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Posouvame servis
na dalsi droven!

Spolec¢nost ENGEL je zarukou dlouhodobé dostupnost,
flexibility a efektivity pro vasi vyrobu v oblasti vstrikovant.
Podporu vam poskytneme jak pfimo u vas, tak i online,
kdykoli nasi pomoc potfebujete. Kromé jiného muzete
vyuzit rozsahlou nabidku skoleni pofadanych osobné ¢i na
webu! K dispozici je vam i nas bezplatny zakaznicky portal
e-connect, kvalifikovana vzdalena Udrzba pres rozhrani
e-connect.24 a monitorovani procesné kritickych soucasti v
bézném provozu pomoci aplikace e-connect.monitor.

ENGEL

be the first
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engelglobal.com/services
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Nyni je k dispozici tlakovodni jednotka pro procesni

teploty az do 180 °C.

ve vyrobé plastovych vyrobkd. Proces

musi byt staly, presny a spolehlivy jeli-
koz pfimo ovliviiuje vyrobni naklady a kvalitu
findlniho vyrobku.

Temperace formy je zasadnim prvkem

Easytherm zrozeny v roce 2017 je vysledkem
inovativniho pfistupu ve vyvoji spolecnosti Pi-
ovan Group. Nyni Aquatech predstavuje vedle
verze pro teploty do 90°C, take verzi pro pra-
covni teploty az do 180 °C. Zafizeni je charak-
terizovano vyspélou technologii, robustnosti
a jednoduchosti obsluhy spole¢né s moznosti
digitalni intergrace s ostatnimi stroji ve vyrobé.

Easytherm obdrzel ocenéni IF Design Award
v roce 2019.

Robustni a odolna konstrukce

Temperacni stroj musi pracovat spolehlivé v ka-
zdém vyrobnim prostredi. Aquatech navrhl
snadno pouzitelny Easytherm pro zajisténi po-
zadavk( procesu vstrikovani a extruze plastd:
> Ucelena rada Cerpadel pro Siroké spektrum
aplikaci za i¢elem maximalniho pritoku
a vysokého tlaku. Pro vysoké provozni teploty
jsou k dispozici provedeni s magneticky fize-
nym cerpadlem.
> Protibézna topeni nejsou v kontaktu s pro-
vozni kapalinou, takZe nehrozi riziko koroze,
nebo zaneseni topnych elementd a tim snize-
ni vykonu.
> Udrzba je jednoduché a rychla. Pokud je
zapotrebi, pak pfipadné cisténi vyméniku je
snadné diky jednoduse odnimatelnym boc-
nim paneltm.
> VSechny varianty jsou vyrabény v totozném
kompaktnim tvaru téla stroje, dokonce vyso-
koteplotni varianta, ¢i varianta s vysokopruato-
kovymi cerpadly.
> Rizeni pratoku pro zamezeni prehiati
v pfipadé nedostatku vody v okruhu.
Aquatech se rozhodl pouzit pro konstrukci mo-
dell Easytherm $pickové komponenty, spolehli-
vé s vysokym vykonem za dodrzeni akceptova-
telné ceny promitajici se do provoznich nakladd:
> Mosazny deskovy vyménik pro rychlou
a efektivni fazi chlazeni.
> Ergonomickou konstrukci s integrovanym
¢elnim madlem a zesilenymi pojezdovymi ko-
lecky pro snadny a bezpeény pohyb strojem.
> Virovy pritokomér typu Vortex (volitelné)
pro ty aplikace, kde je nutno drzet maximalni
presnost a staly dohled nad procesnimi para-
metry.

Snadné pouziti a inovativni konstrukce

Temperacni stroje jsou obvykle umistény po-
bliz vstrikovaciho lisu, velmi ¢asto s omezenymi
moznostmi pfistupu pro obsluhu, jenz prova-
di kontrolu chodu stroje, ¢i zménu provoznich
parametru.

Easytherm reSi tuto problematiku celkovou
zménou navrhu fidicich prvk{ a umoznuje fizeni
vzdalenym pfistupem:

» Zcela novy TFT displej 4.3"s vysokym jasem
a silnym chromatickym kontrastem pro
perfektni viditelnost Udajd zobrazenych na
displeji | za ztizenych svételnych podminek.

> Celé Fizeni je chranéno temperovanym sklem
s 6-ti dotykovymi kapacitnimi tlacitky pro
snadny pfistup k hlavnim funkcim.

> Navigace pomoci vhodného kruhového
ovladace.

» Diky kompaktni konstrukci se zasunovacim
madlem integrovanym v Cele stroje miizeme
Easytherm velmi snadno presunovat uvnitf
vyrobnich prostor.

Snadné pouziti zahrnuje snadnou instalaci.
Easytherm obsahuje interni dohlizeci systém
kontrolujici spravnou instalaci a propojeni elek-
trické faze ovlivAujici rotaci Cerpadla spravnym
smérem.

Pripraven na Industry 4.0

Nové generace Aquatech vyrobkd je navrhova-

na pro zaclenéni do chytré vyroby pod Industry

4. 0. Easytherm integruje oteviené standardy,

jako je OPC-UA server. Novy temperacni stroj

pridava konektivitu, prakti¢nost a snadnost po-
uziti:

» Oteviratelny celni panel obsahuje vestavéné
komunikacni desku, jenz umoziuje propojeni
s ostatnim vybavenim ve vyrobé.

> Kabelédz je chranéna specialnim krytem, jenz
predchazi nahodilému rozpojeni.

» Easytherm je spojen s ostatnimi stroji, Ci
zdkaznickym superviznim systémem diky Si-
roké radé moznych propojeni (napt. Modbus,
proudova smycka a Profibus). Je pfipraven
pro pouziti ve Winfacto-
ry 4.0, superviznim
software spolec¢nosti
Piovan.

Profil spolecnosti ]
Aquatech J

Aquatech je sou- i
casti Piovan
Group a zamé-
fuje se na vy-
voj a vyrobu
technologicky
pokro¢ilych

systémua

pramyslové-

ho chlazeni.

Aquatech

vznikl v roce

2015 pretvo-
fenim stavajici
divize chlaze-
ni Piovan s vice
nez 40letou

bce
ZSIfuje sV

2 Piovan

Piovan Group

U fadu

zkuSenosti. Portfolio zahrnuje vzduchem a vo-
dou kondenzované chladi¢e, termochladice,
temperacni stroje, volné chladice, cerpadlové
skupiny a integrovana reseni. Piovan Group je
globalni lidr v oblasti automatizace a systém
pro skladovani, nasavani a pfipravé plastovych
granulatl a potravinarskych smési. Skupina sidli
v Itélii a byla zaloZena v roce 1934. Nyni zahrnuje
8 vyrobnich zavodu (Italie, Némecko, USA, Bra-
zilie a Cina), 31 servisnich organizaci s pritom-
nosti v 70zemich svéta.

https://www.piovangroup.com

https://www.piovan.com

https://aguatech.piovan.com
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Termicka analyza je méfici technika, ktera k cha-
rakterizaci polymerd vyuzivda méreni jejich te-
pelnych vlastnosti, jako jsou teplota skelného
prechodu u amorfnich nebo semi-krystalickych
materiald, teplota tani, entalpie tani nebo krysta-
lizace, teplota a entalpie tzv. chladné krystalizace,
obsah sazi, obsah plniv, slozeni polymer( véetné
identifikace jednotlivych slozek a dalsi. Jednou
z meéficich technik je metoda DSC (Diferencni
Skenovaci Kalorimetrie), ktera spolehlivé stanovi
nejen skutecnou teplotu tani vstupujiciho materi-
alu za danych podminek ohrevu, ale i snadno od-
hali zmény v jeho kvalité, jako mohou byt zmény
v poméru polymerniho blendu, obsah recyklatu
nebo zména dodavatele obecné.

PETFABS Bddrsd ~ kifrwidvridmi DS fitods

——

Jak je patrno z Grafu 1 vyse, tak nékdy konvenc-
ni DSC metoda nestaci k rozpoznani blendu (zde
PET/ABS) a je tfeba pouzit metodu Modulované
DSC se sinusoidni modulaci (MDSC), ktera je jiz
dnes standardni soucasti vdech modernich DSC
pristroji. Metoda MDSC hned v prvnim méreni
na slozce vratného signalu tepelného toku (mod-
ra kfivka na Grafu 2) ukaze skelny prechod pro
PET, tak i pro ABS.

Jelikoz vsak proces vstfikovani je dynamicky
proces, tak dalSim krokem je pravé pouziti me-
chanické analyzy, zejména pak reologie tave-
nin polymernich materiald. Granulat nebo jina
forma vzorku je umisténa na ohfevnou spodni
desku nebo do picky dosahujici az 600 °C a po
ohrati vzorku horni deska uzavre vzorek ve Stér-
biné o velikosti typicky T mm. Reometr pracuje
v rGznych rezimech: Rotace (zjiStuje se zejména
viskozita v zavislosti na rychlosti rotace a tep-
loté), prechodova méreni (creep a relaxace na-
péti) a zejména pak oscilacni méreni, ktera po-
moci zmén v hodnotach moduld a ztratového

své'r PLASTU
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Uhlu méri teploty tani a skelného prechodu
a také napf. rezidualni napéti u pevnych jiz
hotovych vyrobkl. Zde uvadim priklad méreni
ABS v oscila¢nim rezimu se zménou frekvence
oscilace — Graf 3, kde je patrna shoda s mére-
nim kapilarnim viskozimetrem (modré krivky).
Cervené kiivka pak ukazuje elasticky modul G’
charakterizujici relaxaci polymeru po vstfiko-
vani a orientaci rezidui napéti typu frozen-in
strains. Reometr umi pracovat také jako pfristroj
DMA (Dynamicky Mechanicky Analyzator), coz
rozsifuje moznosti na testovani jiz hotovych
dilG. Napriklad vyskytujici se praskliny mohou
byt dlsledkem prostorové orientace rezidui

~ TA\. tainstruments.com

anické analdzy
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napéti ve vzorku a jsou charakterizovany po-
klesem na cervené krivce ztratového uhlu
tan(8) v oblasti 50 — 100 °C v Grafu 4.

Moderni mechanicka analyza pomoci reomet-
ru dava cenné informace pfi vstrikovani plasta.
Reometr je navic pfistroj, ktery umoznuje bu-
douci modularni rozsifeni dle potfeby aktual-
nich aplikaci.

Ing. Jaroslav Kolejka, TA Instruments —

divize Waters, jkolejka@tainstruments.com

TA Instruments webova prezentace:
www.tainstruments.com

UWillmann
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www.wittmann-group.com
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Vuplati se aut

nich sil a vysoké mzdové naklady na né,

zkomplikovala situaci pandemie Covid-19,
ktera se vSak paradoxné muize stat i motivaci pro
ddslednéjsi automatizaci. Investice do rozumné
robotizace prdmyslovych provozd je nyni ekono-
micky vyhodnym fesenim, které se mize vyplatit i
mensim firmam.

\/ soucasné dobé, kdy je nedostatek pracov-

Stav, ve kterém se nase zemé zacatkem brezna
ocitla, odhalil zavislost mnoha podnik{ na manu-
alni praci a levné zahranicni sile. Dopady korona-
viru by pfitom nemusely byt tak tragické, kdyby
mély podniky zavedenou automatizaci vyroby.

Podle lonského prizkumu Asociace malych a
stfrednich podnikil a Zivnostnikil ma v CR plné
automatizovanou vyrobni linku pouhd desetina
mensich a stfednich firem. Zavést robotizaci do
vyroby se ale chysta v nadchazejicich péti letech
kazda ctvrta stredné velka firma. Hlavnimi ddvo-
dy jsou pro né ocekavané zvyseni produktivity a
zlepseni kvality, nékteré tak chtéji fesit nedostatek
kvalifikovanych pracovnikd.

Robotizace myti zbavena

Uspééna robotizace ale vyzaduje i prekonat nékte-
ré myty a Uskali. S roboty je stale spojovana fada
predstav, které neodpovidaji skutecnému stavu
véci. Mezi nejcastéjsi patfi, ze jsou drahé, jejich za-
vedeni do vyroby je nakladné a slozité, nebo ze
roboty berou lidem préci, pfitom ji nezvladaji tak
dobre jako ¢lovék. Jaka je realita?

Navratnost je u prlimyslovych a kolaborativnich
robotl (tzv. kobot() dnes jiz velmi vyrovnana. Pres
pokles cen u primyslovych robotl tvofi podstat-
nou cast nakladd na jejich implementaci nutné
investice do bezpecnostniho zabezpedeni (tj. rliz-
na oploceni, bariéry ¢i svételné brany). V pripadé
kobotd sice tyto investice do bezpecnosti nejsou
potrebné, ale vzdy je nutno brat v Gvahu vysledné
pozadované feseni jako komplexni celek, tzn. celé
pracovisté, které zahrnuje fadu rdznych systéma
i zafizeni, a kde samotny robot a jeho pofizovaci
cena je jen &asti celkovych nékladd. U kobotd je
Uspora jak financni, tak ¢asova na instalaci pouze v
externi bezpecnosti pozadované pro pramyslové
roboty, ale ostatni investi¢ni pozadavky na praco-
visté (napf. uchopovac, nastroj), elektroinstalace
(kazdy robot ¢&i kobot musi komunikovat se svym
okolim) apod., jsou viceméné stejné, pfi¢emz kola-
borativni feseni mlze v nékterych pfipadech vy-
zadovat nasazeni drazsiho (bezpecného) nastroje.
Zavedeni robotd do vyroby zavisi samozfejmé
vzdy na konkrétnim pfipadu, ale trendem je im-
plementaci co nejvice usnadnit a umoznit jeji
rychlé provedeni. Implementace robotl je nyni
jednodussi nez kdy dfive, ale stejné tak je nutné
brat s rezervou marketingové slogany nékterych
vyrobcl o nasazeni predevsim kobotl a jejich pri-
pravenosti k vyrobé témér metodou ,plug-and-
-produce” v fadu par desitek minut. VSechno chce
svUj ¢as —a Usili...
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Napfiklad u robotd Fa-

vorr

nuc, které vyuzivaji pro  THE FALEGET AUTEMLTION COME LN

vSechny modely stejny
systém, je instalace a
zprovoznéni se zékladni

Neisirsi fada kolaborativnich

znalosti  programovani robotll na svété

otazkou nékolika hodin,
pficemz nasledné Ize
zjistit online, jak si roboty
vedou ve vyrobé pomoci
smartphonu nebo table-
tu. Filozofie vyrobce je,
aby byl systém otevreny
pro kazdého a uZivatel
nepotieboval drahé spe-
cialisty, ktefi maji zkuse-
nosti s urcitym vyvojo-
vym prostredim.

Kazdy vyrobce robotll provéadi skoleni uzivateld,
aby porozuméli implementaci robotizovanych
systémU a zajistili ve firmé vys$si produktivitu. Jak
napf. uvadi Michal Zacek, Sales Engineer z firmy
Fanuc: ,Béhem nékolikadenniho kurzu, kdy za-
kaznik projde nasi FANUC akademii, se nauci 90
% toho co potrebuje. Zakladni systém robota, vy-
tvorit program a néjakou logiku, ovladat chapadla
robota nebo pracovat se signaly ze stroje, se nauci
za Ctyfi dny.”

Roboty vs. lidé: Jsou konkurenti?

Berou skutecné roboty lidem praci, kterou pritom
nezvladnou tak dobre jako oni? Roboty obecné
neberou praci, ale usnadnuji ji. Zejména tu tézkou
a rutinni. Umi zvladnout fadu operaci lépe a rych-
leji — a podstatné je, Ze tfeba i nonstop ve stejném
tempu a s vysokou presnosti, kterou tézko Ize oce-
kavat od clovéka na zavér nékolikahodinové smé-
ny. Clovék napi. nemdize 8 hodin v kuse manipulo-
vat se zatézi o hmotnosti 20 kg, zatimco robot to
zvladne bez problém(, pfitom mnohem rychleji.

Dobre naprogramované roboty, zejména jsou-li
vybaveny dalsimi specializovanymi technologiemi,
jako je napt. strojové vidéni, jsou schopné praco-
vat pfinejmensim stejné precizné jako lidé, bez
chyb a vykyvi vykonnosti v case, typickymi pro
lidsky personal, ¢imz vyznamné zvysuji kvalitu vy-
roby a snizuji riziko ztrat v disledku zmetkovitosti.
Statistiky ukazuji, Ze roboty dokonce lidem préci
i vytvareji. Na jedno robotické misto mdze vznik-
nout i nékolik novych pro lidi, ktefi se tak mohou
misto rutinnich monoténnich (ale nezbytnych)
cinnosti vénovat praci s vyssi pfidanou hodnotou.
TakZe uvolnéni zaméstnanci se mohou stat tfeba
pravé programatory nebo integratory robotd.

Automatizace ano, ale s rozumem

Je nutno si uvédomit, ze automatizace, zejména s
vyuzitim robotl, neni zézraénym vselékem, a ne
vzdy se opravdu vyplati. Pfedevsim je potreba
peclivé zvazit vSechny aspekty, zda ma takovéto
feSeni (zejména z hlediska operaci, kde maji byt
roboty nasazeny) skute¢né opodstatnéni a smysl
vzhledem k cillim, které maji byt s jeho pomoci
dosazeny.

Pokud je cilem firmy vétsi efektivita vyroby nebo
se potykd s nedostatkem pracovnikl, méa smysl
uvazovat o automatizaci vybranych procest. Du-
vodem k robotizaci mlze byt i bezpecnost prace
nebo hygienické pozadavky na manipulaci s mate-
ridlem. Pro posuzovani vhodnosti ¢i nevhodnosti
automatizace a moznosti nasazeni robotl je dob-
ré zameérit se hlavné na jednoduché Ukoly a vyhle-
dat ve vyrobnim procesu cinnosti, které se casto
neméni, a kde jsou vyrobky umistovany v presné

o

poloze a orientaci, nebo je pozadovana bud
fyzicky narocna cinnost ¢i vysoce presné ope-
race. Tady je pofizeni robota a nahrazeni lidské
prace s jeho pomoci namisté.

Na zacatku by ale méla byt vzdy kvalitni pfi-
prava projektu, kterou se rozhodné nevyplaci
podcenovat — studie a analyza toho, co podnik
od robotizace ocekavé, a na jejim zékladé pak
hledat vhodna feseni. To prfedpoklada mj. projit
detailné vyrobni proces, identifikovat kriticka
stézejni zafizeni, posoudit pozadavky na bez-
pecnost a ergonomii. V tom muze kvalifikované
poradit zejména dodavatel — vyrobce robotg,
distributor nebo certifikovany integrator s po-
trebnymi praktickymi zkuSenostmi. To umozni
vyhnout se chybam, jez by vedly k problémim
v budoucnu. Dokéaze navrhnout optimalni vari-
antu pro dany pfipad anebo doplnéni dalSich
funkci, které umozni navySeni produktivity,
pfesnosti ¢i vylepseni schopnosti robota.

Kdy a kde ma smyslI?

K zakladnim faktorim pro rozhodovani patfi
samotny charakter vyroby. Idealnimi kandidaty
na robotizaci jsou hlavné procesy s monoténné
se opakujicimi operacemi, napf. ve velkosériové
vyrobé (kde je ddraz na rychlost), ve vyrobnich
operacich zahrnujici manipulaci s predméty
(jejich vkladéani na dopravniky), velmi rychlé
opakované zakladani a tfidéni nebo operace
s ostrymi, horkymi, chemickymi ¢i jinak lidem
nebezpecnymi predméty a latkami.

Naopak Spatné se budou robotizovat rliznoro-
dé cinnosti, které vyzaduji operativni prizpl-
sobovani rychle se ménicim podminkam. Tady
maji lidé zatim stéle navrch, i kdyZ s postupuji-
cim vyvojem technologii, jako jsou strojové vi-
déni a uméla inteligence, mohou mit i tyto pfi-
pady své robotické alternativy. Pro dynamickou
vyrobu v mensich sériich (spise zakazkového
typu) mohou byt u nékterych aplikaci vhodnym
fesenim i koboty, které jsou rychle prizplso-
bitelné, pokud dojde ke zméné podminek di
charakteru vyroby. Nicméné preprogramovat
Ize pomérné operativné i klasické primyslové
roboty.

Pro posuzovani vhodnosti ¢i nevhodnosti auto-
matizace je obecné dulezité zamérit se hlavné
na jednoduché ukoly a vyhledat ve vyrobnim
procesu cinnosti, které se casto neméni, a kde
vyrobky jsou pracovnikovi dodavany v presné
poloze a orientaci, nebo kde je pozadovana fy-
zicky naro¢na ¢innost nebo vysoce presné ope-
race. Tady se pofizeni robota a nahrazeni lidské
prace s jeho pomoci prakticky vzdy vyplati.
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Nasimi partnery
jsou dalsi vyrobci.

Plastoplan s.r.o.

| Nupaky 232 | 251 01 Nupaky u Ri¢an | Ceska republika
+420272 011 070 | info@plastoplan.cz | www.plastoplan.cz
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NASTROJARNA JINAK

\ykonmy faditzl
KASKO — Formy spol a1 o

Projekt NASTROJARNA JINAK, co to zna-
mena? Vyrabite jiné nastroje nebo vyrabite
néjakou jinou specialni technologii?

Trochu obsahleji to vysvétlim. Jsme nastrojarna,
kterd jiz od roku 2005 vyrabi vstfikovaci formy.

V poslednich letech, ale nasi zékaznici zacinaji

vyzadovat kompletni feseni ,na kli¢". Abychom
jim vysli vstfic a pomohli s automatizaci a dalSimi
vécmi, zacali jsme nejdfive tyto nadstavby zpro-
stredkovavat. Pozdéji jsme dosli k poznani, ze
hodné firem od nas oclekava reseni, kterd chtéji
po nas vymyslet. A tak jsme se rozhodli, Ze bude-
me automatizacni projekty realizovat v nasi rezii.

Jaké byly vase zacatky?

Zacalo to u malych véci. Napriklad u uchopova-
¢4 (greifer) a v dnesni dobé uz realizujeme plné
automatizovana pracovisté s ofezem, vkladanim
prvkd montaze a taky kontrolou dilce, zahrnujici
i soucinnost s roboty.

Realizujete automatizace sami?

Na dil¢ich specializovanych castech spolupracu-
jeme s léty ovérenymi partnery, ale pro zakazni-
ka jsme my vzdy partner, ktery za vse zodpovida
a drzi zéruky.

Takze si najmete firmy — subdodavatele a vy
to pouze smontujete?

Ne tak to neni. Hlavni myslenky vychazeji z na-
Sich zkuSenosti, protoze v zacatcich jsme to délali
pouze pro nasi matefskou lisovnu a tam jsme se
to udili. Trvalo to delsi dobu, nékdy pokus omyl,
ale diky tomu jsme ziskali know-how pfimo z pra-
xe. PIno vyrobnich problému, které jsme museli
fesit u nas se opakuji i v jinych firmach. To my uz
mame za sebou...

Jaké problémy mate na mysli?

Napriklad zvyseni produktivity prace.

Zvyseni produktivity prace zajima urcité
kazdého. Vy jste vymysleli néco co zabezpeci,
aby lidé ve vyrobé délali rychleji a lépe?

Nase reseni napriklad spociva v tom, Ze mizeme
snizit pocet operatori u stroje, kde navic ¢ast
jejich cinnosti déla robot. Automatizovali jsme
¢innosti, které se na prvni pohled nedali automa-
tizovat. Nam se to podafilo. Konkrétné u jednoho
takového projektu jsme misto 4 x 2 operatorud
snizili na pocet na 4 x 1 operatora a zrychlili jsme
vyrobu o 20 %.

To zni az jako sci-fi. V dobé, kdy neni dosta-
tek lidi ve vyrobé...

To bylo nasi motivaci — zadanim. Snizit pocet
operatorl a pokud mozno zrychlit vyrobu. Mu-
sim pfiznat, Ze na prvnim projektu jsme se vysko-
lili hodné a realizace trvala 16 mésicl. Diky tomu,
Ze jsme mohli ladit tyto projekty pfimo ve vyro-
bé, jsme ziskali zkuSenosti a dosli ke zdarnému
cili. Nyni tyto projekty délame za polovi¢ni ¢asy
nez na zacatku.

Tyto projekty jsou pouze pro lisovny plasti
nebo i do jinych odvétvi?

Nejen pro lisovny plast. Nasi hlavni naplni je vy-
roba vstrikovacich forem, nicméné segment au-
tomatizace a robotizace se rozriista. Realizujeme
i zakazky do jinych obor(. Jedna se hlavné o mé-
fici a kalibracni pripravky, automatizaci vyroby
a optickou kontrolu.

Optickou kontrolu?

Ano mame jiz tieti generaci optické kontroly. Prv-
ni generace byly pfipravky, kdy jsme kontrolovali
pomoci senzoru, zda se néco nachazi tam, kde to
ma byt. Napt. pfi kompletaci vyrobkd jsou kon-
trolovany vsechny potfebné komponenty atd.
U druhé generace optické kontroly jsme jiz schop-
ni kontrolovat rozméry na definovaném misté
a ovérit, zda vyrobek spliuje pozadované tole-
rance rozméru. Toto je napojeno na stroj a ten na
zakladé impulzu z optiky vyrobek vyhodnoti jako
OK nebo NOK a v tom pfipadé jej vyfadi. V tomto
pfipadé jsme umoznili snizit zmetkovitost a téz
snizit pocet operatort, kdy jeden operator miize
nyni ovladat 4 stroje — dfive pouze jeden. Treti
generace optické kontroly jiz vyuziva prvky umé-
|é inteligence. Ty umoznuji nadefinovat pouze
druh vady a uméla inteligence podle této definice
kontroluje cely vyrobek at’ je tato vada kdekoliv
(zjednodusené feceno). Ohledné aplikaci umélé
inteligence spolupracujeme se specialisty, ktefi
se v tomto oboru pohybuji jiz nékolik let a spe-
cializuji se na néj. Ve spolupraci s nimi jsme toto
feseni aplikovali jako prvni v automotive pramys-
lu pfi vstrikovani. A jdeme jesté dal...

To vypada, ze zacinate konkurovat az Elonu
Muskovi...

To zdaleka ne, ale snazime se vyuZivat nase zku-
Senosti a nejmodernéjsimi trendy. Méfitkem na-
Seho Uspéchu je to, Ze s ndmi nasi zakaznici spo-
lupracuji dlouhodobé, protoze jim usnadnujeme
jejich vyrobu a Setfime vyrobni naklady. Navic
jsme otevieni a nase projekty ukazujeme pfimo
ve vyrobé, kde funguji. Kazdy se mize podivat
na nase stranky www.nastrojarnajinak.cz nebo

nas kontaktovat, mize se k nam prijet podivat
a presvédcit se na misté, ze TO funguje.

KASKO - Formy spol.sr. 0.

Slavkov 151
687 64 Slavkov

Tel.: +420572 613 782
E-mail: kaskoformy@kaskoformy.cz
wwav.nastrojamajinak.cz
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OBJEVTE UDRZITELNE RESENI MASTERBATCHU AMPACET,
KTERE VAM POMUZE SNIZIT, RECYKLOVAT A ZNOVU POUZIT!

REC-NIR-BLACK (vitéz soutéze Plastics Recycling Awards 2019): umoZiuje
tFidéni a recyklaci erného obalového edpadu;

Odor Scavenger (finalista soutéze Plastics Recycling Awards 2020): silny
Sirokospektriini absorbér zipachu;

Blue Edge 78: pusobi proti ,Spinavemu” efektu v recyklovanych PET odpadi z
domacnosti;

Blue Edge 226 (finalista soutéZe Plastics Recycling Awards 2020): pisobi proti
wSpinavemu” efektu recyklovanych PE odpadi z domacnost;

REC-O-BLACK 216 a 344: vyrobeno z recyklovanych a opétovné pouizitych
odpadl z domacnost;

BIO RANGE: masterbatche pro kompostovatelné bioplasty a biologicky
rozloZitelné plasty; |
REVIVE™ 962 E (finalista soutéZe Plastics Recycling Awards 2020):
kompatibilizater umoZnujici recyklaci vicematerialovych pulynleﬁnuw:h
bariérovych obalu na kvalitni fninuve aplikace;

BIAX4CE™ portfolio pro BOPE féliové aplikace podporuje obéhové hospodifstvi,

Pokud potfebuijete vice informaci o nasich udrzitelnych FeSeni kontaktujte nas na
adrese: marketing.europe@ampacet.com

SVET @ PLASTU E



Ultramid® pr
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povrchy v Interierech aufom

ce kvalitni
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mNova generace konstrukénich materiald udivuje vynikajici kvalitou povrchu

pro pohledové dily s nizkymi hodnotami VOC
m Dily, které se nemusi lakovat, zkracuji délku vyrobniho procesu

ni fizeni, elektromobilita, udrzitelnost, odleh¢ené konstrukce,

energeticka Uc¢innost. Do zorného pole designérd a vyvojari se
ale dostava také interiér. Proména bézného vozu do komfortniho pro-
storu na ctyrech kolech postupuje velmi rychle. Hmatovy a vizualni
dojem komponentd je dnes stale dilezitéjsi. BASF prezentuje inovativ-
ni materialy pro prémiové a atraktivni povrchy, které dodaji interiéru
elegantni vzhled.

Q utomobilovy primysl dnes ovliviiuje fada trendd: autonom-

Po roce 2017, kdy byl na trh Uspésné uveden Ultramid® Deep Gloss,
specialni polyamid s vysokym leskem pro odolné dily doplnkl inte-
riéru, prichazi nova generace konstrukénich materiall s vylepsenymi
povrchovymi vlastnostmi — Ultramid® B3E2G6 SI BK23353 a Ultramid®

O =BASF

We create chemistry

@@M

B3E2G10 SI BK23353. Hmoty na bazi
polyamidu 6 zpevnéné sklenénymi
vlakny se pysni velmi nizkymi emis-
nimi hodnotami a vynikajici UV sta-
bilitou. Diky tomu jsou idealni pro
pouziti ve funkcnich pohledovych
dilech v interiéru.

.S nove vyvinutymi tridami S| pro
funkcni interiérové dily s prémio-
vym povrchem nabizime nové rese-
ni, které doplnuje stdvajici portfolio,”
vysvétluje Rainer Xalter, vyvojar
z divize Performace Materials BASF.
. Konstrukcni komponenty s hladkym,
matnym a strukturovanym povrchem
je mozZno vyrobit v jediném proces-
nim kroku. Dalsi barevnd uprava po-
vrchu dilu jiz neni potreba.” Viditelné
zakruty vlaken, které jsou béznym
jevem na povrsich standardnich
typd, jsou diky novym hodnotéam SI
vyznamné potlaceny. Diky variabilni
vyztuzi sklenénymi vlakny je mozno
vyrobit dily o stfedni az velmi vyso-
ké tvrdosti.

Diky novému materialu se otevira
fada novych moznosti aplikace

Ultramid® B3E2G6 SI  BK23353
a Ultramid® B3E2G10 SI BK23353 jsou vhodné pro vyrobu vétracich
lamel, ovladacich pacek u volantu, loketnich opérek, drzakd napo-
jovych poharkd nebo klik dvefi. Dobré fyzikalni vlastnosti materialu
Ultramid® zarucuji dlouhodobou odolnost. Nové materialy navic ne-
jsou citlivé na bézné Cistici prostredky, coz je dulezita vlastnost souvi-
sejici se stale vyssi oblibenosti ,sdilené mobility”, kterd predpoklada
Casté profesionalni Cisténi interiérd.
,Diky nasim rozsdhlym znalostem v oblasti vyzkumu a vyvoje jsme
schopni pokryt vzristajici poptavku po univerzdlnich materidlech pro
interiér v duchu trendi smérujicich k podpore elegantniho designu a at-
mosfére komfortu uvniti vozu. ProtoZe se poZadavky designért a vyrob-
¢l automobilli neustdle zvysuji, snaZzime se nalézt vhodnd reseni s na-
simi vyrobky pro kazdou aplikaci,” dodava Ragnar Stoll, marketingovy
manazer pro interiéry z divize Performance Materials BASF.

OBJEVTE

REOMETR s..!

Citlivosti

Snadnosti pou

Univerzalnosti

v u

Zl

ti

pro ty nejnarocneéjsi aplikace

T A\ fainstruments.com

NOVY Discovery
Hybrid Rheometer
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HOT RUNNER SYSTEMS

Pfesné nastaveni toku taveniny
ve vstfikovacim systému pomoci
roface taveniny

Pri vstrikovani s viceCetnymi formami muze kvili rozdiliim ve viskozité vyvolané
smykovym namahanim v kanalech vstfikovacich systému dochazet k tomu, Ze rizné

dutiny forem produkuji tvarované dily s riznymi vlastnostmi — navzdory prirozenému
vyvazeni a optimalni kvalité formy. Tuto situaci lze napravit presnym nastavenim

VSE POD JEDNOU STRECHOU

toku taveniny pomoci rotace taveniny.

Kdyz dokonalé konstruk¢ni Feseni v praxi selze

Podivate-li se na klicova data pro nas priklad -
vnitfni dil dvouplastového termohrnku vyro-
beného z PC =¥a) vSe se zda byt provedeno
spravné: Hrnek ve tvaru rotacné symetrického
vstfikovaného dilu, vstup taveniny do dutiny
v ose dilu pomoci pfirozené vyvazeného vstfi-
kovaciho systému s uzaviratelnymi tryskami
=b), forma se Ctyfmi dutinami, dobre zkon-
struovana a vyrobena s vysokou Urovni kvality.

Riziko vyrobnich problém0 pfi vstrikovani se
zda byt velmi nizké. V praxi je vSak vysledek
jiny =»c). Prestoze jsou vSechny dutiny plnény
ve stejném Case, nelze dosdhnout pozadované
symetri¢nosti. Jesté horsi je, ze jednotlivé du-
tiny formy produkuji rizné dily. Kazda dutina
vytvari vstrikovany dil s nepravidelnym plné-
nim na jiném misté. Tato nepresnost, kterou
Ize urcit pouze pfesnym méfenim, je obzvlasté
zavazna v nasem pripadé, protoze vstfikované

dily budou nésledné svareny s vnéjsim plastém
termohrnku. To vyzaduje, aby oba vstfikované
dily mély stejny tvar a stejnou symetricnost.
Vnéjsi dily, které jsou také vyrabény ve formé
se 4 dutinami, vykazuji stejnou vadu. Po rlz-
nych mérenich byla zjisténa urcita pravidelnost
odchylek v symetricnosti a bylo alespon moz-
né bezpecné svafit navzadjem podobné defor-
mované vstfikované dily — to vSak vyzadovalo
hodné prace navic pfi tfidéni dild.

a)

a) Dvoupldstovy termohrnek vyrobeny z PC

b) Teoreticky se vSe zdd byt dokonalé a pravdépodobnost vyrobnich problémd je velmi nizkd
¢) V praxi vsak kazdd dutina generuje vstrikovany dil s nepravidelnym plnénim na jiném misté

Co délat, kdyz smykové namahani narusuje
pfirozené vyvazeni rozvadéci desky?

Pokud Ize, jako v nasem prikladu, jako pficiny
rychlejsiho pInéni taveniny v jedné strané du-
tiny vyloudit posunuti tvarniku, nerovnomér-
nou teploty formy nebo nedostatecnou kvalitu
vyroby dild nastroje, pak mohou byt pficinou
Ucinky smykového namaéhani uvniti taveni-
ny =»d): Typicky smykovy profil vyskytujici se
uvniti vtokového kanélu (¢ervena = vyssi smyk,

oranzové = nizsi smyk) je posunut k jedné stra-
né vtokového kanalu v mistech zmény orienta-
ce toku. Dochazi k nehomogennimu toku tave-
niny, kdy je tavenina v jedné poloviné kanalu
0 néco méné viskézni nez v druhé poloviné
a tece rychleji na této strané do dutiny, ¢imz
se zhorsuje kvalita vstfikovanych dild. V nasem
prikladu byl tento problém vyfesen pouzitim
rozvadeéci desky Opti-Flo® s vloZzkami pro rotaci
taveniny =»e). Metoda rotace taveniny je zaloze-
na na technologii Meltflipper™ od spolecnosti

Beaumont Technologies Inc. a umoznuje otacet
asymetrické smykové profily do vyhodné po-
lohy tak, aby vznikl symetricky smykovy pro-
fil. Timto zpUsobem byly vSechny Ctyfi dutiny
formy plnény homogennim tokem taveniny
=»f), coz ma za nasledek rovhomérné vyplnéni
vsech dutin formy, a tim i dosazeni pozadované
symetri¢nosti dild. Mnozstvi nekvalitnich dild
vyznamné pokleslo a jiz nebylo nutné jejich

d) . —
A |

v = @

Gﬁﬁ" : () puiFo

e

il

f

a) Pricina spatnych dild: Typicky smykovy profil (Cervend = vyssi smyk, oranzovd = niZsi smyk) se posune k jedné strané vtokového kandlu

b) Resenti: Rozvddéci deska horkého vtoku Opti-Flo® s integrovanymi viozkami pro rotaci taveniny
¢) Tok taveniny je nyni homogenni, a proto ze vyrabet vysoce kvalitni soucdsti, které splnuji vsechny poZadavky na dalsi zpracovani

Kontaktujte spolecnost
INCOE® International Europe:

Lﬁ'@m

Jan Sedlak
Sales Engineer, CZ-West
+420 731938 996, jan.sedlak@INCOE.de

Ladislav Gutt
Sales Engineer, CZ-East, SK
+420 702 013 725, ladislav.gutt@INCOE.de

Zkusenostl
iz od 1. 2005

KONTROLNI & MERECT

VYROBA VSTRIKOVACICH L
FOREM PRIPRAVKY

W &)

ZARIZENT PRO KONTROLY

AUTOMATIZOVANE
KOMPLETACE A PROCESU

ROBOTICKE SYSTEMY

KASKO - Formy spol. s r. 0.
Slavkov 151
687 64 Slavkov

Tel.: +420572 613 782
E-mail: kaskoformy@kaskoformy.cz
wwnv.nastrojamajinak.cz
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CHCETE SE DOZVEDET VICE?

WWW.hastrojarnajinak.cz

KdaSIkKo.

NASTROJARNA

SVET @ PLASTU



MOZNOSTI USPOR
PRI VSTRIKOVANI
TERMOPLASTU

1. 0voD

Pramysl zpracovani polymernich materiald je
v Ceské republice vyznamnym primyslovym
odvétvim s relativné dlouhou tradici.

Je to sektor velmi ¢lenity, ktery predstavuje vy-
robu velkého mnozstvi dilG pro nejriznéjsi ap-
likace.

Automobilovy primysl je jednim z nejdulezitéj-
Sich, ne- li prvnim z dlezitych hnacich motor(i
pro masivni rozvoj a vyvoj vstfikovani termo-
plastl.

Mnoho dild pouzitych nebo vyvijenych do kon-
strukce automobill Ize efektivné vyrobit pou-
ze technologii vstfikovani a to ve vsech dilcich
podskupinach z nichz je automobil zkonstru-
ovanidily exteriérové, interiérové, karosarské,
v technice zabezpeceni, v palivovych systémech,
v systémech pohonu, osvétleni, podvozku, tech-
nice zabezpeceni a bezpecnosti automobily,
vcetné jeho obsluhy.

Vyroba vystfikl pro automobilovy primys| je
Zivotné dulezita pro celou fadu jeho subdo-
davatel(, pficemz v dané oblasti existuje velmi
konkurenc¢ni prostredi.

Po krizovych letech 2008 a 2009 sice marze do-
davatell v automobilovém priimyslu globalné
vzrostly na vice nez 6% z krizovych 1, 6%, ale
soucasnost a progndézy hovofi o tom, Ze zisko-
vost dodavatell se nadéle bude sniZzovat.

Jednim z dGivod je snizeni rdstu automobilové-
ho trhu a to jak v Ciné, tak i v Evropé a dalSich
svétovych regionech.

V Evropé je to zejména v disledku nejistoty na
financnich trzich (brexit, celni valky) a zvyseni fi-
nancni nejistoty firem i obcand.

Vyznamnym dlivodem je i mnohem vyssi tlak na
cenu dodavek od vyrobcd automobill, pficemz,
samoziejmé, plati, ze pfislusny subdodavatel
musi ve druhém, tfetim a Ctvrtém roce vyroby
ceny dilG snizit o stanovena procenta, nejcastéji
0 3 nebo 5% rocné.

Uvedené snizeni svych nékupnich cen automo-
bilky odlvodnuji tim, Ze po prvnim roce vyroby
je mozno vyrobni proces optimalizovat a tim
snizit naklady na vyrobu konkrétniho vystfiku.
Naucny slovnik definuje pojem optimalizace
jako postup vedouci k vybéru nejlepsi varianty
pfi zachovani vymezenych podminek.

Ovsem nase podminky jsou bud predem dany
- konstrukce vystfiku, konstrukce formy, vstfiko-
vany material - nebo se v prbéhu vyroby méni -
zvySovani cen vstupll - energie, vstfikovaci ma-
terialy, obalové materialy, naklady na pracovni
silu, atd.

A to vSe pfi pozadavku cilové ceny, pripadné
v€etné pozadavku na vyplatu bonusu odbéra-
teli, od kterého jsme zakazku ziskali, nemluvé
o nakladech na jakost, vcetné plateb za re-
klamacni protokoly, o nékladech za pronajem
obal(, softwarovém vybaveni, o nutnosti komu-
nikace po placenych zabezpecenych linkach, atd.

své'rO PLASTU

Nutné si tedy musime polozit otazku jaké mame
moznosti, respektive ve kterych oblastech ma-
Zeme, samoziejmé, za néjakych podminek, use-
trit a tim zlepsit svdj hospodarsky vysledek.

V dalim textu se pokusim nastinit nékteré ob-
lasti Uspor. Bohuzel, u Uspor existuje realné ne-
bezpedi, ze zédkaznik jich vyuZije k pozadavku na
opétovné snizeni ceny.

2.MOZNOSTI USPOR

Do finalni ceny vystrik( z termoplastl patfi jak
fixni, tak i variabilni ndklady rozpoctené na pro-
vozni hodinu stroje a vystfik.

Do variabilnich nakladd patfi dvé zakladni po-
lozky - naklady na elektrickou energii a nakla-
dy na chladici, respektive temperancni systém
vstfikovny, néklady na stlaceny vzduch.

Do ceny elektrické energie je nutno zahrnout
vSechny elektrické spotrfebice ve vstfikovné
- prikony vstfikovacich strojl, prikony topeni
plastikacnich jednotek vstfikovacich strojd, pri-
kony perifernich zafizeni - temperace forem,
ohrev horkych rozvodl forem, suseni granulatg,
davkovani granulatl a aditiv, zafizeni pro aditi-
vace, dopravniky vystfikd, manipulacni zafizeni,
pohony robotd, zafizeni pro zpracovani techno-
logického vymétu a zmetkd, zafizeni kontroly ja-
kosti vystfikd..., pfikony ostatnich zafizeni - zdroj
tlakového vzduchu, prikony cerpadel a chladicd
chladiciho okruhu vstfikovny, osvétleni, odsava-
ni a klimatizace, vytapéni, ru¢ni naradi, pohony
jeraba a zvedacich mechanismd, prikony kance-
lafskych pfistrojd a vypocetni techniky, atd.

Do fixnich naklad(i rozpocitanych na pfislusny
vstiikovaci stroj se pocitaji - mzdové naklady,
odvody, pojisténi, provize, Uvéry, leasing, pljc-
ky, odpisy, Uroky, dané, ziskové marze, naklady
na vybaveni - kancelafi, navstévnich prostor,
socialnich prostor, laboratore jakosti, hardware
a software, Uklidové prostredky, naklady na ole-
jové hospodafstvi, telefony, propagace, skoleni,
cestovni naklady, naklady na udrzbu stroju a za-
fizeni v dobrém provozuschopném stavu (ob-
vykle 3% z pofizovaci ceny), naklady na umisténi
stroju a zarizeni, naklady na elektrickou pfipoj-
ku, ndklady na jakost, naklady na obaly a oba-
lovy material, balici zafizeni, pronajem obald,
ochranné prostredky, prostiedky bezpecnosti
prace, atd.

Déle se nesmi zapomenout na naklady spojené
s provozem vstrikovacich forem - separacni, Cis-
tici, mazaci a ochranné prostredky, naklady na
udrzbu forem, opravy forem, atd.

2.1 Vstrikovaci stroje

Technologickym zakladem kazdé vstfikovny jsou
vstfikovaci stroje a periferni zafizeni k nim, ktera
vstfikovaci stroj dopliuji a spolu s nim vytvareji
moznost automatizace vstfikovaciho procesu.

Ekonomii vstrikovacich strojd vytvareji jejich po-
honné systémy. Podle nich je mozno stroje roz-
délit na tyto zakladni skupiny:

- s pIné hydraulickym pohonem

- s pneumatickym pohonem

- s plné elektrickym pohonem

- s hybridnim pohonem, kombinujicim hydrau-
licky a elektricky pohon, vcetné hydraulickych
akumulatord.

Nejcastéji jsou nase vstfikovny vybaveny vstfi-
kovacimi stroji s hydraulickymi pohony. Podle
energetické Gcinnosti a tim i moznosti Uspor je
mozno setfidit stroje s hydraulickymi pohony
takto:

- Cerpadlové skupina - jedno nebo vice Cerpa-
del s konstantni dodavkou, pripadné doplnéna
hydraulickymi akumulatory, kterych je mozno
vyuzit i u dalsich typl pohon(, hydraulicka
Cerpadla jsou pohanéna elektromotory, ener-
geticka Ucinnost téchto systéml na néz nava-
zuji dalsi hydraulické prvky je v rozpéti cca 50
az 60%

nékteré systémy maji pohon $neku pro plas-
tikaci osazen elektromotorem, pfipadné s fre-
kvencnim méni¢em otacek, coz energetickou
ucinnost zvysuje,

Cerpadlova skupina tvorena elektrickym asyn-

chronnim motorem pohanéjicim elektronicky

fizené regulacni cerpadlo typu DFE, coz jsou
pistova axialni Cerpadla s regulaci naklapéni

Sikmé ridici desky

- dal$im vylepSenim cerpadlové skupiny z po-
hledu Uspory elektrické energie je pohon cer-
padel- s vnitinim ozubenim nebo lamelovych
s konstantnim objemem- asynchronnim elek-
tromotorem fizenym frekvenénim méni¢em
otacek, oproti konvencni cerpadlové skupiné
popsané v prvnim bodé, je u tohoto reseni
moznéa Uspora elektrické energie az o 45%

- prozatim poslednim vyvojovym stupném hyd-
raulickych cerpadlovych skupin je nasazeni
elektrickych servopohonli pro pohon zubo-
vych Cerpadel, porovnanim spotreby elektric-
ké energie s DFE Cerpadly vychazi Uspora az
0 50% pfi soucasném snizeni hladiny hluku az
0 20%, zvyseni dynamiky pohonu o cca 10%,
zjednoduseni hydraulickych systém( a tim sni-
Zeni ohfevu hydraulického oleje jehoz zména
viskozity v rozmezi teplot mezi cca 25 az 45 °C
nema prakticky vliv na vyslednou jakost vyra-
bénych vystrika.

Na rozdil od hydraulicky pohanénych vstrikova-

cich stroji maji stroje s elektrickym pohonem

(pocatek jejich sériové vyroby je v roce 1984)

pro kazdou osu, tj. pro kazdy pohyb, samostat-

ny pohon, jeden pro elektricko - mechanickou

(kloubovou) uzaviraci a oteviraci jednotku, je-

den pro pohyby vyhazovaciho systému, jeden

pro pfimocary pohyb Sneku - vstfikovaci faze

a dekomprese, jeden pro rotacni pohyb sSneku -

plastikace a davkovani polymerni taveniny pred

Celo Sneku.

Celkem tedy Ctyfi elektrické servopohony, které
jsou obvykle rotacni a pro velmi

rychlé pohyby mohou byt nasazeny i linearni.
Rotacni servopohony musi byt

doplnény prevodovymi mechanismy realizujici-
mi prevod rotacniho pohybu na pfimocary - nej-
Castéji sroub s kulickovou matici.
Elektrické servopohony vyuzivaji elektrickou
energii velmi efektivné, pracuji na sobé neza-
visle a to pouze tehdy, kdyz je pfislusny pohyb
ve funkci. Synergickym vysledkem je dosazeni
Pokracovani na strané 36

Nezameénitelny CNC vykon
pro vetsi produktivitu.

FANUC ROBOSHOT

VELMI| PRESNE ELEKTRONICKE VSTRIKOVAN{ PLASTU

¢ osvédcena CNC spolehlivost a presnost

* 100% FANUC servo fizené osy

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

e maximalni ochrana formy a vyhazovace

Kratké doby cyklu, stala kvalita dill

ROBOSHOT vyuziva 60 let zkusenosti s CNC know-how
a aplikuje je do elektronického vstrikovani. Vysledkem
je vétsi zrychleni, neuvéritelné presné pohyby a
extrémné kratké cykly umoznujici produkovat velké
mnozstvi dill s vysoce konzistentni kvalitou. Spotreba
energie je také extrémné nizka, a protoze vSechny
FANUC produkty maji jednu spolecnou Fidici platformu,
je ROBOSHOT snadno kombinovatelny s roboty.

WWW.FANUC.CZ
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Inovativni feseni pro automobilovy trh, spotiebni zbozi ¢i E/E

maximalizovat vlastnosti pfi aplikaci:
s timto zdmérem se zrodily nové vyrobky
RadiciGroup High Performance Polymers
oznacené znackou Radilon® Mixloy. Zakla-
dem téchto inovativnich vyrobkd je polyamid,
LSpickovy” vyrobek firmy RadiciGroup, ktera

|<ombinace riznych polymera s cilem

je dnes jedinou evropskou skupinou schop-
nou kontrolovat cely vyrobni proces, a to po-
¢inaje chemii polymer( az po vyrobu techno-
polymer(, véetné recyklace po ukonceni jejich
zivotnosti: tato vertikalni integrace umoznuje
pfipravu ad hoc pro jednotlivé klienty a roz-
voj vyznamnych projekta.

Zejména pak vyrobky
Radilon® Mixloy kombi-
nuji polymery dostupné
na trhu pomoci specialni
technologie kompati-
bilizace vytvorené kon-
cernem, kterd umoznuje
smichat suroviny, jez pfi-
rozené smichatelné ne-
jsou.

.V soucasné dobé se vy-
voj soustreduje predevsim
na néekteré typy slitin,”
zddraznuje Nicolangelo
Peduto, Research and
Development manager
spolecnosti RadiciGroup

High Performance Polymers, ,ale v bu-
doucnu mdme v umyslu zaradit i dalsi ndvrhy,
abychom ziskali takové vlastnosti, které nelze
ziskat samotnymi polymery, s cilem uspokojit
rovnéz specialni poZadavky trhu. Diky inte-
graci na zacdtku vyrobniho retézce polyamidi
mdme k dispozici ruzné typy polymerd, kte-
ré nadm ddvaji volnost pfi vyberu designu pri
pripravé vyrobku Radilon® Mixloy.”

Vyrobky Radilon® Mixloy vyvijené v posledni
dobé jsou na bazi PA 6, PA 66 a PA s dlouhym
fetézcem, pricemz nékteré maji bio plvod, coz
vyrobkim dodéava dalsi pfidanou hodnotu.
Vyrobky Radilon® Mixloy nabizeji vykonné
vlastnosti, jako je napfiklad tepelna odolnost,
mechanickd odolnost a vynikajici povrchovy
vzhled. Rovnéz umoznuji dosdhnout nizké
hustoty, rozmérové stability a vyborné zpra-
covatelnosti. Mezi zajimavé vyhody téchto
smési patii dale nizkd absorpce vlhkosti, tri-
bologicky efekt a bariérovy efekt vyplyvajici
ze snizené propustnosti.

Jejich oblast pouziti je velmi rozmanita: v auto-
mobilovém pramyslu jsou vyrobky Radilon®
Mixloy idealni pro pouziti v interiérech osob-
nich vozidel, kde jsou kladeny zvlastni naroky
na vynikajici esteticky vzhled a na chemickou
a tepelnou odolnost, ale rovnéz pro pouziti na
exteriéry vozidel a v prostorach motoru.

Co se tyle oblasti ,,consumer and industrial
goods”, vyrobky najdou uplatnéni napfiklad
v oblasti sportu, v oblasti domacich spotrebicd,
spotfebniho zboZi pro doméacnosti nebo v oblasti
housingu elektronickych nastroji. Siroké a inova-
tivni moznosti pouziti vyrobk( Radilon® Mixloy
Ize nalézt rovnéz v oblasti technologie 3D tisku
FDM, a to diky dobré zpracovatelnosti, snizené
absorpci vlhkosti a omezené mife smrstovani.

Topny systéem
pro kazdy sektor

Passion for

A

expertise
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RADICIGROUP
HIGH PERFORMANCE POLYMERS
FOR E-MOBILITY

- SPECIALTY POLYAMIDES AND
- OTHER INNOVATIVE SOLUTIONS

Ready to meet the new challenges and opportunities offered by electric
bility, \hth an even greater focus on a sustainable approach.
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www.radicigroup.com
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fi vytvareni novych produktl je dnes kla-
Pden velky ddraz predevsim na jejich vzhled,

ergonomii, aerodynamiku a v neposledni
fadé také na cenu produktu a jeho jednotlivych
dild. Tyto pozadavky ale zéaroven prindsi radu
technickych a konstrukénich problémd pfi vyvoji
a vyrobé dild. Obzvlast, kdyz design dild je stale
komplikovanéjsi a bez jeho Uprav jsou dily ¢asto
nevyrobitelné. Dalsi komplikaci je dnes velmi cas-
to pouzivané spojovani nékolika dilt do jednoho,
které je zapfic¢inéno predevsim snahou o snizeni

celkovych nékladl a pozadovanou nizkou cenou
produktu.

Vyse uvedené pozadavky, které jsou dnes kla-
deny na kvalitu vyrobkd, jsou vzdy spojeny s ca-
sovou narocnosti celého vyvojového procesu,
predevsim pak na jeho vyvojovou a vyrobni fazi.
Na Ukor kvality jednotlivych dill se viak, bohu-
Zel, bézné zkracuje zejména doba potiebna pro
uvedeni nového vyrobku na trh, ale také samotné
vyrobni cykly dill. Vzhledem k tomu, Ze ¢as po-
trebny ke konstrukci a predevsim vyrobé forem
prilis zkracovat nelze, dochazi ke zkraceni doby
vyvoje dilu. Tedy k ¢asti vyvoje, ve které je mozné
nejvice a s nejnizsimi naklady ovlivnit vyslednou
kvalitu dilu. Pfipadné se faze vyvoje dilu castecné
prekryva s fazi konstrukce formy. To ma za na-
sledek, ze do vyroby jsou uvolhovany dily, kte-
ré jiz predem nespliuji pozadovana kvalitativni
kritéria a které musi byt po prvnim vzorkovani
upravovany, aby bylo dosazeno plvodné poza-
dované kvality dilu nebo aby byl alespon nale-
zen kompromis mezi pozadovanou kvalitou dilu
a vyrobenym dilem. VSechny tyto nasledné Gpra-
vy jsou jiz provadény pfimo ve vyrobené formé,
¢imz se snizuji moznosti provedeni nékterych po-
trebnych Uprav dilu, ale predevsim to prinasi dalsi
nemalé a neplanované financni naklady.

Diky rozvoji vypocetni techniky a vysokému na-
ristu jejiho vykonu je umoznéno Iépe a smyslu-
plné vyuzivat simulacni programy po celou dobu
vyvoje dilu. Ne vSichni si totiz uvédomuji (mini-
malné do té doby, nez je vyrobena forma a prv-
ni vzorky), ze chybam dilu a jeho deformacim je
vhodné a nejlepsi predchazet jiz ve vyvojové fazi
pfi konstrukci dilu. V této fazi totiz Ize vSechny
pripadné vady a deformace dilu redukovat nebo
zcela odstranit s minimalnimi finan¢nimi naklady.
Ve vyrobené formé je moznost redukce defor-
maci a jinych vad dilu jiz velmi malé a pripadna
Uprava tvarové dutiny je pak draha. Proto je za-
doudi fesit v3e jiz ve fazi vyvoje daného dilu, kdy
je mozné vsechny pripadné vady a deformace
dilu redukovat nebo zcela odstranit pouze Upra-
vou konstrukce dilu, tedy CAD dat a tim zajistit,
ze vyrabény dil bude na konci vstfikovaciho cyklu
vyhozen z formy v pfedem stanovené a pozado-
vané kvalité.

Je treba si uvédomit, Ze ¢im jsme v procesu vyvo-
je dilu dal, tim jsou zmény jeho konstrukce nebo
jeji apravy nakladnéjsi. A s postupem vyvoje
produktu, predevsim jeho dil(, se toto pravidlo
stale vice upeviuje, protoze dochazi k tésnéjsi
provazanosti mezi jednotlivymi dily produktu. To
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mUze vést k tomu, Ze i malé, jednoduché zmény
na jednom dilu, pfinesou zmény na dal$im dilu
nebo i na vice dilech v sestavé, které mohou byt
mnohem slozitéjsi. Pokud pozadavky na takové-
to zmény pfijdou az ve fazi vyroby formy nebo
dokonce az po prvnim vzorkovani, mohou tyto,
zpocatku malé zmény, prinést vysoké financni
i Casové naklady na odstranéni chyb a nedostat-
kd. V nékterych pfipadech nelze dokonce ani
pozadované a potfrebné zmény provést. Proto je
dobré, aby vyvoj a vyroba dilG, vcetné kontroly
kvality, byly v uzkém kontaktu po celou dobu
vyvoje vyrobku az do okamziku jeho uvolné-
ni pro sériovou vyrobu a aby vsichni spole¢né
spolupracovali na vyvoji dilG a feseni problém.
Nezapominejme, zZe az 80 % celkovych nékladd
je mozno ovlivnit ve vyvojové, predvyrobni, fazi
dilu. Z tohoto tvrzeni tedy vyplyva, ze 80 % vy-
sledné kvality dilu tvori jeho konstrukce a zbylych
20 % Ize ovlivnit konstrukci formy a vstfikovacimi
parametry pfijeho vyrobé.

Z tohoto ddvodu je vzdy dobré si na zacatku
vyvoje produktu a jednotlivych dill definovat
vsechny pozadavky (vzhledové, fyzikalni, chemic-
ké...), které ma vysledny produkt a jeho jednotlivé
dily splfiovat. A na jejich zakladé vybrat vhodny
materil, technologii vstfikovani a zplsob spojo-
vani dill (Srouby, lepidlo, svarovani...), protoze to
vse by mélo byt zohlednéno pfi konstrukci dilu.
Po stanoveni vSech téchto bodl a parametrl je
mozné zacit s konstrukci samotného dilu. Pfi ni je
nutné dodrzet zasady konstrukce plastovych dild
(resp. vystrik() z termoplasty a také se snazit do-
drzet pozadovany design dilu. V pribéhu vyvoje
dilu je také vhodné konzultovat navrzena reseni
jednotlivych technickych casti jeho konstrukce
(napr. haky, zacvaky...) s ostatnimi Gcastniky vy-
voje a vyroby dilu — konstrukci formy, vyrobou
a kontrolou kvality dilu a pfedevsim navrzené re-
Seni ovérit pomoci analyzy vyrobitelnosti. Pokud
je dil vyrobitelny, tak je vhodné provést analyzu
jeho plnéni a pripadné i analyzu deformaci. Touto
analyzou si ovéfime, zda je navrzena konstrukce
dilu spravna, plnéni dilu rovhomérné, zda pfi
plnéni dilu nedochazi k uzavirani vzduchu, zda
pozadované rozméry budou lezet v toleranc¢nim
pasmu nebo v jeho blizkosti a také zda na dile bu-
dou néjaké pohledové vady, jako napf. propadli-
ny, studené spoje ¢i dalsi nezadouci jevy. Pokud
nam analyza ukaze néjaké problémy, at'jiz pfi pl-
néni dilu nebo problémy kvalitativni, neni vhod-
né je prejit s tim, Ze se to vyresi na stroji nebo
s tvrzenim, Ze to tfreba nebude vadit. Naopak je
vhodné tyto problémy fesit i s dodavatelem vy-
sledkt analyzy a spolecné najit jejich feseni, ktera
budou vyhovovat véem stranam a ktera zarucené
pfinesou Uplné odstranéni fedenych problém0
a nezpUlsobi jiné problémy. Proto je vhodné pro-
vést opét analyzu upravené nebo optimalizované
konstrukce dilu a nasledné také provést kontrolu
spravného dimenzovani vtokového a temperac-
niho systému.

vych dild

Pfi feSeni konstrukénich nebo kvalitativnich
problémd je tfeba pfihlédnout k jejich slozZitosti
a podle toho rozhodnout, zda se k jejich vyre-
Seni pouzije Uprava konstrukce dilu na zakladé
zkusenosti konstruktéra, nebo zda se k vyreseni
problémd pouzije software pro automatickou
optimalizaci, ktery na zakladé nami definova-
nych pozadavk( na kvalitu dilu, napf. tvarovych,
vzhledovych nebo ekonomickych (doba cyklu,
velikost lisu...), dokdze pomoci DOE automatic-
ky nalézt optimalni feSeni vedouci k vyrobé dilu
v nami definované kvalité. PFi vyuziti programu
pro automatickou optimalizaci je mozné problé-
my odstranit pomoci jak konstrukénich parame-
tr, jako jsou napf. tloustky stén, poloha vtoku,
pramér temperacnich vézi, primér temperacnich
kanall, jejich rozestup a vzdélenost od povrchu
tvarové dutiny a dalSich, tak také pomoci tech-
nologickych parametrd — napf. cas vstriku, doba
a velikost dotlaku, doba chlazeni, hodnota pra-
toku temperacniho média a dalSi parametry.
Vysledky téchto optimalizacnich analyz nam ale
také daji velmi cenné informace pro nastave-
ni stroje pfi rozbéhu formy, prvnim vzorkovani
a také nam reknou, ktery technologicky nebo
konstrukéni parametr nejvice ovliviuje urcity
rozmér dilu, pfipadné jiny, ndmi definovany po-
zadavek na kvalitu dilu. Ve fazi vyvoje dilu tyto
vypocty také pomahaji pfi jednanich o Upravach
dilu, protoze na jejich zakladé mizeme fict, zda je
mozné dosahnout pozadované kvality dilu pou-
ze technologickymi parametry, tedy nastavenim
stroje, nebo je nutné provést zménu konstrukce
dilu. Tyto vysledky nam také ukazi, zda je mozné
vyrabét dil v pozadované kvalité stabilné, nebo
zda jsou nékteré nase pozadavky na kvalitu dilu
na hranici toleran¢niho pasma.

Obr. 1 Konstrukcni zmény, zdroj: www.simcon.com

Jaké drobnosti, napt. v konstrukci dilu, mohou
rozhodnout o Uspésné vyrobé dilu, je mozné vi-
dét na obrazku 1. Na tomto obrazku jsou ozna-
ceny nékteré oblasti, které byly optimalizovany
pomoci softwaru pro automatickou fizenou
optimalizaci VARIMOS a které vedly k dosazeni
pozadované kvality dilu. Zobrazeny dil mél byt
vyrabén s urcitou toleranci kruhovitosti v jeho
spodni casti, aby bylo mozné dil svarit s protiku-
sem. Bohuzel byl dil navrzen a vyroben tak, ze
jeho plnéni bylo nerovhomérné, coz muizeme
vidét na obrazku 2. To zpUsobilo ovalitu ve spod-
ni ¢asti dilu, ¢imz se dil stal nesmontovatelnym.
Automatickou Upravou konstrukénich parametrd,
v tomto pfipadé nalezenim optimalnich tlousték
stén ve vybranych oblastech dilu, bylo dosazeno
rovnomeérného plnéni dilu a tim i jeho pozado-
vané kruhovitosti. Zajisté stoji za povsimnuti,

Ze Upravy tlousték stén byly provedeny blize vto-
ku, tedy na opacné strané dilu, nez na které byl
zjistén reSeny problém. Jakého vysledného zlep-
Seni kruhovitosti dilu bylo dosazeno diky této
optimalizaci konstrukce dilu, je moiné vidét na
byla spokOJenost zakaznika, ktery diky provede-
né optimalizaci konec¢né dospél k Uspésnému vy-
feseni dlouhodobé trvajiciho problému. Jak sém
zakaznik podotkl, byla chyba, ze nepouzili analy-
zy vstrikovaciho procesu jiz pfi vyvoji dilu, pro-
toze by si usetrili spoustu starosti, nervli a také
financnich prostredka.

ale

Obr. 2 Pribéh plnén, zdroj: www.simcon.com

Timto prikladem, ktery neni ojedinély, jsem chtél
ukazat a vyzdvihnout pfinos analyz a optimaliza-
ci pro dosazeni pozadované kvality dilu. Pfede-
véim ve fazi vyvoje dilu. Také bych rad upozornil
na to, ze pozadované kvality dilu bylo dosazeno
optimalizaci prlbéhu pinéni dilu a ne, dnes tolik
pozadovanou a vyuzivanou, kompenzaci tvarové
dutiny, kterad je oproti pocitacové optimalizaci
konstrukce dilu nejen drazsi, ale predevsim ¢asové
naroc¢néjsi. A ne vzdy zcela Uspésna. Kompenzaci

DCdehyiing ol el peiaiile

je vétsinou nutné provadét
ve vice smyckach a to i napfi-
klad z dGvodu vzniku pod-
kosti na preddeformova-
nych dilech, jejich opravach
a nasledném opétovném
ovéreni vysledné kvality
dilu, at’ jiz formou analyzy
nebo pfimo na stroji.
Redeni problému ve fazi vy-
voje dilu ma také velkou vy-
hodu v tom, Ze mame moz-
nost jednoduse a bez velkych
nakladl optimalizovat i kon-
strukci dilu. To znamena, ze
se neplati zddné Upravy na ,Zeleze", ale pouze
prace konstruktéra. Nékdo mlze mit s vyuzivanim
simulaci nedobré zkusenosti a pak jisté bude na-
mitat, Ze vysledky analyz jsou nepresné a nejsou
potreba. Z jakého divodu muze mit dotycny tyto
zku$enosti, nechme stranou. Pro analyzy plati jed-
no pravidlo, které je jasné a pravdivé — kazda ana-
lyza je tak presna, jak presna jsou jeji vstupni data.
Na to nesmime zapomenout. Nicméné pokud se
analyzy provadéji spravné a jejich vysledky jsou
spravné interpretovany a pouzity, pak analyzy vel-
mi prispivaji k dosazeni pozadovaného vysledku,
resp. pozadované kvality dilu.
Velkou Skodou a dle mého nézoru i chybou,
bohuzZel castou, pfi vyuZzivani vysledkd analyz,
je také skutecnost, ze tyto vysledky vétSinou
nebyvaji zohlednény nebo pouzity pfi prvnim
vzorkovani, kdy by prispély k rychlejSimu rozbé-
hu formy a dosazeni stabilni vyroby dilu v poza-
dované kvalité. Nastésti, diky rozvoji a zvySovani
vykonu vypocetni techniky a také jeji integraci
do raznych zafizeni, jsme jiz na nékterych
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Obr. 3 Odchylka kruhovitosti, zdroj: www.simcon.com

svétovych veletrzich uréenych pro plas-
tikarsky primysl mohli vidét, Ze i tady

doslo k velkému posunu a zjedno-

duseni vyuzivani vysledk( analyz

—— nejen pfi rozbéhu formy, ale
i v sériové vyrobé a to diky

integraci simulacniho progra-

mu do uzivatelského rozhrani

vstrikovaciho stroje (viz obr.

4). Tim je dosazeno jednodu-

“  chého prenosu vypocitanych,

nebo v analyze pouzitych,
technologickych  parametrd
ze simulacniho programu do

Obr. 4 - Plnici asistent, zdroj: www.arburg.com.

vstfikovaciho stroje a jejich naslednému nastave-
ni a pouziti na stroji. Dalsi vyhodou tohoto systé-
mu je moznost sledovani pribéhu plnéni dutiny
v zavislosti na pohybu, resp. poloze, Sneku pfimo
na display vstfikovaciho stroje béhem samotné
vyroby dilu. To je nejen efektni, ale také praktické
pro obsluhu stroje, protoze ta muize sledovat, jak
je dil pInén a zaroven muze s dilem dle potreby
otacet a také jej zvétsovat ¢i zmensovat. Napros-
to stejné, jako kdyby si uzivatel dil a prdbéh jeho
plnéni prohlizel v simula¢nim nebo CAD progra-
mu na pocitaci. Doufejme, Ze integrace simulac-
nich programd do rozhrani vstrikovacich strojd
neustane a dojde k jejich dalSimu a hlubSimu pro-
pojeni. Jiz nyni existuji systémy, které na zakla-
dé vysledkd simulacnich vypoctl dokazi hlidat,
protokolovat, ale predevsim fidit vyrobu plasto-
vych dilG. Jejich integrace do rozhrani stroje by
opét prinesla dalsi zjednoduseni rozbéhu formy.
Ale predevsim by bylo dosazeno automatického
hlidani a fizeni vyroby dilll v pozadované kvalité
a také automatické vytvareni protokol( obsahuji-
cich technologické parametry, které byly pouzity
pro vyrobu jednotlivych dild a zaroven udavaji-
cich ocekavané hodnoty hlidanych kvalitativnich
parametrd (vétSinou rozméry dilu a jeho vahu).

Zavérem bych chtél pozadat, aby vysledky prove-
denych analyz nebyly prehlizeny a zprévy s jejich
vysledky nebyly pouze zaloZeny do slozky dané-
ho projektu, ale aby vysledky téchto analyz byly
pouzity k pfipadné Upravé dilu a tim pomohly
k dosazeni pozadované kvality dilu. Jinak se
z nich stanou pouze ,barevné obrazky".

Petr Stiva — petr.suva@tiscali.cz

Analyza procesu vstfikovinl plastd
Optimalizace konstrukce plastového dily, formy a technologickych parametri
Prode} a podpora programi CADMOULD a VARIMOS

PLASTY GABRIEL s.r.0.

+420777 945 164
+420777 8949 169
yw.cadmould.cx
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NORMALIEN

pro vstrikovaci a strizné nastroje
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VODICi A BEZUDRZBOVE VODICI ELEMENTY

VSEOBECNE PRISLUSENSTVI

NARADI A POMOCNE PRISLUSENSTVi

VYHAZOVACi A STRIZNE ELEMENTY

PRIME ODFORMOVACiI ELEMENTY

NEPRIME ODFORMOVACiI ELEMENTY

HORKE KANALY A TEMPEROVANI

gILBHI\QIQVE JEDNOTKY, Vﬁ\ NSO.IF:E AALGEKN o

1. méaje 103, 703 00 Ostrava
Ceska Republika

telefon:  +420596 618 672

P Ruz I N Y e-mail: R.Horecka@vmm.cz

Www.vmm.cz Ing. Radim HORECKA

Nexus™ Systems
READY SET  INJECT

Nova generace horkych systémt Mastip Nexus™

Pfedem sestavené a pfedem zapojené systémy
jsou dodavan jako kompletni feseni na kli¢
a umoznuji rychlou a jednoduchou instalaci.

Systémy Nexus™ obsahuji pokrocilou ochranu
tésnosti technologii FlowLoc™ a tézi z vynikajiciho
tepelného profilu zajisténi velkého rozsahu pouziti
pro Siroké spektrum polymer(.

Aplikace:

« |dealni pro maly az stfedni automotive, elektrospotrebice.

+ Je schopen zpracovat bézné materialy i technické polymery.
« Aplikacese pIné pfizplUsobi pozadavkim zakaznika.

» Vhodné pro vysokotlaké aplikace

ik VMM s.r.o.
M Tel.: +420 59 661 86 72
%, T WWW.VImm.cz

www.mastip.com

mastip

hot runner solutions

Instalace:

» Rychla a jednoduché instalace mimo krabici, zadna dalSi montaz
« Pripojeni vodicli v ramecku dle dispozice formy.

» FlowLoc™ Technology trysky jsou fixovany zavitem.

« Ventilové valce Cylix ™ se pfipeviuji pfimo na horky rozvod

» FlowLoc™ Technology je dostupna pro rady 16, 19 a 27

ve standardnim i uzaviratelném provedeni trysky.

Vyhody:

« Pokrocilad technologie vytapéni pro vynikajici tepelny vykon
» Technologie FlowLoc ™ zajistuje tésnéni.
» Tepelné stabilizované ventilové vélce.

« Uzivatelsky snadna udrzba a jednoducha demontaz
celého systému z formy.

« Vynikajici tepelny profil zajistujici Siroky formovaci rozsah.

« Studeny start bez rizika Uniku materialu.

We mqﬁ&%w?s beller
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Ampacef BIAX4CE™

Pro biaxialné orientované polyethylenové féliové
aplikace podporuje obéhové hospodarstvi

a zakladé desitek let praxe s master-
batchy pro féliové aplikace BOPP a fou-
kané folie z PE predstavuje spolecnost

Ampacet portfolio masterbatchl BIAX4CETM
specialné urcené pro folie BOPE.

Monomaterialni obaly se upfednostnuji pred
multimaterialnimi obaly, aby splnily cile recy-
klace stanovené Evropskou unii pro plastové
obaly a zvysily kvalitu mechanicky recyklova-
ného materiélu.

,?

@@M

Vzhledem k tomu, ze recyklacni proud po-
lypropylenu (PP) v mnoha zemich neexistuje
arecyklacniproud polyethylenu (PE) prevlada,
zacind se vyvijet filmova aplikace biaxialné
orientovaného polyethylenu (BOPE). Vyroba
félie BOPE také tézi z nevyuzité kapacity na
stavajicim zafizeni na vyrobu biaxialné orien-
tovaného polypropylenu (BOPP), které vyza-
duje pouze Upravu podminek zpracovani bez
vétsich zmén strojniho zafizeni.

V laminovanych obalovych strukturach umoz-
nuje folie BOPE nahrazeni nékterych jinych
nez polyethylenovych substrat, jako jsou
BOPP, BOPA, BOPET a CPP pfi vyrobé PE oba-
|0 z jednoho materiélu, coz vede ke zlepseni
kvality mechanicky recyklovanych PE materi-
alh pfi soucasné nutnosti kompromis u né-
kterych funkci baleni, jako je nizka tuhost, lesk
a vlastnosti bariéry proti plynim. Struktury
BOPE prinaseji oproti BOPP urcité vyhody,
véetné vétsi intenzity tésnéni, zlepSené in-
tegrity tésnéni obalu a lepsi odolnosti proti
propichnuti. Félie BOPE se také osvédcila ve
srovnani s foukanymi foliemi z PE, pokud jde

by AMPAC=T

o snizovani tloustky, vyssi vykon a vynos, lep-
Sivzhled a prisnéjsi kontrolu parametrt folie.
Portfolio masterbatchd Ampacet BIAX4CE za-
hrnuje aditivni i bilé masterbatche namichané
tak, aby splnovaly pozadavky na optimalni
kvalitu a zpracovani pro specifické foliové
struktury BOPE.

Rada aditiv Ampacet BIAX4CE zahrnuje pro-
tiblokové, antistatické, migracni a nemigraéni
kluzné i vysoce vykonné masterbatche proti
zamlzeni.

Dalsi informace o portfolio Ampacet BIAX-
4CETM a dalsich trvale udrzitelnych fesenich
od firmy Ampacet, jako napfriklad:

REC-NIR-BLACK (vitéz soutéze Plastics Re-
cycling Awards 2019): umoznuje tfidéni a re-
cyklaci ¢erného obalového odpadu;
REVIVETM 962 E (finalista soutéze Plastics
Recycling Awards 2020): masterbatch kompa-
tibilizator umoznujici recyklaci kompozitniho
polyolefinového bariérového obalu na kvalit-
ni foliové aplikace;

Odor Scavenger (finalista soutéze Plastics
Recycling Awards 2020): silny Sirokospektralni
absorbér zapachu;

Blue Edge 78 masterbatch: plGsobi proti ,$pi-
navému” efektu v recyklovanych PET odpadl
z domacnosti;

Blue Edge 226 (finalista soutéze Plastics
Recycling Awards 2020): pdsobi proti ,Spi-
navému” efektu recyklovanych PE odpadl
z domacnosti;

REC-O-BLACK 216 a 344 cCerné masterbat-
che: vyrobeno z recyklovanych a opétovné
pouzitych odpadl z domécnosti;

BIO RANGE: masterbatche pro kompostovatel-
né bioplasty a biologicky rozlozitelné plasty.
marketing.europe@ampacet.com

Nova generace temperacnich
stroju pro vyrobu 4.0

* Vlysoce spolehlivé topné
elementy s dlouhou Zivotnosti,
bez kontaktu s kapalinou

* \/lykonna cerpadla a vysoka
chladici kapacita

e Snadnéjsi manipulace skrze
nové integrované madlo a
robustni pojezdova kolecka

* Pracovni teploty do 140°C
a 180°C

Winfactory 4.0 Ready

\ aquatech.piovan.com

Easytherm

Pretlakovy temperacni stroj
pro technické polymery
a narocné aplikace

* Pfipojeni na plnici okruh je
oddéleno od okruhu chladici vody

e Pfipraveno na komunikaci pomoci
mnoha protokoll véetné OPC-UA

DESIGN
AWARD

2019

© Aquatech

Piovan Group
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ti se stala probihajici pandemie COVID

19, ktera zasadnim zpUsobem zmeénila
i aktualni nahled na plasty, predevsim z po-
hledu jejich uziti v obalech a zdravotnictvi.
Snahy o omezeni jejich pouzivani byly real-
né vyznamné upozadény. | letmy pohled do
nasich obchodl nés o tomto faktu vymluvné
presvédcuje.

| |Iavnim hybatelem soucasnych udalos-

Navzdory této skutecnosti, legislativni procesy
uvnitf EU pokracuji v restriktivni politice vici po-
uzivani plastd pro urcité jednorazovému aplika-
ce — viz SMERNICE EVROPSKEHO PARLAMENTU
A RADY (EVU) 2019/904 o omezeni dopadu né-
kterych plastovych vyrobkd na zZivotni prostre-
di, schvalené 19. 5. 2020. Déje se tak v mnoha
pripadech i pres prokazatelnou absenci dopa-
dovych studii.

Dals$im opatfenim zvysujicim tlak na recyklaci
plastd je poplatek z nerecyklovanych plasto-
vych obalovych odpadl. V rédmci poplatku by
jednotlivé clenské staty mély jiz od pristiho roku
odvadét 0,80 € za kazdy kilogram nerecyklova-
ného plastového obalu vyprodukovany v téchto
statech. Toto opatreni vstupuje v platnost ke dni
1. 1. 2021. Prvni odhady hovofi o tom, ze kaz-
doroé¢ni odvod CR do rozpoctu EU bude okolo
70 mil. EUR (odvod ocekévany Ministerstvem
pramyslu a obchodu CR). Se zfetelem na reél-
ny objem nezrecyklovanych plastt v CR by viak
mél byt vyssi. Prispévek by avsak mél mit pro
EU sestupnou tendenci, diky rostoucimu podilu
vyuzivani recyklovanych materiald a cildm v ob-
lasti Zivotniho prostredi.

V rdmci vSech téchto aktivit se mohou jevit bio-
-plasty a biologicky odbouratelné plasty jako
idedlni feseni. O Uskalich pouzivani a moznych
vyhodach jejich pouzivani bude pojednano
v nasledujicich radcich. Na tomto misté je potre-
ba zdUraznit, ze ne kazdy plast na nefosilni bazi
je biologicky rozlozitelny a naopak, ze existuji
i plasty z fosilnich zdrojd, které jsou biologicky
odbouratelné. Ve vztahu ke smérnici 2019/904
jsou podle Eligia Martiniho z Gruppo MAIP je-
dinymi pfirodni polymery, které Ize povazovat

lumery -
reseni neb
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Asie Evropa

Celkem: 2,11 milionu tun v roce 2019
Nezahrnuje acetaty celuldzy, epoxydové pryskyfice a polyuretany)

Severni Amerika  Jizni Amerika

m2019 m2024

Oceanie

Obrdzek 1— Globdlni vyrobni kapacity bio-plastu podle regionti v roce 2019 a 2024

za vynaté ze smérnice, pfirodni polymery pro-
dukované biosyntézou ve zvifatech, pfirodni
polymery produkované biosyntézou v rostli-
nach a rasach, pfirodni polymery produkova-
né biosyntézou v houbach a pfirodni polyme-
ry produkované biosyntézou v bakteriich. Tato
smérnice tak vyfazuje nejen polyetylén poly-
merovany z etylénu na bazi cukrové titiny, ale
rovnéz polyestery na rostlinné bazi, polyamidy
a celuldzy, stejné tak jako kyselinu polymléénou
(PLA) a polymery ziskavané ze skrobu. Ty jsou
vzdy syntetizovany polymeracni reakci mimo
rostliny nebo mikrobialni bunky.

Bioplasty — aktualni situace

Budeme-li brat v potaz celosvétovou vyrobu
fosilnich plastt v roce 2018 v objemu 359 mili-
ont tun, pak trzni podil polymerd na pfirodnim
zédkladé dosahuje okolo 1 % (3,8 milionu tun
v roce 2019). Rozhodujici slovo ma pfi vyrobé
bio-plastli Asie, nasledovana Evropu a obéma
Amerikami — viz obrazek Cislo 1.

Kapacity a vyroba biopolymerl budou po-
kracovat v rastu s predpokladanou slozenou
ro¢ni mirou ristu okolo 3 % do roku 2024.

Obrdzek 2 — Globdlni vyrobni kapacity bio-plastu podle typu materidlu

&

Ostatni 1.2%
(bioplasty/
ne biodegradabilni)

PE 11,8 %

o
@ FET 9.8%

o ™ 11,6 %
PP 09%
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e 7 92% .
o000 o000

Bioplasty / nebiologicky odbouratelné
44,5 %

Zdroj: European Bioplastics, nova-Institute (2019)

Celkoveé:
2,11 milionu
tun

* PEF je v sougasnosti ve fazi vyvoje a predpoklad jeho komer&ni dostupnosti je rok 2023

134 % PBAT

43%. PBS
13,9 %. PLA
1,2%. PHA

21,3 % Smeési skrobu
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(biodegradabilni)

N

Biologicky odbouratelné
55,5 %
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Ta se vsak pfilis nelisi od téhoz udaje pro fo-
silni plasty. Narlst kapacit jde na vrub vyrobé
PBAT v Evropé, celosvétové vyrobé epoxydo-
vych pryskyfic z obnovitelnych zdrojd a Skrob
obsahujicich polymerd. K témto materidldm je
rovnéz nutné pfipocist poprvé komeréné do-
stupny bio PP. Ocekavana instalovana kapacita
by tak méla dosédhnout v roce 2024 témér 4,9
milionu tun. Nad proporcionalni rdst je vsak
ocekavan pouze v Evropé (CAGR 7 %).

Z pohledu jednotlivych typ( polymert jsou nej-
pouzivanéjsimi typy biopolymerd smési skrobd,
nasledované PLA a PBAT — viz obrézek islo 2.

| presto nebo pravé proto, bio-plasty zazivaji
velmi turbulentni vyvoj — PLA a PHA jsou na své-
tovych trzich zcela vyprodany. Poptavka prevy-
Suje aktualni nabidku u nejrozsifenéjsiho biode-
gradabilniho polymeru - kyseliny polymlécné az
Ctyrikrate. Soucasna instalovana vyrobni kapa-
cita je cca 300.000 tun, pficemz hlavnimi hraci
na trhu zlstavaji i nadale NarureWorks a TOTAL
Corbion. Zde si neodpusti jednu poznamku
ohledné nézvoslovi. Siroce roziifené oznaceni
Jkyselina polymléénad” neodpovida standardni
nazvoslovi IUPAC a je potencialné nejednoznac-
né nebo matouci, protoze PLA neni polykyselina
(polyelektrolyt), ale spise polyester.

Surovinova zakladna

Bioplasty se vyrabi z pfirodnich materiald, po-
lymerd na neropné bézi. Surovinou pro jejich
vyrobu mUze byt fada rostlinnych (ale i Zivocis-
nych) produktl, pricemz kukufi¢ny Skrob nebo
titinovy cukr se dnes povazuji za nejrozsirenéjsi.
Pomineme-li samozfejmé biogenni vedlejsi pro-
dukty (46 %), predevsim glycerol, vznikajici trans
esterifikacni reakci lipidl s alkoholy pfi vyrobé bi-
onafty. Nasledné slouzici jako surovina pfivyrobé
epoxydovych pryskyfic — viz obrazek cislo 3.
Cukry a polysacharidy jsou tedy hlavnim staveb-
nim blokem vyznamné casti biodegradabilnich
biopolymerd. Je tedy ziejmé, ze Celime, a Celit
budeme, etickému problému, spocivajicimu ve
faktu rozdélovani omezeného mnozstvi zdroji
mezi vyzivu lidi i dobytka a surovinovou zaklad-
nu pro syntézu biopolymerd. Konflikt se stava
o to palcivéjsi, nebot pfihodné podminky pro

*Vylou¢eny polymery na fosilni bazi PBAT a PBS

5,0 miliond tun biomasy jako vychozi surovina pro 3,6 * miliond tun polymeru na bazi biomasy
(s 43% podilem na biologickém zakladé) v 2019 — celosvétové

46 % Biogenni vedlej$i produkt
20 %. Skrob

17 %. Cukry

9%. Celuléza

7%  Nejedlé rostlinné oleje

1%. Jedlé rostlinné oleje

Obrdzek 3. — PoZadavek na biomasu pro vyrobu polymer( na biologickém zdkladé v roce 2019

ekonomické péstovani kukufrice ¢i cukrové trtiny
jsou pouze v nékolika malo oblastech na Zemi.
Z 3,6 miliond tun vyrabénych biopolymerd
(zcela nebo ¢&astecné na biologickém zakla-
dé, vyjma fosilnich bio degradovatelnych PBAT
a PBS) je aktualné pouze 1,6 miliond tun sku-
tecnymi biologickymi castmi polymerl (43 %).
Vezmeme-li v Gvahu tento fakt, pak je zapotrebi
trikrat vice suroviny, nez jaké je kone¢né mnoz-
stvi ziskaného finalniho produktu. Toto mnoz-
stvi pres 3,4 milion tun (68 %) surovin, které
neskondi ve findlnim produktu, je zplsobeno
vysokym poctem konverznich krok(, souviseji-
cich surovin a ztratam pfi vyrobé meziproduktd.

S ohledem na vySe uvedené, je nutné pfipo-
menout i ekonomickou stranku celé véci. Tak-

to ziskadvané polymery jsou nakladové vyrazné
drazsii, ve srovnani s vétsinou plasti na fosilni
bazi. Tento rozdil umocnuji i soucasné historicky
nizké ceny ropy. | kdyz se da predpokladat dalsi
zefektivnéni procesu syntézy a vyroby vstupnich
surovin v blizké budoucnosti, bude tento rozdil
i ve stfednédobém horizontu markantni. Jejich
masovéjsimu rozsifeni tedy budou branit jak
omezené zdroje vstupnich surovin, tak cena.

Moznosti recyklace

Biodegradabilni plasty ke své recyklaci potre-
buji specialni technologie, ktera neni rozsifena
natolik, aby se dala pouzivat v masovém mé-
fitku. Pro vétsinu spotrebiteld jsou biodegra-
dabilni plasty obtizné rozliSitelné od fosilnich.
Chybi vSeobecné pouzivana smérnice pro je-

jich znaceni a identifikaci. Vzhledem k aktudlné
pouzivanému systému sbéru a separaci plasto-
vych odpadu (Zluté kontejnery) existuje vysoka
mira rizika smichani biodegradabilnich plastd
s témi na fosilni bazi v separacnich nadobach.
Jejich nasledné vytfidéni je s pouzitim soucas-
nych technologii prakticky nemozné. | pouhych
5 % bio-plastl v celkovém objemu plastového
komunalniho odpadu znamena, Ze tyto plasty
uz se nedaji recyklovat pro dalsi pouziti. Jedinou
cestou je potom recyklace chemicka pripadné
jejich pfeména na energie (spalovani).

Jak tedy odpovéd na otazku uvedenou v nézvu
tohoto pfispévku. Jsou bio-plasty fesenim pro
budoucnost ¢i nikoliv. S ohledem na vyse zmi-
néné se spise v tuto chvili jednad o experiment
s prozatim nejasnym koncem. Je vsak nutné
zminit, ze diky vzrlstajicim regulacnim opat-
fenim ze strany Evropské unie, se s nimi bude-
me v blizké budoucnosti setkavat ve stale vétsi
a vétsi mire. O tom, zda plasty na biologické
bazi uspéji, ¢i nikoliv, bude tedy zélezet nejen
na zajmu spotrebitell, ale predevsim legislativé
a subvencich, které by usnadnily jejich uvadéni
na trh. Velka vyzva stoji rovnéz pred vyzkumnou
a vyvojovou zakladnou ve véci syntézy a vyvoje
novych polymerd.
Pouzité zkratky polymerQ:

PBAT Polybutylen adipat tereftalat

PBS  Polybutylen sukcinat

PLA  Kyselina polymlécna

PHA Polyhydroxyalkanoaty

PTT Polytrimetylén tereftalat

PEF  Polyetylén furanoat

Ing. Ales Hlavicka
RADKA International s.r.o.

Udelejte si-uplny obrazek
0 polymernich materialech
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Idex3] - Digital Twin
vstfikavani

Moldex 3D

MOLDING INNOVATION

soucasné dobé zesiluje trend prevést realné
\/procesy do virtualni podoby. Mluvime o tzv.

digitalnich dvojcatech - Digital Twins. Ve vir-
tudlnim prostredi se popisuje a modeluje realny
svét a vysledky se zpétné prevadi do reality s cilem
dosazeni vyssi presnosti, rychlosti a ekonomicnos-
ti vyroby. Tento trend vnima i vyrobce softwaru
Moldex3D - lidr v oblasti simulaci vstfikovani
plastd, firma CoreTech Systems Ltd.
Simulace vstrikovaciho procesu se v soucasnosti
zaméfuji zejména na déje probihajici v samotné
formé. Tento pfistup je dostatecny pro vyvoj no-
vych plastovych dilli a konstrukci forem. Novym
trendem se stava optimalizace celych vyrobnich
procesu, coz je zpUsobovano zvysujicim se tlakem
na efektivitu vyroby.

Obr. 1: Software Moldex3D umozriuje propojeni simulaci s chovdnim

redlného vstrikovaciho stroje

V reakci

na to fir-

ma CoreTech Systems

rozsifuje funkcionalitu soft-

waru Moldex3D a posouva jej vyrazné blize
realité. Toto priblizeni probiha na vice Grovnich.
Aktualné nejvyznamnéjsi z nich je co nejpresnéjsi
popis chovani vstrikovaciho stroje a jeho dyna-
miky.

Standardni simulace vstfikovani opomijeji déje
probihajici ve vstfikovacim stroji a simulace tak
zacinaji v nejlepSim pfipadé na vstupu taveniny
do formy. To neni prekazkou ve vyvojové a kon-
strukéni fazi formy nebo dilu, ale v pfipadé mo-
delovani redlného vyrobniho procesu na presné
uréeném stroji jiz ano. Proto software Moldex3D
umoziuje od verze R2020 brat pfi simulaci v po-
taz i samotny vstfikovaci stroj véetné komo-
ry stroje a pohybujiciho se sSneku, ktery nejen
ohriva taveninu béhem davkovani, ale také tlaci
taveninu do dutiny formy (viz. obr.2).

Rozsifeni modelu vstupujiciho do analyzy o vstfi-
kovaci stroj je dllezitym, ale ne jedinym kro-
kem. Uzivatelé simulacnich softwarl si casto
neuvédomuji, Ze realné chovani vstfikovacich
stroju se odlisuje nejen dle vyrobce stroje, ale také
typem ¢&i vyrobni radou stroje. Rozdily v chovani
|ze ¢asto najit i mezi stroji stejného typu, které jsou
umistény ve vyrobé dané firmy. Pokud je cilem si-
mulaci co nejvérohodnéjsi popis bézici, ¢i planované
vyroby, je nutné prenést do simulace chovani kaz-
dého jednotlivého stroje a formy. Standardni simu-
lace pracuji s vyraznym zjednodusenim vstupnich
dat: neberou v potaz kompresi materialu v komore
stroje, teplotu taveniny ovlivnénou davkovanim
materidlu a také samotné chovani vstfikovaciho
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stroje - zde se jedna zejména o schopnost a rychlost
dosazeni nastavenych parametrl a také o presnost
s jakou je stroj schopen nastavené parametry udrzet.
Redlné zkusSenosti ukazuji, Ze zejména schopnost
dosazeni pozadované vstrikovaci rychlosti a jeji pru-
béh se mlze vyznamnéji lisit od simulaci. Tato sku-
tecnost nasledné ovlivni i vysledné vystupy simulaci
a aplikovatelnost pfi planovani vyroby.

Na obr. 3 je zachycen rozdil mezi nastavenou vstfi-
kovaci rychlosti a dosazenou realnou odezvou
stroje (napf. Arburg 520 A). Z grafu vyplyva, Ze stroj
potrebuje k nabéhu zhruba 0,2s (modra Sipka)
a pozadované rychlosti doséhne teprve po Case
0,4s (prinik hnédé krivky s cervenou). Zaroven
dojde k prekmitnuti vstfikovaci

rychlosti na vyssi hodnotu, nez I J

je nastavena (zelené Sipky). Nasledné zpomaleni
na nulovou rychlost ma také zpozdéni (zluta Sipka).
V reakci na tuto skutecnost a cil doséhnout ma-
ximalni shody simulacis realitou prichézifirma Co-
reTech SystemsLtd. natrhs revolu¢ni metodou kali-
brace vstfikovaciho stroje tzv. Machine Responce
zalozené na provedeni souboru vstrikovacich

Obr. 3: Porovndni nastavené rychlosti vstriku
(Cervend krivka se skokovou zménou)

a redlné dosazené rychlosti stroje (hnédd kfivka)

am e = o '

——— T .
Moldex3D stan- "‘I_"ﬂl"ﬂ
dardné obsahuje .| ..
rozsadhlou data- T o
bazi vstiikova- T___ " == MI k]
cich stroji, které '+ i s u-:r 30—
jsou dostupné na
globalnim trhu. Z databaze si mdze uzivatel vybrat
stroje, které pouziva ve své vyrobé. Moldex3D na-
sledné pocita simulace s omezenim max. davky,
vstfikovaciho tlaku a uzaviraci sily dle vybraného
stroje. V pripadé jejich prekroceni, Moldex3D vy-
hodnoti nedostate¢né parametry a oznami je.

Jiz tak detailni popis stroji vyznamné rozsifi im-
port charakterizace chovani daného stroje do
Moldex3D databaze. Stroje s charakterizaci -
Machine Responce posouvaji shodu simulaci
s realitou na novou Uroven.

Jednou nakalibrovany stroj vykazuje velmi dobrou
shodu simulaci s realitou - jak pro odlisné materia-
ly, tak i rGzné formy.

Kombinace simulace celého stroje véetné pohy-
bujiciho se sSneku, schopnosti detailné popsat for-
mu zahrnujici i popis horkého systému a zejména
charakterizace reakci jednotlivych stroji upeviu-
je celni pozici Moldexu3D v oblasti softwart za-
mérenych na simulaci procesu vstfikovani.
Komplexnost softwarového reseni Moldex3D,
moznost pofizeni trvalé licence a profesionalni
podpora ze strany firmy SimulPlast jsou jasnou
volbou pfi vybéru simulacniho softwaru a jeho
dodavatele.
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Obr. 2: Ukdzka simulace vstrikovdni véetné komory stroje a Sneku (na obrdzku snek v koncové pozici na konci dotlaku)

Moldex 0

MOLDING INNOVATION

zkou$ek na vybraném stroji a nasledné implemen-
taci vystupl do simulace virtualniho vstfikovaciho
stroje. Postup pfi kalibraci stroje je jednoduchy.
Zakaznik provede sérii vstfikovacich zkousek
s rGznymi parametry - napr. odliSnou vstrikova-
ci rychlosti a rlznymi hodnotami tlaku v dotlaku
a nasledné jsou vysledky zpracovany. Na konci pro-
cedury zakaznik obdrzi datovy soubor pro svij stroj.

Blizsi informace o CAE simula¢nim softwaru

pro vstfikovani Moldex3D Vam poskytne firma

SimulPlast, s.r.o.

v Ceské republice tel.: +420603172451,
simulplast@simulplast.cz,

ve Slovenské republice tel.: +421911427019,
simulplast@simulplast.sk

www.simulplast.cz | www.moldex3d.com

Simulace specialnich technologii - 2K, Gas & Water Inj., ICM, MuCell, Co-Injection...
Rychlé paralelni vypocty, Cluster Computing

Prima integrace do CAD prostredi: Creo, NX, SolidWorks

Revolucni sitovac - Designer BLM

Jednoduché, intuitivni ovladani
Automatické generovani 3D siti
Odborna uzivatelska podpora

Bratrska 1114/13 Teplicka 34

. 751 31 Lipnik nad BeCvou 058 01 Poprad
www.simulplast.cz Ceska republika Slovenska republika S)ﬂm@](z Plast
www.moldex3d.com tel.: 00420 581 111 561 tel.: 00421 524 822 831 5.1-0.

simulplast@simulplast.cz simulplast@simulplast.sk vyhradni distributor softwaru pro CR a SR

Moldex3 </ _pigimat

Simul Plast |

Komplexni poradenstvi prFi vyvoji
a vyrobé vstrikovanych plastovych dill

Moldex3D - simulace vstrikovani
Digimat - charakterizace materiall

ToolChecker - kontrola navrhu forem
PriceChecker - cenové kalkulace dild
InjectionChecker - optimalizace procesu =

Skoleni o vstiikovani plastd pro: |
- technology a serizovace . L
- konstruktéry dili a forem -
- projektové manazery a nakupci 3

design - material - konstrukce - simulace vstrikovani - pevnostni vypocty - optimalizace - proces - vyroba

www.simulplast.cz

Bratrska 1114/13, 751 31 Lipnik nad Be¢vou, Ceska republika, tel.: 00420 581 111 561, simulplast@simulplast.cz
Teplicka 34, 058 01 Poprad, Slovenska republika, tel.: 00421 524 822 831, simulplast@simulplast.sk
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Automotive Alliance pfinasi zakaznikum

opravdovou pfidanou hodnotu

FRIMO a Hennecke
zakladaji strategické partnerstvi

Kooperace v oblasti polyuretanu nabidne zakaznikiim vysoce specializované

know-how a individualni reSeni pro aplikace v automotive.

a skupina Hennecke se sidlem v némec-

kém Sankt Augustinu sazi na uzkou spo-
lupraci v oblasti polyuretanu a dalSich aplikaci
s reaktivnimi plasty pro automobilovy primysl.
Spole¢nd dohoda obou firem nabyla platnost
1. Unora 2020 a tyka se vSech mezinarodnich
trh{. Intenzivné vyjednana a strukturovana ko-
operace, kterd na trhu vystupuje pod nazvem
+Automotive Alliance”, se vztahuje vyhradné
na produkty a stroje, které souviseji s vyrobou
osobnich automobild (OA). Tato spoluprace ov-
Sem neznamena zalozeni spole¢ného podniku
ani joint venture.

S kupina FRIMO se sidlem v némeckém Lotte

Propojeni technologického know-how

.Synergie této kooperace predstavuji pro nds
i nase zdkazniky z automobilového sektoru zd-
sadni pfidanou hodnotu,” uvadi Christof Bonsch,
CEO FRIMO Group. ,Partnerstvi ndm umozni
propojit klicové znalosti obou spolecnosti, které
se strategicky [ operativné optimadlné doplriuji,”
rozvadi Bonsch.

Zarizeni FRIMO pro zpracovani polyuretanu

Klicové segmenty schopnosti firmy FRIMO zahr-
nuji oblasti zpracovani tvarové pény, zpracovani
elastomerd, vyroby kompozitnich materiald pro
lehké konstrukce, technologii PUR CSM pro ap-
likace stfikani polyuretanu a zalévani struktur-
nich a dekorativnich konstruk¢nich dild. FRIMO
se zde bude podilet v prvni fadé svymi zafizeni-
mi pro oblasti tvarové pény, elastomert a kom-
pozitnich materiald. Vedle novych stroji bude
FRIMO zajistovat také pfislusné servisni sluzby,
jako jsou retrofity (dodatecné vybaveni strojd,
jejich Uprava a modernizace stroju a zafizeni)
a technicky servis obecné. Kromé toho bude
FRIMO nabizet v ramci kooperace pro dotcené
produktové oblasti rovnéz veskery prodej na-
hradnich dilG. FRIMO kompletné zastavi svoji
vyrobu davkovacich stroji a smésovacich hlav
a bude se soustredit na oblasti techniky nastro-
jb a dalsich zarizeni vcetné pfislusnych sluzeb.
Pritom je dulezité, aby firma FRIMO i nadale na-
bizela ndhradni dily a aby firma Hennecke mohla
kazdou aplikaci FRIMO dodatecné dovybavit.

Davkovaci stroje, smésovaci hlavy nebo
systémy pro rozvadéni médii

Hennecke bude vyrdbét a dodéavat na vsechny
trhy komponenty pro rozvod médii. Proto se
Hennecke na kooperaci podili svymi davkovaci-
mi stroji a sméSovacimi hlavami a vSemi dalsimi
systémy pro skladovani, rozvod, ¢erpani, Gpra-
vu a zpracovani médii pro automobilovy sektor.

@@M

Déale bude Hennecke dodavat nutné periferni
zafizeni, pokud bude pro pfislusnou aplikaci
potrebné.

Kromé toho se Hennecke jako specialista na po-
lyuretany zaméruje na své klicové kompetence
v oblasti vysokotlakého a nizkotlakého davkova-
ni v podobé samostatnych davkovacich strojq,
které nejsou urceny pro automobilovy sektor.

Prodej vyrobk(l Hennecke, na néz se vztahuje
kooperace, jak v oblasti novych strojQ, tak také
pro veskerou servisni oblast, bude zajistovat
v prvni fadé FRIMO, pricemz plati, Ze prodejni
tymy jsou na obou stranach skvéle propojené
a fidi se interné dohodnutym systematickym
pristupem.

Na pozadi koronakrize a odstavky automobi-
lového primyslu probéhlo zahéjeni spolupra-
ce v ponékud klidnéjsim tempu, coz mélo i sva
pozitiva. ,Méli jsme tak kuprikladu mozZnost
v klidu nastavit a optimalizovat procesy v ramci
Automotive Alliance tak, aby se harmonicky do-
pliovaly. Patfi sem vyména technickych informa-
ci, prizpusobeni systémd a trénink pracovnikd,”
objasnuje Bonsch.

V popiedi musi byt pfidana hodnota pro
zakazniky

Zakaznici profituji z obsahlych, komplexnich
systémovych reseni, kterd jsou stale Castéji za-
déana zejména pfi vyrobnich procesech pouziva-
nych pro OA.
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Takto integrovana fedeni z jedné ruky obohati
Hennecke svym Sirokym portfoliem davkova-
cich stroji a smésovacich hlay, které je tech-
nologicky na Spici a tési se na trhu velmi dob-
ré povésti. Firma Hennecke doposud vyrobila
mnohem vyssi pocty kusl pro podstatné vice
produktovych variant nez FRIMO do okamziku
navazani kooperace.

V dasledku svého zfetelného zaméreni na auto-
mobilovy primysl, a to zejména na oblast rea-
lizace projektd, se FRIMO vyznacuje mimorad-
nou specializaci a profesionalitou. Pfesné to jsou
schopnosti, které firmé Hennecke v této oblasti
dosud schazely. Tato aliance tudiz propojuje
to nejlepsi z obou svétl. ,Aliance firem FRIMO
a Hennecke prinese zéakaznikim systémova
feSeni, ktera jsou excelentni ve vSech ohledech,”
dodavé Bonsch.

K dalsim vyhodam patfi individualni servis z jed-
né ruky a spole¢né kontaktni osoby nebo jed-
notné zakaznické rozhrani — pocinaje nastroji
pfes automatizaci zafizeni a konce aplikacni
technikou. V Ceské republice a v celém regionu
stfedni a vychodni Evropy zastupuje exkluzivné
obé firmy spolec¢nost Hennecke s.r.o.

Automotive Alliance se soustiedi na cilovou
skupiny osobnich vozidel

Automotive Alliance se koncentruje na trh
osobnich motorovych vozidel, ,protoZe global-
ni projektovy management a dokonale sladénad

technika ndstroju a zarizeni na jedné
strané spojend s excelentni smesovaci
a davkovaci technikou na druhé stra-
né umoznuje plné vyuZzit prislusné vy-
hody predevsim pro velkoobjemovou
vyrobu v tomto odvétvi,” vysvétluje
Christof Bonsch.

Kromé toho se vsichni vyrobci osob-
nich automobild momentalné na-
chazi v situaci, kdy musi — v nepo-
sledni radé v dlsledku politického
tlaku na rozvoj elektromobility — vy-
vijet a vyrabét takové modely, které
se osvéddi kvali ménicim se poza-
davkdm trhu i v budoucnosti.
,Témér vsichni producenti
aut jsou ted pod tlakem
okolnosti, bude treba prijit
s novymi modely OA — a to
je pro nds vzdy dobré,” mini
Christof Bonsch.

Pfi vyrobé nakladnich vozd
jsou pocty nedostacujici.
Proto se zde prednosti ko-
operace neprojevi natolik
Uc¢inné. U polyuretanovych
aplikaci pro uzitkové vozidla, motocykly
a zemédélské stroje se jedna vétsinou o vy-
soce specializovana technicka reseni, ktera
se vyznacuji podstatnymi rozdily nejenom
ohledné objemd produkce, nybrz také
ohledné stupné standardizace zafizeni.
Z tohoto ddvodu se bude témto projektiim
vénovat kazdy podnik zvlast. ,Ale také mimo
oblast OA budeme samoziejmé preferovat do-
davky davkovacich strojii a smésovacich hlav od
Hennecke,” potvrzuje Bénsch.

Oba podniky sazi na Skalovatelné kapacity

Hennecke planuje skalovatelnou roéni produkci
700 az 1000 smésovacich hlav, 150 az 250 stroj
pro mokrou ¢ast, pfi¢emz podil automobilo-
vého pramyslu pro Allianci ¢ini 15 az 20 pro-
cent. Také FRIMO realizuje investice, které maji
z ohledu na moznosti skalovani za cil optimali-
zaci produktl a globalnich vyrobnich strategii.
Hnacimi silami jsou pfitom efektivita a flexibilita
ve prospéch jejich zdkaznikd.

Automotive Alliance nabizi efektivni a ino-
vativni systémova reseni

.V budoucnu chceme plisobit jesté tidernéji a ino-
vativnéji a nabizet svym zdkaznikim pod hlavic-
kou Automotive Alliance efektivni a konkuren-
ceschopnd reseni,” shrnuje Thomas Wild, CEO
Hennecke Group cil kooperace. ,Nase zacileni
miri zcela jasné na rist obou podnikd, a to zna-
mend nové perspektivy pro nase zdkazniky a také
pro nase zamestnance,” doplnuje Wild.

Kooperace zaznamenava prvni tspéchy

,Se zacatky nasi spoluprdce v Automotive Allian-
ce jsme vesmeés spokojeni,” fika Christof Bénsch.
V rémci Automotive Alliance se kooperujicim
partnerim jiz podafilo prodat prvni stroje.
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,Jesté slibnéji vypada skutecnost, Ze celosvétove
mdme rozpracovanych témer 100 novych projek-
td, u nichZ jsme jiz v stadiu konkrétnich jedndani
se zdkaznikem. To je skvély uspéch globalni ko-
operace, zejména na pozadi koronavirové krize.
Navic tento vyvoj potvrzuje nase presvédceni,
Ze nové formy mobility stavi pred dodavatele
technologii jako FRIMO a Hennecke nové vyzvy.
A presné zde se plné projevuje pridand hodnota
nasi kooperace,” uzavira Christof Bonsch, CEO
FRIMO Group.

Skupina FRIMO

FRIMO je lidrem v oblasti kompletni nabidky
nastroji a vyrobnich systémid pro vyrobu ja-
kostnich plastovych komponentl. Mezinarodné
aktivni skupina podnikd funguje jako globalni
technologicky partner a doprovazi zéakazniky
béhem vsech procesnich krokd — od prvotni
myslenky aZ po sériovou produkci. Zhruba 1400
zaméstnancl celé spolecnosti v 15 vyrobnich
a prodejnich pobockach v Evropé, Asii a Ame-
rice je spolehlivym partnerem pro Uspéch jejich
zakaznikd.

www.frimo.com

Hennecke Group

Skupina Hennecke se specializuje na davkovaci
stroje a smésovaci hlavy a vyviji vysoce kvalit-
ni stroje a zafizeni, jakoz i procesni technologii
pro zpracovani polyuretan(. Diky intenzivnimu
vyzkumu a vyvoji, inovativnim technologiim

a vytecné kvalité své produkce se spolecnosti
Hennecke dafi priibézné budovat a posilovat
svoji pozici na trhu zpracovani polyuretanu.

www.hennecke-group.com

Hennecke s.r.o.

Spolecnost Hennecke s.r.o. ma v Ceské republice
a v regionu stredni a vychodni Evropy jiz skoro
10 let vyhradni zastoupeni skupiny Hennecke.
Od roku 2020 muaze svym zakaznikim nabizet
i produkty skupiny FRIMO, které idealné doplnu-
ji jiz existujici portfolio. Cinnost neni limitovana
pouze na obchodni stranku, svym zakaznikdim
poskytuje i servisni sluzby diky tymu technikd.

www.hennecke.cz

Kontakt pro dotazy a dalsi informace:
FRIMO Group GmbH

Martina Schierholt

Hansaring 1

D-49504 Lotte

Tel.: +49 (05404) 886-157
e-mail: schierholt.m@frimo.com

www.frimo.com

Hennecke s.r.o.

Vojtéch Korbelius

Tel.: +420731065383

e-mail: vojtech.korbelius@hennecke.cz
www.hennecke.cz
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Miele vyuziva systémy MPPSI30
od Staubli na vgrobu
mycek nadobi.
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yrobni zévod Miele technika se sid-
\/Iem v Unicové byl zalozen v roce 2002

a je jedinym zavodem koncernu Mie-
le v Ceské republice. Je zérover nejvétsim
zdvodem co do poctu vyrobenych pfistrojd
z celkem 14 zavodl Miele. Spolec¢nost se sou-
stredi na vyrobu a montaz spotrebic¢l v ob-
lasti péce o pradlo a nadobi. Unicovsky za-
vod je vyhradnim vyrobcem susi¢ek Miele pro
domacnost. Veskeré susicky Miele, které se
dostanou k zakaznikdm po celém svété, jsou
vyrabény zde. Déle se v zavodé vyrabi myc-
ky nadobi, k jejichz sestaveni nové pfispivaji
i roboty a systémy pro vyménu nastrojd spo-
lecnosti Staubli.
Spoluprace mezi Staubli a Miele v Unicové trva
Uspésné jiz nékolik let. V lonském roce rozsiri-
lo Miele své vyrobni zafizeni o dalsi z produktl
znacky Staubli. Kromé stavajicich standardnich
spojek, multi napojeni, upinacich systéma a pri-
blizné Ctyr desitek robotld ve vyrobé, doplnilo
Miele portfolio navic i o systémy na vyménu
nastroji MPS130. Tyto systémy jsou soucasti
dvou novych robotickych bunék na montaznich
linkadch mycek nadobi.
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V synergii se tfemi Sestiosymi Staubli roboty
umoznuji tyto systémy - ménice nastrojl - rych-
lou a plné automatickou vyménu chapadla pro
uchopeni jiného néstroje pro montaz riznych
typC Cerpadel. Vyrobni linky totiz nejsou urceny
pouze pro jeden typ mycky, soubézné se vyrabi
pristroje jak z nové generace G7000, tak z pU-
vodni G6000. Mycky nadobi jsou dle dané série
vybaveny pfislusnym typem cerpadla, jejichz
tvary jsou odlisné. ,V rdmci projektu zavedeni
vyroby mycek nové generace 7000 jsme se roz-
hodli spojit pracovisté pro obé generace mycek

TAUBLJ

a udélat tak bunku s roboty pro 2 aplikace. Z toho
ddvodu nastala potfeba menit ndstroje.”, vysvét-
luje David Cerny, vedouci projektu v Miele. ,Po
zvazeni vsech okolnosti jsme se rozhodli vyuZzit
nabidky spoluprdce s firmou Stéubli, jejiz feSeni
se pro nds jevilo jako nejlepsi.”

Vzhledem k okolnostem projektu nebylo mozné
vyvinout robotickou bunku tak, aby mohla byt
opatrena jednim univerzalnim nastrojem vhod-
nym pro uchopeni obou typud c¢erpadel. Jedinym
moznym feSenim bylo pouziti systému, ktery
umozni vyménit dva rlizné nastroje. Systémy
MPS130 jsou dnes vyuzivany v Miele v Uni¢ové
na dvou montéznich linkach mycek nadobi. Ro-
boticka burika se tfemi roboty Staubli (2x TX200
a 1x TX200L) vybavena tool changery byla umis-
téna na jednu montézni linku jiz v loniském roce
a dalsi burika byla dopInéna na druhou montaz-
ni linku zacatkem letosniho roku.

Mycky nadobi nové generace G7000 se zaca-
ly vyrabét v unicovském zavodé v Unoru 2020.
Na jejich vyrobu byla postavena technologie na
plose 7000 m2.

SPOLECNE

USILI.

Na plno a s vasni délame to, co dobre umime, a proto vyvijime

high-tech reSeni a pretavujeme je do jedinecného spektra
prdmyslovych technologii. Jsme pevné presvédceni, Ze
technika budoucnosti vyzaduje vysoce kvalifikované a aktivni

zaméstnance. Proto jsme jiz vice nez 50 let pro Vas v pohybu.

www.frimo.com
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Rochling

Industrial

Co je ,,proc“ ve vasem oboru?

Unikdatni fada materidld pro vyzvy
ve vasem oboru:

» Termoplastické a kompozitni materidly

» Kdispozici jako polotovary a obrdbéné soucdsti

» Pro témér kazdé prdmyslové odvétvi

Termoplasty

Vysoce vykonnostni plasty

SustaPEl
SustaSON® PPSU

o
150 °C SustaSON® PES
302 oF SustaSON® PSU

Technické plasty

100 °C SustaPPE
212 °F SustaNAT® PC

Pramyslové SustaABS
plasty Maywo® (ABS)
Maywo?® (PS)

Formaterm®

Rimito®

TroBloc® Trovidur® (PVC)
Astrawood® Cool Trovicel® (PVC)

amorfni

Kompozity

» Durostone® - Polyesterové a epoxidové lamindty
vyztuzené i skelnymi vidkny

Co je ,proc¢“ ve vasem oboru? Co je
dlvodem, pro¢ vyvijite inovativni
vyrobky a posunujete svou
spolecnost a své odvétvi vpred?

Rddi bychom se o tom dozvédéli vice.
Nase materidly se Uspésné pouzivaji
témér ve vech primyslovych
odvétvich po celém svété. Mdme vice
nez 100leté zkusenosti ve zpracovdni
plastd. Vime, ze kazdé primyslové
odvétvi md svd specifika. Tésime

se, az vyuzijeme nase zkusenosti ve
Vasich aplikacich.

SustaPEEK
Sustatron® PPS
Vitrite® HTS
SustaECTFE
Fibracon® PTFE
SustaPVDF
Polystone® PVDF FM

Sustadur® PBT
SustaDUR® PET
SustaRIN® (POM)

SustaVACU® (PA) SustaKONE® (PK)
SustaGLIDE® (PA) Lamigamid®
SustaMID® (PA12 G, PA 6)
(PA, PA 66, PA 6 G) Matrox®

Polystone® (PP)

Polystone® M (PE 1000)

Polystone® D (PE 500)

Polystone® G (PE 300) LubX®

Polystone® E (PE-LD) Play-Tec®

CubXx® Polystone® Marine-Tec
Foamlite® Polystone® SafeTec

semikrystalicky

» Glastherm® - GFRP tepelnd izolace
» Lignostone® - Laminované zahusténé drevo

« Durolight® - GFRP kryogenni a tepelnd izolace (-196 ° C az +200°C)  « Trafoboard® HD-PH - Laminovand lepenka

Rochling Industrial. Empowering Industry.

www.roechling-industrial.com
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- Y — Obrobené komponenty Polotovary
Unikdtni + Dily obrdbéné na CNC a Desky

V4 konvenénich strojich Tyce
prOd u ktovq » Extrudované profily Trubky

qua « Odlévané dily blizké findInimu Folie
tvaru Svarovaci drdty

Zdkaznicky servis
pro strednia
vychodni Evropu

Réchling Engineering Plastics, s.r.o. | Primyslovd 451 - Sezimovo Usti 2 | 39111 Pland nad Luznici | Czech Republic
T +420 381 200-274 | info@roechling-plastics.cz
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Petr Bilavcik: Umime nasken
U elekirarmu
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méricich pristroji. Svlj zabér ale firma

rozsifila také o dalsi sluzby, jako je méfeni
na zakazku nebo 3D skenovani. ,Umime ske-
novat i velké prostory jako vyrobni haly nebo
jadernou elektrarnu. Skenovali jsme turbinu
piimo zabudovanou ve vodni elektrarné. Spo-
lupracujeme s vyvojafi pocitacovych her. Pro
NASA jsme snimali i dily do rakety,” Fika Petr
Bilavcik, reditel spolecnosti Prima Bilavcik,
ktera letos od Svazu primyslu a dopravy CR
ziskala ocenéni Uspééna mala a stiedni firma.

Firmu Prima BilavCik Zivi prodej a servis

Firmu jste zalozil v roce 1992 a zacal jste do-
vazet méFici pistroje do Ceska. Jak se na vas
tehdy v 90. letech divaly zavedené zahrani¢ni
firmy, Ze tady chcete prodavat jejich zafizeni?
Jeden z jejich zastupcl se mé tenkrat ptal, co
chceme nékde v Uherském Brodé délat, kdyz
vsechny obchody se délaji v Praze. Dal mi hodné
najevo, ze se mnou rozhodné nepotfebuje jed-
nat. Dnes je to tak, Ze se tato nadnarodni spo-
le¢nost velmi pozorné diva, co délame. Nékoli-
krat jsem je dostal do Uzkych.

Co jste mu tenkrat odpovédél?

Ze z Prahy do Uherského Brodu je stejné daleko
jako z Uherského Brodu do Prahy. Vy musite za
zakaznikem do Uherského Brodu a ja musim za
zakaznikem do Prahy. Kde je v tom rozdil?

Jste distributor cizich produktt. Co vas odlisu-
je od konkurentd?

Nejde jen o prodej. Kdyz vyrabite technologie,
které vyzaduji Skoleni a servis, tak potiebujete
kvalitniho zastupce, ktery nejen vase pfistroje
proda, ale dokaze je také udrzet v Zivém sta-
vu, zkalibrovat je a opravovat je. | v Cesku je
dost pripadl, kdy dodavatelé prodali pfistroje,
ale pak uz se o né nestarali. Pracovnici ve firmé,
ktera je koupila, s nimi neuméli spravné zacha-
zet. To je pak zmarena investice i za nékolik mi-
lionl korun.

Do Ceska jste jako prvni zacali dovazet tiisou-
fadnicové stroje, které méfi vsechny rozméry
opticky. Bylo tézké se s nimi na trhu prosadit?
Kazdy se ndm tehdy vysmival, jak mGzeme méfit
hloubku optikou. Protoze tomu nikdo nerozu-
mél. Do té doby se mikroskopem mérila délka
a Sirka, protoze to bylo vidét. Hloubka se méfila
dotykem. Dlouho jsme délali osvétu a vysvétlo-
vali jsme, Ze kdyz pod mikroskopem néco vidite

své'r PLASTU

ostre, jste v urcitém bodé. Kdyz pfeostfite na
jiny bod, tak tim prakticky zméfite hloubku. Diky
zkvalitnéni optiky jsme tak dosahovali vysledkd
v mikrometrech. Postupné to uzivatelé zacinali
chapat.

Kde se tyto optické stroje nejc¢astéji pouzivaji?
Dnes uz vsude. Protoze optika méa své prednosti.
Umi si zvétsit detaily, napriklad ostfi néjakého
bfitu, které byste jinak nevidél. Umi také méfit
mékké materidly, které se dotykem zméfit nedaji

Jak moc se posunuly pozadavky na presnost
méreni?

Kdyz jsem prisel do primyslu na konci 70. let,
tak jsme se honili za setinami milimetru a kdyz
jsme méli nékde toleranci 8 mikrometr(, tak
jsme si gratulovali, jak jsme dobfi. Dnes honime
mikrometry a mame pripady, kdy méfime v na-
nometrech. Takze v fadé oblasti jsme se posu-
nuli o rad.

Zapadaji moderni méfici technologie do kon-
ceptu Pramyslu 4.0?

Pojem Pramysl 4.0 je trendova véc. Podle mé
Prdmysl 4.0 zacal v dobé, kdy jsme masivné na-
sadili pocitace. Mame idealni pocitacovy mo-
del a na jeho zékladé vime, co chceme zméfit.
Pak uz jde jen o to, jak nasbirame méfici body
na fyzickém dilu, ktery jsem vyrobil, abych ho
mohl s modelem porovnat. Fyzicky vyrobek se
da porovnavat také s digitadlné naskenovanym
vyrobkem.

Jak presné jsou takové skeny?

Skener je opticky pfistroj, takze vytvofi obraz
jen tam, kam vidi. Ve skrytych mistech je nutné
pouzit jinou metodu, abyste vidéli takzvané za
rohem. Treba dotykové méreni. Pokud chcete
mit pfesny vysledek, musite vétSinou méfit jinou
metodou nez skenovanim.

Ktera z méficich metod je dnes nejpresnéjsi?
Nejvys$si Uroven méreni nabizi priimyslova po-
CitaCova tomografie. Stréite do tomografu dil,
rentgen vam ho prosviti a ziskate o ném veskera
data. Ta, ktera vidite, i ta, ktera nevidite. Pak uz
nemusite méfit za rohem, protoze CT vam tyto
Udaje doda. Zobrazi vam i strukturu materia-
lu, pfipadné praskliny, bubliny, vméstky. Met-
rologické CT vam zméfi rozmér bubliny nebo
praskliny na tisiciny milimetru, spocitad vam jeji
objem a spoustu dalsich véci.

Maji firmy o takové pfistroje zajem?

Vétsinou je ve firmach klasicky kontaktni mérici
pristroj, protoze nechtéji jit do néceho nového.

val
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Klasicky kontaktni stroj je také nejlevnéjsi, kdyz
ho porovndme s multisensorovymi pfistroji
nebo s CT. Investice do lepsiho a presnéjsiho pri-
stroje se ve firmé tézko obhajuje. Kdyz si koupite
obrabéci stroj, u néhoz vite, Ze na ném vyrobite
milion dil, tak naklady rozpocitate a vite, kolik
vas bude jeden dil stat a za jak dlouho budete
mit stroj zaplaceny. Navratnost méficiho stroje
takto spocitat neumite.

Ani pfes snizeni zmetkovitosti?

Nemdzete si pfipustit, Ze mate vysokou zmetko-
vitost. Dfiv jsme se setkavali také s argumenty,
ze firmy méfici stroj nepotrebuji, protoze umi
méfit pfimo na obrabécim stroji. To ale platilo
do prvniho vraceného kamionu, protoze dily
byly vyrobeny nepresné. Pokud reditel firmy ro-
zumi fizeni kvality, je to Stésti jak pro tu firmu,
tak pro nas.

Nabizite trojrozmérné skenovani jako sluzbu.
Co nejzajimavéjsiho mimo pramysl jste snimali?
Na Velehradu jsme skenovali nahrobek arcibis-
kupa Stojana. Délali jsme rdzné oltare a histo-
rické sklepy. Archeologové vykopali stary sklep
a my jsme ho prevedli do 3D digitalniho modelu.

Takze umite skenovat nejen véci, ale také
prostory?

Umime skenovat i velké prostory jako vyrobni
haly nebo jadernou elektrarnu. Skenovali jsme
turbinu pfimo zabudovanou ve vodni elektrar-
né. Nasi pracovnici byli spusténi pfimo do tune-
lu, kudy tece voda k turbiné. Mé&fili tam, jestli ma
turbina uz velké opotrebeni a je tfeba ji vyménit.

Proc¢ je nutné skenovat vyrobni haly?

Obecné se v primyslovych aplikacich skenuji
prostory, do kterych pak architekti vkladaji jed-
notlivé technologie tak, aby byly ergonomické,
vsechno se do nich veslo a byl tam dostatek
mista pro manipulaci. Skenovali jsme také rlizné
véci pro vyvojare her, napfiklad automobily. Pro
NASA jsme snimali dily do rakety.

Kvuli koronavirové krizi firmy hodné osekavaji
investice. Jak tézky pro vas bude letosni
a pristi rok?

Od dubna je to hodné tézké. Firmy ofezaly in-
vestice, které nemusi poridit, a sluzby, které
nejsou zivotné dulezité, nenakupuji. Nedokazu
odhadnout, jak se bude tato situace vyvijet.

V ¢em vidite prostor pro dalsi rist?

V prodeji pfistrojl i ve sluzbach. Vyzaduje to, ale
stabilni ekonomickou situaci. Mame uz v planu no-
vinky v oblasti prodeje pfristrojd i v oblasti sluzeb.

www.metrologie.cz | eshop.merici-pristroje.cz

Making our world more productive

i PLASTINUM® Perfoames

PLASTINUM®

Reseni mikrobunécného pénového vstrikovani.
Spojuje vyhody jednoduchého chemického napénovani s efektivitou fyzikalniho procesu.
Po vysuSeni se plastovy granulat pred vstrikovacim lisem impregnuje v tlakové jednotce nadouvadlem, oxidem uhlicitym (CO,).

MnoZstvi absorbované granulatem zavisi na plastovém materidlu, tlaku, teploté a dobé impregnace. CO, obvykle v granuldtu
z0stava po dobu delsi nez dvé hodiny. Tato doba zadrzeni umoZiuje vysoce stabilni a reprodukovatelny proces.

Vyhody technologie injek¢niho vstfikovani pény PLASTINUM:

-~ Snadnd instalace a provoz - Ize ji dodatecné integrovat témérf na vsechny vstfikolisy bez ohledu na vyrobce
- Vyrazné snizeni hmotnosti - aZ 0 60 % ve srovnani s alternativnimi fyzikaInimi metodami napéfovani

-~ Maximalni ndvratnost investice - stejny stroj |ze pouZit pro vstfikovani pevnych i napénénych materidld

- Vyssi produktivita - umoZiiuje zasobovat vice stroji najednou

Linde Gas a.s.

U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9
Infolinka 800 121 121
www.linde-gas.cz
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Pokracovani ze strany 14

Uspory ve spotrebé elektrické energie o cca 25
az 50% v porovnani s klasickymi hydraulickymi
pohony a to v zavislosti na velikosti daného
stroje, charakteru vyrabéného vystriku, vstriko-
vaném materialu, atd.

Uvedené rozpéti Uspory elektrické energie se pfi
prvnim pohledu jevi jako velmi pfiznivé, ale pfi
daldim rozboru neni vysledek jiz tak markantni.
Néklady na spotfebovanou elektrickou energii
se v konecné cené vystriku pohybuji, u bézné
vyroby, v prdméru mezi 8 az 12%, coz se pfi tre-
tinové Uspore projevi snizenim celkové vyrobni
ceny vystriku o 2, 7 az 4%.

Navic, obecné plati, Ze ¢im je Uspornéjsi pohon,
tim je drazsi nakupni cena vstfikovaciho stroje.
Hybridni pohony kombinuji hydraulické a elek-
trické pohony do jednoho celku. Kombinuji se
jak pohon uzaviraci jednotky - hydraulicky,
elektricky, tak i vstfikovaci jednotky - elektricky,
hydraulicky, pfipadné s hydraulickym akumula-
torem.

Pfi rozhodovéni o vybéru typu pohonu - plné
elektricky x hydraulicky, napfiklad se servopo-
honem - je vzdy nutno zvazit otdzku co chce-
me ziskat jejich nasazenim do vyroby - oba typy
jsou, oproti standardnim, vyrazné Usporné - zda
Usporu elektrické energie nebo zkraceni vyrob-
niho cyklu.

Zkraceni vstrikovaciho cyklu je ekonomicky sil-
néjsim pozadavkem nez Uspora elektrické ener-
gie. Z tohoto pohledu mohou byt vyhodnéjsi
vstfikovaci stroje s pIné elektrickym pohonem.

Tyto stroje diky svému osazeni ctyfmi elektric-
kymi servomotory mohou pracovat ve sdilenych
rezimech, tj. napfiklad pfi plastikaci Ize jiz otevi-
rat formu a vyhazovat vystfik, coz samoziejmé
vede ke zkraceni vyrobniho cyklu. Pro sdilené
pohyby je nutno stroj s elektrickym servomo-
torem

a hydraulickym cerpadlem osadit vice Cerpadlo-
vym pohonem nebo nasadit hydraulické aku-
mulatory.

V pfipadé vybéru vstfikovaciho stroje s hydrau-
Iick)’/m pohonem je Cistota hydraulického oleje

cim bezproblémovy chod stroje.

Dosazeni nejvyssi mozné hranice distoty hyd-
raulického oleje, respektive celého hydraulické-
ho systému vstrikovaciho stroje je dllezité nejen
pro zajisténi pozadované jakosti vystrikd- re-
produkovatelnost nastavenych technologickych
parametr(, ale i pro Zivotnost mechanismu stro-
jbavneposledni fadé ma vyrazny vliv na spotre-
bu elektrické energie.

Z méfeni firmy Kleentek, kterd na nasem trhu
dlouhodobé a Uspésné prodava elektrostatic-
ka zarfizeni na cisténi olejd, napriklad vyplyva,
Ze u vstrikovacich strojli pohanénych pistovym
hydrogeneratorem, Uspora elektrické energie
prevedend na financni vyjadreni je u znedisté-
ného a cistého hydraulického oleje a systému
pohonu v radu nékolika desetitisicd korun pro
jeden vstfikovaci stroj za rok, pfi¢emz, samo-
zfejmé, zavisi i na velikosti vstfikovaciho stroje.

2.2 Temperace vstiikovacich forem

Temperace vstfikovacich forem je faktor, ktery
vyznamnym zpUsobem ovliviiuje dobu vyrobni-
ho cyklu, véetné celé rady kvalitativnich parame-
trli- rozmérovou a tvarovou stalost, deformace,
jakost povrchu, mechanické vlastnost, atd.

Temperace, samozrejmé, koresponduje s poza-
davky na co nejefektivnéjsi ekonomiku provozu.
Obecné plati, Ze pfi standardnim vstfikovani cca
70% vyrobniho cyklu je doba chlazeni vystfiku

@'M

v tvarové dutiné formy - od konce dotlaku, pres
plastikaci az po vyhozeni dilu z formy, cca 5%
vstfikovaci faze, cca 10% dotlakové faze a cca
15% z doby cyklu predstavuji nezbytné strojni
pohyby.

Chlazeni vystfikd je tésné spjato s konstrukci
formy, ktera vychazi z konstrukce vystfiku, ovliv-
nuje celkovou dobu vyroby vystfiku, miru zmet-
kovitosti - nékterad publikovana cisla uvadéji, ze
az 60% vad je, po analyze, mozno priradit k ne-
spravné temperaci formy, respektive vystriku,
coz mimo jiné, vyrazné zvysuje naklady na ¢in-
nosti spojené s fizenym dodavanim a odbérem
tepla do a z formy.

Uvedené cinnosti se prolinaji a mnohdy mohou
pUsobit vzajemné protichtdné, napriklad kratsi
doby vyrobniho cyklu snizuji jednicové naklady,
ale mohou i zvysit riziko vyskytu zmetkd. Sofisti-
kovanéjsi konstrukce a metody temperance jsou
obvykle na vstupu drazsi, ale zajisti Uspornéjsi
provoz.

Zakladnim pozadavkem temperace forem je do-
sazeni co nejkratsi doby cyklu, pfi optimalizaci
pozadovanych jakostnich kritérii, jinak feceno
dodrzeni stabilni, povrchové a mistné homo-
genni pracovni teploty tvarové dutiny formy
a to po celou dobu vstfikovaciho cyklu, véetné
reprodukovatelnosti cyklus od cyklu. V nékte-
rych pripadech je pozadovéno fizeni teploty
povrchu formy.

Polozme si otazku jakymi prostfedky je mozno
vysSe uvedena kritéria, respektive pozadavky na
temperaci forem dosahnout.

V prvnifadé je to designu vystfiku a zpracovava-
nému materialu odpovidajici rozlozeni, umisténi
a prdméry temperancnich kanald, které by mély
zajistit co nejefektivnéjsi odvod tepla, véetné
jeho rovnomérného prenosu z jednotlivych par-
tii vystriku a zajisténi turbulentniho proudéni
temperacni kapaliny v chladicim systému formy.

K tomu pfistupuje vyuziti poznatk z modernich
materialovych nabidek, tj. pouziti, v konstrukci
formy, vlozek vyrobenych z material( s vysokou
teplotni vodivosti, dvakrat az Ctyfikrat vyssi nez
maji bézné pouzivané nastrojové oceli a pfi je-
jich osazeni do formy nezapomenout na inten-
zivni odvod tepla z téchto vlozek.

Pri konstrukci tvarnikll a tvarnic zajistit poza-
davek intenzivniho odvodu tepla vyuzitim, na-
priklad systému CONTURA. V principu se jedna
o rozdéleni tvarového prvku formy na vrstvy, na
jejichz styénych plochach se vytvofi temperacni
kanaly, které, diky plosnému frézovani, je moz-
no prizpUsobit tvaru vystfiku. Jednotlivé casti -
vrstvy se, po vytvoreni soustavy kanald, spoji do
pevného kompaktniho tvaru pajenim na tvrdo
pfi podtlaku, ¢imz vznikne ve spojovanych plo-
chach vzduchotésny spoj.

Jesté vyhodnéjsi a vykonnéjsi metoda vyroby
temperacnich vlozek vstfikovacich forem je me-
toda DMLS - Direct Metal Laser Sintering. Do
formy jsou vkladany vlozky vyrobené laserovym
spékanim kovového prasku ve vrstvach o tloust-
ce 0, 02 az 0, 04 mm. Na rozdil od béznych po-
stupl vyroby temperaénich kanald - vrtanim - je
touto technikou mozno vyrobit prakticky libo-
volné, prostorové usporadané a vystriku prizpQ-
sobené kanaly a tim optimalizovat odvod tepla
z konkrétnich mist vystfiku. To, samozfejmé,
vede ke zkraceni vyrobniho cyklu a ke zvysSeni
jakosti dild, napfiklad moznosti minimalizovat
studené spoje, apod.

Do temperacnich systémd forem je nutno pfi-
vadét a odvadét temperacni kapalinu, nejcastéji
vodu. K tomu slouzi temperacni pfistroje vyba-
vené pfislusnym cerpadlem- musi zajistit schop-
nost pristroje prekonat vsechny hydraulické

odpory a to jak ve spojovacich systémech, tak
v kanalech formy- a systémy pro ohfev a chlazeni
vody a to bud v otevieném nebo uzavieném
okruhu, v beztlakovém (do 95 °C) nebo pretla-
kovém (az do 200 °C) provedeni.

Dobfe dimenzovany temperacni pfistroj by, kro-
mé ohrevu a odvodu tepla, mél zajistit v tem-
peracnich kanéalech formy turbulentni proudéni,
které napomaha k intenzivnimu odvodu tepla ze
stény tvarové dutiny formy, na rozdil od lami-
néarniho proudéni.

V  posledni dobé firmy vyrabéjici tempe-
raéni pristroje dodavaji i rozvadéci blo-
ky s rlznym stupném regulace pritoku
vody v jednotlivych regulovanych okruzich
temperace formy.

V podstaté jde o to, zajistit soubézné - paralelni
pInéni jednotlivych temperacnich okruhd, véet-
né regulace pritoku a teploty.

Soubéznym pratokem se, na rozdil od sériového
zapojeni, kdy se jednotlivé okruhy plni vodou
postupné, zajisti rovnomérnéjsi chlazeni - do
vSech okruhl vstupuje voda o stejné teploté
a ve stejném okamziku.

Kromé metody prubézného chlazeni, kdy tem-
peracnim systémem po celou dobu provozu
formy protéka temperacni médium, a které je
nejcastéji pouzivanym systémem temperace, je
mozno vyuzit i dalsi systémy pro zintenzivnéni
moznosti odvodu tepla a tim zkraceni vyrobniho
cyklu, obvykle i pfi zvyseni dalich parametrd,
jako napriklad jakostnich.

Jednou z nepribéznych metod odvodu tepla je
pulzni chlazeni. Jeho podstatou je dynamické
fizeni chlazeni v prdbéhu vstfikovaciho cykly,
tj. po dobu pohybt formy, vyhazovani vystrikd
a vstrikovaci faze neni do formy dopravovana
temperacni voda.

K intenzivnimu chlazeni pfivodem vody dochazi
az na pocatku dotlakové faze. Pri tomto zpliso-
bu temperace dochéazi k lepsimu zateceni poly-
merni taveniny- vstfikujeme do teplejsi formy
a nasledné, oproti pribéznému zplsobu, inten-
zivnéji tavenina, respektive vystrik chladne. Vy-
sledkem je bud zkraceni doby cyklu pfi udrzeni
kvalitativnich parametr( vystfik( nebo zlepSeni
pozadované kvality pfi udrzeni doby cyklu.

VylepSenou variantou pulzniho chlazeni je sys-
tém ATS.Alternativni temperancni systém (ATS)
vyuziva speciadlniho temperacniho pfistroje, vy-
baveného dvéma samostatnymi vodnimi okruhy,
pracujicimi s rozdilnou teplotou vody- studena,
tepla, tj, je mozno, alternativné, formu jak ohfi-
vat, tak i chladit a to cyklicky v kazdém vyrobnim
zdvihu. Soudasti pfistroje je i systém procesnich
ventild, které reguluji a prepinaji pratok média
a tim reguluji povrchovou teplotu tvarovych du-
tin formy- pfi vstfikovaci fazi formu ohfivaji, ve
fazi chlazeni zajisti intenzivni odvod tepla.

ATS systém je nejlépe vyuzitelny pro hromad-
nou vyrobu dilG s vysokymi pozadavky na lesk-
obdobné jako u temperace ostrou prehfatou
parou, pfi soucasné minimalizaci studenych
spoji. Metoda je néarocna jak energeticky, tak
i z hlediska konstrukce formy a jeji Zivotnosti.
Mezi méné pouzivané zplsoby intenzivniho
odvodu tepla z formy je mozno zaradit zplGsob
chlazeni zalozeny na odparovani oxidu uhli¢ité-
ho, pfivadéného bud do ocelovych

casti formy vyrobenych z mikroporézni oceli

Toolvac - Stahl nebo do kondenzaénich kanald

formy.

Systém pracuje na principu vyparného tepla, kdy

kapalny oxid uhlicity, v poZadovaném okamziku
Pokracovdni na strané 58

EVROPSKA UNIE
c, I O P PI EVROPSKY FOND PRO REGIONALN{ ROZVOJ
INVESTICE DO VAS| BUDOUCNOSTI

. jsme s vami jiz od roku 1991

Co vdm muzZeme nabidnout?

zamérfujeme se predevsim na 2nd stage forem - predvyrobni servis, opravy Upravy a modifikace

opravy poskozenych valcd, forem, cylindrl a jinych strojnich soucasti / lesténi tvard forem

licovani a tusirovani délicich rovin forem / cistici agregat chladicich okruhl forem / gravirovani

magneticka upinaci koule NEOSPHERE / vyroba a konstrukce elektrod / konstrukce a technologie forem

OKRUHU FOREM

ALFA CHROM servis s. r. o.

Zahradni 2010/46E
792 01 Bruntal

Tel.: +420 554 712102
Mob.: +420 602 518 531
E-mail: info@alfachrom.cz

= FOREM

.. & VVdtime vim form,u/ do formy

www.alfachrom.cz
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VYVOJ AVYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI

@Compuplast

extrusion specialist

Nejvétsi dodavatel linek na struny

- @ J o
do 3D tiskaren v CR

r D o dne3niho dne jsme jen v Ceské republice dodali

& £ nasim zakaznikim 19 linek na vytlacovani strun

! do 3D tiskaren a ta dvacata bude instalovana v polo-

E — ! viné fijna letosniho roku. Mezi nase nejvétsi zakazniky,

| " = ktefi vyrabéji struny, patii dvé nejvétsi firmy, pusobici

1 ' = v tomto oboru, a to PRUSA Research a Plasty Mladec.

i

| N Cesko je i diky témto dvéma firmam velmi dynamicky

i - se rozvijejici zemi na svété v oboru 3D tisku a vyroby

E - o - filamentu. V dnesni dobé to uz neni o tom, kdo umi

T 3 0 ’ C vyrobit filamenty v poZadovanych presnostech z PLA

” o 1Y nebo ABS. Prichazeji na radu nové a nové polymery

U A s nespoctem pfisad at uz z divodu designu, ale moz-

n\ ¢ . QU na hlavné kvlli vlastnostem materialu, z néhoz ma

o n( K\ byt dany vyrobek vytistén. . o o o
C - v i na automatizaci procesu zejmena na konci linky -
. < ) . Neni to tedy jen o lince na vytlacovani jako takové, navijeni strun na civky. S nasim dlouhodobym part-
P10 A W ale i o periferiich. Nasim zakaznikim dodavame lin- nerem vyvijime systém automatizace navinu, pfe-
% . ky kompletné vybavené suSenim materialu, dopra- hazovani civek a automatického spusténi nového
ACU : ‘ v ’ vou, gravimetrickym davkovanim, dvou pfipadné navinu. Takto vybavenou linku bychom méli pravé do
O\ ) \C U Ctyf-osym méFenim pruméru struny se synchroni- konce fijna pfedavat zakaznikovi k testovani a k vy-
o . $ zaci vystupniho signalu na rychlost linky popfipadé rob&. Ambice jsou veliké. Zatim ma zakaznik na lin-
A ¢ otacky extruderu. | diky této synchronizaci miZeme ku v prepoctu 1.5 ¢lovéka na jednu sménu. Diky této
e nadim zakaznikim garantovat vyrobu strun v tole- automatizaci by se v prvni fazi chtéli dostat na
OV C U A I - rancich + 0.02 mm. Cim vice je ve vyrobé linek, kte- 1 ¢lovéka u této linky a po zavedeni automatizace ke
- )< - ﬁ ré vyrabéji v rezimu 24/7, tim vice se firmy potykaji vsem dosavadnim i planovanym linkam az na jednoho
o = s lidskym faktorem. Soustfedime se jiz néjakou dobu Clovéka ke dvéma linkam. To jsou do budoucna velké
A . | [j H - [ i - uspory a kvalitativné velky posun v zautomatizovani
3 = celého procesu vyroby.
g — , Firma COMPUPLAST s.r.0. plsobi na trhu jiZ od roku
._"_':“"_ﬁ__. " 1= | 1991. Hlavnim zamérfenim je navrh, vyroba a dodavka
et - et " i= | E nastroju na vytlaCovani profild, trubek, trubicek i mi-
e e -i"'".-'... - TS E e . kro trubicek (i vice lumenovych pro zdravotnictvi). Na
e, = B - a nasem showroomu mame linku, kterou nasi zakaznici
} i E %¥; jiz dva roky vyuZivaji pro testovani jak strun do 3D tis-
iy : e U karen, tak trubicek.
A A . g _‘H___‘
 miallL [rwid
Pro e 0 acCl ohledne pozada
IHB EC ENGINEERING acto . 5
COMPANY LTD ani, a J
OILe 3 e acovani pla
A\RORATOR . i n d onta e na
A AR DVO ) A A RO ’ D(0CQO DUDILS

www.Compuplast.cz
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® Polykarbonaty a jejich smési Polyoxymetylen
a a APEC® PC-HT COVESTRO KOCETAL® POM KOLON PLASTICS

P I a S-t MAKROLON® PC COVESTRO
BAYBLEND® PC+ ABS COVESTRO o .
y MAKROBLEND® PC+PBT/PET COVESTRO Akrylonltrll butadien styren
ELIX® ABS ABS ELIX Polymers
a e | a Sto m e ry Polyamidy TOYOLAC® ABS ToRAY
DURETHAN® A PA 6.6 LANXESS ;
DURETHAN® B PAG iess  Polymetylmetakrylat
HIPROLON® PA10.12 ARKEMA ALTUGLAS® PMMA ARKEMA
RILSAN® PA 11, PA 6.10, PA 10.10 ARKEMA
RILSAMID® PA12,PA6.12 ARKEMA .
LEONA® PA 66 nahikase | 1ErmMoplastické elastomery
LEONA® PA 6.6/6l Asahi Kasei DESMOPAN® TPU COVESTRO
ARMAMID® PA 6 Polyplastic PEBAX® TPA ARKEMA
KOPEL® TPE-E KOLON PLASTICS
Ponestery TEFABLOC® SBS, SEBS MCPP
POCAN® PBT LANXESS
POCAN® PBT+ASA/PC/PET LANXESS Elektricky vodivé plasty
PRE-ELEC® elektricky vodivé polymery PREMIX
POIyOIGﬁny PRE-ELEC® ESD naboj rozptylujici polymery PREMIX
THERMOFIL® CoPP GF, HoPP GF SUMIKA
THERMOFIL® HP  HoPP GF SUMIKA . . ..
ARMLEN® PP ME ropiestc VYSOCe vykonné technické plasty
TOTAL PP HoPP, CoPP TOTAL Petrochemicals TORELINA® PPS TORAY
TOTAL PE HDPE, MDPE, LDPE TOTAL Petrochemicals SIVERAS® LCP TORAY
TOTAL EVA EVA TOTAL Petrochemicals XYRON® mPPE Asahi Kasei

Neustale
posouvame

= HRANIGES

Globalni svét RADKY
nas spojuje.

Zlepsujeme kvalitu vasich vyrobku.

- “— F
.
r\ 1700 | &80 27 G 3000 | S
ARKEMA AsahiKASEI covestro L= e, LANXESS mcpp
’ gizing Yy
¥ KOLON PLASTICS PRt X ‘@' “TORAY’ @ RADKA spol. s r.o. Pardubice | Na Luzci 706 | CZ-53341 Lézné Bohdanet

‘Sumika Polymer Compounds

* Compounds ToTAL Telefon: +420 466 924 911 | E-mail: radka@radka.eu www.radka.cz
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Uver s nul

\4
SOB Leasing je 100% dcefinou spolecnosti
Ceskoslovenské obchodni banky, ¢lenem

skupiny CSOB a vyznamné nadnarodni
skupiny KBC. Poskytuje financni sluzby podni-
katelim i soukromym osobam, v oblasti finan-
covani osobnich, uzitkovych a nakladnich auto-
mobil, strojQ, zafizeni, technologii, investi¢nich
celkd a vypocetni techniky.

Hledame chytra reseni - inovujeme produkty

Stejné tak, jako inovuji procesy technologové,
snazi se o inovaci i finan¢ni instituce. Pfikla-
dem je inovovany program StrojaF, pfinasejici
zakaznikdm modularni individualizaci finalniho
finanéné-poradenského feseni, jinymi slovy -
vhodny produktovy mix, véetné viech doplriko-
vych sluzeb.

Setiime vas ¢as i penize - program Stroja¥

v praxi

.Diky tzké spoluprdci s dodavateli technologii si
miiZeme dovolit nabidnout zdkaznikovi variabili-
tu v nastaveni parametrt smlouvy dle jeho pred-
stav,” ¥ika Pavlina Siknerovéa z Centra dota¢niho
poradenstvi CSOB Leasing.

Na zékladé vystupl investicniho poradenstvi
je mozné dohodnout odklady splatek, pfipravit
sezonni kalkulace dle vyvoje cash flow klienta.
Samoziejmosti je vyhodné pojisténi na miru.
Pokud klient preferuje uzivani stroje pred jeho
vlastnictvim, nabizi spole¢nost CSOB Leasing
operativni pronajmy strojirenskych technologii.
.Financujeme i pouzité technologie a generdlni

Zajistime vasi

EXPANZI

Vyuzijte vyhodné projektové
financovani s verejnou podporou

Spojte se s nami a kontaktujte Centrum
dota¢niho poradenstvi CSOB Leasing.

Vice informaci k ziskate na csobleasing.cz nebo
na e-mailu dotace@csobleasing.cz

= cskomornvsKA

CSOB . ZARUCNI A ROZVOJOVA
Leasing BANKA, a.s.

Budoucnost, kterd md jméno CSOB Leasing partner CMZRB v programu OPPIK Expanze.

své‘r@ PLASTU

vam Or
opravy pouZitych stroji a zarizeni. Rychlé vyri-
zeni smlouvy jsme schopni garantovat diky Siro-
ké siti regiondlnich pobocek,” dopliuje Pavlina
Siknerova.

Co se tyce spoluprace s dodavateli, nabizi CSOB
Leasing kompletni feseni pfi financovani sklado-
vych stroja.

,Od ostatnich spolecnosti nds odlisuje nabidka
sluzeb Centra dotacniho poradenstvi, které za-
hrnuji informacni servis o novinkdch a dotacnich
vyzvdch cilenych dle podnikatelského zaméreni
klienta, posouzeni projektového zameru, zpraco-
vdni dotacni Zadosti a dalsi konzultacni cinnost
v prubéhu hodnoceni Zadosti a realizace projektu.
Prinosem pro klienta je zejména kombinace do-

tacniho poradenstvi a financovani investice pod
Jednou strechou,” vysvétluje Pavlina Siknerova

Expandujte s nami

Strojirenskymi spole¢nostmi je hojné vyuzivana
dotacni podpora v gesci Ministerstva primys-
lu a obchodu - Operacni program Podnikani
a inovace pro konkurenceschopnost (OPPIK).

Za zminku rozhodné stoji aktualni vyzva progra-
mu OPPIK-Expanze, ktery sice neni ,klasickym”
dotacnim programem, presto ale mize vyznam-
né pomoci. Ve spolupraci s CMZRB nabizi CSOB
Leasing podnikatellim ve zpracovatelském pri-
myslu*, stavebnictvi, obchodu, dopravé, sklado-
vani i cestovnim ruchu finanéni nastroj - kombi-
naci uvérd, umoznujici financovani pofizované
investice s 0% urokem, tzn. bez vicendkladd.
Diky bezGro¢nému uvéru CMZRB a finanénimu
pFispévku na Gvér CSOB Leasingu klient useti

kem? Anaol

CSOB Leasing

urok, ktery predstavuje celkové vétSinou cca
6 - 15 % investice.

Expanze ma i fadu dalSich benefitd - napf.
moznost odkladu splatek az na 3 roky, absen-
ci vybérového fizeni, minimum administrativy
souvisejici s podanim zadosti. Podstatnou vyho-
dou pro klienta je také mnohem rychlejsi a lev-
néjsi administrace projektu oproti dotacim, do
mésice mlze dojit k uzavieni Gvérovych smluv.
Navic, v CSOB Leasingu zajistime vse za klienta,
a to zdarma, prostiednictvim Centra dotacniho
poradenstvi. Pro kaZdého dokdZeme najit cestu
k tspore ndkladd,” uzavira Pavlina Siknerova.

Pod programem lIze pofridit veskeré technolo-
gie a stroje, je mozno profinancovat pofizeni
¢i rekonstrukci budovy, za urcitych podminek
i osobni a uzitkové automobily.

Pro bezplatnou konzultaci mohou klienti vyuzit
specialisty z Centra dota¢niho poradenstvi.

Kontakt:

Centrum dotacniho poradentstvi

CSOB Leasing,

Tel.: 731533028, 736513 554
E-mail: dotace@csobleasing.cz

* nevztahuje se na pramysl syntetickych viaken

222 012111 | www.csobleasing.cz

/lepsete vykonnost
vasich robotU

Automatické systémy pro vyménu
nastroji od Staubli tvofi rozhrani mezi
robotem a nastrojem. Umoznuji tak
automaticky a u€inné ménit nastroje
na vasich prdmyslovych robotech a
garantuji variabilni, multifunkéni a op-
timalni feSeni do vSech robotickych
procesu.

www.staubli.com

FAST MOVING TECHNOLOGY

MPS COMPLETE

Jiz nakonfigurované reSeni aplikaci

MPS MODULAR

Individualné konfigurovatelné reSeni
nabizi mnoho benefitl naseho
modularniho systému

MPS CUSTOMIZED
Regeni na miru pro aplikace vyzaduijici
specialni Upravy

Maximalni bezpe¢nost
celého procesu pro zafizeni i

obsluhu

Flexibilita pro maximalni
riznorodost ve vyrobnich
procesech

Ekonomicka efektivita navrat-
nosti ve vyrobé

Vykonnost pro kvalitativné
optimalizované vyrobni
procesy

TAUBL/



ENGEL pfedstavuje novou generaci plne
elektrickgch vstfikovacich stroju e-mac

mpaktni, iexibilni, h

ENGEL

be the first

dame

S[)

V fijnu 2020 predstavila spolecnost ENGEL konstrukéni radu nové generace plné

elektrickych vstfikovacich stroji e-mac s naro¢nou vyrobou hrotl pipet. Stroj e-mac
nyni je jesté kompaktnéjsi a stale maximalné flexibilni pro individualni prani zakaznikd.

Nyn( jesté kompaktnejsi plné elektrické stroje ENGEL e mac jsou pro optimalni
stuperi celkové ucinnosti vybaveny vyhradné vysoce vykonnymi servomotory.

zavisi na presnosti vstfikovaciho procesu.

Dlouha jadra ve formé soucasné vyzaduji
absolutné presné pohyby upinacich desek pfi
otvirani a zavirani. PIné elektrické vstrikovaci
stroje najdou vyuziti predevsim v tomto seg-
mentu, kde pfi volbé stroje rozhoduje hospo-
darnost. Se stroji e-mac ma nyni spolecnost
ENGEL ve svém programu plné elektricky vstfi-
kovaci stroj, ktery v sobé spojuje vysoky vykon
a energetickou efektivitu s maximéalné kompakt-
ni konstrukci stroje a zajistuje tak i v regulova-

|<va|ita hrotl pipet rozhodujicim zptsobem

Spolecnost ENGEL nyni jesté vice snizila naroky
na instalacni prostor pro stroje e-mac. Diky opti-
malizované pakové geometrii je e-mac 265/180,
predstavovany pro uvedeni na trh, o 450 mm
kratsi nez dosavadni 180tunové provedeni, aniz
by se zkréatila draha otevreni. Z pIné elektrickych
stroju na trhu je cela konstrukéni fada stroju e-
-mac nové generace ve svém vykonovém seg-
mentu celosvétové nejkompaktnéjsi.

Veskeré pohyby stroje ENGEL e-mac — vcetné
pohybU trysky a vyhazovani - jsou zajiStovany
elektrickymi servopohony. Tim stroj dosahuje
vysokého stupné celkové efektivity. V pfipadé
potrfeby Ize do rdmu stroje integrovat servohyd-
raulicky agregat, ktery nevyzaduje dal$i misto.
Vstrikovaci agregat stroje ENGEL e-mac byl od
zakladu nové vyvinut se zamérenim na jesté
vyssi dynamiku. Je k dispozici ve tfech vykon-
nostnich stupnich. Stroj tak Ize presné pfizplso-
bit pozadavkim, aby bylo mozné pro nejriznéj-
Si aplikace dosahnout vzdy maximalni celkové
efektivity.

své‘r@ PLASTU

PIné automaticky na nejmensim ptidorysu

Stroj e-mac 180 prokazuje vykonnost u nové ge-
nerace strojl pfi vyrobé hrotl pipet z polypro-
pylenu v pfesné 64mistné formé od firmy Tanner
(Feuerthalen, Svycarsko). Cas cyklu se pohybuje
kolem Sesti sekund, tedy v rozsahu, kdy stroje e-
-mac plné projevuji své silné stranky. Pro presné
aplikace s ¢asy cyklu nad Ctyfi sekundy predsta-
vuje e-mac v segmentu plné elektrickych vstfi-
kovacich strojl casto nejekonomictéjsi reseni.
Kromé lékarské techniky nachéazi stroj vyuziti
v oblasti baleni, teletroniky a technického vstfi-
kovani plastd.

Automatizace navic prispiva k velmi malému pa-
dorysu predstavované vyrobni jednotky. Linear-
ni robot ENGEL viper 20 odebira 64 hrotl pipet
z formy a predava je do integrované kompaktni
bunky k odkladani s roztridénim podle kavit. No-
vou automatizacni buriku ENGEL Ize individualné
konfigurovat. Zahrnuje automatizacni kompo-
nenty a nasledné procesni jednotky, jako napr.
kontrolu kvality, trayserver nebo ménic box, a je
pfitom vyrazné uzsi nez bézné ochranné ohraze-
ni. Jeji standardizovana konstrukce umoznuje pfi
zméné produktu rychlejsi pripravu zarizeni.

Inteligentni asistence zvysuje stalost procesu
Na prani zakaznika dodava ENGEL vyrobni jed-
notky usité presné na konkrétni aplikaci, které
kromé vstrikovaciho stroje a automatizace za-
hrnuji také reseni pro digitalizaci a propojeni.
Pro vyrobu hrotl pipet je vyrobni jednotka vy-
bavena asistencnimi systémy iQ weight control
a iQ flow control.

Zatimco iQ weight control upravuje pro kazdy
vstfik objem taveniny a tim zajiStuje konstantni
kvalitu vstfikovanych vyrobkd, iQ flow control au-
tomaticky reguluje teplotni rozdily v distribu¢nim
okruhu chladici vody. Software k tomu pouziva
mérené hodnoty zjiStované elektronickymi roz-
délovaci temperovaci vody e flomo. Vysledkem
jsou konstantni poméry temperace a vyrazné
lepsi energeticka ucinnost, nebot' i otacky cerpa-
del vtemperacnich pfistrojich ENGEL e-temp jsou
automaticky regulovany podle potreby.

V souvislosti s uvedenim nové generace stroju na trh
bude e-mac 265/180 vyrdbét hroty pipet.

RYCHLOUPINACI

NORMALIEN

SYSTEM FOREM STRACK

Nase inovativni reseni pro snizeni nakladu

a lepsi flexibility diky rych

svédéeny mechanicky systém pro snad-

nou a rychlou vyménu vstfikovaci for-

my od firmy STRACK je uréeny pro dvou
i Ctyfsloupkové lisy vsech prednich vyrobcl.
Jsou pouzitelné do maximalni upinaci sily 1000

kN a celkové hmotnosti 1000 kg a je mozné je po-
uzit jak pro horozintalni tak vertikalni lisy.

Rychloupinaci systém je standardné opatren
8 upinacimi otvory dle Euromap 2.

Strack kromé standardniho provedeni nyni nabizi

také dvé nové varianty:

> Sytém Z 8061 je koncipovan tak, aby odpo-
vidal standardnim vzdalenostem sloupkd
vstfikovacich lisd

> Systém Z 8062 je kompletni upinaci deska.

Obsluha je rychla, jednoduchd a nevyzaduje zad-
né dalsi vybaveni (hydraulické, elektrické)
Prizplsobeni stavajicich nastroji je také vel-
mi jednoduché, protoze staci vyména stavajici
stfedici pfiruby za pfiruby s oznacenim Strack
Z 8071/Z 8073. Neni tedy potieba vyrabét celé
nové upinaci desky.

Upnuti formy je obsluhou provedeno béhem
nékolika sekund pomoci ru¢niho bajonetového
zamku bez vétsiho usili. Cas potfebny pro pev-
né uchyceni formy je podstatné zkracen, protoze

e vymene forem.

stadi otocit dvémi pakami namisto Sroubovani
nebo upinani na desku lisu.

> Pevné spojeni je docileno pomoci torzniho
Uhlového mechanismu.

> Rychlejsi vycentrovani je pripadné mozné
docilit odpruzenym dorazem, - napf nas dil
Z 3156-M12 — ktery je umistén do upinaci
desku lisu.

» Upinaci systém muze byt opatren pricho-
zimi otvory coZ umoznuje umistit izolacni
desky (napf Z 7923) az za za rychloupinani.
Vyhodou potom je, Ze nepotrebujete izolacni
desky na kazdy jednotlivy néstroj. Tim se
také snizi prebytecné vyska forem.

Moznosti specialniho provedeni na zakazku:

> V pripadé potieby vyssi zaviraci sily lisu.

> Odnimatelné paky bez pojistky nebo s pojis-
tkou.

» Maximalni sirka desky 17-27 mm.

> Teplotni odolnost do 300 stupnd.

> Doplnéni dodatecnych dér nebo zavitd.

» Moznost doplnéni kanal( v deskach
pro chladici okruh.

> Pouziti nitridovanych nebo kalenych desek.

STRACK =y

NORMALIEN torkivioky

Vyhradni zastoupeni
pro Ceskou republiku
a Slovenskou republiku

www.strack.cz

VMM s.r.o.
Tel.: +420 59 661 86 72
www.strack.cz
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Lunkr - jak vznika, M
analjza vzniku a

vady, ovlivaujici vzhled, uzitné vlastnosti,

a hlavné pevnost vstfikovaného dilu. V tech-
nologickém nézvoslovi se pro tuto vadu asi
nejvice ustalilo slovo lunkr. Pochazi z némdciny
(lunker) a znamena vzduchovou bublinu, vad-
nou dutinu v odlitku. V tomto ¢lanku si ukazeme,
pro¢ a kdy vznika lunkr, jak jej predikovat po-
moci Moldflow, jak jej identifikovat a odstranit.
Navstivte nase webové stranky www.smartplast.
cz a podivejte se na zaznam webinare, ktery
popisuje problematiku vzniku a predikce lunkrd
podrobnéji nez tento clanek.

|_unkry jsou dutiny uvnitf dilu. Tvofi skryté

1. Proc vznika lunkr

Abychom si vysvétlili, pro¢ vznika lunkr, musime
si nejprve popsat, co je to polymer. Polymer je
makromolekula sestavajici vétSinou ze skupin
vice druht atomU (konstitucnich jednotek), spo-
jenych navzajem v tak velkém poctu. To, co od-
lisSuje polymery od jinych materiald, je fetézcova
struktura. Polymerni taveniny se svym chovanim
vymykaji chovani nizkomolekularnich latek jako
je napf. voda nebo olej, o kterych mazeme tvr-
dit, Ze jsou témér nestlacitelné. To oviem neplati
pro polymerni taveniny, které jsou stlacitelné az
o 20 objemovych procent. Toto je zakladni pfi-
¢ina vzniku lunkru. Tedy jinymi slovy objem po-
lymeru v dutiné formy zévisi na tlaku a na tep-
loté. S rostoucim tlakem objem klesa, s teplotou
nardsta. Tuto zavislost popisuje p-v-t diagram.
Po vstiiknuti polymerni taveniny do dutiny for-
my a nasledném ochlazovani se objem polymeru
zmensuje. Pokud by ochlazovéni nebylo fizeno
dotlakem, pak by objemové smrsténi polymeru
bylo v nékterych mistech formy natolik velké, ze
by se vytvorily propadliny na vnéjsi sténé dilu
a uvnitr stény dutiny, tedy lunkry. Vznik lunkru
zavisi na efektivnim plsobeni dotlaku ve for-
mé, dokud nezamrzne vtokové Usti nebo sténa
v okoli horkého vtokového Usti. (Obr.4)

U vstfikovaného dilu se mdzeme setkat s du-
tinou typu lukr, kterd vznikd vyse popsanym
zpusobem a dutinou typu vzduchova bublina,
kdy se do polymerni taveniny dostane vzduch
v pribéhu pInéni formy. Jak od sebe tyto dutiny
odlisit: Vzduchova bublina ma na rezu obvykle
hladky povrch a na povrchu dilu se projevuje
vyboulenim (Obr. 1), pokud je blizko povrchu.
Zatimco lukr se naopak projevuje propadem
stény na povrchu dilu, protoze v dutiné lunkru
je podtlak (Obr. 2).

Obr.1: Vzduchovad bublina, vybouleni stény

své‘r@ PLASTU

Obr. 2: Lunkr, propad roviny stény

Tendence k tvorbé lunkru zavisi na typu poly-
meru. Semikrystalické polymery (PP, PA, POM)
maji vétsi tendenci ke vzniku lunkrd, protoze
maji vétsi smrsténi. Linedrni smrsténi u téch-
to polymerd se pohybuje od 2 do 3 %, zalezi
na typu polymeru a poméru krystalické faze
vuci amorfni. Plnivo, zejména sklenéna vlakna,
tendenci ke vzniku lunkrd snizuji. U amorfnich
polymerd (ABS, PC, PMMA, PS) je pak tenden-
ce ke vzniku lunkrd mensi, protoze maji linearni
smrsténi od 0,5 do 1 %.

2. Potencialni mista pro vznik lukri

Potencialni mista pro vznik lunkrd jsou urcena
jednotlivymi kroky pfi ndvrhu a vyrobé vstfi-
kovaného plastového dilu. Prvnim krokem je
technologicky design plastového dilu, druhym
krokem konstrukce formy a tretim krokem je
vyroba. Zde se jedna hlavné o nastaveni vstfi-
kovacich parametrd, ale i o 4drzbu formy.

2. 1. Vliv technologického designu
na vznik lunkra

Nevhodny technologicky design mize byt
zdrojem potencialnich mist pro vznik lunkrd.
Jsou to zejména: velké lokalni kumulace plas-
tu, neuniformni tloustka stén, nelze navrhnout
efektivni chlazeni ve formé, délka tokové drahy.

U dilu, ktery ma délku 600 mm a prirez (Obr.
3 vlevo) se zvétsi asi v jedné Ctvrtiné délky na
kruhovy (Obr. 3 vpravo). Tavenina pak zamrzne
nejdfive ve tfech Ctvrtinach délky. V posledni
Ctvrtiné pak nemUze efektivné plsobit dotlak
a vznikaji zde lunkry. Modra oblast (Obr. 3 dole)

i
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dstraneni

predstavuje predikci lunkru v Moldflow. Realné
lunkry jsou potom vidét na obrazku dilu.

Obr. 4: Vznik lunkru v case cyklu u 2K dilu.
Metalograficky vybrus dilu.

Konektor vstfikovany z PA6 s 30 % sklenénych
vlaken je dvoukomponentni (Obr. 4). Prvni
komponent je zastfik vodivych drah, aby se
fixovala jejich poloha (na prvnim obr. 4 zluté
a Cervené) a nasledné na druhém stroji je do-
stiiknuto pouzdro konektoru. (na prvnim obr.
4 transparentni). Na dalSich obrazcich jsou
spektrogramy z Moldflow, které ukazuji, jak
postupné tuhne tavenina. Plast ve fazi taveniny
je znazornén jako postupné se zmensujici du-
tina, vystinovana &ast je ztuhly plast. Nejdrive
zamrzne tavenina v okoli dvou vtokovych Usti,
takze dotlak nemUze efektivné pusobit.

PC, Tewrd ME B ST Pl WL, TegaFih Tl

§ dikce lunkru v Moldflow, realita z PC a
PA6+ 30 % krdtkych sklenénych vldken.

Fialova ukazuje predikce vzniku lukrd v Mold-
flow (Obr. 5) a na obrazcich vedle jsou vidét
realné lunkry na vystfiku z transparentniho PC
a na metalografickém vybrusu z PA6+ 30 % GF.

Obr. 3: Zvétsent tloustky dilu na konci tokové drahy. Predikce Moldflow a realita

Tinj je teplota taveniny pfi vstfikovani, Tm je
teplota tani taveniny. Tvar prvniho zastfiku je
tvofen tak, Ze pfi obstfiku pouzdra v druhém
kroku dochazi k lokalni kumulaci plastu, takze
dotlak nemUze efektivné plsobit. V téchto mis-
tech nemuze byt kompenzovano smrsténi plas-
tu dotlakem a vznikaji lunkry. (Obr. 5)

2. 2. Vliv konstrukce formy na vznik lunkrt

Pri konstrukci nastroje mdze byt zdrojem vzni-
ku lukrd nevhodné umisténi vtokového Usti do
casti dilu s mensim prirezem, nez je zbytek
dilu. (Obr. 3) Dale mlze byt poddimenzovana
vtokova soustava (obr. 6) a $patné navrzené
chlazeni.

Nevhodné umisténi vtokového Usti do malého
prafezu vede k velkym tlakovym ztratdm hned
na vstupu, protoze tavenina zamrzne v bez-
prostifednim okoli vtokového usti. Napfiklad
umisténi filmového vtokového usti do tenkého
zebra na obr. 3.

Poddimenzované vtokové usti zapficini za-
mrznuti taveniny ve vtoku, v kratsim case, nez
prejde tavenina do tuhé faze v objemu celého
dilu. Dotlak potom neplsobi vibec a vznikaji
velké lunkry. Velikost lunkru potom zavisi na
poméru tloustky stény dilu a tloustky vtoko-
vého Usti. Pfiklad poddimenzovaného vtokové-
ho Usti je na obr. 6. Ukazuje vznik lunkrd pfi
vstrikovani zkusebnich téles o tloustce stény os
od 1 do 4 mm a pfi pInéni vSech duti Stérbino-
vym vtokovym Ustim o tloustce 1 mm. Analyza
Moldflow zde velmi dobre predikuje rozdily ve
velikostech lunkrd u téles tloustky 3 a 4 mm.
Télesa jsou vyrobena z PP v pfirodnim stavu.
PP je prlsvitny a lukry jsou v realu velmi dobre
patrné.

Lunkry mohou byt na vystfiknutém dile zob-
razeny pomoci tomografového skenu. (Obr. 7)

Ve chvili, kdy je forma vyrobena a na CT ske-
nu se objevi lukry, je uz pozdé na odstranéni
vady, resp. odstranéni vady je velmi nakladné.
Moldflow velmi dobfe predikuje vznik lunkru
i v tomto pripadé na obr. 7. CT sken byl po-
veden na dilu ze zkusebni formy. Pfi zkousce
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Obr. 6: Vliv poddimenzovanych vtokovych usti na

vznik lunkrd. Predikce Moldflow a realita

nevyrabéla forma v cyklu. Na predikci lunkru
v Moldflow (obr. vlevo) je vidét vétsi oblast
vzniku lunkru nez na CT skenu. Je to zpUsobe-
no tim, Moldflow analyza byla provedena pro
teplotu formy po 10. cyklu, kdy se v &asti tvaru
lokalné zvysila teplota v dlsledku nedostatec-
ného chlazeni (obr. uprostfed, ¢ervena barva).
Plast zde byl del3i dobu ve fazi taveniny nez ve
zkuSeni formé. Dotlak potom neplsobil efek-
tivné ve vétsi oblasti nez ukazuje CT scan.
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Obr. 7: Predikce lunkru v Moldflow. Srovnani's CT
skenem (obrdzek vpravo)

2. 3. Vliv vyroby na vznik lunkrt

Nastaveni parametrd vstrikovaciho stroje mize
také ovlivnit vznik lunkrG. Jde hlavné o dotla-
kovou fazi pfi vstrikovacim cyklu. Bod prepnu-
ti nastaveny pfilis brzy méa za nasledek pokles
tlaku a tavenina se mlze vracet zpét do vtoku.
Nizka hodnota dotlaku a cas dotlaku mé po-
dobny néasledek. Ve vSech téchto pfipadech

je kompenzace smrsténi plastu nedostatecné
a mohou vzniknout lunkry. Vznik lunkrl mize
také ovlivnit teplota taveniny. Nizka teplota ta-
veniny vede k vys3i viskozité (odporu taveniny
proti teceni) a k vy$Simu tlaku béhem plnéni
dutiny. BEhem dotlaku a chlazeni je ale v dutiné
nizsi tlak. To znamena tendenci ke vzniku lun-
krd. A konec¢né nizka vstrikovaci rychlost méa za
nasledek vétsi tloustku ztuhlé vrstvy plastu na
sténé studené vtokové soustavy a dutiny for-
my, takZe opét dochézi k poklesu tlaku béhem
plnéni a pfi dotlaku.

3. Zavér

Smartplast s.r.o. nabizi predikci vzniku lunkri
pomoci Moldflow Insight pro vSechny pfipady
zminéné v tomto ¢lanku. Provedeme Moldflow
analyzu pficin vzniku lunkrd a navrhneme re-
Seni. Jsme schopni také prenést predikci lun-
krd do pevnostnich vypoctl vstrikovanych dild
(Obr. 8)
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redikce lunkru v Moldflow, realita a vypocet

"
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destrukci dilu

Vysetfime mista s potencialnim vznikem lunkrd
v Moldflow a spocitdme stav napjatosti v téch-
to kritickych mistech. Pokud budou napétové
Spicky puUsobit v mistech potencialnich lunkrg,
pomdzeme vyresit problém.

Pokud vas clanek zaujal, navstivte nase webo-
vé stranky www.smartplast.cz a podivejte se na
zdznam webinare, ktery podrobnéji popisuje
problematiku vzniku a predikce lunkrG. Najde
zde i zdznam dalSich webindfG k problema-
tice plnéni dutiny a chlazeni. Nezapomente
se zaregistrovat na dalsi webinare, které bu-
dou oznédmeny na nasich webovych strankach

www.smartplast.cz.
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koncentratu, aditiva kompaundu plni vase osobni prani.

Velké mnozstvi moznych kombinaci umoznuje
rdzné receptury produktl, které vyvineme
a vyrobime na miru.

Jako vas kompetentni partner vam radi poradime
s vybérem spravného barevného odstinu ci
vhodného typu polymerniho nosice v souvislosti
s nejnovéjsimi trendy.

LIFOCOLOR, s.r.o.
Ericha Roucky 2

627 00 Brno

Tel.: +420 548211388
brno@lifocolor.cz

‘Inasime barvu
sveta plastu

LIFOCOLOR, s.r.o. jako zavedeny a inovativni vyrobce na miru dodavanych barevnych

>3
LIFOCOLOR
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WITTMANN BAT TENFELIDD
predstavuje sve milniky

v digitdinip

dobe

dillmann | Borrenteld

Protoze byl veletrh FAKUMA 2020 odloZen na pfisti rok kvali zdravotnim rizikiim
souvisejicim s virem SARS-CoV-2, WITTMANN BATTENFELD se rozhodl predstavit

exponaty plivodné planované pro tento veletrh spolu s nékolika dalSimi zajimavymi
aplikacemi ve formé produktovych videi zverejnénych na portalu ,Virtual Fakuma”.

pfi osobnich setkanich se zakazniky; alter-

nativu predstavuji také webové konference.
Chcete-li co nejlépe uvést své produktové no-
vinky Siroké verejnosti, Ize tak ucinit prostred-
nictvim firemniho kanalu YouTube, kde budou
ke zhlédnuti produktova videa.

P rezentace videi budou probihat predevsim

Inovace: Ingrinder

Systém Ingrinder od WITTMANN BATTENFELD
predstavuje inovativni feSeni pro podporu recy-
kla¢ni ekonomiky. Jde o vstfikovaci systém s in-
tegrovanym odnimacem vtoku, granulatorem
a vakuovym dopravnikem. Granulator a odni-
mac vtoku lze ovladat pomoci fidiciho systému
UNILOG B8.

WITTMANN BATTENFELD predvadi tuto ino-
vaci na servohydraulickém stroji ze série
SmartPower — SmartPower 60/210. Stroj vyrobi
nadobu s vikem z polystyrenu ve vicedutinové
vstfikovaci formé (2-2-cavity mold). Odnimac
vtoku WITTMANN WP50 s otoénym pohonem
odstranuje vtoky a predava je integrovanému
granulatoru G-Max. Material recyklovany gra-
nuldtorem je potom transportovan do nasyp-
ky materialu stroje prostrednictvim zékladniho
vakuového dopravniku FEEDMAX. Vakuové
dopravniky WITTMANN umoznuji alternova-
ni mezi prepravou plné syntetického materialu
a recyklatu, ¢cimz se vytvori dlisledné promicha-
na smés a zaroven dochazi k vysypani materialu
do nasypky.

Vysokorychlostni stroj EcoPower Xpress pro

obalovy prumysl

Dal$im milnikem tohoto roku pro spole¢nost
WITTMANN BATTENFELD je predstaveni stroje
ze série EcoPower Xpress budoucim i stavajicim
zékaznikim. Model EcoPower Xpress je plné
elektricky, vysokorychlostni a vykonny stroj, pri-
marné urceny pro tenkosténné aplikace v oba-
lovém primyslu. Bude predstaven EcoPower
Xpress 300/1100+ vybaveny novym S$pickovym
robotem WITTMANN SONIC 131. Tento robot
Ize pouzit pro aplikace s dobou cyklu robota
od 4 s. Stroj bude vyrabét vanicku pro margarin
z polypropylenu béhem ctyrsekundového cyklu
ve formé dodané italskou spole¢nosti Abate.

Vyuziti vyrobni buiiky MicroPower 15/10 ve
zdravotnictvi

Kromé toho spole¢nost WITTMANN BATTENFELD
predvede své odborné znalosti v oblasti zdra-
votnické technologie prostfednictvim stroje
fady MicroPower koncipovaného pro vyrobu mi-
krocastic ve verzi pro sanitarni prostory.

Prostfednictvim stroje MicroPower 15/10's uza-
viraci silou 150 kN bude vyroben pojistny mikro-
krouzek pro Iékarské miniaturni zkumavky z po-
lykarbonatu, a to v osmidutinové formé dodané
rakouskou spolec¢nosti Wittner. Tento produkt
vazi pouze 2 mg.

Stroj je dodavan s rotacni jednotkou, integro-
vanym robotem WITTMANN W8VS2 a kamerou
pro kompletni kontrolu dild. Po vyjmuti a na-
sledné kontrole prostfednictvim kamery jsou
dily presunuty do prepravnich kontejnerd roz-
délenych podle pfislusnych dutin.

R
L

MicroPower 15/10 MEDICAL

EcoPower Xpress 300/1100+

e
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Pojistny mikrokrouzek pro lékarské miniaturni

zkumavky s hmotnosti 2 mg

LSR-aplikace na stroji SmartPower 120

Stézejni technologie WITTMANN BATTENFELD
pro zpracovani tekutého silikonového kaucuku
se predstavi pfivyrobé drink timeru zhotoveného
z LSR na servohydraulickém stroji z fady Smart-
Power, konkrétné SmartPower 120/350's dvou-
dutinovou formou dodavanou rakouskou spo-
le¢nosti Nexus. Injekéni jednotka v otevieném
provedeni umoznuje snadnou integraci méfici
jednotky pro tekuty silikonovy kaucuk. Mé-
fici jednotka Nexus Z200 pfichazi s novym
méficim systémem servomix s integrovanym

Drink timer z tekutého silikonového kaucuku —
spodni cdst a tacek

rozhranim OPC-UA. Forma pouzivd nejnovéjsi
technologie pro studeny kanal, véetné ovladani
uzavirani jehel FLOWSET. Vyjmuti a ulozeni dill
zajistuje robot WITTMANN W918.

Kompletné aktualizovany a integrovany
systém MES TEMI+

Vsechny stroje WITTMANN BATTENFELD Ize
pripojit prostrednictvim reseni MES TEMI+ spo-
le¢nosti ICE-flex. TEMI+ je specidlné navrzen
a optimalizovan pro potfeby primyslu zpraco-
vani plastd a poskytuje pokrocilé kalkulace OEE
aintegraci dat vstrikovacich strojd pres Euromap
63 nebo 77, jakoz i pomocna zafizeni prostred-
nictvim WITTMANN 4.0/0OPC UA. Nova verze
TEMI+ prichéazi se zcela novym software HMI pro
ovladaci plochu, vykonnym planovacem ,Produ-
ct Planner” a volitelnym balickem IMAGOxt pro
zobrazeni méfeni, napf. spotreby energie.

Ackoli ovladaci plocha HMI prosla pouze mensi-
mi zménami oproti prfedchozim verzim, zakladni
framework je zcela novy, coz umoznuje rychlou
interakci obsluhy a nejvyssi stabilitu. Aktualizo-
vany ,Production Planner” se vSak s novou ver-
zi vyrazné zménil, coz nyni umoznuje intuitivni
pridavani a presouvani vyrobnich uloh pomoci
drag & drop, jakoz i rozsifené planovéni cykld
Udrzby a snadno pochopitelnou tydenni agen-
du uloh. Volitelny balicek IMAGOxt vytvafi gra-
fy spotfeby energie nebo materiadlu. Ovladace
a reakce systému na poplach Ize programovat
pfimo z rozhrani TEMI+.

Integrovany TEMI+ MES, aktualizovand verze
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Skupina WITTMANN je predni celosvétovy vyrobce vstrikovacich
stroju, robotl a perifernich zafizeni pro plastikarsky pramysl se sid-
lem ve Vidni, Rakousko. Sestava ze dvou hlavnich obchodnich oblasti
WITTMANN a WITTMANN BATTENFELD. Skupinu tvofi osm vyrobnich
zavodu v péti zemich a prostiednictvim svych 33 dcefinych spolec-
nosti i obchodnich zastoupeni dodava vyrobky na vSechny vyznamné

svétové trhy.

WITTMANN BATTENFELD realizuje dalsi budovani své pozice na

trhu jako vyznamny dodavatel vstFikovacich stroju a specialista pro
pokrokové technologie procesu. V letosnim roce firma oslavila jiz
10. vyroci prevzeti firmou Wittmann Kunststoffgerate GmbH.

V soucasné dobé pracuji stroje a zafizeni WITTMANN a WITTMANN
BATTENFELD ve vice nez 200 lisovnach plasti v Ceské a Slovenské
republice. UzZivatelé stroju jsou predevsim vyrobci technickych plas-
tovych dili orientovani na automobilovy a elektrotechnicky primysl.

Kontakt:

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.

Malé Nepodfrice 67

397 01 Dobev

Tel: +420 384 972 165
info@wittmann-group.cz
www.wittmann-group.cz

Wittmann Battenfeld SK spol. sr.o.

L. Starka 2722/16

911 05 Trendin

Tel.: +42132 642 08 52
info@wittmann-group.sk
www.wittmann-group.sk
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Rizeni procesu pii ultrazvukovem svarovani - nase softwarove
nastroje podporuji kvalitu svafovani v oblasti medicinuy:

Softwar

Engineering pr

boji proti koronaviru se pozornost

\/soustFedi na ventilatory a testovani na

pritomnost viru. Technologii svarovani
pouzivanou k montéazi potrebnych casti, jako
jsou prvky prichazejici do kontaktu s Usty
a nosem, plovaky, filtry a plasté, dodava re-
nomovanym vyrobcim Herrmann Ultraschall.
Ultrazvukovy svafovaci proces pfispiva obéma
softwarovym nastrojim FSC a SonicCalibrate
vyvinutym spolecnosti Hermann dlezitou roli
k zajisténi kvality.
Dosazeni potrebné presnosti a tésnosti pfi
spojovani dild podporuji softwarové nastroje
v fizeni ultrazvukového systému. Umoznuji re-
produkovatelnost a dohledatelnost vyrobniho
procesu a jemné nastaveni a kontrolu amplitudy
u naroc¢nych materiald.
SonicCalibrate pro konstantni kompenzaci

Pro realizaci reprodukovatelného vysledku sva-
fovani a konstantniho svafovaciho procesu je
nutné zajistit, aby relevantni parametry stroje re-
produkovatelné vykazovaly stejné hodnoty. Soft-
ware SonicCalibrate slouzi kalibraci a ovéfovani
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Ultrazvuk

cesty svarovani, sily svafovani, rychlosti sonot-
rody a amplitudy. Spravné nastavend rychlost
bréni poskozeni citlivych geometrii $vu. Pfi na-
vazujicim pribéhu spojovani dil( navic ovliviiuje
maximalni rychlost spojovani a vytlaceni taveni-
ny. Amplituda je rozhodujici pro zaneseni akus-
tického vykonu do stavebniho dilu a dominuje
tedy pfi tvorbé taveniny a prlibéhu spojovani.
Pravé u slozitych medicinskych dild to hraje vel-
mi dlleZitou roli.

e Herrmann
vid-19

FSC pro zaznam procesu

Tento software nabizi funkénost a odpovi-
da prisnym predpisim amerického Uradu FDA
(21 CFR, cast 11), které jsou casto vyzadovany
v oboru potravinéfstvi, farmacie a mediciny.
Obsahuje spravu a ovéreni uzivateld a kontrolu
uzivatelskych opravnéni. Dale se zaznamenavaji
zmény systému v protokolu auditu.

Herrmann Engineering pfi vyvoji svafovaciho
procesu vyrazné podporuje: testy svarovatelnos-
ti, vzorové dily, utvareni Svu, technické provedeni,
analyzu TCO, néstroje prototypu a skoleni.

Foto T a 2: Mnoho dild ventilatoru se svaruje ultrazvukem
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Slozité vstrikované dily se zapichy a vybranim nelze
ve vétsiné pripadl jednoduse odformovat.

Zde jsou pohyblivé jednotky potrebné k umoznéni
vyjmuti vstrikovaného vyrobku z formy.

jednotek Z18140/.. pfindsi inovace ve
flexibilité odformovani zapichd a vybrani
u vstrikovacich forem.

N ovy variabilni program Hasco posuvnych

Variabilni zéstavbové moznosti umoznuje roz-
sahlé portfolio posuvnych list a uzaviracich klin{
s pravouhlou, kulatou a kvadratickou geometrii.
TFi standardizované zastavbové geometrie jsou
skladové dostupné, stejné jako posuvné listy.

Kombinace ma za nasledek 12 rlznych sestav
v rdznych rozmérech, rlznych typech materia-
lu véetné povlaku nebo bez. Spole¢nost Hasco
nabizi rozmérové koordinované komponenty
umoznujici vice nez 250 moznosti.

Posuvné jednotky snadno montovatelné z déli-

ci roviny formy se vyznacuji dlouhou posuvnou
cestou.

@@M

K dosazeni koncové pozice jsou v nabidce od-
povidajici dosedaci podlozky pro uzaviraci kliny.
Optimalizovany uzaviraci systém umoznuje pre-
naset vysoké sily, diky povlaku DLC jsou zaruce-
ny vyborné kluzné vlastnosti a dlouha zivotnost
jednotlivych komponent.

V zésadé je zarucena kompatibilita vSech dild
v rozsahu posuvnych jednotek HASCO.
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Enabling with System.

GENIALNI HLAVY.

Odbornici na ultrazvukoveé svarovaci
aplikace Vas ocekavaji!

Ultrazvukové svarovani:

Velka mnozstvi a vysoka pevnost
pro automobilovy pramysl.
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Ultrazvuk

BONDING — MORE THAN MATERIALS

www.hu-genial.com/pl
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Spolecn

zakdzkunad
tricdy FFP2, hlavnir
ale zUstava asiiskg v

Vv
eska vyrobni spolec¢nost SPUR a.s. uspé-
C la v zafi se svymi respiratory SpurTex® ve
vybérovém fizeni Ministerstva vnitra CR,
a stala se tak jednim z jeho dvou dodavatell

respirator. Na rozdil od vitéze tendru - do-
davatele produktCJ z Asie, ktery uspél s cenou

Uz v mésici kvétnu podala spolecnost SPUR a.s.
nabidku do tendru na dodévku respiratoru tfi-
dy ochrany FFP2 v poctu az 20 milionu kusg,
ktery vyhlasilo Ministerstvo vnitra. Podle pod-
minek soutéze se v souladu se zékonem o ve-
fejnych zakazkach obecné stava vyhercem ten,
jehoz cena je nejnizsi a disponuje evropskym
certifikatem CE.

.Nase respiratory SpurTex® tridy FFP2 byly cer-
tifikovany ve VUBP Praha, spliiuji tak prisnd
kritéria evropské normy EN 149 a maji tedy CE
certifikat. Obsahuji nanovldkno, jsou tedy urci-
tou nadstavbou oproti poZadavkim stanovenych
touto normou zamérenou prdvé na ochranu pro-
ti viraim.” Uvadi generalni feditel SPUR a.s. To-
mas Dudak.

LZatim jsme od statu ziskali objedndvku na je-
den mésic o objemu 1,5 miliont kusi respirdto-
rt a doufdme, Ze do konce roku obdrzime jesté
dalsi,” uvedl Tomas Dudak a dodal: ,Bylo by pro
nds a vSechny nase kolegy, ktefi se na projektu
podileji, velkym zklamdnim, pokud by k tomu
nedoslo. | proto, Ze se ndm podafrilo v opravdu
rekordnim case rozjet vyrobu a zajistit mésicni
vyrobni kapacity na 3 miliony kusu respiratord.”
Oficialni vitéz tendru je ¢esky dodavatel dova-
zejici asijskou produkci. Potfebnou certifikaci
respiratoru, kterda umoznuje prodavat na trhu
EU, méa vSak ze zahranici, pravdépodobné z Tu-
recka. To ale neni soucéasti EU. Notifikovana zku-
Sebna v Turecku presto disponuje opravnénim
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davk

respiratory
cavatelem
‘Irobce

st Spur ziskala statni

vystavovat certi- r=1
fikdt CE. Asijské

spolecnosti cas-

to dodaji k certi-

fikaci jiny vyrobek
nebo jeho slozeni nez
ten, ktery je pak dodéavan zakaznikdm. Divod
je jednoduchy, cena. Turecky organ nemd(ze
(a otazkou je, zda o to vibec
stoji) kontrolovat, jakou sku-
te¢nou kvalitu pak dodavaji
nékteré spolecnosti do CR.
Pfilisnd otevienost EU trhu
v tomto pfipadé zplsobuje,
7e si CR neni schopna tech-
nickym opatfenim ochranit
domaci vyrobce tak, aby
byla zajisténa dlouhodoba
sobéstacnost u dulezitych
produktl a také jejich kvalita.

“Pokud chce mit zdkaznik
Jistotu uvddénych vlastnosti
produktu, je velmi ddleZité,
aby poZadoval ceské nebo ne-
mecké certifikace idedlné od
vyrobce z EU. Takovy vyrobce
by mél byt pod primou kont-
rolou, v pfipadé CR plni funkci
kontrolniho cldnku COI. Na ceském trhu se vak
mohou objevovat produkty, které nejenze nespl-
nuji pozadavky normy, ale mohou i pfimo ohro-
Zovat zdravi spotrebitele. Mimochodem soucds-
ti certifikace dle evropské normy je mimo jiné
také velmi ndrocny proces testovdni v redlnych
podminkdch, napriklad i pfi prdci nebo vyssi fy-
zické zatézi. Co nelze opominout, je také fakt,
Ze jsme Evropané, tedy je logické, Ze nam nase

"

respirdtory padnou na oblicej lépe nez ty asijské.
dodava Tomas Dudak.

V soucasné dobé spolecnost SPUR dodava
respiratory SpurTex® predevsim do nemocnic
a municipalit primarné v Ceské republice. Meni
¢ast produkce je urcena pro prodej koncovym
zékaznikGm pres internetové stranky prodejcd
i pfes nové zalozeny vlastni e-shop s produk-
ty SpurTex®. ,Lidé maji zdjem o respirdtory, ale
i rousky sité z viskozy, které jsou prijemné na
noseni, dobre se v nich dychd a jsou také opatre-
ny nanotextilii, tedy jsou funkcni po celou dobu
jejich uzivani,” uvedl Tomas Dudak.

O spolecnosti SPUR a.s.

Od svého vzniku v roce 1992 se zabyva
vyrobou plastovych vyrobkd. Pfi vyrobé
vychazi z vlastnich vyzkumné vyvojovych
aktivit, které odrazeji pozadavky zakaz-
nikG a poptavku po novych vlastnostech
plasti. Zaméstnava 245 pracovnikd. V roce
2019 dosahl obratu pres 1 miliardu K¢. Vice
nez 70 % produkce vyvazi do zahranidi.
Spolecnost pracuje dle standardi I1SO 9001
a ISO 28000.

Spole¢nost SPUR a.s. zahdjila vyzkum
a vyvoj nanomaterial jiz v roce 2006. Sa-
motnou vyrobou nanovlaken na zatizeni
vlastni konstrukce se zabyva od roku 2012.
Od roku 2018 pokracuje ve vyzkumu v rdm-
ci Centra polymernich systému Univerzity
Tomase Bati, v sidle spolecnosti nadale re-
alizuje vyvoj a vlastni vyrobu nanovlaken.
Sériova vyroba materidlu byla zahajena
pocatkem brezna 2020. V zavéru cervna
byla spusténa prvni automaticka linka na
vyrobu respiratort FFP2.
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Valentin
vani plastd?

Na velké cené Estorilu v roce 2006 Valentino Rossi skoncil na druhém misté

a to o 0,002 vteriny. Tim prisel o titul svétového sampiona.

Dvé tisiciny vteriny rozhodli o tom, Ze se Valentino
Rossi nestal mistrem sveta.

co to ma spolecného se vstrikovanim
Aplastﬁ, ¢i hliniku? Kratsi ¢as (cyklu vy-

roby) vyhrava. Jednoduse fec¢eno: Nase
lisovny a néastrojarny prichazeji o zakazky
kvali vysoké cené, dlouhym |hGtdam a dlou-
hym vyrobnim cykldm.

Pozadované vysledné tvary jsou stale slozitéj-
Si. Pozadavky na kvalitu jsou stale vyssi. Pre-
depisované cyklové casy se zkracuji. Formy
jsou stale komplikovanéjsi a ¢asto se ve formé
nedostava mista pro vlozeni nutnych kompo-
nent. Konstruktér je pak z divodu nedostatku
mista ve formé nucen délat kompromisy. A jak
vsechny lisovny i slévarny velmi dobfe vi, tyto
kompromisy pak negativné ovliviuji finalni
produkt (kvalitu, tvar, ¢as cyklu) a samoziejmé
také periodu Udrzby a celkové zZivotnost formy.
A samozfejmé negativné ovliviuji ¢asy cyklu.
Chlazené valce VEGA fada V450

Spole¢nost JAN SVOBODA s.ro. spolu s vy-
robcem vysoce kvalitnich hydraulickych valcl
VEGA si velmi dobre uvédomuji stale obtiznéjsi
situaci konstruktérd, nastrojaren, ale také liso-
ven a slévaren hliniku, ¢i magnézia.

Jednoduse feceno, diky pokroku v materia-
lech a zpracovatelskych podminkach jsou valce
stale Castéji vystavovany vyssim teplotam, nez
bylo bézna napriklad pred péti, ¢i deseti lety.
Vyssi teplota na formach sice (vétsinou) pozi-
tivné ovliviuji kvalitu dild, ale negativné plsobi
na tésnéni valcl, snimace polohy a nedosta-
tecné odchlazené casti forem celkové prodlu-
zuji cykly.

Nizsi teploty na valci znamenaji méné udrzby,
delsi Zivotnost aktivnich prvkd valce a nizsi ku-
mulaci teploty v kritickych mistech formy.

Proto padlo rozhodnuti vyvinout novou fadu
hydraulickych valcd, které poskytne jedno-
duché rfeseni stavajicich problémd. Vyvinuta
a otestovana byla dvé feseni.

Odchlazeni tésniciho pouzdra pro valce
(nejen) na squeez

Obecné vzato, je vyssi teplota teplota for-
my podstatnou casti technologie, kterd vede

své‘r@ PLASTU

ke kvalitnéjsim vyliskiim. Stéle castéji se pak
v praxi prosazuje také dynamicka a variotermni
temperace forem.

V dnesni dobé je tak béznou praxi, Ze pro pro-
dlouzeni Zivotnosti tésnéni valcd pro formy
s vy$simi teplotami, vyuzivaji konstruktéfi delsi
zdvihy valcl, aby tésnici pouzdro pistnice do-
stali dal od zdroje tepla. Tim se sice prodlouzi
zivotnost valcd (potud dobré), ale naroste veli-
kost formy a zvysi se finanéni vstupy na formu,
coz uz tak dobré neni.

Proto byl vyvinut valec V450CP v provedeni R

U tohoto valce je odchlazené pouzdro tésnéni
pistnice, které dokaze snizit teplotu na tésnéni
(pouzdro tésnéni pistnice) bez vétsich problé-
mui dlouhodobé i 0 500C. Diky integraci chlaze-
ného pouzdra se tak vyrazné prodluzuje zZivot-
nost tésnicich prvkd a podstatné se zmensuje
velikost valce, vcetné celkové velikosti formy.

To se pozitivné promitd do vstupnich nakladd
na formu a umoznuje to pouzit mensi vstriko-
vaci stroj (tedy nizsi cena za produkci dilu).

Diky odchlazeni valce se pak vyraznym zpUso-
bem zmensuje tepelny uzel pod pistem. Kumu-
lace tepla je timto snizena a nedochazi k nuce-
nému prodluzovani cyklu vyroby.

Byl proveden pokus, ktery byl zdokumentovan
pomoc termokamery. Vélec se postupné dostal
na provozni teplotu cca 1220C. Po ustaleni tep-
loty byl spustén chladici okruhu pro odchlazeni
pouzdra tésnéni. Diky optimalizaci chladiciho
okruhu okolo pouzdra byla teplota na valci bé-
hem zhruba 60 vtefin snizena na teplotu chal-
dici vody, tedy cca 120C

Vysledky je mozno vidét na pfilozenych ter-
mogramech (snimek z termokamery) valce,
S a BEZ odchlazeni tésniciho pouzdra.

Jak je vidét na nasledujicich termogramech,
u snimku ¢.1 (bez chlazeni) presahuje teplota
na valci 1220C. Tésnéni dlouhodobé vystave-
né témto teplotdm a (pfi nedokonalé zatavbé)
mechanickém namahana spolehlivé destruuje
tésnici prvky a razantné zkracuje Zivotnost val-
ce. Navic kumulace teploty pak zpétné ovliviu-
je formu a znesnadnuje jeji chlazeni. Navic je
k tomu nutné pripocist zvysenou teplotu hna-
ciho média valce, at jiz se jedna o olej, nebo
smés voda/glykol. Médium pro pohyb valce
funguje jako dalsi kumulacni uzel tepla a je tnu-
né jej za zvysenych narokd na spotrebu elek-
trické energie chladit.

Snimek ¢.2 pak je s aktivnich chlazenim pouz-
dra. Diky odchlazeni tésniciho prvku (pouzdro
s tésnénim pistnice) se snizila teplota okolo
120C. Tim se vyrazné prodlouzila zZivotnost
tésnicich prvk( a zkratila doba cyklu. Snizeni
teploty méa za nasledek také snizenou spotre-
bu energie na chlazeni hnaciho média a celko-
vé na zivotnost aktivnich prvkd okruhu ovla-
dani vélce.

Obrdzek 1 BEZ aktivnim
chlazenim pouzdra
pistnice.

-

Obrdzek 2 S aktivniho
chlazeni pouzdra tésnéni

Abychom méli predstavu o jak velké vykyvy
teplot se jedna, je mozné se podivat na 3D pro-
fil teplot na valci. Celkova teplota valce vyrazné
poklesla a 3D termogram (obr ¢2 a ¢3) rozlo-
zeni teplot ukazuje i tak vyrazné rozdily teplot
v chlazené a nechlazené casti.

Zatimco barevné rozliseni teplot na obrazkuc3
vypada relativné dobre, tak obrazek ¢4 ukazuje
3D vyskovy rozdil teplot, coz je pro lidské oko
prijatelnéjsi a vyrazné nazornéjsi. Absolutni
vysSka zluté (tedy nejteplejsi) ¢asti je sice vyso-
ko, ale rozhodné ne tak, jako bez odchlazeni.
Diky vyraznému snizeni teploty v odchlazené
Casti pak doslo ke snizeni celkové teploty valce.

E

Obrdzek 4 3D termogram
pohled z vrchu

-

Obrdzek 3
"Vyskovy" rozdil
rozloZeni teplot.

Pro Uplnost teplotniho pole by bylo potfeba
podivat se i ,dovnitf” valce. Termogramy totiz
ukazuji povrchovou teplotu na valci. Ovsem
diky odchlazeni pouzdra tésnéni pistnice do-
Slo logicky k vyraznému poklesu teplot i uvnitf
valce. Diky tomu je pak zajisténa prodlouzena
zivotnost i pro tésnéni pistu, tedy vnitfni tés-
néni ve valci.

Jde to i lépe - aneb verze valce V450CP

v provedeni D

Odchlazeni pouzdra pistnice je vynikajici
véc, nicméné jsme se na celou problemati-
ku zkusili podivat nejen z hlediska valce, ale
také z hlediska celkové teploty formy a tedy
vyrobniho cyklu.

Q) svosopa

Stavajici feSeni chlazeni Celisti je nakladné a to
jak z hlediska obrabéni, tak i potfebné velikosti
formy. Zauzivany desing prochlazeni celisti je
tézkopadny a obsahuje fadu slabych mist, kde
muize dojit (a také dochazi) k porucham chla-
diciho okruhu. Pfi umisténi Celisti hluboko ve
formé, nebo pfi vyznamném propojovani chla-
dicich okruht (coz je bohuzel bézna praxe liso-
ven) se potencial chyby zvysuje.

Dlouhé chladici okruhy zvlasté v kombinaci
s hluboko umisténymi rychlospojkami pak vy-
razné zvysuji riziko chyby tésnéni rychlospojky,
ale to neni obsahem tohoto ¢lanku.

Jak je vidét na nasledujicim obréazku ¢ 5, propo-
jovaci smycky jsou pohyblivé, proto potrebuji
hodné mista v druhé poloviné formy (viz vy-
brani v levé casti obrazku). Sily, které namahaji
spojeni hadice a naustku jsou radialni, a navic
Uhlové proménlivé, coz zvysuje riziko Uniku
chladiciho média a to pfimo do dutiny formy.

Obrdzek 5 Na levé strané jsou videét vyraznd vybrani
pro hadice a pravd strana ukazuje standardni, bezné
pouzivané zapojeni, vcetné vysokoteplotnich hadic

Jak je vidét na obrazku 5, typizované zapojeni
je opravdu tézkopadné a cena za obrobeni nut-
nych &asti, zapojeni, ale hlavné za udrzeni v cho-
du znacné narista.

Ovsem jak tedy napojit efektivné chlazeni do
Celisti tak, aby byl jednoduchy design, minimum
obrébéni, a celkové byl koncept funkéni?
Odpovéd je pravé V450CP v provedeni R.

Privod chladiciho média do celisti je proveden
skrz pistnici. Chladici okruh pak z pistnice po-
kracuje labyrintem v celisti a vraci se nazpét
do pistnice. Systém je jednoduchy, dlouhodo-
bé funkéni a kdyz srovnate provedeni, tak je
evidentné levnéjsi na provedeni (minimalizace
obrabéni, zddna hadice uvniti formy, minimum
slabych mist, jednoducha udrzba).

Mimo jiné je oviem chlazeny i samotny valec,
a to pravé pres pistnici. Tim se prodluzuje zivot-
nost valce, snizuje se tepelné zatiZeni aktivnich

Obrdzek 6 zapojent chladiciho okruhu pres pistnici

prvk( obvodu pohonu valce a nemusi se tolik
chladit hnaci médium. Shrnuto, jedna se o efek-
tivni systém eliminace tepelnych uzld ve formé
i ve valci a preventivné se fesi potencialni pro-
blémy, véetné nehomogenity teplotniho pole.

V toto chvili jsou valce s pribéznym chlazenim
pistnice vyrabény v prdmérem od 40 do 63 mm
a to az se zdvihem 120 mm. Délka chladici fon-
tanky je dodéavéna na prani tak, aby vyhovéla
pozadavkim konstruktérd na zastavbu.

= .
Obrdzek 7 jednoducha a funkcni chlazenti celistt

Jak to presné pracuje?

Obrdzek 8 pritok vody pres pistnici

Ze schématu valce je funkce jednoduse viditel-
na. Pribézna pistnice v sobé obsahuje prodlou-
zenou fontanku, podél které vnéjsim prostorem
okolo fontanky proudi chladna kapalina do la-
byrintu v Celisti. Vnitini ¢ast fontanky pak odvadi
chladici médium mimo formu.

Fontédnka je zakonéend upeviovacimi rych-
lospojkami se standardnim zakoncenim, s moz-
nosti Upravy na miru. Chladici kapalina mize byt
jak voda, tak smés vody a glykolu. Pratok je cca
30 1/min a rychlost 3 m/sec.

Ukazana plati

Jako prvni otestovali tyto valce v praxi ve firmé
Eurostampi. Tato spole¢nost se vzdy zamérovala
na vysokou kvalitu dild i vysoky vykon produkce
pres kratké cyklové ¢asy. Po nasazeni chlazenych
valch do nékolika forem, konstatovali, Ze valce
s integrovanou termoregulaci vyrazné zjedno-
dusily praci jak pfi navrhu, tak pfi vyrobé forem.
Pouzitim chlazenych valci VEGA se dramatic-
ky snizilo zatizeni konstruktéra (jednoduchy
navrh), nastrojarny (méné obrabéni) i lisovny

(méné udrzby), tedy celkové prace souvisejici
s budovanim takového okruhu.

Pri spojovani vélce a téla voziku musime mit na
paméti jen nékolik véci; jmenovité se ujistéte, ze
je korektné a v ose spojena pistnice s otvorem
v Celisti.

Zkraceni casu navrh konceptu formy byl v praxi
vyrazny. Konstruktér, diky tomu Ze dopadla nut-
nost hledat misto pro dutiny pro hadice ve for-
mé, zkratil cas navrhu z plvodnich cca 7hodin
na cca 1 hodinu (v zavislosti na formé).

Dal$i vyznamna Uspora byla na dilné a pfi nédku-
pu nutnych komponent. V priméru lze Fici, ze
se Cas zapojovani na dané formé zkratil az o 15-
16 hodin.

Forma vysla celkové mensi a to jak pGdorysné,
tak i vySkové. Tedy bylo mozné pouzit mensi lis.
Hodnoceni projektu a kalkulace ¢asovych
Uspor je dilem pana Morgana Saginni, ktery
jako projekt manazer dostal za ukol vyhodno-
tit komplexné realnou efektivitu aplikace valcd
V450CP-R.

EUROSTAMPI::x.

TURM %0

TN YOUR LDEA INTD BUSINESS!

Obrdzek 9 Firma EUROSTAMPI jako prvni nasadila
chlazeni vdlce VEGA

Souhrn benefita aplikace chlazenych valct
V450CP v provedeni Ra D

Vyhody nasazeni dle firmy EUROSTAMPI jsou
psany dohromady jak pro nastrojarny, tak pro
konstrukci i lisovny.

» Jednodussi konstrukce formy

> Zmenseni velikosti formy

> Zkréaceni obrabécich ¢asli na formé

» Valec, hydraulicky olej i Celist jsou chlazeny

> Nejsou nutné vysokoteplotni hadice

> Podstatné snizeni nakladd na formu

» Podstatné snizeni nakladl na Gdrzbu

> Lepsi Gc¢innost systému jako celku

Obrdzek 10 Cooling in Motion
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\/Iékny vyztuzené kompozitni materialy, které

kombinuji vlastnosti vlaken a matrice poly-

meru, jsou kolem nas uz po desetileti. Kom-
pozity s vidknovou matrici jsou tuzsi, maji dobry
pomér pevnosti k zatizeni, a mnohem nizsi husto-
tu, nez jejich kovové alternativy. Kvidli tomu jsou az
0 60% leh¢i nez napriklad ocelové, coz je velmi za-
douci vlastnost komponentd pro sektor mobility,
a zvlasté automobilovy priimysl, kde snizeni vahy
je dulezité i pro zlepseni efektivity vyuziti paliva,
nebo zvyseni dojezdu pro elektromobily. Dalsi
vyhodou, kvuli které jsou kompozity s vlaknovou
matrici velmi zajimavé pro automobilovy prdmysl,
je jejich odolnost proti korozi.

Kompozity s termoplastickou matrici vyztuzené
skelnymi vldkny maji vy3si hustotu a nizsi moduly,
nez kompozity vyztuzené uhlikovymi vlakny, ale
jsou cenové vyhodnéjsi, coz je pro automobilovy
priimys| dalezity faktor. Cisty polypropylen (PP),
ale také vyztuzeny kratkymi nebo nekonecnymi
vldkny, se Siroce pouziva pro automobilové sou-
Casti kvlli jeho vyjimecnym mechanickym vlast-
nostem, formovatelnosti a nizké cené. Aplikacemi
jsou napr. kryty a prihradky, narazniky, ochranné
vlozky uvniti blatniku, vnitfni vystroj, pfistrojové
panely a panely dveri. Dalsi pozitivni charakteristic-
ké rysy PP jsou vysoka chemické odolnost, dobra
odolnost k povétrnosti, opracovatelnost a narazu-
vzdornost, coz vysvétluje, pro¢ je jednim z nejpou-
zivanéjsich polymer(i na trhu.

Kvazi-izotropni a anizotropni kompozity

Existuji rizné zplsoby, jak vélenit viakno do termo-
plastické matrice - nahodné orientovana vlakna,
jednosmérna kontinualni vlakna, nebo vicesmérna
tkanina, viz Obr. 1.

Obr 1: Schematické zndzorneéni rizné orientace vldken
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Orientace pfidanych vlaken hraje dulezZitou roli
pro ovlivnéni vlastnosti soucasti. Zatimco néhod-
né orientovana vlakna zvysi do jisté miry pevnost
a tuhost ve srovnani s Cistym polymerem, prida-
nim orientovanych vldken v preferenénim sméru
je vyznamné zvysena uUcinnost. Tato preferencni
orientace dava kompozitu anizotropni vlastnosti,
tj. vlastnosti ve sméru orientace vlakna jsou vice
ovladané vlastnostmi vldkna a kolmo k nému se
vyraznéji projevuji vlastnosti matrice. Znalost toho-
to anizotropniho chovani je nutna pro navrh a vy-
robu kompozitnich komponent. Ackoli anizotropie
mechanickych vlastnosti je prvni, kterd pripada
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v Gvahu, také dilatace a expanze materialu se lisi
v zavislosti na sméru vlakna.

Kdyz by se anizotropie materialu nevzala v Gvahu,
nebo pokud neni znama, mUze to v kone¢ném vy-
robku zpUsobit zdvazné problémy. Napfiklad ro-
vinné plochy se mohou ohybat, nebo jesté hiie,
vytvaret se trhliny nebo zlomy.
Termomechanicka analyza - metoda pro sta-
noveni anizotropie v kompozitech

Pouzitim metody termomechanické analyzy (TMA)
se mohou stanovit rozmérové zmény a tudiz CTE
polymerd vyztuzenych vlakny v rlznych smérech
materialu. Pro nasi studii byly vzorky pfipraveny
v Neue Materialien Bayreuth GmbH* Tfi vrstvy
pasky PP-UD byly navzajem navrstvené a spojeny
v dvojitém pasovém lisu ve tfech topnych zonach
od 180-190 °C. Slepy vzorek pak byl predehfat ve
vypalovaci konvekéni peci po 10 min. a pfenesen do
horkého lisu s teplotou formy 80 °C. Tam byl pou-
Zit tlak 10 bar po 5 min. béhem tuhnuti. Vysledna
tloustka je 1 mm. Zatimco paska ma prlimérny ob-
jemovy obsah vldken 45 obj. %, lokalni zmény des-
ky byly méfeny mezi 40-50 obj. % skelnych vlaken.
Pro méreni pristrojem TMA v NETZSCH Analyzing
& Testing byly odriznuty vzorky desky 25 x 5 mm
ve dvou riznych smérech: 0° ve sméru vidken a 90°
ke sméru vldken.

Vzorky byly méreny novym TMA 402 F3 Hyperion®
Polymer Edition. Po pocatecnim kroku ochlazeni
byla teplota zvySovana z -70 °C na 140 °C rychlosti
ohrevu 5 K/min. Koeficient teplotni roztaznosti CTE
byl vyhodnocen s pouzitim prdmérného CTE (m.
CTE), podle smérnice mezi dvéma datovymi body.
Vsechny podminky méfeni jsou shrnuty v nasledu-
jici tabulce:

Tabulka 1: Podminky méreni

Drzak vzorku Pro méfeni expanze, material SiO,

Zatizeni vzorku 50 mN

Atmosféra N,

Pratok plynu 50 ml/min

Rozsah teplot -70 ...140 °C, program 5 K/min.

Priklad: Anizotropie v PP-GF-UD

Tento material vykazuje rizné CTE v zavislosti na
sméru, ve kterém je materidl méren. CTE téchto
druhd kompozitd je smésici mezi matrici PP a viak-
ny obsazenymi v ni. Proto se CTE téchto materiall
znacné lisi v zavislosti na sméru. Vysledky méreni
CTE pro PP-GF ve dvou rdznych smérech vlaken
jsou uvedeny nize v Obr. 2. Cervena kfivka zobra-
zuje méreni v sméru vlaken 0°. Nizka hodnota CTE
je v rozsahu CTE skla a ukazuje, Ze tento smér mé-
feni je ovladany nizkou teplotni roztaznosti skle-
nénych vlaken. Stejny material zméreny v 90° ke
sméru vlaken (Cerna kfivka) je ovladan matrici poly-
propylenu. Vykazuje mnohem vyssi CTE a ukazuje
znamy skelny prechod (Tg) polypropylenu pfi -7 °C

UCasti

NETZSCH

NETZSCH Ceskd republika s.r.o.
www.netzsch.com

Obr. 2: Vlysledky méreni CTE pro PP-GF
Podminky: Méreni kompozitniho materidlu PP-GF-UD.

Rozmér vzorku 25 mm, rychlost ohrevu 5 K/min. od
-70°C do 140°C, atmosféra N2, expanzni drzdk vzorku
z taveného kremene.

(onset -7 °C), ktery neni viditelny na cervené kfivce.

V matrici dle sméru CTE kompozitu je dodrzeno
smésné pravidlo:

ac=vf.af + (1-vf?).am

Kde a je linedrni teplotni koeficient roztaznosti
(CTE), v je objemova frakce, a indexy f a m ozna-
Cuji vldkna, respektive matrici. Za predpokladu, ze
zméreny CTE pfi sméru vlaken 0° je stejny jako of,
a CTE matrice polypropylenu, am = 1,6x10-4 K-1
(zde nemérené), objemova frakce sklenénych vla-
ken v méreném kompozitu se vypocité podle rov-
nice
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Tento vysledek je v dobré shodé s méfenym obje-
movym obsahem vlaken.

Studie ukézala dilezitost analyzovani koeficientu
tepelné roztaznosti (CTE) vysoce ucinnych kompo-
zitnich materiélli zalozenych na sméru vlaken.
Pokud mate zajem o dalsi informace o termome-
chanické analyze a jejich oblastech aplikaci, najdete
je na:
https://www.netzsch-thermal-analysis.com/en/
products-solutions/thermomechanical-analysis/

*Informace o Neue Materialien Bayreuth GmbH

Neue Materialien Bayreuth GmbH (https:/www.
nmbgmbh.de/en/) je neakademickd vyzkumna
spolecnost vyvijejici nové materialy pro lehké kon-
strukce z polymert a vlakny vyztuzenych smési pro
kovy, také zahrnujicimu zpracovani. Poskytuji re-
Seni orientované na aplikace optimalizujici pouziti
dostupnych materiald a technologickych postupd.
Autor:

Dr. Natalie Rudolph, NETZSCH — Gerdtebau GmbH

Preklad, tprava textu a kontakt pro CR a SR:

RNDr. Miroslav Kule,

NETZSCH Ceskd republika s.r.o.

Miroslav.kule@netzsch.com
www.netzsch-thermal-analysis.com/en

posouvam.

Kruhovy zapadkovy systém Z21780/...,Z1782/...

Specialné vyvinuto pro pouziti ve vstfikovacich a tlakovych formach
kde je pozadovana druha délici rovina.

- Optimalni prenos sily stfedem pres vicebodové zamykani

- Vyrovnani tepelné roztaznosti

- Urceno i pro rychlobézné formy

- Tazné i posuvné provedeni

- Vyska zdvihu s nizkym opotrebenim diky principu volné mezery
- Integrovana kolizni ochrana

- Zastavba uvnitf nastroje

HASCO

Enabling with System.

www.hasco.com
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vyrobniho cyklu - pulzni chlazeni, je dopraven
do formy, kde expanduje a vzniklé vyparné teplo
rychle odvadi teplo z dutiny formy, respektive
z mist, kde je u vystfiku napfiklad hromadé-
ni materialu, apod. Timto zplsobem je mozno
zkrétit doby cyklu az 0 40%.

Dalsim méné pouzivanym zplsobem je vyuziti
tepelnych trubic, které také pracuji na principu
vyparného tepla.

Do formy jsou vkladany valcové - primeér 3 az
16 mm, délka 50 az 300 mm, kuzelové nebo
deskové trubice, jejichz plast je z Al, Cu nebo je
ocelovy. Trubice jsou plnény ¢pavkem, freonem,
metylalkoholem, vodou. Jejich kapalna faze je
po obvodu trubice pfivadéna k mistu s vyménou
tepla, kde se kapalina odpafi a z daného mista
odvede teplo a ve formé pary postupuje trubici
zpét do kondenzaclni Casti, kde se disipaci tep-
la zbavi a para zkondenzuje a opét je hnana do
mist kde dojde k pfijmu tepla.

Pro Uplnost je mozno uvést i nestandardni zpG-
sob temperace forem pomoci virovych trubic,
v nichZz je vyuzivan stlaceny vzduch ve dvou
proudech- horkém a studeném.

S efektivitou chlazeni pfimo souvisi Cistota tem-
peracnich systému, ktera je samozrejmym po-
Zadavkem pro vse co souvisi s temperaci s cir-
kulujicim médiem, v nasem pripadé nejcastéji
s vodou.

Voda ma rfadu vyhod- ma lepsi tepelné vlastnos-
ti nez olej, je ekologicky nezavadna, ekonomicky
nenaroc¢na, nehorlava a ma nizkou viskozitu.

Nevyhodou vody je, Ze pfi teploté nad cca 60 °C
dochazikeztraté chemicky Cistévody, kterdseod-

paruje a veskeré necistoty zlistavaji vtemperanc-
nim systému, ¢imz vyrazné snizuji jeho Ucinnost -
1 mm vodniho kamene snizuje G¢innost tempe-
racniho systému pfiblizné o 10%.

Pri Cisténi temperacnich systém( forem nesmi-
me zapomenout i na rozvodné systémy vstfi-
kovny, na tepelné vyméniky- chladi¢e hydrau-
lickych okruhG vstfikovacich strojl, pfipadné
elektrickych servomotorl, vstupnich prostor
pro granulat na plastikacnich jednotkach vstfi-
kovacich stroja.

2.3 Naklady na stlaceny vzduch

Stlaceny vzduch je jednou z nejdrazsich energii
vyuzivanych ve vstfikovné, pficemz je zfejmé, ze
bez tlakového vzduchu se ale neobejdeme (ro-
boty, uchopovace, ru¢ni naradi, rozvod granula-
tu, susarny, atd.).

Uniky stlaceného vzduchu mohou znamenat
vyrazné provozni ztraty, mnohdy az v fadu sta-
tisich roc¢né. Vyroba stlaceného vzduchu muze
byt s vyuzitim Snekovych kompresord relativné
efektivni, ale mnohdy ¢ast vyrobeného vzduchu
je vyrobena zbytecné, protoze se ztrati v jeho
Unicich.

Nejcastéjsi priciny unikd tlakového vzduchu jsou
spoje a rozvody jeho rozvodného systému. Nej-
rizikovéjsi jsou klasické a nastréné rychlospojky,
u nichz vlivem starnuti a opotiebeni mlze do-
chazet k Unavé tésnicich materiald.

Vétsinu Unikd neni problém vyhledat a elimi-
novat, zakladnim projevem uniku je ,syceni”
v daném misté Uniku. Pfi takovém to zjistovani
netésnosti mize byt problémem skutecnost, ze
frekvence zvuku nékterych unikd je vyssi nez
prah slyseni lidského ucha. V takovych pfipa-
dech Ize vyuzit ultrazvukovy detektor. Vzdy plati,

GET STARTED WITH

OUR HIGH-FLYER.

Skvéla kombinace nizké hustoty a vyjimecnych
mechanickych vlastnosti predurcuje tento
nadcasovy material jako idealni feSeni pro vSechny
aplikace, a to zvlasté v narocném automobilovém
pramyslu, kde jej lze uzit jako ndhradu Sirokého
spektra polyamidu se sklenénymi viakny.

RIALENE"

|
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RIAPOLYMERS L2 MG PLasrics

www.ria-polymers.eu
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Ze Unik je nevyuzita trvald spotfeba stlaceného
vzduchu. Musime si uvédomit, ze Uniky trvaji po
celou dobu provozu kompresoru, ktery v mnoha
vstfikovnach bézi prakticky nepretrzité.

Pro ilustraci moznych financnich ztrat pfi Gniku
stla¢eného vzduchu je mozno uvést tato disla :
primér otvoru, kterym vzduch unikd = 1 mm,
za hodinu unikne 4, 32 m3.h- 1, ndklady na vy-
robu 1m? jsou 0, 52 K¢, coz pfi rocnim fondu
vyrobnich hodin 6048 hodin znamena ztratu
135897 K¢; pro primeér 3, 6 a 10 mm vychazeji
ztraty 124540,—, 554770,— a 1358623 K¢.

3. ZAVER
Téma Uspor je v oboru vstrikovani plastd velmi

aktudlni a velmi Siroké. V tomto ¢lanku jsem
zminil pouze nékolik moznosti.

V predeslych textech jsem psal o forméach z Dal-
ného vychodu, stejné tak je mozno uvazovat
i o vstrikovacich strojich a perifernich zafizenich
ze stejného regionu, o automatizaci vyrobniho
fetézce, atp.

Nesmi se zapomenout na udrzbu forem, strojd
a dalSich zarizeni vstfikovny a zejména na nej-
procesu vyroby vystfikl z plastl a tou je vyvo-
jova faze.

Ve vyvojové fazi je totiz fixovano az cca 70%
celkovych nékladd na vyrobu vystrikd, pficemz
vlastni vyvojova faze obvykle vaze pouze pfi-
blizné 5% z celkovych vyrobnich nakladd.

S castkou odpovidajici cca 5% nakladd mizeme
usetrit desitky procent z celkovych vyrobnich
nakladd. Obecné plati, Ze co se nepodchyti pfi
vyvoji, je velmi obtizné a obvykle i draze ovlivni-
telné pfi vlastni vyrobé.

Lubomir Zeman

We create chemistry

IDEA

Inzenyrské plasty a polyuretany
pro automobilovy primysl od
spolecnosti BASF

Pro vase napady dokazeme najit idealni feSeni: jsou tu plastové
materialy od spoleénosti BASF pro automobilovy priumysl.
Nabizime rychlejsi vyvoj, lepsi vykon, vice moznosti v designu. Vasim
cilem neni nic mensiho nez vyrobit naprosto dokonalé auto. Totéz plati

i pro nas. Pravé proto stojime ve vSech fazich vaseho projektu po vasem
boku — nabizime komplexni odborné znalosti v oblasti vyvoje plastl

a jejich aplikact, testovani jednotlivych dill, poradenstvi v oblasti designu,
simulaci a v mnoha dalSich oblastech — a jsme dostupni, at jste kdekoliv

ve svete. A kdyz se vas napad nakonec proméni v dokonaly automobil,
je to proto, ze my v BASF tvorime chemii.

www.plastics.basf.com
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Making our world more productive

Tryskani suchym ledem

- Cisténi forem
- odstranovani pretok

- priprava plastl pred lakovanim

Josef Jandek
774 483 377
josef.jandek@linde.com

Linde Gas a.s.

800 121 121

info.cz@linde.com

www.linde-gas.cz, www.linde.com, www.coldjet.com
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Spolecnost MG PLASTICS s.r.o., ktera je zastupcem
spolecnosti KRAIBURG TPE GmbH & Co.KG
a RIA POLYMERS GmbH na c¢eskem a slovenském
frhu, nyni predstavuje novinky a vgvoj obou
fechfo spolecnosti.

ermoplastické elastomery oteviraji
_|_ nejriznéjsi moznosti ve vyvoji novych

produkt& a zpracovéni tak, aby byIa
aplikace v automobilovém primyslu, zamé-
fujicim se na elektromobilitu, exteriérové
aplikace s nejvyssimi naroky na UV odol-
nost a estetiku, nové materidly do interié-
r0 a materialy s extrémné nizkou hustotou
a vybornymi deformacnimi vlastnostmi. To
vSe jsou novinky v materidlovém portfoliu
firmy KRAIBURG TPE.

V soucasné dobé, kdy automobilovy trh pro-
chazi transformaci a vznikaji nové aplikace
a s nimi spojené nové pozadavky na materi-
aly je dulezité mit partnera, jehoz materialy
prochazi neustél)’lm V)'/vojem a jsou vidy pfi-
zakaznik(. Nabizime nejen vysoce kvalitni
a specialné upravené materialy, ale také

poskytujeme jedine¢nou Uroven komplexniho
zadkaznického servisu.

TPE pro lékarské aplikace: plnéni nejvyssich
standard( kvality a odpovédnosti je nut-
nosti na trhu s lékarskou a farmaceutickou
technologii. Proto mé spole¢nost KRAIBURG
TPE zaveden systém fizeni kvality, ktery za-
jistuje soulad s nejpfisnéjsimi pozadavky na
vyvoj, vyrobu a zachézeni s 1ékarskymi plasty
(MGP). Materialy z fady THERMOLAST® M byly
specialné vyvinuty pro aplikace v Iékarském,
farmaceutickém a diagnostickém sektoru.
Tyto materialy mohou byt dokonce pouziva-
ny v primém kontaktu s télesnymi tekutinami
a krvi. Kvalita, bezpecnost a spolehlivost jsou
ve zdravotni technice absolutni nutnosti.

Hledani stale novych feSeni a vyuzivani
nejnovéjsSich poznatkd na poli termoplas-
td vyztuzenych specialnimi skelnymi nebo
plochymi vlakny je doménou spolecnosti

RIA POLYMERS, jejiz produkce se plné sou-
stfedi na pozadavky zakaznika, a tak je mozné
dle specifickych potfeb dodavat material, kte-
ry je vyvinut pro konkrétni aplikaci. Materialy
na bazi polypropylent, které nizsi hustotou
a skvélou pevnosti jiz nyni tvofi budoucnost
technickych dil(, dfive zpracovavanych z po-
lyamidd. To jsou zékladni vyhody materiald,
které lze nasadit na naroc¢né aplikace. Spe-
cialni typy blendl kombinujici vhodné vlast-
nosti amorfnich a semi-krystalickych polyme-
rd a posledni dobou popularni polyketony.
Vysoce pevnostni materialy na amidové bazi
(PAX) napfiklad pro aplikace nahrazujici ko-
vové dily a na extrémné namahané casti. To
vse jsou materialy, které RIA POLYMERS déla
pfimo na miru zakaznikdm.

Pro vice informaci nevahejte
kontaktovat MG PLASTICS s.r.o.
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Materialy pro VaSe budouci aplikace

VAS KONTAKT PRO CR A SK:
MG PLASTICS s.r.0.

Telefon: +420 775 370 888
www.mgplastics.cz

KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG
Telefon: +49 8638 9810-0
www.kraiburg-tpe.com

SVET @ PLASTU



TECHNOLOGIE ZACINA DNES
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RYCHLEJI PRESNEJI LEVNEJI

FORMY S HORKYMI VTOKY

RYCHLA & JEDNODUCHA KONFIGURACE

VASE VYHODY:
» Jednoducha a rychla konfigurace formy s horkymi vtoky o 5 =
» Vysoka flexibilita dosazena individualnim vybérem poloh trysek
» Live-zobrazeni rozdélovade a 3D-data okamzité k dispozici ’“'I' o

-
» Kontrola nakladl prostrednictvim okamzitého zobrazeni cen -

: y 0
» Kratké dodaci lhity konfigurovatelnych dild E- el
» -
#2) =

NYNi NOVE:
» Technicka kontrola komponentt horkych vtoku: % . il

Udaje jsou automaticky zadany do formulére, ktery
muZete zaslat na kontrolu na FH-Support

www.meusburger.com/formyshorkymivtoky
' Sw machines

meushurger R

SETTING STANDARDS www.meusburger.com

své'rO PLASTU @OM

wWwWw.jswmachines.cz




Topny systém
pro kazdy sektor

Nase nejlepsi reseni pro vsechny Vase aplikace. Navrhujeme a vyrabime topné
systémy pro sektory primyslu jako logistika, domaci aplikace, technické aplikace,
doprava, domaci potfeby a zahrada.

Jsme pFipraveni na jakoukoliv vyzvu trhu, od béznych komponentd az po
nejnarocnéjsi aplikace, jez vyzaduji rychlou zménu barev, vysokou uzitnost,
tenkosténné dily, produktivitu a opakovatelnost vyroby.

HRSflow Czech and Slovakia: PI\SSI'OP\ 7&‘0’,
Mob. +421.910.910949 .
hrSﬂOW.Com slovakia@hrsflow.com exper‘f/ se



