné produkce, ekologicka
kompatibilita a udrzitelnost.

Konkrétné pro jeden z némeckych vy-
robnich zavodt s produkci velmi ino-
vativnich BMW i3 a BMW i8 v pocatec-
nim stadiu projektu BMW specifikova-
lo véem potencidlnim dodavateliim, Ze
jakykoli nezbytny proces pro nasavani,
suSeni a michani pro pouziti riiznych
polymerti musi byt energeticky efek-
tivni a kontinualné udrzitelny. Dekla-
rované vystupy pak budou testovany
a porovnany, vyhodnoceny a nasledné
stanoveny vysledky dle vykonu.

dalsiho rozvoje do dvandcti vyrobnich
linek.

Materidly pouzivané BMW jsou ze-
jména mixy na bazi polypropylenu
nebo polykarbondtu jako PP/EPDM
a PC/SAN. Plastové dily jsou vsttiko-
vany a ihned dopraveny na lakovaci
linky, velmi citlivou fazi vyrobniho
procesu, kde nejsou dovoleny Castice
silikonu.

Jednou z velice cenénych vlastnosti
koncepce Modula je absence silikono-

Rizeni procesniho vzduchu

Po skonceni testovaciho obdobi
v délce Sesti mésic, kterého se tiast-
nilo pét hlavnich moznych dodavate-
I tohoto zafizeni, byla Modula od spo-
le¢nosti Piovan vyhodnocena BMW ja-
ko nejlepsi feseni - pro jeji nejefektiv-
néjsi chod, spotfebu a vyuZiti energie,
autoadaptabilitu a konstantni provoz-
ni podminky.

Pro novy vyrobni program, ktery pro
prvni fazi zahrnuje instalaci Sesti li-
nek, BMW potvrdilo feSeni Modula ja-
ko ,vybér".

Modula je inovativni autoadaptiv-
ni a energeticky efektivni susici sys-
tém pracujici spolecné s vice susicimi
nasypkami, ktery Piovan uvedl na trh
koncem roku 2010.

V soucasnosti Piovan obdrZel speci-
ficky patent v certifikaci inovativnosti
feSeni Modula.

Dvé sady Modula dodané do BMW
byly konfigurovany také jako podpora

vych ¢astic ¢i dilt v systému, coz ji Ci-
ni plné vhodnou pro aplikace podobné
jako vBMW.

"ol © i

Susicka Piovan

Dodané sady Modula jsou obé v kon-
figuraci s generatorem suchého vzdu-
chu a sedmi su$icimi nasypkami s ob-
jemy od 600 do 1000 litrti.

Dtivodem pro su$eni hygroskopic-
kych plastti je redukce obsahu vihkosti
na pozadovanou Grovei. Tato operace
je obecné provadéna cirkulaci horkého
suchého vzduchu uvnitt susici nasypky.

V ptipadé aplikace, kterd zahrnuje suse-
ni mnoha rznych materiald, je centralni
jednotka pouzivana pro generovani su-
chého vzduchu, ktery je nasledné distri-
buovéan dosérie jednotlivych susicich na-
sypek, kazda jednotliva nasypka pro sviij
typ materialu, skrze potrubni systém.

Samoziejmé Ze kazda nasypka potie-
buje specifické podminky pro optimal-
ni vykon (priitok suchého vzduchu, tep-
lota a tlak) v zavislosti od charakteristi-
ky typu materialu, poZadované vstupni
a kone¢né hodnoty vlhkosti, hodinové
spotfeby materidlu a rozméru granuli.

Bezpecné parametry jsou systema-
ticky upravovany a susici systém je

(0]
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nevyhnutelné navrzen na nejvice kritic-
Ié procesni parametry, jako je maximal-
ni spotfeba materialu, maximalni teplo-
taanejvyssi pritok suchého vzduchu.

Tento zakladni standardni model
jde proti vSem principiim energetic-
kké efektivity a v podstaté neni scho-
pen snizit nebo optimalizovat provoz-
ninaklady.

V BMW se dvéma systémy Modula
dodanymi spole¢nosti Piovan automa-
ticky upravuji a fidi vSechny provozni
parametry pro kazdou individualni na-
sypku, a proto pouzivaji pouze nezbyt-
nénutné mnozstvi potfebné energie. Je
to mozné diky specifickému fidicimu
softwaru, ktery propojuje nastaveni
kazdé nasypky s daty snimanymi sen-
zory instalovanymi v systému.

V podstaté to znamena, Ze diky pa-
tentovanému meéficimu zafizeni pra-
toku vzduchu Piovan, umisténému
na piivodni vzduchové linii kazdé na-
sypky, miiZeme upravit a fidit okamZi-
té a individualné nasypku vedle na-
sypky.

Navic celkovy priitok vzduchu je
modulovan automaticky a efektivné
skrze centrdlni susici jednotku, vy-
bavenou vzduchovou pumpou tfidy
IE3, coz umoznuje optimalni procesni
podminky.

Modula je dnes dostupna pro stied-
ni a vyssi kapacity aplikaci (zpracova-
ni200az 2000 kg/h granulatu) a zajis-
tiaz 50% uSetfené energie s ohledem
kbéznym centradlnim systémtim suse-
ni odpovidajici kapacity. Modula je pfi-
pravena pro aplikaci s Winfactory.

Mimo systém Modula byl do BMW
také dodan Varyo autoadaptivni pod-
tlakovy nasavaci systém, MDW gravi-
metrické davkovace a supervizni soft-

ware Winfactory, vSe produkty spo-
le¢nosti Piovan. «
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Ryng - novy system mereni
produktivity procesnich stroju

Jednou z ¢asti systémi nasavani plastového granulatu
jsou obvykle nasavaci nadoby umisténé na nasypce
procesniho stroje. Material je dopraven do nasavaci
nadoby a pak postupné pada pres nasypku do procesniho
stroje v zavislosti na potfebném mnozstvi a Casu

jednotlivych vyrobnich cykld.

Aby bylo mozné dosdhnout okamzité-
ho a pfesného méfeni mnozZstvi plas-
tového materialu dopraveného do na-
sypky stroje, rychle pfenastavit vy-
robni parametry a ziskat informaci
o efektivité vyroby kazdého proces-
niho stroje, vyvinul a vyrobil Piovan
specidlni zafizeni s nazvem Ryng.
Jedna se o systém piimého méfeni
mnoZstvi materidlu dopraveného ze
zdrojového mista do nasypky, v pod-
staté méfeni vykonnosti stroje, kte-
1a je jinak vzdy kalkulovana ptepoc-
tem na zakladé hmotnosti a mnozZstvi

lisovanych dild vyprodukovanych
za jednotku ¢asu. Je jasné, Ze tato vy-
poctova operace neposkytuje aktual-
ni a precizni informaci o okamzité vy-
konnosti stroje ¢i hladiné produkce.
Ryng pouziva chranény software se
specifickym nastavenim algoritmu,
ktery fidi a zpracovava ziskana data
a nepretrzité indikuje aktudlni mnoz-
stvi dopraveného materidlu. Systém
ve skutec¢nosti méfi pfirtistek hmot-
nosti v sacim cyklu a interpoluje ta-
to data s hodnotou tbytku hmotnos-
ti v nasavaci nadobé. Touto cestou je

zajiSténa informace pfimo z mista to-
ku materialu, diky niz 1ze porovnat
ocekavanou produkci stroje a ak-
tualni stav produkce. Navic je soft-
ware naprogramovan na vylouceni
a redukci fluktuace méfeni, kterou
by mohly zptisobit vibrace nasava-
ciho systému pfti standardnim béhu
stroje. Systém dosahuje vysoké pres-
nosti méfeni (s irovni chyby mensi
nez1%).

Ryng pfichdzi vybaven malou kla-
vesnici pro nastaveni detaili vztaze-
nych ke specifickym parametriim vy-
roby a je propojen se vzdalenym mo-
nitorem s 8" dotykovym displejem.
Vice systémt Ryng, z nichz kazdy
je nainstalovan na jiném procesnim
stroji, mtize byt propojeno na stejny
monitor. Diky tomu je moZné stanovit
produktivitu celé vyrobni linky, a ta-
ké porovnavat produktivitu jednotli-
vych strojli navzajem.

V obecné roviné je Ryng univerzal-
ni zafizeni, které muze byt aplikova-
no na vSechny mozné nasavaci systé-
my riznych znacek. Velmi jednodu-
$e se instaluje a zprovoziiuje a je vel-
mi uzitecné a efektivni. Bezpochyby
je v souladu s vyrobni filozofii firmy
Piovan, vyrobni spolec¢nosti, ktera se
od roku 1964 pohybuje v oblasti peri-
fernich strojnich zafizeni pro priimysl
zpracovani plastd. Cilem spole¢nosti
Piovan je vyroba komponenti a systé-
m, které umoziuji vyrobnim spolec-
nostem zvySovat produktivitu a efek-
tivitu s evidentnimi pfinosy, co se kva-
lity andklada tyce. «

Piovan Central Europe GmbH
(Piovan Czech Republics.r.0.)
Pavel Polomsky
office@piovan.at
marketing@piovan.com
www.piovan.com
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Univerzalni zafizeni pro
sledovani vyroby

sledovani spotfeby materialu
v redlném case

fizeni vyrobnich davek
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software
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Partner pro specialni aplikace
Vstfikovaci systémy INCOE® pomahaji v inovativnich procesech

Ackoliv technologie vyroby plastt jiz
po cela desetileti pIni poZadavky auto-
mobilovych designéri na nové mate-
ridly pod heslem ,leh¢i - pevnéjsi - lev-
néjsi”, jesté zdaleka neni vycerpan ves-
kery potencidl pouziti plastti. V podobé
Lorganoplecht" podporuje plastikarsky
pramysl vyvoj, ktery ma nahradit rov-
néZ prvky pasivni bezpec¢nosti z kovu.
Kompozitni material se sklada z tkani-
va vloZeného do matice z termoplas-
tu, které je tvafitelné zatepla. Pokud je
toto tvafeni provadéno v kombinova-
ném tvafecim a vstfikovacim nastroji,
1ze efektivné vyrabét komponenty, kte-
1é jsou ve vSech tfech vyse uvedenych
kvalitativnich parametrech rovnocen-
né kovu. Vyrobni proces vSak také musi

T2+
TR

P ARON
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K

HOT RUNNER SYSTEMS

dobu cyklu ve velkosériové vyrobé.
Partnery projektu byly spole¢nos-
ti KraussMaffei Technologies GmbH,
Audi AG, Lanxess Deutschland GmbH,
Bond-Laminates GmbH a Jacob Com-
posite GmbH. Vstfikovacim systémem
pfispéla firma INCOE International
Europe, Rodermark, Némecko.
Rozhodujicimi pfedpoklady pro
zdafily vyrobni proces je dokonalé

rorvadée] deska
mantadni deska
hydrauhicky valec

mista méfanl

t
T—kmx wikovan (vyhiivani roswidéc desky o chiazen vilos wypnui)

T1: provozni leglota rozvadicl desky
T2 provaenl leplola viles

TR: okolni tepiola

T3 maximaini trvald provozni teplota

tésnén| valce

Graf méfeni: Po ukonceni vyroby neni nutné hydraulické valce

dochlazovat

odpovidat vysokym narok{im na spo-
lehlivost provozu, které se dnesjiz staly
samozfejmosti.

VYSOKY RACIONALIZACNI
POTENCIAL

Aby mohla automobilovému pri-
myslu demonstrovat, jaké moznosti
pro vyrobu organoplechti dnes exis-
tuji, vyvinula firma Georg Kaufmman,
Busslingen, Svycarsko, technologii GK
Lightweight Technology a piedstavi-
1a ji v pilotnim projektu, ktery nabizi
vysoky racionaliza¢ni potencidl. Cely
vyrobni postup probiha pouze na béz-
ném vstfikovacim stroji a k nizkym
nakladim pfispiva rovnéz jednodu-
cha technika vyrobniho procesu. Dil je
opatfen vyztuznymi Zebry a integro-
vanymi funkénimi prvky, a to béhem
vsttikovaciho procesu v celkové dobé
cyklu, kterd nepfesahne standardni

spojeni kompozitniho lisovaného dilu
s plastovou taveninou plnénou dlou-
hymi skelnymi vlakny. Za timto Gce-
lem musi horké vtoky zajistovat opti-
malni a konstantni rozloZeni teploty
v celém systému a dostate¢né prame-
ry kandld chranici skelnd vlakna pred
poldamanim. Opomenout nelze ani ¢is-
ty zbytek po vtoku na vylisku.

DURAZNA BEZPECNOST

INCOE pro tuto aplikaci pouziva troj-
nasobny uzavirany systém s tryskami
fady DF 18, ktery umoziiuje pouZiti vel-
kych vtokovych Gsti pro zachovani do-
statecné délky skelnych vlaken a mini-
malizaci smykového namdahani ve vstfi-
kovaném materidlu. U vSech detaill
systému je kladen hlavni diiraz na bez-
pecnost procesu. Nejdiilezitéjsi jsou:

» ZaSroubovany systém zajistuje
prechody kanalti z rozvadéci desky
do trysek bez hran, na kterych by se
mohla skelna vlakna lamat.

» ProdlouZzené Gsti trysky VLT
optimalné dosdhne do mista poza-
dovaného vtoku.

» Standardné umistény stfedici
krouZzek prenasi sily na Spicce trys-
ky zptisobené teplotni dilataci a na-
bizi predbéZné vystfedéni trysky
pfimontazi systému.

» Ochranny prstenec AXP umoz-
fuje bezpe¢nou montdz a idrzbu
zakrytim kabelt topnych prvka
atermoclankd.

Dalsim prvkem zajistujicim bezpec-
ny provoz je hydraulicky valec pro ovla-
dani uzaviraci jehly. Valec je tepelné
izolovany od rozvadéci desky tim, Ze
je umistény na montazni desce s mini-
malizovanymi styénymi plochami.

Hydraulické valce jsou piimo chla-
zené pomoci vyvrtanych otvord, kte-
1ré prochazeji pfimo télem samotného
valce; teplo mize byt také odvadéno
kontaktem valce s upinaci deskou.

Tato konstrukce pfinasi nasledujici
vyhody:
» neni dosaZeno kritickych teplot
ve valci - viz graf méfeni,
» optimdlni ochrana pro hydraulicky
olej a tésnéni valce,
» neni tfeba nasledné dochlazovani,
» ochrana proti netésnostem,
» spolehlivost a ochrana béhem pro-
vozu, prestavek a vymeény formy.

DALSIi VYHODY
Koncept Sroubovanych trysek
do rozvadéci desky ma jesté dalsi

V konstrukci vstfikovaciho
systému INCOE pro vyrobu
organoplechu byl kladen
maximalni diiraz na stabilitu
vyrobniho procesu

vyhody, které snizuji ndklady na zho-
toveni nastroje a pfispivaji ke zvyseni
provozni bezpe¢nosti a efektivity. Tou
prvni a nejznameé;jsi je naprosta jistota
tésnosti, ktera nemtize byt u kluznych
trysek nikdy zajiSténa. Je elimino-
vano riziko netésnosti mezi tryskou
arozvadéci deskou v dtsledku snize-
ni pfitla¢né sily ve spojeni desek na-
stroje. Kromé desky pro instalaci try-
sek neni rovnéZz nutné pouziti podpér-
nych a zpeviujicich dil{, které zame-
zuji pruhybu desek. Zapominat by se
nemélo ani na nizsi spotfebu energie.
ProtoZe nejsou mezi hlavou trysky
a deskou formy zadné stykové plochy,
nemtiZe na tomto misté dochazet ani
k odvadéni tepla do nastroje.

Systém je kompletné pfipraveny
k zastavbé. Dodavanou sestavu tvoii
rozvadéci desky, trysky a kompletni
kabelovy kanal s konektorovym bo-
xem, ktery je k systému pfiSroubovan.
Dtlezita vyhoda: uZivatel formy mtze
provadét idrzbu vsttikovaciho systé-
mu pfimo ve stroji, protoZe celd sesta-
varozvadécich desek s tryskami a ka-
belovym kandlem je pfipevnéna Srou-
by k upinaci desce. «

Dokonalé spojeni plastu s kompozitnim lisovanym dilem a velmi dobrou ochranu skelnych vliken umoznuji
trysky fady DF 18 s prodlouZenym tistim VLT
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Objevtesvét Leisteru na veletrhu K 2013

16. az 23. fijna probéhne v némeckém
Diisseldorfu veletrh K 2013, jedna z nej-
vétsich plastikafskych vystav soucas-
nosti. Tento veletrh, nad ramec bézné
naplné vystav se zaméfenim na plasty,
nabizi cely pavilén zaméfeny na zpra-
covani plastovych materiali jako jsou
technické tkaniny, deskové materialy,
folie a membrany rtizného typu a po-
uziti. Vystavy se zacastni i §vycarsky
vyrobce Leister Technologies AG, je-
den z pritkopnik ve svafovani plasto-
vych materiali a primyslovém vyuzi-
ti horkého vzduchu s vice nez 60letou
tradici.

NOVINKY NA TRHU

Kromé stalych produktt si na stan-
ku firmy Leister ¢. 22 D v hale 11 bu-
dete moci prohlédnout a vyzkousSet
i posledni produktové novinky a sa-
mozfejmé ziskat o téchto novinkach
podrobné informace ptimo od pro-
duktovych manazerd. Pfitomni bu-
dou i ¢esti obchodni zastupci. Leis-
ter béhem této vystavy slibuje pfed-
staveni 5 zcela novych produktt,
blizsi informace o nich zatim drzi
v tajnosti.

Pojdme se ale poohlédnout po pro-
duktech, které byly uvedeny na trh
v posledni dobé.

V minulém roce Leister pfedstavil
rucni pristroj TRIAC AT, coby inova-
ci letitého digitdlniho Triacu PID. Bé-
hem podzimu bude na ¢esky a sloven-

International Trade Falr
No. | for Plastics
and Rubber Worldwide
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makes the
difference

sky trh uveden i TRIAC ST, dlouhooce-
kavany nastupce Triacu S. Desetiletimi
osvédceny rucni pfistroj prebird no-
vou a odleh¢enou konstrukei, vysled-
kem je snaz§i tichop, ¢isténi vzducho-
vych filtrti a predevsim rychlejsi prace,
to vSe za zachovani principu jednodu-
chosti. Spolu s timto pfistrojem bude

Kompletni nabidka ohfivacl vzduchu,

dmychadel a svafovaci techniky
na plasty véetné pfisluSenstvi

Autorizovany servis
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Navrhy feSeni a jejich testovani
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+420 272 706 819, +420 724 970 988 | www.weldplast.cz

predstaven i novy ELECTRON, robust-
néjsi a vykonove silnéjsi ruéni pristroj
nez Triac s $irokym vyuZzitim od svato-
vani po ru¢ni primyslové procesy, jako
je napt. smrstovani.

V poloautomatickém svafovani tech-
nickych tkanin byla béhem 1éta uvede-
na paskova verze svafovaciho automa-
tu Variant T1, kterd nabizi navafovani
zasilovacich pruht nebo tzv. antivan-
dal pasek pro autoplachty. VARIANT T1
TAPE je mozné ziskat coby samostatny
pfistroj nebo jako dodatec¢né (a snad-
no vymeénitelné) pfisluSenstvi pro Vari-
ant T1. V oboru stfesnich izola¢nich folii
na zacatku roku doznal zmény svarova-
ciautomat UNIROOF E, u kterého doslo
ke zvétSeni svafovaci trysky na 40mm.
Vzhledem ke svym malym rozmériim,
hmotnosti a v neposledni fadé i cené
predstavuje tento pristroj vyborny dopl-
nék pro zavedené izolatérské firmy nebo
vstupni branu do svéta svafovacich au-
tomatti pro za¢inajici firmy.

ADALSI PREKVAPENI

Béhem vystavy bude predstaven zce-
la novy kompaktni ru¢ni extrudér pro
svarovani deskovych materiald. Bliz§i

informace k této novince vyrobce drzi
Vv prisné tajnosti aZ do uvedeni na vele-
trhu K 2013. Ocekavame technologicky
vyspélého nastupce ruc¢niho extrudéru
Weldmax, historicky prvniho pod zna¢-
kou Leister.

V oblasti priimyslového vyuziti horké-
ho vzduchu je novinek hned nékolik. Za-
palnd zafizeni pro kotle na biomasu by-
la kompletné pozménéna, k dispozici je
ucelena fada IGNITER BR s rtiznymi vy-
kony. Tyto vyrobky byly nedavno ocené-
ny prestiznim technologickym ocené-
nim Red Dot.

Dalsi novinkou jsou nové verze dmy-
chadla HOTWIND coby kompaktniho
modelu se stfednim vykonem. Dvojna-
sobné mnozstvi horkého vzduchu a za-
roven inteligentni regulace (vnitfni nebo
externi) jsou zakladni zmény k lepSimu.
Na veletrhu bude také pfedstaveno zcela
prepracované pramyslové horkovzdus-
né dmychadlo MISTRAL, nejmensi a za-
roven posledni dmychadlo, které proslo
renesanci ve vyvojovém centru Leisteru
sohledem na tak ucelenou fadu ohfivact
vzduchu a kompaktnich dmychadel. «

Marek Zada, www.weldplast.cz

VESKERE NASE SLUZBY
SE RiDi JEDNODUCHYM
PRAVIDLEM — JSOU
PODPOROU PRO EXISTUJICI
1 NOVE MAJITELE
VYROBKUO LEISTER

| Kamennd cesta 91, Zilina
+421 415 166 068, +421 904 444 155 | www.weldplast.sk
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Gunther Heisskanaltechnik uved| na trh
unikatni komplexni horky system

Spolecnost Giinther Heisskanaltechnik uvedla na trh novy
komplexni horky systém, ktery umoznuje vystriknout svitici
bocni odrazové obrysové svétlo pro nakladni automobily, jez se
sklada ze t¥i riznych plasti a vkladanych dilii, v jednostupiiovém
procesu. Pii jeho vyvoji bylo nutné zohlednit velké teplotni rozdily

mezi formou a plasty a umistit celkem 8 trysek s jehlovym uzavérem

do vymezeného prostoru s jen malymi tolerancemi.

V evropskych zemich a v USA, kde jsou vys$si mzdo-
vé naklady nez v jinych ¢astech svéta, jsou ve zpra-
covani plastt zfetelné patrné trendy k racionaliza-
ci vyroby. Vyvoj v oblastech zdravotnické techniky
a automobilového pramyslu to dokazuje velmi pre-
svédc¢ivé. Automatizace vyroby pomaha fadé podni-
ki integraci vice funk¢nich krokt ptimo do vyrob-
niho procesu usetfit pracovné a ndkladoveé naro¢né
vyrobni postupy, a tim v celosvétovém srovnani pro-

Do formy finského dodavatele Sabri Scan pro ko-
nec¢ného odbératele Hella byl integrovan komplex-
ni horky systém némecké firmy Gilinther Heisska-
naltechnik. Ten vzeSel ze spolecného projektu spo-
le¢nosti Glinther s firmami Oechsler, Arburg, Kiki,
Rohwedder, Osram a je$té nékolika dalsimi. Poprvé
se s nim bylo mozné seznamit na veletrhu K 2007 pti
ukdzce vyroby LED listy. ZkuSenosti a poznatky z té-
to projektové studie byly nasledné vyuZity pfi vyvo-

Obr. 1: 3D model integrovanych horkych systémii ve formé. Koncepce musela zohlednit velké
rozdily teplot mezi formou a plasty a umistit 8 trysek s jehlovym uzavérem v jiz dokoncené

konstrukci vstfikovaci formy

dukovat hospodarné. Vyroba naro¢nych dilt v inte-
grovaném komplexnim procesu zac¢ind jiz u formy.
Soucasti inteligentnich horkych systém jsou diile-
zZité technologie, které umoznuji dosdhnout pozado-
vané vysoce automatizované vyroby.

Obr. 2: Blok trysek sdruzuje ¢tyfi trysky
v jednom spole¢ném krytu a vstfikuje se s nim
elektricky vodiva komponenta
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ji a realizaci systému horkych vtokt do nové formy
pro Hellu.

ZPRACOVANIELEKTRICKY VODIVEHO PA6
Byly to pfedevsim cenné informace o zpracova-
ni elektricky vodivého kompozitu Schulatec TinCo
od némeckeé firmy A. Schulman, které dovedly ten-
to projekt aZ na veletrh K 2007. Jednalo se o hybrid
plast-kov na bazi PA. Tento materidl se plni médény-
mi vlakny a pfi nizké teploté tajici slitinou. Tato ci-
nova slitina ma podobny bod tani jako PA6, a to déla
tento kompozit na zakladé jeho struktury homogen-
nim a dobfe zpracovatelnym. Jeho mérnd elektricka
vodivost se nachazi v rozmezi 5-10° S/m, tedy dosta-
tecné vysoko. Elektromagnetické tlumeni pti 80 dB
je ve frekvenc¢ni oblasti 30 kH az 1,2 GHz, cozZ umoz-
fuje vysoké stinéni. Tepelna vodivost je 7 W.m ™K.
Tento material 1ze zpracovavat na standardnich
vstfikovacich strojich, je mozné jej letovat, dob-
fe upevnit a zastfikovat. Vyhodami kompozitu

Obr. 3: Konstrukeni zvlastnosti trysky NMT
zvyhodiuji tepelnou hraz mezi tryskou
aformou

jsou vedle jeho efektivniho zpracovani velka vol-
nost v konstrukci plastového dilu a v jeho prove-
deni, a tim jednoducha vyroba komplexnich vo-
divych struktur vstfikovanim, jakoZ i Gspora na-
klada vysokou integraci funkci. Tento material
tak umoziiuje bezproblémovou vyrobu spolehlivého
elektricky vodivého spojeni.

ZASADY PRO PROVEDENI HORKYCH
KANALYU

Jak cenné byly zkuSenosti z projektu k veletrhu
K 2007 také pro firmu Giinther, se ukazalo z detail-
nich poznatki o zpracovani materialu. V piipadé for-
my Hella ale pfislo vhod také know-how firmy vyra-
béjici horké kandly pro vicekomponentni vstfikova-
ni. Bylo tfeba dat pozor na mozné oddéleni jednotli-
vych fazi pti zpracovani kompozitu Schulatec TinCo,
podobné jako u ostatnich kompozitti. Kromé toho je
bezpodminecné nutné zabranit zatuhnuti taveniny
ve vsttikovacim stroji a v horkém systému. Pokud se
to nepodafi, nasleduji nakladné prace na odstranéni
materidlu ze systému. Z tohoto diivodu se stroj naje-
de na optimalni provozni podminky ¢istym nezesi-
lenym polyamidem. Po skonceni vyroby se zbytky
TinCo spolehlivé odstrani proplachnutim polyami-
dem plnénym sklenénymi vlakny.

Obr. 4: Vedeni jehly v kratké varianté (VA)
vyrobené z oceli praskovou metalurgii.
Jehla uzavira vtok pfimo do kavity

Obr. 5: U dlouhého vedeni jehly varianty (LA)
jeintegrovan vtok
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Pro kazdy nakladni automobil jsou v povinné vybavé
bocni svitilny oznacujici $ifku vozidla - k tomu se pou-
Zivaji svitilny Hella. Jedna se piitom o vystiik ze tfirtiz-
nych komponent, ktery se kompletné vysttikne v jed-
nonasobné formeé pres horky systém (obr. 1). Obtiznym
tkolem bylo pro Giinther Heisskanaltechnik piizptso-
bit horky systém jiz existujicim prostorovym pomértim,
protoZe konstrukce formy byla jiZ hotova a komponen-
ty umistény.

Bocni svitilna pro nakladni automobily se vyrabi
vicestupriovym postupem piimo ve vsttikovaci for-
mé. Jedna se o patentovany postup. Po vystfiknuti
zakladni desky z ABS a reflektoru z PMMA vlozi ro-
bot elektrické komponenty (LED, odpor atd.) do for-
my. Zasttiknutim elektricky vodivym TinCo plastem
se jednotlivé komponenty vzajemné propoji. Konec-
né zasttiknuti stavebnicového vystiiku plastem ABS
chrani reflektor pfed vodou.

PRESNA TEPELNAHRAZ

Giinther pfizptisobuje horké kanaly podle druhu
plastu, konstrukce formy a vstfikovaciho procesu.
Vysttiky pro automobily, zvlasté boc¢ni dily, museji
byt velmi pfesné zpracovany a z tohoto divodu byly
vSechny horké kandly osazeny tryskami uzaviranymi
jehlou. Zasadni soucasti systému je specialni prove-
deni plasté, ktery se jen minimalné dotyka formy. Tim
se zamezi pfenosu tepla do formy a Ize tak udrzovat
tepelnou stabilitu formy a plastu. Pouzité samostat-
né jehlové ventily se ovladaji pneumaticky a umoziu-
ji definovanym oteviranim a zavirdnim pfesné a Cisté
vstfikovani.

vystiikne do kavit ¢tyfmi tryskami s jehlovym uzaveé-
rem (typ SNMT8O0VAS). Trysky jsou sefazeny vedle sebe
v ¢tvercovém bloku, primér tokovych kanalti ¢ini 8mm
(obr.2a3).

Obr. 6: Systém trysek pro ABS komponentu
se tfemi tryskami (2 + 1). Prvni tryskou se
vystfikne zakladni deska, dal$imi dvéma
tryskami se obstfikne zakladni deska
areflektor

Tento velky prameér spolehlivé zabranuje oddéleni
jednotlivych ¢asti materialu. Kromé toho jsou takto di-
menzované kandly a trysky méné nachylné k ucpani vo-
divym plastem.

Divodem pro umisténi trysek vjednom sbérném kry-
tu je kompaktni uspofadani prvki vodivych cest a z to-
ho vyplyvajici rozestup trysek. Proto bylo v tomto pfi-
padé pouzito vedeni jehel VA (obr. 4). Jehla tak uzavira
vtok pfimo ve tvarové vloZce.

Obr. 7: Novy komplexni horky systém, ktery umoziiuje vystfiknout svitici bo¢ni obrysové

odrazové svétlo pro nakladni automobily

Néktera zasadni technicka data oziejmi pozadav-
ky na horky systém. Priimér ptimého vstfikovani je
2,5mm, pficem? se provadi vertikalné. Vstiikovaci
tlak je 235 barti pti dobé vstfiku 0,12 s, dotlak 20 ba-
i a jeho doba jen 0,3 s. Teplota rozvadéce a horkych
trysek je konstantné 260 °C. Teplota formy na stra-
né trysek a vyhazovact je rovnéz stejna, 55 °C. Tyto
velké tepelné rozdily vyZaduji pfedevsim pfesnou te-
pelnou hraz, protoZe nerovnomérna teplotni bilance
ve formé by negativné ovlivnila kvalitu vystfiku i do-
bu cyklu.

SPOLECNY KRYT PRO CTYRITRYSKY

KaZzda slozka vodivé drahy v zdkladni desce se pfimo
nastiikne, aby tak vkladané dily (odpory, kondenzato-
1y, LED) byly v sériovém provozu vzajemné optimalné
propojeny a zajistil se tim priichod proudu. Vodiva kom-
ponenta vazi pouze 0,5g. Jeji vyroba probiha tak, Ze se

Pfitom je vSak tfeba zohlednit jednak to, Ze vtok a ve-
deni jehly museji byt provedeny navzajem napros-
to soustfedné, a také to, Ze pii eventudlnim oté-
ru vtoku musi byt forma opravena. Alternativou je
dlouhé vedeni jehly LA (obr. 5), u kterého je vtok
integrovan a uplatni se také u dalsi komponen-
ty. Ctyfi jehly jsou ovladdny posuvnym mecha-
nismem, ktery zajiStuje jejich sou¢asné otevirani
a zavirani.

SYSTEM TRYSEK S VYHODNOU
TEPELNOU BILANCI

ABS komponenta k vyrobé zikladni desky i za-
stfik k vodotésnému spojeni se - stejné jako u PM-
MA pro reflektor - vstfikne do kavity pomoci
pneumaticky ovladaného samostatného jehlové-
ho ventilu s navzajem nezavisle pracujicimi pisty.
Prvni a posledni zpracovatelsky krok, vstfikovani

zakladni desky a zastiiknuti hotového plastového
dilu, se uskute¢iiuje spole¢nym rozvadécem pro
ABS, ktery rozdéluje material do dvou systémii trysek
(obr.6).

Pouzité NMT a NHT trysky s jehlovym uzavérem
minimalizuji tepelné ztraty nejen diky ziZenému
vnéjsimu profily, ale i diky materidlové kombinaci
dvojdilného plasté trysek, pficemz ocel se nachazi
v zadni ¢asti a titanova slitina v ¢asti pfedni, pod-
minéna malou tepelnou vodivosti, a tim vynikajici
izolaci v predni ¢asti plasté. Docili se tak homogen-
nihorozloZeni teploty v trysce a minimalizuje se te-
pelna ztrata mezi tryskou a kavitou. To vede k vyssi
tepelné stabilité pfi zpracovani.

U trysek uzaviratelnych jehlou, které nepracuji
s elektricky vodivym kompozitem, se uzavird vto-
kové tsti vedenim jehel typu LA. Tvarovani vede-
ni jehel, které urcuje vzhled otisku, a uzaviraci jehly
umoziuji uzavirat vtok bezdotykové a s malym oté-
rem. Vedeni jehly je ponofeno az do vystfiku, utés-
néni se uskute¢ni tvarovou deskou. Varianta LA se
obzvlasté doporucuje pro abrazivni materialy.

Hloubku ponofteni jednotlivych jehel 1ze nasta-
vit ve smontovaném stavu. Vedeni jehly a mate-
ridlova trubka jsou oddéleny, a to umoziuje tento
otérovy dil bez velkych problémi vymeénit.
KOMPLEXNI A INDIVIDUALNI RESENi
HORKYCH KANALU

Vyrobni buiika dnes musi umoznit integraci vi-
ce vyrobnich krokd. To pfedpokladd mnohotvarnou
komplexni formu, ktera musi odolavat dlouhodobé
vysokému vytiZeni. Vyroba vodotésného bo¢niho
svétla Hella pro ndkladni automobily, na niZ se podi-
lela spole¢nost Giinther, je dokladem toho, Ze 1ze vy-
tvortit cenové efektivni horky systém se standardnimi
komponentami, s nimZ 1ze spolehlivé dosahovat kva-
litnich vysledka.

Jesté pted nékolika lety by takova integrovand jed-
notka byla nemyslitelnd. Zcela béZzné se provadély do-
date¢né montazni kroky. Know-how a dlouholeté zku-
Senosti - vneposledni fadé i v oblasti horkych kanali
- délaji takové projekty tim, Ze se vyrabéji ve velkych
sériich, ziskovymi i v zemich s vy$simi mzdovymi
naklady. «

Dipl. Ing. Jérg Essinger,

vedouci aplikacné-technického oddéleni
firmy Giinther Heisskanaltechnik GmbH,
Frankenberg (Eder).
Essinger@guenther-heisskanal.de

Dalsiinformace a kontakt:

Giinther Heisskanaltechnik GmbH
Dipl.-Ing. Jorg Essinger

Sachsenberger Strafie 1

35066 Frankenberg/Eder

tel.: +49 (0) 6451 5008-0

fax: +49 (0) 6451 5008-50

e-mail: Essinger@guenther-heisskanal.de

Zastoupeni pro Ceskou
a Slovenskou republiku:
Ing. Jiti Rejhon, CSc.
Francouzska 11

120 00 Praha 2

00420317 777171
00420 602 208 202
jiri@rejhon.cz

tel./fax:
mobil:
e-mail:

zARI 2013 | Jechnicky tydenik | 37




Strojni zarizeni

Specidini pilona Plasty

Systemove chlazeni a temperace

Firmé Walter Goletz, zpracovateli plastii, se podafilo dosahnout hospodarné
vyroby transportnich plat vstfikovanimi, ktera se dfive bézné provadéla vakuovym
tvarovanim folii, pomoci cilené provedené temperace a integrovanou temperacni
technikou. Kombinaci temperacnich vloZek Integrat 4D, kopirujicich tvar vystfiku,
aviceokruhového tempera¢niho systému Integrat Direct se zlep$ila kvalita dilu a zkratil
se vstiikovaci cyklus, takZe se tato investice zaplatila béhem deseti mésicti.

,Byli jsme ti nejvétsi skeptici, kdyz
nas s touto myslenkou - dosavadni
vyrobu transportnich plat vakuo-
vym tvafenim félii nahradit vstfiko-
vanim - zakaznik oslovil. I naklady
na vyrobu forem jsou podstatné vys-
§i. Ale naStésti se nam to podatfilo.
Transportni plata mdZeme vyrabét
levnéji, a konkurovat tak vakuové-
mu tvafeni f6lii,” raduje se Hendrik

Baukloh, vedouci kvality némecké
firmy Walter Goletz. AvSak zazraky
se déji v Sauerlandu zfidkakdy. A ta-
ké v tomto pfipadé vedla k ispéchu
nejspis tvrda prace a dobra porce vy-
nalézavosti, které nakonec splnily
prani zakaznika. Konkrétné meél za-
kaznik, velky dodavatel automobi-
lového primyslu, pozadavek, pfi-
pravit nosi¢ pro senzory odstupu

do naraznik, které se zabudovavaji
u riznych vyrobcti automobild. Ta-
to plata méla byt pouzivana pro pro-
ces Cisténi a lakovani a rovnéz i pro
nasledny transport po celém své-
té tak, aby nemusely byt senzory
prekladany.

To znamen4, ze plata museji byt
opatfena jak plastém, jenz zakryje
¢asti senzoru, které se nelakuji, tak

téni a lakovani odtékala a nezatek-
la ke spodni ¢asti senzorti. ,A zde
uz muze mit vstfikovani prednosti,
nebot pfi vakuovém tvafeni je moz-
né zhotovit otvory pomérné drahym
dodate¢nym vyvrtanim. My ale mu-
Zeme bez problému zhotovit otvo-
ry s velmi pfesnou strukturou a za-
pichy ve formé. Navic pfi vstiikova-
ni jsou mozné i zcela jiné tvary plat
nez pii vakuovém tvareni,” vysvétlu-
je Hendrik Baukloh.

Dalsim pozadavkem bylo, aby by-
la elektronika senzort hermeticky
chranéna pfed vlhkosti. U plat vyra-
bénych vakuovym tvafenim se proto
nalepovala tésnici paska, proti kte-
ré se senzor pfi zakladani vodotésné

y u y [ A 4} L} ' A4 1 4 L] -
Plan energetické ticinnosti a zvyseni produktivity
Obsahem a cilem projektové OBSAH: CiL:
studie GWK v oblasti temperace » stanoveni nynéjsi situace a vymezeni tilohy » vyuziti termickych potencialt ve vsttikovaci
hnologie f byly: 2 » vypracovani projektové specifické koncepce formé
atechno o.gle‘ orenl yly: pl“OCGSlle- technologie formy a temperace » stanoveni vhodnych standardii pro tempera-
technologlcka analyza nového » dimenzovani a umisténi temperac¢nich kanalt ciformy
projektu (pfedéni dat vy"sti'iku » stanoveni potfebnych komponent k temperac- » optimalni kvalita vystfiku pfi zkracené dobé
ainformaci o formé zikaznikem), nimu konceptu o S o
L . . A » zjisténi aspor na provoznich a investi¢nich na- » zvys$eni produktivity snizenim doby chla-
vypracovani nabidky, termicka Kladech zeni

konstrukce a vypocet hospodarnosti.  » popis pribéhu projektu » minimalizace zmetki a dopracovani vystfiku

tvar kavity jsou
umistény na obou
stranach formy.
Celkem bylo
instalovano

34 regulovanych
okruht

s vicenasobnym
tempera¢nim
systémem
Integrat Direct

V 2x 2nasobné Plata pro senzory odstupu automobilu se
formé je zabudovano pouzivaji zaroveri jednak pro nasledny
8 formovych vlozek Cistici alakovaci proces, jednakipro
od GWK avnichje transport po celém svété ke konecnym
celkem 10m kanala, zakazniktim, aniz museji byt pfekladany.
68 obloukti a riznych Mékka komponenta z TPE utésni
prstencovych vlozek elektroniku béhem ¢isténi alakovani
chlazeni, aby mohly proti vlhkosti. Viko slouzi k tomu, Ze
rovnomérné chladit selakuje v barvé vozu jen horni ¢ast
vsech 36 tvarovych senzoru. 3D model ukazuje rozmisténi
dutin plata temperacnich kanalii ve formové vlioZce
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speciani pilono Plosty

usadi. ,Tato nalepend tésnici paska
se muZe pfi vyjimani senzort lehce
odtrhnout. Naproti tomu mame moz-
nost pii dvojkomponentnim vstfiko-
vani zhotovit spojeni zarucené pev-
né," fika Hendrik Baukloh.

POZADAVEK NA VYSOKOU
REPRODUKOVATELNOST

Dodavatelé pro automobilovy pru-
vek. Plato musi byt pouZitelné na vy-
robni lince s roboty, musi tedy vel-
mi pfesné dodrZet zadané rozméry.
Hendrik Baukloh dodava: ,Pro vstfi-
kovani to neni problém. Musime ov-
Sem zajistit, Ze vstfikovaci proces bu-
de mit vysokou reprodukovatelnost.”
Prvni zkuSenosti se vstfikovanim
plat jiz firma Walter Goletz nasbirala
dtive. Pfed nékolika lety zhotovova-
laprojiného zakaznika multifunkéni
transportni plata pro autoklice, a to
jesté v rtiznych barvach.

Pro plata tim byly jiZz nastaveny
hrubé podminky. ,Zpoc¢atku mél za-
kaznik pouze nacrtek. Plany, a do-
konce ani dalsi idaje nebyly,” vzpo-
mind Ulrich Teetz, vedouci projek-
tl u Walter Goletz. ,Ze se toto miize
stat ,majakem’ a soucasné ohrom-
nym projektem, jsem ale postiehl
pomeérné rychle. A to hned potom, co
jsem se seSel s Carstenem Schmid-
tem a Ulrichem Rosenbergem ze
spole¢nosti GWK a diskutoval s ni-
mi o moznostech temperacnich ka-
nalt sledujicich tvar kavity ve formé.
Uz tehdy jsem totiZ tusil, Ze budeme
potfebovat GWK, abychom mohli
realizovat kratky cyklus, a tim i udr-
Zet hospodarnost projektu,” fika
Hendrik Baukloh. Ulrich Rosenberg
je vedoucim oddéleni Technologie
forem, Carsten Schmidt vede oddéle-
ni Procesni inZenyrstvi vstfikovani
GWK Gesellschaft Warme Kaltetech-
nik. Také Carsten Schmidt si velmi

Na upraveném 2K-vstfikovacim stroji KraussMaffei s uzaviraci silou
8000 kN bude Walter Goletz vyrabét v tomto roce okolo 950 000 plat

Celkova regulace a fizeni chladicich okruhii se provadi na centralnim
obsluZzném terminalu od GWK na vstiikovacim stroji

dobfe vzpomina na tehdejsi setkani:
.Plato bylo v tuto chvili jiz projekto-
vano tak, jak je dnes vyrabéno - s 36
hnizdy s hlubokymi konturami. Pro
nas to znamenalo, Ze se musi umis-
tit kanaly pro chlazeni formy kolem
kazdého hnizda, aby se plato mohlo
nakonec vyrabét tenkosténné, a tedy
levné. To bylo moZné, ale bylo nam
jasné, Ze to nebude lehka prace.”

GWK VCAS ZAPOJENO
DO PROJEKTU

Rozhodujici otdzka pro Hendrika
Baukloha v$ak znéla, zda bude moz-
né docilit zamysleného cyklu po-
moci temperace vlozkami Integrat
4D, sledujicimi tvar kavit, a vice-
okruhovym tempera¢nim systémem
Integrat Direct. Po procesni ana-
lyze se uskutecnila dalsi schizka,
pri které obé strany zakryté zapsa-
ly na list papiru pozadovanou, pii-
padné realizovatelnou dobu cyklu.

Strojni zarizeni

A hle, vzijemné jsme se lisili jen o 2
sekundy. Pti celkové dobé cyklu 47
sekund to nebylo mnoho," fika Cars-
ten Schmidt.

.KdyZ jsem opoustél technikum
GWK, védél jsem, Ze muzeme ten-
to projekt realizovat,” poznamenava
Hendrik Baukloh. ,Jsem velmi rad, Ze
jsme GWK zapojili hned na zacatku to-
hoto projektu. O tempera¢nich kana-
lech sledujicich tvar kavity ve formé
jsme v minulosti nékolikrat pfemysle-
1i, ale aZ v pomérné pozdni fazi, a touz
GWK nemélo témeét Zadnou moznost
smysluplné tempera¢ni kanaly umis-
tit," dodava Hendrik Baukloh.

.Tento postup byl jak z ucebnice
ajen tak jsme mohli v tésném partner-
stvi s Walter Goletz vyvijet optimdalni
feSeni,” potvrzuje Carsten Schmidt.
Hned v pocatku $lo projektovym ma-
nazertim o to, vyvinout formu s témi-
to temperac¢nimi vlozkami od GWK
dfive, neZ vlastni nastrojarna Goletz

Obéma temperacnimi piistroji Teco WD 150 se napajeji regulac¢ni

moduly o teploté média 30 a 55 °C. Vedle toho jsou oblasti s vétsi

tloustkou stény vystfiku, které vyzaduji nizsi teploty. Tady se vyuzije
centralni chladici zafizeni, které pfipravuje vodu o teploté 15 °C

0d pocatku spolu u¢ebnicové spolupracovali ruku v ruce: Carsten
Schmidt, vedouci procesniho inZenyrstvi vstfikovani v GWK, a Hendrik
Baukloh, vedouci oddéleni kvality u Walter Goletz
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Strojni zarizeni

Specidini pilona Plasty

zahaji jeji vyrobu. Vysledkem je 2x
2nasobna forma, ve které se nejdii-
ve vystfiknou dva plasté plata z tvrdé
komponenty ABS a nasledné mékka
komponenta z TPE pro utésnéni elek-
troniky senzort. Forma ma vzdy ¢ty-
ti horké kandly pro vstfikovani, aby
se vSechny kavity rovnhomérné plni-
ly. Pro kazdou vloZku horkého kanalu
byl umistén vlastni temperacni okruh.
Komplexni provedeni tempera¢nich
vloZek sledujicich tvar kavit a pro ten-
to projekt zhotoveni specifického tem-
pera¢niho konceptu prevzalo GWK
v tésném sladéni s projektovymi ma-
nazery Walter Goletz.

veskerd namaha se vyplatila: na upra-
veném 2K vstfikovacim stroji Krauss-
Maffei s uzaviraci silou 8000 kN bu-
de Walter Goletz v tomto roce vyra-
bét okolo 950 000 plat. Nejdutlezitéj-
§i technické hledisko je lehké, rych-
1é a bezproblémové odformovani plat
z formy. Pro Walter Goletz je projekt
hospodarny, nebot doba aktualniho
cyklu je jen 47 s, z ¢ehoz 31 s pfipada
na celkovou dobu chlazeni. ,Bez GWK
Integrat 4D bychom museli pracovat
s dobou chlazeni 39 s, a tim s dobou
cyklu 55 s," je si jist Hendrik Baukloh.
Jesté je nutno podtrhnout dobu tspo-
ry Casu 8s, resp. 25 %.

Optimalni zaklady pro integraci
temperace polozil Goletz jiz pri stavbé
noveé vyrobni haly v roce 2008: tehdy
bylo instalovano centralni chladici zafizeni se
zpétnym ziskavanim tepla a s ipravnou vody,
rovnéz od GWK, s cilem, aby vyroba byla

co mozno nejvice efektivni.

TRIRUZNE TEPLOTY VODY

Byly zvoleny tfi rizné teploty vody,
nebot je nutno po vsttiku plata odvést
z vystfiku tolik energie, kolik je mozno.
,Plato musi mit pfed nastfikem mékké
komponenty ve druhé stanici urcitou
teplotu, aby se obé komponenty trva-
le navzdjem spojily,” vysvétluje Carsten
Schmidt. ProtoZe bylouz od pocatku jas-
né, jaké teploty a kdy v procesu vznika-
ji, tak jsou béhem vstfikovaciho procesu
dobre regulovatelné a fiditelné. Soucas-
né se dlouho diskutovalo o poctu a po-
zici vyhazovact. Pro zpracovatele plas-
tu byla tato otazka velmi diilezita, nebot
stény plata jsou az 1,5mm tenké a pii vy-
hazovaniz formy by se mohly velmi leh-
ce deformovat. Pro GWK to znamenalo,
Ze temperacni kanaly museji byt umis-
tény kolem vyhazovact.

Jak komplexni je umisténi temperac-
nich kanald, ukazuji tato cisla: Celkem
10m kanald, 68 obloukt a riznych prs-
tencovych vlozek chlazeni jsou zabudo-
vany do formovych vloZek, aby se moh-
lo chladit rovnomérné vsech 36 kavit
formy. ,Cely vystfik jsme tak fe¢eno po-
loZili kompletné do vody. Prakticky vza-
tojeuvnitf vice vody nez oceli. Castokrat
jsem se sam sebe ptal, zda mame dosta-
tek oceli ve formé. Teprve temperacni-
mi vlozkami kopirujicimi dutinu v kom-
binaci s viceokruhovym temperacnim
systémem jsme mohli projekt jednak
hospodarné a pak i technicky realizo-
vat," vysvétluje Ulrich Teetz.

USPORA CASU 8 SEKUND
Vsichni na projektu ztacastnéni se
po pul roce sériové vyroby shodli, Ze

Ze kazda sekunda aspory ¢asu - a te-
dy penéz - je pro podnik cenng, ukazu-
je propocet vedoucich projektti: pro cel-
kovy pocet plat 950 000, tedy 475 000
zdvihii dvojnasobné formy usetti Wal-
ter Goletz 59 000 eur na strojnim ¢asu

za rok, popfipadé miiZe za tuto dobu
vyrobit vice plat. ,Pfi investi¢nich na-
kladech 52 000 eur za temperacni vloz-
ky kopirujici tvar vystfiku v kombinaci
s viceokruhovym tempera¢nim systé-
mem se tato technologie amortizovala
béhem deseti mésict. Vysledek odpo-
vida zpocatku vypracované projektové
studii, a tak jsou s timto projektem Go-
letz a GWK na spravném kurzu k aspé-
chy,” usmiva se Hendrik Baukloh.

INTEGROVANY KONCEPT
CHLAZENI JIZ PRISTAVBE
BUDOVY

Optimalni zdklady pro integraci tem-
perace polozil Goletz jiz pti stavbé no-
vé vyrobni haly v roce 2008: tehdy by-
lo instalovano centrdlni chladici za-
fizeni se zpétnym ziskavanim tep-
la a s tipravnou vody, rovnéz od GWK,
s cilem, aby vyroba byla co mozno
nejvice efektivni. Upravna vody ma
v tomto projektu rovnéZz velkou vyho-
du, jak vysvétluje Carsten Schmidt:
,Pro mnoho obloukt by pfedstavova-
la béZna kvalita vody problém. V téchto
mistech by dochazelo k ucpani chladi-
cich kandlt, a tim by bylo nutno velmi
Casto provadét jejich mechanickeé ¢isté-
ni.” Pomoci instalace energeticky malo
naroc¢ného chladiciho zafizeni poklesly
naklady na elektricky proud o vice nez
100 000 eur za rok. Dal$im cilem by-
lo zpétné ziskavani tepla: Walter Goletz
upustil od topného zafizenia misto toho
vyuziva odpadni teplo ze vstfikovacich
strojti a periferii, coz vytvaridalsiaspory

-za ok vice nez 20 000 eur. Na zakladé
téchto ohromnych taspor energie se cel-
kova investice zaplati jiz za 21 mésictL.

Tato investice se podle Hendrika
Baukloha vyplatila, nebot nejednou
ve studené zimé na pielomu let 2011
a 2012 bylo zapottebi pouzit v ha-
le topeni. ,Nékde vzadu v rohu je in-
stalovan plynovy kohout pro napoje-
ni na vefejnou plynovou sit. Na to na-
1éhaly sluzby mésta, nebot si nikdo
nedovedl pfedstavit, Ze si skute¢né
kompletné vysta¢ime bez plynu. Do-
posud jsme ho jesté nikdy nepotie-
bovali. Rovnéz zde se ukazala tehdy
vypracovana projektova studie GWK
jako spravna. Nyni mame v provozu
kompletni systém od GWK. VSech-
ny komponenty uvnitf systému jsou
navzdjem perfektné sladény, tak-
Ze mame pro chlazeni a temperaci
spravného a silného partnera,” uzavira
Hendrik Baukloh. «

Walter Goletz GmbH D-58566
Kierspe www.goletz-gmbh.de
GWK Gesellschaft Warme
Kaltetechnik mbH, D-58566
Kierspe www.gwk.com

Zastoupeni GWK v Ceské
aSlovenské republice:

Ing. Jifi Rejhon, CSc.
Francouzska1l,120 00 Praha 2
tel./fax.: 00420 317 777171
mobil: 00420 602 208 202
e-mail: jiri@rejhon.cz

Procesné fizena segmentova temperace forem

Tak vypada projektové specificky
projekt technologie temperace fo-
rem od GWK: vlozky sledujici tvar
dilu v dutiné jsou vloZeny do for-
my na obou stranich. Celkem bylo
instalovano 30 regulacnich okru-
hti s viceokruhovym tempera¢nim
systémem Integrat Direct: na stra-
né trysek (DS) 2x 4 okruhy, vzdy
po dvou na strané obsluhy a na pro-
téjsi strané. Na strané vyhazovact
(AS) se jedna o 1x 8 okruhti na stra-
né obsluhy a 2x 4 okruhy na protéj-
§i strané. VeSkera regulace a fizeni
temperacnich okruht se odehrava
na vstfikovacim stroji pfes central-
né umistény dotykovy display.
Modularné sestaveny viceokru-
hovy temperacni systém disponu-
je principidlné az 128 individual-
né fiditelnymi okruhy a je vhodny
pro zpracovani polyolefinii a tech-
nickych plastti. Na pouZité regu-
laci (itd R), kterou si zvolil Wal-
ter Goletz, se mnozstvi vody za-
déava pro kazdy okruh individual-
né na centralni obsluzné jednotce
a pomoci regulacniho ventilu se
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pfi zménach automaticky doregulu-
ji mnozZstvi vody v rozmezi nastave-
nych hranic¢nich hodnot. Pritokova
mnoZstvi se mohou podle provede-
niregulovat vrozmezi 1,8 az 32 1/min
pii teplotach vody 95 °C, popiipadé
120°C. Vedle vstfikovacihostroje jsou
instalovany dva velké temperacni

pristroje Teco WD 150, kterymi se na-
paji jednotlivé regula¢ni moduly vo-
dou o teploté 30 °C a 55 °C. Vedle to-
ho jsou ve vystfiku oblasti s velkymi
tloustkami stén, pro které jsou nutné
nizsi teploty. Zde se pouzije central-
ni chladici zafizeni, které poskytu-
je vodu o teploté 15 °C. «

Foto: GWK/Fotostudio Kohl
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Elektronické pocitadlo cykli

(Ve monitor
- vice nez jen pocitadlo

Nova generace elektronickych pocitadel CVe pro formy na
plasty a lehké kovy umoziiuje sledovat nejen celkovy pocet
cykldi na ndstroji, ale i celkovou priimérnou dobu cyklu, prii-
mémé asy poslednich cykldi, procentudlni aktivitu a neddv-
nou procentudlni aktivitu. Software OnDemand je integraini
soucdsti dodavek elektronickych pocitadel a ddvé vedoucim
projektdm nové moznosti sledovani forem a kvality vstfiko-
vaciho procesu a Udrzby.

Nejednd se tedy o samostatné poitadlo, ale o uceleny
komplex vlastnosti pocitadla CVe a analytického software
OnDemand.

K cemu je to dobré
a proc je tato koncepce
prelomova?

Zikladni otdzka pro uZivatele je, zda znaji nize popsané

problémy a jak tyto otézky fesi.

Dily byly schvdleny v sériové vyrobé pii vyladénych
parametrech cyklu — proc byly dodény zmetky? Kde
vznikla chyba?

o Piili§ mnoho nocnich telekonferenci kvili problé-
miim s formou.

o Zjistili jsme pfilis pozdé, Ze dodavatel neni schopen
splnit poZadovanou poptavku.

o NeZvejde kontrola do dvefilisovny, dojde ke zpoma-
leni cyklovych ¢asii na schvdlené hodnoty.

o Zpocatku vyroby neni problém s vyrobou, ale nako-
nec je nutno dodavatele honit, aby spinil pozadavky

o Kde je technickd dokumentace formy? Pfedali ndm
formu BEZ dokumentace.

Dalii odvozené otdzky, které navazuji na vy3e uvedené zdkladni problémy, jsou né-
sledujici. Uz nechcete Fesit otdzky vypadki vyroby a problémi s vylisky a formou ex-
-post. Méte instalovdna mechanickd pocitadla cykli a obcas kontrolujete zznamy
0 Udrzbé a poctu cykli na formé. Lze predvidat problémy formy? Jak kontrolovat
v automatickém cyklu formu, kvalitu vyliskii a zajistit prevenci? Odpovidd primérmy
cyklovy cas Casu schvdlenému? Jaké je zmetkovitost vyroby? Kde je technickd doku-
mentace formy? Byla soucasti dodavky i technickd a materidlové dokumentace? Jaké para-
metry vstfikovani byly schvleny? Jaké jsou tedy vystupy pocitadla CVe a jak s nimi pracovat?
Primérni vystupy z elektronického pocitadla jsou tedy tyto:

Stisknutim tladitha na poditadia CVe Monitor si ufivaiel mide jednodits zobrazit
nasledujic informace:
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www.jansvoboda.cz

(Ve tedy umoziiuje
hlavné sledovat:

o as cyklu a tim eliminovat problémy zpiisobené
nekonzistentnim cyklovym casem.

«  Procentudlni aktivitu a tim eliminovat ztraty preventivnim
zasahem proti neefektivnosti ve vyrobé

« historii GdrZby a omezit tim neplanované odstavky formy
« parametry formy z libovolného piistupového bodu po celém svété

« shromazdovat a vyhodnocovat data z libovolného poctu forem
v centrdlni databdzi

Diky témto vystuplim a grafickému zpracovani se ziednodusuje a urychluje
prace technik(i odpovédnych za formy a to i v pfipadé forem na vice vyrobnich
mistech na planeté. Je to odpovéd' na otdzku jak predchdzet potencidlnim
problémiim a pomoci prevence zamezit nepldnovanym vypadkim vyroby
a jak udrzet schvalenou kvalitu vyroby.
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www.MachineLOG.IT

MachineLOG IT

something more

www.servisniknihy.cz

Na tyto a mnohé dalsi otdzky pfindsi odpovéd paten-
tovany systém firmy MachineLOG IT, ktery fesi komplexni
znalostni databdzi problematiky provozu a tdrzby pro for-
my na plasty a lehké kovy, stfihaci a tvareci ndstroje.

Zaklad systému je Sifrovand databédze s odstupfiova-
nymi pfistupovymi prdvy, kterd jednoduse umoziuje
sledovani pohybu néstrojti a jejich aktudlniho stavu. Pro
vyuziti systému stai chytry telefon nebo tablet s datovym
piiipojenim pomoci WiFi nebo 3G. Jednoduchost uZivatel-
ské obsluhy umoziiuje rychlé vklddani informaci vetné
obrazové dokumentace stavu ndstroje s moznosti vkladat
grafické pozndmky. Systém MachinelOG IT pfindsi exaktni
odpovédi na otdzky, jako napfiklad kde se forma aktualné
nachdzi, pfi jakych parametrech je provozovéna a jestli
jsou vyrobky pfi daném stavu technologickych parametri
v rozsahu vyrobni tolerance.

Dalsi vyznamny pfinos systému je v oblasti zachovéni
know-how technologickych pracovnikd. V dnesni hektické
dobé nestaci pouze problémy vyfesit. Je nutnd jejich preven-
ce za pomod sofistikovanych databézovych ndstrojii, které
umoziuji rychlou archivaci korekénich faktord, které byly
aplikovany, a jejich pfinos pro feseni stavu vyroby. Udrzovani
a sdilent znalosti technickych pracovnikil je stale dlileZitéjsi
iz hlediska dalsiho rozvoje firmy a rychlosti feSeni pozadav-
kii korekci neshodnych vyrobkd, zvlasté v korelaci s nutnou
a stale vice zdlirazfiovanou zastupitelnosti pracovnikd.

Velmi vyznamnou roli pak databdze technickych znalosti
hraje pii pripravé novych pracovnikli a dalsim vzdélévani
stavajicich zaméstnancti. Udrzet know-how firmy a jedno-
duse jej sdilet i mezi jednotlivymi pobockami je véc, kterou
v dnesni dobé hledd a ocenti kazdy pracovnik HR oddéleni.

Systém Machinel0G IT s nadstavbou,,Formy” umoziiuje
nejen sledovéni vyrobnich postup( a technologickych pa-
rametr, ale také umoznuje sledovat formy a néstroje pfi
jejich pravidelné preventivni Gdrzbé a v piipadé nehody
také pii opravéch.

Jednoduchy systém zaddvéni piedurcuje tento systém
také k optimalizaci a urychleni komunikace mezi lisovnou
a ndstrojdmou, a to diky exaktnimu systému, ktery plné
vyhovuje 150 normém kvality vyroby pfi udrzeni minimél-
nich ¢asovych pozadavka pfi vklddani informaci.

Motivacni otdzky:
Vite, co se aktudIné déje

s Vasim ndstrojem?

Mdte komplet podklady na
jednom misté k pouZiti?
Jakeé jsou aktudlni funkcni
technologické parametry?
Jaky je pocet zdvihi?

« Kontrola komplexnosti
preventivni tidrzby?

Jak fesite neshodné vyrobky
Z ndstroje?

Lze toto FeSeni urychlit?

Jak Vase firma resi zachovdni
znalostni databdze

svych pracovniki a jejich
zastupitelnost?

j\lenapodobovat
bytv Cele! <€

Tomds Bata

Zakladni body,
které resi Machine
s nadstavbou FORMY:

Komplexni online sledovani formy,
parametrii a vyliski bez zétéze na
vyrobni pracovniky.

Zajistuje, aby know-how Spickovych
technickych pracovniki zlistalo ve
firmé i po jejich odchodu.

Zjednodusuje a urychluje komunikaci

0 problematice neshodnych vyrobkd.

Urychluje servisni reakci celého
fetézce dodavateld.

UmoZiiuje sledovat provadéni pravi-
delnych predepsanych ddrzbovych
postupd a jejich komplexnost.
Zjednodusuje problematiku
transferu forem.

Urychluje problematiku zajistovani
néhradnich dild.
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Japonskd firma SAITO mould, vyvinula a us-
pé&né uvedla na trh odvzdusiiovaci systém
ECOVENT. Problematika odvzdusnéni du-
tiny vstikovaného dilu je diky stale komplex-
néjsim tvarim jednim z nejdiilezitéjsich
faktorii kvality findIniho dilu. At uZ se jednd
o spojovadi linie, spalené Casti (diesel efekt),
nedokonaly povrch nebo nedopinény dil—
Casto je na viné uzavieny vzduch.

Jak funguje
systém ECOVENT?

Patentovany ventil ECOVENT pfiindsi vynikajici
moznosti odvzdudnéni dutiny a unikatni pozice
pro umisténi. Systém ECOVENT je mozné apliko-
vat nejen na nejlogic¢té;jsi misto — a to za dil (a tim
perfektné vyvést vzduch ven z dutiny), ale vlast-
nosti aplikace umoznuji tento ventil i — ponékud
paradoxné a zdanlivé nelogicky — predradit ventil
dilu, aplikaci na studeny kanal.

rozdil je v

Velmi zjednoduseny princip najdete na nésledu-
jicich obrazcich:

Systém se sklada ze zakladniho téla (1), pohy-
blivé uzaviraci ¢asti (2) a pruziny (3).

Béhem vstiikovaci faze plnéni dutiny tlaci plas-
ticky materidl (pozice PLAST) pred s sebou vzduch
ven pres oversize (velké) kanaly (pozice PLYN).
Pruzina (3) drzi jezdec (2) v oteviené poloze
pro maximalné efektivni odvod plynu. Ve fazi
naplnéni odtla¢i plastovd hmota jezdec (2) do
polohy, kdy se uzaviou odvzdusnovaci kandly
atim se zamezi Uniku plastového materidlu
zdutiny. Isometricky pohled na otevienou
(OTEVRENA POZICE) a uzavienou (ZAVRENA PO-
ZICE) jednotku dava perfektni predstavu o funkci.

Konec

diesel efektu

ve formach.

No

i

OTEVRENA POZICE

Proc¢ je ECOVENT unikatni

odvzdusnovaci zarizeni?

Na nasledujicim pfikladu srovndme dva odvzdus-
novaci systémy. Jedna se o systém BALZI s vynika-
jici hodnotou odvodu vzduchu z dutiny a systém
ECOVENT. Méjme injekeni stiikacku plnou vzdu-
chu, kterou budeme vyprazdriovat pod defino-
vanym tlakem. V prvnim pfipadé bude vzduch
unikat pres lamely brousené na odstup 0,02 mm.
V takovém piipadé je cas potiebny pro kom-
pletni odvzdusnéni pii konstatni zatézi 12509
cca 183 sec.

V druhém pfipadé se odvod vzduchu zajistén
drazkami ECOVENT ventilu. Pfi stejnych pod-
minkach v takovém pfipadé staci na vyprazdnéni
stiikacky cas 1,66 vtefiny.

Pii dosud nadstandardnim odvzdusnéni
pomoci lameldriho systému BALZI byla
tedy potieba cca 183 vtefin pro vypraznéni
injek¢ni strikacky. Nové, pomoci ECOVENT
ventilu je tedy potieba pouze 1,6 vtefiny.
Zjednodusené se tedy da Fici, ze ECOVENT
ventil umoznuje zhruba 100 nasobné lepsi
odvzdusnéni dutiny, jak dosud dostupné
aplikace, a to bez nutnosti vytvareni vaku-
um a tedy dalSich dodatkovych aparatu.

i Slovensku.

V Cechach, na Moravé

UZAVIRACI

[©

CAST

ZAVRENA POZICE

Experiment



Jak to funguje?

U standardniho atedy ocekdvaného umisténi
ZA VYLISKEM je - jak vidno na predchozim ex-
perimentu — odvzdusnéni vynikajici. Ovsem ne
vzdy je mozné ventil umistit za vylisek. V takovém
pfipadé je mozné aplikovat ECOVENT ventil na
ponékud paradoxni umisténi a to PRED VYLISEK
na studeny vtokovy kanal. Na obrazku je vidét
simulace proudéni vzduchu pfi - ponékud para-
doxnim umisténi — PRED vylisek.

Na obrazku je vidét vzduch proudici pres ECOVENT
ventil pry¢ od dutiny. Veskery vzduch ze studeného
kandlu je tedy vyveden mimo dutiny tvaru.

Ovsem dochazi nejen kodvedeni vzduchu ze
studeného kanalu, ale diky Bernoulliho principu
dochazitaké k odvedeni (vysati) vzduchu z dutiny.
Je zde vyuzito jevu hydrodynamicého paradoxu,
pfi kterém tlak vzduchu klesa pfi rostouci rychlos-
ti. Tohoto jevu se pouzivé pro odséavani.

Opét zjednodusené feceno: pfi vstriko-
vaci fazi plnéni studeného kanalu plas-
tovym materiadlem dojde k tak rychlému
proudéni vzduchu, Zze vznikne podtlak
a tento vysaje vzduch z dutiny. Praktick-
ou ukazku, co to znamena v technické
praxi najdete na nasledujicim obrazku.

Prvni obrazek znazornuje tlak v dutiné bez ap-
likace ECOVENT systému. Vdruhém pfipadé
doslo pri aplikaci ECOVENT ventilu k poklesu
tlaku v dutiné. Jedna se o pokles ze 170kgf/cm?
na 100kgf/cm?

Simulace proudéni

V této konkrétni aplikaci tedy byl pokles
tlaku vyjadieny v jednotkach SI z166.7
bar na 98 bar. Jedna se tedy o pokles
presahujici 41 % puivodni hodnoty.
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Pl‘ﬂkﬁCké V}”Slﬂdky nasazeni ECOVENT

Testovaci desticka bez ECOVENT Testovaci desticka s ECOVENT

Testovaci dil pro aplikaci ECOVENT ventilu: ECOVENT ventily byly aplikovany na konce studeného kandlu - viz

obrézek. Pri aplikaci shodnych vsttikovacich podminek byl dil zcela bez

» materidl PC/ABS zavad.

e umisténi vtokd tak, aby se dosahlo
naplnéni zebra

« vstiikovaci parametr tak,
aby doslo k diesel efektu

na spodni hrané dilu

Velké mnozstvi vzduchu
je od¢erpano diky aplikaci
ECOVENT.

Plyn se zachytéva v zebru
a diky vysokému tlaku

a teploté dojde ke spaleni
materidlu.

Plyn se uzavird v zebru, kde teplota a tlak zptsobuje hofeni dilu (diesel efekt).

Modré Sipky ukazuji smér proudéni plynu.

Modré Sipky ukazujf smér proudénf plynu. A
Cervené Sipky ukazujf smér toku materialu.

Cervené Sipky ukazujf smér toku materialu.



Aplikace za dil

Pro lepsi zvyraznéni efektu nasazeni ECOVENT ven-
tilu, byl tento ventil aplikovan na jednu ze dvou

Vylisek bez ECOVENT

Jak je vidét, vylisek bez aplikovaného ventilu
ma spélené ¢asti v misté uzavieného vzduchu.

Vylisek s ECOVENT

Dil s aplikovanym ECOVENT ventilem ma pfi zcela
shodnych parametrech perfektni odvzdusnéni

shodnych ¢asti. Vstiikovaci podminky jsou tedy a tedy zadny viditelny diesel efekt.

prokazatelné shodné pro oba dily. Materidl PC/ABS
Alloy.

Spalena cast. Bez spalenych casti.

Bez ECOVENT
ventilu.

Konec¢né misto pInéni.

S aplikovanym ECOVENT
ventilem.

Technicka praxe - svétlomet

Treti aplikace je kazdému velmi dobfe znama. Jedna se o pfipadovou stu-
dii vyroby svétlometu pro Hyundai. Z dGvodu uzavirani vzduchu v duting,
byla po pokoveni ispésnost shodnych vyliskd pouze 8 %.

HYUNDAI

Po nasazeni ECOVENT na stu-
deny vstiikovaci kanal, doslo diky
hydrodynamickému paradoxu
k odsati vzduchu z dutiny svétla.

Toto snizeni tlaku vdutiné bez
daldich  dodate¢nych néakladd
zvedlo pocet shodnych vyliskl
na 100 %.

Tento clanek je soucasti novinek Svoboda pro rok 2013.

Rozsifenou verzi a dalSich vice jak 20 novinek

najdete na MSY 2013

(BVV Brno, 7.-11.10. 2013)
na naSem stanku ¢islo 49, pavilon G1.
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Moldex3D

MOLDING INNOVATION

Profesionalni nastroj pro 3D simulace
vstrikovani plasti

Nejlepsi 3D technologie vypoctu
Jednoduché, intuitivni ovladani
Automatické generovani 3D siti pro vypocet

Simulace specialnich technologii - 2K, Gas Inj.,
Water Inj., ICM, MuCell, Co-Injection ...

Rychlé paralelni vypocty, Cluster Computing,
GPU vypocty, Cloud technologie

Prima integrace do CAD prostredi:
Creo, NX, SolidWorks

?
3 2o
do_.

hala 13
stanek A94

MSV 2013

hala G1
stanek 76

SimulPlast...

vyhradni distributor softwaru pro CR a SR

Bratrska 1114

751 31 Lipnik nad Becvou
Ceska republika

tel.: 00420 581 111 561
simulplast@simulplast.cz

Teplicka 34

058 01 Poprad

Slovenska republika
tel.: 00421 911 427 019
simulplast@simulplast.sk

www.simulplast.com
www.moldex3d.com

Moldex3D - optimalizace
designu 3K formy

téla zehlicky

I pro domaci spotiebice je dnes
z hlediska prodeje klicovym pa-
rametrem design. Proto také fir-
ma Rowenta pouziva jiz delsi do-
bu p¥i vyrobé Zehlicek tfikompo-
nentniho vstfikovani. Aby bylo
mozné dosahnout vysoké efekti-
vity vyroby a dilu bez deformaci,
pouziva se ve formé technologie
konformniho chlazeni. Design to-
hoto chlazeni byl navrzen s pomo-
ci vjkonného simulaéniho soft-
waru Moldex3D.

VYROBNiSTRATEGIE
A JEDNOKROKOVE PROCESY
Zehli¢ky byly diive slozité kom-
pletovany z mnoha plastovych dila,
coz mélo za nasledek napftiklad vel-
ké spary na spojich dilt. V roce 2004
firma Rowenta piesla na tfikompo-
nentni vstfikovani s pouzitim tech-
nologie konformniho chlazeni. For-
my byly od zac¢atku dodavany firmou
Hoffmann Innovation Group z né-
meckého Lichtenfelsu. Nova techno-
logie méla nékolik hlavnich vyhod:
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Obr. 1: Teplota vSech tfi komponent u tfikomponentni Zehlicky mtize
byt vypoctena s pomoci simula¢niho softwaru Moldex3D. Pro eliminaci

béhem faze chlazeni

Zehlicka se sklada ze 150 jednotli-
vych dil. Jeden z nejvétsich dilt je
tepelny §tit vyrobeny z vlakny vy-
ztuZzeného BMC (vstfikovatelny ter-
moset), jehoZ vyrobu lze simulovat
pomoci softwaru Moldex3D. Rukojet
s nadrzkou na vodu je vyrabéna pre-
vazné z polypropylenu (PP), oto¢na
kolecka a vypinace jsou casto z po-
lykarbonatu (PC). ,Je to rukojet, kte-
ra hraje hlavni roli pii prodeji,” fika
Klaus Maier, projektovy manazer fir-
my Rowenta z némeckého Erbachu.
,Dojem kvality pfi uchopeni Zeh-
licky je dosazen mék¢i rukojeti, nez
je material téla Zehli¢ky. Vyroba di-
1 soucasné z vice typli material je
hlavnim tkolem vicekomponentni-
ho vstfikovani,” dodava Klaus Maier.

méné montazni prace, lepsi integra-
ci vech funkci, kratsi vyrobni cykly,
lepsi kvalitu vyrobki a diky zefek-
tivnéni vyrobniho procesu - nizsi ce-
nu dild.

FORMY S KONFORMNIM
CHLAZENIM

Moduly s komplexni geometrii
nebo nékolik funkénich dilt ma-
Ze byt jednoduse slouceno na ex-
trémné malém prostoru zejména
diky konformnimu chlazeni vstfi-
kovacich forem. V konstrukei formy
je obvykla kombinace konformné
chlazenych vloZek s klasicky chla-
zenym povrchem. Méfitkem kvali-
ty konstrukce formy jsou i spravné
navrzené tvary a prafezy chladicich
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Obr. 2: Simula¢ni software Moldex3D byl pouzit pro navrh designu konformniho chlazeni. Prostfedni obrazek
znazornuje detail chladiciho systému ze stfedu levého obrazku - v oblasti nalevky pro nadrzku na vodu.
Obrazek na pravé strané zobrazuje CAD model chladici vlozky

kanald zejména v kritickych oblas-
tech, aby bylo dosaZzeno maximal-
niho chladiciho vykonu na povrchu
dutiny formy.

MOLDEX3D SOFTWAROVA
PODPORA PRINAVRHU
CHLAZENi

Chlazeni miize byt

» konvenc¢ni (s vrtanymi chladicimi
kandly, které se nedostavaji tak bliz-
ko k povrchu dutiny formy)

» konformni (kanaly vedou v rovno-
mérné vzdalenosti od povrchu du-
tiny formy)

» s pouzitim vysoce tepelné vodi-
vych materiali

» vzduchem
Pro vybér nejvhodnéjsimetody chla-

zeni pro dany vyrobni proces pouzil

vyrobce formy vysledky analyzy chla-
zeni ze simula¢niho softwaru Mol-
dex3D (vyrobce firma Coretech, za-

stupce pro CR a SK, SimulPlast, s. 1. 0.)

jiz v nejranéjsich fazich projektu. Soft-

ware nabidl konstruktérovi skutec-
ny nahled dovnitf formy a poskytl

informace o proudéni tempera¢niho
média, rozloZeni teplot v jednotlivych
kanalech, tlakovych ztratach ahodno-
tach priitoku. ,To je nezbytné zvlasté
v piipadé laserem sintrovanych tem-
perac¢nich kanald, které mohou byt
tak slozité, Ze jednoduse ztratite pie-
hled o celkovych priitocich v tempe-
racnim systému,” vysvétluje Stefan
Hofmann z firmy Hofmann Innova-
tion. ,V takovychto pfipadech se vidy
obracime k simulacim, které nam
pomdhaji s konstrukci a kontrolou
chladicich kanal,” dopliuje Stefan
Hofmann.

V ptipadé téla zehli¢ky je hlavnim
pozadavkem sniZeni tendence k de-
formaci v jeji pfedni ¢asti. Toho bylo
dosazeno co nejrovnomérnéjsim roz-
loZzenim teplot pokud moZno béhem
celého vstfikovaciho cyklu. Trojroz-
meérna vizualizace vysledki a anima-
ce nazorné ilustruji tendence final-
niho produktu k deformacim, a tak
pomahaji optimalizovat design kon-
formniho chlazeni. Ddle software
Moldex3D umoziioval analyzovat

Obr. 3: Nahled do otoc¢né formy pro 3K-vstfik: skelet Zehlicky je
obstfiknut druhym a tfetim komponentem (Hofmann Innovation)
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vzdjemné ovliviiovani jednotlivych
komponent formy, jejich geometrii
a typu pouzitych materialti.

V zasadé plati, Ze dil sloZzeny ze tii ¢as-
ti - nadrzky na vodu, rukojeti a mékké

KRATSIVYVOJOVY PROCES,
NIZSiNAKLADY

Jediné transparentnost vyrobniho
procesu a optimalizace designu dilu
a formy mtize vést k vysoce kvalitni-
mu vyrobku. Virtudlni analyza a veri-
fikace konceptu formy, dokonce velmi
brzy pted zapocetim vyroby, umoz-
nuje konstruktériim plné postihnout
pfipadné ekonomické potize ve vy-
robé,” vysvétluje Cristoph Hinse, vy-
konny feditel firmy SimpaTec. Simu-
la¢ni software Moldex3D umoziiuje
konstruktérim dokonce jesté dfive,
neZ jsou vyrobeny prvni dily i proto-
typy, detailné porozumeét komplexni-
mu vyrobnimu procesu. Cristoph Hin-
se to shrnuje nasledovné: ,Celkové
vyrobni ¢asy jsou zkraceny, vyrobni
naklady sniZeny a nasledné tipravy fo-
rem jsou minimalizovany. To ¢ini vy-
vojovy proces vyrazné kratsi."

Konstrukce a funkce téla Zehlicky
jsou idedlné vhodné pro pouziti kon-
formniho chlazeni, zvlasté kvili pro-
dlouzenym Zebram v pfedni casti.

Obr. 4: Jednokrokovy proces s pouzitim technologie konformniho
chlazeni zlepSuje integraci funkci a kvalitu dilu, a také zkracuje vyrobni
cykly anaklady na montaz

elastomerni ¢asti - musi byt vyroben
v jednom kroku. Zvlastni vyzvou je pak
soucasny obstfik skeletu Zehlicky dvé-
ma odlisnymi komponentami - nadrzky
a mékké ¢asti na rukojeti. Technologie
multikomponentniho vstfikovania pro-
cesbi-injection jsou timto kombinovany
do jednoho vyrobniho procesu. Vhled
do tohoto komplexniho procesu pomoci
Moldex3D simulace umoziiuje optima-
lizaci mechanickych vlastnosti tohoto
tfikomponentniho dilu.

V pfipadé tfikomponentniho dilu jsou
jasné méfitelna zlepseni v délce vy-
robniho cyklu v porovnani s forma-
mi vyrobenymi pfed 10 lety. BEhem
tohoto obdobi firma Hofmann dodala
mnoho forem s touto technologii, z Ce-
hoz velkou vétsinu z nich firma Ro-
wenta stale pouziva. ,Rozhodujicim
faktorem jejich pouziti je eliminace
deformaci dild. Jednoduchost mon-
taze vyzaduje vysokou rozmérovou
presnost, protoZe jinak muselo byt
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Moldex3D Viam poskytne firma SimulPlast, s.r. 0. - v Ceské
republice tel.: +420 603 172 451, simulplast@simulplast.cz,
ve Slovenské republice tel.: +421 911 427 019, simulplast@
simulplast.sk, www.simulplast.com

Navstivte nas na veletrhu MSV v Brné na stanku 76 v hale G1
ve dnech 7.-11. 10. 2013 nebo na veletrhu K 2013 v Diisseldorfu

Pouze v piipadé, Ze je vyrobce formy
zaangazovan do vyvoje nového dilu jiz
v ranych fazich vyvoje a Ze jsou pouzi-
ty pfesné simula¢ni metody pro analyzu
nastroje a vyrobniho procesu, miize do-

vyuzitim kvalitnich simula¢nich soft-
wartl eliminovat ¢ast prostfedk urce-
nych kladéni nastroje. «

Piispévek vznikl ve spolupraci

nastinku A94 v hale 13 ve dnech 16.-23. fijna 2013.

mnoho pinti ¢i kovovych trubek upra-
veno, aby pfesné sedély v zastavbé,”
fika Klaus Maier.

To je také relevantni z pohledu vy-
roby. Napfiklad béhem jejiho nabé-
hu muize byt velmi rychle dosazeno
pozadovanych rozmért v oblasti vlo-
Zek s konformnim chlazenim a na-
sledné Ize doladénim ostatnich tech-
nologickych parametrtt dosahnout
v$ech kritickych rozméra a stabili-
zovat vyrobni proces. To umoziuje
také ziskani urcitého stupné volnos-
ti a flexibility pfi ur¢ovani technolo-
gického okna.

DVANACT AZ SESTNACT
MESicU Do sopP

Novy model je pfipraven na zaca-
tek vyroby. ,U standardni vyroby to
znamena okolo 12 mésict projektové

piipravy od designovych studii pfes
tvorbu modell az po vyrobu sério-
vych forem. V pfipadé vyrobku s no-
vymi elektronickymi funkcemi mtze
takovy projekt trvat az 16 mésict,” fi-
ka Klaus Maier. Takto kratké ¢asy jsou
dosazitelné pouze v ptipadé, ze pro-
duktovy management tizce spolupra-
cuje s designéry, konstruktéry a vy-
robci forem jiz od rané faze projektu.
Pak 1ze ziskat v kratké dobé kvalitni
sériové nastroje.

Samozfejmé, ze projekt vyzaduje
i opakované modifikace a doladovani,
protoZe Zehlicky musi splnit fadu tes-
t1 a norem pozadovanych od mezina-
rodnich organizaci jako VDE, GS nebo
UL. Vétsina téchto testtl je provadéna
piimo v Rowenté, aby doslo ke zrych-
leni pii procesu vydani potfebnych
povoleni.

jitk vyraznému zkracenivyvojovéhoca- s firmou SimpaTec GmbH
suanakladii pottebnych k pfipravé séri- ~ (publikace v casopisu
ové vyroby. Také vyrobci forem mohou  Kunststoffe).
‘
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Obr. 5: Zehlicka Rowenta vyrobena tfikomponentnim vstfikovanim
s pomoci simulacniho softwaru Moldex3D

Simul Plast

Od designu az po vyrobu

Komplexni poradenstvi

pri vyvoji plastovych dilu

b4
@2

o

design - konstrukce - optimalizace - material - technologie

Moldex3D ©/_digimat Marc

differsrcs .
MSV 2013 www.simulplast.com
hala G1 hala 13 ;
stanek 76 stanek A94 Bratrska 1114, 751 31 Lipnik nad Becvou, Ceska republika, tel.: 00420 581 111 561, simulplast@simulplast.cz

Teplicka 34, 058 01 Poprad, Slovenska republika, tel.: 00421 911 427 019, simulplast@simulplast.sk
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Novy Zivot vstrikolist s KePlast Retrofit

KePlast Retrofit nabizi pfilezitost k inovaci
vstfikolisii na platformé komplexniho feSeni

22 wa

od renomovaného dodavatele technologii fizeni
avizualizaci v plastikafském priamyslu.

Mechanicka Cast strojii ma ve srovna-
ni s ¢asti elektrickou nebo elektronic-
kou mnohem delsi Zivotnost. KePlast
Retrofit pfivadi modernizaci vstfikoli-
sli na soucasnou technologickou tro-
ven za bezkonkurené¢ni cenu. Letité
vsttikovaci lisy, veterany mezi strojnim
zafizenim firem, ¢ini KePlast Retrofit
funk¢énimi a vyhovujicimi narokim
nané kladenych.

Starsi stroje stale plni své pracovni
tkoly, avsak moznosti ovladani a vari-
abilita jejich pouziti je ohranicena, pro-
duktivita dosahla jiz ddvno maximalni

hranice a spotfeba elektrické energie
je vysoka. Je stale komplikovanéjsi ob-
starat originalni ndhradni dily v odpo-
vidajici kvalité a cené, zasahy do fizeni
stroje po vétsich opravach ¢i vyménach
jsou ¢asové a finan¢né narocné.

SIROKA SKALA KNIHOVEN
Elektronika ur¢ena pro fizeni stroji
a vizualizaci procest prochazi prud-
kymi inovacemi. S ndstupem ovlada-
ni typu multi-touch se snizujii naroky
na operatory vyroby. KEBA AG, reno-
movany a svétové uznavany vyrobce
automatizacni techniky pro zpraco-
vani plastli a robotiku, pfichazi nyni
na trh s technologii KePlast Retrofit,
ktera vychazi z konceptu KePlast, ur-
¢eného pro nové stroje (napi. ENGEL,
Haitian). Origindlni mechanické ¢as-
ti stroje doplni o nejmoderné;jsi fidi-
ci jednotku, dotykovy programova-
ci a ovladaci panel (HMI) v pramys-
lovém provedeni. Soucasti dodavky
je i optimaliza¢ni SW, ktery je spolu
s HW zakladnou vyvijen spole¢nosti
v rakouském Linci. Oproti standard-
nim, typizovanym, na trhu béZnym

automatiza¢nim produktim nabizi-
me uZivatelsky hodnotny software
uréeny zejména pro fizeni a obslu-
hu vstfikolisti. SW obsahuje Siro-
kou skalu knihoven typizovanych
aloh i tloh ne zcela béznych. Apli-
kace téchto algoritmu pfi opétov-
ném navratu rekonstruovaného stro-
je do provozu vyrazné zkracuji dobu
potiebnou pro uvedeni do provozu,
technik pfi oziveni stroje nastavu-
je zejména parametry jiz feSenych
aloh, program samotny se upravuje
minimalneé.

Rozvadéc IMM pred
rekonstrukci...

...apo rekonstrukci s fizenim

/77

\

\ LI/

VYSSiVYKON A USPORA AZ
30% NAKLADU NA ENERGIE
Vy$si uzitné vlastnosti rekonstru-
ovaného vstfikolisu dosahujeme ob-
vykle dvéma zptisoby.
Prvnim je zkraceni mezioperacnich
Cast, sniZzenim narokd na obsluhu.
Vlastni vyvoj a vyroba zname-
naji vyuziti maximdalnich moznos-
ti vykonu procesorti na jedné strané

KePlast SpeedPump

a na strané druhé pak cenové vyhod-
né feSeni pii pouziti vhodné, nepie-
dimenzované fady fizeni KePlast. Po-
dobné je to i s vyuzitim komunikac-
nich rozhrani, kterych ma zakaznik
pro sbér ¢i distribuci dat v nabidce
vzdy nékolik a jeho naroky jsou poka-
7dé uspokojeny, aniZ se musi pfizpu-
sobovat feSenim na trhu béZznym. SW
KePlast poskytuje HMI pfedchystané
widgety, prostfednictvim kterych ob-
sluhuje operator stroj samotny.

U KEBA AG se tento nastroj jmenu-
je KePlast AppCo. V tomto prostiedi
se pfifazuji funkce jednotlivym tlacit-
ktm. Pro atypické pozadavky zdkaz-
nikl je k dispozici tym vyvojovych
inZenyrt. Vybér widget( a symbold je
dulezity pro kvalitni, rychlé a intuitiv-
ni porozuméni si obsluhy se strojem.

Druhym zplisobem je pak insta-
lace energeticky méné naroc¢ného
HW. Nejvétsim problémem vstiikoli-
st byva obvykle hydraulické cerpa-
dlo. KEBA AG v roce 2013 na trhu za-
Cala nabizet energy-efficiency fese-
ni se servocerpadlem s garanci tspo-
ry aZ 30 % nakladt na provoz IMM.
Jak je u spole¢nosti zvykem, ne-
jedna se pouze o komplet jednotky

Cerpadla a ménice. HW dopliuje SW,
ktery je jednodus$e implementova-
telny do KePlast prostfedi. Komuni-
kac¢ni rozhrani CANopen a EtherCAT
garantuji bezproblémové propojeni
s fidici jednotkou. VeSkera nastaveni
a tirovné customizace 1ze obsluhovat
jak z externiho notebooku, tak pfimo
z ovladaciho panelu IMM.

Pfi provozu jsou data poskytovana
z KePlast SpeedPump archivovana
pro potieby kontroly ¢i dal§iho zpra-
covani. Na zakladé analyzy téchto
hodnot je hydraulicky pohon stéle op-
timalné nastaven.

Dal$im benefitem je skutecnost,
Ze teplota motoru servocerpadla je
nepfetrzité monitorovana aplikaci
KePlast control. Délky jednotlivych
cykli jsou na zakladé snimani teplot
optimalizovany a vykon vstfikolisu se
tak blizi maximu.

Integrované méfeni vykonu preda-
va pribézné udaje o spotiebé elektric-
ké energie do KePlast control pro dalsi
Zpracovani.

Monitorovaci funkce jsou zakompo-
novany i v KePlast EasyNet - fidicim
softwaru, kterym lze sledovat a fidit
spotfebu energie celého stroje.

Mald
Close

hifmet Helet

Pipal Cooling

Maold | Ejsct
Opan

=

mm KePlast Speed Pump

B (erpadlos proménnym priitokem

- Standardni konstantni cerpadlo
Uspora energie

Kfiivky spotieby energii
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KEPLAST EASYNET 2.0 - VY$51
PRODUKTIVITU VYROBY ZAJISTI
CENTRALNI SLEDOVANI VYROBY

Dalsi softwarovou nastavbou umoz-
nujici zefektivnéni vyrobnich procesti
a produktivity vyroby je monitoring
vSech IMM ve vyrobé prostfednic-
tvim KePlast Easy NET 2.0.

Jak jinak, i u tohoto produktu nalez-
ne uzivatel uzivatelsky pffjemné a in-
tuitivni ovladani.

zeni. S novym SW modulem KePlast
EasyNet.Mobile je moZzné monitoro-
vat hodnoty i pfes chytré dotykové
telefony.

Facelift stroji provadime formou
rekonstrukce na kli¢ prostfednic-
tvim Ceské dcefiné spole¢nosti KE-
SAT, a. s., se sidlem v Jihlavé. V pfi-
padé zajmu KESAT v Ceské republi-
ce a na Slovensku zajistuje dodavky
HW a SW pro systémové integrato-

maELS
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KePlast EasyNet 2.0

Produkty, jako je KePlast EasyNet,
se stavaji nepostradatelnymi pro mo-
derni a efektivni planovani vyrob. SW
sleduje provozni stavy, servisni od-
stavky, pracovni cykly, teploty stroje
atd. Archiv dat je nepostradatelnym
zdrojem informaci pro planovani vy-
roby a vyuziti jednotlivych strojt.
Kapacitni mozZnosti jsou natolik Siro-
ké, Ze v ptipadé potieby dokaZe ob-
sahnout jakoukoli vyrobu bez ome-

MSV Brno 2013

ry nebo servisni organizace, véetné
technickych skoleni a dodavek kom-
ponentd. «

Navstivte nasna MSV 2013

vBrné ve dnech 7.-11.10. 2013

v pavilonu V, stanek 99

(vramci expozice Austria).

Pavel Herman
KESAT, a.s.
www.keba.cz

Spole¢nost KESAT, a. s., byla za-
loZena v roce 1991 byvalymi pra-
covniky Vyzkumného tustavu
dievaiského v Jihlavé a rakous-
kou spole¢nosti KEBA. V soucas-
né dobé se zabyva optimalizaci,
automatizaci a vizualizaci vyrob-
nich procesii v nékolika primys-
lovych odvétvich.

Po celd devadesata 1éta bylo hlav-
nim pfedmétem jeji ¢cinnosti zpraco-
vani dfeva. V roce 2000 spole¢nost
doplnila vyrobni program o projek-
ty z oblasti kamenopriimyslu a ze-
meédélstvi.

Financ¢ni krize v roce 2008 byla pro
KESAT dtivodem k dal§imu rozsifeni
portfolia nabizenych sluzeb. Spolec-
nost zacala obchodovat s automati-
zacni technikou KEBA pro plastikat-
ské stoje.

Pro zakazniky ze segmentu pri-
marnich vyrobct (OEM) zastupuje
KESAT spole¢nost KEBA pro Ceskou
republiku, Slovensko, Polsko a Ma-
darsko.

0d svého zaloZeni aZ do soucas-
nosti podnik uskutecnil stovky pro-
jektd pro Siroké spektrum zdkazni-
ki, pocinaje tipravami elektrického
a softwarového vybaveni pilafskych

provozi az po komplexni dodavky
provoznich, fidicich a vizualiza¢nich
elektronickych automatizac¢nich sys-
tému. K témto zafizenim poskytuje
T0VNEZ servis.

Zatizeni KEBA fidi a monitoruji vy-
robni procesy po celé Evropé a v Rus-
ku. Hlavni diraz je kladen na vyso-
kou pfidanou hodnotu pro zakaz-
nika, vyssi efektivitu ve zpracova-
ni suroviny a energetickou dsporu
technologického procesu pfi vyuziti
vlastniho a stdle zdokonalovaného
know-how.

Spole¢nost KEBA byla zaloZena
v roce 1968 v rakouském Linci, kde
ma dodnes svoji centrdlu. Dnes se
jedna o spole¢nost s mezinarodni
plsobnosti, kterd sviij ispéch opira
o technologické inovace, ptisné do-
drzovani standardu kvality a entusi-
asmus svych zaméstnancti.

Hlavnimi pfedméty jeji ¢innosti jsou
prumyslova automatizace, automati-
zace v oblastech sluzeb a bankovnic-
tviaautomatizace v energetice.

V uplynulém finan¢nim roce
(od dubna 2012 do bfezna 2013) sku-
pina KEBA doséhla trzeb ve vysi 150
miliont eur, coz znamenalo meziroc¢-
nindrist 016 %. «

Od nejstarsiho k novéjSimu!

KePlast Retrofit

Omlazovaci kdra pro vstfikolisy

e Vyznamné snizeni spotfeby el. energie
e ZvysSeni produktivity a kvality vyrobku
e Uzivatelsky vstficné operatorské rozhrani

KEBA v expozici Austria, hala V, stanek 99

KEBA AG, Gewerbepark Urfahr, A-4041 Linz, Phone: +43 732 7090-0
Fax: +43 732 730910, keba@keba.com, www.keba.com
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Kaskadové vstrikovani a simulacni
analyza Cadmould®3D-F

Sekvencni aneb kaskadové vsttikova-
ni se pouziva predevsim u rozmérnych
plastovych vyrobkd, u kterych zamys-
lime minimalizovat pocet studenych
spojli, snizit potiebny vstfikovaci tlak

pomocnikem pfi navrhovani a kon-
strukci kvalitnich forem pro kaskado-
vé vstfikovani je simula¢ni software
Cadmould® 3D-F némecké firmy Sim-
con GmbH. V ¢lanku stru¢né piedsta-
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systém se 6 horkymi tryskami s jehlo-
vym uzavérem, u kterého bude probihat
postupné kaskadové plnéni od jedné stra-
ny tvaru ke strané opacné. Obé vtokové
varianty jsou patrné z obrazku 2. Plnéni
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velmi dobré tokové vlastnosti (ITT = 40
g /10 min pro 230 °C / 2,16 kg). Zadava-
ni vypocth se provadi v piikazovém ok-
né simula¢niho softwaru a je velmi jed-
noduché, jak mizete vidét na obr. 1.

Obr. 2: Optimalizované polohy horkych trysek, vysSe pro systém s 5 HT, niZe pro 6 HT (tavenina plni tvarovou dutinu postupné od mist zobrazenych modie
po Cervené oblasti)

a pridrznou silu vstfikovaciho stroje,
piipadné se pokousime timto vyrob-
nim postupem také sniZit vysledné de-
formace. Pfi navrhu koncepce kaskado-
vého vsttikovani by se vzdy méla uplat-
nit simulac¢ni analyza, protoZe zejmé-
na poloha horkych trysek by méla byt
optimalizovana a riskovat se nevypla-
ci: prakticky vzdy je vstfikovaci forma
s uzaviratelnymi horkymi tryskami dra-
hym vyrobnim nastrojem. DiileZitym

vujeme dva vstfikovaci postupy vhodné
pro dlouhé plastové dily.

Analyzy probéhly na zjednoduseném
protdhlém plastovém dilu s dvéma vto-
kovymi systémy. U prvniho se nabizi po-
uziti sekvenc¢ni vstfikovani s plnénim
nejprve stfedni ¢asti tvarua s postupnym
otevirdnim trysek smérem ke kraji vy-
robku. Pro tuto koncepci bylo navrzeno
5 horkych trysek s jehlovym uzavérem.
Druhou variantu pfedstavuje vtokovy

bylo simulovano a vyhodnoceno s vyuzi-
tim softwaru Cadmould® 3D-F.

KONSTRUKCE A POSTUP
ZADANI VYPOCTU

Testovaci vypocty se uskutecnily
s jednoduchou tenkosténnou konstruk-
ci o rozmérech 1400 x 280 x 2mm. Si-
mulac¢ni vstfikovani probéhlo s hou-
Zevnatym typem PP, ktery obsahoval
10% mineralniho plniva a vykazoval

Pro okamZik otevieni piislusné horké
trysky je optimalni pouZit senzory, kte-
ré uzivatel vhodné umisti na tvar dilu.
Pro otevirdni a/nebo uzavirani horkych
trysek 1ze také zadat ¢asovy, procentu-
alni nebo tlakovy tdaj. Po vyhodnoce-
ni ¢asovych a tlakovych simulac¢nich
vysledki nasleduje faze optimalizace
poloh horkych trysek. Plivodné geome-
tricky pravidelné umisténé horké trys-
ky u obou systémtl byly pfemistény tak,

=Oo-~

Cim je Cadmould® 3D-F zajimavy pro uZivatele?
¢ Software byl vyvinut némeckou firmou Simcon. Je zaruéena snadna

ADMOULD" Simulacni software Cadmould® 3D-F pro analyzu
plastovych dili, vstifikovacich forem a technologie vstfikovani.

Cadmould® 3D-F zajisti vy55i kvalitu vstfikovanych plastovych dild, podpofi obchodni
uspéch, urychli dobu vyvoje a prispéje k ekonomickym usporam.

a vsificna komunikace mezi vyrobcem, zastoupenim i uzivateli.

¥ Cadmould® 3D-F poéita rychle a pfesnél

Software je uzivatelsky jednoduchy a prehledny.

¥ Obsahuje snadno editovatelné databanky plastd, kovovych
rmateriald a termperaénich medii.

MoZnost simula&ni analyzy riznych vstiikovacich technologii, vEetné 2K, zastilkavani zaliskd,

kaskadového vstfikovani a vstfikovani do pootevieng formy.
Zastoupeni pro CR: Plasty Gabriel s.r.o., www. cadmould.cz, gabriel@cadmould.cz
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frooom o m e e e e e : Timing Shutoff Nozzles
: d = Description | Action | Time | Level
nss e [s] [%]
[ ms -
Pl 1 Nozzle1 Open | 0.002 | 0.0
! Lk}
o Nozzle2 Close | 0.002 | 0.0
. Nozzle 3 Close | 0.002 | 0.0
Tiw  emm e mie 1am awe 4w e e e e Nozzle 4 Close | 0.002 | 0.0
ek 3 e T 51
Nozzle 5 Close | 0.002 | 0.0
Nozzle 3 Open | 1792 | 284
- 4 Nozzle 5 Open | 1792 | 284
- 7 Nozzle2 Open | 4311 | 671
et
N ’:*" »'/ 7 // / // VAR Nozzle 4 Open | 4.31 671
% ma v .// Nozzle1 Close | 13.073 |100.0
=2 Nozzle 2 Close | 13.073 | 100.0
= Nozzle3 Close | 13.073 |100.0
GEE;E G e e Nozzle 4 Close | 13.073 | 100.0
Nozzle 5 Close | 13.073 |100.0
Obr. 3b: Vstrikovaci tlak pro systém se 6 horkymi tryskami
Obr. 4a: Automaticky
aby se snizilo kolisani tlakovychmaxim  POSOUZEN{ VELIKOSTI POROVNANi o technologicky zapis kaskiadového
béhem plnici faze, blize obr. 2. Timto = SMRSTENIA DEFORMACE VNITRNIHO NAPETI (sekvencniho) vstiikovani, 5 HT

postupem uzivatel softwaru dosdhne:

» Minimalizaci vstfikovaciho tlaku pro
zvoleny pocet horkych trysek, obr. 3.

» Minimalizaci pfidrzné sily.

» Oc¢ekavanym pfinosem je snadné na-
plnéni tvarové dutiny - u testované
konstrukce - bez vzniku studenych
SpojlL.

» Moznost jemného vybalancovani
pribéhu plnéni.

» Automaticky technologicky zapis,
obr. 4 (ponechdvame text v anglicti-
né, podle nastaveni softwaru mize
byt text zaznamenan také v némciné,
francouzstiné, italstiné, portugalstiné
nebo Spanélsting).

Oba technologické postupy maji pozi-
tivni vliv na velikost deformaci. Vypo-
¢itané deformace jsou malé (obr. 5), pii-
tom o néco niz$i jsou pro variantu se 6
horkymi tryskami. (Simula¢ni vypocty
byly provedeny pouze pro idedlni teplo-
tu tvarové dutiny a rovhomeérny tepelny
odvod, nebyla tedy provedena analyza
chlazeni.)

RYCHLOST PROUDENI
TAVENINY A SMYKOVE NAPETI
Kaskadové (sekvenc¢ni) vstiikovani
skryva jeden problém, ktery si musi-
me uvédomit. V okamziku otevieni
nové horké trysky je ve tvarové duti-
né v okoli usti této trysky pouze maly

Vsttikované plastové dily maji riiznou
aroven vnitiniho (zbytkového) napé-
ti. Vnitfni napéti ovliviiuje kvalitu vy-
robku, jeho pevnost, rozmérovou pies-
nost a v piipadé transparentnich dilti
vznik eventudlnich vzhledovych za-
vad. Vnitfni napéti miiZe také dodatec-
né zplisobit necekané problémy. Dily
mohou v mistech pfili$ vysokého vnitt-
niho napéti praskat, jesté ve skladu ne-
bo po urcité provozni dobé. Simulac-
ni software Cadmould® 3D-F nabizi tfi
rizné metody pro posouzeni vnitiniho
napéti: napéti von Mises, hydrostatic-
ké napéti a dvojlom. Napiiklad napéti
max. von Mises leZelo u obou techno-
logickych variant v rozmezi 3,5-7 MPa.

Obr. 5: Redukovana deformace ve sméru osy z, konstrukce s 5HT ase 6 HT

Potfebny vstfikovaci tlak je po op-
timalizaci v obou ptfipadech nizky,
ikdyZ se jedna o plnéni pomérné sla-
bosténného dilu. Vsttikovaci tlak pro
konstrukci s 5 horkymi tryskami je
pouze o 37 barli vyssi nez potiebny
tlak pfinasazeni 6 horkych trysek. Lze
tedy usuzovat, Ze z cenového hlediska
by bylo vyhodnéjsi - alespori u analy-
zované konstrukce - pouZit sekvencni
vsttikovani, tedy vstfikovani zac¢inajici
od stfedu tvaru. Vyhodou tohoto tech-
nologického postupu je také stfedové
vyvazené tlakové namahdni formy.

objem taveniny. Nasledkem toho kla-
de tavenina proudéni jen minimalni
odpor, rychlost proudéni pravé ote-
vienou tryskou proto rapidné naros-
te, zatimco v ostatnich, jiz dfive ote-
vienych tryskdch, vyrazné klesne.
Nastane tak kratkodoby nartst smy-
kové rychlosti a smykového napéti
v tvarové dutiné v blizkosti nové ote-
viené trysky. Je-li tento nartst pfi-
li§ vyrazny a zaroven vstfikujeme-li
napétové citlivy material, mohou se
ve zminéné oblasti objevit vzhledo-
vé zavady.

Vypocitand napétova maxima, kterd se
soustfedovala pouze okolo okrajti kon-
strukce, byla téméf shodna (8,7 MPa pro
systém s 5 horkymi tryskami, 8,4 MPa
pro 6 horkych trysek).

SHRNUTi

Technologie kaskadového (sekven¢ni-
ho) vsttikovani pfinasi fadu pozitivnich
efekttl, které souviseji s nasazenim uza-
viratelnych horkych trysek. Zajimavym,
v tomto prispévku nepopsanym uplatné-
nim kaskadové technologie, je zasttika-
vani folif a textilii.

Timing Shutoff Nozzles
Description | Action | Time Level
[s] [%]
Nozzle 1 Open 0.002 | 0.0
Nozzle 2 Close | 0.002 | 0.0
Nozzle 3 Close | 0.002 |0.0
Nozzle 4 Close | 0.002 | 0.0
Nozzle 5 Close | 0.002 | 0.0
Nozzle 6 Close | 0.002 | 0.0
Nozzle 2 Open | 1.582 211
Nozzle 3 Open | 2.785 370
Nozzle 4 Open | 4.061 537
Nozzle 5 Open | 5.293 70.0
Nozzle 6 Open | 6480 | 856
Nozzle1 Close 14.084 | 100.0
Nozzle2 Close | 14.084 | 100.0
Nozzle 3 Close | 14.084 |100.0
Nozzle 4 Close | 14.084 |100.0
Nozzle 5 Close | 14.084 |100.0
Nozzle 6 Close | 14.084 | 100.0
Obr. 4b: Automaticky

technologicky zapis kaskadového
(sekvencniho) vstfikovani, 6 HT

Vedouci projektti, konstruktéfi forem,
obchodnici a piipadné dalsi technicti ne-
bo fidici pracovnici by si méli uvédomit,
Ze ocekavana pozitiva mohou vSak na-
stat pouze tehdy, kdyz bude zavcas pro-
vedena simula¢ni analyza kaskadového
vstiikovani. «

Jifi Gabriel

zARI 2013 | Jechnicky tydenik | 53




Obribéni plost

Specidini pilona Plasty

Obrabéni plastt je uméni nebo véda’

V soucasné dobé hraji plasty jed-
nu z rozhodujicich roli pti inovaci
vyrobkd a zafizeni. Ruku v ruce se
zvySujicimi se pozadavky konstruk-
térti na plastové dily rostou naroky
na presnost a kvalitu frézovanych
nebo soustruzenych plastovych sou-
Casti. Obrobit dilec z plastu se jevi ja-
ko jednoducha zalezitost, avsak ne
vzdy je vysledkem tspora niklada
a kvalitni soucast.

Zakladni podminkou pro kvalitni
vyrobek je pouZziti jakostniho polo-
tovaru. Evropsky a ¢esky trh nabizi
Siroky sortiment plastovych desek
a ty¢i, ale ne z kazdého polotovaru
1ze vyrobit pfesny plastovy dilec. Vy-
spély némecky trh reagoval na po-
zadavky kvality polotovarl v roce
2012, kdy vstoupila v platnost norma
nazvana Termoplastické polotovary
urcené pro obrabéni (DIN EN 15860).
Norma definuje kvalitu polotova-
1, které musi byt bez bublin, staze-

Pfinosem pro zdkaznika je moZnost
kontroly nakupovanych material
podle definovanych kritérii. Murt-
feldt Plasty nabizi desky, tyce, pfite-
zy a vyrobky vyhradné z materilg,

Vyroba presnych a tenkosténnych dil se
¢asto neobejde bez postupného obrabéni
s naslednym tepelnym zpracovanim
(temperanci) pro odstranéni vnitfniho pnuti.

nin, prasklin ¢i jinych vad a s hlad-
kym povrchem. Dédle norma stano-
vuje u desek, ty¢i a trubek pozadav-
ky na piimost, prithyb, kruhovitost,
souosost vnitiniho a vnéjsiho pra-
meéru a tolerance rozmérd, tj. tloust-
ky, sitky, délky a priméru. Novinkou
normy je definovani hodnot dtlezi-
tych vlastnosti riznych typtl plas-
tl, jako napf. hustota, napéti na me-
zi kluzu, prodlouzeni pfi pfetrzeni,
modul pruznosti, objemovy index

toku taveniny, teplota taveni. Ne-
oddélitelnou soucasti normy je jed-
noznac¢ny popis zptisobu provadé-
nych zkous$ek vlastnosti materialu.
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které spliiuji naro¢né hodnoty uve-
dené normou DIN EN 15860.

ROZMEROVE ZMENY BEHEM
OBRABENi A PO OBRABENI
Zména teploty je neuvéfitelné vy-
znamna u polyolefin{i, mezi néz pa-
ti1 Material "S"® (UHMW PE), kdy pii
zméneé teploty o 10 °C se dilec pro-
dlouzi o 2mm na délce 1000 mm,
a protipélem je material Murpec®,
(PEEK) jeZ se prodlouZi jen o 0,3mm.

Asi nejbéznéjsi znamou vlastnos-
ti je zvétSeni rozmért presnych plas-
tovych dilci vlivem absorpce vzdus-
né vlhkosti. Nachylné na vliv vihkosti

jsou pfedevsim soucasti vyrobené
ze semikrystalickych polymert, ja-
ko je materidl Murylon®A (polyamid),
u kterych je ¢aste¢nym feSenim pro
dosazeni vysoké presnosti a elimina-
ce tohoto vlivu béhem provozu pou-
Ziti kondicionace, tj. dosaZeni vhodné
vlhkosti ve struktufe vyrobku jiz pfi
obrabéni s ohledem na misto pouziti.

K zajimavym vlastnostem nékte-
rych plastd patfi jejich neocekava-
na pruznost béhem obrabéni. Jedna
se o schopnost plastu (Materidl "S"®)

ustoupit feznému nastroji pii obrabé-
ni, tzv. odtlaceni, coz ma zasadni vliv
na dodrZeni tzkych toleran¢nich poli.
Napt. otvor s toleranci @H8 bézné vy-
struzime vystruznikem @HS8. Takto
obrobeny otvor v nékterych plastech
ma po obrobeni kupodivu toleran¢ni
pole dle @H6 nebo uzsia to je promno-
hé aplikace nevhodné. Resenim je po-
uziti vystruzniku s toleranci @H9, kdy
po vystruzeni odtlaceny material na-
sledné sevte otvor, a tak dosdhneme
pozadované tolerance @HS8.

Vyroba presnych a tenkosténnych
dilt se ¢asto neobejde bez postupné-
ho obrdbéni s naslednym tepelnym
zpracovanim (temperaci) pro odstra-
néni vnitfniho pnuti.

Obrabéni presnych dilcti z polotova-
r vyrabénych extruzi vyzaduje pii-
pravu polotovaru, tzn. upnuti dilce
s ohledem na smér extruze a obrabéni
kolmo nebo ve sméru extruze v zavis-
losti na tolerovanych rozmérech.

Castym problémem je ,teceni” ma-
terialu zptsobené nevhodnym upnu-
tim dilce. Vliv ,teceni” u plastti se ob-
zv1ast projevuje pfi obrabéni dlou-
hych a tzkych plastovych dilt s tole-
rovanymi otvory, napf. u vedeni nebo
list. Pfi nevhodném zptsobu upnuti
mnoha svéraky je nemozné dodrZet
uzkou toleranci rozteci vzdalenych
otvoril. Re§enim uvedeného problé-
mu je upnuti soucasti na vakuovém
stolu.

Kvalitu a pfesnost obrobené soucas-

ti zasadnim zptlisobem ovliviiuje:

» typ nastroje, zplisob chlazeni, fezné
podminky

» technologie upnuti

» nizka tuhost plastu

» pruznost plastu béhem obrabéni

» roztaznost plastu vlivem teploty
nebo absorpce vlhkosti

» vznik moZnych vnitfnich pnuti
u tenkosténnych dilcti

» orientace polotovaru vzhledem
k sméru extruze

ZAJIMAVE PROBLEMY
PRIOBRABENI PLASTU

Pro upinani plastovych dild je tte-
ba navrhnout technologii tak, aby
na obrobku neztstaly viditelné sto-
py, nebot plast ve srovnani s kovem
je vyznamné meékei. Klasické svéra-
ky zlistavaji urcité nejjednodussi va-
riantou, nebot potiebuji jen ,lehkou”
ruku obsluhy a hladké, mékké celis-
ti. Pfi hydraulickém upindni rotac-
nich dilt na neupraveném CNC sou-
struhu dochézi k poskozeni povrchu
jak od sklic¢idla, tak i podavaci kles-
tiny pfi automatickém posunu ty-
¢i. Upindni pomoci upinek na stole
frézky je mnohdy neefektivni, ne-
bot vyznamnou tsporu pfipravného
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¢asu lze dosdhnout pouzitim vakuo-
vého stolu.

Nastroje pouzivané k obrabéni
plasttt musi mit pozitivni geomet-
rii, kterd poskytuje nizsi fezné sily,
mens$i vznik tepla, lepsi odvod tfi-
sek a zvysuje kapacitu fezné rych-
losti. Nastroje na plasty se vyznacuji

i velkym prostorem pro odvod tfisek
(jednobtité frézy), nebot lamace tfi-
sek na kov u plastt nefunguji.
Nevyhodou obrabéni nékterych
plastt je vznik ,nekonecné” dlou-
hych tfisek, které se namotavaji
na nastroj, na obrobek ¢i se péchu-
ji do drazek, otvord, coZ miliZe vést
k poskozeni povrchu dilce nebo je-
ho zniceni. Zde potifebujeme u CNC
strojli specidlni Gpravu s moznosti
otevieni pracovniho prostoru pied
dokonc¢enim pracovniho cyklu pro

..vite, Ze miZete
poZadovat?

Murtfeldt Plasty nabizi
zakaznikiim ke slozitym
apfesnym plastovym
soucastem meéfici
protokoly. Méfeni
provadime na stroji

Mitutoyo.
]

rychly zasah k odstranéni namota-
nych Spon.

Nastroje na plasty vyZaduji vynika-
jici kvalitu ostfia hladky povrch, pak
1ze dosahovat nizké drsnosti a vyso-
ké kvality povrchu.

Pfi chlazeni plastt si vétSinou vy-
stacime s tlakovym vzduchem, ptes-
to k docileni hladkého az zrcadlo-
vého lesku povrchu je tfeba nékte-
ré materialy chladit emulzi. AvSak
u nékterych plastt nevhodny zpu-
sob chlazeni vede ke vzniku povr-
chovych trhlin nebo az k prasknuti
a zniceni dilce.

Pouziti chladici kapaliny nebo zne-
¢iSténého stroje kovovymi §ponami
ma negativni vliv na vyrobky urc¢ené
do potravinafského priimyslu, nebot
znecistény dilec mtize kontaminovat
potraviny.

Kone¢né tpravy dilct vyzaduji od-
stranéni otfepd, které ofizneme spe-

cidlnim nastrojem nebo vypichneme
najednoti¢elovém stroji. Jemné otfe-
py lze zatavit plamenem (opalit), coz
je vhodné u nedostupnych otvort,
zavitd a hlubokych drazek.

JAK AKDE OBRABET KVALITNE
PLASTY?

Norma DIN EN 15860 - Termoplas-
tické polotovary urcené pro obra-
béni - definuje celkem 31 typt kon-
strukénich plastti. Stanovit technolo-
gii upnuti a fezné podminky pro silon
(PA6G) si troufne asi kazdy, ale u spe-
cidlniho a kfehkého materialu, kde je
cena 2000 K¢/kg, metoda pokus-omyl
jiz neni vhodna. Ve firmé Murtfeldt
Plasty ma kazdy typ plastu s ohledem
na pozadovanou drsnost povrchu a to-
leranci rozmeéru stanoveny optimalni

fezné podminky. Vyuzivame Siroky
sortiment specidlnich nastrojd, upi-
nacich prvk, upravenych CNC strojlt
s vakuovymi stoly pro obrabéni plas-
tl1 a jen tak jsme schopni uspokojovat
pozadavky zakaznika od kusové vy-
roby az po velké série vysokou kvali-
tou vyrobki v optimalni cenové tirov-
ni. A tak odpovédi na otazku v nadpi-
su je: ,Obrabéni rozmeéroveé presného
plastového dilce je uménim i védou
Zaroven." «

Libor Galatik

y 4
y 4

4 4|

Narocné strojni soucasti z

/Wlurtfeldt technickych

rasty @ High Performance” plastu
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Zajem o obrabéné technické plasty HENNLICH roste

Obliba a vyuziti riznych plastt v tech-
nické praxi a nejenom v ni je v posled-
nich nékolika letech na velmi strmém
vzestupu a zaziva ohromny boom.
To zaznamenala i spole¢nost HENN-
LICH, ktera jiZ od roku 2003 vyrabi
a dodava rotacni soustruzena tésnéni
naspecialné upravenych CNC strojich.

Divize LIN-TECH, vyhradni zastupce
spolec¢nosti igus pro Ceskou republiku
zase dodava plastova kluzna pouzdra
aplastové energetické fetézy.

.V poslednich dvou letech se nam
nékolikanasobné zvysila poptav-
ka po obrabénych technickych plas-
tech,” fikd product manager pro
kluzna pouzdra Ing. Tomas VIk.
A protoze z produkce spolec¢nosti
igus jsme mohli nasim zdkaznikim
nabidnout jen standardni vstfikova-
na pouzdra, rozhodli jsme se zafadit
do nasi nabidky i tfiskové obrabé-
né dily,” doplnuje diivod vzniku no-
vé produktové skupiny. Dnes je fir-
ma HENNLICH schopna uspokojovat
pozadavky zdkaznikd a nabidnout
jim technické fe$eni usité na miru je-
jich potfebam a pozadavkum. ,Cer-
pame nejenom z vlastnich znalosti
o triboplastech, ale plné vyuzivime

i dlouholeté zkusenosti nasich kole-
gl z divize HENNLICH Tésnéni,” do-
plnil Tomas Vik.

Spole¢nost HENNLICH v soucas-
né dobé vlastni 3 moderni CNC stro-
je, které jsou jak hardwarové, tak
pfedevs$im softwarové upraveny
na tfiskové obrabéni technickych
plastt, a je tak schopna nabidnout
Sirokou $kalu dilt nejriiznéjsich
tvart a materiala. ,Diky velkému
mnozstvi polotovart na skladé jsme
schopni dodat pozadované dily
ve velmi kratké lhité a v prvotfidni
kvalité. Kvalita opracovani povrcht

je Tomas VIK. «/

Na internetovych strankach www.technickeplasty.com
1ze jednoduchym zptisobem poptat jak standardizované,
takizakaznické tvary, rozmeéry i polotovary technickych
plastii z produktové nabidky spolecnosti HENNLICH.

Vysocetinosné kuli¢kové srouby pro vstfikolisy od KULICKOVE SROUBY KURIM

Na zakladé vystupt projektu uskutec-
néného v ramci programu OPPI Im-
puls, jehozZ cilem byl vyzkum a vyvoj
kulickového Sroubu s vysokou Gnos-
nosti, zacala nase spolec¢nost vyrabét
a dodavat tyto Srouby také vyrobctim
vstiikovacich listi na termoplasty.
Kuli¢kovy Sroub s vysokou tinos-
nosti je ekologicky Setrny vyrobek,
nahrazujici v fadé piipadu silovy pr-
vek aplikovany u hydraulickych pis-
tovych aktuatort ¢i listi a extruderd.
K dosazeni vysoké tinosnosti matico-
vé jednotky, kterou charakterizuje az
dvojnasobek inosnosti standardnich

kuli¢kovych Sroubtl, slouZi predevsim
optimalizovany pomér radiusu profilu
zavitu k radiusu nosnych kulicek zvét-
Senych priumeért.

zhotoven pro vétsi kulicky, nez by od-
povidalo standardnim kuli¢ckovym
Sroublim, a musi mit parametry pred-
urcujici jeho vysokou tinosnost.

/7 KSK

PRECISE MOTION

Kuli¢kové Srouby pouzivané v lisech
na termoplasty jsou charakteristické
kratkym htidelem a mohutnou mati-
ci. Profil kulickového zavitu je obvykle
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Pro zhotoveni tohoto profilu ve vel-
kych maticich byl strojni park fir-
my roz$ifen o robustni multifunkc-
ni CNC brusku na velké matice

a o zkusebni zafizeni pro testova-
ni téchto specifickych kulickovych
Sroubu. ZkuSebni zatizeni vzniklo
za spoluprace s RCMT pfi CVUT Pra-
haaje svou koncepci a funkcemi zce-
la unikatni. UmozZnuje bezobsluzné
testovat kuli¢kové Srouby az do jme-
novitého praméru 160 mm pfi axial-
nim zatiZeniaz 500 kN.

Vyse uvedené investice bylo moz-
né uskutecnit diky programu se stat-
ni podporou OOPI Inovace 2012. «

www.ks-kurim.cz
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Wazkum a vyvoj

Na liberecké univerzité pokracuje intenzivni
vyzkum kompozitii s nanoplnivy

Polymerni materialy a jejich kom-
pozity patfi k nejprogresivnéjsim
odvétvim vyzkumu, jsou soucds-
ti vSech pokrocilych technologii
a v fadé z nich jsou nezastupitelné.
Soucasny vyvoj polymernich ma-
teridlll a technologii jejich zpraco-
vani, ktery se odehrdva v podsta-

Vlikna PA nanotextilie

té ve dvou smérech, je neobycejné
zajimavy. Na jedné strané jsou sta-
le rozSifovany aplika¢ni moZnosti
standardnich polymerti, které sou-
viseji s nejnovéjsimi poznatky z ob-
lasti vyvoje a vyzkumu jejich mo-
difikaci, na strané druhé pokracuje
velmi intenzivni vyzkum novych

polymernich materialti pro zcela
specialni, pozoruhodné a dfive ne-
tusené aplikace.

Na Technické univerzité v Liberci
probiha za piispéni Technologické
agentury Ceské republiky vyzkum
a vyvoj uzitnych vlastnosti plas-
tll a kompozit s nanovlakny a na-

SEM W 5001

He 20K
A

PP + 4% PA nanovliken

nocasticemi na bazi syntetickych
a PLA matric.

Na zakladé predchoziho vyzkumu
v oblasti kompozitti byly pro testovani
vhodnosti aplikace nanoplniv zvoleny
dvé zakladni matrice: PP SumikaTher-
mofil a PLA Ingeo 3251D. Pridavala
se plniva Nanotextil PA 6, Nanotextil

PES/PVDEF, celuléza Arbocel UFC 100,
kokosova a bananova vlakna pfipra-
vena na nanorozmeéry a velikost bliz-
kou k nanorozmértim. Za Gcelem
zlepSeni vyslednych vlastnosti byl
zkouman i vliv kompatibilizéri Fusa-
bond a Priux. Pro uvedené kombina-
ce se hledal vhodny a reprodukova-
telny postup pfipravy nanokompozi-
tl1 a probihal vyzkum kompatibiliza-
ce, foliace a smacivosti vlaken pro obé
matrice. V pribéhu ptipravy kompo-
zitl1 se pracovalo s rozdilnym procen-
tudlnim mnozstvim plniva (2-6 %).
Z téchto smési se vyrobily vzorky pro
laboratorni a experimentalni méfeni.
Na vzorcich a zkusebnich téliscich se
méfily uzitné vlastnosti s databazo-
vym porovnanim a naslednym vybé-
rem vhodnych typli kompozitti pro
aplika¢ni vyzkum na technické dily.
Po pfidani nanovlaken se vyrazné-
ho zlepSeni uzitnych vlastnosti do-
sdhlo u materidlu PLA, jehoZ tuhost
se zvysila aZ o 20 %. Pfidanim pou-
hych 2% celulézy Arbocel UFC 100
do materidlu PLA se zvysil modul

pruznosti o 14 %. Tyto vysledky vy-
znivaji pro materidl PLA velmi klad-
né, a to pfedevsim z divodu moz-
nosti roz§ifeni jeho pevnostnich
aplikaci a diky pfiznivému dopadu
na zivotni prosttedi.

Poté, co se vyhodnoti zpracovatel-
nost a aplikovatelnost vybranych ty-
pl polymert a kompozitd, zacne fir-
ma Magna Exteriors & Interiors Bo-
hemia, s. 1. 0., s jejich zpracovavanim
technologii vstfikovani. Bude se zkou-
mat vliv tlakovych a teplotnich pro-
cest a plastikace na konecné uzitné
vlastnosti dilt pro technické aplika-
ce a soucasné bude hodnocen dopad
na zivotni prostiedi. «

Dalsi aktualni informace
o projektu najdete na http://www.
ksp.tul.cz/TACR/index.html

A. Ausperger, L. Béhalek, J.
Bobek, P. Lenfeld, M. Seidl
Technicka univerzita v Liberci,
Katedra strojirenské technologie

Tento prispévek vznikl za podpory

Technologicks agentura
Ceho rpublicy

Technologické agentury Ceské republiky,
cislo projektu TAO1010946.

Nekonvencni chlazeni vstfikovacich forem pomoci oxidu uhlicitého

Hlavnim cilem vSech zpracovateld plas-
ti je dosdhnout maximalni kvality vyrob-
It pfi co nejnizsich nakladech na vyrobu.
Protojsou neustale vyvijeny nové techno-
logie s moZnosti ptesné kontroly, které by
mély umoZznit snadnou zpracovatelnost
novych materialf a zajistit zvySeni pro-
duktivity. Jednou z téchto technologii je
systém chlazeni vstfikovacich forem po-
moci oxidu uhlic¢itého, ktery vychazi ze
zvysujicich se pozadavk na kvalitu vy-
rabénych dili a ze snahy zajistit jak ma-
ximalni moZnou intenzitu odvadéni tep-
la z oblasti tvarové dutiny vstiikovaci for-
my (tudiZ i zkraceni vyrobniho cyklu), tak
ze snahy dosahnout homogenniho teplot-
niho pole uvnitf vyrobku, coZ ptinasi jeho
Vétsi tvarovou a rozmérovou stabilitu.
Stouto technologii pfichazi na éesky trh
spolecnost Linde Gas, a. s., ato ve dvou va-
riantach provedeni. U stavajicich forem
ma pro svou jednoduchou aplikovatel-
nost velké uplatnéni technologie bodové-
ho chlazeni nazyvand, Spot cooling” a pii
nutnosti chlazeni rozsahlejsich oblasti

a pfi konstrukei novych vstfikovacich fo-
rem lze vyuZit variantu zvanou ,Tool-
-vac® technology”. Primarni vyhodou
obou téchto aplikaci je moZnost pfimé re-
gulace teploty v riznych ¢astech vstiiko-
vaci formy.

Pfednosti technologie bodového chla-
zeni je predevsim jednoducha tprava
formy bez nutnosti rozsahlejsich zasa-
ht. Spot cooling je vyuZivan hlavné ja-
ko doplrikové chlazeni ke konven¢nim
metodam.

Tool-vac® technology s vyhodou vy-
uziva prednosti mikroporézni ocele,
ze které jsou pfimo vyrobeny tvarnik
a tvarnice nebo pouze nékteré tvarové
vlozky. Vzhledem k masivnéj§imu zasa-
hu do vsttikovaci formy je tato aplikace
vyuZzita pfedevsim pfi tvofeni novych
forem, ale 1ze ji rovnéZ uplatnit i u stava-
jicich vstfikovacich forem.

Katedra strojirenskych technologii
Technické univerzity v Liberci se tra-
di¢né zabyva vyrobou plastovych dilti

ve velmi Sirokém zabéru. Zpracovate-
Im plastickych hmot nabizime podpo-
ru ve vSech oblastech a aspektech vy-
roby, at uz formou rtiznych $koleni pro
zaméstnance ¢i konzultaci pomoci fe-
Seni konkrétnich problémt s moZnos-
ti vyuziti jak simulacnich a konstruké-
nich softwart, tak poskytnutim sluzeb

moderné vybavené laboratofe zamére-
né na sledovani mechanickych vlast-
nosti plastickych materiali ¢i vyuZitim
strojového parku, ktery nové zahrnuje
ivstiikovaci lisy modifikované pro tech-
nologie PIM, LIM nebo Mucell. V oblas-
ti intenzivniho chlazeni vstfikovacich
forem nekonvenc¢nimi metodami nabi-
zime termovizni analyzy vstfikovacich
forem s naslednym navrhem optimal-
niho rozmisténi pifidavného chlazeni.
Po tipravé formy nasleduje vyhodnoce-
ni i¢innosti chladiciho systému. «/

Petr Lenfeld, TU v Liberci,
Katedra strojirenské technologie,
petr.lenfeld@tul.cz

Martin Seidl, TU v Liberci,
Katedra strojirenské technologie,
martin.seidli@tul.cz

Prispévek vznikl s technickou podporou Technické univerzity v Liberci a za financni podpory projektu
SGS 28005, Vyzkum vlivu procesnich velicin na kvalitu vyslednych produkti technologickych procesi”.
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Laserové technologie pro zpracovani plastu

Nové technologie - vyzkumné centrum Zapadoceské
univerzity v Plzni (NTC) vzniklo v roce 2000. Od svého
zaloZeni zajistuje pro priimyslové spolecnosti

z celé Ceské republiky vyvoj novych technologii

i teoretické a experimentalni feSeni problémii
priamyslové vyroby. V soucasné dobé sidli hlavni ¢ast
NTC v arealu Védecko-technologického parku v Plzni

na Borskych polich.

LASEROVE APLIKACNi LABORATORE NABIZi:

> Navrh technického Fefeni

P Zpracovani ovérovacich vzorkd
P Realizace prototypu stroje

p» Vyvoj technologickych postup(
> Kusova a malosériova vyroba

NOVE TECHNOLODGIE
’ VYZKUMNE CENTRUM

ZAPADOCESKE

UNIVERZITY

V PLZNI

LASEROVE TECHNOLOGIE
VYROBY CASTi STROI0
PRO ZPRACOVANT PLASTO

LASEROVE TECHNOLOGIE
PRO ZPRACOVANI PLASTO

» Svarovani

» Rezani » Gravirovani

P Vrtani » Strukturovani povrchii
» Cisténi povrchi > Kaleni

> Znaceni > Navaifovani

Jednou z kli¢ovych kompetenci NTC
jsou laserové technologie pro zpracova-
ni materidl, jako naptiklad svafovani,
fezani, vrtani, znaceni. Svym charak-
terem (bezkontaktni zpracovani, rych-
lost procesu, flexibilita, opakovatel-
nost) jsou tyto technologie urceny pro
moderni primyslovou vyrobu.
Vyzkumné centrum pomaha pramy-
slovym firmam objevovat vyhody lase-
rovych technologii. Nabizi moznost vy-
roby prototypovych dila a praktického
ovéteni, Ze urcita laserova technologie je
vhodna pro zadané vyrobni pozadavky.
Nasledné pii realizaci nového zatizeni
navrhuje technické feSent stroje a zajis-
tuje odladéni technologického postupu.
Spolu se svymi pramyslovymi partne-

1y je NTC schopno zajistit jak dodavku ~ zpracovani materiali
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laserového stroje pro instalaci do vyrob-
ni linky, tak malo- i velkosériovou vyro-
bulaserovym zpracovanim.

V oblasti zpracovani plastt pokry-
va vyzkumny program NTC dvé sku-
piny technologii. Do prvni skupiny
patii ty laserové technologie, které
slouzi pfimo ke zpracovani plasto-
vych dild - svafovani, fezani, vrta-
ni, znaceni. Do druhé skupiny patfi

transmisni svafovani, kdy jsou k so-
bé svafovany dva dily, které se lisi op-
tickymi vlastnostmi. Vrchni dil je pro
laserovy paprsek propustny. Energie
laseru je absorbovana az na povrchu
spodniho nepropustného dilu. Pfitlak
zajistuje dostatecny tepelny kontakt
obou dilt, a tim jejich nataveni a vy-
tvofeni svaru na rozhrani mezi vrch-
nim a spodnim dilem.

Budova vyzkumného centra Zapadoceské univerzity v Plzni

ty laserové technologie (kaleni, gra-
virovani), které slouzi ke zpracova-
ni kovovych dili - komponent stro-
ju pro zpracovani plasti (vstfikova-
ni, lisovani).

LASEROVE TECHNOLOGIE PRO
ZPRACOVANIPLASTU
» Svafovani

Laserova technologie je v kombi-
naci s plasty ¢asto vyuzivana k jejich
svafovani. Jedna se zejména o tzv.

) o

e

2\

Jednou z klicovych kompetenci centra jsou laserové technologie pro

S ohledem na pohyb laserového pa-
prsku se rozliSuji dva zptlisoby svafo-
vani. Pfi prvnim paprsek postupuje
po trajektorii svaru a svar se vytvari po-
stupné. Pfi druhém laserovy paprsek
obihd opakované velmi rychle po tra-
jektorii svaru. Vysledkem je, Ze se mate-
ridl ohfiva ve vSech mistech a k vytvo-
feni svaru dochazi prakticky najednou.

» Rezani

Pro fezdni plastti 1ze vyuZivat dva od-
liSné procesy. Prvni funguje tak, Ze la-
serovy paprsek natavi material, ktery je
tlakem technologického plynu vyfuko-
van z oblasti fezu. Druhy proces vyuZi-
va odpareni nebo ablace materidlu z je-
ho povrchu. Zatimco pfi prvnim je fez
proveden béhem jednoho priichodu la-
serového paprsku po trajektorii fezu, pii
druhém je obvykle potfeba, aby lasero-
vy paprsek trajektorii opsal vicekrat.

» Vrtani

K vrtani nebo mikroobrabéni plas-
tl1 se pouzivaji na rozdil od svafovani
pulzni lasery. U¢inkem kazdého pul-
zu dochdazi v misté interakce lasero-
vého paprsku s povrchem materialu
k odstranéni jeho ¢asti (odpafeni ne-
bo ablace). Vysledny otvor je vytvaren
postupné do hloubky velkym poctem
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pulzt pfi pohybu laserového paprsku
po plose vytvafeného otvoru.

» Znaceni
Pfi laserovém znaceni je technolo-
gickym tkolem zménit kontrast povr-

urcité drsnosti nebo reliéfu povrchu
napftiklad lisovacich forem. Toho lze
dosahnout nékolika zptisoby. Stejné
jako u gravirovani mohou jednotlivé
laserové pulzy zptisobovat lokalni od-
pafeni materidlu a vytvofit Zddanou

Okno softwaru termovizni kontroly s nalezenou vadou

chu materidlu. Toho 1ze pomoci laseru
dosahnout rdaznym zplisobem v za-
vislosti na znaceném materidlu. Lase-
rovy paprsek miiZe v interakci s povr-
chem materialu zptisobit jeho lokalni
odstranéni (ablace), jeho navyseni (na-
pénéni), nebo zménu barvy (chemicka
reakce). Vysledkem je viditelny rozdil
mezi laserem ovlivnénou a neovlivné-
nou oblasti, tj. oznaceni materialu.

» Cisténi povrchit

Laserova technologie umoziuje pro-
vadeét i ¢isténi povrchi plastt, resp. se-
lektivné odstrariovat povrchové vrstvy.
Zptisob ptisobeni laseru se voli s ohle-
dem na materidl a povrchovou vrstvu,
kterda ma byt odstranéna. Laserovy pa-
prsek miize postupné odpafovat na-
nesenou vrstvu na povrchu materialu,
nebo muiZe byt absorbovan na rozhrani
mezi povrchem materidlu a nanesenou
vrstvou, ktera se u¢inkem tepelnych
amechanickych procesti odloupne.

LASEROVE TECHNOLOGIE
VYROBY CASTi STROJU PRO
ZPRACOVANi PLASTU

» Gravirovani

Pulzni lasery o relativné vysokém
pramérném vykonu lze efektivné vy-
uzit ke gravirovani kovovych materi-
ala. Jedna se o lokalni odstranéni ma-
teridlu v mistech, kde je poZadovano,
do urcité hloubky, napfiklad na povr-
chu raznik® nebo forem na vstfikova-
ni plastd vytvofit negativni obraz tex-
tu nebo urcité grafiky. Automatizace
technologie umoziuje gravirovat ne-
jenrovné, aleizakfivené povrchy.

» Strukturovani povrchi
Cilem technologie je dosahnout

morfologii povrchu, ktera naptiklad
po vylisovani vytvoiina povrchu plas-
tu imitaci struktury kiize nebo dfeva.
Jinym zptisobem, ktery lze vyuzit klo-
kalnimu zdrsnéni povrchuy, je techno-
logie implantace tvrdych keramickych
zrn do laserem nataveného kovového
povrchu.

»Kaleni

Pfi laserovém kaleni dochazi ptiso-
benim laserového paprsku k lokalni-
mu ohfevu povrchové vistvy ocelinad
austenitizacni teplotu, avSak pod tep-
lotu taveni. Rychlym odvodem tepla
do objemu materidlu (samoochlazova-
ci efekt), ktery pak nasleduje v daném
misté po prichodu paprsku, je dosa-

namahani a je zde pozadovana zvyse-
na odolnost povrchu materialu.

LASEROVE APLIKACNI
LABORATORE

Laboratofe NTC jsou nové vybaveny
technologickymi a méficimi systémy,
a to v ramci projektu CENTEM (reg. C.
CZ.1.05/2.1.00/03.0088), ktery je spo-
lufinancovan z ERDF v ramci progra-
mu MSMT OP VaVpl.

NTC nabizi vyuZiti svych aplikac-
nich laboratofi vybavenych laserovy-
mi zdroji, robotizaci a technologickym
prislusenstvim pro:

skenovaci
hlava

laserovy
paprsek

/

transparentni
absorbujici

technologii instalovanych v pra-
myslu (inovace ¢i feSeni problémtl).

Podporu technologickym laborato-
fim pak zajistuji laboratofe materia-
lovych analyz, vybavené meéficimi
systémy pro hodnoceni povrchové
morfologie, vnitini struktury a slo-
zZeni materiald, pro méfeni optic-
kych, tepelnych, mechanickych a tri-
bologickych vlastnosti materialt.

Pfikladem uspésného vyvoje no-
vé technologie, ktery byl v NTC dota-
Zen do primyslové realizace, je tech-
nologie transmisniho laserového sva-

termovizni
kamera

mérené
tepelné
zareni

11 o

I i itlacny

(RN

mechanismus

Schéma transmisniho laserového svafovani plastii

- praktické ovéfeni, zda laserovou
technologii 1ze priimyslové pouZzit,

- zpracovani prototypt soucasti vy-
tvorenych pomoci laserové tech-
nologie,

- vytvoreni prototypt laserovych

Laboratof méfeni optickych vlastnosti materiala

Zeno vytvoieni zakalené povrchové
vIstvy o vysoké tvrdosti pfi zachova-
ni houzevnatosti jadra soucasti. Uve-
denym zptsobem lze provadét lokal-
ni zpracovani ploch, napfiklad stfiz-
nych hran lisovacich forem, kde do-
chazi ke zvySenému mechanickému

strojli a jejich poloprovozni ovére-
ni pfed zavedenim do vyroby,

- vyvoj novych technologickych
postupt pro laserovou vyrobu,

- kusovou a malosériovou vyrobu
laserovym zpracovanim,

- vyzkumnou a vzdélavaci podporu

fovani plastt s termovizni kontrolou.
Laserovy paprsek zde tepelné ptisobi
na rozhrani mezi hornim dilem, kte-
1y je pro laserovy paprsek propustny,
a spodnim nepropustnym dilem. Vy-
sledkem je vytvoreni neviditelného
vnitfniho svaru. Termovizni kame-
ra pfi procesu svatfovani snima po-
vrch horniho dilu. Analyzou teplotni-
ho pole 1ze identifikovat problémova
mista, kde dojde z néjakého diivodu
k nevytvoreni svaru anebo poskoze-
ni povrchu materidlu. Ve automati-
zované fidi a vyhodnocuje vyvinuty
software. Stroje s touto technologii
se stoprocentni kontrolou produkce
jiz pracuji ve vyrobnich linkach v CR
ivzahranici. «
Tento ¢lanek vznikl v ramci
projektu CENTEM,
reg. ¢. CZ.1.05/2.1.00/03.0088,
ktery je spolufinancovan z ERDF
v ramci programu MSMT OP VaVpI

Doc. Ing. Milan Honner, Ph.D.
Nové technologie

-vyzkumné centrum
Zapadoceska univerzita v Plzni
Univerzitni 8, 306 14 Plzen

tel.: +420 377 63 4720

e-mail: honner@ntc.zcu.cz
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Pokrocilé povrchy polymernich
materialu pro aplikace v mediciné

Spektrum pouZiti syntetickych poly-
mernich materialti v mediciné je vel-
mi riznorodé. Zahrnuje pifedevsim
jednorazové pomticky, ale i implanta-
ty, které musi vykazovat kompatibilni
vlastnosti po desetileti. Vhodnou vol-
bou polymeru Ize zarucit jeho pfedpo-
klddané mechanické vlastnosti. Pro-
blémy vSak mnohdy vyvstavaji v po-
vrchovych vlastnostech, pficemz jsou
to praveé ony, které zabezpecuji kom-
patibilitu materidlu s okolni tkani. Po-
vrchy véak musi mit i vlastnosti odola-
vat okolnim biologickym vliviim pfed
samotnym pouZzitim. Z tohoto pohle-
du se jevi antibakteridlni schopnos-
ti jednim z parametrd, ktery je tfeba
zabezpecit v disledku minimalizace
nezadoucich nosokomialnich infek-
ci, tedy infekci, které pacient bezdéc-
né ziska béhem lé¢by u poskytovate-
le zdravotnich sluZeb, a tyto pro néj

apovrchovych interakei s okolim se ned-
Castni. Druhym zptisobem je vazani an-
tibakteridlnich ¢inidel pravé na povrchy
polymernich vyrobkii. Tento zptisob sky-
ta mnohé vyhody. Mechanické vlastnosti

nejefektivnéjsi a ekologicky Setrny. Dalsi
jeho vyhodou je i modifikace povrchové
struktury, kdy z pomérné hladkého po-
vrchu ziskame pravidelné zvrasnénou
topografii. V neposledni fadé dochazi

E))

rovnomeérné k tvorbé reaktivnich funke-
nich skupin, které jsou klicové pro nasle-
dujici proces roubovani. Roubovanim
rozumime vytvoreni fetézce vedouci-
ho od reaktivni skupiny na povrchu. Pfi

Obr. 1.: Povrchova topografie a) piivodniho a b) nizkoteplotnim plazmatem opracovaného polymerniho vzorku

Obr. 2.: Antibakterialni aktivita vzorki a) bez a b) s navazanym antibakterialnim ¢inidlem. Uprostfed obrazki
je umisténo kolecko testovaného polymerniho vzorku o priitméru 9mm. Na obrazku 2 b) je zfetelna inhibi¢ni
z0na, jejiz velikost urcuje antibakterialni aktivitu testovaného vzorku

Casto znamenaji nebezpeci v podobé
neimérného prodlouZeni doby lécby
amnohdy maji i fatalni nasledky.

DVA ZAKLADNi ZPUSOBY
PRIPRAVY

Ze vSech téchto divodu je nezbytné,
aby materialy v mediciné vykazovaly an-
tibakteridlni vlastnosti. Souc¢asna védaro-
zeznava dva zakladni zptisoby jak poly-
mery odolné infekcim pfipravit. Prvnim
zplsobem je piidavek vhodného antibak-
terialniho ¢inidla do smési, ze které je po-
lymer nasledné zpracovan na vyrobek.
Dojde tak k rozptyleni molekul Gi¢inné lat-
ky po celém objemu vyrobku. Tento zdan-
livé jednoduchy postup vsak pfinasicetna
rizika. Pfedev$im mechanické vlastnosti
vyrobku nemusi odpovidat oekavanym
ptedpokladtiim. Otazkou je taktéZ mnoz-
stviti¢inné latky, ktera je vazana v objemu
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materidlu zlstavaji nezménény a mnoz-
stvi pouzité ti¢inné slozky na povrchu po-
Iymeru je pfi shodném antimikrobidlnim
efektu mnohem niZsi.

OBTIZNE UKOTVENI

Obecné 1ze fici, Ze se antibakteridlni
latky na polymernich povrsich obtizné
ukotvuji. Je to dano predevsim rozdil-
nou smacivosti. V nasich laboratofich
byl vynalezen postup, jak toho 1ze do-
sahnout. Tento proces spociva v nékoli-
ka postupnych krocich. Po dikladném
ocisténi vychoziho polymerniho vy-
robku dochdzi ke zméné chemického
sloZeni velmi tenké povrchové vrstvy,
zpravidla do 10 nm. Tento krok 1ze pro-
vést nékolika zplsoby: leptanim silny-
mi kyselinami, plamenem, UV ozafo-
vanim anebo pomoci interakei v plaz-
matu. Posledni zplisob se jevi jako

vhodné volbé molekuly Ize dosahnout
ocekavanych chemickych parametri
roubu. Tento roub pak slouzi k vazani
antibakteridlnich latek pomoci mezi-
molekulovych sil. Slabé interakce, mezi
néz mezimolekulové sily fadime, jsou
urcujicim faktorem pro nasledné uvol-
novani aktivni sloZky do okoli. Pokud
by tyto latky byly vazany prostfednic-
tvim pevné chemické vazby, nebylo
by jiZ moZné ocekavat jejich uvolnova-
ni do okoli, a tim ani jejich ocekavanou
aktivitu. e

Doc. Ing. Marian Lehocky, Ph.D.
Centrum polymernich systémii
reg. €islo: CZ.1.05/2.1.00/03.0111
Univerzita Tomase Bati ve Zliné
http://www.cps.utb.cz
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Vliv drsnosti povrchu vstrikovacich

forem na tok materialu

Vstiikovani piedstavuje zptisob zpra-
covani polymerd, které vyzaduje
vstfiknuti taveniny do dutiny formy
velmi vysokou rychlosti. Technologie
vstfikovani umoznuje vyrobu vyso-
ce kvalitnich a pfesnych vyrobkd. Sa-
motny vstfikovaci cyklus je pomérné
kratky a cely proces miize byt vysoce
automatizovany. V ptipadé studenych
vtokl pfi vstfikovani termoplastii
mohou byt vtoky recyklovany.

Polymerni tavenina po povrchu to-
kovych cest neklouzZe, ale ,odvaluje
se”. Celo taveniny vypada jako fonta-
na, ve které vétsina materialu z cen-
tralni ¢asti toku odtéka a usazuje se
na sténach dutiny. Tento typ laminar-
niho toku je obvykle oznac¢ovan jako
fontanovy tok (obr. 1).

Aby byla zajisténa kompletnost
vstfikovaného dilu, je nutné vyplnit
dutinu formy bezezbytku. Schopnost

sténa

)
5

¢elo proudu
taveniny

zamrzajici vrstva

Obr. 1: Tok polymerni taveniny kanalem

Obr. 2: Rez sestavou vstfikovaci formy pro termoplasty

1-ram, 2 - tvarova ¢ast vstfikovaci formy, 3 - vyhazovaci systém

{varova deska

zkuSebni deska

Obr. 3: Prufez kanalu formy pro termoplasty

M.‘llll.’l

ytokové dsti 4 mm

Obr. 4: Vtokova vlozka

taveniny zaplnit dutinu formy je
ovlivnéna tokovymi vlastnostmi po-
lymerni taveniny, zejména jeji teplo-
tou a procesnimi parametry nastroje
(teplota formy, jakost/drsnost stén du-
tiny a rozvadécich kanalt).

Obr. 5: ZkusSebni téleso z termoplastu

Vstfikovani neni jen vysadou plas-
tikafského pramyslu. Vyhodou vstfi-
kovani je také moZnost vyrazné lep-
siho fizeni procesu, zejména teploty
pracovniho vélce (a tim taveniny), ota-
Cek Sneku, teploty formy a vstfikovaci
rychlosti a tlaku.

EXPERIMENT

Hlavnim cilem experimentu je po-
pis vlivu kvality (drsnosti) povrchu
formy (rozvadécich kanal a dutiny
formy) na zatékavost polymerni tave-
niny. Aby bylo moZné studovat tyto
zavislosti, byla zkonstruovana a vy-
robena specialni testovaci forma. Pro
testy byly vybrany nejcastéji pouziva-
né termoplasty.

TESTOVACi FORMY

Vstiikovaci forma pro vstfikovani
termoplastti je na obr. 2. Nastroj je vy-
baven snimaci tlaku a teploty pro mé-
feni skute¢nych hodnot tlaku a teplo-
ty taveniny béhem vstiikovaciho cyk-
Iu. Konstrukce formy umozriuje snad-
nou vyménu testovacich desek. Pro
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jejich zhotoveni byly pouzity rizné
zpusoby obrabéni. Dosazené drsnos-
ti (Ra) jsou uvedeny v tab. I. Zkusebni
téleso md tvar spirdly o prfezu podle
obr. 3, maximalni délka spirdly je cca
2000mm.

A

Specidlni vtokova vlozka umoziuje
velmi snadnou a rychlou zménu veli-
kosti vtokového usti. Jejich velikost je
1,2,3a4mm (obr.4aobr.5). Méfenou
hodnotou je délka zkuSebniho télesa
zhotoveného pfi riznych procesnich
parametrech a rznych drsnostech
testovacich desek. Naméfené hodnoty
byly statisticky vyhodnoceny.

POUZITE POLYMERY

Pro testovani byly vybrany termo-
plasty s riiznymi tokovymi vlastnost-
mi charakterizujicimi indexem toku
taveniny (MFI 2,4 aZ 20).

VSTRIKOVACI STROJ

Pro piipravu zkuSebnich téles byl
pouzit vstfikovaci stroj od firmy Ar-
burg Allrounder 420C Advance.

SIMULACE VSTRIKOVACIHO
PROCESU

Byla provedena simulace vstfiko-
vaciho procesu pii vstiikovani ter-
moplastd s pouzitim SW Autodesk
Moldwlow Insight 2011. Byla shleddna
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Vizkum o vyvoj

Specidini pilona Plasty

vysoka shoda vysledkt ziskanych si-
mulaci a experimentem (obr. 6).

DISKUSE O VYSLEDCiCH

Plnéni dutiny formy obecné zavisi
na vlastnostech vstfikovaného poly-

Tab. | Povrch zkusebnich desek

dutiny formy. Uvedena zjisténi se oCe-
kavala. Nové a velmi zajimavé vysled-
ky byly ziskany pfi experimentech
studujicich vliv drsnosti povrchi to-
kovych cest (rozvodné kandly, dutina)
na délku zateCeni polymerni taveniny.

Lesténa deska | Brousena deska

Deska s jemnym
dezénem

Frézovana
deska

Deska s hrubym
dezénem

Vstiikovaci forma pro termoplas

Tab. Il Pouzité termoplasty

Polymer Obchodni nizev Index toku taveniny (MFI)
Polypropylen (PP) MOSTEN GB 003 33
Polyetylen (LDPE) BRALEN VA 20-60 20
ABS Polylac PA 757 2.4
PP plnény 20 % mastku Taboren PH 89 T20 144
PP plnény 10 % mastku Keltan TP 7603 16,9

meru, technologickych podminkach
a drsnosti povrchu. Viskozita taveni-
ny polymerti ovliviiuje délku zateceni
velmi pfiznivé. Cim mensi je viskozita
polymerni taveniny, tim vétsi je délka
zateCeni (obr. 7). Zvysujici se hodnoty
vsttikovaciho tlaku a vsttikovacirych-
losti maji za nasledek lep$i zapliiovani

Na zdkladé vysledkii experimentu 1ze
konstatovat, Ze drsnost povrchu nema
vyznamny vliv na délku zateceni po-
lymerni taveniny.

Oproti oc¢ekavani bylo pozorova-
no, ze mensi drsnost (lepsi kvali-
ta povrchu) zhor$uje zatékavost po-
lymerni taveniny - délka zateceni

Obr. 6: Porovnani vysledki simulace a experimentu
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Obr. 8: Zavislost délky zateceni na drsnosti povrchu a vstfikovacim tlaku
(vstiikovaci rychlost 60 mm.s, material Taboren, velikost tisti vtoku

6mm)
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Obr. 9: Zavislost délky zateceni na drsnosti povrchu a vstiikovaci
rychlosti (Mosten, vstfikovaci tlak 8 MPa, velikost iisti vioku 6 mm)

(zkusebniho) télesa byla u velmi kva-
litnich povrchd mensi neZ u povrchi
s vyrazné vyssi drsnosti. Tato zjisténi
mohou mit velmi vyznamny dopad
na ekonomiku vyroby forem. Pokud
bude sledovdna pouze délka zatece-
ni polymerni taveniny, je mozné vy-
louc¢it ndkladné dokoncovaci opera-
ce, jako napfiklad brou$eni ¢i leSté-
ni. V praxi vS§ak budeme limitovani
dals$imi faktory, jako je napiiklad po-
Zadovana jakost vyrobku nebo jeho
odformovatelnost.

ZAVER
Vysledky experimentd prokaza-
ly, Ze drsnost povrchi neovliviiuje

vyznamné délku zateceni polymerni
taveniny. Horsi kvalita povrchu (vétsi
drsnost) nema negativni vliv na dél-
ku zateceni. Taveniny polymert
vstfikované do dutiny s povrchem
s vy$§i drsnosti vykazovaly piibliz-
né stejnou nebo vétsi délku zateceni.
Tato zjisténi jsou velmi diileZita ze-
jména pro vyrobce nastrojii a mohou
priznivé ovlivnit naklady na vyrobu
nastroju.

Michal Stanék, David Manas
Univerzita Tomase Bati ve Zliné
nam. T. G. Masaryka 5555.

760 01Zlin

stanek@ft.utb.cz

povreh zkuebni desky

Tento clanek vznikl za podpory interniho grantu UTB ve Zliné ¢. IGA/
FT/2013/020 financovaného z prostfedk specifického vysokoskolského
vyzkumu a Evropského regiondlniho VaV centra v projektu CEBIA

-Tech ¢. CZ.1.05/2.1.00/03.0089.

Obr. 7: Zavislost délky zateceni na drsnosti povrchu a vstfikovaném
materialu (vstfikovaci rychlost 60 mm.s?, vstfikovaci tlak 8 MPa,
velikost Gisti vtoku 6 mm)
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KONSTRUKCE S VYSOKYM POCTEM ZEBER S MALOU TOLERANCI

Silné prozebrovana konstrukce s malou toleranci, (25,2 g) z PA6 s 20% sklenych vlaken se vyrabi velmi Setrné
s tryskou fady BlueFlow®. Présné vedeni tepla a snizena vstrikovaci teplota zarucuji procesni jistotu pfi nizsi
spotrebé energie. Trysky jsou kompatibilni s dosavadnimi tryskami a jsou zaménitelné.

Zvlastnost: BlueFlow®-technologie pro vysoké zajisténi procesni jistoty.

L Navstivte nas na veletrhu K2013 ’ G l I NT H E R ®
- v Diisseldorfu od 16.-23. Fijna 2013

- HEISSKANALTECHNIK
e Hala1 - Stanek 1D42



9

Hala 10
StanekJ 39

Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH ¢ Friedrich-Ebert-Str. 306 ¢ D-58566 Kierspe ¢ Tel. +49 2359 665-0 « www.gwk.com
Zastoupeni pro Ceskou a Slovenskou republiku: Ing. Jiti Rejhon, CSc., Tel. +420 602 208 202, e-mail: jiri@rejhon.cz




