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Technologie Zpracovani plasti

Fditorial / Aktuality

Ing. Petr Jechort

redaktor

Sila subdodavatelit

Expozice Industrial Supply, soucast nejvétsiho primyslového veletrhu na svété
Hannover Messe, jehoz leto$ni ro¢nik se konal na konci dubna, nabyva rok od roku
na atraktivnosti. Déje se tak diky tomu, Ze sili diiraz na tzv. lehké konstrukce a zin-
tenziviiuje se koncentrace firem na hospodarnost a ekologi¢nost pfi vyuZivani

pro prezentaci novych pramyslovych fesen, ktera nabizeji pfedev$im subdodava-
telsky orientované firmy.

Podle Marca Siemeringa, viceprezidenta Deutsche Messe - spole¢nosti pofadajici
Hannover Messe -, pochdzi v soucasné dobé 6 z 10 priimyslovych inovaci od sub-
dodavateld. Je tak ziejmé, Ze s tim, jak se stale vétsi ¢ast vyroby pfedava do rukou
subdodavatelskych firem, vyznam tohoto priimyslového segmentu dale roste. Fir-
my, které se specializuji pouze na urcitou ¢ast vyrobniho fetézce, maji totiz celkem
logicky vice Casu a prostoru pro experimenty a inovace, které jejich odbératelé,
vyrobci finalnich produktd, ¢asto nemaji.

Inovace prezentované v ramci prehlidky Industrial Supply pokryvaji cely vyrob-
ni fetézec, od materidlni expertizy pies vyzkum a vyvoj, navrhovani a konstrukci
soucastek, dilt nebo i celych systémti, piicemz velmi dtilezitou roli zde pochopi-
telné hraji také plasty: nové materidly, nové postupy pfi jejich zpracovani, nové
moznosti jejich vyuziti.

Kompozity maji jiZ néjaky ¢as zcela zasadni vyznam v automobilovém a letec-
kém primyslu. Napfiklad letadlo Airbus A350 je jiZ z vice nez 50 % tvofeno vy-
ztuZenymi plastovymi materidly. Kazdy uSetfeny kilogram totiZ hraje pfi provozu
takovéhoto letadla zcela klicovou roli, a to jak z hlediska ekonomic¢nosti, tak i eko-
logi¢nosti.

Tento trend potvrdil i leto$ni ro¢nik veletrhu JEC World, ktery se soustfedi
vyhradné na kompozitni materialy: pofadatelé si pochvalovali, Ze pocet vy-
stavovatell i navstévnikl byl tentokrat opét rekordni. K vidéni tam byla fada
pozoruhodnych expondtfl, napfiklad pfimo revolu¢ni platforma zvana Big
Area Additive Manufacturing (BAAM), kterd umoznuje vyrabét pomoci 3D tis-
ku i velké celky, jako je napfiklad vozidlo Shelby Cobra, a to béhem pouhych
nékolika hodin. Materidl je totiZ nanaSen 200Kkrat rychleji, neZ jak to dovolu-
ji soucasné jiz zavedené postupy, a vyrobni naklady tak mohou klesnout az
095 %.

Hovoii-li se tedy dnes na forech, jako je Hannover Messe a jemu podobné, piede-
v§im o Primyslu 4.0, je tieba mit na paméti, Ze jednou z jeho stézejnich soucasti
je i vyvoj novych materidlii. Bez néj by vSechny ty nuly a jednicky jen tak poska-
kovaly v prazdnu.

Némecky gumarensky prumysl
loni rostl, postrada vsak

investice

Némecky gumdrensky primysl v loii-
ském roce dosahl obratu 11,56 miliardy
eur, meziro¢ni narust tak ¢inil 2,2 %.
Pfispél k nému zvlasté dynamicky se
vyvijejici export ve druhé poloviné
roku. Informoval o tom Svaz némecké-
ho kaucukového pramyslu (WDK).

Podle WDK byly loni v Némecku pro
vyvoj tohoto odvétvi urcujici vysoka
poptavka ze strany tradi¢nich silnych
obchodnich partnert, jako jsou USA, ale
i vyznamné zakazky ze zemi zapadni
Evropy, které se tykaly pfedevsim tech-
nickych elastomert (TEE). Némecky do-
maci trh vzrostl jen mirmé, 01,9%na 7,97
miliardy eur. Na tomto riistu se nejvyraz-
néji podileli vyrobci pneumatik (+3,1%),
zatimco produkce TEE se zvysila pouze
0 06 %, o coz se postaraly predevsim
firmy, které neptisobi v automobilovém
pramyslu. Subdodavatelé automobilek
vyrabéjici z TEE naopak vykazali pomér-
né vyrazny pokles produkce.

S obavami svaz WDK sleduje po-
kles investic do gumadrenského pri-

myslu v samotném Némecku, ktery
trvd jiz nékolik let. V lofiském roce se
tyto investice opét snizily, mezironé
0 1,3 %. Némecké investice do zahra-
ni¢nich vyrobnich zavoda se naopak
zvysily 0 6,1 %. Celkem se v Némecku
investicni aktivity do gumarenského
pramyslu mirné zvysily - o 0,9 % na
zhruba 540 miliond eur.

V leto$nim roce WDK ocekava nartist
obratu zhruba01%. «

Pro Sumitomo (SHI) Demag
byl loiisky rok nejuspésnéjsim

v historii

Spole¢nost Sumitomo (SHI) Demag
v poloviné bfezna zvefejnila své eko-
nomické vysledky za lorisky rok. Firma
loni prodala strojni zafizeni za 234 mi-
liont eur, coZ znamenalo 11% meziro¢-
ni nartist a vyrazné zvyseni podilu na
trhu. Tento tspéch je vysledkem stra-
tegickych zmén zahajenych loni v dub-
nu, kdy se firma intenzivné zaméfila na
své klicové kompetence, provedla slou-
¢eni dvou némeckych vyrobnich zavo-

du a rozsifila kapacity zavodu Demag
Plastics Machinery v ¢inském Ningbu.

Diky novym poboc¢kam v Madarsku
a Rakousku spole¢nost vyznamné po-
silila své prodejni a servisni kapacity.
K rozsifeni kapacit doslo rovnéz v Izra-
eli, Satidskeé Arabii a franu.

Vedeni firmy v piiStich mésicich oce-
kava dalsi hospodafsky riist predevsim
v obalovém a automobilovém pramys-
lu a také v 1ékarské technice. «
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Velka ocekavani od 3D tisku
z plastui

Trh 3D tisku z plastovych materiali
sebude v pristich letech vyvijet velmi
dynamicky. Tvrdi to studie poraden-
ské spole¢nosti Markets and Markets.
Obrat by se v tomto odvétvi mel zvy-
Sit ze 182,2 milionu USD dosazenych
v roce 2014 na 692,2 milionu USD
v roce 2020. Primérmny rocni rist by
podle této prognoézy mél cinit 25,7 %.
Jedna se pfitom spiSe o konzervativni
odhad. Podle optimistické varianty
by mél ro¢ni nartist dosahovat mezi
lety 2017 az 2022 34,6 % a vySplhat se
tak az na 822,7 milionu USD. Lvi podil

Nové Mercedesy maji stfesni ram
z pfirodnich viaken

Spole¢nosti BASF a International
Automotive Components Group (IAC)
spole¢né vyvinuly stfeSni ram pro
automobily, ktery je vyroben z pfirod-
nich vlaken. Pojivo Acrodur 950 L od
spole¢nosti BASF, které se pii vyrobé
ramu pouziva, zajistuje potfebnou nos-
nost a tepelnou odolnost, navic je lehké

a rozmérové stabilni a Setrné k Zivotni-
mu prostiedi.

Lehkd slozka stfe$nich ramd IAC
FiberFrame byla poprvé pouZita na
vozech Mercedes-Benz tfidy E. Vozy
vybavené timto ramem se v Evro-
pé prodavaji od zacitku leto$niho
dubna. «

by na této akceleraci mély mit fotopo-
lymery. NejvétSimi odbérateli takto

vzniklych vyrobka jsou dnes firmy

pusobici v oblasti medicinské techni-
ky. V tomto segmentu se také ocekava
nejvetsi rozvoj a rast. «

Lonsky rok si pochvaluji italsti vyrobci
strojii na zpracovani plastt. Podafilo se
jim totiZ vytvofit novy rekord v expor-
tu svych produktti. Oznamil to Italsky
svaz vyrobcll stroji na zpracovani
plastli a gumy (Assocomaplast). ,Vy-
znamna akcelerace ke konci lofiského
roku znamenala zvySeni exportuna 2,9
miliardy eur, to bylo vyrazné vice nez
2,75 miliardy eur v dosud rekordnim
roce 2007," uvedl prezident svazu Ale-
ssandro Grassi.

Za pozornost stoji nartist exportu do
USA 0 50 % na vice nez 260 milion
eur. Vyvoz vzrostl i do Kanady a Mexi-
ka - shodné 0 20 %. Na trzich Evropské
unie dosdhl nartist italského exportu

nerem zustava pro Italii i nadale Né-
mecko, do néjZ se italsky export zvysil
014%. Vzrostli vyvoz do Indie - 0 16 %.

Dale naopak klesal export do Ruska
a Brazilie. Zesldbla rovnéz poptavka
z Ciny, ato 027%.

Zvyseni importu plastikaiskych stro-
jt do Italie 0 18 % jen potvrdilo dobrou
kondici tohoto priimyslového odvétvi
na Apeninském poloostrove.

Italsky oborovy svaz Assocomaplast
je optimisticky i ve vyhledu na leto$ni
rok a pfiznivou prognézu z prosince
lotiského roku dokonce jesté vylepsil.
Celkova italska produkce plastikai-
skych stroji by tedy podle aktualnich
ocekavani méla dosahnout 4,15 miliar-
dyeur. «

Spolec¢nost ELIX Polymers ziskala za
sviij novy vyrobek vyznamné ocenéni
Frost & Sullivan New Product Innova-
tion Award. Inovativni material akrylo-
nitrilbutadienstyren (ABS) vyztuZeny
piirodnimi vlakny ELIX ECO ABS-NF
byl navrzen tak, aby vyhovél i tém
nejnarocnéjsich pozadavkiim automo-
bilového primyslu. Jeho mechanické
vlastnosti jsou stejné nebo dokonce
i lep$i, neZ jaké ma bézny skelnymi
vlakny vyztuzeny ABS.

Novy materidl najde uplatnéni
v fadé primyslovych aplikaci a umoz-
ni snizit negativni dopady na Zivotni
prostfedi. «
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Technologickeé centrum pro lehké
kompozity spolecnosti Engel
rozsifilo kapacitu

S dalsim strojem v-duo rozsifu-
je spolecnost Engel kapacitu svého
technologického centra pro lehké
kompozity v rakouském St. Valentinu.
Novy vsttikovaci stroj s uzaviraci silou
17 000 kN je k dispozici pro vyvojové
prace a zdkaznické projekty. Nové za-
fizeni, v€etné vstiikovaciho agregatu,
integrovaného viceosého robotu Engel
easix a vicekomponentniho vysokotla-
kého vstfikovaciho zafizeni od firmy
Hennecke pro reaktivni procesni tech-
nikuy, je optimdlné vybavené pro nej-
riznéjsi kompozitni technologie.

Potfeba konstrukénich dild, které
v sobé spojuji velmi vysokou kvalitu
s velmi nizkou hmotnosti, neustdle

=

prudce roste,’ podotkl Peter Egger
a dodal: ,Nejvétsi vyzva spociva i na-
dale ve vyvoji hospodarnych procest
pro automobilovou vyrobu, pro niz
je typicky vysoky pocet kusl.. Spo-
letné s naSimi partnery intenzivné
pracujeme na urychleni vyvoje téchto
postuptl a jejich rychlém zavadéni na
trh" K tematickym klicovym bodim
patfi momentalné zpracovani termo-
plastickych polotovarti (organoplechy
a pasky) a duroplastickych lisovacich
hmot, jako je napfiklad SMC, a reaktivni
technologie za pomoci duromerovych
a termoplastickych systémd, napiiklad
HP-RTM a in-situ polymerace e-kapro-
laktamu. «

Krauss Maffei Berstorff
spolupracuje s rakouskym

institutem IPEC

ETRUSION UND

|HG

Smlouvu o spolupraci podepsali zastupci spolecnosti Krauss Maffei Berstor-
ff aIPEC v poloviné bfezna v rakouském Linci

Spolecnost Krauss Maffei Berstorff
uzaviela smlouvu o spoluprdci s ra-
kouskym Institutem pro polymerovou
extruzi a kompounding (IPEC). Spolu-
prace by méla pfispét k posileni vyzku-
mu v oblasti plastifikacnich jednotek
jednosnekovych extrudéri urcenych
k vyrobé polyolefinovych rour a tru-
bek, aby mohly byt v brzké budoucnos-
ti nasazeny v praxi.

Velmi se téSime na spolupraci s tim-
to renomovanym vysokoskolskym

institutem. Spatfujeme v ni dilezity
pfispévek k prohlubovani znalosti
0 zpracovani polyolefinii.” uvedl Jens
Liebhold, viceprezident sekce extruz-
nich technologii ve spole¢nosti Krauss
Maffei Berstorff.

Vyzkumny tstav IPEC byl zaloZen
vroce 2009. Zaméiuje se na oblasti, jako
je vyvoj vyrobnich strojli a technologii,
recyklace a kompounding. DiileZitou ob-
lasti jeho zdjmu je také zvySovani vyrob-
ni efektivity a lepsi vyuzivani zdrojll. «

Milacron loni

v Poli¢ce zdvojnasobil pocet
zaméstnanci a dile expanduje

Vyrobni zavod spolecnosti Milacron
Holdings Corp., ktery byl otevien loni
v dubnu v Poli¢ce, navysil za nece-
ly rok provozu dvojnasobné pocet
svych zameéstnanct a planuje dalsi
rozsiteni vyrobnich prostor. V Poli¢-
ce se vyrabi Sirokd fada systému na
vyfukovani plastd znacky Uniloy.
Investice Milacronu do podniku v Po-
licce je soucasti dlouhodobé strategie
fungovani na evropském trhu, jenz je
pro spolecnost Milacron vyznamny.
Policsky zavod Milacronu zacal také
s dodavkami novych stroji s tech-
nologii vstfikovani vcetné Magna
Toggle Servo (MTS) a Elektron EVO,

které se setkaly s uspéchem pfi uve-
deni na veletrhu Fakuma loni v fijnu
a podporuji tak rist spole¢nosti a po-
ptavku zakazniki.

Spole¢nost Milacron oteviela sviij
nejnoveéjsi vyrobni zavod v Evropé
v dubnu 2015. Nova tovarna v Polic-
ce s rozlohou pres 11 000 m? planuje
rozsifeni vyroby o dalSich 4000 m?.
Milacron investoval do vybudovani
a rozvoje zavodu v Poli¢ce pres 15
milionti eur (405 mil. K¢). Investice
ma podpofit st spolecnosti na ev-
ropském trhu a umoznit Milacronu
nabizet rychlé dodavky zakazniktim
napfic celou Evropou. «

USA hlasi dalSi rekordni rok

PfestoZe v soucasné dobé priimyslo-
vou vyrobu v USA negativné ovliviiuje
nizka cena ropy, silny kurz dolaru a jen
mirny ekonomicky rlst rozvojovych
zemi, je Bill Carteaux, prezident ame-
rického oborového svazu Society of
the Plastics Industry (SPI), ohledné
lotiského roku optimistou a na zikla-
dé predbéznych 1daji se domniva, ze
americky plastikafsky priimysl v roce
2015 poctvrté v fadé dosahl historicky
nejlepsiho vysledku. V letech 2013 aZ
2014 ptitom v USA vzrostla poptavka
po plastikafskych produktech o 6% na
298,3 miliardy USD.

Pfesné tidaje md jiz SPI k exportu. Do
zahrani¢i loni americky plastikaisky
sektor vyvezl zboZi za 59,1 miliardy
USD, coZ znamenalo meziro¢ni po-
Kkles 0 4,9 %. Import se snizil dokonce
010,4% na 44,4 miliardy USD. Piebytek

1]

cs indusing

issociation

zahrani¢niho obchodu v plastikaiském
primyslu pfitom vzrostl 0 17% na 14,7
miliardy USD. V ptipadé 20 zemi, s ni-
miz maji USD dohodu o volném obcho-
du, byl piebytek dokonce vice nez 16
miliard USD.

Podle Manufacturers Alliance for Pro-
ductivity and Innovation (MAPI) svéd¢i
soucasny vyvoj o tom, Ze dna poklesu
vyroby jiz bylo dosazeno a na zakladé
vzristajici poptavky lze ocekavat, Ze
letos americka plastikafska produkce
vzroste 02,6 % a v pfistim roce dokonce
03%. «
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Podnéty z letosniho Hannover Messe

V zavéru dubna se v némeckém Hannoveru konal celo-
svétové nejvyznamnéjsi veletrh zaméreny na pro-
gresivni priumyslové technologie, jako je robotizace
a automatizace, 3D tisk ¢i smart grids - Hannover
Messe. Partnerem letosniho ro¢niku s mottem ,Integra-
ted Industry - Discover Solutions” byly USA, nejsilnéjSi své-
tova ekonomika a také nejvyznamnéjsi obchodni partner
Némecka (USA v této pozici po radé let vystridaly Francii).
Z USA se veletrhu coby vystavovatelé Gcastni 465 firem
(nejvice, co se kdy podobné akce zucastnilo za hranicemi
Severni Ameriky), které by podle organizator(i mély pred-
stavit reSeni, jez ,pozvednou vyrobni procesy na novou
uroven digitalizace”. Své misto na tomto veletrhu ma na

Spolecnost Trumpf Laser- und Systemtechnik pfedvedla na pfikladu
automobilové soucastky specialni spoj kov-plast, v némz neni pouzit zadny

tomto veletrhu samozrejmeé také plastikarsky pramysl.

Bouilivy vyvoj v poslednich letech pro-
bihd v oblasti tzv. lehkych konstrukeci.
Vyvojafi pouZivaji lehké konstrukce
nejen ke sniZeni hmotnosti letadel,
automobilt ¢i vétrnych elektraren, je-
jich vyhody se stdle vice uplatiiuj také
v jemnéjsi mechanice. Podle Elmara
Wittena, vykonného feditele AVK (In-
dustrievereinigung verstarkte Kunst-
stoffe), jsou dnes - ado budoucna tomu
nebude jinak - velkym tématem Gspo-
1y energie. Pravé ty jsou silnym moto-
rem vyvoje v oblasti lehkych konstruk-
ci. Napfiklad letadlo Airbus A350 je jiz
z vice neZ 50 % tvofeno vyztuZenymi
plasty, pfedevsim chlorofluorouhliky
(CFC). To umoziiuje znacné snizit jeho
hmotnost. ,Béhem Zivotniho cyklu ta-
kovéhoto letadla totizZ znamena kazdy
usetieny kilogram na jeho hmotnosti
asporu tfi tun paliva,” upozornil Elmar
Witten.

ANALYZY ZIVOTNiHO

CYKLU DOKLADAJIPRINOS
UHLIKOVYCH VLAKEN

Vyrobci lehkych konstrukci z Baden-
ska-Wiirttemberska se na Hannover
Messe prezentovali ve spole¢ném stan-
ku, v némz piedstavili Sirokou Skalu
moznosti snizeni hmotnosti v fadé
prumyslovych segment(l. Plasty pfi
tom hraji nezastupitelnou roli. Jednim
z praktickych piikladti byl B sloupek
karoserie vozu Audi R8, skladajici se ze
79% z hliniku a z 13% z uhlikovych vla-
ken. Ta jsou pouZita pouze v mistech,
kde ptsobi sily jen v jednom sméru,
a to ve sméru vlaken. Analyzy Zivotni-
ho cyklu ukazuji, Ze takovéto pouziti
uhlikovych vldken je vyrazné ekono-
mictéj$i i ekologict&j$i nez pfi pouZziti
standardniho materidlu. Efektivitu této
technologie dolozila firma Dieffenba-
cher GmbH Maschinen- und Anlagen-

lepici material

bau, ktera sloupky pro Audi vyrabi, a to
plné automatickym HP-RTM procesem,
jehoZ pracovni cyklus je pouhych 90s.

Dalsi ukazkou toho, Ze i malé tspo-
ry hmotnosti mohou mit zasadni vy-
znam, byla plastovd pfevodova kola
z produkce firmy Werner Bauser. Jejich
hmotnost je v porovnani se stavajicimi
prevody azZ 0 40 % niZsi.

Stale vice se dnes také prosazuji leh-
ki pénova jadra. Na Hannoverském
veletrhu je pfedstavila napfiklad firma
Gaugler & Lutz.

Dalsi Sirokou oblasti, kam mohou
plasty vyrazné proniknout, je spojovaci
materidl. Spolecnost Weippert Kunst-
stofftechnik tento potenciidl demon-
strovala na Sroubech a maticich ze spe-
cialnich, velmi pevnych plastt, jejichz
hmotnost je diky vyuZiti skelnych
vlaken v porovnani se standardnimi
produkty tohoto druhu az o 50 % niZsi.

T,

Sl

Jednim z piiklad praktického vyuziti lehkych konstrukci byla karoserie vozu Audi R8 vyuZivajici kompozitni

material s uhlikovymi vlakny
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JDE TO I BEZ LEPENi

Spole¢nost Trumpf Laser- und Sys-
temtechnik ve svém stanku predvedla
na piikladu automobilové soucastky
rovnéZ velmi zajimavou inovaci - spe-
cidlni spojeni kov-plast, v némzZ neni
pouzit zadny lepici materidl. Diky
této nové technologii je mozné zava-
dét nové vyrobni postupy, eliminovat
relativné dlouhy cas potfebny k za-
schnuti lepidla a také sniZit hmotnost
produktu.

Fotovoltaika hraje v soucasnych
energetickych strategiich klicovou
roli. Obycejné jsou zakladem fotovol-
taickych panelt silikonové buriky, je-
jichZ vyroba vSak neni piilis ,zelend”,
protoZe se pfi ni spotfebovava pfili§
mnoho energie. To by se nyni mohlo
zmeénit: v Technologickém institutu
v Karlsruhe (KIT) totiZ vynalezli méné
nakladny zptisob vyroby solarni bun-
ky - bez pouziti silikonu. Prezentovan
byl pravé na nedavném Hannover Me-
sse. Vyzkumny tym z KIT zkonstruo-
val organické solarni buriky skladajici
se ze syntetickych materiali. Diky nim
se mohou fotovoltaice oteviit nové
trhy. Nové buriky jsou lehké, mecha-
nicky flexibilni a 1ze je vyrobit v rz-
nych barvach, takze je bude mozné
zakomponovat do fasdd budov nebo
oken. Ve spolupraci s MJR PharmJet
vyvinuli odbornici z KIT rovnéz eko-
logicky pfivétivy proces tisku orga-
nickych polovodicd, ktery ma rovnéz
piiznivy vliv na celkovou cenu pro-
duktu.

Veletrhu Hannover Messe se v tom-
to roce zicastnilo rekordnich vice nez
5200 vystavovatell ze 75 zemi (58 %
vystavovateld pficestovalo do Némec-
ka ze zahrani¢i), nejvice z Ciny (okolo
650 firem). Hojné byly na vystavni plo-
Se zastoupeny jiZ tradicné Itdlie, Turec-
ko ¢i Nizozemsko. Kdo jen trochu mohl,
vyrazil do Hannoveru. «



Technologie Zpracovani plasti

Virobini stroje

Mark Two: Dily s pevnosti kovu
za cenu plastoveho prototypu

Spolecnost 3Dwiser, specialista na 3D tisk, uvedla na trh
profesionalni stolni 3D tiskarnu Markforged Mark Two,
ktera umoznuje tisknout velmi odolné soucasti srovna-
telné s pevnosti hliniku. Patentovana technologie
vyuziva 3D tisku nylonu za ..soutisku” vyztuze
z nekonecéného karbonového, kevlarového nebo
skelného vlakna. Konstruktéfi tak nejsou odkazani
pouze na draha obrabéci zafizeni ¢i externi primyslové
3D tiskarny, ale mohou si vyrobit funkéni kompozitovy
dil na miru pfimo v konstruk¢ni kancelafi Ci dilné - levnéji

a rychleji.

Mark Two od spole¢nosti Markforged
vyuziva vlastni unikatni technologii
CFF, ktera spojuje vyhody moznosti
3D tisku s vysokou pevnosti v tahu
Jradi¢nich” uhlikovych nebo skel-

logie FFF stale neumi v dostate¢né
kvalité tisknout ani tento material
samotny.

Vysledkem tohoto spojeni je aditivni
vyroba velmi robustnich dild z kompo-

3Dwiser pfinasi na ¢esky trh unikatni
stolni 3D tiskarnu, ktera konstruktériim
vyrazné zpfistupnuje vyrobu odolnych

funk¢nich dilt.

nych vlaken. Zakladnim tiskovym
materidlem tiskarny Mark Two je
nylon, extrudovany jednou ze dvou
tiskovych trysek. Do namahanych
oblasti je druhou tryskou mezi vrst-
vy tisténého objektu vtlacovana
vistva z karbonového, kevlarového
nebo skelného vlikna a spole¢né
s nylonovym zakladem vytvaii pev-
ny kompozitni material. Tisk nylonu
sdm o sobé svéd¢i o technické vy-
spélosti tohoto stroje - drtiva vét§ina

bézné dostupnych tiskaren techno-

Vysoce odol-

né kompozity
umoziuji funkéni
vyuziti 3D vytiski
z Mark Two

zitniho materidlu s vy$§im pomérem
pevnosti k hmotnosti, neZ ma napfi-
klad hlinik 6061-T6. Tato tiskdrna se
muze dobfe uplatnit napiiklad pfi vyro-
bé montdznich pfipravka, instalacnich
prvki a dalsich strojirenskych nastroj,
konstrukénich soucasti, funkénich pro-
totypt i findlnich dil&i vyrobenych na
miru. Nova tiskdrna je oproti pfedchozi
verzi o 40 % rychlejsi a také rozsituje
nabidku materiald.

Mark Two vyvraci argument
mnohych uzivateli, Ze stolni 3D

@ Markforged i

Markforged Mark Two zaujme funkénimi moznostmi a nezvykle poctivym

dilenskym zpracovanim

tiskdrny jsou dobré maximalné na
kiehké a v redlném nasazeni nepou-
Zitelné prototypy. I nas vysoka pev-
nost a odolnost vytiskli z kompoziti
napoprvé zaskocila - a to jsme v tymu
otestovali desitky stolnich 3D tiskaren
zvucnych jmen,” uvedl Tomas Sodky,
jednatel spolecnosti 3Dwiser. ,Jde
navic o skladnou stolni 3D tiskarnu
s pofizovacimi i provoznimi naklady,
které jsou zlomkem ceny primyslo-
vych feSeni,” upfesnil.

Konstruktéfi si mnohé dily uz ne-
musi nechavat vyrabét CNC frézova-
nim, v dlouhych terminech a za ho-
rentni ¢astky, ale mohou si je vyrobit
sami. Neni divu, Ze 3D tiskarnu Mark
Two jiZ dnes vyuZzivaji pfedni svéto-
vé spole¢nosti z leteckého, kosmic-
kého i obranného primyslu, nejvétsi
automobilky, vyrobci spotiebniho
zbozi, 1ékafskych nastroji, protéz
a ortéz ¢i nejznaméjsi technické uni-
verzity.

MATERIALY DO TVRDYCH

PODMINEK

Soucasti feSeni jsou i specidlné vyvinu-

té tiskové materidly, které se hodi pro

riznd nasazeni:

» karbonova vlakna maji nejlepsi po-
mér pevnosti vii¢i hmotnosti

» kevlar nabizi nejvyssi odolnost proti
obru$ovani

» skelnd vldkna jsou vyhodna nejlep-
§im pomeérem pevnosti k cené

» nylon je znam jako odolny plast pro
konstrukéni dily

» vysokoteplotni skelnd vldkna jsou
idedlni pro automobilovy, letecky
a kosmicky primysl, stejné jako dalsi
pramyslova odvétvi vyZadujici sta-
lost materidlu pii vyssich teplotach.

3Dwiser pifedstavi 3D tiskarnu Mark

Two v ramci kvétnové vystavy 3Dexpo
2016 v Praze-Letiianech. «

Ipil

Hlavni parametry 3D tiskarny Markforged Mark Two

tiskova technologie Continuous Filament Fabrication (CFF) +
Fused Filament Fabrication (FFF)

max. velikost vytisku 320 x 132 x 154 mm

vyska vrstvy od 0,1 mm (FFF)

trysky dudlni, s moZnosti rychlé vymény

tiskové materidly nylon, kevlar, karbonova viakna, skelna vldkna

skfin hlinikova, jednodilna

ovladani 4" dotykovy displej

software vlastni cloudova aplikace pro pfipravu 3D tisku

konektivita WiFi, pevna sit, USB flash disk

podporované operacni systémy | Windows, Mac OS X, Linux
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Arburg predstavil novou radu Golden Electric

Na Technologickych dnech spolecnosti Arburg, kte-
ré se konaly od 16. do 19. bifezna 2016 v némeckém
Lossburgu, oslavily sviij debut elektrické stroje
fady Golden Electric. Diky pouZziti osvédcenych a stan-
dardizovanych komponent se nové stroje mohou pochlubit
vysoce kvalitni technologii od spolecnosti Arburg Made in
Germany s atraktivnim pomérem ceny a vykonu.

Rada Golden Electric spolecnosti Ar-
burg je navrzena tak, aby nasledovala
aspéch starsi hydraulické fady stroji
Golden Edition. Nové stroje Allrounder
Golden Electric jsou schopny splnit
pozadavky zdkazniki, ktefi potfebuji
vysoce vykonné stroje mensi a stfed-
ni velikosti pro pfesnou a energeticky
efektivni vyrobu technickych vyliski.

VYSOCE VYKONNE, PRESNE,
ENERGETICKY UCINNE

Stroje Allrounder fady Golden Electric
jsou vybaveny osvéd¢enymi némecky-
mi servomotory chlazenymi kapalinou
anabizeji vyhody v podobé tispor enet-
gie, kratkych suchych cykl a vysoké
reprodukovatelnosti. Vysoka dcinnost
pouzitych servomotorti, priibézna re-
gulace jejich vykonu a ziskavani reku-
peracni energie pii brzdéni nékterych
pohybt stroje znamena, Ze tyto stroje
spotfebovavaji az o 55% méné elektric-
ké energie ve srovnani se standardni-
mi hydraulickymi stroji. Tyto stroje se
snadno obsluhuji a diky vytaceci vstii-
kovaci jednotce, moduldrnimu kon-
ceptu plastikacnich komor a dal$§imu
vylepSeni systému centralniho mazani
a chlazeni se rovnéz v provozu snadno
servisuji. Dvojity pétibodovy kloubo-
vy systém uzaviraci jednotky zajistuje
rychlé, vysoce vykonné cykly. Pohony
stroje s kulickovymi Srouby pracujici

s velkou pfesnosti a vstfikovaci jednot-
ka s regulaci polohy $neku piedstavuji
vysokou kvalitu vstfikovani.

Rada Golden Electric je urcena pro
vyrobu standardnich technickych
vyliskil z termoplastii. Spickové elek-
trické stroje Alldrive, vyrabéné firmou
Arburg, nadale zGstavaji zdkazniktim
k dispozici pro specidlni aplikace, které
vyZzaduji individualni tipravu a zvlastni
vybaveni stroje.

OD TRiDICU AZ PO KOMPLEXNI
RESENINAKLIC

Spolecnost Arburg jako dodavatel vy-
robnich systémt nabizi nejen vstfi-
kovaci stroje, ale také Sirokou Skalu
automatizacnich feSeni. Poptdvka po
specidlnich automatizovanych pro-
cesech vstfikovani a feSenich na miru
neustale roste. Spolecnost Arburg jako
jeden z pfednich dodavatelt pokryva
v tomto sektoru celé spektrum nabid-
ky: od poradenstvi a fizeni projektl
pfes implementaci, montaz a servis aZ
po dodavky komplexnich automatizo-
vanych pracovist.

Kazdy, kdo se chtél dozvédét vice
0 automatizaci, mél na Technologic-
kych dnech 2016 piileZitost vidét vice
nez 30 automatizovanych aplikaci.
Spolecnost Arburg nabizi nejen svou
vlastni fadu robott, ale také spolu s od-
bornymi partnery realizuje komplexni

Rada Golden Electric je uréena pro

vyrobu standardnich technickych vyliski

z termoplastu. Elektrické stroje Alldrive nadale
zustavaji zakazniktim k dispozici pro specialni

aplikace.

feSeni pro celou fadu primyslovych

odvétvi a aplikaci. K velmi zajimavym

exponatiim patfily napfiklad:

» PIné automatizovany vyrobni mo-
dul pro zdravotni vyrobu: elekt-
ricky vstfikovaci stroj Allrounder
520 A s ipravou pro Cisté prostory re-
alizoval s 64nasobnou formou od spo-
le¢nosti Tanner vyrobu pipetovych
$picek s dobou cyklu 4,5 s. Kontrolu
kvality, ukladani vyrobk(i do krabic
a baleni zajistoval roboticky systém
ze subdodavky spolecnosti Hekuma.

Nova fada Golden Electric se sklada ze ¢tyf vysoce vykonnych elektrickych strojii stfedni téidy pro piesnou, energe-
ticky ac¢innou vyrobu sofistikovanych vyliski
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» Plné automatizované pracovisté pro
vyrobu potravinaiskych obal: Na
rychlobéZzném hybridnim vstfiko-
vacim stroji Allrounder 570 H byly
vstfikoviny na 8nasobné formé
tenkosténné kelimky z materidlu
PP s celkovou dobou cyklu 1,68 s.
Forma a automatizovany systém pro
vyjimdni kelimk z formy a jejich na-
sledné stohovani byly subdodavkou
spolecnosti Brink.

Hybridni vstfikovaci stroj Allrounder
630 H pouzival 4ndsobnou formu
pro vyrobu tenkosténnych vanicek
o hmotnosti 14,5 g. Dopliujici auto-
matizace vyuzivala linedrni robotic-
ky systém Multilift V se zrychlenou
dynamikou osy vstupujici do formy.
Diky tomu bylo moZné sniZit dobu
odebirani dilct az o 40 %. Celkova
doba vyrobniho cyklu byla 3,5 s.

=

Mezi dalsi zajimavé aplikace patfilo
integrované pracovisté na vyrobu te-
pelnéizolacnich pouzder pro napojové
lahve, které bylo vyrabéno z pénového
polypropylenu pomoci procesu PCIM.
Pouzdro v sobé mélo zaintegrovano
nékolik upinacich elementt, které byly
vstiikovany soubézné a automatizo-
vané vkladany do vypénovaci formy.
Odborné informace o casticové péné
(EPP) a jejim zpracovani poskytovali
pfitomnym navstévnikiim zastupci
spolecnosti Ruch Novoplast a spolec-
nosti Krallmann.



Uméni znamend postiehnout celek — a porozumét mu. Tak vypada
efektivita vyroby. V nabidce médme to pravé resSeni pro jakykoli
pozadavek zékaznika. Proto jsou stroje ALLROUNDER S vybaveny
rovnéz servohydraulickym pohonem. Na vsestrannosti totiz zalezi!

ARBURG

www.arburg.cz
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SmartPower 350 - nejvétsi ze
servohydraulické rady vstfikovacich stroju

Vyrobni fada strojii SmartPower byla poprvé predstavena
na veletrhu Fakuma 2014. V prvni fazi se jednalo o stroje
s rozsahem uzavirani 25 az 120 tun. V letosnim roce, kdy
skupina WITTMANN slavi 40. vyroci svého zalozeni, byla
tato vyrobni rada zkompletovana stroji s uzavira-

nim160 az 350 tun.

SmartPower je standardné vybaven
novym energeticky vysoce efektivnim
servohydraulickym pohonem, ktery se
vyznacuje vysokou dynamikou a niz-
kou emisi hluku. Kromé toho umoz-
nuje tato technologie pohonu pouZit
systém rekuperace kinetické energie
KERS (Kinetic Energy Recovery Sys-
tem), ktery byl vyvinut pro elektrické
stroje fady EcoPower. KERS piemé-
nuje kinetickou energii pfi brzdéni na
elektrickou, ktera je vyuZivana pfi pa-
ralelnich pohybech ostatnich pohont,
déle k topeni plastika¢niho vélce nebo
k udrzovani napajeciho napéti fidiciho
sytému, a miZe tak preklenout i pfi-
padné kratkodobé vypadky elektrické
sité. Celkova brzdna energie tedy miize
byt plnohodnotné spotfebovana uvniti
vsttikovaciho stroje.

Uzaviraci systém stroji SmartPower
je vybaven jednim centralnim uzavira-
cim hydraulickym valcem. Hydraulické
bloky jsou u tohoto stroje integrovany
pfimo do uzaviraci strany, coz umoziu-
je vysokou regulac¢ni pfesnost a dyna-
mické priibéhy pohybti. Dva symetric-
ky usporadané pojezdové valce slouzi
z hlediska formy k Setrnému nabéhu

sily, coz soucasné zajistuje vyznamné
zvySeni pojezdové rychlosti a zkraceni
€asu suchého cyklu.

Regulace vstfikovani probihd u této
fady strojii pomoci vysoce dynamické-
ho servopohonu. Oteviené konstruké-
ni provedeni zjednodu$uje obsluhu
a pfisun ¢i suseni materialu.

Diky strojim fady SmartPower se
uzaviraci sila hydraulickych stroji
WITTMANN BATTENFELD zvysila
z dosavadnich 300 tun aZ na 350 tun.
Zvétsily se rovnéz rozméry upinacich
desek formy a otevieni stroje. Cely stroj
je pfitom velmi kompaktni a zastavéna
plocha je tak relativné mala.

Ram stroje SmartPower s otevienou
konstrukci disponuje ve tfech smérech
otevienou oblasti pro vypadavani vy-
liskti. K odebirani dilti 1ze velmi snadno
pouZit pasovy dopravnik.

Dalsi zvlastnosti stroje SmartPower
je lehka oto¢na vstiikovaci jednotka az
do konstrukéni velikosti 3400. Otocné
provedeni vstfikovaciho agregitu vy-
razné usnadriuje pfistup k trysce a Sne-
ku, atimi jejich tdrzbu.

Vsttikovaci stroj SmartPower 350
byl pfedstaven na veletrhu Fakuma
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Vyrobni zavody skupiny WITTMANN BATTENFELD se nachdzeji v Rakousku,
Madarsku, Francii, USA, Kanadé a Ciné. Tato celosvétova skupina dodava prostied-
nictvim svych dcefinych spolecnosti a obchodnich zastoupeni vyrobky do 60
zemi svéta a objemem své produkce pfedevsim v oblasti automatizace vstfikova-
cich procesti zaujima na svétovém trhu dominantni postaveni. V soucasné dobé
pracuji stroje a zafizeni WITTMANN BATTENFELD ve vice nez 200 lisovnach
plastt1 v Ceské a Slovenské republice. UZivatelé strojii jsou predevsim vyrobci tech-
nickych plastovych dili1 orientovani na automobilovy a elektrotechnicky priimysl.

Skupina WITTMANN BATTENFELD jako jedina na svété nabizi uceleny vy-
robni program periferii a stroji na zpracovani plastu:

» roboty, manipuldtory i komplexni automatizovana pracovisté, systémy IML
» vstiikovaci stroje

» lokalni i centrdlni zafizeni na suSeni a dopravu granulatu

» temperacni pfistroje, chladici zafizeni a pritokomeéry

» drtice vtoki i dild

Vysoce dynamicky servomotor
stroje SmartPower

2015 s jednonasobnou formou od fir-
my Georg Kaufmann. Vyrabél kom-
pozitni dil plnény pfirodnimi vlakny
(organoblech). «

Novy SmartPower 350

Centralni hydraulicky uzaviraci
systém stroje SmartPower

Na veletrhu Fakuma 2015 byl na
stroji SmartPower 350 vyrabén
kompozitni dil

— -
= [0\
Firma WITTMANN

oslavi v letosnim roce 40 let od
svého zaloZeni. Pii prilezitosti
tohoto vyroci bude 8.-9. ¢ervna
ve Vidni vefejnosti piedstaven
cely vyrobni program s moznos-
ti navstévy hlavnich vyrobnich
zavodi.
. _____________________________________|
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FANUC ROBOSHOT - lepsi diky zkuSenostem.
Velmi piesné vstrikovani plasti CNC technologii

PfibliZzné 60 let zkuSenosti s CNC fi-
zenim a téméf 30 let nepfetrZitého
pokroku jsou patrné v kazdém stroji
FANUC ROBOSHOT. K dne$nimu dni
je to jediny plné elektricky vstfikova-
ci stroj fizeny CNC na svété. Vsech-
ny stroje ROBOSHOT a jejich hlavni
soucasti - fizeni, zesilovace a motory
-jsou ze 100% vyrabény v tovarné FA-
NUC v Japonsku, a to podle japonské
filozofie: méné modulli, méné kom-
ponentt. Vysledkem je niZsi porucho-
vost, méné idrzby a nejvyssi spolehli-
vost v odvétvi.

K ziskani celosvétoveé unikatni tech-
nologie ROBOSHOT vyuzil FANUC
nejvyssi pfesnosti CNC ze soustru-
Zeni a frézovani a pouzil ji na vstfi-
kovani plasti. Ovladani komunikuje
16 00Okrat za vtefinu s motorem,
ktery je pifimo ovladdany, bez setr-
vacnosti a bez oleje jako média. Diky
nejmodernéjsi CNC technologii s vy-
sokorychlostnim procesorem se tak
podafilo dosdhnout extrémné krat-
kych ¢asti cykll, maximalni pfesnosti
pohybu a vétsi akcelerace. To vSe pfi
zachovani konstantni kvality vyrabé-
nych dila.

VYHODY:

» Vysoka stabilita a opakujici se pies-
nost s pomoci vzorkovaciho interva-
lu1/16 000 sekundy (Cast intervalu).
Pfesné a konstantni davkovani
v redlném case diky piesné kontrole
nad otdcecim pohybem Sroubu - pro
vysokou spolehlivost konzistence
hmotnosti komponent s riznou
viskozitou a minimalizaci materidlo-
vych tokt proti otaceni Sroubu.
NejniZsi spotfeba energie na svété:
0 50-70 % niZsi ve srovnani s hyd-
raulickymi stroji, az o 20 % niZsi ve
srovnani s elektrickymi stroji jinych
vyrobcd - diky efektivnimu vzdu-
chovému chlazeni motord, inteli-
gentni energetické obnoveé a Spicko-
vé servotechnologii FANUC.

Citlivé pfedvstfikovani prostfednic-
tvim volné stanovené doby mezi za-
Catkem vstfikovani a nartistem upi-
naci sily. Idealni pro naro¢né tkoly,
jako je vyroba CD, a spolehlivé feseni
pro odvzdusiiovani pfes délici cary.
Zpétny monitoring unikatniho me-
feni zpétného toku s kontinualnim
sledovanim opotfebeni. Vyhodou
je rychly prehled o stavu zpétného

=

=

=

=

ventilu, ktery indikuje potfebu pre-
ventivni udrZzby.

Nejvyssi bezpeCnost nastroje diky
AT ochrané forem. Jen FANUC RO-
BOSHOT pfesné zobrazuje toCivy
moment otviractho a zaviractho
pohybu formy. To zarucuje citlivou,
rychlou a vynikajici ochranu forem,
coz vede k prevenci prostojli a sniZe-
ni naklada na opravy forem.
Inteligentni ochrana Al vyhazovaci-
ho zatizeni. Pohyb dopfedu a zpétny
pohyb vyhazovaciho zatizeni je mo-
nitorovan prostfednictvim toc¢ivého
momentu. Ztuhlé vyhazovace jsou
diky tomu v¢as rozpoznany.

Velmi nizké naklady na tidrzbu diky
nejvyssi dostupnosti zafizeni, men-
§imu poc¢tu komponent a mensimu
opotfebeni.

<

=

=

FANUCROBOSHOT

» rozsah upinad sily od 150 kN do
3500 kN

» zlepSeni ¢asu cyklu diky piedvstii-
kovani, pfedvyhozeni a paralelnim
pohybiim

» velmi stabilni vstfikovani s nejnizsi-
mi odchylkami hmotnosti diky:

» pfesnému V-P pfechodu (pfesnost
0,01 mm)

» pfesnému ovladani tlaku (pfesnost
1bar)

» pfesné regulaci teploty (pfesnost
01°C)

» Alregulaci profilu tlaku

» PMC 2 & 3 pfesné kontrole méfeni

» optimdlni propojeni pfes
EUROMAP 63 - FANUC systém
fizeni jakosti pro vstfikovaci
a vyrobni procesy

STROJ, SEKTERYM DOKAZETE
VYROBIT COKOLI

FANUC ROBOSHOT nabizi idealni para-
metry pro nejrozmanitéjsi sofistikova-
né vsttikovaci tlohy.

Jeho unikatni pfednosti je, Ze 1ze po-
kryvat riizné aplikace pouze jednim
strojem. Napfiklad vysoce citliva vyro-
ba fotografickych objektivi nebo vstfi-
kovani pouzder na baterie vyZaduje po-
uziti velké sily. Je to jediny standardni
stroj na svété, se kterym Ize vyrobit CD
polotovary. Je mozné vyrobit i velmi
presné mikrokomponenty nebo kom-
plexni dily ze Siroké Skaly materiald
vCetné materidlt na kovové ¢i keramic-
ké bazi. «

FANUC Czech, s.r.0.
tel.: +420 234 072 900

www.fanuc.eu

Vysoky vykon pro
vysokou presnost dilu.

FANUC ROBOSHOT

VELMI PRESNE ELEKTRONICKE VSTRIKOVAN{ PLASTU

e osvédcena CNC spolehlivost a presnost

* 100% FANUC servo Fizené osy

* 10 véestrannych modeld pro maximalni prizplsobivost
e konzistentni procesy a vynikajici opakovatelnost

e maximalni ochrana formy a vyhazovace

e sestrojeno pro snadné pouziti a minimalni Gdrzbu

e spolecna ridici platforma s FANUC roboty

* nejnizsi spotreba energie

WWW.FANUC.CZ
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MAPRO pfipravilo zakaznikum vec€er piny
prekvapeni

Spole¢nost MAPRO, prodejce vstfikolisti Haitian, slavi
v tomto roce 25 let od svého zalozeni. Pro své zikaz-
niky pri této pfilezitosti pfipravila spolecensky vecer s bo-
hatym kulturnim programem. Setkani se konalo ve velkém
kongresovém sale Regionalniho centra Olomouc.

Hosty v ivodu vecera pfivital Ing. Boris
Lucky. Ten také v kratkosti pfedstavil
historii spole¢nosti MAPRO, jejiZ pocatky
sahaji do roku 1991. Jejim hlavnim pred-
métem c¢innosti jsou dodavky technolo-
gii pro vstfikovani plastl a automatizaci
vyroby. V roce 2000 spole¢nost oteviela
prvni vlastni budovu a o 5 let pozdéji

inovou budovu MAPRO Slovakia v Orov-
nici. MAPRO md v souc¢asné dobé vcetné
svych dcefinych spole¢nosti na Sloven-
sku a v Polsku 2600 m? kancelafskych,
skladovych a vyrobnich ploch.

Vecer pokracoval piekvapenimi
v podobé vynikajicich umeéleckych
vystoupeni. Zahdjila je slavna V.O.S.A.

Theatre s asi hodinovym programem
plnym akrobatickych ¢isel na hranici
fyzikalnich zakonu. Skupina akrobatt
a performert vystoupila v pfedstaveni
Vysoké snéni, v némz se snoubily prv-
ky nového cirkusu a Zivé hudby.

Na né navazaly ukazky spolecen-
skych tanci v podani ¢lenti tanecni
Skoly Coufalovi. Krev v Zilach kazdému
Ucastnikovi rozproudilo nejzndméjsi
Ceské Zenské houslové trio Inflagran-
ti, které zahrdlo hity z oblasti klasické
hudby, rocku a popu ve vlastnich origi-
nalnich apravach.

Piekvapeni vSak pracovnici spole¢-
nosti MAPRO nepfipravili jen svym

zakaznikam, ale i majitelim firmy Ing.
Borisi Luckému a Milanu Mézlovi, ktefi
dostali obrovsky dort ve tvaru vstfikoli-
su s ohrlostrojem.

Zavér vecCera patfil Zenské rockové
skupiné Apples a DJ René Jan¢ikovi.

Cely svatecni vecer se nesl v ptijemné
a pratelské atmosféfe. Pozvani na néj
pfijali také zastupci spole¢nosti Hai-
tian, kterou MAPRO zastupuje v Cesku,
na Slovensku a v Polsku.

Druhy den oslavy pokracovaly prohlid-
kou historického centra Olomouce. «

Ing. Eva Duréovicova
www.plasticportal.cz

&
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Spolecnost MAPRO byla zalozena
roku 1991, letos si tedy pfipomina 25
let existence

...obrovsky dort ve tvaru vstfikolis se po chvili rozzafil ohinostrojem.
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spol. s r. o. spol. s r. o.

OSLAVTE S NAMI

50 let spoleCnosti HAITIAN INTERNATIONAL HOLDINGS LIMITED
25 let spolecnosti MAPRO spol. s r.o.
15 let spolecnosti MAPRO Slovakia spol. s r.o.

5 let spolecnosti MAPRO Polska Sp. z o.0.

@ BAITIAR MAPRO MAPRO MY

Kazda objednavka na vstrikovaci lis Haitian nebo Zhafir uplatnéna
v obdobi od 1. 1. 2016 do 13. 12. 2016

v MAPRO spol. s r.o., MAPRO Slovakia spol. s r.o. ¢i MAPRO Polska Sp. z o.o0.
bude zarazena do slosovani, které probéhne dne 14. 12. 2016

v sidle spolec¢nosti MAPRO spol. s r.o.

Dalsi specialni narozeninovy bonus:
Ke kazdému objednanému lisu Haitian nebo Zhafir dostanete nejen 24 mésict standardni zaruky,
ale i dalsich 96 mésicu prace servisu zdarma

Posledni narozeninovy bonus: MoZnost vyuzit specialni platebni podminky*

* Platebni podminky lze vyuzit pouze u strojd spolecnosti Haitian nebo Zhafir s uzaviraci silou do 6500 kN.

Team MAPRO - vZdy bliZ nez ostatni

www.mapro.cz www.mapro.sk www.mapropolska.pl



VYVOJ AVYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI

C Compu

Bohaté reference Flexibilita Zastoupeni firem

VYROBCE LABORATORNICH LINEK A ZARIZENI

Vytla¢ovaci stroje | Linky pro vytlacovani desek a folii

ﬂ E C [H ENeNeeAne Vyfukovani tubularnich folii | Vyfukovéni parisond do formy
COMPANY LTD e - na o 1o
Hydraulické lisy, mixéry, peletizéry, dvouvalcové mlyny

Linky na hadicky a malé profily

VYROBCE ZARIZENi PRO TERMALNI CISTENi KOVOVYCH DiLU A NASTROJU

Sneky extruderi | Horké vtoky | Lamate
S C H W I N G Vytlacovaci, vyfukovaci a peletizacni hlavy
Svicny filtr a filtry | Vstiikovaci trysky

TECHNOLOGIES

COMPUPLAST s.r.0., Tfida T. Bati 299, 763 02 Zlin - Louky, Tel: +420 577 601 218 WWW.CompuplaSt.CZ
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JSW

japonska kvalita
se zarukou

Plnée elektricke

vstrikovaci stroje

RADA ADS NABIZi 4S INOVACE

Nova rada plné elektrickych lisit JSW pod znacenim ADS navazuje na vyrobu vstfikovacich stroji od roku 1961
z toho vice jak 25 let pIné elektrickych lisu.

Inovovana fada ADS nabizi vice jak 45 inovaci. Mimo jiné se jedna

o zcela novy design upinacich desek, ktery prodluZuje Zivotnost
forem a zlepsuje kvalitu vylisku diky inovovanému odvzdusnéni dutin
v pribéhu vstrikovaciho procesu. Nova konstrukce upinacich desek
umoznila vyrazné sniZeni spotieby maziva a eliminovala nebezpeci
kontaminace vyliskl necistotami ze sloupki.

Aktivni monitoring uzaviraci sily s odecitanim napéti nabizi vicestupriovou
ochranu formy jak v manudlnim, tak i automatickém reZimu s automatickou
korelaci kontrolni hodnoty dle teploty formy. Re-designovana komora

s mensim primérem sniZuje spotiebu energie o dalSich cca 27-35 % zkra-
cuje dobu nabéhu o 12-28 % v zavislosti na velikosti barelu. Nové materialy
pouZité pri vyrobé barelu umoZznuji vyssi vstrikovaci tlaky.

Patentované funkce plastikace IWCS a HAVC maji pIné pod kontrolou
tlak pred Spickou Sneku a umoZznuji nékolika stupiiovou plastikaci tak,
aby bylo dosazeno co mozna nejlepsiho vysledku s minimalnim stresem
plastifikovaného materialu.

Tyto patentované funkce stabilizuji velikost davky a zlepSuji homo-
genitu plastu pred Spickou, a kompletné prepracovany fidici systém

s ovladacim panelem respektuje zakladni ndvyky obsluhy tak, aby bylo
jeho pouZivani intuitivni a uZivatelsky privétivé.

Do zakladu byl zapracovan privodce nastaveni vstfikovacim procesem
krok-za-krokem a to véetné optimalizace parametrd a modulu Setfeni
energie.
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Patentovany ventil \

(§] SVOBODA

rozdil je v kvalité

REGULACE TEPLOTY FORMY

pomaha vyrabét KELIMKY NICKNACK®

ve firmé 2D&S

teplotu, véetné viech pravodnich jevd, jako jsou nekorektni rozméry,
vysoké napéti ve vylisku nebo problémy s povrchem.

Druhou variantou pak bylo zakoupeni drahého temperacniho pfistroje,
ktery ovsem v nékterych provedenich mé problémy udrzet konstantni
teplotu formy napiiklad pii preruseni vyroby.

Tlak a teplota

Tradi¢ni problém turbulentniho proudéni je v tomto pfipadé zcela irelevantni, protoze
cilem neni dosazeni maximalniho ochlazeni tvaru, ale udrzeni stalé teploty formy. Systém
vyuziva efektu vyhtivani formy vstfikovanym plastem a udrzuje nastavenou teplotu na
vystupu tak, aby bylo dosazeno konstantni, optimalni teploty pro vstfikovani plastu.

Stala teplota je zvlasté dullezita pro vkladani IML folii, coz je pfipad vstiikovani kelimkd
NickNack. Vyjadreni pana Dédka, majitele firmy 2D&S, ohledné nasazeni emulace
temperacniho pristroje je vice nez pozitivni. Jednoduchost aplikace a nastaveni predcilo
ocekavani. Zauceni obsluhy bylo ¢asové zcela nenaro¢né a vysledky vynikajici.

Pfed nasazenim emulatoru byla forma temperovana standardnim pfistrojem, ktery mél
ovsem problém udrzet pozadovanou teplotu v definovaném rozmezi. To mélo za nasledek
zhorseni kvality vylisku a degradaci vkladané félie.

Treti moznosti v tuto chvili je aplikace regula¢niho teplotniho ventilu,
ktery na Cesky a Slovensky trh dodava firma JAN SVOBODA s.r.0.

Tento ventil udrzuje konstatni teplotu bez dodate¢ného zdroje energie
(tedy bez vicenédklad(l) pomoci regulace pratoku chladici vody pies
formu. Jedna se tedy o jednoduché, cenové vyhodné feseni, které pIné
nahrazuje drazsi elektrické ohfivace vody.

Po instalaci emula¢niho ventilu doslo ke snizeni rozptylu teploty, a to
i v pfipadé lidské obsluhy zakladani, které ma za nésledek nerovnomér-
ny cyklus.

Ventil WDT2-N2-N4 tedy beze zbytku vyresil problémy kvality
vylisku a degradace IML félie tim, Zze dokaze udrzet teplotu formy

v pozadovaném rozmezi. Navic se snizila spotieba elektrické energie,
protoze neni nutné temperovat vodu vstupujici do formy.

Pracovni parametry emula¢niho ventilu
Chladici voda: 27°C-49°C s pfesnosti 1°C
Pracovnirozsah ovladace: -18°Caz 121°C

Typické pouziti: ABS, PP, PS, SAN, PA, PC atd.

Pro korektni nasazeni jsou soucasti dodavky vypoctové vzorce a grafy
pro odecteni doporucenych hodnot. Vysledkem je tedy funkéni forma
s bezproblémovymi vylisky a sniZzend spotieba energie pfi malych po-
fizovacich nakladech. Na otazku, zda by firma 2D&S Usty majitele pana
Dédka doporucila tento systém k nasazeni, byla jednozna¢na odpovéd:
»Ano, tento systém se plné osvédcil a doporucujeme jej k nasazeni,

nejen pro IML vyrobu.”
www.jansvoboda.cz



www.jswmachines.cz JSW

japonska kvalita

JSW N eiektl’lcké , SezarukOu.
vstrikovaci stroje

RADA ADS nabizi vice neZ 45 inovac/

Zvyseni produktivity

Snizené naroky na udrzbu
Snizena spotreba ene
ZvétSené rozir

Snizena
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Presné nacasovani procesu vstrikovani

Pomoci nové funkce Weekly Timer firmy KraussMaffei je
mozné presné nastavit zacatek produkce na vstfikovacim
stroji. Tim se zabrani zbyteénym prostojiim stroje
a vyznamne se snizi naklady na elektrickou energii.
Nové tydenni spinaci hodiny jsou standardni soucasti fizeni

MC6 firmy KraussMaffei.

Pomoci funkce Weekly Timer mizZe ob-
sluha pfesné nastavit pozadovany za-
¢atek produkee. ,Diky inteligentnimu
pribéhu, pii kterém se MC6 automa-
ticky uci okolni a ramcové podminky,
stroj pfesné vi, jaky cas je potfebny pro
predehfev, a je proto pfipraven k pro-
vozu presné v nastaveném okamziku,”
vysvétluje dr. Reinhard Schiffers, ve-

douci technologie stroju firmy Krauss-
Maffei, funkci novych tydennich
spinacich hodin. Funkce reaguje i na
teploty ménici se v pritbéhu roku nebo
na instalaci nové plastifika¢ni jednotky.
Weekly Timer detekuje zmény proce-
su a kontinualné a bezprostfedné jim
pfizptsobuje ¢asovy prabéh. Diky této
inteligentni funkci nyni mdZe obsluha
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stroje nastavit zacatek produkce zcela
intuitivné a bez nutnosti jakychkoli vy-
poctd. Odpada tak narocné programo-
vani a sniZuje se vyskyt chyb.

VYZNAMNA USPORA NAKLADU
NA ENERGII

Pouzitim funkce Weekly Timer lze
zcela eliminovat prostoje stroje pred
zahajenim vyroby. To znamena vy-
znamnou Usporu nakladd na energie.
,Ta neni zanedbatelnd, jak ukazuje
nasledujici pfiklad. I kdyz stroj GX
650-8100 firmy KraussMaffei jesté
neprodukuje, ale je pouze ohfivdn,
spotfebovava energii. Pokud je tento
stroj tfikrat tydné vzdy jednu hodinu
v reZimu provozni pfipravenosti - vy-

¢kavani na start, mize to znamenat
ndklady ve vysi 450 eur za rok. Pokud
tuto hodnotu pfepocteme na 20 stroji
po dobu 10 let, ziskame ¢astku okolo
110 000 eur, kterou mohou nasi zakaz-
nici diky funkci Weekly Timer usetfit,"
tika Reinhard Schiffers.

NAROKY PRUMYSLU 4.0

Funkce Weekly Timer je vybornym
pfikladem, jak je mozné prostfednic-
tvim inteligentnich strojii realizovat
vizi Primyslu 4.0, kompletni propoje-
ni vSech procest ve vyrobé. Tydenni
spinaci hodiny samostatné detekuji
zmeény, reaguji na né a automaticky op-
timalizuji pfipravu na zacatek procesu
vstfikovani.

KraussMaffei prosazuje realizaci
vize Primyslu 4.0 pod zastfeSujicim
oznacenim ,Plastics 4.0", které zahr-
nuje tfi kategorie: Intelligent Machi-
nes, Integrated Production a Inter-
active Services. «

Funkce Weekly Timer
od firmy KraussMaffei
umoZziuje presné
nastaveni zacatku
vyroby. Nova funkce
dokaze eliminovat
prostoje stroje a zajistit
Vyznamnou usporu
nakladii na energie.

Ve vyméné nastrojii se jesté skryva potencial tispor

Cestu k vyssi produktivité pri vstfikovani netvori pouze vel-
ké skoky. K Gispéchu ¢asto vede fada malych krickd, ktery-
mi Ize v souctu dosdhnout velkého tcinku. KraussMaffei
ukazuje na dvou diileZitych pracovnich operacich,
jak je mozné dale optimalizovat komplexni proces

vymeény nastroje.

Cim cast&ji musi byt forma ménéna,
tim vyraznéji se promita tato cast pfi-
pravného c¢asu do celkové bilance:
tvarové spojeni vyhazovaCe stroje
s nastrojem. Aby bylo mozné tuto pra-
covni operaci zrychlit bez ohroZeni
bezpecnosti nebo Zivotnosti, vyvinula
firma KraussMaffei novou mechanic-
kou spojku vyhazovace.

Vysledek: nova spojka vyhazovace,
kterd uzivateli pfinasi citelnou Gsporu

Casu. Vyznacuje se tim, Ze je pfi spojo-
vani flexibilni. O to se stard minimalni
mozné osové piesazeni mezi strojem
anastrojem. Po aretaci vznikne na obou
stranach pevné tvarové spojeni. Tim je
zaruceno nejen pfesné vyhazovani, ale
idlouha Zivotnost.

Spojku je mozno snadno a rychle
uvolnit a rozpojit, stejné tak snadné
je i jeji spojeni a zavfeni. Pracovni
operace navic usnadnuje i to, ze je
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diky svému Stihlému tvaru dobfe pfi-
stupna. Celkové vede snadna obsluha
pfi vyméné ndstroje k vyznamnému
zkraceni casu.

MAGNET NAMiSTO SROUBU
JeSté vétSim zavazim na vaze jsou
magnetické upinaci desky piedni firmy
Stdubli - jak v redlu, tak i ve vztahu ke
zvy$eni produktivity. Namisto povolo-
vani minimalné 8 upinach pii vyméné
nastroje na konvencni upinaci desce
a jejich opétovné fixace postacuji zde
sefizovadi pfi vyjizdéni a zajizdéni s na-
strojem pouze dva povely: odmagneti-
zovat a magnetizovat. Dal$i pomtcky
nepotiebuje. Magneticka deska jako ta-
kova tedy predstavuje nejrychlejsi a nej-
flexibilnéjsi feSeni upindni nastroju.
Firma KraussMaffei k tomu pfidava
jesté néco navic - magnetické upinaci

desky Stdubli (pro 35 az 5500 tun) jsou
plné integrovany do fidici jednotky
MC6 KraussMaffei, a tedy i do jeji velmi
intuitivni programovaci a ovladaci plo-
chy na dotykovém monitoru.

PREHLED O VSECH DATECH

To znamena, Ze upinaci deska nepotie-
buje Zadnou vlastni ovladaci jednotku,
ale je mozné ji ve vSech funkcich kon-
trolovat pfimo prostfednictvim fidici
jednotky MC6. Obsluha se nemusi
seznamovat s dal§im systémem (s od-
povidajici narocnosti Skoleni), nemusi
za provozu ménit ovladaci jednotky
a ma na ocich vSechna data relevantni
pro proces, jako napiiklad upinaci silu
a teplotu upinaci desky, a to na plose,
na kterou je zvykla. Prostfednictvim
fidici jednotky jsou pfimo piistupné
specifické povely, jako je ,magnetizo-
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vat" nebo ,odmagnetizovat"”. A tak, jak
je zvykla, nalezne obsluha provedené
pracovni operace v paméti, pokud chce
pritbéh zkontrolovat nebo najit chybu.
Kombinace MC6 s magnetickou upina-
ci deskou tedy zajistuje citelné plynu-
lejsi pritbéh procesu.

Avsak nejen kvili tomu se investi-
ce do takovéto upinaci desky vyplati.
Existuji dalsi pfesvédcivé divody. Na
jedné strané je to velice dlouha Zzivot-
nost, vyjimkou neni vice nez 20 let. Na
druhé strané to jsou méfitelné pfinosy
pro efektivitu. Na jedno presefizeni
(instalace, vystfedéni a upnuti) stroje
300 tun s béznym mechanickym upi-
nanim potiebuje sefizova¢ v priméru
20 minut. Pfi pouZiti magnetické upi-
naci desky se tento ¢as zkracuje na pét
minut. Stejna prace na stroji 1600 tun
vyzadovala dosud dva pracovniky a ¢as

Open Day Sucany 2016: V hlavni roli Priimysl 4.0 a Produktivita Plus

Zajima vas vice informaci o tom, co spolecnost KraussMaffei vyviji pro zefektiviiovani vyroby a sluzeb zakaznické podpory? Prijedte se podivat na
Den otevienych dvefi ve vyrobnim zivodu KraussMaffei v Suc¢anech. Tato témata budou hlavnim mottem akce. Mimo jiné se dozvite, kde a jak 1ze
zefektiviiovat vijrobu pomoci technologii KraussMaffei za aktivni podpory sluzeb skupiny KUBOUSEK.

Den:1. 6.2016

30 minut. U magnetického upinani vse
zajisti jeden pracovnik za deset minut.
V prvnim piipadé tak ¢ini zisk vyrobni-
ho ¢asu stroje 15, ve druhém dokonce
20 minut.

.Najet, magnetizovat - hotovo. To
je jednoznacné nejrychlejsi, univer-
zalni zplsob vymeény nastroje,” soudi
Jochen Mitzler, vedouci strategického
managementu produktl a technologii
u KraussMaffei. ,Zkombinovanim fize-
ni a magnetické desky ziska uzivatel
vysokou miru flexibility a produktivity.
Na vysoce konkurenc¢nim trhu vsttiko-
vanych plastovych dil to vzZdy zname-
na i posileni konkurenceschopnosti,”
dodéva Jochen Mitzler. «

Joachim Weber,
Anna-Maria Meyer
www.kubousek.cz

Misto: Sucany, Slovensko (vyrobni zivod KraussMaffei)

Vice informaci:

Slovensko: km@kubousek.sk; +42137 630 73 70
Ceska republika: km@kubousek.cz; +420 389 043 111

Wrobini zonzeni

Snadno arychle: viména nastroje s flexibilni spojkou vyhazovace

Official distributor 1

KUBOUSEL

TECHNOLOGIES AND INSTRUMENTS

KUBOUSEK EU holding a.s.
Lidicka 1937

370 07 Ceské Budgjovice
Czech Republic

Tel..  +420389 043 111
E-mail: km@kubousek.cz
www.kubousek.cz

www.kraussmaffei.com/plus
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PLUS

Vysoce vykonny Snek HPS-M od firmy
KraussMaffei zlepSuje kvalitu taveniny a
zefektiviiuje proces plastifikace.

Vase konkurencni vyhoda v produktivité:
vynikajici kvalita soucasti, nizké naklady na
barevnou predsmés a mala zmetkovitost.

KraussMaffei

Lekce 2: Vysoce vykonny snek HPS-M

Engineering Passion

Krauss Maffei



Strojni zarizeni

Mold-Masters chysta na,.Kacko” radu zajimavych novinek

Pfedni svétovy vyrobce ainovator v ob-
lasti horkych vtoki - firma Mold-Mas-
ters, vlastnici vice neZ 50 % patentd
v oboru - pfedstavi na veletrhu K Messe
v Diisseldorfu, ktery se uskutecni letos
od 19. 10. do 26. 10., fadu novinek. Ty
navstévniky urcité prekvapi a zaujmou

svym provedenim a vykonem, umoz-
nujicim maximalizovat a optimalizovat
vstfikovaci procesy ve vasi firmé.
Samoziejmosti spojenou s aplikaci
horkych vtokt Mold-Masters je mini-
malizace ndkladd a obchodniho rizika,
coz je velmi dulezité jak pro vyrobce

E-Multi

PLNE ELEKTRICKA
EXTERNi VSTRIKOVACI JEDNOTKA
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 propojeni pomoci Euromap 67 nebo 12 s lisem
o k dispozici 4 velikosti jednotky — vstfikovaci komory od 7.7 ccm do 498 ccm,

Sneky 12 az 50 mm

* moznosti upnuti pfimo na vstiikovaci formu nebo na desku lisu - feSeni

E-Radial (viz obréazek)

—
Mold F;—.
Masters

performance delivered

» MILACRON

20 | Technicky tidenlk | xveTENn 2016

formy, tak pro lisovny plastii a samo-
zfejmeé i pro kone¢ného zakaznika.
Firma Mold-Masters nabidne na tomto
veletrhu perfektni platformu horkych
systému a jejich regulator pro nespo-
¢et novych vyrobki, aplikaci a sluzeb
spojenych se vstfikovanim plastti, coz

Technologie zpracovéni plosti

uzivatelim urcité pomuiize k dosazeni
pozadovanych podnikatelskych cili.

Jako mensi ,ochutnavku” Mold-Ma-
sters predstavuje prillomové novinky
- externi vstfikovaci jednotku E-Multi
a inteligentni regulator teploty s funkci
doktora. «

Regulatory
teploty

* moznost od 2 do 216 z6n, uchovani dat v paméti az pro 220 forem
« standardné 4 zonové 15A karty, pripadné 6 zénové 5A karty, 1 zonové 30A karty

 funkce doktora, diagnéza horkého systému a d

zastfiknuti pl (viz obrazek)

* moznost propojeni s lisem, varovny systém stavu regulace
* zpétna kontrola regulace, pristupové tirovné, komunikace v ¢estiné
* méfeni priitoku vody a kontroly chladicih kanalii formy, priitoku, Reynoldsovo ¢&islo

Princip detekce
zastriknuti vtoku plastem
— zvétSeni prikonu

CISTA TRYSKA,
NORMALNI PRIKON %

2

ZAGINA ZATECENI PLASTEM,
ZVEDA SE PRIKON %

www.moldmasters.de/cz

3

DALS| NARUST %,
TEPLO UNIKA DO DESKY:

1 2

ZDE NASTAVEN
LIMIT PRIKONU
Power Alarm System

Zastoupeni v Ceské a Slovenské republice

Ing. Cestmir Krupa

Hlavni 823 / P. 0. BOX 18 ¢ 756 Zubfi * Ceska republika
mob.: (+420) 603 513 478 e tel.: (+420) 571 619 017

e-mail: ckrupa@moldmaster.de
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Hasco rozsiruje
nabidku kompaktnich
horkych systémui

Spolecnost Hasco rozsifila fadu
Multishot o kompaktni horky sys-
tém H4070/... Systém umozZfuje
zpracovavat technickeé plasty a proda-
va se v modifikacich se 4 nebo 8 trys-
kami s pevnou rozteci 22 mm.

Jednotlivé trysky i rozvodny blok jsou samostatné
regulovatelné. Trysky jsou Sroubované s variabilni
délkou od 50 do 125 mm, koncepcné pak vychaze-
ji z ispésné fady 20 Techni Shot. Rozvodny blok je
vyvaZeny a k dodani za 5 pracovnich dni od obdrZeni
objednavky. Zhotovit 1ze i kompletni horkou stranu.

VYHODY:

» trysky a blok separatné regulovatelné

» stejny teplotni profil

» $picka a topeni demontovatelné z ¢ela trysky
» variabilni $picky z mat. CuCoBe nebo TZM

» radidlné oto¢né kabelové vyvody

~ Jjednoduse
== presna.

| P1 — deska dle pozadavku
w0 nastrojarny.

= — snadna dostupnost — tisice desek Zihanych na odstranéni
N pnuti skladem
— presnost, vysoka kvalita povrchu, rovinnost umozriujici
maximalni vykon
— jednoduché a rychlé obrobeni diky optimalnimu pfidavku
2 X na opracovani
— tolerance optimalizované pro moderni obrabéci techniku
Vv néastrojarnach
— eficientni vyrobni procesy umozriujici konstantni kvalitu
a hospodarnost

ANNNNN
L

B30
a7

Jiz nyni v online shopu

www.hasco.com
\Q
INEEZAN
L] n b ) §
A

®
HASCO

IndustriestraBe 21, 2353 Guntramsdorf
" - . T +43 2236 202-0, F +43 2236 202-200
Ermédglichen mit System. info.at@hasco.com
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Strojni soucastky
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Meusburger sazi
na originalni chladici
spojky Staubli

E

Sravawr

S originalnim systémem Stdubli-RPL vsadila spolec-
nost Meusburger v oblasti chlazeni na mnohokrat
osvédcéenou technologii. Tyto spojky naleznou vy-
uziti v mnoha riiznych odvétvich, napiiklad v auto-
mobilovém primyslu. Jejich optimdlné navrZena
geometrie zarucuje vysoky pratok. Cervené a modie
zbarvené krouzky na pouzdrech a spojkach umoziiuji
jednoduché a rychlé rozpoznani obéhu.

Jednoduse vyménitelné vnéjsi O-krouzky pfispivaji
k tomu, Ze Gdrzbu Ize provadét velmi rychle. Diky roz-
licnym provedenim, jako je napiiklad pfipojka s pro-
dlouZenim ¢i tthlova spojka, jsou temperovaci spojky
Staubli vhodné téméf pro kazdou zastavbu. «

Meusburger rozsifuje sortiment prvkii

chlazeni

» Firma Meusburger vyrazné rozsifila sviij sortiment v oblasti temperovacich systémii o vice nez
40 praktickych novinek. Pro jiZ stavajici elementy chladicich systémi je nyni dostupnych vice

nez 30 novych velikosti.

JEDNODUCHE PROPOJENI MIMO FORMU
Diky specidlnimu tésnéni v podobé FKM O-krouzkl
je mozna flexibilni montaz E 2252 bez nafadi. Zkrace-
nim prodluzovaci trubky je tomuto mistku umozné-
no libovolné ptizplisobeni se nastroji. Tato novinka
je pouzitelna do 200 °C a dostupna ve velikostech
9al3mm.

ROZDELOVAC PRO DISTRIBUCI CHLADICIHO
MEDIA

Rozdélovac E 2165 z eloxovaného hliniku je opti-
malnim feSenim pro distribuci chladiciho média
- napfiklad z temperovaciho zafizeni do vice chla-
dicich okruhtd. Firma Meusburger nabizi 3 rizné
varianty s 4, 6 a 8 vystupy. Pro identifikaci piivodu
a zpatecky jsou rozdélovace dostupné v cCervené
amodré barve.

RUZNE HADICOVE SPOJKY
Nové jsou v sortimentu také hadicové spojky E 2194
z oceli a E 21949 z nerezu, které se pouZivaji k napoje-

ni spojek na chladici hadici. Varianta z nerezové oceli
je urcena pro pouZiti v mediciné a potravinafském
pramyslu.

NOVE VELIKOSTI

Na zakladé pocetnych pozadavkl zikazniki Meus-
burger rozsifil sortiment osvédcenych zislepek E
2078 k propojeni vrtani chlazeni o priméry 9, 14, 15
a 16 mm. Otocné piipojky E 2088 a E 2090 jsou nyni
dostupné také ve velikostech G3/8" a G1/2". «

S

"B

L l

meushurger =

SETTING STANDARDS

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria x\_ .
3 e

» Maximalni presnost diky
rovnobéznosti 0,02 mm po
celé délce a sirce

a k dispozici v pevnosti
330 N/mm?2 a 600 N/mm?

» Dostupné v sortimentu
normalii stejné jako
moznost vyroby na zakazku
podle dodanych vykrest

W

Objednejte ihned v
nasem online katalogu!

T 0043 (0) 55 74 / 67 06-0 | F -11 | sales@meusburger.com | www.meusburger.com
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» Brouseno s vysokou presnosti

®
OPTIMALIZOVANY STANDARD U ffff}
IZOLACNICH DESEK




Rezné ndstroje

Nastroje na zaciStovani plast

Pfi vyrobé plastovych dilt vznikaji nezadouci pretoky, prelisky, otfepy
a dalSi vyrobni nepresnosti, které je potfeba z funkcnich, bezpecnost-
nich i vizualnich ddivodui odstranit. Strojni obrabéni v fadé aplikaci nelze
vyuzit, navic neni vhodné napr. pro jemné zacistovaci prace. Podil ruc-
ni prace je tedy stale vysoky a pini tak nezastupitelnouroli.

Cepele a skalpely pro zacistovani plastti

Cepele a skalpely pro zacistovani plastl spo-
le¢nosti Techni Trade s. 1. 0. vynikaji vysokou
kvalitou, ostrosti a dlouhou Zivotnosti, ktera
do vyrobniho procesu pfinasi vyssi produk-
tivitu a vyssi bezpecnost prace. Téchto méfi-
telnych tspor je mozné dosihnout zejména
omezenim prostoju ve vyrobé diky méné
Casté vymeéné nastrojl a eliminaci rizika zra-
néni pouzitim kvalitnich nastrojii v bezpec-
nostnich balenich. ZaciStovaci Cepele jsou
standardné vyrabény v tloustkich od 0,3
do 0,6mm, nejpouzivanéjSim typem jsou
vSak cepele tloustky O,5mm.

Cepele a skalpely je mozné opatfit specialnim
povlakem nitridu titanu (TiN), ktery zaruCuje
vysokou odolnost proti opotfebeni a sniZuje
koeficient tfeni. Tyto vlastnosti sniZuji fezny
odpor a nékolikanasobné prodluzuiji Zivotnost
nastrojil. Vétsina zacistovacich cepeli a skalpe-

11 je dodavana ve specialnich bezpe¢nostnich
dispenzorech a jsou nabizeny i v modifikacich
se zaoblenou $pickou, coZ vyznamné snizu-
je riziko poranéni pfi manipulaci. K ¢epelim
a skalpelim jsou dodévany rizné druhy dr-
zaka, spliujicich bezpecnostni i ergonomické
pozadavky zakazniki. «=

Odporové noze

K zaciStovani plastovych vyliskli jsou
vhodné také odporové noZe (tavné fezac-
ky). Vyhodou odporovych noZi je zejména
dosazeni mimofadné kvalitniho povrchu
opracovavaného dilu, ktery nenese vizual-
ni stopy nasledného opracovani a téz sni-
Zeni fezného odporu v disledku nataveni
plastového dilu. Spole¢nost Techni Trade
nabizi vysoce kvalitni tavné fezacky né-
mecké vyroby a Sirokou nabidku nahrad-
nich noza, které také sama vyrabi na zikla-
déindividudlnich pozadavkii zdkazniki. «

Otocné noze
a keramické Skrabaky

Dal$imi velmi oblibenymi ndstroji pro zacistovani
plasti jsou nastroje znaCky NOGA a SHAVIV, které
zahrnuji pfedevsim oto¢né noZe - Skrabaky. V nasi
nabidce naleznete Skrabaky (v¢etné keramickych
Skrabakli pro mék¢i materidly), klasické a rota¢ni
zahlubniky, trojhranné a teleskopické Skrabaky, na-
stavce, ndhradni noZe, samostatné drzaky a dalsi
specidlni nastroje. VSechny nastroje téchto celosveé-
tové znamych znacek vynikaji dlouhou Zivotnosti
akvalitnim zpracovanim. «

Bocni Stipaci klesté na zacistovani plastu

Novinkou v sortimentu spole¢nosti Techni
Trade s. 1. 0. jsou bocni Stipaci klesté na plas-
ty némecké spolecnosti ARHOSO Solingen.
V nabidce tak naleznete vysoce kvalitni, pro-
fesiondlniklesté, které jsou urcené predevsim
pro bezezbytkové zacistovani plastovych od-
litkd. KleSté jsou vyrabény v raznych délkach
(0d 120 do 275mm) a s rznym tihlem Celisti
(nejpouzivanéjsi 10°, 35°, 87° a rovné Celisti).
Samozfejmosti jsou ergonomicky tvarované
rukojeti pro vysoky komfort pii celoden-
ni praci s nastrojem. VétSina nabizenych
klesti ma bfity bez fazety pro maximalné
efektivni odstraniovani pfetokt plastovych
vyliskd. e

Ing. Petra Svecova, Techni Trades.r. 0.,
www.techni-trade.com

Techn

Vyrobce a dodavatel
Feznych nastroju pro
plastikaisky prumysl

D X =

AL <

Pramyslova
250 88 Celakovice
tel.: +420 246 089 786

service@techni-trade.com

www.techni-trade.com
www.techni-eshop.cz




Materidly
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TEREZ GT2 spojuje esteticke a funkcni
designové naroky

Pod pojmem designovy funkcionalismus se rozumi navrat
estetickych principii, podle nichZ forma urcuje ticel
pouziti. Z toho vznikl také vyraz ,Form follows Function”
(.Funkce urcuje tvar"). Vizualni design se oproti tomu pIné
soustfedi na povrchové kvality a estetiku. Je v tom néjaky

rozpor?

Plastikafsky pramysl se jiz 1éta ispésné
vénuje tématim, jako jsou lehké stav-
by, trvala udrzitelnost, miniaturizace
a hospoddarnd vyroba. Mensi hmotnost
a vyssi funkéni hustoty vedou k $irSim
uzivatelskym moznostem. Pozadavky
na presnost vyroby jsou mimoiadné
vysoké a prenaseji se i na samotné
plasty. Je tfeba, aby splriovaly vysoké
naroky na rozmérovou stabilitu a za-
tékavost. Vysoce modularni materidly
zaroven nabizeji i Siroké spektrum

Konstrukcni prvky
vyZaduji vysokou
miru vyztuZeni, coZ
se muZe negativneé
projevit na kvalité
povrchu.

vlastnosti, a jsou tak pfedpokladem
inovativnich feSeni.

Daji se ale vizualni a funkéni desig-
nové naroky vyiesit plastem? At jiz se
jedna o obleceni, domacnost, automo-
bilovy primysl nebo i dalsi primyslo-
vé aplikace - vSude je jedno spole¢né:
musi to odpovidat aktualnim designo-
vym trendiim.

Plasty museji umoznovat modelaci
i nejjemnéji strukturovanych povrchl
stejné dobte jako jejich vysoky lesk. Tyto
pozadavky jsou u mnohych plasta v pii-
mém rozporu. Konstrukéni prvky vyza-
duji vysokou miru vyztuZeni, coz se mize
negativné projevit na kvalité povrchu.

Nova produktova fada TEREZ GT2
je dobrym pfedpokladem pro feSeni
téchto pozadavki. Jedna se o Castec-
né aromaticky polyamid, ktery dava
vyborné vlastnosti konstrukénim prv-
kiim, u nichzZ se poZaduje vysoka kva-
lita povrchu.

VYSOKA PEVNOST
AHOUZEVNATOST
TEREZ GT2 miize obsahovat az 60%
podil skelnych vlaken. Ve srovnani
s béznymi polyamidy vykazuje pii

stejné mife vyztuZeni skelnymi vldkny
vétsi tuhost, a to ihned po vylisovani.
Zatimco u PA 6 nebo PA 66 klesa po kon-
diciovani tuhost az o 40 %, parametry
TEREZ GT2 se neméni. Materidl je tak
na okolnich klimatickych podminkach
zcela nezavisly a i vysoka mechanicka
zatiZeni zvlada s dostate¢nou rezervou.

VYSOKA ROZMEROVA
STABILITA

TEREZ GT2 absorbuje vodu jen velmi
omezené. V piipadé TEREZ GT2 300 HG
50 s 50% vyztuZenim skelnymi vlakny
¢ini absorpce vody, nachazi-li se mate-
ridl v této kapaliné o teploté 23 °C, jen
0,55%. Polyamid PA 6 GF 50 vykazuje za
stejnych podminek osminasobné vyssi
absorpci vody. Na rozdil od PA 6 GF 50
je tak rozmérova zména zplisobena ab-
sorpci vlhkosti u TEREZ GT2 zanedbatel-
nd. Dalsim faktorem, ktery pfispiva k roz-
meéroveé stabilité, je nizsi mira smrstovani
a deformace. Materidl TEREZ GT2 300
HG 50 se smrstuje ve sméru toku a pric-
né ke sméru toku o cca 30-40% méné.

ZATEKAVOST / POVRCHOVA
KVALITA

TEREZ GT2 se vyznacuje vybornou
zatékavosti. Pii tloustce stény 2 mm,
teploté materidlu 270 °C a teploté sté-
ny nastroje 100 °C 1ze dosahnout délky
zateCeni az 400 mm. Zvyseni teploty
zpracovani na 300 °C vede k dal$§imu
zlepSeni zatékavosti.

PA 66 GF 50 vykazuje za stejnych
podminek zatékavost jen 60 %. I pfes
vysoky stupefl vyztuZeni materidlu
TEREZ GT2 300 HG 50 proto muze dal-
ka vtoku ve sténdach o tloustce pouhych
0,5 mm dosahovat aZ 90 mm.

S takovouto zatékavosti je mozné vel-
mi dobre lisovat jemné struktury, ale také
vysoce lesklé povrchy. Velmi lesklych po-
vrchti Ize dosdhnout pfi teploté nastroji
120 °Ca vysoké vstfikovaci rychlosti.

Vlastnosti produktové fady TEREZ
GT2 tak nabizeji velky potencidl pro
vyrobu tzv. lehkych konstrukci véetné
splnéni vysokych narokti na rozmeéro-
vou stabilitu. Naroky na funkci a kvalitu
povrcht tak jiz nemuseji byt v rozporu.

Materidly TEREZ vyrdbi spole¢nost
TEREZ Performance Polymers. «
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VYSOCE VYKONNE POLYMERY
VLASTNOSTI, APLIKACE A ZPRACOVANI

Duracon POM - Taylormade speciality pro naroéné aplikace m Vyuziti CAX systémli
pfi konstrukci plastovych dili m Polyamidy s dlouhym sklenénym vidknem -
kompozitni materialy za nizSi naklady m Tepelny managment s tepelné konduktivimi
plasty m Tepelny managment v nastrojich pro zpracovani plastli # Kombinace
estetického a funkéniho designu - stret u vysoce pevnostnich plastti? m Virtualni
a realné analyzy vstrikovaciho procesu m Teknor Apex TPE feseni pro aplikace v

automobilovovém primyslu m Freeformer - aditivni vyroba
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FRIMO na veletrhu JEC World 2016:
vyvojové trendy v oblasti kompozitnich plastu

V rdmci nejvyznamneéjsi svétové udalosti v oblasti kompo-
zit(i, veletrhu JEC World v Pafizi, predstavila spolecnost
FRIMO rozsahlé portfolio inovativnich vyrobnich
FeSeni pro termo- a duroplastické materialy. Jedna
se napriklad o technologie RTM (epoxidové, nebo PUR),
zpracovani organodesek termoformingem/zastfikem ci ap-
likace kombinuijici pfirodni viakna a PP.

PROJEKT VARCITY - CFK
PODLAHA PRO JAGUAR

Projekt VARCITY (Vehicle ARchitectu-
res for CITY cars) se zabyva novymi ar-
chitekturami pro konstrukei karoserii,
aby se spojila udrZitelnd a ekonomicka
feSeni pro hromadnou vyrobu s vykon-
nosti a hmotnostnimi vyhodami kon-
strukénich dilt z uhlikovych vlaken.
V ramci téchto snah se zaméfenim na
lehkou konstrukci ma byt plechova
podlaha vozu Jaguar nahrazena va-
riantou CFK. K tomuto tcelu spole¢-
nost FRIMO vyvinula a dodala néstroje
pro vyrobu preformy a ofez i predséri-
ovy nastroj RTM pro vyrobu prototypu
z CF-EP (obr.1).

Obr.1 |

HYBRIDNi PROCES NF-PP

Termotvafenim, ofezem a zastfikem
v jednom kroku, takzvaném procesu
Organo Sheet Injection (OSI), vytvofi-
1a spole¢nost FRIMO jiz pted urcitou

dobou inovativni moznost urychleni
a zhospodarnéni procesu. Pro hromad-
nou vyrobu obloZeni dveii nového mo-
delu vozidla pomoci tohoto hybridniho
procesu NF/PP dodala firma FRIMO
dvé zafizeni s 8 ndstroji do Némecka
a jedno zafizeni s 10 nastroji do Ciny.
Proces rozsiteny spolecnosti FRIMO
o obstfik koncové hrany je pouzitelny
pro vSechny druhy polotovart z vlaken
s termoplastickou matrici - NF, GF, CF
atd. (obr.2a 3).

Obr. 2

Obr.3

TERMOTVARECI ZARIZENi
PRO VYSOCE VYKONNE
KOMPOZITY

Zatizeni vyvinuté specialisty spolec-
nosti FRIMO v centru kompetenci
v Sontfe se pouzivd na vyrobu kon-
strukénich dilt z uhlikovych vldken
(koncovy zdkaznik Airbus). Po velmi
aspésném projektu s vice nez 5000
nastroji na vyrobu spon z organode-
sek pro Airbus v poslednich letech
timto spolecnost FRIMO piedlozila
dalsi vyznamny referen¢ni projekt pro
letecky pramysl a také prvni velkou
objednavku na zpracovani organode-
sek v Italii.

Vyrobni zafizeni na bazi osvédce-
né lisovaci technologie spolecnosti
FRIMO je diky pouziti robott flexibilné
vyuZitelné a miiZe zpracovavat pfifezy
z organodesek rtiznych formatt. Rych-
1, plné automaticka vymeéna nastroji
i kratké takty diky pfedehfivaci stanici
pro nastroje umoznuji maximalni pro-
duktivitu (obr. 4a5).

WET COMPRESSION

MOULDING - TECHNOLOGIE
SERIOVYCH NASTROJU

PRO CF STRUKTURALNI
KONSTRUKCNi DILY

Compression Moulding CFK ve srov-
nani s konven¢nimi verzemi z oceli
a hliniku nabizi pro odleh¢enou kon-
strukci sktrukturnich dild vyrazny
potencial. U jednoduchych geometrii
jsou realizovatelné jak cenové vyhod-
né procesy, tak i kratké cykly. Pro ak-
tudlni BMW fady 7 dodala spolec¢nost
FRIMO sériové ndstroje pro proces
mokrého lisu. V jeho priibéhu se sys-
tém epoxidové pryskyfice nasttika
na CF vrstvu pomoci robotti mimo
nastroj diive, nez dojde k samotnému
procesu lisovani (obr. 6).

ICOMPOSITE 4.0

Projekt iComposite 4.0, podporovany
némeckym spolkovym ministerstvem
pro vzdélavani a vyzkum (BMBF), ma
za cil vyvoj technologie pro vyrobu
velkych sérii vlakny zesilenych plas-
tovych konstrukénich dilt s diirazem
na asporu zdrojii (energie a zpraco-
vavanych materiald). Dosud stoji
v cesté rozsahlému sériovému pouZiti
kompozitovych konstrukénich dila
vysoka zmetkovitost, odpad pii ofezu
a toleran¢ni odchylky. iComposite 4.0
slibuje vyrazné Gspory nakladii diky
kombinaci aditivniho vyrobniho pro-
cesu a osvéd¢eného procesu vstfikova-
ni pryskyfice.

K rozsahu dodavky spolecnosti
FRIMO patii v ramci projektu RTM
nastroj pro CFK a sméSovaci a davko-
vaci zafizeni pro epoxidové nebo PUR
systémy. Vychozi bod pro sitovany
vyrobni systém tvoii aditivni vstfiko-
vani vlaken, pomoci kterého se vysoce
produktivné vytvaii zakladni struktura
dilu na odpovidajicim zptisobem zkon-
struovaném lisu. Nésledné se velice
presné nanaseji pasy vlaken podle za-
tiZzeni, aby zachycovaly $pickova zati-
Zeni v konstrukénim dilu a aby zaroven
vyrovnavaly kolisani vlastnosti dilu
kvili vstfikovani vlaken. Pfi nasled-
ném vstfikovani pryskyfice a tvarovani
v lisu je nastroj cilené ovliviiovan v prii-
hybu, aby se zachovaly poZadované
tloustky stény konstrukéniho dilu.

PURE COMPOSITES PRO
INOVATIVNI SENDVICOVY
DESIGN

Strukturdlni konstrukéni dily, které je
dnes moZné najit v sériovém pouZiti,
jsou zpravidla konstruované monoli-
ticky, tzn. z uhlikovych vlaken s ma-
trici, kovovych soucasti nebo z hli-

26 | Technicky tidenlk | xveTen 2016



Technologie Zpracovani plasti

Materidly

Obr.7

niku ¢i hot¢iku. Novy napad spociva
ve vytvafeni téchto strukturdlnich
konstruk¢nich dilt také sendvico-
vym zpusobem z cenové vyhodného
lehkého jadra a krycich vrstev z riz-
nych zpeviujicich vlaken. Spole¢nost
FRIMO se postavila vyzvé umoznit
chytrd, hospoddrna feSeni odlehce-
nych konstrukci v multisendvi¢ovém

designu, ktera jsou vhodna pro velké
série.

V prvnim kroku se vyrobi lehké troj-
rozmémé pénové jadro piimo v poZa-
dované geometrii. K tomu byl zkon-
struovan zkuSebni nastroj, ve kterém se
nejdfive vyrobi trojrozmémé jadro z tvr-
dé PUR pény. Vedle nastroje a nosice
formy jsou ve FRIMO TechCenter k dis-

Obr.10

Obr.9

Obr. 11

pozici také PURe Mix davkovaci zafizeni
specidlné dimenzované pro matricové
materidly s FRIMO sméSovaci hlavici
vyvinutou specidlné pro RTM technolo-
gii. Podstatnd vyhoda spociva v tom, Ze
jiz v tomto procesnim kroku je moZna
integrace dodatecnych funkci, naptiklad
vlozeni upeviiovacich bodi nebo elek-
tronickych prvki (obr. 7-12). «
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Sitd na miru, technicky zrald, otestovana v praxi.

S inovativni technologii FRIMO definujete budoucnost v oblasti
lehkych velkoplo$nych dilci. Spolehnéte se na zkuSenosti
technologickych specialistd.
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Studie proveditelnosti a vyroba vystriku

z termoplastu - 2. cast

V tomto Cisle nasi specialni pilohy navazujeme na zafi-
jovy clanek, vnémz jsme problematiku studii prove-
ditelnosti vstiikovaciho procesu otevieli. Miniserial
uzavieme tretim clankem, ktery uverejnime v podzimnim

Cisle této prilohy.

VYBER VARIANTY

TECHNOLOGIE VSTRIKOVANi

Ze zakladni technologie vstfikovani se

postupem doby odvodila cela fada mo-

difikaci, které do vyvoje a konstrukce
mohou vnést sva specifika. V piede-

§lém clanku uvedené postulity jsou

obvykle platné pfi jakékoli varianté

technologie vstfikovani.
Pfehled hlavnich variant standardni
technologie vstfikovani termoplastt:

u standardni postup - zavieni vstfi-
kovaci formy - vstfik polymerni
taveniny do tvarové dutiny formy
- dotlakova faze - faze chlazeni
a plastikace (davkovani) - otevieni
formy - vyhozeni vystfiku z formy:
termoplasticky materidl ve formé
granuli je v plastikacni jednotce
(obvykle $nekové nebo pistové)
teplem pieveden do taveniny
a pfes rozvodny systém formy (stu-
deny, horky nebo kombinovany)
dopraven do tvarové dutiny formy,
kde vlivem tlaku, ktery ovliviiuje
smrsténi - rozmérové zmény - ji
vyplni a pievezme jeji tvar - plast
predava formé teplo a v dusled-
ku ochlazovani ztuhne ve findlni
vystfik, ktery je z formy vyhozen,
a cyklus se opakuje

m vicekomponentni vstfikovani -
vytvafeni vystfiki z vice polymer-
nich materiald o rznych vlastnos-
tech

m kaskadoveé vstfikovani - postupné
plnéni tvarové dutiny formy horkym
vtokovym systémem s jehlovymi

tryskami ovladanymi hydraulicky,
pneumaticky nebo elektromagnetic-
ky - odstranéni studenych spoji

B vstfikovani s vyuzitim systému
Dynamic Feed - vyuziti horkého
jehlového vstfikovaciho systému
s méfenim tlaku v jednotlivych vét-
vich rozvodu ve zpétné vazbé k vy-
robé rznych vystfika z téhoz mate-
ridlu v jedné formé

m ystfikovani s podporou plynu -
GIT (Gas Injection Technology) - vy-
roba dutych vystiiki, dutinu vytvori
tlak inertniho plynu, moznost elimi-
nace napiiklad propadlin na vzhle-
dovych plochach nebo zpevnénych
okrajt dili

m ystfikovani s podporou vody -
WIT (Water Injection Technology)
- obdoba technologie GIT, kterd k vy-
tvoifeni dutin vyuziva vodu - zrych-
leni procesu, rovnomérmnéijsi kvalita
vnitinich povrcht

H vyroba vystiiki se sténami ma-
lych tlousték - o tom, zda se jedna
o dily s malymi tloustkami stén, ne-
rozhoduje absolutni hodnota jejich
tlousték, ale pomeér tloustky k délce
toku taveniny tvarovou dutinou for-
my s piislusnou tloustkou

mystfikovani strukturné lehce-
nych termoplastit - pii pouziti
chemického nebo fyzikilniho zpa-
sobu nadouvani vstfikovani vystfi-
ki s povrchovou kompaktni vrstvou
a jadrem tvoienym poérovitou struk-
turou - jakost povrchu vystfika neni
vzhledova

Onmah

Technologie IMD a IML umoziiuji vjrobu se zastiiknutou, potisténou deko-
racni nebo funkéni folii nebo zastfiknuti 3D tvaru s potiskem
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H technologie vstfikovani MuCell -
poérovita struktura vznika jiz ve spe-
cidlni plastika¢ni jednotce, vystiik
ma pérovitou strukturu v celém
prafezu - jakost povrchu neni vzhle-
dova - nutno platit licen¢ni poplatky
- na trhu jsou k dispozici obdobné
technologie bez licence

B mikrovstiikovani - vyroba pies-
nych vystfiki malych rozméri
a hmotnosti

B dekorativni a funkéné dekorativni
apravy vystiik

» IMD (In Mould Decoration) - vyroba
vystiiku se zastiiknutou, potisténou
dekora¢ni nebo funkéni félii nebo
zastiiknuti 3D tvaru s potiskem

» IMB (In Mould Labeling) - vyroba
zejména oballl se zastfiknutymi eti-
ketami

» Decor Princip - nastfik termoplas-
tické taveniny na textilni tkaniny

mystiikovani hybridnich Kkon-
strukénich dila

» Mould Assembly - ve formé vy-
robené hybridni struktury tvofené
kovovymi dily s plastovymi ¢astmi

» Outsert - nastfikovani plastovych
tvart na kovovou zdkladnu

» 3-D-MID Three Dimensional
Moulded - ve formé vytvaieni pro-
pojeni mezi jednotlivymi sekcemi
dilu

» Interconnect Device - zastfikovani
rtiznych typt zastfikl - inserti

m vstfikovani kompozitii s dlouhy-
mi vlakny - minimalizace degrada-
ce - zkraceni - dlouhého, vlaknitého,
vyztuzujiciho plniva

m vstiikovani velkoplosnych dilii
- LIMBT (Large Injection Moulded
Body Technology)

m vstfikovani kovovych a keramic-
kych praska - PIM (Powder Injec-
tion Moulding)

» MIM (Metal Injection Moulding)
- vyroba kovového prasku, vyroba
nebo ndkup granuldtu s obsahem
pfislusného prasku, polymerni ma-
teridl v granulatu slouZi jako nosi¢
prasku a po roztaveni v plastikacni
komote vstfikovaciho stroje k jeho
dopraveni do tvarové dutiny formy

» CIM (Ceramic Injection Moulding)
- misto kovovych praskt (napiiklad
nerezova ocel, W, Ni atd.) se vstfikuji
prasky keramické

m vstiikovani PC skel automobilii
- Glazing - vstfikovani PC skel osvét-
leni automobild, stfeSnich oken
automobild, bocnich a zadnich skel
automobild

m vstiikovani s dolisovanim - vstfi-
kovani do pooteviené formy s na-

slednym uzavienim nebo s pohyb-
livym tvarmikem - minimalizace
vnitfnich pnuti ve vystfiku

W etazové vstfikovani - forma mi
dvé hlavni délici roviny s tvarovymi
dutinami a stfedovym horkym roz-
vodem - hromadna vyroba dili

®tandemové vstfikovani - TIM
(Tandem Injection Moulding) - ob-
doba etazového vsttikovani

m vstiikovani se stlaenou taveni-
nou - varianta vstfikovani vystfiki
s malou tloustkou stény, pted vstfi-
kem se polymerni tavenina v plas-
tika¢ni komofe stlaci a po otevieni
trysky stroje se vysokou rychlosti
dopravi do tvarové dutiny formy

m kombinace uvedenych techno-

logii.

Kazda z modifikaci standardniho tech-
nologického postupu vstiikovani maze
piinést do konstrukce dilu i formy své
pozadavky, které je nutno vedle po-
znatkil uvedenych v pfedeslych kapi-
tolach zohlednit.

ADITIVNi, SUBTRAKTIVNi
AFORMATIVNi TECHNOLOGIE -
METODY RAPID PROTOTYPING
Jednim z dal$ich krok studie provedi-
telnosti vyroby vystfiku z termoplast
je vyuziti technologii Rapid Prototy-
ping (RP):

B SLA (Stereolithography Apparatus) -
stereolitografie

B FDM (Fused Deposition Modeling) -
ukladani roztavenych vrstev - FDM
Color - barevné vistvy

B SLS (Selective Laser Sintering) - vy-
bérové spékani laserem

» Laser Sintering - Plastic

» Laser Sintering - Metal

» Laser Sintering - Foundry Sand (slé-
varensky pisek)

» Laser Sintering - Ceramic (Direct
Shelt Production Casting)

» DMLS (Direct Metal Laser Sintering)
- ptimé laserové spékani kovi - do
stopy laserového paprsku se privadi
prasek, ktery se zde natavuje, hlava
laseru se pohybuje v osach x, v, z

B Plastic Vacuum Casting - liti plas-
td pod vakuem - Vacuum Casting
Systems

B Metal Pressure Vacuum Casting -
tlakové vakuové liti kovi

B RIM (Reaction Injection Moulding) -
reakéni vstfikovani

B RRIM (Reinforced Reaction Injec-
tion Moulding) - reakéni vstfikovani
vyztuzenych materialt

B Thermoforming - tvarovani polo-
tovarti za tepla a vakua
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Vstfikovani velkoplosnych dilit LIMBT se velmi uplatiiuje napiiklad v auto-

mobilovém primyslu

B CNC Milling - CNC frézovani
B Freeformer - RP vytvafeni redlnych
dilti ze vsttikovacich granulatt.

Tyto technologie a jejich dalsi va-
rianty umoznuji vytvaret vnéjsi i vniti-
ni tvary soucasti prakticky jakkoliv slo-
Zité, a to bez standardnich vyrobnich
nastrojt a technologii. Jejich praktické
vyuziti je naptiklad v prostorovém zob-
razeni slozitych 3D tvarti, optimalizaci
- mozZnost vybéru z nékolika variant,
nalezeni chyb ve vyrobni dokumentaci,
chyb designéra, respektive konstrukté-
1a vystiiku, nalezeni chyb v koncepci,
chyb realiza¢niho tymu, ovéfeni vyro-
bitelnosti, ovéfeni smontovatelnosti,
posouzeni a kontrola vysledného tva-
ru - vzhledu, vyroba modelii pro dalsi
zpracovani, napiiklad pro vyrobu odlé-
vacich forem.

Kromé frézovani, reakéniho vsttiko-
vani, vakuového odlévani a tvarovani
polotovart se jedna o aditivni techno-
logie (souctové, vistevné), které podle
pouzité technologie pracuji s fotopo-
lymery, termoplasty, specidlné upra-
venym papirem, kovovymi prasky,
sadrou atd.

Zakladem pro aditivni vyrobu dilu
je jeho 3D model a jeho pfevedeni do
formatu STL a rozdéleni na vrstvy.
Rozdéleni dilu ve formatu STL laic-
ky feeno znamena, Ze matematicky
model soucasti je rozfezan vodorov-
nymi fezy na vrstvy. 3D model vznik-
ne bud standardnim konstrukénim
postupem, nebo postupem Reverse
Engineering - digitalizaci realného
dilu s naslednym 3D modelovanim.
Po rozdéleni modelu se nanaseji jed-
notlivé vrstvy materidlu ve formé
kapaliny, taveniny, prasku, platd na
sebe a spojuji se dohromady. Vyrobek
je tedy stavén postupné, vrstvu po
vistvé, az do kone¢ného tvaru. Pro
pievislé ¢asti tvarti, dutiny a podobné
konstrukéni prvky a detaily se od po-
¢atku stavby vytvareji podpéry, které
se po dokonceni stavby dilu odstrani.
Ten se po vytvoreni dilu oéisti, zbavi

podpor a provedou se s nim nasledné
operace - opracovani, vyhlazeni, nala-
kovani ¢i lepeni.

PODMINKY
ZAFORMOVATELNOSTI
VYSTRIKU

Po zvazeni v predeslych kapitolach
uvedenych podminek a poZadavk pfi-
chdzi na fadu hlavni Gikol pro konstruk-
téra formy. Timto tikolem je na zdkladé
3D modelu vystfiku a jeho vykresu
s definici jakosti - rozméry a jejich to-
lerance, Gichylky tvaru a polohy a jejich
tolerance nebo jakost povrchu - zejmé-
na stanoveni pribéhu délicich rovin,
tj. zda ptjde vystiik zaformovat, napfi-
klad pouze do hlavni délici roviny ve
smeéru otevirani (vyhazovani vystiiku
z formy) formy, nebo bude nutno fesit
zaformovani vystfiku pomoci mecha-
nicky ovladanych celisti, hydraulicky
ovladanych tvart, Sikmych tvarovych
vyhazovacli nebo vytacecich mecha-
nismu pro zavity.

Dal$im tkolem je na zikladé ddaje
o pfedpokladaném ro¢nim vyrobnim
mnozstvi vystfikd stanovit nasobnost
formy, tj. kolik vystfikd bude v délici
roviné formy zaformovano. U parovych
dilt typu levé a pravé, obvykle zrcadlo-
vé otoCené provedeni, byva nasobnost
zfejma, v dalSich pfipadech do urceni
nasobnosti vstupuji i dal$i, zejména
ekonomickd hlediska a v neposledni
fadé i pozadavky na rozmérovou a tva-
rovou presnost. Z pohledu efektivity
vyroby rozmérové a tvarové piesnych
vystiik by konstruktér formy mél
vzit do tvahy, Ze k dosaZeni piesnos-
ti, naptiklad ve stupni IT 9 nebo IT 8,
je nutno konstruovat formu s co nej-
mensi nasobnosti, samoziejmé Ze vzdy
s prihlédnutim ke vstfikovanému ma-
teridlu.

Po stanoveni nasobnosti formy a za-
formovani vystfiku - priibéh délicich
rovin - konstruktér formy, opét s ohle-
dem na ekonomicnost vyroby, voli
systém vtokového rozvodu - studeny

Analyza vyrobnich postupl

V technologii MIM slouzi polymerni material v granulatu jako nosi¢ kovo-
vého prasku a po roztaveni v plastika¢ni komofte vstfikovaciho stroje k jeho

dopraveni do tvarové dutiny formy

rozvor s automatickym oddélovanim
vtokového zbytku (napiiklad tunelo-
vé nebo bananové usti vtoku), nebo
s istim vtoku s jeho naslednym ru¢nim
oddélenim nebo oddélenim pomoci
oddélovaciho mechanismu, napiiklad
na chapadle robota. Kromé studenych
vtokovych rozvodt miize volit i horké
systémy - s vnéjsim nebo vnitnim vy-
hfivanim, s uzaviratelnou jehlou, kas-
kadovy, nebo sekvencni systém, dile
kombinované systémy - horky rozvod
navazujici na studené vytsténi do sté-
ny vystrikd.

Po stanoveni zaformovani a urceni
zplisobu pfivedeni polymerni taveniny
do tvarovych dutin formy musi jako
dalsi konstrukéni krok nasledovat na-
vrh temperac¢niho systému formy. Zde
by konstruktér formy mél vzit v ivahu
zejména pozadavky na conejvétsimoz-
nost teplotniho ovlivnéni jednotlivych
tvarovych sekci - rozdéleni temperac-
niho systému na samostatné okruhy
se vstupem tempera¢niho média ve
stejném okamziku do vSech okruhd,
poZzadavek na turbulentni proudéni
temperac¢niho média - nejcastéji vody
- v temperacnich kandlech formy ¢i po-
Zadavek mozZnosti ovliviiovat teplotu
v okoli Gisti horkych trysek.

V neposledni fadé by konstruktér
formy mél stanovit, jaké normalizova-
né systémy bude v konstrukci formy
pouzivat, a urcit hlavni rozmeéry vstfi-
kovaci formy - nejvétsi obvodové roz-
méry upinacich desek a stavebni vysku
formy.

STANOVENIi VELIKOSTI
VSTRIKOVACIHO STROJE,
POTREBY PERIFERNICH
ZARIZENI A AUTOMATIZACE
PROCESU VSTRIKOVANI

Z navrhu koncepce zaformovani vy-
stfiku, jak bylo uvedeno vySe, vyjde
velikost formy, respektive jeji rozméry,
a spolu se znalosti objemu nebo hmot-
nosti vystfiku nebo kompletniho zdvi-
hu, tj. vSech vystiikt a jejich vtokovych

rozvodd, lze urcit potfebnou velikost
vstiikovaciho stroje - jeho uzaviraci
silu, priichod mezi vodicimi sloupy,
u bezsloupovych stroji maximalni
velikost upinacich desek pro umisténi
formy vcetné stavebni vysky formy
(minimalni a maximdlni vyska v pro-
spektu nebo manudlu vsttikovaciho
stroje). V technické dokumentaci vstii-
kovaciho stroje jsou uvedeny i roztece
a velikost upinacich otvori se zavity na
upinacich deskach stroje nebo rozméry
draZzek pro upinani pomoci T draZzek
a Sroubtl vetné praméra centraznich
krouzkt a radiusu vstfikovaci trysky.

Z poZzadavku na vyhazovani vysttiku
z formy - vyhazovani vystiikt pod for-
mu do transportni bedny nebo na do-
pravnik, vyjimani z formy ru¢né nebo
robotem atd. - vyjde konstruktérovi
formy i jeden z pozadavki na konstruk-
ci vyhazovaciho systému formy.

Z tvaru vystfiku, jeho materialu, kon-
strukce formy a dalSich poZadavkd,
jako je barveni barevnym koncentra-
tem pfirodnich granulatfi, pfipadné
jejich aditivace, zakladani zastfikd do
formy, ukladani vystfika na dopravnik,
jejich kontrola v ramci vstfikovaciho
cyklu, stohovani a dalsi operace po je-
jich vyhozeni z formy, vyplyva pouziti
pipravka, perifernich zafizeni - susar-
ny granulatd, barvici a davkovaci zafi-
zeni, ofukovaci zafizeni atd. - a auto-
matiza¢nich prostfedki - odsttihovace
vtokovych zbytki, pouZiti robotti - li-
nearni nebo s nékolika stupni volnosti
atd.

MATEMATICKE SIMULACE,
PEVNOSTNI, TEPELNE A DALSI
VYPOCTY

Dale uvadéné simulace a vypocty za-
padaji do konceptu digitilniho, vir-
tualniho prototypu, coZ je nastroj, ktery
umoznuje vystfik pred vlastni vyrobou
komplexné testovat, ovéfovat pred tim,
neZ bude redlné vyroben. Je to cesta
jak rentabilné, prakticky bez narueni
existujictho vyrobniho a pracovniho
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procesu, nejpfiméji, pouze s jednim di-
gitalnim 3D modelem dilu, pracovat ve
vSech fazich realizace, zejména v pii-
pravnych fazich, kdy se na pfisti reali-
zaci podili vétsi mnozstvi inzenyrskych
a konstrukénich disciplin.

Simulace tedy umoZiiuje proveéfit
prakticky vSechny aspekty konstruk-
ce a piipadnych navrhovanych zmén
bez nutnosti vynaloZeni zdrojli na je-
jich realizaci. Naklady na odstranéni
nasledkdt $patného rozhodnuti nebo
Uprava jiz hotového feSeni jsou v oboru
vstfikovani plastii obvykle velmi na-
kladné aZ nemoZné.

Simulace vyrazné zkracuji ¢asovou
narocnost vyvoje, napomahaji pocho-
peni pficin vzniku problémt v redlném
vyrobnim procesu, véetné zkoumani
moznosti napravy chyb vzniklych pfi
navrhu vysttiku a pfipadné i zpétné po
vzniku chyby ve vyrobé.

Urcitou nevyhodou simula¢nich po-
stuptl je nutnost odbornosti jak pro
zadani tkold simulace, tak i pro inter-
pretaci ziskanych vysledka.

Pro simula¢ni analyzy designu vystfi-
ku a jeho vlastnosti, vstfikovaci formy
a vstfikovaciho procesu je k dispozici
mnozstvi softwaru. Mezi nejznaméjsi
a nejcastéji pouZivané patii programy
a produkty:

» Autodesk Simulation Mouldflow

» Cadmould 3D-F

» Moldex 3D

» SolidWorks Plastics (integrovany
do CAD, CAE programového vybave-
ni SolidWorks).

Spolehlivost, pifesnost a rychlost simu-
la¢nich vypocti je zavisla na moznos-
tech pfislusného hardwaru a softwaru,
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na kvalité materidlovych dat vystfiku
avneposledni fadé na tom, jaké rozdily
jsou mezi analyzovanou podobou kon-
strukce vystiiku, formy a ve vypoctech
nastavenymi technologickymi parame-
try vstfikovani a poté skutecnou vyrob-
ni realizaci vystfiku.

Piesnost simulacnich vysledki je
vyrazné ovlivnéna vstupnimi daty,
predevs§im zadavanymi daty konkrét-
niho vstfikovaného materidlu nebo
alesporn jeho co nejblizsiho ekvivalen-
tu v piipadé, Ze od pfislusného mate-
ridlu nejsou k dispozici pro vypocty
potfebna data.

V piipadé, Ze se v pribéhu vyvoje
dilu zméni jeho konstrukce, konstruk-
ce formy atp., nemtizeme s dfivéj§imi
vysledky simulaci vystacit a pro ziskani
spravnych vysledk je nutno simulace
se zmeénami provést znovu.

Dtlezitd je i rychlost vypoctd, pro-
toZe v ramci simulaci by se vzdy mélo
pracovat s nékolika variantami, aby-
chom ziskali optimalni vysledek.

Zadanim - kromé materidlovych
dat - je 3D model vystfiku v nékterém
CAD formatu - STEP, IGS, X-T, STL atd.,
navrh vtokového a temperac¢niho sys-
tému formy, vcetné definice zadani, tj.
cil simula¢nich analyz, s jejichZz vypo-
vidajici schopnosti uZivatel bude dale
pracovat, zpfesiiovat a optimalizovat
dalsi pfedvyrobni i vyrobni kroky.

Analyzy mohou nabidnout napfiklad:

» Technologicky design vystfiki z ter-
moplasti

» optimalizace umoZiiuje dosdhnout
uspor materidlu - zmensSeni tlousték
stén vystfiku - s naslednym zkrace-
nim vstfikovaciho cyklu, odstranéni

Originalni technologie firmy Arburg - freeformer
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nezadoucich deformaci, odstranéni
kritickych mist atd.

ANALYZY PROCESU
VSTRIKOVANI
» analyza plnéni tvarovych du-
tin formy - predikce slabych mist,
napiiklad neodpovidajicich tech-
nologi¢nosti konstrukce vystfiki
z termoplast(; navrh nejvyhodnéj-
§i polohy tsti vtoku (minimalizace
mist s pfed¢asnym zamrzanim toku
taveniny a detekce uzavirani vzdu-
chu); odhaleni mist se studenymi
spoji (zlepseni vzhledovych a pev-
nostnich charakteristik vysttiku);
s uzaviranim vzduchu (moZnost
odvzdusnéni formy zakomponovat
do jeji konstrukce); zjiSténi orienta-
ce vlaken u vyztuZzenych kompozi-
tl s polymerni matrici a jejich vliv
na konec¢ny tvar a vlastnosti vystfi-
ku; urceni mist, ve kterych dochazi
vlivem vysokého smykového na-
mahani k prehfivani vstfikované-
ho materidlu (prevence degradace
materidlu a moznych deformaci
vysttiku)
analyza dotlakové faze - provére-
ni konstrukce vtokového rozvodu
a polohy sti vtoku - variantni simu-
lace; navrh optimalni doby dotlaku
a jeho tlakové Grovné nebo casové-
ho priibéhu (moznost zjistént, a tim
i odstranéni nebezpedi tvorby lunk-
1t, propadlin povrchu dilu, sniZeni
moznych deformaci)
analyza chladiciho systému for-
my - zvySeni ti¢innosti a efektivnos-
ti systému a jednotlivych temperac-
nich okruhti (zmenseni deformaci,
odstranéni nebo minimalizace pfe-
hatych mist, zkraceni doby vyrobni-
ho cyklu); navrh zmén v konstrukci
temperacnich systému - konformni
chlazeni, pouziti vloZek z vysoce vo-
divych materialti atd.
» analyza smrsténi a deforma-
ci - vypocet primérmého smrsténi
a souasné i moznost méfeni ve-
likosti smr$téni mezi dvéma libo-
volné zvolenymi misty vystfiku;
vypocty smrsténi, véetné deformace
a zaroveri stanoveni pouze deforma-
ce zobrazené viici dilu upravenému
0 vypocitané primémé smrstént;
fixace analyzovaného dilu pro vy-
pocet deformaci podle skutecného
uloZeni v redlném procesu jak meé-
feni, tak i pouZiti; vypocet zmény
polohy zvoleného bodu konstrukce
vystiiku po smrsténi a deformaci,
pifipadné zmeény polohy a vzdjem-
né vzdalenosti dvou boda dilu po
smrsténi a deformaci; stanoveni od-
chylek rovinnosti vybranych ploch,
odchylek kruhovitosti otvord, zmén
uhlu stén, méfeni piimosti a oblou-
kovych vzdalenosti - vSe s moznosti
porovnani plvodni 3D geometrie
s geometrii po smrsténi a deformaci;
pfenos 3D modell se zahrnutymi
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rozmérovymi zmeénami po smrsténi
a deformaci zpét do CAD softwaru
pro dalsi zpracovani, napiiklad pro
mechanické vypocty nebo zmény
tvaru dutin formy apod.

analyza 2K vstfikovani, vcetné
deformaci obou dilt z riznych poly-
mernich materialti, ptisobeni jejich
vzdjemnych teplot a deformace jed-
noho na druhy - design

analyza deformaci zastfiki, jak
kovovych, tak plastovych, vznika-
jicich pasobenim tlaku a dotlaku
v tvarové dutiné formy (optimali-
zace vtokového systému a vstfiko-
vacich parametri pro minimalizaci
deformaci)

analyza technologii WIT a GIT
analyza kaskadového
vstfikovani

analyza deformaci tvarovych
Casti vstiikovacich forem pii pi-
sobeni tlaku a dotlaku polymerni
taveniny, kromé zjisténi deformaci
je moZno spocitat i napéti podle von
Misese, a zejména zménu tloustky
vystiiku vlivem deformace tvarové
Casti formy - problém s vyhozenim
dilu z formy.
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Kromé vyse uvedenych analyz vstfiko-
vaciho procesu se provadeéji struktural-
ni analyzy plastovych dili se zaméfe-
nim na mechanickou pevnost, pficemz
vysledky simulaci obvykle slouZi jako
vstupni parametry pro ndsledné vypo-
Cty. Zde je nutno konstatovat, Ze pouze
dobry popis vlastnosti materialu mize
vést k dobrym vysledkiim. K popisu
a modelovani slozitych struktur vyztu-
zenych plasti jsou k dispozici speciali-
ZOvané programy.

U vSech simulaci plati, Ze kazda simu-
lace je tak pfesnd, jak jsou presné jeji
vstupni parametry. K uvedenému kon-
statovani je nutno dodat, Ze bez sprav-
né interpretace ziskanych simula¢nich
vysledkll nejsou redlné ani vystiiky
s pozadovanymi jakostnimi parame-
try a vyrobené s nejniz$imi moznymi
naklady.

OVERENINAVRHU
KONSTRUKCE VYSTRIKU
POMOCI PROTOTYPOVE
VYROBY

Metody Rapid Prototypingu spolu se
simula¢nimi vypocty a znalostmi zain-
teresovanych vyvojovych a konstruké-
nich pracovnikd jsou silnym vychozim
souctovym bodem pro konec¢ny vysle-
dek, tj. vyrobu vystfiku s definovanou
kvalitou. V nékterych pfipadech ani
vysledky z nich ziskané nemuseji byt
dostacujici nebo je pro dany typ vyrob-
ku nutné jeho ovéfeni pfed zahdjenim
sériové vyroby, a proto pfichazi na fadu
vyroba prototypovych vystfikii.

Pii jejich vyrobé by mélo platit, Ze
prototypova vyroby by se méla maxi-
malné pfibliZit vyrobé sériové ve smy-
slu materidlovém, konstrukce - délici
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roviny, vtokovy systém, temperance
atd. - sériové formy a vyrobniho proce-
su, véetné hodnoceni jakosti a funk¢-
nosti dilu.

Zavéry vychazejici z vysledkl zis-
kanych a popsanych v piedeslych
kapitolach se tedy promitnou do ma-
teridlového feSeni vystiiku, do jeho
konstrukéniho a designového feSent,
a zejména do konstrukce prototypové
vstfikovaci formy.

Prototypové  vstfikovaci  formy
s tvarovymi dily ze slitin hliniku nebo
ocelové v zuslechténém stavu se kon-
strukéné zjednodusuji a zlevni tak,
Ze napiiklad misto hydraulicky nebo
mechanicky ovladanych celisti a tva-
1 se forma zjednodusi pomoci rucné
vkladanych tvarovych jader, které jsou
vyhozeny z formy spolu s vystfikem,
apojejich demontazi z vystfiku se opét
vloZi do formy pro nasledujici vyrobni
cyklus.

K vyrobé prototypovych forem se po-
uzivaji béZné technologie a vyrobni po-
stupy stejné jako pii vyrobé sériové for-
my - konven¢ni obrdbéci technologie,
CNC obrabéni, EDM obrabéni - hloube-
ni i fezani dratkem atd. Samoziejmym
poZadavkem je rychlost vyroby proto-
typovych forem.

Zivotnost prototypovych forem ob-
vykle byva do 1000 (do 5000) zdviht.
Pouzivaji se i tvarové vlozky vyrobené
technologii DLMS. Ve specidlnich pfi-
padech - pozadavek na rychlost a maly
pocet kusti - 1ze tvary formy vyrobit na-
piiklad odlitim z epoxidovych prysky-
fic s nulovym smrsténim a s moznosti
vyuziti master modelii vyrobenych
nékterou z technologii RP nebo vyro-
bit tvarnice metodou nastfiku kovu na
model, metodou galvanoplastickych
skofepin nebo lisovanim tekutého ne-
Zelezného kovu - zinkové, hlinikové,
meédéné slitiny.

KONSTRUKCE A VYROBA
SERIOVE FORMY, UCHOPOVACYU,
PRIPRAVKU A ZKOUSENI
VSTRIKOVACICH FOREM
Pfi konstrukci sériové formy se zo-
hledni, kromé znalosti a zkuSenosti
konstruktéra formy, véechny vysledky
ziskané v pfedvyrobnich, vyse popsa-
nych etapach.

Tyto vysledky se pfevedou do zadéani
pro vyrobu formy:

» 3D model vystfiku zohlediujici
vSechny poZadavky technologicnos-
tikonstrukce vystfikt z termoplastt,
vcetné odpovidajicich pozadavka na
tvarovou a rozmérovou pfesnost

» definice materidlu vystfiku - mate-
ridlovy list s hodnotami smrSténi

» definice jakostnich pozadavki na
vystiik kladenych

» urceni nasobnosti formy - posouze-
ni z hlediska charakteru, piesnosti
a materidlu vystfiku, z poZadova-
ného rocniho mnozstvi, z terminu
dodani vystfikt, z ekonomie vyroby

» zadani garantované Zivotnosti formy
» zjisténi upinacich rozmérd pfislus-
ného vsttikovaciho stroje
pozadavky na vyhozeni vystfiku
z formy - automaticky chod vstfi-
kovaciho stroje s vypadavanim pod
formu, odebirani vystfikd robotem,
rucni vyjimani vystiiku atd.
zjisténi potiebnych dat pro uchopo-
vac pii vyjimani vystfikd robotem
pozadavky - manual pro konstrukci
formy s pozadavky provozovatele
formy - napfiklad zptisob pfipojeni
temperacniho média, elektrického
vytapéni, vzduchu, technika pfipo-
jeni vyhazovaciho systému stroje
k vyhazovacimu systému formy,
zplisob zapojeni hydraulickych kon-
covek, zpisob zapojeni napdjeni
a snimani teploty horkého systému,
zapojeni koncovych snimact, ozna-
¢ovani formy, osazeni formy pocita-
dlem zdvihti, poZadavky na upinani
formy na vstfikovaci stroj atd.
pozadavky na montdZni, méfici
a piipadné dalsi piipravky (chladici,
roztahovaci apod.)
urceni dodavatele normalizovanych
dilti a horkého systému
definice zastfika a dodatec¢né u stro-
je montovanych dilt, naptiklad kliptt
urCeni materiali na ram formy, des-
ky formy, tvarové casti a dily formy,
na desénované tvary, vcetné tepel-
ného zpracovani
» pozadavky na nahradni dily - tvaro-
vé vlozky, pruZiny
» pozadavky na kontrolu procesu - tla-
kov4, teplotni ¢idla
» poZadavky na dokumentaci k formé.
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Po vymezeni konstrukénich mantine-
It konstruktér formy variantné hleda
a hodnoti nejvhodnéjsi zpiisob zafor-
movani vystfiktl. Na zdkladé rozhod-
nuti o zaformovani je uréen priibéh
jak hlavnich, tak i vedlejsich délicich
rovin, které by mély byt geometricky
co nejjednodussi, snadno vyrobitelné
a slicovatelné. Jejich umisténi musi
spliiovat pozadavky na vyrobu ja-
kostnich vystfikd, zejména jakostnich
rozmérovych a tvarovych pozadavkd,
rozmérd vazanych a nevazanych for-
mou, spravny smer a velikost techno-
logickych tkost i tkost pro bezpro-
blémové odformovani desénovanych
ploch, vcetné souososti vysttikd pfi
jejich zaformovani do obou polovin
formy. Stopy po délicich rovinach
nesméji byt pfi¢inou funkénich nebo
vzhledovych vad.

Na délici roviny navazuje dalsi kon-
cepce formy s vtokovym systémem,
temperacnim systémem a vyhazova-
cim systémem a rdmem formy. Pro
urychleni a zkvalitnéni konstrukce
i vyroby forem se pouzivaji soustavy
normalizovanych dili nakupovanych
od specializovanych vyrobcti. Od spe-
cializovanych vyrobct se téZ nakupuji
horké systémy, které jsou urCeny pro

K nejznaméj$im a simulaénim softwartim patfi Autodesk Simulation

Mouldflow...

...¢i Cadmould 3D-F

danou vyrobu vystfiki, obvykle s ga-
ranci funkcnosti i zivotnosti od jejich
vyrobce. Pii konstrukci formy by se
nemélo zapominat ani na vyrobni moz-
nosti piislusné nastrojarny, ktera bude
vyrobu formy realizovat.

Pro vyrobu forem se pouZivaji bézné
tfiskové technologie i tfiskové techno-
logie umoznujici opracovani tepelné
zpracovanych oceli, véetné techno-
logii elektroerozivnich. Nastrojaiské
obrabéci i elektroerozivni stroje jsou
obvykle s CNC fizenim, a lze je tedy
propojit s technickou pfipravou vyro-
by, pficemz predstavitelem pro vyrobu
je digitalni 3D model soucasti.

Samoziejmosti je pribézna kontrola
vyroby jednotlivych dild formy, a to
jak béznymi komundlnimi méfidly, tak
i s vyuzitim méficich soufadnicovych
stroju nebo optickych pfistroju.

Volba materidlu jednotlivych dila
formy a jejich stav, respektive zptisob
tepelného zpracovani ma znacny vliv
na jejich funkci. Kaleni a cementovani,
piipadné nitridovani zvysuje jakost i Zi-
votnost formy, Zihdni naopak usnadriu-
je opracovani.

V prvé fadé se volba pfislusné oceli
fidi vlastnostmi vstfikovaného granu-

latu - mékkeé plasty (TPE, EVA, PE atd.),
standardni neplnéné plasty, plasty
plnéné abrazivnimi plnivy (sklenéna
vldkna), poZadovanou Zivotnosti for-
my, zptisobem vyroby tvarovych ¢asti
formy ¢i jejich velikosti.

Pfedpokladem pro vysokou Zivot-
nost formy je spravna a tucelna kon-
strukce formy, vhodné vlozkovani,
zejména exponovanych tvafecich
Casti, celkové dimenzovani a tuhost
formy, zplisob zachdzeni s formou, jeji
QdrZba a opravy. DiileZité je uvédomit
si, Ze cena formy se nestanovuje pii
jejim nakupu, ale aZ tehdy, kdy?z je for-
ma vyfazena do Srotu.

S Zivotnosti forem a vybérem vhod-
ného materidlu jejich tvarovych casti
také souvisi jakost povrchu tvarecich
dilti formy. Zde musime rozliSovat, zda
se jedna o dily vzhledové, nebo bez po-
Zadavkl na jakost povrchu. Pro druhy
typ vystiikti plati, ze jakost povrchu
musi byt takova, aby bylo zajisténo je-
jich bezproblémové vyhozeni z formy.
Vzhledové dily mohou byt leSténé v né-
které z jakostnich tfid lesténi - tech-
nicky lesk, lesk, zrcadlovy lesk - nebo
mohou byt desénované, napiiklad
technologiemi elektroerozivniho obra-
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béni, fotochemického leptani, lasero-
vého paleni atd. Nejdtlezitéjsi podmin-
kou dobrého vysledku u desénovanych
a lesténych ploch je homogenni struk-
tura materidlu, coZz v nékterych pfi-
padech vede k pouziti oceli vakuové
nebo elektrostruskové pfetavovanych,
napiiklad 19 642;19 655; 19 663;1.2738.

Na vyrobu ramt a mdlo namdhanych
desek forem se pouzivaji uhlikové oceli
tfidy 11 (11523; 11 600; 1.1730). Na desky,
u nichz se pozaduje vyssi pevnost, se
pouziva konstrukéni uhlikova zuslech-
téna ocel 12 060.

Dalsi casto pouzivanou skupinou
jsou konstrukéni nastrojové cementac-
ni ocele (14 220; 19 015; 19 486; 1.2162;
1.2764) - po tepelném zpracovani maji
pevné a houZevnaté jadro s velkou tvr-
dosti povrchové vistvy - aZz 64 HRC.
Na vyrobu funkénich a tvarovych casti
adilt forem jsou k dispozici nastrojové,
legované, prokalitelné oceli (tvrdost aZ
62 HRC; 19 312; 19 614; 19 452; 19 437;
19 663; 1.2311; 1.2343; 1.2379) a nitrido-
vatelnd, prokalitelna 19 550 (60 HRC).
Na granulaty, které mohou byt chemic-
ky agresivni, lze pouZit nerezové kon-
strukeéni oceli 17 029; 1.2083,54 HRC.

Ke zvySeni odolnosti proti abrazi,
zvySeni kluznosti ¢i samomaznosti je
mozné pouzit technologie povlako-
vani. Ke zlepSeni odvodu tepla slitiny
meédi - materidly na bazi beryliovych
bronzti, materidly Ampco, Ampcoloy,
Albromet atd.

Pii vyrobé vstiikovacich forem ziista-
va mnoho operaci, které se provadéji
rucné nebo s vyuzitim ru¢ni malé me-
chanizace - le$téni, tusirovani, licovani.
Tyto operace, kdy na tvarech formy
v pfislusné vyrobni sméné obvykle
muZe pracovat pouze jeden nastrojaf,
sice prodluZuji jejich vyrobni dobu, ale
z pohledu vysledné jakosti vystfiku
nich operaci pii vyrobé forem.

Pii vyjimani vystfikd z formy pro-
stfednictvim linedrnich robotd nebo
robotd s vice stupni volnosti je nutno
zajistit jejich uchopeni pomoci indivi-
dudlné zkonstruovanych uchopova-
¢l,nejcastéji s vyuzitim podtlakovych
piisavek. Pro konstrukci uchopovacti
nabizeji specializovani vyrobci celou
fadu profilovych polotovari, kon-
strukénich dil a podskupin, vcetné
pfisavek a klestin vhodnych pro dané
specifické pouziti.

Pro jakostni hodnoceni vysttikl se
vyrabéji jak ukladaci pfipravky pro mé-
feni, tak i méfici ptipravky - léry. Tyto
piipravky vychazeji z 3D modelu dilu,
poZadavk na jeho jakost - zejména na
rozmeérovou a tvarovou pfesnost - na
systém uloZeni v sestavé a zplisobu
hodnoceni jakostnich ukazatelt.

Nedilnou soucasti vyroby vstfikova-
ci formy je jeji oziveni, zkouSent, které
muZe probihat ve zkuSebné nastrojar-
ny, ve vstfikovné pfinaleZejici k na-
strojarné, v externi vstfikovné, s niz

Ke zvysSeni odolnosti proti abrazi, zvySeni kluznosti ¢i samomaznosti je
mozné pouZit technologie povlakovani

Pfi vyuziti v pfedeslych kapitolach popsanych
moznosti pfipravy vyroby, ¢aste¢né virtualné
a Castecné fyzicky optimalizujicich tvary,
rozmery Ci fyzikalné mechanické vlastnosti
dild, a dostatec¢nych znalosti a zkuSenosti
pracovnik zainteresovanych na zkouskach
formy by se optimalizac¢ni opakovani zkouSek
nemelo opakovat vice nez dvakrat, maximalné

trikrat.

ndstrojarna spolupracuje, u zakaz-
nika, pro kterého je forma vyrabéna.
Zkousti se jak nové formy, tak i formy
po modifikacich, tpravach, opravach,
rekonstrukcich, pfi pfemisténi na jiné
pracovisté, na jiny vstfikovaci stroj, pfi
zméné materidlu, po delsi odstavce
atd.

Vstiikovaci forma je vysledkem ko-
lektivni prace obchodniki, konstrukté-
11, technolog, pfipravait vyroby, pro-
gramatord, pracovnikd nstrojarny atd.
Tito pracovnici s vyuzitim poznatkl
ze simulaci vypocta prototypd, véetné
svych znalosti, zkuSenosti a zodpovéd-
nosti piispivaji k tspéchu formy pfi
jejim oZivovani, zkouskach a po jejim
uvolnéni k nasledné sériové vyrobé. Pri
zkouskach se upresiuji i technologické
parametry vyroby. Zptisob a organizace
zkouSek nejsou jednotné definovany,
vychazeji bud z predpisti pfedepsa-
nych a dodrzovanych, napfiklad v au-
tomobilovém primysly, z dohody vy-
robce formy a jeho zakaznika, nebo ze
zkuSenosti a podminek konkrétniho
vyrobce formy.

Nejcastéji se formy zkousi a ozivuji
ve tfech postupnych etapach, které
se mohou i nékolikrat opakovat:

H dilenska kontrola - tato kontro-
la by méla byt soucasti vyrobni-
ho postupu formy v nastrojarné,
v podstaté se jedna o vystupni
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kontrolu, pfi niZ se u kompletné
smontované a na dalsi zkousky pfi-
pravené formy kontroluje tésnost
temperacnich systémiti, zapojeni
médii - horky systém, pneumati-
ka, hydraulika, koncové spinace
atd., v€etné zavésu pro bezpetnou
manipulaci s formou; rozmérova
a tvarova kontrola jednotlivych
tvarovych dild je soucasti béznych
nastrojafskych vyrobnich postu-
pl; pro prvni zkouSeni formy ne-
musi byt hotové vSechny popisy,
loga; desén se obvykle déla az po
probéhnuti funkénich zkousek for-
my; pro prvni zkousku nemusi byt
k dispozici ani vSechny pfipravky,
v piipadé vyjimani vystfik robo-
tem je uchopovac jiz soucasti na-
sledné funkéni zkousky

B funkéni zkousky - tato skupina
zkousSek jiZ probiha na vstfikovacim
stroji, nejlépe na tom, ktery je urcen
pro vlastni vyrobu vystfikd, ale ne-
plati to absolutné, protoze funkéni
zkousky nejsou piimo vazany na
technologické parametry vstiikova-
ni, respektive jejich vystupem neni
vystiik se v§emi kvalitativnimi para-
metry, ale ,pouze” funkéni forma; za-
kladem zkousky je vizudlni kontrola
formy, upinaci rozméry formy ve
vztahu ke vstfikovacimu stroji, mon-
taz formy na stroj, sefizeni strojnich
parametrt a odzkouseni funkce jed-

notlivych systému formy - vyhazo-
vaci systém, pohyby a aretace Celisti,
hydraulické tahy, funkce koncovych
spinacd, funkce horkého systému,
funkce uchopovace, piipravkl atd,;
je vyhodou, kdyz se zkousky zacast-
ni jak konstruktér formy, technolog
a nastrojaf, ktery formu spasovaval,
z jejich vzajemné spoluprace vyply-
ne dohoda na moZnych ptipadnych
upravach pfimo na stroji nebo v na-
strojarné s piisluSnym vybavenim;
po funkénim ovéfent vstiikovaci for-
my pfichazi na fadu technologické
zkousky

H technologické zkousky - opét
je vyhodou piitomnost vyse uve-
denych pracovnik®; pfi techno-
logickych zkouskach se jiz jedna
o komplexni zkouSeni - funkce
formy i vlastni vyroba vystfiki
a optimalizace vSech parametrli -
strojnich i procesnich; pfi prvnim
a zakladnim nastaveni technolo-
gickych parametri vstfikovani by
se mélo vychazet z tdaji vyrobce
granulatu a z vysledki simulaci;
pro prvni vstfikovani by méla byt
vypnuta dotlakova faze a snahou
technologa by mélo byt objemové
naplnéni tvarovych dutin - cca 95
a7 100 % - co nejnizsimi parametry
plnici faze vstfikovaciho procesu;
poté nasleduje zapojeni dotlaku
a zpfesniovani parametrii ve vztahu
k pozadavkiim na jakost vystfiki;
pii objeveni zavad formy nebo vad
vystfiku se rozhodne o jejich feSeni
- moznost odstranéni na misté nebo
v ndstrojarneé; samoziejmosti je do-
kumentace a zaznamy o zkouskach
a provedenych tupravach, vcetné
hodnoceni poZzadovanych kritérii
jakosti.

Pfi vyuziti v pfedeSlych kapitolach
popsanych mozZnosti piipravy vyroby,
Castecné virtudlné a castecné fyzicky
optimalizujicich tvary, rozméry ¢i fy-
zikdlné mechanické vlastnosti dilg,
a dostate¢nych znalosti a zkuSenos-
ti pracovnikli zainteresovanych na
zkouskach formy by se optimalizacni
opakovani zkouSek nemélo opakovat
vice nez dvakrat, maximalné tfikrat.

Nesmime zapomenout, Ze na po-
Catku celého procesu vyroby vystiiki
z plastl byla vyvojova faze. Ve vyvo-
jové fazi je totiz fixovano az 70 % cel-
kovych ndkladi na vyrobu vystfikd,
pficem?z vlastni vyvojova faze obvykle
vaZe pouze piiblizné 5 % z celkovych
vyrobnich naklada.

S castkou odpovidajici 5 % ndkla-
dii miZeme uSetfit desitky procent
z celkovych vyrobnich ndkladd. Obec-
neé plati, Ze co se nepodchyti pfi vyvoji,
je velmi obtiZzné a obvykle i draze ovliv-
nitelné pfi vlastni vjrobé. «

Lubomir Zeman
Plast Form Service, s.r. 0.
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Materidly

Prepravujete plastové
granulaty? Které kritérium je
zasadni pri vybéru hadice?

Jestlize 85 % zakaznik(i Gumexu uvedlo, Ze kvalita produk-
td této firmy prevysuje konkurenci, nemohlo to byt naho-
dou. Doménou rodinné firmy se 140 zaméstnanci jsou sice
zdanlivé neviditelné vyrobky, jenZe i ty museji byt prvotfid-
ni. Pokud ne, nespliiovalo by to zakladni piliFe filozofie
firmy: poctivost, systém a neustaly vyvoj.

Jednim z vyjimeénych vyrob-
kit je primyslova hadice uréena
k piepravé sypkych materiali.
Hadici vyvinula némecka firma
Norres a jeji kvalita je neustale
zlepSovana.

Stfedné robustni vzduchotechnic-
k4 hadice Airduc 355 AS je vyrobena
Z patentovaného polyuretanu, ktery
je tim nejlepsim, co 1ze v oboru nabid-
nout. Typ polyuretanu, ktery je pouzit
na sténu hadice, je navic permanentné
antistaticky (10° Q) i odolny vii¢i mik-
robim a mnoha chemikaliim.

Hadice Airduc 355 AS ma také téméf
hladkou vnitini sténu, coZ pfi pfepravé
granulatil piinasi tyto vyhody:

» sniZené tfeni

» niz§i hlu¢nost

» prodlouZenou Zivotnost hadice.

V grafu je znazornéno srovnani béZzné
pouzivanych materiali a materidlu
Ester Pre-PUR, z néhoz je sténa hadice
vyrobena. V praxi to znamena - niz-
§i spotfebu hadicoviny, prodlouZzené
servisni intervaly a Gsporu na strané
zdkaznika.

Libor Sedlacek, marketingovy feditel GUMEX, spol.sr. 0.

Fa

HADICE A TESNENI

Tlac¢ime

krutému

GUMEX

tahne
vystfihnou
ohneme

pruzné partnerstvi

Srovnani odolnosti abrazi materiali, ze kterych jsou vyrabény
prumyslové hadice

Odéruvzdornost < EPDM (120-300 mm’) |
NBR (100-220 mm?’)
SBR (55-180 mm’)
Polyuretan véeobecné I
' I TPR/ TPE (80-300 mm’) >
Pre-PUR®: PVC vieobecné

- Ester Pre-PUR® 25-30 mm?®
material stény hadice Airduc 355 AS

- Ether Pre-PUR® 27-32 mm? pve:

100 mm*

20 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300
Abraze dle DIN ISO 4649:2006-11 (mm?)

< Vyssi Zivotnost ]

Vice informaci a skladova dostupnost:

SMYK (STRIH)
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Vedo o vyzkum

Technologie Zpracovdni plosti

Centrum polymernich systému - Spickovy
vyzkum pro Sirokou Skalu prumyslovych aplikaci

Pfedmétem vyzkumu a vyvoje skupiny Zpracovatelstvi
plastt je vztah mezi sloZzenim polymernich smési, pfipravou
sledovanych produkt(i a dosazenymi strukturnimi a funkc-
nimi parametry. Do souvislostijsou davany reologické
viastnosti tavenin, vliv jednotlivych procesnich pa-
rametri v technologicky relevantnim rozsahu (tep-
lota, tlak, rychlost proudéni a dalsi) a uzitné vlast-
nosti vyslednych produktii (mechanické vlastnosti,
adheze, bariérové vilastnosti atd.).

V oblasti zpracovatelstvi polymernich
materidld skupina nabizi komplexni fe-
Seni vyzkumnych a vyvojovych tkold
i problémd, které piinasi primyslova
praxe. V Centru polymernich systému
(CPS) je mozné zhotovit polymerni
zkuSebni produkty, testovaci vzorky,
polotovary a dalsi vyrobky na zatizenich
laboratorni a poloprovozni velikosti.
Expertni znalosti pracovnik i vybaveni
pokryva oblasti kontinudlnich a diskon-
tinudlnich procesti. Vybaveni v oblasti
vstfikovani pokryva i vysoce plnéné
systémy vcetné abrazivnich, coz je vy-
chozim krokem PIM (Powder Injection

Molding) technologie, ke které toto pra-
coviSté muiZe pripojit i ostatni ¢asti pro-
cesu - debinding a sintrovani ve special-
nich pecich s fizenou atmosférou.

VYZKUMNE PROJEKTY

Na fadé vyzkumnych projekt skupi-
na intenzivné spolupracuje s primy-
slovymi partnery. Nejvétsim z téchto
projektti je v soucasné dobé ,Centrum
pokrocilych polymernich a kompo-
zitnich material1”, ktery uskuteciiuje
konsorcium Univerzity TomaSe Bati
ve Zliné (UTB) a 5 firem (Fatra, Spur,
Quinn Plastics, Zlin Precision a 5M).

TR

V roce 2014 byl v ramci programu
TA CR Alfa dokon¢en vyznamny
projekt ,Vyzkum a vyvoj funkénich
vlastnosti prostiedkii pasivni ochra-
ny pasazérd automobilli pouzitim
inovativnich polymernich materialt
a vyrobnich technologii”, na némz se
podilely UTB a spole¢nost Indet Safe-
ty Systems.

Skupina spolupracuje se zahrani¢nimi partnerskymi institucemi

a podniky, zejména z Némecka. Reprezentativnim projektem je ,Expe-
rimental investigation on rubbers’ mechanical behaviour under fatigue
loading conditions including chemothermomechanical aging”, v némz
je partnerem mnichovska Universitat der Bundeswehr.

Lo
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GUMARENSKE PROCESY
AMATERIALY

Pfedmétem odborného zajmu skupi-
ny Gumarenské procesy a materidly je
komplexni studium zpracovani, vyroby
a charakterizace pryZe pro celkové poro-
zumeéni vlivu jednotlivych faktort, jako
jsou slozeni smési a zpracovatelské pod-
minky nebo vnéjsi degradacni cinitelé
na vysledné vlastnosti produktu. V CPS
je mozné pripravit zkuSebni vzorky
smési na kalandru, vicevalci i vnitfnim
hnétici. Z pfipravenych smési je mozné
vyrobit zkuSebni télesa riznych tvart,
lisovat, vulkanizovat. K dispozici je i ko-
extruzni gumarenska linka pro pfipravu
profilti ze silikonovych a jinych kaucuka
s vulkaniza¢ni komorou, odtahovacim
a sekacim zafizenim a on-line méfenim
geometrie vytlacovaného profilu.

Specifickym a v ceské védé unikat-
nim zaméfenim skupiny je hluboka
odborna zptisobilost v oblasti teoretic-
kého i experimentdlné-analytického
popisu mechanismi a vzajemnych
strukturnich  souvislosti lomového
chovani pryZe v zavislosti na pisobeni
degradacnich mechanickych a fyzikal-
nich vlivl. Pro charakterizaci materia-
11 jsou kromé béznych mechanickych
atermickych metod dostupné inavové
analyzy na unikatnim tear analyzeru,
chip&cut charakterizujici odér pryze
pfi dynamickém zatéZovani a zafizeni
pro tribologické analyzy.

Skupina spolupracuje se zahrani¢ni-
mi partnerskymi institucemi a podniky;,
zejména z Némecka. Reprezentativnim
projektem je ,Experimental investiga-
tion on rubbers’ mechanical behaviour
under fatigue loading conditions inclu-
ding chemothermomechanical aging”,
v ném? je partnerem mnichovska Uni-
versitdt der Bundeswehr. «
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- Realizace smluvniho vyzkumu dle vaSich poZzadavkd.
- Redeni spoleénych projektl vyzkumu, vyvoje a inovaci.

- Redeni technickych a technologickych problém praxe.
- Zpracovani analyz a odbornych studii. \//

- Optimalizace technologickych procest.
- Poradenska a konzultacni ¢innost.

- VyuZiti moderni pristrojové techniky.
- Realizace odbornych skoleni.
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KEBA odhalila hlavni novinky pro letosni rok

Na pocatku dubna 2016 se v sidle spolecnosti KEBA AG
v rakouském Linci kona kazdorocné setkani obchodnich
zastupcii a implementatori této znacky z celého
svéta. Pri této prilezitosti se obvykle odtajriuji novinky ak-
tualniho obchodniho roku, ktery zacina pravé v dubnu.

Leto3ni nejzhavéjsi novinkou je prvni
aplikace kompletniho fizeni nejnovéjsi
fady KePlast 8000, které je vhodné pro
hydraulické, hybridni a plné elektrické
vstfikovaci lisy, a to i s vysokou tonazi.
Jako obvykle se jedna o kompletni fidi-
ci jednotku, skladajici se z centralniho
procesoru rozsititelného o celou fadu
riznych moduld, ale poprvé vybavené-
ho i multidotykovym operac¢nim pane-
lem ve velikostech 15" a 21" a orientaci
obrazovky na vysku.

Svoji premiéru si v téchto dnech odby-
vana vystavé Chinaplas 2016 v Sanghaji.

Jeho soucasti je vykonny hardware,
jedine¢ny software a operacni systém
Linux doplnény technologii JavaFx.
Oteviend platforma Linux poskytu-
je extrémné kratké casy operacnich
cykli.

KEBA KePlast je jednim z mala kom-
pletnich feSeni pro plastikarské stroje.
Firmware na bazi OS Linux znamena
pro uzivatele vysokou miru indivi-
dualizace s moZnosti integrace novych
knihoven funkénich prvkd. Software je
doplnén vlastni ochranou dat.

V piipadé potfeby implementace
manipulatort a roboti umoziuje stan-
dardni funkéni feSeni snadnou integra-
ci pohonti KeDrive z rodiny KEBA pro-
stfednictvim spole¢né komunikac¢ni
sbérnice EtherCAT.

Z nabizenych rozsitujicich softwaro-
vych modult1 1ze zminit mj. sekvencni

e ——

HePiast 10000

KePlasti8000

ohfev forem, automatickou kalibraci
nebo machine sequencer pro grafické
nastavovani pracovniho cyklu stroje ¢i
Euromap 67 pro komunikaci lisu s ob-
sluZzZnymi roboty. V pfipadé, Ze poZa-
davky zakaznika jsou vysoce atypické,
ma firma k dispozici jak v Rakousku,

vykon a pozadované mnozstvi oleje
distribuuji ventily. Uspory jsou zaloZeny
pravé na tomto technickém uzlu, napfi-
Kklad u chlazeni nebo u strojii s vysokou
produkci, kde se jednotlivé faze vyroby
vylisku velmi rychle stfidaji.

V kompletu KePlast SpeedPump do-
davany firmware fesi zamezeni vzniku
kavitace v oleji. Pro vstfikolisy s vyssi
tonazi existuje softwarovy modul vi-
cendsobného fizeni ¢erpadel v rezimu
master-slave. Zdkaznik vyuZivd kom-
plexni, vyzkouSené feSeni, neni zatizen
dohledavanim kompatibilnich kompo-
nenttl a diky pfiznivému poméru vy-

Je tfeba zminit i moZnost implementace ves-
kerych zminénych technologii i do jiZ insta-
lovanych vstfikolisti formou rekonstrukce
stroju. Retrofit obvykle probiha ve tfech
variantach. Prvni z nich je vymeéna fizeni.

tak i v Ceské republice tym kvalifiko-
vanych techniki, ktefi tyto tlohy fesi
individudlné kustomizaci na klic.

Dalsi vysoce efektivni technologii,
vyvinutou spole¢nosti KEBA, jsou hyd-
raulicka servocerpadla pro olejova hos-
podafstvi vstfikolist.. Reeni vyuziva
jednoduchou platformu se synchron-
nim motorem a Cerpadlem, piicemz
motor je fizen frekvencnim ménicem.
Servocerpadla dosahuji diky promén-
nému fizeni bézné tispor okolo 30% na-
klad(i na energie v porovnani s konven¢-
nimi asynchronnimi pumpami s ventily,
jejichz motor musi bézet stale na plny

MG ¢ e
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kon-cena patfi dnes jiz k bestsellerim
v nabidce firmy.

Je tfeba zminit i moZnost implemen-
tace veSkerych zminénych technolo-
gil i do jiZ instalovanych vstfikolisi
formou rekonstrukce strojii. Retrofit
obvykle probihd ve tfech variantich.
Prvni z nich je vymeéna fizeni. Tento
koncept umozni v pfipadé zachovalé
mechanické a hydraulické ¢asti vstfi-
kolisu dosdhnout produkce plné srov-
natelné s modernimi stroji. Druhym
formatem je vyména hydraulickych
Cerpadel za zminénd servocerpadla
KePlast SpeedPump, kde zakaznik zis-

Struktura softwaru Keplast na Linuxu

ka Gsporu provoznich nakladi vstiiko-
lisu. Poslednim, preferovanym typem
modernizace je vymeéna fizeni a Cerpa-
del. Tato modernizace znamena zvyse-
ni uzitnych vlastnosti stroje na praktic-
ky nejvyssi moznou troven.

KESAT jako dcefina spole¢nost KEBA
AG nabizi rekonstrukce a modernizace
vstfikolisi po celém svété, priemz ke
kazdému retrofitu pfistupuje indivi-
dudlné jiz pii zapracovavani pozadavka
zakaznika a stavu vstfikolisu do nabidky.

KEPLAST EASYNET

Vyuziti systémtt MES ke sledovani
vyroby je dnes jiz béznou praxi. KEBA
AG nabizi software pro sbér dat pod
obchodnim nazvem KePlast EasyNet.
Regeni spociva v instalaci softwarové
licence do kazdého vstfikolisu a jedné
licence na centrdlni pocitac, kde jsou
data sdruzena a pies rozhrani HMI sle-
dovdna kompetentnimi pracovniky.
Méfenymi hodnotami jsou provozni
stavy, servisni odstavky, pracovni cyk-
ly, teploty stroje a archiv dat. Soucasti
standardniho vybaveni jsou pak statis-
tiky pro planovani vyroby a vyuziti jed-
notlivych strojfi, pocet odstavek stroji
a jejich pficina, pocet nekorektnich vy-
robkt, komparace jednotlivych smén,
jednotlivych operatori atd. KePlast
EasyNet je vyuzivan nejcastéji ve dvou
variantach, jako poskytovatel dat pro
obsahlejsi systémy MES a jako ,Cista"
varianta v mensSich vyrobach, kde sbér
a distribuci vyrobnich dat provadi au-
tonomné.

ACCESSBOX

Mensi zdkaznici vyuzivaji ve vyrobé
obvykle vice druht: vstfikolisti, ale ne
vSechny jsou osazeny fizenim KEBA
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KePlast EasyNet

KePlast. To brani sbéru dat prostfednic-
tvim KePlast EasyNet. Nyni na trh ko-
necné pfichdzi komunika¢ni rozhrani
pro pfipojeni vSech strojii AccessBox.
Jedna se o kompaktni pfistroj s jiZ na-
instalovanym softwarem. Vysoce ino-
vativni monitorovani provoznich stavti
vstfikolisi probihd prostfednictvim
kontroly vystupt jakéhokoli fidiciho
systému vstiikolisu. Jednoduse, ale
maximalneé efektivné.

Instalace hardwaru je snadnd, soft-
ware je jednoduse konfigurovatelny,
datovy protokol je plné kompatibilni
s KePlast EasyNet a malym a stfednim
vyrobam ve srovnani se zakazkové do-
davanymi systémy MES nabizi funkéné
a nakladové zajimavou variantu sledo-
vani a fizeni vyroby.

PozdéjSi uvedeni AccessBoxu na
trh umozZnilo zakomponovani vétsi-
ho mnozstvi algoritmi pro sledovani
prakticky vSech vstfikolisti, dostup-
nych na trhu.

ROBOTY
Druhym z hlavnich obori podnikani
v prumyslové automatizaci spole¢nosti
KEBA AG je vyvoj kompletnich feSeni
fizeni a pohond pro roboty. KeMo-
tion znamena PLC, motion a robotické
funkce, pohony, HMI a safety funkce
v jednom. V centru pozornosti je pfi-
tom fizeni Sestiosych robott s pridany-
mi externimi osami, pfiemz software
obsahuje pfes 30 predkonfigurovanych
robotickych aplikaci - také pro linearni
roboty, vyuZivané masové pro obslu-
hu vstfikolist. Samostatnou kapitolou
jsou pak na kli¢ feSena roboticka praco-
visté pro brouseni a leSténi realizovana
¢eskou dcefinou spole¢nosti KESAT.
Automatizac¢ni feSeni KeMotion je
postaveno na vlastni hardwarové plat-
formé s vysoce vykonnymi procesory,
doplnénymi softwarovym vybavenym
a specidlné vyvinutymi funkénimi blo-
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ky, které jsou nezbytné pro vyse uve-
dené tlohy. U pick & place aplikaci toto
feSeni umozZiuje realizaci nékolika
set taktli robotu za minutu pfi vysoké
presnosti odebirani, tfidéni a ukladani
manipulovaného materidlu. Software
zajistuje, Ze tento vysoky takt neohro-
Zuji kolize, které by mohly vzniknout
pii protipohybech dopravni pés - ro-
bot (nebo dopravni pas - vice robot).
Synchronizace pasu a robotu v jednom
fizeni umoznuje v pick & place apli-
kacich maximalizovat rychlost prova-
déni pracovnich operaci. Aktudlnim
hardwarem je kompaktni jednotka Ke-
Motion D3, skladajici se z procesorové
jednotky vcetné safety funkci, zdrojo-
vého bloku a pohonovych karet - kaz-
da pro1az 3 osy. Jedine¢na konstrukce
kompaktni jednotky znamena vyrazné
zmenSeni rozvadéce. V soucasnos-
ti je poCet os omezen maximalnim
proudovym zatizenim zdroje do 24 A,
pracuje se vak jiz na varianté s 210 A.
ResolverBox pak sdruZi aZ 6 jednotek
do jedné kabeldze a eliminuje pocet
kabel mezi pohony a centralni fidici
jednotkou.

KeMotion umoZiiuje i rychlé dopl-
néni ostatnich algoritmti bez zbytecné
zdlouhavého programovani. Software
obsahuje i feSené ulohy kontroly
a optimalizace procesu. Pfi zadavani
pozadované aplikace a pracovni funkce
robotu v grafickém prostfedi se kontro-
luje naro¢nost designu a optimalizuje
se nastaveni hardwaru. Tim Ize pfe-
dejit zasadnim problémtim s plnénim
pozadovanych provoznich podminek.
KeMotion disponuje rozsahlou knihov-
nou aplikovanych robotickych tloh,
kazda nova tloha tak mtZe byt srovna-
vana s redlnymi moZnostmi. Existuje
jiz také navrh korekce polohy pro fyzi-
kalni veliciny, jako naptiklad tfeni kom-
ponentt, zatizitelnost, vlastni hmot-
nost, elasticita a setrvacnost.

Quality View

Pro packaging aplikace vyzadujici
optiku obsahuje software KeMotion
knihovnu pfistrojit Cognex pro rychlou
volbu optického senzoru.

Nejen tyto funkcionality stavi fizeni
KeMotion od KEBA AG do pozice jedné
z nejrychlejsich aplikaci dostupnych na
trhu.

ROBOTICKA PRACOVISTE PRO
BROUSENI A LESTENI NAKLiC
Odbératelé vyrobkl z plastti vyZaduji
mnohdy $pi¢kovou povrchovou tpra-
v, a to jak u dilt lakovanych, tak i po-
lotovart. Tento poZzadavek trhu pfivedl
firmu KEBA k dodavkam kompletnich
robotickych pracovi§t pro brouseni
alesténi.

Koncept sestava z robotu, pohyblivé-
ho stolu (nebo vice stolf, to podle pro-
vedeni a nro¢nosti vykonavané tlohy
ajeji délky), specidlnich manipula¢nich
pfipravkd, changeri na vyménu na-
strojii a brusnych prostfedki, dile pak
z manipulace s obrobkem, dopravnikd,
bezpec¢nostnich prvki a zdbran, od-
savani a odpraseni pracovisté. Kazda
roboticka burika je konstruovina na

- SR FE T

Plant View

Productivity View

zakladé individudlnich potfeb uzivate-
le. Kvalita provedeni tlohy se testuje
ve vlastni zku$ebni burice a zdkaznik ji
odsouhlasi dfive, neZz dojde k samotné
tvorbé pracoviste.

Vlastnim know-how je koncept s apli-
kaci pfesnych a spolehlivych robot
Stdubli s rozhranim Unival2. Do tohoto
rozhrani je implementovano kompletni
fizeni KeMotion od matefské spole¢-
nosti KEBA AG, umoznujici fizeni vSech
os robotu a externich os jednim proce-
sorem. Koncepce s jednim centralnim
fidicim systémem pro celé robotické
pracovisté je pro uZivatele vyhodna
z hlediska pofizovacich, ale i dodatec-
nych ndkladd na provoz a idrzbu.

Komplet dopliiuje pneumaticka pii-
ruba ACF od FerRobotics, zabezpecujici
konstantni a bezchybny pfenos pfi-
tlacné sily robotu na obrabény povrch
a100% opakovatelnost provadéné ope-
race. Rizeni piiruby a vyména dat jsou
realizovany opét spole¢nym fidicim sys-
témem. Vysledkem je provedeni tlohy
zcela podle pfedstav zdkaznika. «

Pavel Herman, www.kesat.cz

KeMotion D3, resolver box a pohony KEBA
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Technologie Zpracovdni plosti

Laserové svarovani plasti v automo-

bilovém prumyslu od s

Primyslova divize spole¢nosti MediCom se vénuje lasero-
vym technologiim jiz Ctvrt stoleti. Prvni svafovaci laser rady
AWW, urcené ke svarovani plastovych dildi, byl vyroben
v roce 2009 a od té doby trvale stoupa pocet aplikaci
vyuzivajicich toto zafizeni. Clanek mapuje nékteré du-
lezité aspekty této technologie z pohledu vyrobce laser(i
a systémového integratora v jednom.

Pripravek na svafovani Zlutého a cerného POM dilu. Pfitlak se realizuje
pomoci ocelové masky vedené po vnéjsim obvodu svaru

Svafovaci laser nachazi obvykle uplat-
néni ve fazi kompletace a montaZe
vyrobku, kdy vznikd novy zpétné ne-
rozebiratelny celek. Laser muiZze byt
umistén prakticky v kterékoli ¢asti vy-
robni linky, coZ z néj ¢ini velmi flexibil-
ni zafizeni.

Laser jako nastroj pro svafovani se
pouziva vSude tam, kde je techno-
logicky poZadavek na vysoce pevny
spoj splilujici i dalsi kritéria, jako je
napfiklad pfesnost, hermeticka tésnost
variabilné kombinovana s otevienym
pevnostnim svarem ¢i lokalni teplotni
namahdani vyrobku bez rizika poSko-
zeni okolnich citlivych komponent.
To jsou parametry, které alternativni

technologie, jako je svafovani ultrazvu-
kové, tfenim nebo infrapaprsky, nemo-
hou komplexné poskytnout.
Podminkou vhodnosti pouZiti laserové
technologie je spravna volba typu svaro-
vanych materidld a jejich usporadani.

TECHNOLOGIE TRANSMISNIiHO
SVAROVANI

Pfi laserovém svafovani plastt se témér
vyhradné pouziva technologie tran-
smisniho svafovani, kdy jsou svafované
dily pfitisknuty na sebe. Z pohledu lase-
ru svazek prochdzi hornim dilem, ktery
by se mél vyznacovat nizkou odrazivosti
a absorpci na vinové délce pouzitého
laseru. Naopak pfi dopadu na spodni

Graf z monitorovaciho programu LasMonAWW, Laser pracuje na konstantni
regulované teploté 200 °C (Cervena kfivka). Ménici se vykon laseru (zelena
kiivka) koresponduje s proménnou tloustkou transparentniho dilu
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nolecnosti MediCom

Oblast svaru

Horni pritlak

Spodni pfitlak

Laserovy svazek

Transparentni plast

Absorpeni plast

Schematické usporadani umisténi laseru a plastového dilu pfi transmisnim

svafovani

dil musi dojit k maximalnimu pohlceni
energie laseru, a tim i naslednému za-
hrati mista kontaktu obou dilii. Z tohoto
divodu se do materidlu absorpcniho
dilu naopak pfidavaji pigmenty nebo
jiné 1atky zvySujici absorpci. Typicka ba-
revna kombinace laserem svafovanych
dil1 je prihledny, bily ¢i barevny plast
priichoziho dilu a ¢erny absorp¢ni dil. Je-
likoZ se pro svafovani nejcastéji pouziva-
jiinfraCervené lasery o vinové délce 808
az 980 nm, Ize Gspésné svatit i zdanlivé
okem neprtihledné plasty splitujici pod-
minku, Ze kryci dil ma nizkou absorpci
pro vinovou délku pouzitého laseru.

JAK VYTVORIT KVALITNI SVAR

Druhd zdsadni podminka pro Gspésné
svafeni dvou dili je mechanické uspo-
fadani a s tim spojena konstrukce svaio-
vaciho pfipravku. V praxi plati, Ze dosah-
nout kvalitniho svarulze pouze u sestavy,
kdy obé ¢asti maji v misté svaru kvalitni
a intenzivni kontakt. U dilti zasunutych
jeden do druhého Ize docilit pomémé
jednoduse vzijemnym pfesahem vniti-
niho a vnéjsiho rozméru - to byva obvyk-
le dostatecnou garanci ispéSného proce-
su svafovani. Ostatni dily, které se nedaji
jednoduse piitlacit jeden k druhému na-
priklad pouZitim ocelové masky, se mo-
hou ,slisovat” pomoci specidlni piitlacné
sklenéné desky. V tomto uspofadani sva-
zek svafovaciho laseru prochazi nejprve
pres tuto desku a pak pfes transmisni

plast. I toto feSeni ma sva tskali spociva-
jici napiiklad v riziku poskozeni pfitlatné
desky, nicméné fada aplikaci nema jiné
feSeni. Konstrukce zakladaciho pfiprav-
ku je tak prakticky samostatna disciplina.
V soucasné dobé se pocet piipravk in-
stalovanych v zatizeni AWW bliZi stovce.
Kazdy plast ma jiny bod tani, absorp-
ci a fadu dalSich vlastnosti, s nimiz jsou
spojené optimalni podminky pro svafeni.
K dosazeni klicového parametru - kon-
stantni pracovni teploty po celou dobu
procesu - se pouZiva technologie méfeni
teploty v misté svaru navdzana na regula-
ci vykonu laseru. Procesni svafovaci hla-
vy pouzivané v laserech MediCom maji
z tohoto diivodu integrovany pyrometr,
ktery méfi teplotu v ose svazku. Kromé
vytvoteni technologickych podminek
tento monitoring pfinasi i fadu dalSich
vyhod, jako je moznost odhaleni vnitini
nehomogenity materidlu, kontrola zmé-
ny tloustky stény dilu, odhaleni necistot
na povrchu nebo mezi svafovanymi dily.
Toto vSe se projevi v monitorovanych
parametrech laseru. Svafovaci lasery
MediCom maji implementovany funkce
umoziujici vyhodnoceni svaru podle sta-
novenych kritérii a nasledné i jeho vyia-
zeni jako potencidlné neshodného. Vzhle-
dem k neustale se stupiiujicim narokiim
na kvalitu dodavanych komponent jsou
takové funkce stle vice Zddané. «

Ing. Michal Horacek



Laserové svarovani plastu

Stanice AWW MediCom

B Laseroveé stanice fady AWW (Automatic Welding Work-
station) jsou primarné uréeny k laserovému svarovani plas-
tu. Jako zdroj laserového zareni je pouzit polovodicovy dio-
dovy laser emitujici na vybrané vinoveé délce optimalizovanée
pro danou aplikaci. K dispozici jsou vykonové fady s maxi-
malnim vykonem od 30 W do 400 W.

Laserové zareni je vedeno optickym vlaknem do pro-
cesni hlavy s pevnym ohniskem nebo do hlavy osazené vy-
chylovacim systémem. Priimér ohniska je konfigurovatelny
a mUze mit kruhovy nebo elipticky tvar.

Procesni hlava je volitelné osazena méfenim vykonu -
mod regulace vykonu a/nebo bezkontaktnim méfenim tep-
loty v misté svaru - mdd regulace teploty. V mdédu regulace
teploty Ize provadét online monitoring svarovaciho procesu,
coZ umoZriuje automaticky detekovat nehomogenity, nizkou
kvalitu svaru vzniklou napfiklad z ddvodu $patného pritlaku
svarovanych dild a pod.

Provedeni stanice je vzdy individualni dle aplikace. Za-
kladni model stanice je osazen rotacni fizenou osou a dvé-
ma Fizenymi linearnimi pojezdy pro svarovani dild o rizném
prameéru (horizontalni osa) a ve volitelné vyskové pozici
(vertikalni osa). Lze tak provadét obvodové svary na valco-
vych dilech, vertikalné orientované linearni svary nebo 2D
kfivky nacitané napf. z DXF souboru.

Variantni provedeni s vychylovaci hlavou je uréeno k
aplikacim kvazisimultanniho svarovani, kdy se soucasné
zahteje a nasledné svari dil v celé draze - obvykle se jedna
0 uzavfenou kfivku.

Zakladani a vyndavani dild je ruéni. Rychlovyménné
automaticky rozpoznavané zakladaci pfipravky typu SMED
jsou dle slozitosti osazeny fixacnimi moduly pro zajisténi
o pritlaku svafovanych komponent a ¢idly pro kontrolu sprav-
ného zalozeni, pozice a fixace.

Stanice AWW osazena laserem 200 W/ 980 nm. Pro kazdy typ dilu je pfifazena samostatna receptu-
Vodou chlazeny laser véetné veskerého prisluSenstvi je integrovan ra umoiﬁujioi naprogramovat az 16 individualnich svard s
jako soucast stanice. P i A )

vlastnimi parametry (rychlost, vykon, teplota, profil, atd.).
Diky intuitivnimu ovladani a programovani pres dotykovy
panel Ize definovat novy dil b€hem nékolika minut.

Detail procesni hlavy na motorizovaném pojezdu YZ, v provedeni s Rez svarenym vyrobkem. Dil zaloZzeny v zakladacim pfi-
pyrometrickym méfenim teploty v misté svaru a mérenim vykonu lase- Cervené jsou oznadena mista pravku pro obvodové svarovani
ru. PFipravek s pfitlaénou maskou pro 2D svarovani dilu v roviné XY. svaru. s vyuzitim fizené rotacni osy.
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ZJISTETE, CO DOKAZE VASE ANO:

Neni plastikarska technologie, kterou bychom nebyli schopni dodat, protoZze vlastnime celou $kalu produktd,
technologii, znalosti a sluzeb, ze neni mozno odmitnout nasi nabidku. Objevte vSechny moznosti vstfikovani, vytlaGovani,
vyfukovani, vicekomponentniho vstfikovani, horkych systémd, technologii vyroby forem a vstfikovani, fizeni procesu a chlazeni.

Ve z jednoho zdroje: Milacron

Regulace horkych systém0 pomoci regulatoru M2 Vam umozni zvysit
vykon a kvalitu vstfikovanych dild. Regulator M2 Vam nabizi presné
nastaveni teplot potfebné k vyrobé perfektnich dild. VSechny regulatory
teplot Mold Masters jsou vybaveny novym systémem APS (Adaptive
Process System) technologii, ktera zajiStuje rychlejsi zpracovani
signalu a rychlost odezvy.

Sroubované systémy Fusion G2 maji zvétsenou délku trysek, coZ
umozriuje vétsi flexibilitu zastavby, kombinace s mensim primérem
predni ¢asti mize byt také pouzita, €imZ se zabrani kolizi s chlazenim
dutiny formy. Fusion G2 je nyni k dispozici i se senzory snimani polohy,
coz umoznuije lepsi kontrolu funkce horkého systému.
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Navstivte nasi zcela novou stranku www.milacron.com nebo zavolejte na +420 571 619 017.

ZJISTETE, CO DOKAZE VASE ANO.
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