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Rychlejsi
nez ocekavate.

Promptni pozadavky a dlouhé dodaci Ih(ty
plusobf nesndze: od firmy ENGEL dostanete
potrebnou rychlost a flexibilitu,

Nabizime vam profesionalni a rychlou pomoc. At
uz se jedna o plné elektrické stroje e-mac, nebo

bezsloupkove stroje victory, nase vstiikovaci stroje
na sklade jsou vam ihned k dispozici.

ENGEL

be the first

@@M

Spolecnost MG PLASTICS s.r.o., zastupuje na ceském
a slovenskem trhu KRAIBURG TPE GmbH & Co.KG

a RIA POLYMERS GmbH, pfedstavuje novinky
a vvoj obou techto spolecnosti

rdznéjsi moznosti ve vyvoji novych pro-

duktl a zpracovani tak, aby byla vyroba
co nejefektivnéjsi i pro Vas. Nové aplikace
v automobilovém prdmyslu, zaméfujicim se
na elektromobilitu, exteriérové aplikace s nej-
vy$simi naroky na UV odolnost a estetiku,
nové materialy do interiérd reflektujici tren-
dy prani zakaznika na individualni barevné
nastaveni a materialy s extrémné nizkou hus-
totou a vybornymi deformacnimi vlastnostmi.
Nové série na 2 K aplikace s polyamidy do ex-
teriéru. To a mnohem vice jsou novinky v ma-
teridlovém portfoliu firmy KRAIBURG TPE.

V soucasné dobé, kdy automobilovy trh pro-
chazi transformaci a vznikaji nové aplikace
a s nimi spojené nové pozadavky a naroky
na materialy, je ddlezité mit partnera, jehoz
materialy prochazi neustalym vyvojem a jsou

Termoplastické elastomery oteviraji nej-

davky zakaznikd. Nabizime nejen vysoce kva-
litni a specidlné upravené materialy, ale také
poskytujeme jedinecnou Uroven komplexniho
zakaznického servisu a moznosti vyvoje zcela
novych smési TPE materiald.

Materialy z fady THERMOLAST® M byly spe-
cialné vyvinuty pro aplikace v lékarském,

farmaceutickém a diagnostickém sektoru.
Tyto materialy mohou byt dokonce pouziva-
ny v pfimém kontaktu s télesnymi tekutinami
a krvi. Kvalita, bezpecnost a spolehlivost jsou
ve zdravotni technice absolutni nutnosti. TPE
pro lékarské aplikace: pInéni nejvyssich stan-
dardd kvality a odpovédnosti je nutnosti na
trhu s lékarskou a farmaceutickou technolo-
gii. Proto mé spole¢nost KRAIBURG TPE za-
veden systém fizeni kvality, ktery zajistuje
soulad s nejpfisnéjsimi pozadavky na vyvoj,
vyrobu a zachazeni s [ékarskymi plasty (MGP).
Technickd FeSeni vyuzivajici skvélych vlast-
nosti polypropylenu se specialnimi skel-
nymi vlakny to je doménou spolecnosti
RIA POLYMERS, jejiz produkce se plné sou-
stredi na pozadavky zakaznika, a tak je mozné
dle specifickych potfeb dodavat material, kte-
ry je vyvinut pro konkrétni aplikaci. Materialy
na bazi polypropylend, které nizsi hustotou
a skvélou pevnosti jiz nyni tvofi budoucnost
technickych dild, dfive zpracovéavanych z po-
lyamidd. To jsou zéakladni vyhody materiald,
které lze nasadit na narocné aplikace. Spe-
cialni typy blendG kombinujici vhodné vlast-
nosti amorfnich a semi-krystalickych polyme-
rd a posledni dobou popularni polyketony.

+e MG PLASTICS
[y | S.r.o.

)
(19| KRAIBURG

CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

.
RiAPOLYMERS

Vysoce pevnostni materialy na amidové bazi
(PAX) napriklad pro aplikace nahrazujici ko-
vové dily a na extrémné namahané casti. To
vse jsou materialy, které RIA POLYMERS déla
pfimo na miru zakazniklm.

Pro vice informaci nevahejte kontaktovat MG
PLASTICS s.r.o.

GET STARTED WITH

OUR HIGH-FLYER.

Skvéla kombinace nizké hustoty a vyjimecnych
mechanickych vlastnosti pfedurcuje tento
nadcasovy material jako idedlni fesSeni pro vSechny
aplikace, a to zvlasté v narocném automobilovém
prumyslu, kde jej lze uzit jako nahradu Sirokého
spektra polyamidu se sklenénymi viakny.

RIALENE"

B
""" GmbH

[ ]
RiAPOLYMERS ,2$ MG PLasTics

S.r.0.

wWww.ria-polymers.eu www.mgplastics.cz

SVET @ PLASTU



Umeni prizpus
frendum - filos

rok v fadé zcela zdsadni zmény. Zavratnym

tempem smeéruje k novému svétu zamérené-
mu na udrzitelnost, zelené technologie a materialy,
elektricky, vodikovy ¢i jiny alternativni pohon, in-
teraktivitu a spoustu dalSich inovaci, které se jesté
jen par let nazpét pohybovaly v fisi utopie.

Q utomobilovy primysl zaziva jiz nékolikaty

Vyrobci automobilll a s nimi i celé dodavatelské
odvétvi hledaji ta nejlepsi feseni, jak tato auta bu-
doucnosti nejen koncipovat, ale i vyrabét. Jiny to-
tiz bude nejen jejich vzhled a pohon, ale dle vSech
predpoklad(i i samotné vnimani mobility nastu-
pujici generaci. Z osobnich automobild se stanou
komplexni elektronicka zafizeni respektujici Zivotni
prostredi.

Spolecnost Persico Group se témito trendy aktivné
zabyva, coz si predstavime na nékolika prikladech:

> Persico respektuje Zivotni prostredi a ¢ast své
energetické poptavky centralniho zavodu v ital-
ském Nembru vyrabi ve vlastni vodni elektrarné
a pomodi solarni energie.

> Veskera dalsi spotieba energie je pokryta z ob-
novitelnych zdroja — certifikovanych osvédéenim
o pavodu dle CE smérnice 2009/28/CE.

> Spolec¢nost je fizena dle pravidel OEM na cely
dodavatelsky retézec s cilem udrzitelné vyroby
a uhlikové neutralnich produktd.

> Persico vyviji a nabizi nastroje a strojni vyba-
veni pro vyrobu udrzitelnych technologii, jako
napr. tlakové kompozitni vodikové ¢lanky ¢i boxy
a kryty na elektrické baterie.

Tlakové kompozitni vodikové nadoby —

Rotomoulding SMART-H2

Zajem o vyuziti vodiku jako paliva budoucnosti na-
rQista. DGvodem jsou nejen enviromentalni zavaz-
ky, ale také vyvoj technologii umoznujici snadnou
aplikaci a zjednoduseni samotného procesu dopl-
novani paliva. Jednim z ddlezitych aspektl kazdé
technologie je tak jeho uchovani a skladovani.
Vodik je pfitom stlacen v zasobnicich z uhlikovych
vldkennych kompozitl s vnitfni skofepinou z poly-
meru pfi tlaku az 700 bard. Zasobnik je pfi pInéni
vystavovan extrémnimu mechanickému a tepelné-
mu zatiZzeni a nasledné musi odolat zna¢nym si-
|&am a riziku zkolabovani materialu zvlasté i pfi jeho

vyprazdnovani. Jinymi slovy, technologickou vy-
zvou je leh¢i a odolnéjsi koncept nadoby. Persico
Uspésné splnilo tento cil a vyvinulo vodikovy za-
sobnik na bazi kompozitl, jehoz hmotnost je fado-
vé na 1/3 tradicnich ocelovych nadob.

Samotny tvar je prizpUsobitelny s vysokou mirou
flexibility, coz umoznuje znacné Uspory energie.
Inovativni technologie pfinasi navic integraci do-
plikovych prislusenstvi do téla zasobniku, diky ce-
muz zabird v automobilové zastavbé méné mista
a usnadnuje i skladovani. Vnitini zasobnik je kon-
cipovan na modularni bazi, coz dale zijednodusuje
vyrobni proces na rozdil od stavajicich tradi¢nich
nadob.

Pro vyrobu polymerového lineru (skofepiny) Ize
vyuzit tfi hlavni technologie: vstfikovani, blow
moulding a rotomoulding. Persico vyvinulo svou
vlastni technologii rotomouldingu, pojmenova-
nou SMART a ma za sebou jiz nékolik Uspésnych
projektl na bazi poradenstvi, prototypd, strojni-
ho vybaveni i nastrojii v Evropé, Severni Americe
i Asii. Realizované projekty jsou na bazi polymer(
jako HDPE, PA6, PA11 a dalsich. Dale, diky akvizici
némecké firmy Bielomatik je skupina Persico s to
dodat také dokoncovaci a svafovaci technologie
pro blow moulding a vstfikovani linerd vodikovych
zasobnikd.

Pomoci technologie SMART spolecnosti Persico je
mozné vyrabét zasobniky az do velikosti 3500 mm
(délka) x 800 mm (prdmér) a oproti klasickému ro-
tomouldingu nabizi nasledujici vyhody:

> Vyroba az 4ks liner( za hodinu (v zévislosti na
typu polymeru)

> Moznost plné automatického cyklu véetné zalo-
Zeni insertu, davkovani prasku a vyjmuti dilu

> Kontrola tloustky stény s presnosti na deseti-
nu milimetru s moznosti vysoké variability dle
danych specifikaci

» Co-molding kovovych koncovek s télem zasobniku

> Zaruka vysoké plynné nepropustnosti

> Modularni  vyrobni systému dosahuji  vyssi
flexibility nez blow moulding a vstfikovani

Dalsim krokem firmy Persico pro zastreSeni kom-
pletniho projektu na kli¢ je zahrnuti navijecich

bit se n
e irmy Persic

vym

TIUEIGIC)

systémU pro vlakenna jadra. | tento cil bude brzy
dosazen a Persico tak bude moci nabizet komplet-
ni systémy od A do Z.

Co-molding SMC + hlinikovych folii pro kryty
elektrickych baterii

V oblasti interiéru elektrickych vozidel dochazi
k elektromagnetickym interferencim (EMI) a vzni-
ka tak potreba stinéni baterii a ostatnich kompo-
nentd, které z ddvodu své blizkosti, predstavuji pro
pasazéry pfima i nepfima rizika. Nepfimymi riziky
rozumime vliv vygenerovanych magnetickych poli
na ostatni elektronicka zafizeni, nicméné existuji
i rizika pfima, na zdravi osob uvnitf vozidla. Stinéni
je tak zpusobem, jakym pomoci vodivych ¢i mag-
netickych materiald tento nechtény efekt snizit.
Proto je stale vice a vice dulezité, a to i pro kom-
pozitni dily, vzit do Gvahy EMI a poskytnout jim
potrebné stinéni proti elektromagnetickym vinam.

Persico je jednim z maéla svétovych dodavateld,
schopnych vyvinout a dodat lisy i nastroje pro
kompozity jako SMC. Patentovany planarni systém
je jednou z hlavnich charakteristik list, které tak
diky kontrole paralelity s nejvyssi presnosti a za-
viraci silou az do 4.500 tun dosahuji pozadované
kvality automobilovych dili az po provedeni in-
-mould-coating (IMC). SMC néstroje firmy Persico
jsou uzivany v sériovych projektech po celém svété
—ato az do hmotnosti 90 tun.

R&D oddéleni firmy Persico nedavno dosahlo
vyznamného pokroku — zalisovani hlinikové folie
do SMC dilli v jednom kroku. Diky této inovativni
technologii Ize doséhnout velkych vyhod pfi vyro-
bé dild jako jsou kryty nebo boxy baterii elektric-
kych voz(. Hlinikova vrstva o pozadované tloust-
ce a specifikacich, zalisovana do SMC poskytuje
dokonalé EMC stinéni bateriového systému. Co-
-molding tak odstranuje dodatecny procesni krok
separatniho tvarovani a lepeni obou vrstev k sobé.

Hledate technologického partnera s nadsenim pro
inovativni feSeni a snahou spolecné odpovédét
na soucasné a budouci vyzvy? Pak je Persico tim
spravnym kontaktem!

své'r PLASTU

UWillmann

Borrenfeild

Your One-Stop-Shop

|Ei

www.wittmann-group.com
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‘ Rochli NG Industrialrozsifuje vyrobu. Stéhuje se do Tabora

Dveé sté let formuje priimysl na celém svété spole¢nost Rochling. Své plastové vyrobky doddvd témeér
do véech primyslovych odvétvi. Md také pobocku v jiznich Cechdch s ndzvem Réchling Industrial.

Rochling, s. r. 0. - némeckd spolecnost Rochling, kterd je pfednim svétovym zpracovatelem
plastd, md jiz témér dvacet let zdvod v Plané nad Luznici. Dalsi éru své existence zahdji jesté letos
v novych prostordch v Tdbore ve Vozické ulici.

Jednatel spole¢nosti Rochling Engineering Plastics, s. r. o. Pland nad Luznici Jifi Mdlek uved],
ze cilem je dalsi rUst firmy. Nové prostory, které nabidnou vice nez dvojndsobnou kapacitu,
tomu napomohou. ,,S tim souvisi i dalsi vyrobni zatizeni, které jsme objednali a které by mélo
zvysit zdejsi vyrobni kapacitu o ¢tyricet procent, zaméstndme take dalsich deset lidi,“ popsal

f hlavni prinosy.

Dodal, Ze skladovaci kapacity sem budou presunuty letos na podzim, celd vyroba
a administrativa se do Tdbora presune v pribéhu prvni poloviny pfistiho roku.

LIDR NATRHU

Jednatel spolec¢nosti Jaroslav Bilek uvedl, Ze jen v loriském roce zpracovali v zdvodé v Plané nad
Luznici, jenz patfi do primyslové divize Rochling, nékolik tisic tun plastového granuldtu, ktery
zpracovdvaji tzv. extruzni metodou. ,,Zdkaznici dostdvaji nase plasty ve formé polotovard, jako
jsou desky, kulaté, duté a ploché tyce, profily, ale i vylisky a pfesné opracované hotové dily,"
upresnil vyrobky, které doddvaji do stfedni a vychodni Evropy pro vyuziti v technickych aplikacich
témér ve viech primyslovych odvétvich.

dll
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| proto byl lonsky rok pro zdvod v Plané nad LuZnici a celou spolec¢nost Uspésny, a to i pres
pandemii koronaviru. ,Kdyz loni na jafe pandemie zacala, byla to nejistd doba, nikdo nevédél,
co prinese. My jsme se jako skupina rychle zorientovali a zamérili se na odvétvi, kterym se dafilo
a kde byl potencidl rdstu v ndsledujicim obdobi.* uvedl Jaroslav Bilek.

Organizace v Plané nad LuzZnici se vSak nezaméruje pouze na vlastni vyrobu, ale je zodpovédnd
také za fizeni obchodu ve stfedni a vychodni Evropé a za doddvky vSech termoplastickych
vyrobkdl z réznych vyrobnich zdvodl spoleé¢nosti Rochling Industrial.

STEJNA KVALITA ZARUCENA

Podle technického reditele spole¢nosti Rochling Industrial Wilhelma Korte-Dirxena spociva
jedineénost celé skupiny nejen v péstovdni dlouholetych partnerskych vztahd se zdkazniky,

ale také v tom, ze at si zdkaznik objednd vyrobek odkudkoliv na svété, vzdy jej dostane ve
stejné kvalité. ,To je také nasim cilem. Aby kdyZ zdkaznik obdrzi Sedou desku z polypropylenu
homopolymeru, aby byla ve stejné kvalité ze viech zdvod( - v Indii, Cing&, USA i Ceské republice.
VSude nakupujeme stejné kvalitni suroviny. Standardy kvality a vysokd produktivita v Plané nad
Luznici jsou na urovni firemnich standard@,* uved|.

L0y

~ Provoz zdvodu na jihu Cech si pochvaluje také generdini feditel Réchling Industrial a &len
predstavenstva Réchling Group Franz Liibbers. ,Zdvod v Plané nad LuZnici je pro spoleénost
Roéchling Industrial nesmirné dalezity a spolu s nasimi kolegy v Novém Mésté na Moravé tvofi
silnou zdkladnu v Ceské republice. Pfesun do Tdbora je zdklad nasich pldnd pro dalsi rist fekl.

F L]

Skupina Réchling se déli na tfi divize - Industrial, Medical a Automotive a plsobi se svymi 11.100
zaméstnanci ve 25 zemich svéta. V roce 2020 dosdhla skupina spole¢ného roé¢niho obratu
2,039 miliardy eur. Do roku 2035 se chce Rdchling stdt pfednim dodavatelem bioplastl na svété.

www.roechling.com
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ViscoSensor - On-line méfeni
a monitoring reologickych
parametru pfimo béhem vyroby.

Analyza a monitoring
polymernich tavenin
Laboratorné i on-line.

Stejné jako laboratorni
pristroje pro méreni indexu
toku taveniny rady LMI. Se
stejné oblibé tésii on-line
méreni z fady PolymerTest.

On-line méfeni (méfeni v real-
ném case pfimo na vyrobni lince).
Dle vasich preferenci jsme schop-
ni naméreny polymer vrétit zpét do
obéhu nebo muize vytékat mimo
systém do uréené nadoby. Vysledky
miZete vidét i on-line na mobilnim
telefonu. Kdykoliv zpétné mizete
zjistit kvalitu jiz vyrobeného ma-
teridlu v rezimu 24/7. Tyto systémy
jsou celkem 4 a liSi se v parametrech
i zpusobu montaze. Systémy jenz
se pripojuji pomoci M18 primo do
extruderu, pomoci pfiruby nebo za
pomoci tlakovych portl 1/2-20" UNF
jsme schopni systémy pripojit do
nékolika minut. Systémy jsou fixni
nebo je miZete libovolné premistovat.

Systémy lze nainstalovat
na vSechny vyrobni linky

Rychld instalace (vice moZnosti)

Indexy toku taveniny / MFR / Viskozita

Hustota taveniny a mnohem vice

Vysledky pres RS232/4-20mA/ internet

Alarmy / upozornéni / chytra ochrana

ﬁ @@M

Nabizime servis, poradenstvi, $koleni a kalibraci véetné technické asistence a podpory.

Vitejte u Azurr-Technology, s.r.o.

Na Ceském trhu jsme zacali pdsobit v roce 1990
pod nazvem Dynisco spol. s.r.o., se zamérenim
na produkty rozvijejiciho se plastikafského
pramyslu.

Postupné jsme expandovali i do dalSich
statd Evropy a Ruska, ziskali tak cenné kon-
takty a partnerstvi, kterych si velmi vazime.
Od prvnich let v oboru nebyl nasim cilem pou-
ze prodej, postupné jsme se vypracovali k
Upravé produktd na miru, zacali poskytovat
nadstandardni zédkaznicky servis, aby dodané
produkty a systémy spolehlivé slouzily fadu
let s maximalnim pfinosem.

Od roku 2008 jiz pod novym nazvem.
Zakaznicky servis a $pic¢kova Uroveri pfistro-
ji je to, &im se chceme i nyni pod znackou
Azurr-Technology, s.r.o. odliSovat. Mame
zadjem o budovani dlouhodobych vazeb mezi
nami a klienty. Proto nabizime Siroké moZnosti
podpory a zkuseny persondl, ktery je v pripadé
poruchy k dispozici do 48 hodin, kdekoliv je

AZURR

' 4 TECHNOLOGY
h’

potfeba. DokaZeme zafizeni opravit, revido-
vat & provést kalibraci pfimo u zakaznika.
Samoziejmosti je mozZnost zapdjéeni nahrad-
niho produktu, po dobu vykonani servisnich
Gkon.

V soucasné dobé tak nabizime jedny z nejspole-
hlivéjsich snimacich technologii pro plastikarsky
primysl na celosvétovém trhu, laboratorni
techniku pro testovani reologickych parametrd,
recyklaéni systémy pro vSechny polymerni tech-
nologie a mnohem vice.

Nabizime nahled do Vasich procesu. Diky produktiim na
testovani kvality polymerd, vite kaZzdou vtefinu co presné vyrabite.

Bezrtutove snimace Vertex.

Vet

Nejodolnejsi sn

Imace na trhu.

Na dne3nim trhu prosté nic podobného neni!
Novy standard odolnosti, ekologické bezpeénosti a spolehlivosti

T VERILIE )=

Inovativni snimace tlaku taveniny Vertex
spole¢nosti  Dynisco presahuje vykonem
tradi¢ni snimace. Velké rozdily jsou, predevsim
v zcela nové konstrukci, mnohem rychlejsi
odezvé a privétivosti k Zivotnimu prostfedi.

Pfedstavuje pfimy zplsob méfeni tlaku a ele-
gantni design s robustné&jsi membranou. Pfimé
méfeni sniZuje chybovost a zrychluje odezvu
diky absenci kapildrnich kandlkd. Tloustka
membrany zavisi na rozsahu tlaku a mize byt
az7,5xsilnéjsinez tradi¢ni membrana snimace.

Pridejte k témto vlastnostem membranovou
kompozici Inconel 718 potazenou povlakem
Dymax® odolavajici agresivnim a abrasivnim
materidldm a pozndte pravou definici ro-
bustniho snimace, ktery dokaze prodlouzit
Zivotnost a tim vyznamné sniZzuje naklady na
pofizeni. Inovace v designu snimaél Vertex se
rovnéz podepsala na rychlost odezvy snimace.
Rychlejsi procesy a kontroly vyZzaduji také ry-
chlejsi technologii méfeni a snimani. Vertex
je mnohokrat rychlejsi nez tradi¢ni snimace
a zlep3uji kvalitu produkce v redlném case.

2)MAAG!

a JIE) company

Next level solutions for
recycling applications.

Vsechny
produkty od
skupiny MAAG
na jednom
misté

VSechny produkty naleznete na
strankach www.azurr-tech.cz.

K dispozici jsou Vam technici

i operatofi na chatu. Radi Vam
nabidneme FeSeni od Svycarské
jednicky na trhu v kombinaci

s nasim servisem a technickou
podporou jenz zname déle nez 30 let.

Skupina MAAG zahrnuje:

AUTOMATIK REDUCTION
ETTLINGER SCHEER
GALA XANTEC

MAAG

ato vSe na: www.azurr-tech.cz

Zubové Eerpadla
a pfislusenstvi

kvalita a preciznost.

Ceska komunikace

Peletizacni systémy od SCHEER

hydraulické, automatické,

§V)7Ca rSké technologie

Filtrani systémy, manualni, Vysokovykonné kontinudlni

filtrani systémy

s proplachem

Produkty Maag to nejsou jen zubova Cerpad-
la a filtracni systémy... Pod znackou skupiny
Maag naleznete i procesni su$icky, pfistro-
je pro kontrolu kvality a davkovani barviv
nebo automaticky odbér vzorkd. Vyjimkou
nejsou ani kompletni systémy Pulverizérd
a peletizerd. V neposledni fadé je treba
zminit vysokovykonné filtraéni systémy
spolecnosti Ettlinger, jenZ jsou navrzeny
pro aplikace, kde vysokd kontaminace

polymeruje pficinou ¢asté vymény filtracnich
sit, ktera je ekonomicky i ¢asové nevyhodna.
Z téchto dlvodu filtracni systémy Ettlinger
dokazi kontinudlné pracovat dny az tydny,
bez nutnosti vypnuti linky, sniZzeni produkce
nebo jiného zdsahu ovliviiujici vyrobu. Tyto
filtracni systémy polymerni taveniny se
(spésné pouZzivaji po celém svété k filtraci
vsech druhl termoplastickych polymerl bez
ohledu na stupen kontaminace.

Azurr Technology se G¢astni podzimniho MSV v Brné -
navstivte nas v pavilonu G1.

Pokud Vas zaujaly tyto informace, mlZete se s nami setkat,
MSV2021 nebo sivyZadat navstévu u Vas.
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I<P Galvano

nres 300 000 m- plasty

Spolecnost PLASTIKA a.s. patfi uz léta ke spolehlivym partnerdm zakaznikd, kteri
potrebuji zvysit pfidanou hodnotu plastovych dili specialni Gpravou povrchu. Jedna

Vee

se o technologie lakovani, potisk, horkou razbu a nejnovéji i galvanické pokoveni,

které imituje kovovy vzhled plastového dilu.

nim R&D centru kompletni vyvoj dill, tedy

proces od navrhu vyrobku pres vyrobu pro-
totypt, méfeni a finalni certifikaci. Ve vlastni na-
strojarné potom probiha navrh a vyroba forem
a pripravkd pro zhotoveni plastovych vyliski
vcetné jejich povrchové Upravy. PLASTIKA poté
realizuje sériovou vyrobu dild a kompletaci fi-
nalnich sestav plastovych moduld.

|<romé toho PLASTIKA a.s. provadi ve vlast-

Spole¢nost KP Galvano s.r.o. je pak spole¢nym
podnikem firem PLASTIKA a.s. a Kovofinis a.s.
V tomto jedine¢ném projektu spojili navzajem
sily Spickovy dodavatel technologii s renomova-
nym vyrobcem plastovych dill. Tym spolecnosti
KP Galvano tak vychéazi ze zkusenosti firem, kte-
ré jsou na trhu uz od padesatych let minulého
stoleti.

KP Galvano sidli v Led¢i nad Sazavou a Svét plas-
td mél moznost vyzpovidat pana Ing. Romana
Gaala, ktery je feditelem rozvoje spolecnosti
PLASTIKA a.s. a stal tedy u zacatku projektu vy-
stavby galvanické linky.

Svét plastu (SP): V lonském roce jste uvedli do
provozu plné automatizovanou linku pro po-
koveni plastl. Mlzete ctenardm priblizit, jaké
druhy plastl jsou viibec vhodné pro Upravu po-
kovenim?

Ing. Roman Gaal (RG): Nejrozsifenéjsi materia-
ly pro technologii galvanického pokoveni plastl
jsou materialy ABS a PC/ABS. Chemickéa struk-
tura téchto materiald umoznuje vyssi prilnavost
galvanického povlaku nez u jinych druht plastd.
SP: Existuji néjaké limity pro zakazniky, na-
priklad, jaké maximalni rozméry vyrobkd jste
schopni na lince zpracovat?

RG: Maximalni rozmér vséazky je 260 x30 x
120 cm.

SP: Na vasich webovych strankach jsme se do-
zvédéli, Ze ro¢ni pokovena plocha je 300 000 m?.
Je tato uvedend hodnota limitni nebo pocitate
do budoucna jesté s narlistem kapacity linky
a tim padem zvysenim této uvadéné hodnoty?
RG: 300 000 m? je maximalni ro¢ni kapacita vy-
robni linky KP Galvano pfi nepfetrzitém provo-
zu. Pocitame, Ze potiebujeme 2-3 roky na to,
abychom ji zcela vyuzili. Béhem této doby bu-
deme rozhodovat o prfipadném rozsifeni nebo
doplnéni technologie.

@@M

SP: Ctenafe bude rovnéz zajimat, jaké druhy po-
koveni jste schopni provadét a jaka je nabidka
odstin pokovovanych podkladi?

RG: Linka je navrzena pro tradi¢ni technologii
s vyskytem Sestimocného chromu i pro bezchro-
mové predupravy, plné v souladu s aktualni ev-
ropskou legislativou. Finalni chromovani pak
probiha v laznich s Sestimocnym i tfimocnym
chromem. Na zékladé pozadavkl na jednotlivé
dily galvanicka linka umoznuje pokoveni v laz-
nich: mikroporézni nikl, mikrotrhlinkovy nikl
a saténovy nikl.

SP: Co prineslo spojeni dvou firem PLASTIKA
a Kovofinis, které jsou na trhu zndmé uz pres
Sedesat let? Je mozné popsat toho spojeni tak,
ze PLASTIKA vyviji a vyrabi dily, ale jaka je Uloha
spole¢nosti Kovofinis v KP Galvanu, mazete to
néjak podrobnéji popsat? Nebo vse uz ted patfi
pod KP Galvano a oba jednotlivé podniky jsou
nyni v pozadi”?

RG: PLASTIKA pfindsi vyvojovou kompetenci,
kapacitu pro sériovou vyrobu plastovych dilli
a zakaznickou bazi v automobilnim sektoru. Ko-
vofini$ na druhé strané poskytuje technologické
zazemi a rozsahlou vyrobni a logistickou infra-
strukturu v ledecském zavodé. Nova linka je pro
takového dodavatele technologie svého druhu
laboratof i show-room.

SP: Jste neprehlédnutelnym vyrobcem pro au-
tomobilni sektor, a nejen v Ceské republice.
Kam mifi viibec vase vyrobky, do jakych odvétvi
a kam zemépisné, muzete nam to prozradit?

RG: Devadesat procent nasi vyroby skutecné
sméfuje do autoprdmyslu, zhruba ctvrtinu vy-
robki dodavéme napfimo do zavod( Skoda
Auto a nasi dalsi vyznamni zdkaznici jsou napf.
Continental Automotive, Faurecia, Magna, Hella
a dalsi Tier-1 dodavatelé.

SP: Jaké dily vyrabite? Myslim tim, Ze jsem vidél
nejen Stitky na oznaceni automobill, ale treba
i ¢asti palubnich desek...

RG: Vyrobni portfolio PLASTIKY je Siroké, od
technickych komponent palivovych a kapalino-
vych systém( az po dekorativni vyrobky typu
emblémd, moduld palubnich pfistrojd, head-up
displejli, ovladacich a ozdobnych prvkl interié-
rech i exteriérech aut.

SP: Vas podnik disponuje i vlastni laboratofi. Co
je jejim nejvétsim prinosem pro vas a co pro za-
kaznika?

RG: Veskeré laboratorni a metrologické zazemi
v PLASTICE i v KP Galvano ma dva hlavni cile —
za prvé zajistit vysokou kvalitu vyrobku v para-
metrech danych zakaznikem a za druhé udrzet
stabilni vyrobni proces.

SP: Jaké testy jste v laboratofi schopni provadét?

RG: Provadime vSechny testy a zkousky, kte-
ré jsou nutné k bezvadnému fungovéani nasich
vyrobkl, a to jak primo pfi procesu galvano-
vani, kde testujeme parametry galvanickych
lazni a monitorujeme cely proces galvanovani
a samozriejmé testujeme finalni produkty.

U testovani finalnich produktd se jedna prede-
vsim o mikroskopickou analyzu pokoveného
povrchu, méreni tloustky jednotlivych vrstey,
testovani prilnavosti vrstvy naneseného chromu,
teplotni odolnosti stability, PV 1200.

SP: Co vas nejvice trapi v soucasné dobé a co
pfipravujete do budoucna pro své zékazniky?

RG: Aktualné je to urcité nedostatecna kapacita
nékterych technologii a pomaly nébor lidi. Sa-
moziejmé vnimame i mirné kolisani odbytu diky
nedostatkim komponent ve finalni vyrobé aut,
ale to je prechodna oscilace v dodavatelskych
fetézcich, pomine béhem par mésict. Dlouho-
dobé trendy v prodeji aut to neovlivni.

SP: Pfipravujete néco specialniho, ¢im byste
ohromili zdkazniky nebo konkurenci?

RG: Dva naSe nejvétsi projekty jsou galvanicka
linka v Ledci, kterou jsme letos spustili a zavadé-
ni fizeni vyrobniho procesu MES dle standardl
Prdmyslu 4.0 v tovarné v Kromérizi, kde mame
aktualné spustény pilotni provoz na vybranych
technologiich.

SP: Dékujeme za rozhovor!

I<P Galvano

Vas spolehlivy dodavatel

oro galvanicky pokov plastt

Dodavame galvanicky pokovené plastové dily hlavné pro automobilovy

pramysl. Nabizime galvanovani i pro elektrotechnicky prdmysl a sanitarni

techniku. Vysoka kvalita pohledovych kritérii je pro nas samozrejmosti.

PIné automatizovana galvanicka linka je vhodna pro pokoveni plastd
vyrobenych z ABS a ABS/PC. Je navrZzena pro moznosti bezchromoveé
predldpravy nebo s vyuzitim Sestimocného chromu. Finalni chromovani

provadime v laznich s Sestimocnym i tffmocnym chromem.

KP Galvano s.r.o. | Podoli 600, 584 01 Ledec nad Sazavou
+420 569 731 111 | info@kpgalvano.cz | www.kpgalvano.cz
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Zacatky vsirik
JOVER, anebr
rem Nna ceskeé scene.

Sir
s matad

Co se skryva za znackou Vstrikovaci systémy pro plast s.r.o.?

spolecnosti Ing. Tomasem Vingralkem do
Sternberku, kde firma sidli.
Jaké byly zacatky firmy Vstfikovaci systémy
pro plast s.r.o?

S touto otazkou jsme se vydali za jednatelem

Pocatky nasi existence sahaji az do roku 1995,
kdy byl zalozen vyrobni zavod pro zpracovani
plastd Hanhartplast s.r.o. Pro praci se pouzi-
valy asijské stroje znacky SELEX (dnes znamé
jako Woaojin), které se pro tuto firmu staly sta-
lici. Nase spokojenost s témito bezproblémo-
vymi stroji rostla, avsak problém byl v tom, ze
na ceském trhu nebyly dostupné. Proto jsme
se rozhodli, Ze je pfiblizime a sami je zaneme
prodavat po Ceské a Slovenské republice. V roce
2002 jsme podepsali smlouvu o exkluzivité pro
Ceskou a Slovenskou republiku pro nasi firmu
SELEX s.r.o a v roce 2004 jsme pfisli na trh jako
prvni prodejci asijskych stroja.

Zacatky jsou vzdy tézké. Co bylo nejtézsi pro
Vas?

Nejtézsi na tom vsem bylo presvédcit ceské fir-
my o dlvére v jiné, nez evropské stroje. Neméli
jsme tym marketakd, ktefi by ndm pomohli vy-
tvofit dobré jméno v ocich vefejnosti, za celym
projektem totiz stali pouze dva lidé - ja a kolega
technik.

Vstrikovaci systémy pro plast s.r.o, neboli VSP -
to se poji se zZlomovym rokem 2009, kdy jsme

SVET O PLASTU

TEGH news

elektronicky newsletter vydavany ve spolupraci s casopisem S\IETO PLASTU

nejrychlejsi cesta, jak

TECHnews je distribuovan v ramci plastikarského segmentu
a technologii s nim svazanych, na striktné vyselektované,
jmenné, konkrétni mailové adresy kompetentnich osob.

VSechna vydani TECHnews najdete ke stazeni na webu Svéta

plastl — www.svetplastu.eu

0 sobé v plastech dat

vydani plné novinek,

tiskovych zprav

se rozhodli nasi firmu SELEX s.r.o prejmenovat,
a to v navaznosti na rok 2008, kdy jsme pode-
psali dalsi dvé exkluzivni smlouvy, s korejskym
dodavatelem manipulatort YUDO Star a s ame-

nase zaméstnanecké rady.

Co jsou podle Vas vyhody Vasi firmy oproti
konkurencnim firmam?

Snazime se drzet krok se stéle se zvysujicimi
technickymi naroky a pozadavky na trhu, proto
v nasem portfoliu najdete ucelenou rfadu produk-
td, od vstrikovacich strojd Woojin, pres nasavace
materiall, susicky a celé integrované systémy
italské znacky Simatec, po veskeré typy pasovych
dopravnikl Virginio Nastri a mnohé dalsi.

Déle je to kvalita a komplexnost nasich sluzeb.
Mimo prodej strojli nabizime nasim klientdim
i zaruéni a pozarucni servis, ktery je vzhledem
k tomu, Ze jsme Ceska firma, maximalné rychly.
Samoziejmosti je prodej nahradnich dild, tech-
nologicka Skoleni a poradenstvi pod zastitou
odbornikl v téchto oborech. Nasi vyskoleni
technici provadi odborna skoleni jak u zakaz-
nika, tak i ve Skolicim stfedisku. Pro tyto kroky
jsme se rozhodli v ndvaznosti na prudky nardst
poptavky na vytvoreni komplexnich dodavek,
které zahrnuji i automatizovanéa pracovisté. Pro-
to jsme v této oblasti navazali spolupréci s dalsi
Ceskou firmou, se kterou tyto pozadavky resime
k UpIné spokojenosti klientd.

vacich
zhovor

WWW.ivVsp.cz

A v neposledni radé je to i partnersky pristup
k nasim zékazniktim a pratelské prostredi nasich
zaméstnancd.

V jaké oblasti vidite nejvétsi pfinos vasi firmy?
Rekl bych, ze nejvyraznéji dodavame vyrobky
a provozujeme sluzby pro automobilovy a elek-
tro pramysl, ale nas nejvétsi pfinos je ve vcelku
opomijené oblasti, kterou je olejové hospodar-
stvi a cisténi vstiikovacich forem.

Nasi dalsi pfidanou hodnotu vidim urcité i ve
Skolenich, kterd provozujeme v ostatnich fir-
mach. Diky tomu jsou jejich zaméstnanci schop-
ni vyuzivat nabyté védomosti v praxi, predavat
je dal a zefektivnit tak chod nejen své prace, ale
celého primyslu.

Co je vasim nosnym programem firmy?

Jak jsem jiz zmifoval, stéZejnim programem
se stava instalace kompletnich systémd suseni
a podtlakové dopravy od firmy SIMATEC. Nasi
bezkonkurencni vyhodnou je, Ze jsem schopni
implementovat stavajici zafizeni zékaznikl od
jinych znacek do naseho systému, coz Setfi ne-
malé penize. V posledni dobé se vice orientuje-
me na prodej a instalaci ¢inskych strojd znacky
LEADWAY a BORCHE. Firma BORCHE je tradic-
nim ¢inskym vyrobcem, ktery nachazi uplatnéni
na nasem trhu hlavné u firem, které se poohlizi
po vétsich strojich nad 500tun.

Stanek Svéta plastu najdete v pavilonu G1, pod cislem 72
Zastavte se a naplanujte si spolupraci na rok 2022
Konference PLASTKO Zlin - duben 2022

Veletrh PLASTEX —-MSV Brno - 3.-7. 10. 2022

Kontakt: telefon 606 715 510, e-mail mach@machagency.cz

INZERTNI TECHnews VARIANTY

varianta celostrankové A4 prezentace v ramci TECHnews

- cena 19000,- K¢ -

individualni TECHnews mailing na plastikarské adresy

(1500 kontaktt) s pouze inzerci a PR vasi firmy.

védét — kazdé tri tydny

¢lanka, aplikaci,

Vase informace se v koncentrované podobé dostane k odborné verej-
nosti k vyrobnim firmam. Tento mailing Ize realizovat mimo standardni

vydani TECHnews
- cena 39000,- K¢ -

mailing, ktery je soucasti vydani TECHnews
—vase komercni sdéleni je soucasti téla mailu

- cena 29000,- Ké -

banner TECHnews 193x40 mm

- cena 5500,- K¢ -

TECHnews je distribuovan v ramci plastikarského segmentu a technologii

s nim svazanych, na striktné vyselektované, jmenné, konkrétni mailové

adresy kompetentnich osob. Publikovani kratkych tiskovych zprav,
novinek, aplikaci je ZDARMA, rozsahlejsi materialy po dohodé.

Vice informaci a kompletni nabidku moznosti spoluprace ziskate

na tel. ¢isle 606 715 510 — Mach Petr, nebo mailu mach@machagency.cz

Svét plastl — plastikarska publikace, yychazi dvakrat ro¢né, samostatné neprodejné, ¢. 24 — fijen 2021, misto vydavani: Kolin.
Vydava: mach agency s.r.o., 1C0:27659259, Vrchlického 951, 280 00 Kolin 4, MK CR E 19493, ISSN 1804-9311
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ionbond

Pro maximalni vykon

Povlaky lonbond
pro tvareni a lisovani

i

Nova generace PVD a PACVD povlakl pro

tvareni kov( a vstFiki‘ ani plastd

lonbond™ 90 Concept
lonbond™ 35 CrWN
lonbond™ 42 DLC

lonbond Czechia s.r.o., CTPark Humpolec 1574, CZ-39601 Humpolec
lonbond Czechia s.r.0., Dolni Be¢va 20, CZ-756 55 Dolni Bec¢va

infocz@ionbond.com

ionbond.com
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Rada Smart - R
vaci nNasir

a uchop

t MOTOMAN
e Jak

systémplug & play YASKAWA

vice usnadnuje implementaci feseni na bazi

robotd. ,Smart Series” kombinuje soucasné
roboty Yaskawa s koordinovanymi, predkonfi-
gurovanymi fesenimi chapadel rGznych vyrob-
cd, coz umoznuje skutecnou funkci plug & play
pro mnoho robotickych aplikaci.

Se svym novym produktem Yaskawa jesté

Nova fada Smart je optimalné sladény, modu-
larni koncept plug & play pro roboty a nastroje.
Ukoncuje pracné hledéani odpovidajicich cisel
clankl pro prvky chapadel, pfiruby adaptérq,
komunikacni kabely a konektory rdznych vy-
robc, po nichz nasleduje slozitd montaz. Rada
Smart nabizi hotové bali¢ky, které obsahuji
veskeré potrebné pfislusenstvi, jako jsou dily
pro upevnéni pfiruby mechanického adaptéru,
elektrické komunikacni kabely a ukézkové tlohy
pro rychlé spusténi-zarudi, ze budou vzajemné
kompatibilni pro instalaci typu plug & play. Ro-
boticka feseni pro kolaborativni nebo konvencni
aplikace Ize snadno propojit.

V soucasné dobé fada Smart zahrnuje vakuova
chapadla a moduly chapadel technologickych
partnerd OnRobot a Weiss Robotics. Ostatni
vyrobci budou brzy nasledovat, napf. Schmalz
a Zimmer.

.S Fadou Smart uZivatelé nejen najdou reseni,
které nejlépe vyhovuje jejich poZadavkim; maji

také zdruku spolehlivého fungovdni a jednodu-
ché implementace, programovani a provozu”,
fika produktovy manazer Tasmin Schales. "Po-
mdhdme zejména mensim podnikim bez di-
kladnych odbornych znalosti robotd, abychom
mohli zacit s konceptem automatizace pro vyssi
produktivitu."

Jednoduchd a srozumitelnd webova stranka
s online konfiguratorem ukazuje cestu k doko-
nalému reseni Smart Series pro pfislusnou apli-
kaci. Toto poskytuje podrobného privodce pro-
cesem vybéru, identifikuje idedlni model robota
a odkazy na Gvodni stranku partnerd fady Smart
Series, jejichz balicky produktl jsou zaclenény
do fady Yaskawa Smart Series. Siroky vybér mo-
delll a komponent( zajistuje optimalni feSeni
pro kazdou manipulaéni Glohu v rozsahu uzitec-
ného zatizeni robota az 20 kg (vCetné nastrojl).

Robotické modely pro kazdou aplikaci

Do fady Smart bylo vybréano celkem osm sou-
casnych modell robotd Motoman z portfolia
Yaskawa: Ctyfi kolaborativni hybridni roboty
fady Motoman HC (uzitecné zatizeni 10 a 20 kg),
tfi modely fady primyslovych robotd GP (uzi-
tecné zatizeni 7 az 12 kg) a MotoMini, nejmensi
model Motoman. Vsechny roboty fady Smart
jsou k dispozici s kompaktnim ovlada¢em YRC-
1000micro a Smart Pendant. Tento inovativni,

YASKAWA

své‘r@ PLASTU

Prumyslové
roboty

pro narocne
vyrobni
aplikace

www.yaskawa.eu.com

snadno pouzitelny ruéni terminal vyrazné zjed-
nodusuje Uvod spolecnosti do robotiky.

Spolecné modely robotd HC10 a HC20 jsou
hybridni roboty s podporou HRC pro uzitecné
zatizeni az 10 nebo 20 kg. Jsou to plné vybave-
né prdmyslové roboty, které mohou pracovat
vysokymi rychlostmi, ale snizi se na bezpecnou
rychlost, jakmile se clovék pfiblizi k bezpro-
stfednimu pracovnimu prostoru. Sest integro-
vanych snimacli tocCivého momentu zarucuje
pozadovanou bezpecnost v pfimém kontaktu
s operatorem. Pokud jde o némecké a evropské
bezpecnostni normy, Ize modely Motoman HC
pouzit jako roboty s omezenim vykonu a sily
v souladu s technickou specifikaci ISO TS 15066.
Kromé bezpecnostnich hledisek se hlavni kon-
strukéni zaméreni téchto robotll zaméfilo na
jednoduchy ukon. Je tedy mozné vést rameno
robota pfimo ru¢né a programovat ho pomoci
tlacitek pfimého uceni na zapésti. Dalsi speci-
alni bezpecnostni funkce, jako je FSU (funkcni
bezpecnostni jednotka), pouhé odsunuti robota
stranou nebo automatické stazeni z tésnych si-
tuaci, svédci o zkusenostech predniho vyrobce
robotd, ktery jiz celosvétové uvedl do provozu
pres 500 000 robotd.

Prdmyslové roboty fady Motoman GP jsou ne-
jen nejrychlejsi ve své tridé; jsou také extrémné
presné a zajistuji vysokou uroven opakovatel-
nosti. GP je zkratka pro ,obecné pouziti’, a tedy
pro vSestranné aplikace. Diky tfidé kryti IP67
Ize tyto 60sé roboty nasadit také v narocnych
prostfedich pro manipulaci a dalsi automati-
zacni Ukoly. Jejich $tihla konstrukce umoziuje
manipulatoru dosdhnout hluboko do pracovni-
ho prostoru a hladké povrchy usnadnuji ¢isténi
robot( GP.

MotoMini je nejmensi skutecny 6osy primys-
lovy robot na trhu s dosahem 350 mm a maxi-
malnim uzite¢nym zatizenim 0,5 kg. Jako lehky
vysokorychlostni robot kombinuje MotoMini
extrémné rychlé doby cykld s vysokou opakova-
telnosti 0,02 mm. Diky tomu je MotoMini idealni
pro manipulaci s malymi obrobky a soucastmi
i pro montazni prace v malych vyrobnich stro-
jich. Diky svému kompaktnimu designu jej Ize
pouzit vSude tam, kde je nedostatek mista.

Spravnyg parfner vam
da vitr d

nlachef

KNARR nekomplikovanym zptsobem zajistuje kvalitu

a flexibilitu ve spole¢nosti FU-KS Formenbau

se vyznacuje Sirokym portfoliem zakaz-
nikd - zahrnuje spektrum od vyrobcl
OEM z oblasti automotiv a domacich elektro-
spotfebicl az po start-upy nebo nadsené vy-
nalezce. Této flexibility spolecnost dosahuje
diky zkuSenym a zapalenym zaméstnancim,

S polecnost FU-KS Formenbau v Lemgu

vykonnému strojovému parku a dodavatel-
skym vztahim zalozenym na partnerstvi.
U standardnich dill se spole¢nost vzdy spo-
|éh& na kvalitu KNARR.

Ve spolecnosti FU-KS Formenbau v Lemgu
se vyrabéji prevazné vstrikovaci formy pro
technickou oblast, rovnéz pro automobilovy,
reklamni, letecky, nabytkarsky a pocitacovy
pramysl a fadu dalSich odvétvi. Rozméry zde
vyrabénych vstfikovacich forem se pohybuji
v rozmezi az do 1000 x 800 mm.

Viyrobci ndstroju ve FU-KS Formenbau v Lemgu
spoléhaji na vysokou kvalitu vyrobkd svého partnera
pro standardni dily KNARR. Pro procesné bezpecny
provoz formy se zde napriklad pouziva vyhazovac
zabezpeceny proti otdceni ze standardniho
sortimentu dodavatele.

.Spektrum sahd od predsériovych ndstro-
ju z hliniku pres ndstroje pro rezani zavitd,
elastomerové a termosetové ndstroje aZ po
komplexni vicesloZkové ndstroje v nejriiznéj-
sich provedenich,” vysvétluje Wilhelm Fedo-
row, ktery je vedle Stephana Licka a Klause
Siekmanna jednim z jednatell spolecnosti.
.Zamérujeme se na kvalitu - a presto jsme vel-
mi flexibilni a rychli.”

Zpracovava se siroka skala materiald. Vétsi-
nou se jedna o klasické néstrojové oceli, ale
obrabi se zde také méd, mosaz, tvrdokovo-
vé materiadly nebo grafit. Pomérné mlady tym
spolec¢nosti FU-KS Formenbau je vysoce moti-
vovany a vzdy otevieny novym zku$enostem.

Strojni vybaveni vyrobcl forem je velmi vy-
konné - pfi frézovani nyni spole¢nost pred-
nostné pouziva stroje Hermle a nejnovéjsi

EDM systém pochazi od spole¢nosti OPS In-
gersoll. A diky vlastnimu programovani mo-
hou vyrobci néstroji velmi pruzné reagovat
na pozadavky a prani zékaznik.

Odbornici na obrabéni ve spolecnosti For-
menbau FU-KS jsou zndmi nejen v oboru: Kro-
mé zakaznikG z nejraznéjsich pramyslovych
odvétvi, ktefi se zabyvaji vyrobou nastrojd,
jsou mezi jejich zakazniky casto i zakladatelé
spolec¢nosti, start-upy a fada vynalezcl. Ale
také soukromé osoby s nejriznéjsimi poza-
davky. Spektrum sahad od bézné opravova-
nych kazdodennich predmétl az po profesi-
onalni projekty.

.Myslim, Ze je skvélé, Ze existuji lidé, kteri se
takovymi vécmi zabyvaji,” vysvétluje Fedorow.
,Ale rddy se na nds obraceji i univerzity - na-
priklad s zddosti o velmi specialni dily pro zd-
vodni vozy nebo pro vyzkumné projekty. Diky
nasim odbornym znalostem jsme k dispozici
vSem zdkaznikim stejné.”

Tato otevienost a jednani jako rovny s rov-
nym se vyplati: ,/ z téch nejmensich projektt
u soukromych zdkaznik( muzete vZdy nacerpat
ndpady a zkusenosti, které vam pak pomohou
v kazdodennim podnikani,” vysvétluje Fedo-
row politiku vyrobcl naradi. ,/ kdyby to byl
jen exoticky materidl, o kterém se dozvite vic.
Mdme velmi mlady, zapdleny tym, ktery rad
prijima vyzvy.”

Potfebnou flexibilitu pro velké i malé projek-
ty umoznuji vyrobctim forem spolehlivi part-
nefi, ktefi jsou schopni dodavat rychle a bez
komplikaci. Fedorowtv tym stale ¢astéji nasa-
zuje standardni dily vyrobce KNARR z Helm-
brechts v Hornich Frankach.

+KNARR v poslednich letech svij sortiment
neustdle rozvijel,” vysvétluje Fedorow. ,V mi-
nulosti byl tento specialista na standardni dily
zndmy predevsim svymi vyhazovaci. Nicméné
mezitim od nich dostanu vse, co potfebuji k vy-
robé vstrikovaci formy. To plati i pro nase slozi-
tejsi projekty, jako jsou viceslozkové ndstroje.”
Prvnim dilem, ktery si vyrobce forem z Lemgu
asi pred 13 lety u spole¢nosti KNARR objed-
nal, byl vyhazovaci kolik - ten je stale v sor-
timentu. Mezitim se u spole¢nosti KNARR
objednava témér celé spektrum vyrobkd - od
vyhazovacl az po vodici sloupky a deskovy
material.

Jako alternativa k 1.2311/1.2312 jsou nyni des-
ky v KNARR casto vyrabény z materialu Toolox
33.Spole¢nost FU-KS vsak ¢as od ¢asu pouziva

olKNARR

také kaleny a propustény material Toolox 44.
.Vyrobci forem se nekdy domnivaji, Ze tato
Svédskd konstrukcni a ndstrojovd ocel se obrdbi
mnohem obtiznéji nez bézné standardni nd-
strojové oceli 1.2311 nebo 1.2312," vysvétluje
Fedorow. ,My to vidime jinak - s Tooloxem 44
jsme zacali pracovat hned od zacdtku a zpo-
cdatku jsme byli velmi skepticti, protoZe se jednd
o Zdrem upraveny materidl. Proto jsme byli pri-
jemné prekvapeni, jak dobre se s nim da pra-
covat. Nyni pracujeme predevsim s materidlem
Toolox 33, ktery se dd velmi dobre obrdbét a je
pro nds lepsi alternativou k jinak béznym nd-
strojovym ocelim.”

Wilhelm Fedorow, jednatel FU-KS Formenbau

v Lemgu: ,Mdme dobré duvody, proc si rddi objednad-
vdme nase standardni dily u spolecnosti KNARR

v Helmbrechts. A ty jsou ddny mnoha dalsimi faktory
nez jen vysokou kvalitou vyrobkdl. Jde o skutecné
partnerstvi, které funguje den co den.”

Pri obrabéni materidlu je také rozhoduji-
ci spravny vrtaci nastroj - ten objevili rych-
le u svého partnera firmy Gihring. ,A ted je
i obrabéni v této oblasti naprosto bezpro-
blémové,” vysvétluje feditel. ,Materidl mame
velmi dobre zvladnuty. Jako u kazdého nového
materialu se musite vyporddat se specifickymi
vlastnostmi. Pak to funguje. A Toolox je mate-
rial, se kterym radi pracujeme a chceme jeho
podil dlouhodobé zvysovat.”

Vzhledem k tomu, Ze se material jiz v ocelarné
tfi az pét tydnd ziha, aby se uvolnilo napéti
z procesu liti a valcovani, nehrozi jiz pti obra-
béni zadna neprijemna prekvapeni zplUsobe-
na deformaci.

Frézovani obvykle probihd velmi hladce.
.Zejména u materidlu 1.2312 se nékdy jesté
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Jednou z klicovych kompetenci KNARR jsou vyha-
zovace. Spolecnost z hornofranckého Helmbrechts
se postupné rozrostla na dodavatele kompletniho
sortimentu, ktery ma ve svém portfoliu vSechny dily
potrebné pro vyrobu dané formy.

Naproti tomu kalena a propusténa ocel Too-
lox 44 je predurcena na vSechny casti nastro-
jb, které jsou vystaveny velkému opotrebeni.
Jeho vlastnosti jsou zarukou spolehlivého
a odolného néafadi s nizkymi naroky na udrz-
bu. A kdyz je tfeba provést opravu, usetfi
pouziti predkalené svédské oceli drahocenny
cas.

Specialisté z FU-KS Formenbau toho disled-
né vyuzivaji ve prospéch svych zakaznikd:
,Pokud ndm néco hofi, miizeme s Tooloxem 44
velmi rychle reagovat,” zdlraznuje Fedorow.
.Diky nasi filozofii, vysoké flexibilité nasich
kvalifikovanych zaméstnanci a vykonnému
strojnimu vybaveni jsme si ziskali dobré jméno
i voblastirychlych oprav. A pro v§echny ostatni
zakdzky, kde nepotfebujeme kalenou a propus-
ténou ocel, je pro mé Toolox 33 jednoznacné
lepsi alternativou ke konvencnim ndstrojovym
ocelim.”

KNARR doddvd desky z Toolox 33 a Toolox 44. Se
spravnym vrtdkem od vyrobce presného ndradi
Glihringu lze otvory do tohoto materidlu vrtat
velmi snadno a spolehlivé. Mimochodem - kromé
Toolox 33 a Toolox 44 md KNARR ve svém portfoliu
i dalsi bézné materidly. Navic tento specialista na
standardni dily nabizi v ramci svého portfolia sluzeb
i obrabent desek.

Kromé vysoké kvality a skladové dostupnosti
komponentd ocenuji praktici rychly a velmi
nekomplikovany zplsob, jakym jejich part-
ner vyfizuje objednavky. ,Casto jednoduse
posilame seznam dilt z konstrukcéniho oddé-
leni pfimo nasi kontaktni osobé v KNARR,”

@@M

vysvétluje Fedorow. ,A ona se postard o to,
aby se daly dohromady ty spravné komponenty
pro formu. Pokud néco neni jasné, pak se ptd.
Je dobré, Ze si muZeme byt jisti, Ze nds partner
pro standardni dily ma nekoho, kdo premysli
spolu s ndmi a dohlizi na to, aby vse do sebe
zapadalo.”

FU-KS Formenbau letos slavi 30. vyroci zaloZent.
Obchodni zdstupce spolecnosti KNARR Leo Blank
(vpravo), kontaktni osoba pro oblast Viychodni
Vestfdlsko-Lippe, preddva diky dlouholetym osobnim
vztahuim jednateli spolecnosti FU-KS Klausi Siekman-
novi jako ddrek vyhazovaci klin - prvni dil, ktery si
vyrobci forem u spolecnosti KNARR objednali.

Setfi se tim ¢as a umoziuje vyhnout se chy-
bam. To je vyhoda, kterou bychom neméli
podcenovat, zejména v dnesni dobé, kdy jsou
terminy na vyrobu forem obvykle velmi krat-
ké. U spolecnosti KNARR maji vyrobci naradi
v Lemgu jistotu, Ze zasilka z Helmbrechts ob-
sahuje ty spravné polozky.

.Navic, ve spolecnosti KNARR se vse vyrizuje
velmi rychle - obratem,” vysvétluje Fedorow.
,Je to jednoduché. Obvykle staci jeden tele-
fondt. Nemusim tedy dlouho hledat nebo se
nejprve ptdat na sprdvného odbornika. V kazdo-
dennim shonu na to casto nemdm cas. Kontakt-
ni osoby v KNARR presne vedi, co my vyrobci
ndstroji a forem potrebujeme. A Ze to obvykle
potiebujeme velmi rychle. Dokonce okamzite.”

Velmi pozitivné je hodnocena i cenova politi-
ka spolecnosti KNARR. ,Je velmi transparent-
ni,” vysvétluje Fedorov. ,Navzdory rostoucim
cendm surovin KNARR v obdobi koronaviru ne-
zvysoval ceny. Velmi soliddarni pristup k nam,
vyrobcim forem, protoZe jsme stdle vice pod
cenovym tlakem. A ocenujeme transparentni
cenotvorbu - ani nemdme cas pokazdé znovu
vyjedndvat o cendch s obchodnim zdstupcem.”

Vyrobci forem v Lemgu jsou s KNARR velmi
spokojeni. V poslednich nékolika letech neu-
stale zvysovali podil standardnich dild, které
odebiraji z Helmbrechts, a pridavali také nové
oblasti.

.Pro vyrobce ndstroji a forem plati, Ze byste
nemeéli byt zavisli pouze na jednom zdkazniko-
vi,” zdUraznuje Fedorow. ,CoZ plati i u doda-
vatele. Spolecnost KNARR je vsak velmi silny,
spolehlivy a velmi ochotny dodavatel. Neni
Zddnym tajemstvim, Ze nase standardni dily
radi objedndvdme v Helmbrechts. Je to zptso-
beno mnoha dalsimi faktory neZ jen vysokou
kvalitou vyrobku. Jde o skutecné partnerstvi,
které funguje den co den.”

olKNARR

Profil
FU-KS FORMENBAU GMBH & CO. KG

Nazev spolecnosti na vyrobu forem je tvo-
fen inicialami jejich zakladateld, z nichz ve
firmé stale plsobi pouze Klaus Siekmann
(KS) jako jeden z jednatell spolu s Wilhel-
mem Fedorowem a Stephanem Liickem.
Spolecnost FU-KS Formenbau je v regionu
Vychodni Vestfalsko-Lippe i mimo néj zna-
ma jako dynamicky, vysoce vykonny zavod
nejen v oblasti vyroby forem na nastroje.
Vyrabi predevsim vstrikovaci formy, vcetné
predsériovych forem z hliniku a oceli, a také
propracované velkosériové formy vyuziva-
jici viceslozkovou technologii. Diky mladé-
mu, dynamickému tymu, vykonnému stro-
jovému parku a vlastnimu konstrukénimu
oddéleni muze tento vyrobce forem velmi
pruzné reagovat na prani svych zakazniku.

Zaméreni
Toolox 33 a 44

Oceli Toolox od Svédského vyrobce SSAB
v sortimentu spolec¢nosti KNARR se mimo
jiné vyznacuji nizkym zbytkovym pnutim.
Oceli se zihaji tfi az pét tydn pri vysokych
teplotach, a maji tedy c¢as na uvolnéni pnuti
jiz v ocelarné. Proto ani po rozsahlém ob-
rabéni nedochazi u Tooloxu témér k zadné
deformaci. Toolox rovnéz odpovida vysoce
kvalitni oceli ESU. Ocel je také extrémné
cista a prakticky bez segregace. Podle spo-
lecnosti SSAB se proto snadno strukturuje,
dobre lesti a Ize ji snadno obrabét elektric-
kym vybojem. SSAB také slibuje velmi pfi-
znivé vlastnosti Tooloxu pro obrabéni pfi
fezani plamenem a svarovani diky nizkému
obsahu slitiny.

Stanovisko
KNARR: partner, ktery premysli spolecné
s vami

Vyrobce standardnich dild KNARR zazna-
menal v poslednich letech vyrazny ruist.
Spolecnost pfitom vzdy dba na to, aby byla
velmi blizko potfebam vyrobci nastrojt
a forem. K tomu samoziejmé patfi i vyso-
ka kvalita komponent, rychla dostupnost
a dobry pomér cena/vykon. Kromé toho si
v Helmbrechts uvédomuji, ze kromé moz-
nosti objednani pres online portal firmy
stale ocenuji moznost nekomplikovaného
a rychlého kontaktu s odborniky dodavate-
le standardnich dili - tim je zaruéena rych-
lost a spravnost dodavek. To samoziejmé
vyzaduje také vhodné zaméstnance, ktefi
mohou cerpat z dlouholetych zkusenosti
a ktefi zvladaji jak standardni sortiment fo-
rem, tak vyzvy, kterym celi vyrobci nastrojt
a forem. A pravé do takovych odbornikd in-
vestuje vedeni spolecnosti KNARR. Sluzba,
ktera dnes nemusi byt samoziejmosti.
Richard Pergler

CENTROVACI A VODICi PRVKY

» Kompaktni a stabilni design
» Vysokd presnost

» Siroky standardni sortiment pro rézné aplikace
» Centrovaci prvky pro viechny b&zné velikosti néstrojd
» Nizké opottebeni diky DLC povlaku

PERFEKTNI
CENTRO)(ACI
VYTVARI

542051

542130

PRESNOST

542046DLC

Va3 spolehlivy partner pro vyrobu ndéstrojd a forem.

ol KNARR

KNARR.com

Spolecnost KNARR je nyni schopna dodat témer
vsechny komponenty potrebné pro slozité formy,
jako je tato viceslozkova vstrikovaci forma. Portfolio
vyrobce standardnich dili z Helmbrechts se

v poslednich letech vyrazné rozsirilo.

V FU-KS Formenbau se nyni frézuji i vlozky z Tooloxu
44. Predkaleny material znamend velkou casovou
usporu, a proto je oblibeny v pripadé, Ze je termin
dodani kriticky.

Desky z Tooloxu se obrdbi velmi snadno. Byly jiz

v oceldrné po dobu tii az péti tydnu pomoci Zihdni
zbavovdny pnuti - tim se predchdzi neprijemnym
prekvapenim zplsobenym napriklad deformacemi
po obrdbént.

Vlysoce vykonny strojovy park umoznuje konstrukté-
rim ve FU-KS Formenbau rychle reagovat na prani
zdkaznikd. | neobvyklé projekty (ze tedy realizovat
snadno a rychle.

FU-KS Formenbau vyrdbi sirokou skalu vstrikovacich
forem pro velmi odlisné termoplastické a termo-
setové dily. Vyrobci forem jsou také velmi dobre
obezndmeni s riznymi konstrukcnimi metodami
viceslozkové technologie.

Dalsi specialitou vyrobci forem v Lemgu jsou vysoce
kvalitni formy pro sloZité technické dily z nejriiznéj-
Sich materiald. Zakaznici pritom spadaji do velmi
Sirokého spektra primyslovych odvétvi.

SVET @ PLASTU
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a jen malé zavahani se nemusi vyplatit.

Nikdy v minulosti nebylo tak dilezité sle-
dovat trendy a vyvijet nova feSeni. To si velmi
dobfe uvédomuje Ivan Kubousek, zakladatel
a prezident spole¢nosti KUBOUSEK piisobici
na trech stfedoevropskych trzich.

_|_rh se neustale velmi dynamicky vyviji

O tom, jaké technologie pouzivaji ve firmé,
jak pomahaji s implementaci novinek svym
zakaznikim a jak technologie ovliviuji jeho
osobni zivot, jsme mluvili pfimo s lvanem
Kubouskem.

Budete po lonském preruseni
na MSV v Brné?

Samoziejmé. Osobni kontakt se zadkazniky
nam chybél, asi jako vSéem. A my mame dlou-
hou veletrzni historii: nevynechali jsme zad-
ny rocnik od zalozeni firmy a mam dojem,
Ze nase spolecnost byla viibec prvni soukro-
mou spolecnosti, ktera na veletrhu zacala
vystavovat.

Nasi navstévnici jednu zménu urcité zazna-
menaji. V poslednich letech jsme vystavovali
vzdy ve dvou haldch — hlavni stanek v pavi-
lonu G1, kde jsme prezentovali produkty pro
plastikarskou vyrobu, a expozici v pavilonu
F, kterd je specializovand na kontrolu kva-
lity a mérici pristroje. Letos bude nas hlavni
stanek v pavilonu F. Davodi je hned nékolik.
Délali jsme si prizkum u zékaznikG a mnoho
z nich nevi, zda kvli covidové situaci veletrh
navstivi. Namisto toho preferuji komornéjsi
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Ivan Kubousek ma kladny vztah k novym technologiim a technickym zarizenim.

udalosti v nasem Technologickém centru,
které jim usijeme na miru odpovidajici kon-
krétnim potfebam. Druhym ddvodem je, ze
chceme navstévniklim veletrhu ukazat uzké
spojeni vyroby a kontroly kvality — s novymi
technologiemi je to dnes daleko snazsi nez
dfiv a zékaznika to mze posunout hodné
dopredu.

MuGzeme se tedy tésit v Brné na néjakou
revolucni technologii?

O revoluci se mluvi ve spojitosti s cCislem 4,
ale nejsem jediny, kdo to vniméa jako evolu-
ci. Casto mivaji revolu¢ni a prekotné postupy
negativni dopady. Proto se snazime jit krok za
krokem, chytre pravé v tom evolu¢nim duchu.
Tyto zmény jsou pak pro vSechny méné na-
kladné, protoze to neznamena znova zacinat
skoro od zacatku. DUlezité vsak je uvédomit
si, Zze je v nasich rukéach, jak ta evoluce pro-
béhne rychle. A ten, kdo v ni vidi $anci a im-
plementuje a vyviji novinky do své vyroby,
nakonec zvitézi nad konkurenci. A to je nas
cil — ukazat zékaznikdm, ze budoucnost maji
ve svych rukach a my jim v tom moc radi po-
mizeme.

Priklad je zrovna u spojeni vyroby a kon-
troly. V. minulosti to byly dva rGzné svéty
oddélené minimalné prepazkou a nékdy
i asfaltovou cestou mezi dvéma rGznymi bu-
dovami. Dnes je mozné kontrolu automatizo-
vatamit pfimove vyrobé bez nutnosti Cistych
a temperovanych mistnosti. A namérenymi

usle
KUBOUSELR

TECHNOLOGIES AND INSTRUMENTS

daty automaticky ovliviiovat prabéh vyro-
by a predchézet odstavkam. Cim dfive toto
vyrobni firmy pochopi, tim rychleji snizi
nakladovost, zvysi presnost, zrychli vyrobu
a uniknou konkurenci.

Je toto feseni pro kazdého?

V z&sadé ano. Rozhodné to neni nic nadnese-
ného jako hlaska ze zndmého ceského filmu,
ze ,i skladnik si mGze precist Vergilia v ori-
ginale”. Ale je celkem logické, Ze jako prvni
investuji do novych technologii velci hraci,
ktefi hraji ve svém oboru prvni housle a sami
posouvaji vyvoj novych komponentd dal.
A k tomu potfebuji i vhodné vyrobni tech-
nologie, procesy, materialy. Neni tak divu, ze
nasimi zakazniky jsou predevsim spolecnosti,
které maji své centraly v tradi¢nich technolo-
gickych zemich, jako jsou Japonsko, Jizni Ko-
rea nebo Némecko.

A jak je to se zavadénim novych technologii
ve vasi spolecnosti?

Rychlost evoluce je i v naSich rukach. Bylo
by asi néco Spatné, kdybychom se sami no-
vym trenddm vyhybali. Nastésti mohu Fict, Ze
vsichni nebo aspon témér vsichni kolegové
a zaméstnanci jsou technicky zalozeni a sami
vyhledavaji, jak svou praci zefektivnit a posu-
nout dal. A to se tyka vSech usekl od IT pres
obchod a marketing az po HR a financni Usek.

Mimochodem, letos jsme zacali s obménou
vozového parku a jednim z kritérii vybéru do-
davatele byla i pouzitd technologie. Chceme
se chovat zodpovédné k zZivotnimu prostredi.
Cisté elektricka auta nejsou stale svymi vlast-
nostmi pro nase potieby praktickd, a tak jsme
se rozhodli, i navzdory nemoznosti ziskat do-
tace, pro Toyotu. Technologie jejich hybrid-
nich motor( je na $pickové trovni.

A stejné jako Toyota dokazala propojit dvé na
prvni pohled odlisné technologie, tak stejnym
zpUsobem postupujeme my vuci zakaznikdm.
Nejsme vazani jako mnozi dodavatelé omeze-
nym vybérem produktl, ale feSeni mizeme
nakombinovat tak, aby nejvice odpovidalo
pozadavkim. | z tohoto ddvodu jsme se in-
spirovali novymi vozy a na socialnich sitich
publikujeme pfispévky s hashtagy #myslime_
technologicky a #myslime_hybridné. Chce-
me se jednoznacné definovat jako dodavatel,
ktery hleda inovativni cesty pro optimalni fe-
Seni s pfesahem do budoucnosti. Tato defini-
ce je nejzretelnéjsi v automatizaci, kde posky-
tujeme nasim zakazniklm znacnou pfidanou
hodnotu diky tomu, Ze jsme integrator nejen
robotl, ale kompletniho feSeni automatizace
ve vyrobnich jednotkdch a kontrolnich sta-
novistich. Dokazeme vyuzit v maximalni mife
potencial vSech partner(, které zastupujeme

Spolecnost KraussMaffei v celé své vice nez 180leté historii patrila mezi prikopniky novych mozZnosti v prumyslu.
Stejné tak dnes posouva kupredu celé plastikarské odvetvi.

a nejsme svazani tim, Ze musime napasovat
zdkaznikovi ,katalogové” feSeni, ale naopak
nabidnout to nejvhodnéjsi s ohledem na jeho
potreby.

Jaky vztah maji k inovacim spolecnosti,
které zastupujete?

Zasadnim kritériem pro navazani spoluprace
nikdy nebyla cena produktl, byt by to asi byla

®

KUBOUSELR

TECHNMOLOGIES AND INSTRUMENTS
25 years with KraussMaffei

since 1990

Krauss Maffei

jednodussi cesta. Ale to neni nase filozofie.
My vidime silu v pokroku a pfidanych hod-
notach, a ne v nizkych cenach. Napfiklad nas
nejvétsi partner, némecka spolecnost Krauss-
Maffei, existuje pres 180 let. Kdyby v této fir-
mé §li cestou nejmensiho odporu a neinves-
tovali do vyvoje, tak by zde uz davno nebyli.
Namisto toho je to jedna z nejvétsich spolec-
nosti zamérena na plastikarsky primysl na

Spojujeme vyrobu
a kontrolu kvality

Navstivte nas
na jediném stanku
v pavilonu F

svété a rozhodné je tou, kterd posouva celé
odvétvi dopredu.

Mam tedy obrovskou radost, ze pravé letos
slavime s touto spolecnosti jiz 25 let spolu-
prace. A rozhodné to neni jen o tom, Ze my
dodavame jejich stroje a roboty na cesky
a slovensky trh. Naopak jsme se stali plno-
hodnotnymi partnefi a napfiklad v Némec-
ku casto vyuzivaji pomoci nasich zkusenych
servisnich tyma.

A co vy, jste fanouskem technologii
i v soukromém zivoté?

Naprosto. Techniku pouzivdm nadSené
i doma. Stejné jako v préci, tak i v domac-
nosti nam technika pomaha zvysit bezpec-
nost nebo kvalitu Zivota. A zatimco v préaci
nam technika Setfi ¢as a zvysuje produktivitu
a zisk, tak v domécnosti usporeny ¢as mohu
vénovat své rodiné a détem.

www.kubousek.cz
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Skupina Lifocolor nastavuje nové standardy v barveni biopo-

lymerG. Jeden z prednich vyrobcd masterbatchd pro plas-
sortiment
o Bio-C-masterbatche (C=compostable). Ty jsou zaloZeny na
vybéru vysoce ekologicky kompatibilnich barviv.

tikarsky prlmysl rozsifuje svij

Jsou vhodné pro barveni biopolymer kompostovatelnych za do-
macichpodminek, kdejsourozkladanynavodu,CO,amineralnilatky.
Lifocolor poprvé navrhl trendovou sérii barev 2022 podle standar-
dl pro Bio-C masterbatche. Zde odbornici na barvy ukazuji, Ze svét
biopolymer( a biodegradabilnich biopolymerl umi byt trendy

a plny vysoce udrzitelnych barev.

Koloristim v Lifocolor se podafilo spojit naro¢né pozadavky na
biologickou rozlozitelnost s vyvojem fady vysoce brilantnich
barev. Vzniklo tak 11 receptur masterbatchl Colour Road 2022
pro barveni biopolymerd, které mohou byt kompostovatelné za
domécich podminek a umozniuji tak Uspésnou certifikaci konec-

ného vyrobku pro domaci kompostovani.

LIFOCOLOR, s.r.o.
Ericha Roucky 2

627 00 Brno
Tel.: +420 548211388
brno®@lifocolor.cz

LIFOCOLOR-BIO
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MASTERBATCHES & COMPOUNDS

[Podminky a koncepce zaformovani - konstrukce
a vyroba vsifikovacich forem - teorie a praxe

1.0UvoD

Podivame-li se na slovo forma z pohledu jeho vyzna-
mu, vidime celou fadu jeho moznych vyznamovych
znak(. Pod pojmem forma si mlzZeme predstavit
kondici, tj. dobry stav a vykonnost nebo vzor, podobu,
vzhled, dale zpisob provedeni, jednani, projev nebo
spolecenskeé zvyklosti a chovani a v neposledni fadé je
to i véc, ktera tvaruje.

Pridame-li ke slovu forma slova vstfikovaci a termo-
plast, je jiz jasny i zplsob jejiho vyuziti, tj. jedna se
o formu, ktera v technologii vstrikovani termoplast
tyto tvaruje, tj. polymernim tavenindm propujcuje
tvar. Z uvedeného je tedy ziejma nezastupitelna di-
lezitost vstrikovaci formy v procesu vstrikovani termo-
plastd.

Vstrikovaci forma je v fetézci zafizeni potrebnych
k vyrobé vystrikd z termoplastd obvykle nejen nejdd-
lezitéjsi — kazda forma je prakticky original, ktery se
pokud se nejedna o opakovanou vyrobu neopakuje
— ale i nejdrazsi zafizeni. Forma je komplexni zafizeni,
komplexni systém, ktery musi zajiStovat a splnovat,
v témze ¢asovém okamziku, celou radu funkci, které
vychézeji z podstaty vstrikovaciho procesu.

Tvarova dutina vstrikovaci formy odpovida tvaru bu-
douciho vystriku a vychazi z jeho 3D modelu. Zakladni
funkci formy je dopravit polymerni taveninu z plasti-
kacni jednotky vstrikovaciho stroje do tvarové dutiny (
do tvarovych dutin ) formy a zajistit jeji objemové na-
plnéni. V cyklicky vstfikované kazdé davce polymerni
taveniny je obsazeno urcité mnozstvi tepla dané jeji
entalpii. Abychom ziskali tuhy dil je nutno teplo z ta-
veniny efektivné odvézt, coz je druha zékladni funkce
formy. Treti zakladni funkci vstrikovaci formy je tuhy

@@M

dil — vystrik — z tvarové dutiny formy vyjmout nebo
vyhodit. To musi probéhnout rychle, bezproblémoveé,
bez deformaci vystfiku.

Na uvedené tfi zakladni funkce vstrikovaci formy se
nabaluje cela fada funkci a konstrukenich reseni, které
forma musi splfiovat a které z nich vychazeji. V krat-
kém prehledu je mozno uvést — systém vtokového
rozvodu s vtokovym Ustim, tuhost formy, odvod tepla
( konstrukce temperacniho systému, material ramu
formy a tvarovych dilGi formy ), vyhazovaci systém for-
my, Celisti, jadra, vytaceni, atd. To vse je, samoziejmé,
podrobeno cenové kuratele.

2. PODMINKY A KONCEPCE ZAFORMOVANI
VYSTRIKU Z TERMOPLASTU

Po vybéru materialu vystfiku se vsemi jeho aspekty
ve vztahu ke kvalitativnim pozadavkim, po kon-
strukci vystriku podle zésad technologi¢nosti kon-
strukce vystrikd z termoplast, které byly uplatnény
v konstrukci vystriku, v jeho 3D modelu, po stano-
veni toleranci linearnich rozmérd a geometrickych
Uchylek, které akceptuji jak funkénost daného vy-
striku, tak i toleran¢ni hodnoty uvedené v prislus-
nych normach, napfiklad DIN 16742:2013 a jsou
v souladu i se zaékladni konstruktérskou pouckou:
TAK PRESNE, JAK JE TO NUTNE, ALE ZAROVEN TAK
NEPRESNE, JAK JE TO MOZNE, po stanoveni hodno-
ty smréténi vybraného materialu vystriku, s prihléd-
nutim k pracovnimu prostredi vystfiku, zejména
teploté pfi niz bude vystfik provozovan, k jeho ma-
terialové teplotni roztaznosti, pripadné navlhavosti
nebo nasakavosti, po stanovené jakosti povrchu,
pfichazi na fadu hlavni kol pro konstruktéra formy.
Timto Ukolem je ( na zakladé 3D modelu vystriku

a jeho vykresu s definici jakosti, zejména z pohledu
jeho rozmérové a tvarové presnosti a pfipadnych
zkousek, kterymi bude muset byt vystfik po vyro-
bé podroben a jimz bude muset vyhovét ) zejména
stanoveni prabéhu délicich rovin, tj. zda pdjde vystrik
zaformovat, napfiklad pouze do hlavni délici roviny ve
smeéru otevirani ( vyhazovani vystfiku z formy ) formy
nebo bude nutno resit zaformovani vystriku pomoci
mechanicky ovladanych celisti, hydraulicky ovlada-
nych tvard, Sikmych tvarovych vyhazovaci, vytacecich
mechanizmi pro zavity, apod.

V mnoha pfipadech hlavni sméry odformovani tvar
vystriku ve svych podkladech naznadi jiz konstruktér
vystriku. Pribéh délicich rovin urcuje i systém tkosova-
ni jak pro dobré vyhozeni vystfiku z formy, tak i soucto-
vych Ukost v pripadé desénovanych povrchd.

Pfi tvorbé Ukosl se nesmi zapominat na rozmérovou
presnost — toleranci - daného Ukosovaného tvaru
nebo povrchu ( Ukos neni soucasti tolerance ), stejné
jako, u nékterych vzhledovych vystfikd, na designové
hledisko, které mGze vyvolat i nutnost tvar zaformo-
vat bez Ukosu do posuvné celisti.

Dalsim Ukolem je, na zakladé Udaje o predpoklada-
ném rocnim vyrobnim mnozstvi vystfikd, stanovit
nasobnost formy, tj. kolik vystrikd bude v hlavni délici
roviné formy zaformovano. U parovych dild typu levy
/ pravy, které jsou obvykle zrcadlové otocené byva
nasobnost zfejma, v dalsich pripadech do urceni na-
sobnosti vstupuji dalsi, zejména ekonomicka hledis-
ka, ale v neposledni fadé i pozadavky na rozmérovou
a tvarovou presnost.

Z pohledu efektivity vyroby je obvykla snaha volit
co nejvyssi nasobnost, kterd mlze byt limitovana,

.. & VVdtime vim formu/ do formy

Servis a modifikace forem / CNC obrabéni 3D méfen CAD a CAM technologie

Opravy valcl a pistnic/EDM hl

+420 554 712 101 |

oul

info@alfachrom.cz

eni / vyroba elektrod -

www.alfachrom.cz

napriklad, strojovym parkem dané vstrikovny ( velikost
upinacich rozmérd konkrétnich vstrikovacich strojd ).
U rozmérove a tvarové presnych vystrik( by konstruk-
tér formy mél vzit do Gvahy, Ze k dosazeni presnosti,
napriklad ve stupni IT 9 (IT 8 ) je nutno konstruovat
formu s co nejmensi nasobnosti, samozrejmé, ze vzdy
s prihlédnutim ke vstfikovanému materialu — zarazeni
do tolerancnich skupin TG ( norma DIN 16742:2013 ).

Pfi stanoveni nasobnost formy by se také mélo prihli-
Zet k namahani formy vnitfnim tlakem taveniny v tva-
rovych dutinach formy. Aby nemohl vznikat nepfiznivy
klinovy efekt, je nutno rozlozit tvary — prdméty tvard
vystfik( do hlavni délici roviny formy — v délici roviné
soumeérné okolo svislé i vodorovné osy formy. Pri ta-
kovém usporadani dokaze reakce na tlak polymerni
taveniny — uzaviraci a zamykaci sila uzaviraci jednotky
vstrikovaciho stroje — drzet obé casti formy, v procesu
vstfikovani u sebe bez moznosti vzniku nezadoucich
pretokd v délici roviné formy, samoziejmé pfi spravné
nastavené velikosti uzaviraci sily, vstfikovacich a do-
tlakovych parametrii a neopotiebované délici roviné.

Po stanoveni nasobnosti formy a zaformovani vystfi-
ku — stanoveni prabéhu délicich rovin - konstruktér
formy, opét s ohledem na ekonomicnost vyroby
— rocni vyrobni mnozstvi, cena materialu, jeho na-
chylnost k tepelné degradaci, atd. - voli systém vto-
kového rozvodu.

Studeny rozvod kanaly s automatickym oddélova-
nim vtokového zbytku ( napriklad tunelové nebo
bananové Usti vtoku ) je jednou z nejcastéji zvole-
nych variant. V pripadé pozadavku na vyraznou
kompenzaci smrsténi ( velké prirezy Usti vtoku )
jako, napfiklad, u vystfikl z materialu POM nebo
pfi nutnosti volby vtokového Usti s velkym prire-
zem pfi pozadavku na rychlé plnéni tvarové dutiny
velkym objemem polymerni taveniny, pfi pouZiti
vtokovych Usti typu Stérbina, filmové Usti vtoku,
destnikové Usti vtoku apod. je nutno pocitat s na-
slednou operaci pro odstranéni vtokového zbytku
od vystriku, kdy na vystfiku mGze zdstat pomérné

vyrazna stopa po Usti vtoku. Oddéleni vtokového
zbytku mlize provadét operator vstrikovaciho stroje
ru¢né nozem, klestémi, s vyuziti malé mechanizace
nebo s vyuzitim stfihaciho pripravku, pfipadné tuto
operaci zvladne manipulator vtok{ nebo robot s od-
délovacim mechanizmem na uchopovacdi.

Kromé studenych vtokovych rozvodd muze kon-
struktér formy volit i horké systémy - s vnéjSim
nebo vnitfnim vyhfivanim, s otevienym Ustim na
horké trysce, s Ustim vtoku na vystfiku s torpédem
v Usti trysky, s tzv. teplotnim deflektorem, kdy na
Usti horké trysky navazuje kratky studeny kal, kte-
ry zabrani prenosu tepla z trysky na vystfik, horké
systémy s uzaviratelnou jehlou ovlddanou pneuma-
ticky, hydraulicky, elektromagneticky, kaskadovy
nebo sekvencni systém, atd.

Kromé studenych vtokovych rozvod( a horkych sys-
témud muze konstruktér formy zvolit kombinované
rozvody, kdy na horky rozvod navazuji studené ka-
naly s prislusnym Ustim vtoku do stény vystriku, opét
z dlivodu automatického oddéleni vtokového zbytku
nejcastéji tunelové nebo bananové.

Po stanoveni zaformovani ( tvarnik, tvarnice, pohy-
bujici se dily formy ) a urceni zplisobu pfivedeni po-
lymerni taveniny do tvarovych dutin formy musi jako
dalsi konstrukéni krok nasledovat navrh temperacni-
ho systému formy. Zde by konstruktér formy mél vzit
v Uvahu zejména pozadavky na co nejvétsi moznost
teplotniho ovlivnéni jednotlivych tvarovych sek-
ci - rozdéleni temperacniho systému na samostatné
okruhy se vstupem temperacniho média ve stejném
okamziku do vsech okruh(, pozadavek na turbulent-
ni proudéni temperacniho média - nejcastéji vody -
v temperacnich kanalech formy, pozadavek moznosti
ovliviiovat teplotu v okoli Usti horkych trysek, atd.

V neposledni fadé by konstruktér formy mél stanovit
jaké normalizované systémy bude v konstrukci formy,
vcetné pripadného systému horkého rozvodu, pouzi-
vat ( systém normalizovanych dilt pro stavbu formy
a horky systém ) a stanovit hlavni rozméry vstrikovaci

formy - nejvétsi obvodové rozméry upinacich desek
a stavebni vysku formy — coz spolu s vypoctem po-
trebné uzaviraci sily (je mozno zjistit i ze simulacnich
vypoctl ) a objemu jednoho zdvihu ( soucet objem0
vSech tvarovych dutin a vtokového rozvodu ) urci
i velikost potrebného vstrikovaciho stroje ( velikost
uzaviraci jednotky a velikost vstfikovaci a plastikacni
jednotky ).

Na zavér této kapitoly si dovolim zopakovat
znamé skuteCnosti: na pocatku celého proce-
su vyroby vystiikl z plastd byla vyvojové faze a:
- ve vyvojové fazi je fixovano az 70 % celkovych nakla-
dd na vyrobu vystrik(, pficemz vlastni vyvojova faze
obvykle véze pouze pfiblizné 5 % z celkovych vyrob-
nich nakladd.

S ¢astkou odpovidajici cca 5 % nakladd mizeme tedy
usetfit desitky procent z celkovych vyrobnich nakladd.
Obecné plati, Ze co se nepodchyti pfi vyvoji, je velmi
obtizné a obvykle i draze ovlivnitelné pri vlastni vy-
robé.

3. KONSTRUKCE A VYROBA SERIOVYCH
VSTRIKOVACICH FOREM

V nékterych pripadech je Ucelné, pred zahajenim kon-
strukce a vyroby vstrikovaci formy, ovéfit pozadova-
né vlastnosti vystfiku, vyrobou v prototypové formé
s naslednym vyhodnocenim kvality vystrik( a pripad-
nymi Upravami sériové formy.

Zde, ale narazime na vyklad pojmu prototypova
forma. Nevyjasnénost tohoto pojmu je zejména
mezi technickymi pracovniky a rdznymi manazery.
Technik ma obvykle jasno — prototypova vstfikovaci
forma je takova forma, ktera zajisti vyrobu prototy-
pového vystriku

ze stejného materidlu vystfiku, se stejnym zplisobem
zaformovani, minimalné se stejnym umisténim Usti
vtoku, se stejnym temperacnim systémem, se stejnym
umisténim vyhazovacl jako tomu bude u formy sé-
riové — samozrejmé jde o prenos co nejvétsich zku-
Senosti z provozu prototypové formy do konstrukce
a provozu formy sériové.
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Herrmann Engineering - Petinasobné nadsen

vala strukturu svych sluzeb pod souhrnnym

nazvem ,HERMANN ENGINEERING". Kazdy
jednotlivy krok od prvniho kontaktu se zédkaz-
nikem az po vyexpedovani a uvedeni hotového
zafizeni do provozu je podfizen dosazeni opti-
malnich vysledk( svarovani. Specialisté pro ul-
trazvuk vam k tomuto Ucelu dokazi poskytnout
unikatni kombinaci sluzeb.

S; polecnost Herrmann Ultrazvuk optimalizo-

Vyrobek, ktery dokonale spliiuje pozadavky zakaz-
nika, nevznikne nahodou. Spole¢nost Herrmann
Ultrazvuk se systematicky zabyvala svou podniko-
vou strukturou a definovala pét pilifd, které poma-
haji pochopit a optimalné uspokojit potieby zakaz-
nikd. Kromé davéry, technickych znalosti, palety
modularnich vyrobk( a celosvétové organizace se
zaméfuje na realizaci udrzitelnych feseni.

Generalni reditel spolecnosti Herrmann Ultrazvuk
Thomas Herrmann vysvétluje: ,Zdkladem veske-
rého naseho jedndni je divéryhodny vztah mezi
zdkaznikem a spolecnosti Herrmann Ultrazvuk .
Nasim cilem coby TRUSTED ADVISORA je, abychom
byli vZdy vnimdni jako divéryhodny poradce. Jen
tak s ndmi mize zakaznik bez obav sdilet citlivé in-
formace, které potrebujeme k presnému pochopeni
Jeho poZadavku. Potom mizZzeme komunikovat jako
rovny s rovnym. Navic sdilime své rozsahlé znalosti
o ultrazvuku z tisict tspésnych projektt v ramci sko-
leni a poradenstvi.”

Jakmile se seznamime s pozadavky zékaznika,
zacina fizeni projektu. Ve spolecnosti Herrmann
Ultrazvuk nazyvame tuto fazi APPLICATION ENGI-
NEERING. Pfi vyvoji idedlniho svafovaciho proce-
su pro konkrétni projekt bereme v Gvahu vSechny
dulezité aspekty, pocinaje poradenstvim ohledné

idealniho utvareni Svu, pres vyrobu vzorovych dilli
az po uvedeni hotového zafizeni do provozu a $ko-
leni zaméstnancd.

Projekt je dokoncen az tehdy, kdyz udélame vse, co
je mozné. Herrmann tento pozadavek stru¢né shr-
nuje ve formulaci ,PERFECT PRODUCT". Zde poma-
hé rozséhly sortiment modulérnich vyrobkd, jehoz
vhodna kombinace je pfipravena poskytnout reseni
témér pro kazdou vyzvu. Timto zpdsobem vznika-
ji za maximéalné kratkou dobu systémy svarovani,
které se daji hladce integrovat do stévajiciho vyrob-
niho prostredi a vydrzi dlouho v provozu. Vsechny
stroje a systémy jsou vyrabény v Némecku.

Po uvedeni systémU svarovani do provozu pokra-
Cuje spole¢nost Herrmann Ultrazvuk v podpore
svych zékaznikl. Pod heslem ,GLOBAL SERVICE”
jsou specialisté ve vice nez 40 ultrazvukovych la-
boratofich a Tech-Centrech ve 20 zemich pfipra-
veni okamzité pomoci a poradit v mistnim jazyce.
Provadéji pravidelny servis zékaznikdim a informuji
o novych trendech a moznostech.

Ultrazvukova technologie je navic mimoradné se-
trnd ke zdrojim. Proces vyzaduje méné energie
nez alternativni metody a soucasné je stabilnéjsi.
Podrobné reprodukovatelné vysledky svarovani
zajistuji velmi nizkou miru zmetkovitosti. Na vlastni
svarovy Sev je také potfeba méné materialu nez pfi
jinych procesech spojovani. Spole¢nost Herrmann
Ultrazvuk tak pomaha firmam vyrabét jejich pro-
dukty s nizsi spotfebou energie a materialu a na-
bizet jejich zakaznikdm udrzitelnéjsi feseni. Kromé
toho se v laboratorich se Spic¢kovou technologii
spolecnosti jiz nyni zkoumaji feseni budoucnosti,
napfiklad vyuziti recyklatl nebo biologicky od-
bouratelnych materiald.

Herrmann

Ultrazvuk

Seni
Kombinace vice nez 60 let zkusenosti s ultrazvu-
kem, Sirokého sortimentu vyrobkd, vyroby nejvys-

Si kvality v Némecku a celosvétové organizace je
v oblasti ultrazvukového svarovani jedinecna.

GenerélIni feditel Thomas Herrmann vysvétluje:
.Inovace je ve spolecnosti Herrmann Ultrazvuk sa-
mozrejmosti jiz od jejiho zaloZeni pred vice nez 60
lety. V minulych letech spolecnost prosla inten-
zivnim rustem. Zaméstnance spojuje nadseni pro
technologii ultrazvukového svarovani, které mohou
uplatnit v kaZzdodenni praci. Proto se jiz dlouho za-
byvdme nasi firemni kulturou a objasfiujeme nase
hodnoty, tak aby byly pro kaZdého srozumitelné.
Touto cestou se budeme ubirat i naddle.”

HERRMANN ENGINEERING integruje vsechny

dllezité aspekty do vyvoje a realizace optimdlniho
vyrobniho procesu.

Prototypové vstfikovaci formy s tvarovymi dily ze
slitin hliniku nebo ocelové v zudlechténém stavu se
konstrukéné zjednodusuiji a zlevni tak, ze napriklad
misto hydraulicky nebo mechanicky ovladanych Celisti
atvar( se forma zjednodusi pomoci ru¢né vkladanych
tvarovych jader, které jsou vyhozeny z formy spolu
s vystrikem a po jejich demontazi z vystriku se opét
vlozi do formy pro nasledujici vyrobni cyklus.

V mnoha pripadech se, pfi vyrobé prototypovych vy-
strikd, pouzivaji universalni ramy do nichz se vyrabéji
tvarové vlozky s prislusnym vyhazovacim systémem.
Pri konstrukci sériové formy se zohledni, kromé znalos-
ti a zkuSenosti konstruktéra formy, véechny vysledky
ziskané v predvyrobnich etapach, véetné pfipadného
ovéreni vystrikl nékterou z technologii Rapid Prototy-
ping nebo vyrobou na prototypové formé.

Tyto vysledky se prevedou do zadani pro vyrobu formy:
> 3D model vystriku zohlednuijici vSéechny pozadavky
technologi¢nosti konstrukce vystfik( z termoplas-
td, véetné odpovidajicich pozadavkd na tvarovou
a rozmérovou presnost

definice materialu vystfiku - materialovy list s hod-
notami smrsténi ve sméru toku a kolmo na tok po-
lymerni taveniny, s hodnotou tepelné roztaznosti,
nasakavosti

definice jakostnich pozadavkd na vystrik klade-
nych

uréeni nasobnosti formy - posouzeni z hlediska
charakteru vyroby, presnosti a materialu vystfiku,
z pozadovaného ro¢niho mnozstvi, z terminu do-
dani vystrikd, z ekonomie vyroby

zadani garantované zivotnosti formy

Zjisténi upinacich rozmérd prislusného vstrikovaci-
ho stroje

pozadavky na vyhozeni vystriku z formy - automa-
ticky chod vstrikovaciho stroje s vypadavanim pod
formu, odebirani vystrikd robotem, rucni vyjimani
vystrika, atd.

zjisténi potrebnych dat pro uchopovac pfi vyjimani
vystrik robotem

A4

A4

v

v v

v
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> pozadavky - manual pro konstrukci formy s po-
Zadavky provozovatele formy - napriklad zplsob
pfipojeni temperacniho média, elektrického vy-
tapéni, vzduchu, technika pfipojeni vyhazovaciho
systému stroje k vyhazovacimu systému formy,
zpusob zapojeni hydraulickych koncovek, zptsob
zapojeni napajeni a snimani teploty horkého sys-
tému, zapojeni koncovych snimacd, oznacovani
formy, osazeni formy pocitadlem zdvihd, poza-
davky na upinani formy na vstrikovaci stroj, atd.
pozadavky na montazni, méfici a pfipadné dalsi
pripravky ( chladici, roztahovaci, apod. )

uréeni dodavatele normalizovanych dilt a horké-
ho systému

definice zastrikG a dodatecné u stroje montova-
nych dild, napfiklad klipd

uréeni material na ram formy, desky formy, tvaro-
vé Casti a dily formy, na desénované tvary, vcetné
tepelného zpracovani

> pozadavky na nahradni dily - tvarové viozky, pruziny, ...
> pozadavky na kontrolu procesu - tlakova, teplotni cidla
> pozadavky na dokumentaci k formé

> atd.

Po vymezeni konstrukénich mantinell konstruktér
formy variantné hleda a hodnoti nejvhodnéjsi zplisob
zaformovani vystfikd. Na zakladé rozhodnuti o zafor-
movani je uréen

prabéh jak hlavnich, tak i vedlejsich délicich rovin, kte-
ré by mély byt geometricky co nejjednodussi, snadno
vyrobitelné a slicovatelné. Jejich umisténi musi splrfo-
vat pozadavky na vyrobu jakostnich vystfikd, zejména
z pohledu rozmérovych a tvarovych pozadavkd, roz-
mérl vazanych a nevazanych formou, spravny smér
a velikost technologickych tkost i Ukost pro bezpro-
blémové odformovani desénovanych ploch, véetné
souososti vystrikd pfi jejich zaformovani do obou
polovin formy. Stopy po délicich rovinach nesmi byt
pricinou funkénich nebo vzhledovych vad.

Na délici roviny navazuje dalsi koncepce formy
s vtokovym systémem, temperacnim systémem

~

~

~

~

a vyhazovacim systémem a rdmem formy. Pro urych-
leni a zkvalitnéni konstrukce i vyroby forem se pou-
Zivaji soustavy normalizovanych dilli nakupovanych
od specializovanych vyrobct. Nakupované normélie
jsou optimalizovany jak rozmérove, tak materialové
a i pevnostné, tj. konstruktér formy je vybira z ka-
talogu, databaze dodavatele a obvykle bez dalSich
vyrobnich operaci je mlze pouzit v konstrukci a vy-
robé vstrikovaci formy. Od specializovanych vyrobct
se téz nakupuji horké systémy, které jsou urceny pro
danou vyrobu vystrikd, obvykle z garanci funkcnosti
i Zivotnosti od jejich vyrobce. Pri konstrukci formy by
se nemélo zapominat i na vyrobni moznosti prislusné
nastrojarny, ktera bude vyrobu formy realizovat.

Pro vyrobu rdmG a malo namahanych desek forem
se pouzivaji uhlikové oceli tfidy 11 (11 523; 11 600;
1.1730). Pro desky s pozadavkem na vy3si pevnost
se pouziva konstrukéni uhlikova zuslechténa ocel
12 060. Dalsi ¢asto pouzivanou skupinou jsou kon-
strukéni nastrojové cementacni ocele (14 220; 19 015;
19486; 1.2162; 1.2764 ) - po tepelném zpracovani maji
pevné a houzevnaté jadro s velkou tvrdosti povrchové
vrstvy - az 64 HRC. Pro vyrobu funkénich a tvarovych
Casti a dilli forem jsou k dispozici nastrojové,
legované, prokalitelné ocele (tvrdost az 62 HRC;
19 312; 19 614; 19 452; 19 437; 19 663; 1.2311; 1.2343;
1.2379) a nitridovateln, prokalitelna 19 550 (60 HRC).
Pro granulaty, které mohou byt chemicky agre-
sivni je mozno pouzit nerezové konstrukéni oceli
17 029; 1.2083, 54 HRC.

Pro zvyseni odolnosti proti abrazi, pro zvyseni kluz-
nosti, samomaznost, atd je mozno vyuzit technologie
povlakovani. Pro zlepseni odvodu tepla slitiny médi -
materialy na bazi beriliovych bronzi, materialy Ampco,
Ampcoloy, Albromet, slitin FeCoNi, atd.

S Zivotnosti forem a vybérem vhodného materialu
jejich tvarovych casti také souvisi jakost povrchu tva-
fecich dild formy. Zde musime rozlisovat zda se jed-
na o dily vzhledové nebo bez pozadavki na jakost
povrchu. Pro druhy typ vystiikl plati, Ze jakost

Pokracovdni na strané 46
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vUkonu a designu

Designové ocenéni Red Dot pro SCARA roboty Staubli

la silnou pozici na trhu s pramyslovymi ro-

boty, nyni k tomu jesté tyto Ctyrosé robo-
ty pridaly jedno z nejzadanéjsich designovych
ocenéni Red Dot Design Award 2021 v kategorii
,Product Design”. Jedna se o dalsi skvély uspéch
pro tuto stale novou radu, které posunuje hrani-
ce dynamiky, presnosti a Cistoty.

LJsme velmi pysni, Ze se ndm podafrilo ziskat
tuto prestizni cenu. Je to ocenéni vdsne a na-
sazeni tymG Stdubli, které se vénuji vyvoji pro-
dukti a reseni s bezkonkurencnim vykonem,
presnosti a spolehlivosti v riznych pramyslovych
prostredich, od ndrocnych po cisté,” zdUraznuje
Christophe Coulongeat, Group Division Man-
ager Staubli Robotics.

Jednou z nejzasadnéjSich novinek u téchto
Ctyfosych robotl je jejich jedinecny valcovy
pracovni prostor bez mrtvych mist, ktery je sku-
te¢né prevratnym fesenim. Kompaktni uzavreny
design s kabeldzi vedenou vnittkem ramene
chréni roboty i vyrobni prostredi pred zbytec-
nymi problémy. Kompletné utésnéné krytovani
s moznosti vyvodu vsech pfipojeni pod patou
robotu predstavuje ukazkové reseni hygienické-
ho designu. VSechny tyto prednosti délaji z ro-
botl TS2 prvni volbu pro naroc¢né aplikace ve
farmacii, mediciné i potravinarstvi.

N ova fada SCARA robotd Staubli TS2 zauja-

O skupiné Staubli Group

Staubli je globalni poskytovatel reseni v ob-
lasti mechatroniky se tfemi specializovany-
mi ¢innostmi: konektory, robotika a textilni
primysl. Poskytujeme sluzby zakaznikim,
kteri chtéji zvysit svoji produktivitu v mnoha
primyslovych odvétvich. Staubli je mezina-
rodni spolecnost, ktera v soucasnosti plsobi
v 29 zemich a ma obchodni zastoupeni v 50
zemich na ¢tyrech kontinentech. 5500 pracov-
nikd na celém svété sdili zavazek byt partne-
rem zakaznikl v témér kazdém primyslovém
odvétvi a poskytovat jim komplexni reseni a
dlouhodobou podporu. Spolecnost Staubli,
ktera byla zaloZzena v roce 1892 plivodné jako
mala dilna v obci Horgen v kantonu Curych,
dnes sidli v obci Pfaffikon ve Svycarském kan-

tonu Schwyz.

www.staubli.com

O Staubli Robotics
Staubli Robotics je prednim globalnim hra-
c¢em v oblasti robotiky a soustavné dodava
technicka reseni, ktera jsou stejné efektivni a
spolehliva jako nase sluzby a podpora. Coby
poskytovatel komplexnich feseni pro digi-
talné propojenou vyrobu nabizi spolecnost
Staubli Sirokou radu ctyr a Sestiosych robott
véetné robotickych ramen navrzenych spe-
cialné do citlivych prostredi, autonomnich
mobilnich robotd, transportnich systému bez
fidi¢e (AGV) a cobott urcenych pro spolupraci
clovéka s robotem.
www.staubli.com/robotics

své‘r@ PLASTU
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reddot design award

Kompletné nové navrZené roboty maji nyni
moduldrni design a poprvé také vlastni
prevodovky Stéubli JCS.

Velkou pridanou hodnotou jsou jejich kompaktni
rozméry a kompletné uzavrend struktura.

Ctyrosé roboty jsou k dispozici i ve specifickych
verzich pro aplikace ve farmacii, v mediciné
a v potravindrstvi.

Nova TS2-100 s dctyhodnym pracovnim dosahem
1 000 milimetrii.

TS2-80, nosnost 8.4 kg, dosah 800 mm TS2-100, nosnost 8.4 kg, dosah 1 000 mm

K.[J. Feddersen distribuuje v Evrope material
POKETONE™ od vJrobce Hyosung Chemical

Distributor plastt, spolecnost K.D.Feddersen se sidlem

v Hamburgu, rozsiruje své portfolio o material polyketon.

d roku 2015 prodava K.D. Feddersen
O Ueberseegesellschaft mbH se svou obchod-

ni jednotkou Polymers & Compounding
Technology zejména extruzni polyketonové
typy materialt od Hyosung Chemical pro kom-
paudacni primysl.
Navic k tomu jsou vsechny typy polyketono-
vych materiall patfici Hyosung POKETONE™
nyni dodavany také prostrednictvim spolecnosti
K.D. Feddersen GmbH & Co. KG s regionalnim

Zastrcky pro razné aplikace vyrobené

z POKETONE™ (foto s laskavym svolenim
Hyosung Chemical).

zastoupenimi v Némecku a Evropé. Timto tech-
nickym plastem se distributor zaméfuje speci-
alné na technické a aplikac¢ni poradenstvi.
"Polyketone je jedinecny polymer a materidly
Z néj vyrobené jsou vsestranné pouZitelné" rika
Hermann Legatzki, vedouci produktového
managementu spolecnosti K.D. Feddersen.
"POKETONE™ je vynikajicim doplfikem nase-
ho sortimentu technickych plastii na bdzi PA,
POM nebo PBT."

Dokonce i suroviny olefin a CO a jejich pouziti
pro polymerizaci jsou unikatni. POKETONE™
je univerzalni, ma rlizna schvaleni véetné FDA,
KTW, WRAS, a proto mlze byt pouzitiv apli-
kacich pro styk s potravinami, pitnou vodou
a kosmetické obaly nebo hracky. K dispozici
jsou také nehorlavé typy s certifikaci UL. Je
také nutné zddraznit jeho dobré tribologic-
ké vlastnosti a vysokou chemickou odolnost.
Vynikajici jsou také bariérové vlastnosti poly-
ketonl vici plyndm a uhlovodikim ve srov-
nani s jinymi polymernimi materiély. Tento
material je také velmi dobrou alternativou
pro automobilovy primysl, v elektrotechnice
a elektronickém primyslu a ve strojirenstvi.

.
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Think Valu

Ozubend kola vyzaduji vynikajici kluzné

vlastnosti, které poskytuje polyketon (foto
s laskavym svolenim Hyosung Chemical).

U K.D. Feddersen jsou k dispozici rGzné poly-
ketonové kompoundy od korejského vyrobce,
a to bud v cerné barvé, nebo v naturu pro pfi-
padné dalsi obarveni. Ve spolupraci s AF-Color,
dcefinou spolecnosti AKRO-PLASTIC GmbH,
Ize nabidnout i individualni barevna feseni.

K.D. FEDDERSEN:

People. Think. Plastics.

Od myslenky az k sérii

Vas partner pro design, vybér materialu a moldflow analyzu!

/® Celanese

The chemistry inside innovation”

AF-COLOR

TRINSEO.

BIO-FE

K.D. Feddersen CEE GmbH

Member of the Feddersen Group = www.peoplethinkplastics.com

AKRO-PLASTIC :

HYOSUNG cemica

T ELIIN turan chenistry, Human solutons
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Vas kontakt:
Jan Mikan

jan.mikan@kdfeddersen.com -
Stefan Jando stefan.jando@kdfeddersen.com -
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Z3kazniky v Ceskeé republice
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Plné elektricky vstrikovaci lis IntElect

Machinery Cesko spol. s ro. v soucasné

dobé zfizuje technické centrum pro $koleni,
vzorkovani a testovani / prezentaci MSV s vlast-
nim robotickym fesenim fady SAM-C.

S polecnost Sumitomo (SHI) Demag Plastics

Spolecnost Sumitomo (SHI) Demag Plastics Ma-
chinery Cesko spol. s r.0., Praha (Ceska republi-
ka) pfivita od fijna 2021 své zakazniky v novém
showroomu. V soucasné dobé vznika na plose
450 metrl ctverecnich nejmodernéjsi technic-
ké centrum pro Skoleni, vzorkovani a testovani.
Nové pobocka v hlavnim mésté CR, ktera byla
otevrena teprve 1. dubna 2021, tak predstavuje
dalsi milnik v oblasti technického servisu a na-
bidky sluzeb orientovanych na zakaznika.

,Delat to jinak — to je nds slogan”, vysvétluje
generalni reditel David Svoboda a ma tim na
mysli predevsim vysokou orientaci na proce-
sy. Novy showroom bude proto vybaven piné
elektrickym vstfi-
kovacim  strojem
IntElect 130/520-
560, véetné suse-
ni, chlazeni a stla-
¢eného vzduchu.
,Jerdb s nosnosti
pet tun usnadni
manipulaci s téz-
kym  vybavenim.
Externi spojeni se
zdkazniky a né-
meckymi  zdvody
ve Schwaigu

SAM_C

@@M

a Wiehe zajistuje
85palcovy monitor
a kamery pripojené pres
LAN a WLAN. Timto
zpusobem  nabizime
propojeni teorie a pra-
xe, napriklad na semi-
narich, kurzech nebo
skolenich,” dodava.

V soucasné dobé ma
tym celkem 14 za-
méstnancl s rozsah-
lymi znalostmi proce-
st vstfikovani plastd
a v roce 2022 by se
mél dale rozsifovat.
,O nase stroje se stard
sedm servisnich technikd, z toho pet v Ceské re-
publice a od zacatku srpna jeden na Slovensku.
Dalsi kolega je zodpovédny za japonské stroje
Sumitomo, ale mad také odpovidajici know-how
pro evropské vstrikolisy. Kolegové zodpovédni
za prodej maji uzemi rozdéleny geograficky na
sever a jih jak v Cechdch, tak i na Slovensku,”
uvadi Svoboda a odkazuje na zbyvajici zamést-
nance v back office a také na telefonni infolin-
ku spolecnosti, kterd je zakaznikim k dispo-
zici zdarma od pondéli do patku od 8:00 do
16:30 hodin.

Reditel podita v roce 2021 s pozitivnim hospo-
darskym vyvojem, ktery bude vys$si nez v roce
2020. V pfistim roce ocekava uplné zotaveni.
V disledku lockdownu ma mnoho soukromych
domaécnosti vice penéz, protoze méné utrace-
ji — velkd cast téchto penéz bude po pande-
mii utracena a podpofi tak ekonomiku — jak ve
spotfebnim zbozi, tak v automobilovém pru-
myslu. Chceme na to byt pfipraveni, a proto
strategicky pfizpisobujeme misto z dlouhodo-
bého hlediska. ,Od konce roku 2022 planujeme
také konstruovat a vyrdabét vlastni automatizace
primo v Praze a doddvat je odladéné spolecné
s nasimi stroji.”

Roboti jsou dobré kli¢cové slovo: Na prdmys-
lovém veletrhu MSV v Brné od 8. do 12. listo-
padu 2021 se prazska dcefinad spolecnost Su-
mitomo (SHI) Demag prezentuje svym ceskym
a vychodoevropskym zakaznikim a predstavi
nejen své vlastni plany rozvoje, ale také uka-
ze nejmodernéjsi exponaty. Kromé aktualniho
vyvoje v plné elektrickych strojich se poprvé
zaméfujeme také na nové feseni robotl rady
SAM-C. SAM znamena ,Sumito-
mo Demag. Automation. Machi-
ne ", ,C "popisuje ,kartézskou”
robotickou kinematiku.

Zpocatku budou k dispozici Cty-
fi fady s uzZite¢nym zatiZzenim tfi,
pét, deset a 20kg; v pribéhu
pfistich dvou let bude platfor-
ma SAM postupné rozsifova-
na o dalsi kinematiku robotd
a funkéni prvky. Nové roboty
se pouzivaji pro vstrikovaci stroje
s uzaviracimi silami mezi 50 a 500t a pro
standardni aplikace s dobou cyklu 10's a vyssi.
Zakaznici tézi z procesni a systémové techno-
logie z jednoho zdroje (,one stop shopping”),

WIroaom

< Sumitomo
"DEMAG

Novy showroom — Sumitomo (SHI) Demag
Plastics Machinery Cesko spol. s r.o.

Budova zastoupeni - Sumitomo (SHI) Demag
Plastics Machinery Cesko spol. s r.o.

z kompletni integrace fizeni (HW/SW) robotic-
ké technologie ve vstiikovacim stroji a vyrobné
optimalizované robotické mechaniky pro vstfi-
kovaci stroje SDG.

Diky komunika¢nimu systému 10-Link Ize k au-
tomatizacnimu systému pfipojit inteligentni
senzory a aktuatory, coz znamena, ze fada SAM
plné splnuje pozadavky Primyslu 4.0. Kromé
toho maji roboti webové softwarové reseni
.myConnect”. Diky této centralni platformé
maji zakaznici pfimy pristup k Siroké skale piné
sitovych sluzeb podpory. Systém také pomaha
|épe fidit neefektivitu, redukovat naklady, sni-
zovat celkové pofizovaci naklady, opravovat
chyby a minimalizovat prostoje.

Manipulator SAM-C nabizi spolec¢né se vstri-
kovacimi stroji od Sumitomo (SHI) Demag
a vcéetné periférii nejmensi rozméry vyrobni
jednotky. Dal$im plusovym bodem je vysoka
dostupnost systému s minimalnimi naklady
na opravy a udrzbu diky vlastni technologii
servomotor(i Sumitomo a technologii pohonu
a vedeni nenaro¢nych na udrzbu. Diky vhodné
vakuové technologii jsou systémy také energe-
ticky Usporné. Standardizace dava zakaznikim
atraktivni pomér ceny a vykonu u celkovych
feSeni zahrnujicich vstfikovaci stroj a automa-
tizaci, v¢etné shody CE.

OBJEVTE SESTAVU PRISTROJU,
KTERE VAM ODHALI VLASTNOSTI
A STRUKTURU POLYMERU

Vyuzitelné ve vsech fazich od vyvoje
po zpracovatelnost a konecny vyrobek

@GN

Instruments fainstruments.com

SVET @ PLASTU
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Skupina RadiciGroup,
vysoce vgkonne inovace

mobilifu

Nro elektr

vlastnosti, to je vyzva pro celé odvétvi

elektrické mobility, ve kterém se pohybuje
rovnéz skupina RadiciGroup se svymi schop-
nostmi a Ctyficetiletou zkusenosti ve svété tech-
nopolymerd, kdy nabizi specialni polyamidy
a inovativni feseni.

Skloubit technické a environmentalni

Silnou strankou skupiny je vertikalni integrace
v dodavatelském Fetézci vyroby polyamidu,
kterd umoznuje kontrolovat a optimalizovat jed-
notlivé faze vyrobniho procesu, a to od chemic-
kych meziproduktt az po kompaundy, s cilem
maximalizovat jejich vlastnosti.

Tym R&D skupiny RadiciGroup High
Performance Polymers je pfipraven podpofit
automobilovy pramysl a dopravu pfi vyvoji vy-
spélych reseni s ohledem na zZivotni prostiedi
a bezpecnostni standardy, které tato cesta
elektrifikace vyzaduje. Snizeni hmotnosti je
strategii pro zvyseni dojezdu elektrickych vozi-
del, proto se nahrada kovovych materialG témi
polymerovym stava klicovym faktorem s ohle-
dem na zachovani odolnosti a vykonu po
celou dobu zZivotnosti vozidla, ktera je delsi nez
u tradi¢niho vozidla.

Portfolio skupiny RadiciGroup je Siroké a sta-
le se vyviji. Zahrnuje materialy pro bateriové
systémy (vika bateriovych moduld, separatory,
koncové desky a nosné ramy), elektronické vy-
konové systémy (invertory, konvertory) ¢i nabi-
jeci infrastruktury (nabijeci zastrcky a zasuvky).
Mezi povinné vlastnosti polymerovych materia-
|G urcenych pro tyto aplikace jsou nehoflavost,
elektrickad izolace, mechanickd a chemicka
odolnost a zachovani vlastnosti i pfi delsi te-

pelné expozici.

Na své cesté, kdy se konkrétné podili na sni- {.L

zeni dopadu elektrickych vozidel, nabizi skupi- y D,
na RadiciGroup rovnéz feseni z biologickych - /’%
¢i recyklovanych zdroji a diky sluzbé CAE @1(‘1

Computer-aided-engineering zvazuje provedi-

telnost jednotlivych navrhi jiz v prvnich fazich
projektu.

Sekce HPP:
https://www.radicigroup.com/it/corporate/
plastics/profilo

Video advanced solutions for e-mobility:
https://www.radicigroup.com/it/
news-media/video/

advanced-solutions-for-e_mobility-63588

Come and visit us
HALLE A1
A1-1106
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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 mobility,
with an even greater focus on a sustainable approach.
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Vyroba plastovych dilG v pozadované kvalité r

TEPLOTNI
ANALYZY

STRUKTURALN{
ANALYZY

vyvoje a vyroby novych produktt je v sou-
Casné dobé stale vétsi. Také slozitost vyvi-
jenych plastovych dild a naroky na jejich kvalitu
se zvySuji. Proti témto pozadavkim stoji poza-

_|_Iak na zkracovani inovacnich cykll a doby

Ke splnéni vsech vyse uvedeny pozadavkd nam
v dnedni dobé poméhaji CAx systémy. Pfi kon-
strukci plastového dilu a vstfikovaci formy néktery
z CAD softward. Pro odhaleni problém( pfi plné-
ni dild, jejich deformaci, ovéreni mechanickych
vlastnosti a dalSich jejich nedostatkl simulacni
a optimalizacni softwary. A pfi kontrole kvality vy-
robenych dild vyuzivame méfici systémy. Vétsinou
optické nebo dotykové, pfipadné jejich kombina-
ci. Vyuziti téchto CAx softwarl v pribéhu celého
procesu vyvoje nepfinasi pouze vyhody, ale nékdy
prinasi také komplikace zptsobené prenosem dat
mezi jednotlivymi softwary. A nékdy i ke ztraté
dulezitych informaci, napf. o kvalité dilu, které se
zapomenou pfi predani dat sdélit a nebo jsou de-
finovany dodatecné, v priibéhu dalsich fazi vyvoje.
Pozadavky na rychlejsi a levnéjsi vyvoj a vyrobu
plastového dilu v pozadované kvalité, stejné jako
vyreseni problémi pfi prenosu dat a predavani
informaci o pozadované kvalité dilu mezi jednotli-
vymi oddélenimi nebo firmami Ize splnit vyuzitim
digitalizace procesu vstfikovani plast.
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vani plastu
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Spravnym provedenim vsech krokl digitalizace
Ize totiz dosédhnout vyssi kvality dilu v kratS$im
case, vétSinou jiz pfi prvnim vzorkovani a s nizsi-
minéklady. Timsevdnesnim svété velmisezrych-
lujicich inovacnich cykld stava digitalizace pro-
cesu vstrikovani plastd velmi pfinosnou, mozna
i nezbytnou, pro udrzeni konkuren¢ni vyhody.
Na podnikové Udrovni také muzete vyrazné
zrychlit uvedeni celého produktu na trh, zvysit
jeho kvalitu a predevsim se vyhnout neceka-
nym a nemilym prekvapenim pfi kontrole vyro-
benych dilG. Dodrzovanim spravného postupu
digitalizace zvysite a zpfesnite kontrolu a pred-
vidatelnost kvality produktu, ziskate podklady
pro lepsi a snazsi rozhodovani pfi zméné kon-
strukce dilu a predevsim podlozené argumenty
pro snazsi presvédceni kolegu ¢i zékaznikl pro
provedeni potfebnych krokd nebo Uprav.

Spravny postup digitalizace procesu vstfikovani
plastl by mél zacinat jiz pfi navrhu dilu v CAD
softwaru. V této fazi je také mozné, spise vhod-
né a nutné, napf. pomoci PMI, definovat po-
zadovana opatreni kvality. VétSinou se jedna
o kontrolované, hlidané, rozméry dilu, jeho ro-
vinnost a dalsi pozadovana kritéria kvality. Poté
se navrh dilu i s definovanymi kritérii kvality pre-
da k provedeni analyzy a virtudlnimu testovani
zékladnich prvk( vaseho dilu a formy. Zaklad-
nimi prvky mohou byt pocet a umisténi vtokd,
tloustka stén dilu, umisténi a tloustka zeber
(pokud na dile jsou), konstrukce temperacniho

systému a dalsi konstruk¢ni a procesni paramet-
ry. Vysledky téchto simulaci by mély byt vyhod-
noceny pomoci vhodného simulaéniho a opti-
malizacniho softwaru na zakladé vami predem
stanovenych kritérii kvality ve fazi navrhu dilu
(v CAD softwaru) a predpokladana kvalita dilu
ovérena méficim systémem na zakladé jiz defi-
novanych kvalitativnich kritérii. Poté v optima-
lizacnim softwaru zvolime proménné, kterymi
je moziné, nebo kterymi mdzeme, ovlivnit vy-
slednou kvalitu dilu a optimalizacni systém sam
prevezme jiz definovana kritéria kvality, ktera
pouzije jako cile optimalizace. Na zakladé ur-
cenych proménnych a definovanych kvalitativ-
nich kritérii optimalizacni systém automaticky
nalezne nejlepsi, optimalni, nastaveni promén-
nych pro dosazeni pozadovanych kvalitativnich
kritérii. Pfi hledani optimalniho reseni jsou pfi
kontrole kvality dilu opét vyuzivana kvalitativ-
ni kritéria definovana jiz pfi navrhu konstrukce
dilu. Nalezené optimalni parametry konstrukce
dilu a formy je poté tieba zapracovat do ptvod-
ni konstrukce dilu, pfipadné konstrukce formy.
Naopak nalezené optimalni procesni paramet-
ry mohou byt pfimo predany, resp. nahrany, do
vstfikovaciho lisu a pouzity pro prvni vzorkova-
ni a rychlejsi rozbéh sériové vyroby. Pro prvni
a dalsi kontroly fyzickych dilG se také pouZzivaji
jiz na zacatku definovana kvalitativni kritéria,
stejné jako v predchozich krocich.

Vzhledem k tomu, Ze se po celou dobu pouzivaji
stejnd a predevsim stejné definovana kvalita-
tivni kritéria, je snazsi sledovat vysledky kon-
strukénich zmén a ovéfit si jejich pfinos. Také
to minimalizuje riziko porovnavéni rozdilnych
vysledkd méreni, napf. z divodu rliznych usta-
veni. Kvalitativni kritéria jsou definovana pouze
jednou a jsou vazana na geometrii daného dilu
a vyuzivana po celou dobu vyvoje, optimaliza-
ce a vyroby plastového dilu. Diky tomu je také
mnohem méné pravdépodobné, Ze pozdéji do-
jde k nékladnym zménam zpusobenych Spatné
zmérenymi nebo opomenutymi kvalitativnimi
kritérii. Tento zpUsob neustalé kontroly kvali-
ty dilu béhem celého procesu vyvoje a vyroby
plastového dilu umoznuje digitélni integrace
a kompatibilita mezi CAD, méficim, simulacnimi
a optimalizacnim softwarem.

Bohuzel se casto setkdvame s mylnou pred-
stavou, ze digitalizace procesu vstfikovani
plastll je pouze predevsim technickou vy-
zvou. Tedy Ze stadi vybrat a zakoupit sprav-
ny software, zaskolit zaméstnance v jeho
pouzivani a pfinosy se dostavi automatic-
ky sami. Ve skutecnosti digitalizace vyzadu-
je mnohem vice a nékteré nelspésné pokusy
o digitalizaci to potvrzuji. Z Uspésné realizova-
nych digitalizaci procesu vstfikovani plast( se
ukazuje, Ze tyto projekty digitalizace maji spo-
le¢nych nékolik klicovych rysu:

> Provadéni korekénich smycek virtualné
misto fyzicky. Optimalizacni a korekéni smyc-
ky se provadéji na zacatku procesu virtualné,
nikoli fyzicky. A to v co nejvétsi mife. Virtualni
korekce, experimenty a zmény jsou rychlejsi
a levnéjsi nez fyzické korekéni smycky v dalsim
pribéhu vyvoje. Také prinaseji vice moznosti,
abyste se dostali za hranici pouhého ,dosta-
tecné dobrého” vysledku a ziskali skutecné op-
timélni vysledky. Ucel a pFinos tohoto fedeni je
rychle, levné a dikladné prozkoumat a vyhod-
notit vice moznosti, aby bylo mozné vyhnout
se chybam, jejichZ oprava je po zhotoveni for-
my nakladnd nebo dokonce nemozna. A také
prozkoumat moznost lepsich feseni, ktera by
optimalizovala parametry jako je doba cyk-
lu, spotfeba materidlu a energie za dodrze-
ni vdech pozadavkid na kvalitu dilu. Tedy bez
obétovani, snizeni, jeho kvality. K tomu se vyu-
Ziva systematicka virtualni optimalizace. Jejim
nasazenim pred vyrobou formy se dokazeme
vyhnout nékladnym, pripadné i nevratnym

chybadm tim, Ze se predvidatelné problémy
vcas odhali a opravi. Dal$im cilem je optimali-
zovat soucasné konstrukci dilu, formy, proces-
ni parametry a vybér materialu. Tim minimali-
zujete pravdépodobnost nemilych prekvapeni
pfi vyrobé a maximalizujete $anci na dosazeni
opravdu vynikajicich vysledkd.

> Testovani vice variant s vyuzitim DOE. Aby
bylo mozné spravné vyhodnotit moznosti na-
vrha dilu, formy a procesnich parametr(, je
nutné provést simulace nékolika variant na-
vrhu dilu a vyhodnotit jejich vysledky. Pro vy-
hodnoceni vysledkl simulaci se dnes nejcastéji
vyuziva sekvencni zplsob provadéni simulaci,
ktery je casové naro¢ny a pro nalezeni lep-
Sich feSeni neefektivni, protoze neposkytuje
potrebnou sifi vysledkl. A to z toho ddvodu,
Ze se nejprve provede simulace jednoho navr-
hu, kterou pracovnik vyhodnoti a na zakladé
téchto vysledkd se upravi nékteré paramet-
ry a provede se dalsi simulace. Proto je lepsi
a efektivnéjsi nastavit systematicky navrh ex-
perimentd, ¢imzZ se nastavi celd rfada simulaci
najednou a ty jsou poté paralelné reseny.

> Spoleéné vyhodnoceni vysledki. Vysledky
takto provedenych simulaci poskytnou kom-
plexni a Siroké vysledky, nejen o jednotlivych
sledovanych parametrech a kritériich kvality,
ale také o jejich zavislostech na dalSich parame-
trech a jejich stabilité. Takto ziskané vysledky je
tfeba vyhodnotit spolecné se zastupci dalSich
LClankd" vyvoje a vyroby plastového dilu — de-
signéry, konstruktéry dilu a formy, technology,
kontrolou kvality a sériovou vyrobou.

> Spolecné cile. Pro UspéSnou spolupraci mezi
jednotlivymi ,clanky retézu” je dllezité, spise
nutné, mit nastavenou spolec¢nou predstavu
o cilech. V opacném pripadé je velmi pravdépo-
dobné, Ze bude velmi obtizné dosadhnout doho-
dy a tim se zvysi pravdépodobnost nakladnych
zmén v dalsim prdbéhu vyvoje a vyroby.

> Bezztratovy pienos dat a informaci. Digi-
talni podplrné néstroje musi bezproblémo-
vé spolupracovat, aby umoznily spolupraci
napfi¢ jednotlivymi kroky. Navrhy konstruk-
ce dilu a formy, vytvorené v CAD softwaru,
musi byt hladce predéany simula¢nim a opti-
malizacnim softwarlm, které zase musi byt
kompatibilni s méficim softwarem. Uzitecné,
resp. zadouci, je hlubsi propojeni jednotlivych

softward nez ,pouhy” export a nasledny
import. Do digitalniho predavani dat Ize napfi-
klad zahrnout také kritéria kvality, aby kazdy
software na této cesté pouzival stejna, kon-
zistentni, kritéria kvality, aniz by dochéazelo
ke zdvojovani prace a pfipadnym chybam pfi
jejich opétovném vytvareni nebo definovani.
Virtualni korekce a optimalizace, stejné jako
diskuze vsech ,clankd retézu” nad jejich vysled-
ky a stanovenim spolecnych cild mohou sice
znamenat, ze cesta k prvnim fyzickym vzorkdm
bude trvat o néco déle. Ale v nasledujicich fazich
usetfite Cas i penize, protoze bude potieba mno-
hem méné nakladnych a ¢asové naroc¢nych oprav
formy. A také se vyrazné zkrati doba vzorkovani
a faze ,doladovani”. Tim ziskate dil v pozadované
kvalité v kratsim case a s nizSimi naklady.

Pokud uvaZujete o modernizaci procesu kon-
strukce dilu a formy, vzorkovani a méfeni plasto-
vych dilG, pfipadné chcete pouze snizit naklady
na vyvoj a vyrobu plastovych dilli a chtéli byste
se o principu a pfinosech digitalizace procesu
vstiikovani plastd dozvédét vice, mlizete na-
vstivit na veletrhu FAKUMA v hale A3 stanek
Cislo 3309 nebo muzZete navstivit nase webové
strdnky www.petrsuva.cz a www.cadmould.cz.
A nebo jednoduse poufzijte tento QR kod.

Ing. Petr SGva

Analyza procesu vstfikovani plast

Optimalizace konstrukce plastového dilu, formy a technologickych parametri

Y PLASTY GABRIEL s.r.0.

Prodej a podpora programt CADMOULD a VARIMOS

———

+420 777 945 164
+420777 899 169

www.cadmould.cz
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a laser

anasonic patfi k inovatordm v oblasti laserové
Ptechnikyi fizeni pohond. Kromé novych pro-

duktl predstavenych v pribéhu roku budou
na MSV k vidéni servomotory 400V a systémy pro
laserové popisovani. Laserovy popisovaci systém
bude k ,zivému" otestovani k dispozici v bezpec-
né pracovni stanici. Tedy bez obav nés navstivte na
nasem stanku G1-41.

Lasery

Systémy pro laserové popisovani Panasonic nabizi
velmi snadnou obsluhu, odnimatelnou popisovaci
hlavu a vyjimecnou odolnost v narocnych primy-
slovych podminkach. Laserova hlava ma pasivni
chlazeni a disponuje krytim P64 pro trvalé (24/7)
a bezproblémové pouziti také v prasném ¢i olejem
kontaminovaném prostredi. Diky Uzké spolupraci
s uzivateli v oblasti automobilového primyslu se
podarilo definovat funkce a vlastnosti dilezité pro
vétsinu aplikaci. Optimalizaci hardware i ovlada-
ciho programového vybaveni se podafilo zajistit,
Ze vétSinu projektd je mozné vyresit zvolenim
prednastavenych programl. Samozrejmé je zde
zachovana moznost pIné kontroly, kde si mdzete
nastavenim potrebnych parametrd upravit vie na
miru vasemu projektu.

Laserové systémy jsou schopny popisovat plasty,
kovy i nékteré dalsi materialy. Umoznuji oznacovat
vyrobky textem, ¢arovym nebo 2D kédem. Vysoka
presnost je predurcuje pro popis i polovodic¢ovych
soucastek a miniaturnich konektor(. Nizka produk-
ce tepla béhem procesu popisovani umoziuje po-
pis velmi malych znakd o velikosti pouhych 0,15 mm
x 0,15 mm. Typické oblasti pouZiti jsou znaceni plas-
tovych soucastek, baterii, elektroniky, loZisek, ozu-
benych kol, femenic, znaceni nastrojt pro obrabéci
stroje (frézy, vrtaky apod.), kabeld a vodicl, znaceni
kovovych odlitk(i a vykovkd apod.

Nastaveni v jednom kroku

Soucasti dodavky zafizeni je software Laser Marker
NAVI Smart. Toto prostredi umoznuje na pocitaci
nebo tabletu navrhnout a na vyrobek umistit napf.
logo, 2D kéd nebo text. Tento software, ktery se
nasledné pouziva i k ovladani popisovaciho zari-
zeni, Ize prizplsobit podle pozadavk( uzivatele:
pro technika, ktery znaceni navrhuje s plnym pfi-
stupem a odlisné prostiedi pro operatora zafize-
ni. Ovladaci tablet je mozné k popisovaci pripojit

Vse pro automatizaci,

Senzory, servopohony, PLE, HMI, laserové
popisovaci a svaiovaci systérny ... kormplexni
portfolio pro prirmyslovou autornatizaci.

Navétivte nas stanek G1-41 na veletrhu MSV 2021
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bezdratové prostrednictvim WiFi. Vykon laseru,
rychlost skenovani a frekvence pulzil se nastavuji
s ohledem na material a popis. UzZivateli je k dispo-
zici knihovna kombinaci material( a vzor( znaceni.
Nejbéznéjsi Ulohy je tedy mozné nastavit jedinym
stiskem tlacitka.

Servopohony 400 V

Zhruba 70 % pohonl v primyslové automatizaci
jsou pohony uréené pro tfifazové napajeni 400 V.
Panasonic pro tento segment nabizi servopohony
nové fady Minas A6 Multi s vykonem 0,4 az 5kW.
Ridici jednotky servopohont Minas A6 Multi jsou
jen 50 mm siroké a kazda muze ovladat dvojici mo-
tord. Kabely od motord Ize privadét shora i zdola
coz je vyhodné pro navrh rozvadécu. Spolecné lini-
ové napajenti je dalsim benefitem pro navrh i mon-
taz slozitéjSich systéma. Nékolik fidicich jednotek
pohonU Ize pribézné napéjet z jednoho napdje-
ciho zdroje. Pro bezpecnostni Ulohy je k dispozici
osmnact bezpecnostnich funkci. Pohony Minas A6
Multi dosahuji Urovné funkéni bezpecnosti SIL 3.

Servomotory Minas A6 Multi je mozné vhodné po-
uzit napf. v primyslovych robotech. Zde je dulezity
stabilni vykon pfi rlznych zatizenich a v rGznych
polohach ramena. Servopohony Minas A6 Multi
jsou vybavené adaptivnim fizenim, které omezuje
vliv zatiZeni. Adaptivni Fizeni s kompenzaci zatizeni
je vyhodné také pro manipulatory plnici Glohy pick
and place. Zde jsou ¢astymi pozadavky velka rych-
lost a presnost pohybt. Kromé adaptivniho fizeni
zde vynikne i velmi rychla odezva pohonu umoz-
nujici velmi presné polohovani v optimalnim case.

Servomotory s fizenim EtherCat nebo RTX, senzo-
ry s komunikaci 10-Link, inteligentni elektroméry
s podporou Modbus, fidici systémy PLC s Sirokou
paletou komunikacnich protokold ... to vse je za-
klad Uspésnych projektd po celém svété. Optimalni
souhrou vsech jednotlivych ¢asti automatizacniho
systému vznikd opravdova automatizace, ktera
prindsi pozadovanou bezpecnost, Setfi cas i lidské
zdroje. Vzajemna komunikace a spolehlivé viech-
ny ¢lanky pomysiného automatizovaného retézce
zajisti hladky chod vyrobni linky ¢i celého provozu.

Pro rozhodnuti jaky vyrobek zvolit je v dnesni dobé
kromé finanéniho hlediska i hledisko ekologické. Vy-
robky Panasonic jsou vyvijeny a vyrabény s velkym
pfihlédnutim na ochranu Zivotniho prostredi. Cela
skupina Panasonic klade vysoky dlraz na vybér ma-
teriall, udrzitelnost a maximalni soulad s pfirodou.

Z dalSich oblasti automatizaéni techniky bude
mozné se na stanku seznamit s presnymi lasero-
vymi senzory, komunikaci 10 Link, inteligentnimi
elektroméry Eco Power Meter, lonizery jak pro bo-
dové tak pro plosné odstranéni statického naboje
a samoziejmé zde nebudou chybét PLC a dotykové
operatorské panely.

Panasonic

INDUSTRY

Panasonic

INDUSTRY

www.panasonic-electric-works.cz
info.pewczs@eu. panasonic.com

50 let temperacnih

systemu HASCO

Standard pr
temperaci pfi var

ponenty od HASCO vyrobcim nastrojl

a forem z celého svéta efektivni temperaci
u vstrikovacich a tlakovych nastrojd. Od pfi-
pojek a rychlospojek po prechodky a hadice
nabizi HASCO nejrozsahlejsi program tempe-
race pro moderni vyrobu forem. Mimoradna
rozmanitost moznych kombinaci nabizi feseni
zamérena na budoucnost pro vSechny aplika-
ce v temperacni technice.

-J iz 50 let umoznuji standardizované kom-

HASCO definovalo mezinarodni standard
ve vyrobé forem

Spole¢nost HASCO vyvinula prvni pfipojku s pfi-
slusnou rychlospojkou jiz v roce 1971 a zaroven
pozadala o patent. Pouze patentovany profil

hadicové spojky od HASCO umoznuje vysoké od-
trhavaci sily, odolava vysokym tlakiim a zabranu-
je poskozeni hadice. Neustaly, trzné orientovany
vyvoj umoznil rozsifeni jedné z nejrozsahlejsich
produktovych fad pro vyrobu forem. Portfolio
se skldadd z mnoha standardnich komponen-
td, vysokoteplotnich fad, systému Push-Lok
a nedavno bylo rozsifeno o produkty z nerezové
oceli a systémy bezikapového provedeni.

Nejvyssi standardy kvality umoziuji
celosvétovou kompatibilitu

Jako spolecnost s certifikdtem DIN ISO 9001
pfikladd HASCO velky vyznam nejvyssi kvalité
materiald a disledné kontrole kvality. Nejpfis-
néjsi vyrobni tolerance umoziuji celosvétovou

HASCO

efekfivni
bef

[em

kompatibilitu a jasné oznaceni produktu zaru-
Cuje stoprocentni sledovatelnost.

Temperacni plakat pomaha s vybérem
Uzivatelé najdou kompaktni prehled s podrob-
nymi technickymi informacemi o vsech aplika-
cich v novém plakatu temperace, ktery také po-
skytuje optimalni pomoc pfi vybéru vhodnych
produktl. Prvotfidni servis je soucasti vysoce
kvalitnich produktd. Ve spolecnosti HASCO to
zacind jednoduchym a uzivatelsky privétivym
pouzitim portalu HASCO www.hasco.com s pfi-
mym pristupem k dostupnosti produkt( a ob-
jednavkovou sluzbou 24/7.

www.hasco.com

= HASCO - Standard pro efektivni
temperaci pri vyrobé forem

= Siroké portfélio produktt pro véechny aplikace
Vice nez 100 000 standardizovanych normalii
déla z HASCO spolehlivého dodavatele
uceleného sortimentu pro moderni stavbu forem.

jednoduse - online - objednat

www.hasco.com

= Presné vyrobni tolerance zarucuji
celosvétovou kompatibilitu

temperaéni
system

Original
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FLEKTRICKE "VERSUS”
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FANUC

Vazeni odbornici,odborna verejnosti a c¢tenari. Dovolil bych si poskytnout Vam

kratky podklad pro porovnani a zamysleni nad hlavnimi rozdily mezi piné
hydraulickymi a pIné elektrickymi vstrikovacimi lisy.

mi a hydraulickymi vstfikovacimi sroji je ve
zpUsobu transformace, poctu transforma-
ci a regulaci energie.

| | lavni a rozhodujici rozdil mezi elektricky-

Elektricky stroj

potrebuje pouze jednu transformaci energie,
a to z elektrické na mechanicky pohyb, coz za-
bezpecuji servomotory spojené s kulickovymi
Srouby, zaroven pfi této transformaci probiha
regulace vsech pozadovanych veli¢in (rychlost,
moment, tlak). U&innost této transformace je
velice vysoka.

Hydraulicky stroj

potfebuje transformaci vice. Prvni probiha
z elektrické energie na energii v hydraulickém
systému prostrednictvim elektro motoru a hyd-
raulického cerpadla, nebo cerpadel, zde take
probiha prvni regulace.

Dalsi regulace probihd v hydraulickych venti-
lech. Nasledné probiha transfromace z energie
ulozené v hydraulickém systému na mechanicky
pohyb prostrednictvim hydromotoru a pistnic.
Ucinnost transformace energie na a z hydraulic-
kou je v porovnani s Gcinnosti prevodu energie
v elektrickych strojich nizka.

Déle si mlzeme urdit kritéria porovnani strojd,
pro lepsi prehlednost si je rozdélime na hlavni
a doplnkové, | kdyz z nésledujiciho textu vyply-
ne ze pro kazdého muze byt ¢lenéni rozdilné.
Hlavni body:

> Ucinnost rovna se spotieba a provozni naklady
» Pfesnost a opakovatelnost procesu

> Cistota prostredi

> Hlu¢nost

> Lace

Ucinnost predevéim znamena spotiebu a tim
padem pfimé provozni naklady.

Jak z predeslého popisu vyplyva v ucinnosti pre-
nosu energie jsou elektrické stroje ve zjevné vy-
hodé vici hydraulickym a z toho je zfetelna jejich
mensi naroc¢nost na spotfebu energie.Standard-
né se uvadi 50-70% oproti hydraulickym strojim.
Do tohot porovnani se zapocitavaji pohyby stroje
plus spotfeba na plastifikaci granulatu.

Do porovnani se nezahrnuji periferie jako jsou
napfiklad horké vtoky a temperacni pfistroje.

Presnost a opakovatelnost procesu predevsim
znamena mensi zmetkovitost pfi vyrobé a kratsi
doby cykld.

V této kategorii opét vitézi elektrické stroje,
protoze z fyzikélniho principu prenosu energie
a rychlosti regulacni odezvy je elektricky pincip
presnéjsi a rychlejsi.

své'r PLASTU

Cistota prostredi. Vyhoda cistoty prostredi vy-
chézi vyhodnéji pro elektrické stroje a to z du-
vodu nepotrieby hydraulického oleje. U hydrau-
lickych stroji dochézi po case k unikim oleje
a to jak prostfednictvim samotnych hydraulic-
kych prvk tak v jejich pfipojovacich bodech.
Hlucnost stroju. V tomto bode opét vitézi elek-
trické stroje a to jak uz prostfednictvim méreni,
tak osobnim porovnani (ten kdo stal v lisovné
s hydraulickymi a potom s elektrickymi stroji jis-
té vi o jakém rozdilu je fec)

Lace, vzdy jde prece jenom o penize. V tomto
bodé na prvni pohled vychéazi jako vitéz hydrau-
licky stroj, kde se jesté k bodu nizsi pofizovaci
ceny pridava tradice a obecné znalost konstruk-
ce hydraulickych stroju.

Pokud ovsem porovnédme porovnatelné stroje
(hydraulicky stroj aby byl schopen dosahnout na
vsechny funkce elektrického lisu musi byt jeho vy-
dé obecné znalosti konstrukce je zde otazka, kolik
vyrobnich zévodl méa mezi svymi zaméstnanci
opravdové odborniky na hydraulické systémy.
Doplnkové body:

> Chlazeni

> Potreba kapacity elektrické sité, transformatoru
» Olejové hospodarstvi

V bode chlazeni je zjevné ze vitézi opét elektric-
ké stroje a to z dlivodu nepotreby hydraulického
oleje, ktery se v hydraulickych strojich zahfiva pfi
transformaci energie a tento olej je nutno udr-
Zovat na konstantni teploté. Pokud jsou pouzity
elektrické stroje klesa potreba chladiciho vyko-
nu o 80% a toto ma vliv jak na spotfebu energie
tak na prostor potfebny pro chladici zafizeni
a tento usetfeny prostor se da vyuzit pro dalsi
stroje které budou generovat potrebny zisk.

Potreba kapacity elektrické sité a vykonu trans-
formatoru, leckym opomijeny factor.

V tomto bodé je jednoduché srovnani, pokud
mam nizsi naroky na sptrebu strojd, nizsi naroky
na spotfebu pro chlazeni automaticky se nabizi
nizsi potfeba nasmlouvané kapacity elektric-
ké energie, potazmo potieba mensiho vyko-
nu transformatoru, nehledé na potrebu, nebo
spiSe nepotiebu hlidani maximalniho odbéru
elektrické energie napriklad pfi rozbéhu lisov-
ny po odstavce. Ten kdo nékdy obdrzel fakturu
za prekrocené Ctvrthodinové maximum jisté vi
o ¢em pisi. VSechny tyto body generuji Usporu
nakladl. Znovu tedy musim konstatovat vyhodu
elektrickych stroj.

Potfeba, nebo spiSe nepotfeba olejového
hospodafstvi. V pfipadé pouziti elektrickych

strojli odpada potreba olejového hospodafrstvi.
Z dlvodu ochrany zZivotniho prostredi jsou na-
roky jak stavebni tak provozni na olejové hospo-
darstvi vysoké. Je zde take moznost havérie a to
zejména pri manipulaci s oleji. Tato starost a na-
klady u elektrickych stroji pIné odpada. Opét
musim konstatovat vyhodu elektrickych strojd.
Zavérem bych chtél udélat kratké shrnuti.

Z mého predeslého porovnani by se mohla na
prvni pohled zdat vyhodnost elektrickych strojl
jako neprekonatelnd, ale i na dalku ted vidim, ze
se néktefi ctenari ohrazuji proti tomuto tvrzeni.

Vidy je tedy tfeba zvazovat ekonomickou vy-
hodnost uziti elektrickych stroji vaci hydrau-
lickym, jelikoz kazdy konkrétni projekt je jiny
a svébytny. Je tedy nutno zkalkulovat celkovou
ekonomiku projektu do které se zejména promi-
t& zpracovavany material a cyklovy cas.

Dovolim si ovéem tvrdit Ze do tonaze 5000 kN
zamykaci sily, pfi porovnani celkovych nakladd,
tedy nékladl za Zivotnost projektu vychazi elek-
tricky stroj vzdy vyhodnéji.

MUj zavér je tedy takovy, dobry a Uspésny hos-
podéar si vzdy shromazdi potrfebné relevantni
informace, provede ekonomickou analyzu pro-
jektu, do kterého podstatnym zpUsobem pro-
mlouvaji mistni podminky projektu a na zakladé
této anylyzy se rozhodne. Douféam, ze toto krat-
ké srovnani poskytne potrebné voditko a napo-
védy pro toto rozhodovani.

Dékuji za pozornost vsem, ktery tento ¢lanek
zaujal a procetli se az na jeho konec.

Vdclav Vdavra — FANUC

FANUC

THE FACTORY AUTOMATION COMPANY

Objevte novy plné elektricky
vstrikovaci lis

ROBOSHOT rada «-SiB - nejvyssi presnost, opakovatelnost a spolehlivost

FANUC

ROBOSHOT v

C-S22018

Prednosti rady ROBOSHOT «-SiB:

e Uzaviraci sily od 50T do 220T

e Vysoce vykonné uZivatelské rozhrani FANUC PANEL iH Pro

e Bezproblémova plug-and-play integrace FANUC robotl

e \Vylepsené Al funkce pro prediktivni sledovani tésnosti a stavu opotrebeni zpétného ventilu
e Nové softwarové funkce jako standard

WWW.FANUC.CZ
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Inovativni plasty um
mobilifu bud

UCNOosHI

> Nova generace konstrukénich materialt zaujme
Spickovou kvalitou povrchu, nizkymi hodnotami
emisi a dobrou UV stabilitou.

> Inovativni tepelna stabilizace vykazuje vynikajici
odolnost az do 190 °C v narocnych prostredich.

> Plastova konstrukce pro panoramatické strechy
umoznuje snizeni hmotnosti.

promén a musi Celit stale novym vyzvam.

Zakonné pozadavky na emise znedistujicich
latek, zmenSovani vnitfnich spalovacich motor(
nebo zavadéni alternativnich pohonl dnes vyraz-
né urychluji dalsi vyvoj. Technické plasty, jez tvori
nemalou cast automobilu, pomahaji designérim
a konstruktértim splnit rostouci naroky na pohodli,
bezpecnost i Uspornost. Plasty plnéné sklenénym
vldknem, jako je napfiklad Ultramid® spolecnosti
BASF, predstavuji vyznamnou podporu pfi prosa-
zovani progresivnich trend(.

Q utomobily byly vzdy predmétem neustalych

Unikatni material s Sirokou skalou vyuziti

Po roce 2017, kdy byl na trh poprvé Uspésné uveden
Ultramid® Deep Gloss, coz je specialni polyamid pro
odolné pohledové komponenty ve vysokém lesku,
pfisla nova generace konstrukénich materiéll s vy-
lepsenym povrchem: Ultramid® B3E2G6 SI BK23353
a Ultramid® B3E2G10 SI BK23353. Materialy na bazi
polyamidu 6, vyztuzené sklenénymi vlakny, za-
ujmou velmi nizkymi hodnotami emisi a dobrou
UV stabilitou. Diky tomu jsou ideélni pro pouziti
ve funkénich pohledovych ¢astech interiéru.

.Nové vyvinuté typy plastt SI pro funkéni dily inte-
riéru vozidel s prémiovou kvalitou povrchu rozsifuji
nase portfolio,” vysvétluje Rainer Xalter, vyvojar
divize Performance Materials BASF. ,Konstrukcni
komponenty s hladkym, matnym a strukturova-
nym povrchem lze nyni vyrobit v jediném kroku.
Dodatecné lakovani dilii pro vylepseni jejich vzhledu
proto jiz neni nutné.” Viditelna struktura sklenénych
vldken, béznd u povrchll standardnich typd, je
u novych SI stupfili vyrazné potlacena. Diky varia-
bilnimu stupni vyztuzeni sklenénymi vlakny mdze
BASF vyrobit dily stfedni aZ velmi vysoké pevnosti.
Ultramid® B3E2G6 SI BK23353 a Ultramid® B3E2G10
S| BK23353 jsou tedy vhodné pro vyrobu lamel
ventilatord, pacek volantu, loketnich opérek, drza-
kd na napoje nebo dvernich klik. Vlastni kompozice

O =BASF

We create chemistry
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materialu Ultramid® zarucuje dlouhodobé udrzeni
klicovych vlastnosti. Nové materialy navic nemo-
hou poskodit bézné dostupné Cistici prostredky.
Jde o vyznamnou pfednost — mimo jiné s ohledem
na zvysujici se popularitu ,sdilené mobility”, ktera
vyzaduje Casté profesionalni cisténi interiéru.

,Diky svym expertnim znalostem a zkusenostem
z oblasti vyzkumu a vyvoje jsme s to uspokojit
zvysujici se poptavku po vsestrannych materidlech
pro interiér a sledovat trendy podporujici kvalitni
design a komfort interiéru automobilu,” dodava
Ragnar Stoll, marketingovy manazer pro oblast
Interiors z divize Performance Materials BASF.

Nova stabilizace chrani proti galvanické korozi

Zatimco v interiéru plati za dilezité aspekty kvali-
ta povrchu ¢i odolnost vici Cisticim prostfedkdm,
v oblasti Powertrain museji plasty splnovat zcela
odlisné parametry: zasadni vyznam zde maji tepel-
na odolnost a dobré vlastnosti pfi dlouhodobém
pouzivani. At uz se jedné o spalovaci motor, nebo
hybridni ¢i elektrické vozidlo, spolehlivé a technic-
ky modifikované materialy hraji v ndro¢ném pro-
stfedi nezastupitelnou roli.

Vyvojem tepelné stabilizovaného materialu Ultra-
mid® B3PG6 BK23238 BASF aktualné doplfiuje své
produktové portfolio vysokoteplotnich polyami-
dd. Nova P-stabilizace nabizi jedine¢nou tepelnou
odolnost az do 190 °C a diky stabilizaci bez haloge-
nl a kovl (obsah halogenidl: <50ppm) zabranuje
galvanické korozi elektrickych komponent. Polya-
mid, zpevnény 30% podilem sklenéného vlakna,
zaujme rovnéz vynikajicimi parametry tepelného
starnuti a jedinecnymi vlastnostmi pfi vibracnim
svarovani nebo pfi svarfovani horkym plynem.
Néktefi{ nasi zakaznici hledali material ve stan-
dardu PA6, ktery by obstdl v prostredi o teploté
do 190 °C. Stdle casteéji se také setkdvdame s poza-
davkem na tepelnou stabilizaci bez kovd, kterd chra-
ni citlivé elektronické komponenty v riznych pohon-
nych technologiich pred galvanickou korozi, a tim
pddem i pred moznym selhdnim,” vysvétluje Andre-
as Stockheim, marketingovy manazer segmentu
pohonnych jednotek a $asi z divize Performance
Materials spolecnosti BASF.,,Nové vyvinuty materidl
s inovativni P-stabilizaci nalezne uplatnéni nejen
v automobilech s konvencnim pohonem, ale je vhod-
ny také pro elektrickd vozidla.”

V pribéhu vyvoje nového materialu byla ovérova-
na vsestrannost Ultramidu® vyztuzeného sklené-
nymi vlakny, zvlastni pozornosti se dostalo kom-
ponentlim pouzitym v pfivodnim vzduchovém

potrubi. ,Novy Ultramid® je moZno pouZit vsude
tam, kde je vyZadovdna vsestrannost a odolnost
vici vysokym teplotam. Co do tepelného stdarnuti
vykazuje tento materidl vyrazné vylepsené vlast-
nosti oproti stavajicim systémum PA6 GF30, které
jsou v soucasnosti na trhu. Diky jeho vSestrannosti
a moznostem uplatneni v riznych prdamyslovych
odvétvich muzeme nabidnout tento typ materid-
lu za ekonomicky atraktivnich podminek,” dodava
Andreas Stockheim.

Uspora vahy i emisi s pomoci materialu
Ultradur® High Speed

Dalsi typ plastu, ktery vychazi vstfic aktualnim
trendlim, predstavuje Ultradur® High Speed, jenz
se optimalni hodi pro panoramatické strechy. Ty se
fadi mezi nejoblibenéjsi vylepseni pfi koupi nové-
ho vozu a umoznuji daldi snizeni hmotnosti auto-
mobilu, a tim padem i jeho emisi.

Pfi vyvoji plastovych dili pro panoramatické stre-
chy spojila BASF sily se spolecnosti Grupo Antolin.
Vznikla tak stfecha integrovand do calounéni
stropu vyrobena z velmi lehkého polyuretanové-
ho materialu Elastoflex® E 3943/134. Otvor stres-
niho okna je podepren konstrukénim drzékem,
v némz ocel nahrazuje polybutylentereftalat (PBT)
Ultradur® High Speed.

.Novy reologicky upraveny Ultradur® High Speed
md vynikajici tekutost, kterd je pri vyrobé vel-
kych a tenkych dilii obloZeni interiéru klicova.
Diky jedine¢nym moznostem zpracovdni jsme
byli schopni sniZit hmotnost dilii oproti tradicnim
fesenim az o 60 % bez ztrdty tuhosti a rozméro-
vé stability pri vysokych teplotdch,” uzavird Dirk
Salzmann, manazer divize Performance Materials
spolecnosti BASF.

We create chemistry

1D

Inzenyrskeé plasty a polyuretany; >
pro automobilovy primysi od |
spolecnosti BASF

Pro vase napady dokazeme najit idealni feSeni: jsou tu plastové
materialy od spoleénosti BASF pro automobilovy prumysl.
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 aplikaci, testovani jednotlivych dild, poradenstvi v oblasti designu,
simulaci a'v mnoha dalSich oblastech — a jsme dostupni, at jste kdekoliv

ve svéte. 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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finding a better way ...

Béhem projektu na zlepseni celkové produktivity a pro ekologictéjsi povrchovou
upravu WPC profili (dfevoplastové kompozity) rozsifila firma Jiirgen Schroder
GmbH svij strojovy park. V této souvislosti spolecnost investovala do nového
pribézného tryskaciho zarizeni RDGE 600-L s draténym pasem od firmy Rosler.

v roce 1980, se na trhu etablovala jako lakovna

drevénych oken, zimnich zahrad, hoblovaného
zbozi, listé dveri atd. Kromé svych dlouholetych
zkusenosti, spolecnost vyuziva pro lakovani dre-
vénych dilli také nejmodernéjsi technologii povr-
chovych Uprav. Rozhodujicimi faktory pro vybér
prabézného tryskaciho zarizeni s draténym pasem
RDGE 600-L byla vynikajici kvalita, konstrukce stro-
je Sitd na miru pozadavkim spolecnosti a profesio-
nalni podpora prodejniho tymu Rosler.

Spoleénost Jirgen Schroder GmbH, zalozena

Vysoké pozadavky na vykon a udrzitelnost

V soucasné dobé jsou jiz profily WPC, jako jsou
soklové listy nebo terasové dily, extrudovany z ba-
revnych formovacich hmot podle pozadavkd za-
kaznika. To znamena opakované preruseni vyroby
pfi zméné barev na vytlacovacich linkach a ztratu
materidlu pri vyprazdnéni staré barvy a béhem
spusténi barvy nové. Neni proto prekvapenim, ze
cilem bylo tyto barevné zmény eliminovat a misto
toho aplikovat pozadovanou barvu po vytlacovaci
operaci.

Individualni koncept diky odbornikiim Rosler

Pro optimalni pfilnavost nanesené barvy je ne-
zbytna co nejlepsi preduprava povrchu materialu.
Odbornici ze spolec¢nosti Rosler a Jirgen Schro-
der GmbH Uzce spolupracovali na vyvoji procesu,
ktery nejen splinil, ale predcil ocekavani zékaznika.
Zkousky povlakid v nejnarocnéjsich povétrnostnich
podminkach a zkousky mechanického zatizeni vel-
mi rychle prokézaly pozitivni vysledky, takze pro-
jekt mohl byt realizovan v prdmyslovém méritku.

Obé vysoce vykonnd metaci kola sméruji cilené
tryskaci médium na obrobky a odstrariuji nejvrchnéjsi
vrstvu plastu, aby dosdhly izotropnich charakteristik.

@'M

Firma Rosler vyvinula pro feseni, které je dokonale
pfizplisobeno pozadavkim zakaznika s ohledem
na zpracovavané obrobky, rychlost vyroby a sta-
vajici nebo novou vyrobni logistiku. Investici do
pribézného tryskaciho zafizeni s draténym pasem
RDGE 600-L vyuziva zékaznik vyhod, které posky-
tuje toto feseni od Rosleru vyznacujici se malymi
naroky na prostor, vysokou hospodérnosti a ener-
getickou Gcinnosti, jakoz i snadnou udrzbou a vy-
nikajici dobou provozuschopnosti.

Stroj RDGE je vybaven dvéma extrémné odolnymi
a snadno udrzovatelnymi vysoce vykonnymi turbi-
nami. Ty vrhaji tryskaci médium na obrobky WPC
prochazejici strojem pfi prisné fizené rychlosti
a energii narazu. Vysledkem je dokonale struktu-
rovany, izotropni povrch obrobku.

Integrovany ofukovaci systém odstrafuje ves-
keré zbytky tryskacich médii a dalSich castecek
z otryskanych obrobkd. Vzhledem k materiélu ob-
robku bylo nutné k odlucovani vzniklého prachu
pouzit suchy protivybusny filtr, pficemz tento filtr
je samozrejmé plné v souladu se vSsemi predpisy
o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci.

Tryskaci stroj, ktery byl individualné navrzen
pro zékaznika, splfnoval nejen pozadavky tyka-
jici se vykonu, nakladd a energetické Ucinnosti
a provozuschopnosti zafizeni, ale také predsta-
vuje vyznamny prispévek k ekologické stabilité.
LUdrzitelnost a zvldsté ochrana zdroju byly vZdy
dllezitou soucdsti nasi firemnl filozofie”, shrnuje
pozadavky na tryskaci systém Bjérn Schroder, 1.
vykonny feditel. V této souvislosti byl projektu
pridélen finan¢ni pfispévek z Evropského fondu
pro regionalni rozvoj.

,Byli jsme ohromeni vynikajicim technickym vyba-
venim a profesiondlnim poradenstvim lidi z Résleru,

Jak u nds, tak v testovacim

centru Roésler.  Integraci
tryskaciho stroje do nasi
stavajici  vyrobni linky
probehla bez jakychkoli
nedostatkdl. Pro budouci
projekty tryskdani budeme
kontaktovat firmu Rosler”,
shrnuje Bjorn Schroder,
generalni reditel Jirgen
Schréder GmbH.

Soukroméa  spolecnost
Rosler Oberflachentech-
nik GmbH se jiz vice nez 80 let aktivné zabyva ob-
lasti povrchovych Gprav. Jak lidr globalniho trhu
nabizime komplexni portfolio vybaveni, spotfebni-
ho materidlu a sluzeb v oblasti omilani a tryskani
pro siroké spektrum rozmanitych prlmyslovych
odvétvi. Nas sortiment asi 15 000 spotfebnich ma-
terialt, vyvinutych v nasich zkusebnich centrech po
celém svété, slouzi nasim zakazniklim pro jejich in-
dividualni dokoncovaci operace. Pod znackou AM
Solutions nabizime fadu feseni a sluzeb v oblasti
aditivni vyroby/ 3D tisku. V centralni Skolicim stre-
disku Rosler Academy nabizime praktické semina-
fe k tématlm technologie omilani a tryskani, stihlé
vyroby a aditivnich technologii. Ke skupiné Rosler
patfi vedle némeckych zavod( v Untermerzbachu/
Memmelsdorfu a Bad Staffelsteinu/Hausenu dal-
Sich 15 pobocek a cca. 150 obchodnich zastoupeni
po celém svété.

Detailni informace naleznete na: www.rosler.com

Suchy protivybusny filtr zajiStuje pozadovanou sepa-

raci prachu, ktery se vytvori na dilech a to v souladu
s predpisy o bezpecnosti prdce.

Omilani
Efektivni systémové inZzenyrstvi
a inovativni technologie

- vykonné a ekonomické -
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Mass Finishing:
Ing. Petr Holanek

Tel.: +420 602 773 626 * holanek@cmail.cz

JiFi Némecek

Tel./Fax: +420 739 301 586 ¢ rosler.nemecek@volny.cz
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. Tryskani
: individuélnisystémové inZenyrstvi

a inteligentni procesni reseni
- spolehlivé a energeticky ucinné
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AM Solutions

Poskytovatel kompletnich sluzeb
3D tisku a strojni FeSeni Sita na
miru pro 3D Post Processing

Shot Blasting:

Ing. Irena Haskova Panackova

Tel.: +420 777 200 287 + panackova@laempe.cz
Ing. Irena Kubelkova

Tel.: +420 777 180 470 * kubelkova@laempe.cz

www.rosler.com

ROSLER €

finding a better way ... ‘
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Vufuk

stup holdingu KOH-I-NOOR v lonském
\/roce se v rozvoji spolecnosti GDK stal mil-

nikem, ktery umoznil vyuzit aktualni prile-
Zitost trhu a investovat do vyvoje zcela nové rfady
strojl. V poslednim desetileti se technické obory,
nevyjimaje plastikarsky pramysl, potykaji s ne-
dostatkem odbornikd. Unikatni pfilezitosti tak
byla moznost angazovat zkuseny tym odbornikl
primo z oboru konstrukce a vyroby vyfukovacich
stroji. GDK tuto vyzvu uchopila a zalozila novou
pobocku v Policce se zamérenim na vyvoj a vyro-
bu vyssich objemovych fad vyfukovacich stroja,
pro které v plvodni hale v Kolové neni prostor
ani dostatek zkusenych technikd.

Zalozeni nové pobocky v Poli¢ce a rozsireni
vyvojového a technického tymu oteviely firmé
zcela nové moznosti. Z hlediska marketingu se
jedna zejména o reakci na pozadavky zakaznikd,
ktefi pozaduji technologie pro vyrobu vétsich
oball nebo zvyseni vyrobni kapacity pouzitim
vicenasobnych forem. Rozsifenim vyrobniho
sortimentu je nyni GDK schopna oslovit zcela
novy segment zakaznikd.

Technicky tym v Poli¢ce disponuje bohatymi zku-
Senostmi a ,know how" s odliSnym typem fizeni
strojl i variantnich konstrukci. Zakaznik ma tak Sirsi
moznosti pro volbu provedeni stroje. Vzhledem
k tomu, Ze hlavni prednosti stroji GDK je jejich
zakazkova vyroba a Uprava strojd pro konkrétni
vyrobky a pozadavky zékaznika, je toto rozsifeni
nabidky znacnym pfinosem. Spojeni obou tymu
tvofi idedlni celek — spojeni dlouholetych zkuse-
nosti z konstrukce v Kolové a zkuSenosti s vyrobou
vétsich stroju v Policce.

V soucasné dobé je jiz dokonéen prototyp jedno-
formového stroje z nové vyrobni fady s oznacenim
GM20k. Stroje této fady jsou charakterizovany no-
minalnim objemem vyfukovaného vyrobku 20 litrG
pro jednootiskové provedeni. Nova fada strojl tak
velikostné navazuje na vyfukovaci stroje vyrabéné
v Kolové, kde jsou vyrabény stroje do nominalni-
ho objemu 5 litrd, tedy rady GM5000. Stejné tak
jako stavajici stroje jsou i nové stroje koncipovany
dle principu ,Custom made”, coz zakaznikovi pfi-
nasi moznost modifikace stroje presné podle jeho
pozadavk(. Zejména se pak jedna o technické pa-
rametry a specifickd konstrukéni feseni dle prani

vaci sir
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Zakladni technické parametry:

Vyfukovaci stroj GM20k1.E s elektrickym pohonem

Nominalni objem vyrobku 20 litra

Provedeni stroje Jednoformové / Dvouformové
Zaviraci sila 200 kN

Pojezd voziku formy 670 — 750 mm

zakaznika s ohledem na planovany typ produkce
a vyrobku.

Prvni vyfukovaci stroj z této objemové fady je pred
expedici podroben dikladnym provoznim testlim
a probiha instalace vybaveni na prani zakaznika.
Jedna se zejména o integrovany dokoncovaci pfi-
pravek pro vyfezavani otvoru do vyrobku. Uplnou
novinkou je pak instalace laserového popisovaciho
systému, ktery pfimo navazuje na vystup vyrobkd
z vyfukovaciho stroje. Tim je splnén pozadavek za-
kaznika - kompletni dokonéeni vyrobku ve stroji.

Dalsi prilezitosti je vyuziti moderniho a plné vy-
baveného vyrobniho aredlu v Policce, ktery byl

— | Vyrobni hala GDK v aredlu KOH-I-NOOR Machinery v Policce
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holdingem KOH-I-NOOR v letosnim roce pofizen.
Areal byl plvodné pro obdobny vyrobni program
koncipovan a GDK jiz malou cast téchto vyrob-
nich prostor vyuziva. Konsolidace vyroby skupiny
KOH-I-NOOR Machinery do nového vyrobniho
prostoru prinasi nasledné synergie a rozsifeni spo-
luprace s firmou KOH-I-NOOR Ponas zaméfenou
mimo jiné i na vyrobu forem pro vyfukovéni. GDK
tak nabizi komplexni feseni na kli¢, tedy dodav-
ku vyfukovaciho stroje s formou véetné odladéni
technologie.

Uspééné zavedeni nové vyrobni fady GM20k do
vyroby umoznuje daldi rozvoj aktivit pobocky GDK
v Poli¢ce. V soucasné dobé jsou jiz v plném proudu
prace na aktualni zakézce dvouformového prove-
deni stroje GM20k2.E uréené pro zdmofi.
Zasadnimi vyvojovymi vyzvami pro nasleduijici ob-
dobi je stavba prototypu navazujici vyrobni fady
GM30k urcené pro vyrobu oballl a technickych
predmétl do objemu priblizné 30 litrG. Priority
vyvoje budou zaméreny na dalsi snizovani spotre-
by elektrické energie prostfednictvim konstrukéni
optimalizace a pouzitim novych typ pohond. Na-
sledné bude probihat vyvoj industrialni rady vyfu-
kovacich stroji urcené zejména pro tvaroveé slozité
technické vyrobky vyzadujici pferusované vytlaco-
vani parizonu a nasledné dokoncovaci technolo-
gické operace.

Ing. Petr Kiisa, zari 2021
www.gdk.cz

Blow Moulding Machines

Custom Made!

KOH-I-NOOR
MACHINERY

APplastic

Viice nez 20 let zkuSenosti v plastikaiském pramysiu

VSTRIKOLISY TEI:IEBiI:

= \/stFikolisy o uzaviraci sile 130-6 000 t

Dvoudeskovy PIné elektricky Standardni D série

TEMPERACN] ZARIZEN] VO]

oy,

a v W W
& W

90.700 - 170.000 K¢ 9,600 - 60.000 K¢ 38.500 - 62,300K¢

LASERY

NAVAROVACI REZACI

mobilni verze

i T

450.000 K¢

GRAVIROVACI

145.000 K¢

TRIOSE ROBOTY

1 900.000 K¢

TAHAC VTOKU

SESTIOSE ROBOTY

od 260.000 K¢

300.000 K¢

DOPRAVNIKOVE PASY

Zakazka na miru

@ Applastic s.r.o., Nebory 465, 739 61 Trinec () +420 558 322805, +420 608876839 ) obchod@applastic.cz ) www.applastic.cz
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Robofizace u vutlacovacich
inek na struny do 31 fiskaren

prekvapuje, k cemu véemu se vlastné 3D tisk da
pouzit. Pfed pardny nasnejvétsizakaznik PRUSA
Research oslavil 3 roky od zavedeni jejich vlastni-
ho filamentu ,Prusament”, ktery vyrabi na linkach
firmy LABTECH Engineering, kterou nejen v Ceské

Fenomén 3D tisku stale pokracuje a v mnohém

g
SVET PLASTU

Republice zastupujeme. V dnesni dobé ma Prisa
od nas jiz 12 linek na vyrobu filamentd a dvé kom-
paundacni linky, na vyrobu vlastnich smési — kom-
paundd. Celkem jsme do dnesniho dne do CR a SR
dodali 21 linek na vyrobu strun do 3D tiskaren.

V pribéhu tohoto roku jsme nasemu zakazni-
kovi na Moravé dodali v poradi jiz Sestou linku
na vyrobu 3D strun. Tato linka vsak je unikatni
v tom, Ze namisto lidské obsluhy byl pro zavadéni
strun a vyménu civek na navijecce navrzen a im-
plementovan robot. Jiz dlouhou dobu spolupracu-
jeme s firmou PP KOVANDA, tradi¢nim vyrobcem
a dodavatelem periferii jak k vytlacovacim linkam,
tak i k vstrikolisim. Firma Petra Kovandy se v po-
slednich letech zacala velmi Uspésné pohybovat
i v poli robotizace — integrace robott do pramyslu.
Diky této nasi Uzké spolupraci jsme se i diky na-
Semu zakaznikovi pustili do nelehkého Ukolu kom-
pletni robotizace navijeni civek.

Robot si bere jednotlivé prazdné civky z pred-
chystaného magazinu, kde je umisténo 24 civek,
zaklada civku na danou navijeci hridel, civku za-
jistuje pneumaticky pfitla¢enou bocnici, zavadi
strunu do presného otvoru v civce a spousti na-
vijeni. Pfi ukonceni navinu robot prestfihne stru-
nu, zajisti volny konec navinuté civky a odebira
civku z navijecky a umistuje na dopravnikovy pas
hotovych civek. Cyklus pak pokracuje zase dal.
Kompletni zafizeni mé& 17 pneumatickych prvkl

FESTO, mnoho typl gripperd, pneumatickych
nlzek, pridrzovact a podobnych vychytavek pro
robotizaci. Nebylo jednoduché odladit zafizeni na
dany material struny navic, pfi jiném materialu se
ukazaly odlisnosti fyzikalnich vlastnosti danych po-
lymer( i barev. Obrovskou vyhodou je, Ze diky PLC
je mozné stroj naprogramovat pro kazdy material
jinak, tyto programy ukladat jako receptury a ob-
sluha si pak voli dany program v zavislosti na typu
polymeru a zvolené barvé.

Firma COMPUPLAST s.ro. pusobi na trhu jiz od
roku 1991. Hlavnim zamérenim je navrh, vyroba
a dodavka nastrojd na vytlacovani profild, trubek,
trubicek i mikro trubicek (i vice lumenovych pro
zdravotnictvi). Na nasem showroomu mame lin-
ku, kterou nasi zakaznici jiz dva roky vyuzivaji pro
testovani jak strun do 3D tiskaren, tak trubicek pro
nejriznéjsi aplikace.

Pro vice informaci ohledné pozadavku testovani,
ale i jinych informaci tykajicich se vytlacovani
plastdl nas kontaktujte na

info@compuplast.cz

Compuplast

1991 - 2021

VYVOJ AVYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI
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Zacleneni infeligentnich asistencnich systémuo do
strategie validace pfipravky zdravotnicke techniky

Software iQ weight control spolecnosti ENGEL

automaticky vyrovndva vykyvy surovin a okolnich
podminek jesté pred vyrobou zmetk.

stfikovaci stroje vybavené asistencnimi
\/systémy nabizi nové moznosti k zajisténi

jesté vyssi presnosti procesu a produk-
tivity. Tato inteligentni softwarova feseni pfi-
zpUsobuji procesni parametry v kazdém dalSim
cyklu aktudlnim podminkdm. Pfikladem je sys-
tém iQ weight control spolecnosti ENGEL, ktery
v redlném case a automaticky vyrovnava vnéjsi
vlivy a vykyvy v surovinach. V oblasti lékarské
techniky je potfebné zaclenéni této dynamické
regulace procesu do pribéhu validace. Po pro-
zkoumani rdznych moznosti procesu validace
byla odvozena metoda, kterd umoznuje valida-
ci procesd pomoci softwaru iQ weight control
v souladu s normou EN-ISO a také podle poza-
davkt FDA.

U zdravotnickych prostredkl vyzaduji ozname-
né subjekty EU a USA nazyvané také ,Notified
Bodies” podrobnou dokumentaci béhem celého
vyvoje produktu, planovani procesu a vyroby.
Nafizeni viz evropska norma ,EN ISO 13485:2016
— Zdravotnické prostiedky — Systémy manage-
mentu kvality” a americké nafizeni FDA ,21 CFR
Part 820 — Quality Systems Regulations”. Obé
nafizeni urcuji, Ze podnik musi validovat kritic-
ké vyrobni procesy, jejichz vysledek neni moz-
né ovéfovat naslednym monitorovanim nebo

rmni dynamicke pr

meérenim. Tyka se to procesl vstfikovani plastl
v sériové vyrobé, kde vétSinou neni smyslupna
100procentni inline kontrola. Provadéni validace
vsak nenafizuje ani americké nafizeni, ani ev-
ropska norma. Riizné smérnice a prirucky pouze
uvadi ulohy, které musi vyrobce plnit.

Jedna se o obvyklou praxi validace procesl
vstrikovani plastl na zakladé parametrl stroje.
Ménici se podminky okoli, které ovliviuji vis-
kozitu taveniny a které mohou zpUsobit zmet-
kovitost, vSak prfitom zlstavaji nezohlednény.
Mnoho zpracovatelskych podnikd se zabyva
otéazkou, jak je mozné novou dynamickou regu-
laci procesu zaclenit v souladu s aktualnimi za-
kony a normami do strategie validace pfi vyrobé
zdravotnickych prostredkd. Klicem je definice
procesnich oken a validace téchto oblasti pro-
cesu. Software ENGEL iQ weight control nabizi
moznost omezeni rozsahu nasledného sefizeni.
Na zékladé zkusenosti nebo vysledkd pokusl
se pro parametry nasledného sefizeni, jako jsou
bod prepnuti, profil vstfikovani a dotlak, urcuji
vzdy mezni hodnoty a tyto se ukladaji v fizeni.
Tim je zajisténo, ze i pres dynamickou regulaci
procesu procesni parametry neprekroci ovéreny
rozsah a proces odpovida regulacnimu zadani.

PfizpUsobeni strategie validace produktu

Nejprve je potieba urcit pozadavky na produkt
na zakladé méfitelnych kritérii akceptovatelnos-
ti. To je zpravidla realizovano na zakladé ana-
lyzy rizik a je popsano v hlavnim planu ovéreni
(VMP). VMP obsahuje strategii validace podniku
a ma jasné definovat klicové prvky programu
kvalifikace a ovéfeni. Zde musi VMP velmi kon-
krétné popisovat, jak a jaké principy ovéreni jsou
v podniku realizovany a které osoby na kterém
stupni a jakym zpusobem prebiraji odpovéd-
nost. To by mélo byt tlohou skupiny odbornik,
kterou tvofi produktovi a procesni inzenyfi pod-
niku na zpracovani plastu, tzv. task force.

Kazdy produkt ma kritické znaky kvality (CQA,
critical quality attributes), které mohou byt ve
vyrobé vstrikovani napriklad délka nebo kvalita
povrchu. Pfi ovérovani je dllezité najit prislusné

Raw Material,
Drying

Temperature control,
media supply

Ambient
temperature

Clamping behaviour
of non-return valve

Na stdlost procesu vstrikovdni plasti a tim také kvalitu konecného produktu maji vliv nejriznéjsi faktory.
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cesy

be the first

kritické procesni parametry (CPP, critical process
parameters), které maji vliv na CQA. Odbornici
tyto kritické parametry vstfikovani plastl urcuji
na zakladé datovych listd a empirickych hod-
not srovnatelnych procest vstfikovani plastd.
U kritickych konstrukénich dild, jako jsou napf.
funkéni prvky systému privodu |éciv, se pfi ur-
ceni procesnich mezi pouziva statistické plano-
vani experimentu (DoE). U vétsSiny pouziti je pro
ureni povoleného okna parametr(i dostate¢né
zjednodus$ené plénovani, které je zalozeno na
empirickych hodnotach. Pokud se CQA nachéazi
v pfijatelnych mezich, je mozné nastaveni rozsa-
hd parametrd, ve kterych je povoleno prizpUso-
beni procesu. Kromé toho se v této fazi kontro-
luje stabilita procesu.

Inteligentni asistencni systémy, které umoZznuji lepsi
pldnovatelnost, bezpecnost a stabilitu vyroby, nabizi
nové sance, avsak v oblasti vyroby pripravkd lékarské

techniky si vyzaduji nové zpisoby mysleni, aby byly
integrovadny do souboru pravidel, ktery je akceptovdn
auditory.

Regulace procesnich parametri v readlném case

Asistencni systém iQ weight control je regulacni
software v redlném case, ktery procesni para-
metry prizpUsobuje jesté béhem probihajiciho
cyklu, aby byla zajisténa konstantné vysoka
kvalita dilu. Software porovnava vstfikovaci tlak
nad polohou Sneku s kfivkou referenéniho tlaku
a identifikuje odchylky od vstfikovanych objemi
a viskozity. Diky automatickému pfizpUsobe-
ni bodu prepnuti, profilu vstfikovani a dotlaku
se pozadované odchylky vyrovnavaji vstfik za
vstiikem. Ve strategii validace musi byt jako CPP
dlsledné stanoveny bod prepnuti a hodnota
dotlaku.

Mezni hodnoty bodu pfepnuti a dotlaku urce-
né v DoE se v fizeni CC300 vstfikovaciho stroje
ENGEL prebiraji pomoci softwaru iQ weight con-
trol jako mezni hodnota pro regulaci procesu.

Rizeni vsttikovaciho stroje je stdle inteligentnéjsi.
Pomoci asistencnich systémd, jako je iQ weight control,
se proces vstrikovadni plastd reguluje plynule sam.

Pokud je k dosazeni zadané kvality produktu nut-
na regulace parametr mimo validované meze, je
mozné v fizeni definovat pfislusny postup. Na-
priklad je mozné pfislusny vstrik deklarovat jako
zmetek nebo v pripadé trvalého prekracovani
meznich hodnot zastavit vyrobni proces. Mozné
je také zjednodusené regulovani. Napriklad tim,
Ze se bod prepnuti udrzuje konstantni a dotlak se
prizplsobi a nebo opacné, udrzuje se konstantni
dotlak a prizplsobi se bod prepnuti.

Popsana strategie validace umoznuje pou-
Ziti inteligentnich asistencnich systém( také
v lékarské technice pro dalsi zvyseni stalosti
a bezpecnosti procesu. Diky tomu je mozné ve
validovaném procesu dynamicky a spolehlivé vy-
rovnavat vykyvy kvality suroviny a zmény okol-
nich podminek. Tyto nové algoritmy, pomoci

kterych pracuji inteligentni asistencni systémy,
je mozné do strategie validace integrovat po-
moci jednoduché logiky.

iQ weight control

Zajistit trvale vysokou a ni¢im nenaruSovanou
kvalitu vyroby tvarovych dild — to je cil kazdého,
kdo pUsobi v oblasti vstfikovani plastl. Bohuzel
k tomu nestadi jen presné pracujici vstfikovaci
stroj. Na proces ma vliv rovnéz kolisani okolnich
podminek nebo vlastnosti surovin &i opotrebeni
formy. V jejich disledku mlze byt nutné pribéz-
né upravovat jednotlivé parametry. Software iQ
weight control umoznuje automaticky detekovat
odchylky a vyrovnavat je jesté v ramci stejného
pracovniho cyklu. Timto zplsobem se zvysuje
stalost procesu a reprodukovatelnost a vyrazné
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Zdkladem validace procesti s dynamickou regulact

e definice procesnich oken pro ndsledné serizované
procesni parametry.

se snizuje zmetkovitost. Vysledkem je vyssi pro-
duktivita pfi konstantné vysoké kvalité produktu.

Inteligentni asistence je dllezitym znakem
takzvané chytré tovarny, ktera popisuje cil Pra-
myslu 4.0. Spolecnost ENGEL jiz brzy vsadila na
trend digitalizace a propojeni vyrobnich proce-
s a dnes nabizi celou radu vyspélych a jiz mno-
honasobné osvédcenych produktd. Modularita
pfistupu inject 4.0 spolecnosti ENGEL pfitom
podnikdim na zpracovani plastu velmi usnadnu-
je pouziti novych moznosti. Jiz jednotliva reSeni
jako je iQ weight control nabizi vysoké vyuziti.
Evropska norma a americky zakon

Evropské a americké standardy se v mnohém
shoduji. Pfesto je potfeba dbat na rozdily: ame-
rické pozadavky na dokumentaci jsou vyssi
a také logické seskupovani dokumentd norma
EN ISO 13485 nezna. Opacné pak pozadavek
Evropand na spokojenost zdkaznika a neusta-
Ié zlepSovani QM-systému prekracuje naroky
21 CFR part 820. Déle se vyrazné lisi zachazeni se
stiznostmi a oznamovani. Certifikaci 1ISO-13485
neuznava FDA jako dikaz konformity s pozadav-
ky 21 CFR part 820. V rozporu s ISO 13485 neexis-
tuje také certifikace podle 21 CFR Part 820.

Autofi:

DI Johannes Razenbé6ck je projektovym
managerem Medical u spolecnosti ENGEL
AUSTRIA Schwertberg, Rakousko,

johannes.razenboeck@engel.at

DI Christoph Lhota je vedoucim Business
Unit Medical spolec¢nosti ENGEL AUSTRIA
Schwertberg, Rakousko,

christoph.lhota@engel.at

KONSTRUOVANi FOREM
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Nejsirsi nabidka $koleni z oboru ZPRACOVANI PLASTU

KURZ ZAKLADU NASTAVOVANI VSTRIKOVACICH STROJU >>PRAXE<<
SKOLENIi PRO SERIZOVACE VSTRIKOVACICH STROJU

SKOLENi PRO POKROCILE SERIZOVACE

SKOLENi PRO TECHNOLOGY VSTRIKOVANI PLASTU

STABILNI PROCES VSTRIKOVANI{ PLASTU

VYROBA, OPRAVY A UDRZBA FOREM

EKONOMICKA KALKULACE ZISKOVOSTI VSTRIKOVACi FORMY A VSTRIKOVACIHO PROCESU >>NOVINKA<<
KONSTRUKCE VSTRIKOVANYCH DiLU

TECHNOLOGIE SVAROVANI PLASTU

SKOLENi PRO PRACOVNIKY KVALITY VSTRIKOVANYCH DiLU
TECHNOLOGIE VSTRIKOVAN{ PLASTU PRO NETECHNOLOGY
SIMULACE VSTRIKOVANI{ PLASTU

PRAKTICKE NASTROJARSKE POSTUPY >>NOVINKA + PRAXE<<

Firemni Skoleni zamérena na prani zakaznika

Mame vice nez 20 plastikarskych specilalisti
Nasi Skolitelé jsou vysoce kvalifikovani lektofi s dlouholetou praxi

Skolici a konzultantska spolecnost Libeos, s.r.o.

Skolime i v nasledujicich oborech: Tvareni kovd, Slévani kovii, Materidly a koroze, Konstruovani a Elektrotechnika

odborna
skoleni

Pibecs

Vice informaci naleznete na www.libeos.cz
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ezhlucné, Cisté, rychlé a bez odstépkl -
B takové je ultrazvukové fezani pomoci
robota.
Pfi ultrazvukovém Fezani je velmi specializo-
vany nlz rozvibrovavan pomoci frekvencniho
generatoru. Cepel provadi tisice feznych kmi-
th za sekundu, které jsou fizeny frekvenci na-
stavenou na generatoru (obvykle 20-40 kHz).
Cepel a frekvence jsou vzdy uzplisobeny in-
dividualnim pozadavkim zéakaznika, aby bylo
dosazeno co nejlepsich rez(.
(¥

Taltl

*‘h

. Cisty fez

Tento vsestranny fezny
proces lze pouzit k feza-
ni nejrlznéjsich materia-
It. Rezat Ize sendvicové
komponenty, vSechny typy
plastd - vyztuzené vldkny
i bez nich, netkané textilie,
textilie a také lepenku.

Ultrazvukové rfezani je
vhodné také pro bezod-
Stépkové zeslabeni nosice a pény v oblasti
pfedem urcenych lomovych linii pro nevidi-
telné airbagy. Proces nevyzaduje zadné na-
sledné zpracovani. Na zadni strané dochazi
pouze k minimélni tvorbé otfepl, coz nema
za nasledek ztratu kvality. Dalsi vyhoda: mi-
nimalni poloméry Ize realizovat i s tvarové
presnymi feznymi drahami a investice jsou re-
lativné nizké, navic systém nevyzaduje zadné
stinéni laseru, odsavani ani zvukovou izolaci.
Piehled vyhod ultrazvukového fezani
FRIMO FlexTrim:

» Tichy proces

> Z4dné necistoty

> Cisté hrany

> Moznost vysoké rychlosti fezani

> Spolehliva koncepce strojii FRIMO

Co lze Fezat ultrazvukem?

> Interiérové a exteriérové soucasti automobil(i
> Nosné konstrukce a péna (neviditelné
zeslabeni airbagu)

> Kompozitni materialy

> Dily s lakovanym/barvenym povrchem
> Obalové materidly z plastd, lepenky atd.
> Listy/folie

> Rohoze a textilie

» A mnoho dalsiho

Ultrazvukové fezani je proto zajimavou volbou pro
mnoho aplikaci, protoze stroje kombinuji vyhody
ultrazvukové technologie s robustni systémovou
technologii. A Udrzba ta prakticky neni potrebal

www.frimo.com

povrchu musi byt takova, aby bylo zajisténo jejich
bezproblémové vyhozeni z formy. Vzhledové dily
mohou byt lesténé v nékteré z jakostnich trid lesténi -
technicky lesk, lesk, zrcadlovy lesk - nebo mohou byt
desénované, napriklad technologii elektroerozivniho
obrabéni, technologii fotochemického leptani, tech-
kou dobrého vysledku u desénovanych a lesténych
ploch je homogenni struktura materiélu, coz v né-
kterych pripadech vede k pouziti oceli vakuové nebo
elektrostruskové pretavovanych, napriklad 19 642;
19 655; 19 663; 1.2738.

Pri vyrobeé vstrikovacich forem zlstava mnoho opera-
ci, které se provadéji rucné nebo s vyuzitim ruéni malé
mechanizace - lesténi, tusirovani, licovani. Tyto ope-
race, kdy na tvarech formy v pfislusné vyrobni sméné
obvykle mize pracovat pouze jeden nastrojar, sice
prodluzuji jejich vyrobni dobu, ale z pohledu vysledné
nich operaci pfi vyrobé forem.

Predpokladem pro vysokou zZivotnost formy je sprav-
na a ucelnd konstrukce formy, vhodné vlozkovani,
zejména exponovanych tvarecich ¢asti, casti s poza-
davky na tvarovou presnost, celkové dimenzovani
a tuhost formy, zplsob zachazeni s formou, jeji udrz-
ba a opravy. Dulezité je si uvédomit, ze CENA FORMY
SE NESTANOVUJE PRI JEJiIM NAKUPU, ALE AZ TEHDY,
KDYZ JE FORMA VYRAZENA DO SROTU.

Nedilnou soucasti vyroby vstrikovaci formy je jeji
oziveni, zkouseni, které mize probihat ve zkusebné
nastrojarny, ve vstrikovné prinalezejici k nastrojarne,
v externi vstfikovné s niz nastrojarna spolupracuje,
u zakaznika, pro kterého je forma vyrabéna. Zkousi se
jak nové formy, tak i formy po modifikacich, Upravach,
opravach, rekonstrukcich, pfi pfemisténi na jiné pra-
covisté, na jiny vstrikovaci stroj, pfi zméné materialu,
po delsi odstavce, atd.

Vstrikovaci forma je vysledkem kolektivni prace
obchodnikd, konstruktér(i, technologli, pripravard
vyroby, programatord, pracovnikll nastrojarny, atd.

své‘r@ PLASTU

Tito pracovnici s vyuzitim poznatkl ze simulacnich
vypoctd, prototypové vyroby, dilli vyrobenych tech-
nologiemi RP, atd., véetné svych znalosti, zkusenosti
a zodpovédnosti prispivaji k Uspéchu formy pii jejim
ozivovani, zkouskach a po jejim uvolnéni k nasledné
sériové vyrobé. Pri zkouskach se upresnuji i tech-
nologické parametry vyroby. Zplsob a organizace
zkousek nejsou jednotné definovany, vychazeji bud
z predpisti predepsanych a dodrzovanych, napriklad
v automobilovém préimyslu, z dohody vyrobce formy
a jeho zékaznika nebo ze zkusenosti a podminek kon-
krétniho vyrobce formy.

Nejcastéji se formy zkousi a ozivuiji ve tfech postup-
nych etapach, které se mohou i nékolikrat opakovat:
-dilenska kontrola - tato kontrola by méla byt sou-
Casti vyrobniho postupu formy v nastrojarné, v pod-
staté se jedna o vystupni kontrolu, kdy se u komplet-
né smontované a na dalsi zkousky pfipravené formy
kontroluje tésnost temperacnich systéma, zapojeni
médii - horky systém, pneumatika, hydraulika, kon-
cové spinace, atd. vcetné zavésl pro bezpecnou
manipulaci s formou;rozmérova a tvarova kontrola
jednotlivych tvarovych dilG je soucasti béznych na-
strojarskych vyrobnich postup(; pro prvni zkouse-
ni formy nemusi byt hotové vSechny popisy, loga,
apod.; desén se obvykle déla az po probéhnuti
funkénich zkousek formy ; pro prvni zkousku nemusi
byt k dispozici ani vSechny pripravky, v pripadé vyji-
mani vystrikd robotem je uchopovac jiz soucasti na-
sledné funkéni zkousky

- funkéni zkousky - tato skupina zkousek jiz probiha
na vstrikovacim stroji, nejlépe na tom, ktery je uréen
pro vlastni vyrobu vystrikd, ale neplati to absolutné,
protoze funkéni zkousky nejsou pfimo vazany na
technologické parametry vstrikovani, respektive jejich
vystupem neni vystrik se vsemi kvalitativnimi para-
metry, ale ,pouze” funkéni forma ; zakladem zkous-
ky je vizualni kontrola formy, upinaci rozméry formy
ve vztahu ke vstfikovacimu stroji, montaz formy na
stroj, sefizeni strojnich parametrd a odzkouseni funk-

ce jednotlivych systému formy - vyhazovaci systém,
pohyby a aretace celisti, hydraulické tahy, funkce
koncovych spinacl, funkce horkého systému, funk-
ce uchopovace, pripravkd, atd,; je vyhodou kdyz se
zkousky zucastni jak konstruktér formy, technolog
a nastrojar, ktery formu spasovaval ; z jejich vzajem-
né spoluprace vyplyne dohoda na mozné pripadné
Upravy pfimo na stroji nebo v nastrojarné s prislus-
nym vybavenim ; po funkénim ovéreni vstrikova-
ci formy prichdzeji na radu technologické zkousky
-technologické zkousky - opét je vyhodou pritom-
nost vyse uvedenych pracovnik( ; pfi technologic-
kych zkouskach se jiz jedna o komplexni zkouseni -
funkce formy i vlastni vyroba vystrik( a optimalizace
vSech parametrl - strojnich i procesnich ; pfi prvnim
a zakladnim nastaveni technologickych parametrd
vstrikovani by se mélo vychéazet z Gdajti vyrobce gra-
nuldtu a z vysledkd simulaci ; pro prvni vstrikovani
by méla byt vypnuta dotlakova faze a snahou tech-
nologa by mélo byt objemové naplnéni tvarovych
dutin - cca 95 % az 100 % - co nejnizSimi parametry
plnici faze vstrikovaciho procesu; po té nasleduje za-
pojeni dotlaku a zpreshovani parametrd ve vztahu
k pozadavkim na jakost vystrikd; pfi objeveni zavad
formy nebo vad vystriku se rozhodne o jejich reseni
- moznost odstranéni na misté nebo v nastrojarné ;
samoziejmosti je dokumentace a zaznamy o zkous-
kach a provedenych Upravach, véetné hodnoceni
pozadovanych kritérii jakosti

4. VADY ZPUSOBENE VSTRIKOVACI FORMOU

A VSTRIKOVACIM STROJEM

Vady vzniklé pri vlastnim vstfikovani vystfik{ z termo-
plastd:

Celkova deformace vystriku — deformace jsou obvykle
zplisobeny vnitrnim pnutim ve vystriku, které je proje-
vem: zménami teploty jednotlivych tvarovych dil(i for-
my, zménami teploty mezi pevnou a pohyblivou casti
formy, anizotropie smrsténi, konstrukci tvarovych dilli
vystfiku — nerovnomérna tloustka stén, konstrukce
zeber, nélitkd, atd, omezend moznost kompenzace

= /Zaruka na praci?

, My davame
ZARUKU NA STROJ!

Jak dlouhou zaruku maji stroje JSW?
Proc nabizime servis zdarma?
Zjistéte poslanim SMS pomoci QR kddu

@ MachineL0G IT

something more

JSWETS

www.jswmachines.cz www.machinelogit.com

Pokracovadni na strané 62

SVOBODA

rozdil je v kvalité

www.jansvoboda.cz
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Nova fada TPE s maximalnim podilem recyklované slozky

RAIBURG TPE nabizi nova reseni, ktera se
|<zaméFuj|’ na zpracovani plastu v obéhovém
hospodafrstvi.
Nova fada materiadlu pro vyrobu exteriérovych
soucasti automobill s vysokym podilem recy-
klovanych slozek ze zdroji priimyslového zpra-
covani.
Aby bylo i v budoucnu v rémci evropské produk-
ce OEM umoznéno vyuziti optimélniho materi-
alu pro exteriéry automobill, nabizi KRAIBURG
TPE novou fadu produktd. Vyznamnym znakem
je minimalné 20% podil recyklovanych slozek ze
zdrojl prdmyslového zpracovani, ktery spliuje
vysoké naroky pfimych dodavatell a dlouhodo-
bé prispiva k rozvoji v oblasti zpracovani plastu
v obéhovém hospodéfstvi.
Na prvni pohled jsou strategie udrzitelného
rozvoje evropské produkce OEM tak rozdilné,
jak rozdilna je nabidka — pfi blizSim pozorovani
vsak vSechny spojuje zakladni myslenka: Podpo-
ra budovani udrzitelného systému hospodarstvi
a snizovani emisi CO,. Plasty zde hraji rozhoduji-
ci roli, nebot opakované pouziti materiald velice
dobre zapada do tohoto zaméru. Pro podporu
produkce OEM pfi prvnich krocich timto smé-
rem predstavuje KRAIBURG TPE novou fadu
materialovych slozeni pro exteriéry automobild,
diky niz mohou dodavatelé vyrabét konstrukéni
dily v obvyklé a pozadované kvalité.

KRAIBURG TPE se intenzivné zaméfil na budouci
pozadavky evropské produkce OEM a nyni pre-
zentuje novou fadu produktd RC/UV. Cilem je
zajistit diky minimalné 20% a maximalné 40%
podilu recyklovanych slozek ze zdroji primy-
slového zpracovani splnéni vysokych pozadav-
kG pro vyrobu exteriérovych casti automobild
v rdmci produkce OEM, jako je napf. odolnost
proti povétrnostnim podminkam nebo kvalita
povrchu. Diky tomuto feSeni budou mit doda-
vatelé moznost nahradit soucasné konstrukéni
dily rovnocennymi produkty z recyklovaného
termoplastického elastomeru (TPE) a prispét tak
k rozvoji zpracovani plastu v obéhovém hospo-
darstvi.

Bylo docileno hlavniho zaméru vyvoje: maxi-
malniho podilu recyklovanych slozek v kazdém
rozsahu tvrdosti. Prilnavost k polypropylenu
umoznuje vyrobu dild z jednoslozkovych i dvou-
slozkovych komponent. Diky nizké hustoté no-
vych materialt Ize docilit niz§i hmotnosti az
0 25 % v porovnani s béznymi TPE. Vlastnosti
nové fady produktl jsou jako komplexni balicek
idealnim fesenim pro pfimé dodavatele, ktefi
jsou zaméfeni na ochranu Zivotniho prostredi.

Rada RC/UV je vhodna predevsim pro exterié-
rové a podlahové c¢asti automobilt a prostory
umisténé pod kapotou. Nové feseni je zamé-
fené na kryty chladicd, soucasti vzduchovych

[Jotek je doslova vyzadovan:
nove produkty od KRAIBURG TIPE

Smooth Touch TPE pro
obalové materidly a design

— trzni oblast obalovych materiald a desig-

nu se nachazi ve fazi zmény. Vyzadovany
jsou takové materialy, které provazi vyrobce na
jejich cestach. Novou fadou materiald nabizi
KRAIBURG TPE feSeni vyhovujici témto poza-
davkdm: TPE podstoupil dalSi vyvojovou fazi
navazujici na pozadavky soucasného trhu a vy-
sledkem je série produktl vyznacujici se vyji-
mecnymi povrchovymi vlastnostmi a navic za
atraktivni cenu.

Zredukované chytré feSeni a vysoka kvalita

Na globalni Urovni dochézi ke zméné nahledu,
kdy je myslenka ,méné znamené vice" podporo-
vana védomym a dlouhodobé vyhlizejicim rozho-
dovanim pfi nakupovani. Zakaznici se zaméruji na
vyvoj, design a podnécuji tak k hledani novych
feSeni. At jiz se jednd o kompletni obaly nebo
jejich casti anebo o konstrukéni prvky — poza-
davky souvisejici s pouzitim plastovych soucasti
se zvySuji a vyzadovana jsou feseni, ktera chra-
ni pfirodni zdroje a nabizi dodate¢nou pfidanou
hodnotu v podobé vynikajicich povrchovych
vlastnosti. Z tohoto dlvodu jiz nyni nabizi TPE
KRAIBURG termoplastické elastomery (TPE), kte-
ré jsou vhodné predevsim tam, kde je vyzadova-
na povrchova plocha s optimalizovanymi kluz-
nymi vlastnostmi. V popredi jsou jednoznacné
obalové materialy pro kvalitni kosmetické vyrob-
ky, ale i pfimé doplnujici slozky spotrebnich pro-
duktl napt. z oblasti elektroniky nebo vyrobki
pro domacnost. Uvedeni produktl na trh je pod-
poreno tim, Ze Smooth Touch TPE spliuje bézné
podminky v potravinovém prdmyslu.

své'r PLASTU

Nové série produktd KRAIBURG TPE je vyznam-
nym krokem: nové vyvinuta série se zaklada na
recepturach a zkusenostech z oboru zdravotnic-
tvi a splfiuje pozadavky v souvislosti s vynikajici-
mi tfecimi vlastnostmi. Nové materialy jsou ide-
alnim fesenim pro rGzné trzni oblasti, kde jsou
vyzadovany optimalizované kluzné vlastnosti
povrchu a koncovy uzivatel bude mit k dispozi-
ci jedine¢ny, na omak pfijemny vyrobek. Navic
se série vyznacuje pfilnavosti k polyolefinovym
materiadldm, jako je napf. PP se snadnym vyji-
manim z formy. VSechny zakladni suroviny jsou
testovany v souladu s nafizenim REACH a smér-
nicemi RoHS. Dle specifickych prani zakaznika je
mozné zajistit jakékoliv barevné provedeni.

Piehled dalsich pfrednosti Smooth Touch TPE:
> Dobré mechanické vlastnosti
> Velmi dobré trvala deformace
» Chemicka odolnost
» Vhodné pro vicekomponentni vstrikovani
> Materialy splnuji

> (EU) ¢. 10/2011

> Mercosur No 39/19

> GB 4806-2016

> US FDA CFR 21

> DIN EN 71-3

.Motivovdni pozadavky v souvislosti s designem
a obalovymi materidly jsme diky nové vyvinu-
tym slozkam velice dobre pripraveni na aktudlni

vodicl, kryty podbéhl kol, odvodnovaci listy

a ostrikovace skel.

Podrobnéjsi technické udaje:

> Rozsah tvrdosti 50 - 90 Shore A

> Podil recyklovanych slozek ze zdroji primyslo-
vého zpracovani 20-40 %

» Odolnost vici ozonu a povétrnostnim podmin-
kam dle pozadavku produkce OEM

> Stabilnost pfi teploté do 90 °C

K prvnimu vykroceni smérem k vyssi udrzitel-

nosti automobilt je potreba, aby byl primysl na

zpracovani plastu zameren na obehové hospo-

ddfstvi nejen teoreticky, ale i prakticky. Zdddna

jsou Feseni, kterd spliuji vysoké standardy kvality

v oblasti produkce OEM a lze zajistit spolehlivost

a jistotu dodani”, fika Matthias Michl, vedou-

ci vyvoje aplikaci pro automobilovy primysl

u spolecnosti KRAIBURG TPE. ,Diky nové radé

RC/UV je KRAIBURG TPE schopen témto ndro-

kdm vyhovét. Smérem k aktivni podpore udrzi-

telného rozvoje bychom chtéli kracet spolecne

s nasimi zdkazniky."

Jiz nyni jsou tyto produkty dostupné v ¢erné barvé.

+e MG PLASTICS

e S.r.o.

)
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Obrdzek: Smooth Touch TPE je novd rfada produktt
KRAIBURG TPE, kterd nabizi nové standardy povrcho-
vych viastnosti materidlu (zdroj: KRAIBURG TPE)

i budouci vyzvy. Tésime se na nové projekty zahr-
nujici nasi novou sérii Smooth Touch, predevsim
na ty, které budou vyZadovat nizké hodnoty povr-
chového treni”, dodava B. Eng. Eugen Andert ze
spole¢nosti KRAIBURG TPE.

THERMOLAST® K je jiz nyni k dispozici

po celém svété.

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

KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG
Tel.: +49 8638 9810-0

info@ kraiburg-tpe.com
www.kraiburg-tpe.com

Tel.: +420 724 357 078
www.mgplastics.cz

KRAIBURG
CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

TPE S VYSOKYM OBSAHEM
RECYKLOVANEHO MATERIALU

NOVA RADA TPE PRO POUZITI V
EXTERIERU S ADHEZI K POLYAMIDUM

Lﬁ'w
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AUTOMATIZAGE JE PRIROZEN

LIESSE

ILNEETE
B Kawasaki Robot

Za Cernym mostem 3/362
198 00 Praha 9
CESKA REPUBLIKA
Tel.: +420 281 940 727
E-mail: ts@tiessepraha.cz

Http:s www.tiessepraha.cz
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VAS PARTNER PRO AUTOMATIZACI A ROBOTIZACI VYROBNICH PROCESU
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Making our world more productive

Ziwue PLASTINUM® Perfoamer

[

Znte PLASTINUM® Perfoamer

PLASTINUM®

ReSeni mikrobunécného pénového vstrikovani.
Spojuje vyhody jednoduchého chemického napénovani s efektivitou fyzikdlniho procesu.
Po vysudeni se plastovy granuldt pred vstfikovacim lisem impregnuje v tlakové jednotce nadouvadlem, oxidem uhlicitym (CO,).

MnoZstvi absorbované granuldtem zavisi na plastovém materidlu, tlaku, teploté a dobé impregnace. CO, obvykle v granulatu
70stdva po dobu deldi neZ dvé hodiny. Tato doba zadrzeni umoZfiuje vysoce stabilni a reprodukovatelny proces.

Vyhody technologie injekéniho vstrikovani pény PLASTINUM:

- Snadnd instalace a provoz - Ize ji dodatecné integrovat témér na vsechny vstfikolisy bez ohledu na vyrobce

- Vyrazné sniZeni hmotnosti - a7 0 60 % ve srovnani s alternativnimi fyzikalnimi metodami napénovani

- Maximalni ndvratnost investice - stejny stroj lze pouZit pro vstfikovani pevnych i napénénych materiald
- Vyssi produktivita - umoZfiuje zadsobovat vice stroji najednou

Linde Gas a.s.

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

SVET @ PLASTU




kovani plastd Moldex3D 2021 pokracuje

ve zdokonalovani simulacnich schopnosti
s cilem poskytnout uzivatelim lepsi a komplex-
néjsi vystupy a uzivatelsky privétivé ovladani.
Do tohoto softwarového systému jsou zaclené-
ny vykonnéjsi analytické moduly, které vyhovuji
rznym potiebam zakaznik.

N ejnovéjsi verze softwaru pro analyzu vstfi-

V reakci na rychleji se ménici trh v éfe prdmyslu
4.0 poméaha Moldex3D 2021 podnikim realizo-
vat bezproblémovou integraci navrhu designu
a vyrobniho procesu a vyrabét prvotfidni vyrob-
ky v pfisnéjsich ¢asovych limitech.

Aktualizace a novinky Moldex3D 2021:

Ve fazi pre-processingu (pfipravy vypocetniho
modelu pro simulaci) jsou rozsifeny moznosti
konstrukce a editace krivek slouzicich jako osy
vtokové a chladici soustavy, které umoznuji
generovat kvalitnéjsi 3D sité s vys$si presnosti
a efektivitou vypoctu. Diky modernizovanym
moznostem volby preddefinovaného typu vto-
kového Usti a vtokovych kanall, ale i geometrie
chladicich kanald mohou uZivatelé jednoduse
pfipravovat i optimalizovat navrhy designu fo-
rem pomoci parametr a automatického gene-
rovani siti, coz usnadnuje, zpfesiuje a zrychluje
ovérovani rlGznych variant konstrukce forem.
Navic je mozné nové pomoci ,privodce typy

Moldex3D

MOLDING INNOVATION

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

www.simulplast.cz
www.moldex3d.com

Idex3[] 2021 - nejpokr
simulace vsirik

vani
trysek stroji” pracovat pfi simulaci i s pfesnym
typem trysky stroje — viz. obr.1.

Obr.1: Vyber typu trysky stroje
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Uzivatelé také mohou rychleji generovat vysoce
presné 3D sité diky funkci automatické opra-
vy geometrie. Moldex3D 2021 je déle vybaven
vykonnéjsim systémem kontroly defektd CAD
geometrie, ktery Setfi drahocenny cas pfi pfi-
pravé modelu a generovani 3D siti.

Moldex3D SYNC 2021 nabizi integraci do rdz-
nych typG CAD softward: NX, Creo a SOLID-
WORKS. Uzivatelé tak mohou se softwarem
Moldex3D 2021 pracovat v ramci téchto progra-
m0 a vyrazné si zkratit dobu uceni a odbourat

nutnost exportl a importd dat v riznych forma-
tech. Pfi sprdvném nastaveni hodnot paramet-
ri dokéze SYNC automaticky spustit simulacni
analyzu a vypsat vSechny vysledky simulace pro
srovnani jednotlivych variant navrh(, coz snizuje
néaroky na pracovni silu a ¢as.

Pro predikci smriténi a deformace plastovych
dila pfi vstfikovani kombinuje Moldex3D 2021
materiadlové a napétové charakteristiky plastu ve
fazi dotlaku, coz dale zvySuje presnost vysled-
kG simulace. Navic je pro zkvalitnéni vysledk

Simulace specialnich technologii - 2K, Gas & Water Inj., ICM, MuCell, Co-Injection...
Rychlé paralelni vypocty, Cluster Computing
Prima integrace do CAD prostredi: Creo, NX, SolidWorks

Bratrska 1114/13

751 31 Lipnik nad Becvou
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

Revolucni sitovac - Designer BLM

SimulPlast ...

vyhradni distributor softwaru pro CR a SR
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vypoctd materiallG s kratkymi vlakny vyuzivana
simulace mechanickych vlastnosti kratkovldkno-
vého kompozitu na mikrodrovni. Moldex3D také
umoznuje tzv. buckling analyzu pro predikci vy-
bouleni (velkych deformaci dild).

[ —

Obr.2: Zobrazeni deformaci v modernim prostred(
Moldex3D Studio 2021

Moldex3D ,non-matching mesh” sitovaci techno-
logie s nelicujicimi sitémi zkracuje dobu pfipravy
komplexnich 3D siti vice komponent a umoznuje
dosazeni presnych vysledkd simulaci i pro slozité
navrhy vicevrstvych vlaknitych rohozi u techno-
logie RTM (Resin Transfer Molding).

Kromé vyse uvedenych novinek podporuje
Moldex3D 2021 také simulaci termoplastickych
kompozitl vlaknitych desek ,Fiber-mat” vyro-
benych z ,nekoneénych” vldken. Nastavenim
hodnot vlastnosti materialu z kontinualnich vla-
ken mohou uzivatelé analyzovat, jak orientace
vlaken ovliviiuje kvalitu a mechanickou pevnost
materialu, a dale tak optimalizovat navrhy svych
vyrobkl. Novy mikroskopicky model fyzikalniho
napénovani vyrazné zvysuje pfesnost rdznych
procesd napénovani.

Vzhledem k rostoucimu trendu digitalizace
a prechodu na elektromobilitu roste celosvéto-
vé poptavka po spolehlivém vykonu mikrocipd.
Pokrocild technologie zastfiku integrovanych
obvodl hraje stéle dualezitéjsi roli. Uzivateldm
modulu Moldex3D - IC packaging jsou nyni
k dispozici nové moznosti simulace zalévani
integrovanych obvodl pomoci technologii do-
tting a potting. Privodce pfipravou sitového
modelu pro simulaci dokaze rychle vygenero-
vat vysoce kvalitni sit, coz Setfi ¢as na pfipravu
a pomaha uzivatelim ovéfit navrh designu za-
stfiku integrovaného obvodu, ¢imz se vyrazné
snizuji naklady na pokusy a omyly.

Moldex3D

Obr.3: Simulace zdstriku mikrocipa

V soucasné dobé kladou podniky vétsi diraz na
cloudizaci a digitalizaci dat. Jak integrovat virtual-
ni data (simulace) a realna data (vysledky zkousek
forem) je viak naroény Ukol. S novym nastrojem
Moldex3D iSLM (Intelligent Simulation Lifecycle
Management = sprava dat pfi fizeni projekt()
mohou uzivatelé spravovat, sdilet a porovnavat
vysledky zkousek forem a analyzy vstfikovani
pomoci jednoduchého kliknuti s vyuzitim svych
notebookl nebo chytrych telefon(. K informacim
Ize pristupovat kdykoli a odkudkoli.
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Obr.4: Zrychleni paralelniho vypoctu na systému Linux HPC

Moldex3D 2021 také optimalizoval efektivitu procesu odesilani a paralelniho vypoctu na linuxovém
HPC (High Performance Computing). Inzenyfi mohou efektivné spoustét simulace vstrikovani na
vzdaleném linuxovém HPC clusteru, v soukromém nebo vefejném cloudu, coz umoziuje pocitat sité
o velikosti nékolika miliont elementt béhem par minut.

Simulace zahrnujici chovani realného vstfikovaciho stroje:

Simulace vstrikovaciho procesu se zpravidla zaméruji zejména na déje probihajici v samotné formé. Ten-
to pristup je dostatecny pro vyvoj novych plastovych dild a konstrukci forem. Novym trendem se stava
optimalizace celych vyrobnich procest, coz je zpUsobovano zvysujicim se tlakem na efektivitu vyroby.

Moldex3D

: Software Moldex3D umozriuje propojeni simulaci s chovdnim redlného vstrikovaciho stroje

V reakci na to firma CoreTech Systems rozsifuje
funkcionalitu softwaru Moldex3D a posouva jej
vyrazneé blize realité. Toto pfiblizeni probiha na
vice Urovnich. Aktualné nejvyznamnéjsi z nich
je co nejpresnéjsi popis chovani vstfikovaci-
ho stroje a jeho dynamiky.

Standardni simulace vstfikovani opomijeji
déje probihajici ve vstrikovacim stroji a simu-
lace tak zacinaji v nejlepsim pripadé na vstu-
pu taveniny do formy. To neni prekazkou ve
vyvojové a konstrukéni fazi formy nebo dilu,
ale v pripadé modelovéani redlného vyrobni-
ho procesu na presné urceném stroji jiz ano.
Proto software Moldex3D umoziiuje brat
pri simulaci v potaz i samotny vstrikovaci
stroj véetné komory stroje a pohybujiciho
se sneku, ktery nejen ohfiva taveninu bé-
hem davkovani, ale také tlaci taveninu do
dutiny formy (viz. obr.6).

Obr. 6: Ukdzka simulace vstrikovdn( vcetné komory

stroje a sneku (na obrdzku snek v koncové pozici
na konci dotlaku)

Rozsifeni modelu vstupujiciho do analyzy o vstfi-
kovaci stroj je dllezitym, ale ne jedinym krokem.
Uzivatelé simulacnich softwar( si casto neuvé-
domuji, Ze readlné chovani vstiikovacich stroji
se odlisuje nejen dle vyrobce stroje, ale také
typem ¢i vyrobni fadou stroje. Rozdily v chova-
ni Ize Casto najit i mezi stroji stejného typu, kte-
ré jsou umistény ve vyrobé dané firmy. Pokud je
cilem simulaci co nejvérohodnéjsi popis bézici, Ci
planované vyroby, je nutné prenést do simula-
ce chovani kazdého jednotlivého stroje a formy.
Standardni simulace pracuji s vyraznym zjed-
nodusenim vstupnich dat: neberou v potaz kom-
presi materialu v komore stroje, teplotu taveniny
ovlivnénou davkovanim materialu a také samotné
chovani vstfikovaciho stroje - zde se jedna ze-
jména o schopnost a rychlost dosazeni nastave-
nych parametrd a také o presnost s jakou je stroj
schopen nastavené parametry udrzet. Reélné zku-
Senosti ukazuji, Ze zejména schopnost dosazeni
pozadované vstrikovaci rychlosti a jeji prabéh se
mdze vyznamnéji liSit od simulaci. Tato skutec-
nost nasledné ovlivni i vysledné vystupy simulaci
a aplikovatelnost pfi planovani vyroby.

Obr.7: Porovndni nastavené rychlosti vstriku (Cervend
krivka se skokovou zménou) a redlné dosazené

rychlosti stroje (hnéda krivka)

své'l' PLASTU

Pokracovani na strané 54
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Pokracovdni ze stran

Na obr.7 je zachycen rozdil mezi nastavenou

> vstrikovaci rychlosti a dosaZzenou realnou ode-

zvou stroje (napf. Arburg 520 A). Z grafu vyplyva,
Ze stroj potrebuje k nabéhu zhruba 0,2 s (modra
Sipka) a pozadované rychlosti dosahne teprve po
Case 0,4 s (prinik hnédé krivky s ¢ervenou). Zaro-
ven dojde k prekmitnuti vstfikovaci rychlosti na
vyssi hodnotu, nez je nastavena (zelené Sipky).
Nasledné zpomaleni na nulovou rychlost méa také
zpozdéni (Zluté Sipka).

V reakci na tuto skutecnost a cil dosdhnout ma-
ximalni shody simulaci s realitou pfichazi firma
CoreTech Systems Ltd. na trh s revolucni metodou
kalibrace vstfikovaciho stroje tzv. Machine
Responce zalozené na provedeni souboru vstfi-
kovacich zkousek na vybraném stroji a nasledné
implementaci vystupd do simulace virtuainiho
vstfikovaciho stroje. Postup pri kalibraci stroje je
jednoduchy. Zakaznik provede sérii vstfikovacich
zkousek s rlznymi parametry - napf. odliSnou
vstfikovaci rychlosti a rGznymi hodnotami tlaku
v dotlaku a nasledné jsou vysledky zpracovany.
Na konci procedury zékaznik obdrzi datovy sou-
bor pro svij stroj.
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Obr.8: Obecnd databdze stroji a vybrané stroje

pouzivané zdkaznikem ve vyrobé. Zkalibrované stroje,
maji vlastni znacku
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Obr.9: Porovndni predikovaného ndbéhu vstrikovacl

rychlosti stroje (Cervend krivka) s experimentdlnimi
daty (modrd krivka)

Moldex3D standardné obsahuje rozsahlou
databazi vstfikovacich stroji, které jsou do-
stupné na globalnim trhu. Z databaze si mlze
uzivatel vybrat stroje, které pouziva ve své vyro-
bé. Moldex3D nasledné pocita simulace s ome-
zenim max. davky, vstrikovaciho tlaku a uzaviraci
sily dle vybraného stroje. V pfipadeé jejich prekro-
ceni, Moldex3D vyhodnoti nedostatecné para-
metry a oznami je.

Jiz tak detailni popis stroji vyznamné rozsifi
import charakterizace chovani daného stroje
do Moldex3D databaze. Stroje s charakterizaci -
Machine Responce (viz. obr.5) posouvaji shodu
simulaci s realitou na novou Uroven.

Jednou nakalibrovany stroj vykazuje velmi dob-
rou shodu simulaci s realitou - jak pro odlisné
materidly, tak i rizné formy (viz. obr.9).

Kombinace simulace celého stroje vcetné

pohybujiciho se Sneku, schopnosti detail-
né popsat formu zahrnujici i popis horkého

systému a zejména charakterizace reakci jed-
notlivych stroju upeviiuje ¢elni pozici Molde-
xu3D v oblasti softwart zaméfenych na simu-
laci procesu vstrikovani.

Komplexnost softwarového feseni Moldex3D,
rychlé paralelni vypocty, moznost pofizeni trvalé
licence a profesionalni podpora ze strany firmy
SimulPlast jsou jasnou volbou pfi vybéru simu-
la¢niho softwaru a jeho dodavatele.

SimulPlast ...

vyhradni distributor softwaru pro CR a SR

softwaru pro vstrikovani Moldex3D
Vam poskytne firma

SimulPlast, s.r.o.

v €eské republice
tel.: +420 603 172 451,
simulplast@simulplast.cz,

ve Slovenské republice
tel.: +421 911 427 019,

simulplast@simulplast.sk

www.simulplast.cz
www.moldex3d.com

Simul Plast

Komplexni poradenstvi pri vyvoji

Prodej specializovanych softward

Moldex3D - simulace vstrikovani

Skoleni o vstFikovani plast( pro:
- technology a serizovace

- konstruktéry dilG a forem

- projektové manazery a nakupci

a vyrobé vstrikovanych plastovych dill

pro Usporu nakladi na vyvoj a vyrobu dili:

Digimat - charakterizace materialQ

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

Moldex3D €/ _Digimat

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

Bratrska 1114/13, 751 31 Lipnik nad Becvou, 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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Panasonic

INDUSTRY Aa- =

Navstivte nas stanek G1-41 na
veletrhu MSV 2021

PFijdte nazivo vyzkouSet snadno
ovladatelny laserovy popisovaci
systém pro plasty i kovy.

www.panasonic-electric-works.cz
info.pewczs@eu.panasonic.com
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Technologie michani
a davkovani pr

2 Piovan

Piovan Group

recyklovane materialy

ze spotrebitelského odpadu (obvyk-

le rozdrcené PET obaly) zahrnuje témér
vzdy krok michani a davkovani, obvykle spo-
le¢né s originalnim granuladtem. Je to proto,
ze mnohdy neni mozné pouzit pouze recyklo-
vany material samostatné, jelikoz recyklat je
nutné kombinovat v rlznych pomérech s ori-
ginalnim materialem pro zvy$eni homogenity
a zajisténi mechanickych vlastnosti a fyzikalni
charakteristiky finalniho vyrobku.

P ouziti recyklovaného materialu a vlocek

Piovan vyrabi gravimetrické davkovace ve
svych fadach Quantum a MDW, jenz zabez-
pedi vétsinu aplikaci pro prlGtoky materialu
od nékolika kg/h, az po 3.000 kg/h se Siro-

kymi moznostmi konfiguraci a feseni, véetné
pouziti drceného, recyklovaného materialu
a vlocek.

Mame zde nékolik specifickych bod(, se kte-
rymi je nutno pocitat pfi navrhu gravimet-
rického davkovani s pouzitim recyklatu. Na-
priklad zasobni nasypka méa vétsi objem nez
ostatni stanice pro granulaty, protoze mérna
hmotnost recyklatu je obvykle velmi nizka.
Geometrie nasypky musi predchéazet tvorbé
materialovych mostl a zajistit snadny tok
recyklatu tak, jak jen to je mozné. V pripa-
dé velmi lehkych materialQ, recyklatd, je zde
navic moznost vybavit nasypku pridavnym
pneumatickym zafizenim pro rozpohybova- Doteco: GRAVIFEED

ni materiéllu v néfypce,l j?n?.zajiSti sy:v>ravny Gravimetricky kontinudlni ddvkovac na principu
tok materialu a predchazi riziku chybéjiciho ubytku hmotnosti pro "starve feed" extrudery
materialu pfi nasledném michani. Zvlastni
pozornost je vénovana rozmérim a geomet-

Piovan: QUANTUM
Viysoce precizni gravimetricky ddvkovac

rii hraditek umisténych na vystupu z nasypek
za UCelem spravného vyvazeni poméru pres-
nosti davkovani a idealniho toku materialu,
recyklatu.

Dal$im kritickym aspektem muize byt pfi-
tomnost prachové slozky. Pro tyto pfipady je
davkovac obvykle vybaven rotaénimi snima-
¢i hladiny, namisto kapacitnich, jelikoz tyto
mohou generovat falesné méreni zplsobené
prachovou slozkou ve zpracovavaném plasto-
vém materialu.

Quantum a dalsi ddvkovace mohou byt plné
efektivni pouze pokud jsou doplnény kom-
pletnim systémem navrzenym pro recyklova-
ny odpadni material a spotfebitelské recyklo-
vané vlocky. Zejména se to tyka nasavaciho
systému zajistujiciho spolehlivou dopravu
a tok materialu.

Pro ty aplikace, kde davkovac¢ neni vhod-
ny mame pfipravena jind fedeni, jako jsou
gravimetricka michaci zafizeni na principu
kontinualniho méfeni Ubytku hmotnosti pfi-
davanych materiall. Tyto zafizeni zpUsobila
také pro praci s odpadem ve formé vlocek
jsou vyrabény pod znackami FDM a Doteco,
patricimi do skupiny Piovan.

FDM: GDS Multy

gravimetricky davkovac na principu mereni ubytku
hmostnosti

www.piovan.com
WWWw.piovangroup.com
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Doteco: BLENDO ADROIT

Gravimetricky kontinudlni ddvkovac na principu
ubytku hmotnosti pro extruzni aplikace

Piovan: MDW
Gravimetrickd ddvkovacié jednotka

KUKA

—KR SCARA

KR SCARA
_navrzen pro maximalni efektivitu vyroby

Vykonny, rychly a vysoce efektivni. Od montaze
malych dild az po manipulaci nebo kontrolu — nové
ultra kompaktni roboty KR SCARA jsou vysoce
flexibilni @ maji nizké naklady na provoz. Pracuji

s extrémné kratkymi dobami cyklu, nosnosti 6 kg KUKA CEE GmbH, odétépng zévod
_ o _ Prazska 239, 250 66 Zdiby, Ceska republika

a dosahem 500 mm nebo 700 mm. Diky Sirokému KUKA CEE GmbH, organizatns zlozka
. P P P . . Bojnicka 3, 831 04 Bratislava — mestska cast

spektru integrovanych médii zvladaji prakticky Nové Mesto, Slovensko
Jakka)ll kaOl www.kuka-robotics.com
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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

KLINOVE JEDNOTKY,
SIBRY

VMM STRACK

NORMALIEN

1. méaje 103, 703 00 Ostrava
Ceska Republika

telefon:  +420596 618 672

P RU 2 I N Y e-mail: R.Horecka@vmm.cz

Www.vmm.cz Ing. Radim HORECKA

VYHODY
OD FIRMY STRACK
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TiMlog V2 na stroj.

TilMitag na nastroj.
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NORMALIEN

» Dokumentace vsech Udaji o néstroji pfimo
na nastroji/stroji/siti.

» Zaznam cykld, provoznich hodin
nebo Udajli ze senzord.

> Integrovany planovac udrzby
pro optimalizaci Udrzby.

» Snizeni nakladd na udrzbu a opravy vcetné
nastaveni limitd predbézného varovani
véetné dokumentace o udrzbé.

> Software pro vizualizaci pfimo na TiMlogu.

> Pohledy pro rlizné uzivatele, které Ize
pfizplsobit a vybavit opravnénimi.

> UZivatel si zachovava suverenitu dat —

NEcloudové reseni.

> Volné rozhrani API (Application Programming
Interface) — rozhrani pro pripojeni
nadrazenych systémda.

> TiMlog V1 je nezavisly na misté (predpokladem
je integrace do pfislusné podnikové sité).

> TiMlog V2 je vhodny pro monitorovani
a dokumentaci nékolika nastroji na jednom
nebo vice strojich.

> Synchronizace TiMlog V2 pfinasi vysoké
zabezpeceni dat.

> TiMtags jsou nezavisla na stroji a mohou byt
spojeny s kazdym TiMlog V2.
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Zpusob naplnéni dutiny pfi vstrikovani ma vyznamny vliv na nasledné vlastnosti vylisku. Mechanické
vlastnosti, smrstovani a deformace jsou ovlivnény smérem toku taveniny, zejména tim, jak casto

je tento tok rozdélovan a pozdéji znovu spojovan. To, jak se tavenina Sifi dutinou, zavisi také na
poctu a poloze vstrikovacich bodi. Program pro horké vtoky musi nabizet vhodna reseni pro riizné
scénare dodavani taveniny na spravné misto.

Pocet a poloha vstiikovacich bodii uréuji plnéni a vlastnosti

Pokud si predstavite, Ze nize vyobrazeny vylisek
ma vzdy stejny podlouhly tvar a li$i se pouze ve-
likosti a pfipadné se vyrabi z rliznych typl plastu,
pak lze jednoduse pro tuto geometrii uvazovat
o vSech zde uvedenych stylech vstfikovani po-
moci horkého vtoku. PInéni z jednoho konce ~a)
umoznuje odpovidajici pfiznivy pomér drahy toku
a tloustky stény a vede k rovhomérné orientaci

taveniny a plniv v jednom sméru. Vysledkem jsou
rovhomérné mechanické vlastnosti v tomto sméru.
Pfi stejné velikosti vylisku by vstfikovani do stfedu
dilu =>b) zkratilo drahu toku na polovinu, a tim by
zvyhodnilo pInéni. Je vsak tfeba zajistit, aby dany
vylisek netrpél dodate¢nou deformaci nebo po-
Skozenim povrchu v oblasti vtoku. Vyhodou vtoku
na vice mistech >c¢) je, ze kazdym Gstim se musi

a) l b) | <)

vyplnit pouze ¢ast dutiny, coz je dllezité zejména
u velkych vyliskd. To vSak vede ke vzniku studenych
spoju v mistech, kde se setkavaji rizné toky taveni-
ny. Pouziti vstfikovaciho systému s uzaviratelnymi
jehlami umoznuje vyhnout se studenym spojim
v pfipadé vice vtokd >d) tim, Ze se trysky horkého
vtoku oteviraji postupné, tj. jedna po druhé, a je-
den proud taveniny se tak vstfikuje do druhého.

d).

a) az d): 4 rGzné zpusoby vyroby pouzité pro vstrikovani dilu stejného tvaru — zda se jedna o spravné umisténi vstrikovacich bodd, zavisi na velikosti a tloustce stény
vylisku a také na pouzitém plastu a jeho plnidlech a prisadach.

Logistika taveniny - optimalni rozdéleni mnozZstvi taveniny do vSech tsti pro optimalni kvalitu dilt

Dulezitou podminkou pro vyrobu vysoce kva-
litnich vylisk(i je dodavani spravného mnozstvi
vysoce kvalitni taveniny do kazdého Usti trysky
ve spravny cas. V zavislosti na koncepci formy se
k dodavani této taveniny pouzivaji rizné strategie.

Logistika taveniny pro rtizné koncepce forem:
Stejné mnozstvi taveniny pro kazdou dutinu (f) nebo spravné mnozstvi pro kazdé jednotlivé Gsti v dutiné formy (g).

Kontaktujte spolecnost
INCOE® International Europe:

ﬁ @@M

U forem s vice dutinami —>e) je dllezité vyra-
bét mnoho stejnych dilG se stejnymi vlastnostmi
a kvalitou. V souladu s tim musi byt kazdé usti
trysky rovnomérné zasobovano taveninou. V jed-
nonasobné formé pro vyrobu velkého vylisku

Jan Sedlak
Sales Engineer, CZ-West
+420 731 938 996, jan.sedlak@INCOE.de

—>f) vyzaduje kazdé Usti trysky odpovidajici
mnozstvi taveniny k vyplnéni své oblasti dutiny.
MUze se stat, ze kazda jednotliva tryska vyzadu-
je stejné mnozstvi taveniny nebo Ze rlizné trysky
musi byt zasobeny riznym mnozstvim taveniny.

Ladislav Gutt
Sales Engineer, CZ-East, SK
+420 702 013 725, ladislav.gutt@INCOE.de
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Reseni pro vyrobu
s recyklovanym
plastovym materialem

Vyrobci plastovych vyrobk( na bazi rPET a vlocek prizpUsobuji
vyrobu pro pouziti nestalych materialli s nestandardnimi
parametry ve srovnani s original materialem.
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smrsténi pomoci dotlakové faze. Pro minimalizaci ob-
sahu vnitfniho pnuti je nutno vyrovnat rozdily v tep-
loté tvarovych dilt formy, pripadné pouzit rovnaci
a chladici pripravky, kompenzovat smrsténi — zvysit
dotlakovou fazi, vymeénit zpétny uzavér Sneku, snizit
anizotropii smrsténi napfiklad vyménou materialu
plnéného vlaknitym plnivem za material s mineralnim
plnivem nebo s balotinou ( sklenéné mikrokulicky ),
zmeéna umisténi Usti vtoku a pripadné Gprava tvarové
dutiny formy.

Deformace vystfiku pfi jeho vyhazovani z tvarové
dutiny formy, stopy na vystfiku po vyhazovacich —
preplnéna tvarova dutina, malé ukosy stén vystriku,
$patna délka vyhazovacu.

Vytahovani vlakna, vlasu z trysky vstfikovaci a plas-
tikacni jednotky vstrikovaciho stroje — nevhodna
teplota trysky vstrikovaci jednotky — odzkouset jeji
zvyseni nebo snizeni, jednoznacné doporuceni vy-
plyva z konkrétniho pripadu.

Samovolné vytékani taveniny z trysky vstrikovaci
jednotky po jejim odsunu od vtokové vliozky formy
- prodlouzit drahu dekomprese po plastikaci, zmé-
nit teplotu trysky a teplotu prvniho topného pasma
vedle vstrikovaci trysky.

Vytvareni studené kapky v misté Usti vtoku horké
trysky horkého systému vstrikovaci formy — zaradit
dekompresi pred plastikaci, kterd ma za Ukol zatah-
nout polymerni taveninu do trysky horkého rozvo-
du a po dekompresnim pohybu sneku dozadu tepr-
ve provést vlastni plastikaci vstrikovaného granulatu
a pfipadné i dekompresi po plastikaci.

Vrypy na vtokové vlozZce vstrikovaci formy, respek-
tive na povrchu kulové plochy nebo rovného cela
vstrikovaci trysky vstrikovaci jednotky, Spatny dosed
vstrikovaci trysky stroje na vtokovou vlozku formy,
$patné vytahovani vtokového kilu - studeny vtoko-
vy rozvod — z vtokové viozky formy:

> diky poskozenym plocham dosedu muze poly-
merni tavenina vytékat a tak zapficinit, ze se v ka-
zdém cyklu nedopravi do tvarové dutiny formy
stejné a potfebné mnozstvi polymerniho materia-
lu — jednoznacné se jedna o Spatné zachazeni, bez
odstranéni vrypU a poskozeni neni mozno spravné
vstfikovat.

Spatny dosed — zde plati jednoducha pravidla, kte-
r4 se, ale musi bezpodminec¢né dodrzet:

otvor v trysce vstrikovaciho stroje a vstupni otvor
vtokové vlozky vstrikovaci formy musi byt souosé
polomér kulové plochy trysky stroje musi byt
mensi nez polomér vtokové vliozky formy.

prameér vystupniho otvoru trysky stroje musi byt
mensi nez pramér vstupniho otvoru vtokové vloz-
ky formy

Spatné vytahovani vtokového studeného kilu
z vtokové vlozky formy — maly Ukos kanélu viozky,
vryp v kanélu vlozky, nevylestény kanal, nevhodny
tahac vtokového kdlu

Spatna funkce zpétného uzavéru na sneku — nedrzi
polstar — kratkodobé muize, jako nouzové oprava,
pomoci oprava dosedacich ploch sedla zpétné-
ho uzévéru a tvaru posuvného krouzku — jinak je
nutna jeho vyména a vytvoreni takovych opatreni,
aby do Snekové jednotky nemohl byt vnesen cizo-
rody dil, zejména z tvrdého materialu, ktery mize
poskodit nejen zpétny uzavér, ale i vnitini povrch
plastikacni komory a Snek ; zde je nutno diirazné
pripomenout, ze zakladem jakékoliv zpétnova-
zebni regulace vstfikovaciho procesu je bezpod-
minecné zajisténi dopraveni konstantni davky
polymerni taveniny, v kazdém vyrobnim cyklu, do
tvarové dutiny vstrikovaci formy

Vystiiky zlstavaji na vyhazovacich — moznymi
pficinami pro¢ tomu tak je mize byt Spatné na-
staveni vyhazovaciho procesu nebo vystrik neni
dostatecné tuhy, tj. nema spravnou vyhazovaci
teplotu, kterd zajisti jeho dostatecnou tuhost, je
nevhodna konstrukce vystriku, apod. Pro odstra-
néni problém( se nabizi Uprava vyhazovaciho
procesu — prodlouzeni vyhazovaciho kroku, zvy-
Seni vyhazovaci rychlosti, pfipadné vyhazovaciho
tlaku, zaradit opakovani vyhazovaciho pohybu
(vytrasani, pocet cykll, vytrasaci dréha mlze byt
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podstatné kratsi nez je vyhazovaci zdvih), nasadit
ofukovani hlavni délici roviny, pro vyjimani z tvarové
dutiny pouzit uchopovac na robotu (ne vzdy to Ize
provést dodatecné, konstrukce vyhazovani to ne-
musi umoznit, protoZe s touto moznosti pfi zahajeni
konstrukce formy nebylo uvazovano, systém napfi-
klad neumi pridrzet vystrik na vyhazovacich v jejich
vyjeté poloze, apod. ) ; v pfipadé kratkého zdvihu
vyhazovacl je nutno upravit formu, v mnoha pri-
padech je potreba i zvysit pocet vyhazovacl nebo
jejich plochu (zvétseni primérd, apod.)

Studeny vtokovy rozvod zlstava ve formé — duvo-
dem muze byt prilis velké nebo dlouhé plsobeni
dotlakové faze, dotlakova faze je pfilis dlouhd, vtoké
Usti jiz zamrzlo a dotlak pUsobi pouze na vtokovy
rozvod, problémy s napojenim vstrikovaci trysky
stroje na vtokovou vlozku formy ( Spatné provede-
né radiusy, primeéry kanall, poskozeni dosedacich
ploch ), taha¢ vtoku je nespravné navrzen, vtokova
vlozka predcasné zamrza, vtokovy rozvod je ne-
spravné navrzen — ma ostré rohy, nejsou dobre po-
uzity pridrzovace, atd. Kromé reseni na odstranéni
problém, ktera jsou zfejma z predeslych konsta-
tovani moznych pficin (snizeni plisobeni dotlakové
faze, snizeni vstrikovaci rychlosti), je mozno pouzit
i separaci vtokovych kanald, opravit dosed trysky
a vtokové vlozky, zvétsit kuzel vtokového kilu, vto-
kovy kal vylestit, zvétsit podkos tahace vtoku, opra-
vit geometrii vtokového rozvodu, pracovat s odjez-
dem vstrikovaci jednotky od formy

Vystriky zUstavaji ve tvarnici — vliv na tuto vadu maji
zejména prilis vysoké parametry

dotlakové faze nebo pozdni prepnuti ze vstriko-
vaciho tlaku na dotlak — preplnéna tvarova dutina
formy, nespravna regulace teploty formy, nevhod-
na konstrukce vystriku a problémy s formou — malé
vyhazovaci Ukosy, ostré rohy, podkosy, poskozeny
povrch tvarnice, atd.

Mezi mozna reseni pro odstranéni vady patfi — sni-
Zeni plsobeni dotlakové faze. optimalizace bodu
prepnuti ze vstfikovaciho tlaku na dotlak, snizeni
vstrikovaci rychlosti, pouziti separatoru, snizeni tep-
loty tvarnice, prodlouzeni doby chlazeni, zvétseni
vyhazovacich UkosU, zvétsit Ukosy pro odformo-
vani desénl, pfipadné desény zjemnit (snizit jejich
hloubku), zmensit podkosy nebo tvary, které se pre-
tahuji, opravit na povrchu tvarové dutiny poskozena
mista, za ktera vystrik na tvarnici drzi

Vystriky z(stavaji na tvarniku nebo na jadre — v ta-
kovém pripadé vada miize byt zapficinéna napriklad
prilis velkou kompenzaci smrsténi, tj. vysokymi pa-
rametry dotlakové faze, prilis vysokou teplotou tvar-
niku nebo jadra, prisavacim efektem vakua vzniklé-
ho ve stykové plose tvarniku a vystriku (mGze se
projevit zejména pri vyrobé vystrik( s malou tloust-
kou stény), nevhodnou konstrukci vystfiku nebo
problémy s formou. Pro odstranéni popsané vady
plati obdobna konstatovani jako u predeslé vady —
snizeni pusobeni dotlakové faze, snizeni vstrikovaci
rychlosti, snizeni teploty tvarniku nebo jadra, pro-
dlouzeni doby chlazeni, pouZziti separatoru, zvétseni
Ukost, zmenseni hloubek Zeber, zmenseni podko-
s0, zmenseni hloubky deséntl, oprava poskozenych
mist na tvarniku nebo jadre

Maly prarez vtokového studeného rozvodu a ze-
jména Usti vtoku - tato vada ma vliv na celou fadu
moznych dalSich problémU pfi vstrikovani termo-
plastl: nedostatecné puUsobeni dotlakové faze
(ovlivnéni rozmérd, lesku, vykopirovani desénd, ne-
dostriky, propadliny, vnitini pnuti, studené spoje,
tmavé stopy v okoli Usti vtoku, bubliny, atd.)

4.1 Nerealné rozmérové a geometrické
tolerance vystiika

Vada, kdy konstruktér vystfiku bud'z neznalosti pro-
blematiky vstfikovani termoplastd nebo ze svého
konstrukéniho pohledu, kdy se snazi, v lepsim pfipa-
dé, vyvarovat chyby, v horSim se pouze chrani nebo
z dlvodu striktnich pozadavkd zadavatele nebo
z dalSich jinych divodd, pouzije tolerance linearnich
rozmérQ a tolerance Uchylek tvard a polohy, které
jsou v realném vstrikovacim procesu nereélné, se
bohuzel, objevuje stale castéji

Jednémi z moznych pficin, mimo popsanych vyse,
mUze byt i skutecnost, Ze sice tolerance odpovi-
daji tolerancim uvedenym, napriklad, v normé DIN
16742, ale reélné, tj. funkéné nejsou nutné nebo
prisné tolerance jsou funkéné nutné, ale vyrobné je
nelze dodrzet.

Dlvodu pro¢ je nelze dodrzet mize byt cela rada,
k hlavnim patfi:

nerealné tolerance z pohledu presnosti vyroby
tvarovych dild vstrikovaci formy a jejich slicovani
nerealné tolerance z pohledu technologie vstriko-
vani termoplastd

deformace vystriku z divodu jeho konstrukéniho
feseni a zvoleného vstfikovaciho materialu, napfi-
klad vliv anizotropie smrsténi u kompozitnich ma-
teriald s vyztuzujicim plnivem

navlhavost a nasakavost materialu vystfik{

a z téchto dlivod(i rozmérové a tvarové zmény
zmeéna rozmér( a tvart z ddvodu tepelné roztaz-
nosti vstfikovaného materialu

Obecné musim konstatovat, ze levnych a jedno-
duchych reseni v danych pripadech obvykle moc
k dispozici neni, kromé snad jediného — pokud, po
funkénich zkouskach, se ukaze, ze bude stacit zména
toleranci na vykrese vystfiku.

V ostatnich pfipadech je nutno zvazit a vybrat
z téchto moznosti:

upravit, pfizpusobit, modifikovat:

prizplsobit vyrobni tolerance tvarovych dutin for-
my

prekonstruovat tvary vystriku

zmeénit smrsténi vystriku

upravit podminky vedouci k tvarovym deforma-
cim vystfiku

modifikovat vybrané rozméry vystriku — zasah do
tvarovych dild formy

zménit material vystriku, respektive smrsténi
pouzitim jiného s vyhodnéjsimi vlastnostmi,
napfiklad s mensi anizotropii smrsténi, s jinym
typem plniva, atd.

Jednou z pficin vady, pfipadné i moznosti zlepSeni
vady je co nejpresnéjsi urceni smrsténi pri vyrobé
tvarovych dild z nichz je slozena tvarova dutina pro
vyrobu vystfiku. Na tuto skutecnost pamatuje nor-
my DIN 16742 a pfi uréeni tolerancni skupiny se ma
konstruktér zabyvat spravnym bodovanim z pohle-
du korektnosti pfi zadavani hodnoty smrsténi
Nepresné ur¢enou hodnotu smrsténi, s niz byla tva-
rova dutina formy vyrobena, je mozno v urcitych
mezich kompenzovat zvysenim / snizenim ptsobeni
dotakové faze, teplotou formy ( snizeni / zvysSeni ),
respektive rozdilnou teplotou tvarovych dild a mist
formy ( musi to, samozrejmé umoznovat konstrukce
temperacniho systému formy — rozdéleni systému
na samostatné temperacni okruhy ), pficemz je nut-
no pamatovat na dokrystalizaci ( dodate¢nou zmé-
nu rozmérd a tvarQ ) pri vstrikovani ¢astecné krysta-
lickych materidlt do ,studené” formy, zkontrolovat
funkci a pfipadné vyménit zpétny uzavér na $neku,
zvétsit prarez Usti vtoku, zménit misto Usti vtoku (
dat ho do stény vystriku s vétsi tloustkou stény, aby
nedochézelo k pred¢asnému zamrzani stény ), zmé-
nit rozméry tarovych prvkd tvarové dutiny, pfipadné
zmeénit vstrikovany material.

5. ZAVER

Jak jiz bylo uvedeno na zacatku — vstrikovaci forma
je to, co vystrik tvaruje, z cehoz vyplyva, Ze se jedna,
spolu s konstrukci vystfiku z niz konstrukce formy
vychazi, o nejdlilezitéjsi soucast tvareci technologie
- technologie vstfikovani termoplastd.

Kdyz se tedy jedna o nejdlezitéjsi soucast v fetézci
zajistujicim vyrobu vystfik( z termoplastd, méli by
se konstrukci vstrikovacich forem, s vyuzitim vsech,
pfi soucasné technice pouzivané v predvyrobnich
etapach, vénovat ty nejzkusenéjsi a profesné nej-
kompletnéjsi pracovnici. Otazka, ale zni - kde je vzit?
... Protoze ne ve viech firmach takovy profesionélo-
vé jsou, musime se zabyvat i chybami, které se pfi
vyrobé vystfikd z termoplastl mohou objevit.
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Lubomir Zeman

Termicka analgza NETZSCH rozsifena o mefenti
reologick(ch vilastnosti a testovani protipozarni odolnosti

kazdodenné resi otazky, tykajici se kva-

lity, slozeni, oxidacni stability, stupné
vytvrzeni, obsahu aditiv a dalsi. Pfistroje pro
termickou analyzu Vam v tom mohou velmi
efektivné pomoci. Méfenim fazovych premén
(skelny prechod, bod tani, rozklad, krystaliza-
ce), tepelné - fyzikalnich, termomechanickych
a viskoelastickych vlastnosti mdzete kontro-
lovat kvalitu surovin nebo produktd. Kinetic-
ka analyza vysledk( napovi vice o trvanlivosti,
stabilité a moznostech zpracovani. Data vyu-
Zijete nejen pro kontrolu kvality, ale i ve vyvoji
materialQ, analyze poruch a optimalizaci vy-
robnich proces(. Termicka analyza se pouziva
pro urceni vlastnosti u vsech tfi skupin poly-
mer( (termoplasty, elastomery a termosety)
i kompozitd a mnoha dalsich latek.

|<a2dy vyrobce a zpracovatel polymerd

NejpouzivanéjSimi termoanalytickymi me-
todami stale zlstavaji diferencni skenovaci
kalorimetrie (DSC) a termogravimetrie (TGA).
Pristroje pro DSC a TGA pokryvaji pfiblizné
80 % aplikaci analyz polymerd. Jsou to me-
tody jednoduché a dobfe automatizovatelné.

Metodou cislo jedna pro polymery je DSC (Di-
ferencni skenovaci kalorimetrie), ktera méri
teplotni efekty fazovych premén - teplotu
tani, skelného prechodu, stupen zesitovani,
obsah krystalické faze, mérné teplo, oxidacni
stabilitu a pak z nich i ¢istotu latek.

Udélejte si-tplny obrazek
0 polymernich materialech

OD SKELNEHO PRECHODUY K
REOLOGICKYM VLASTNOSTEM

T o

Adhvanced Capilary Rheometer

TGA (Termogravimetrie) dava informace
o slozeni a teplotni stabilité polymer( a jejich
smési, déle o obsahu plniv, aditiv a tékavych
slozek. Plynné slozky po tepelném rozkladu
je mozné analyzovat metodami hmotnostni
spektrometrie (QMS), infraervenou spektro-
skopii s Fourierovou transformaci (FTIR), pfi-
padné GC/MS.

Z dalsich technik mizeme nabidnout termo-
mechanickou analyzu a dilatometrii (TMA,
DIL), dynamicko mechanickou analyzu (DMA),
méreni tepelné a teplotni vodivosti (LFA, HFM,
GHP) nebo dielektrickou analyzu (DEA) pro
méreni vytvrzovani pryskyfic. Vysledky mére-
ni termické analyzy Ize kombinovat s dalSimi
daty — napriklad MFI, mechanické zkousky.
Stavajici vyrobni program nasich pfistrojl
jsme v minulém roce 2020 rozsifili o pfistroje
k méfeni reologickych vlastnosti, které na trh
v CR a SR dodéavala spole¢nost Malvern. Tyto
pristroje, rota¢ni a kapilarni reometry, umoz-
nuji méreni tokovych vlastnosti kapalin a ta-
venin pevnych latek, zvlasté pak polymer(,
potravin, barev a lakd, asfalt( a oleja.

Dalsi rozsifeni naseho vyrobniho programu
zahrnuje pfistroje pro testovani protipozarni
odolnosti (konicky kalorimetr, LOI, SBI a dal-
$i), vyrabéné spolecnosti NETZSCH TAURUS
Instruments GmbH ve Weimaru.

NETZSCH

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

NETZSCH Gerédtebau GmbH se specializuje
na termickou analyzu jiz vice nez 50 let, ne-
jen vSechny tyto pfistroje vyrabi, ale ve svych
laboratofich vyviji aplikace pro jejich vyuziti
a pfipadné méri vzorky pro zakazniky.

Dalsi informace nejen o téchto pfistrojich
a aplikacich nejen pro analyzu polymerl na-
jdete na webovych strankach:
https://www.netzsch-thermal-analysis.com/
en/materials-applications/polymers/
https://www.netzsch-thermal-analysis.com/
en/products-solutions/fire-testing/
https://www.netzsch-thermal-analysis.com/
en/products-solutions/rheology/

RNDr. Miroslav Kule
miroslav.kule@netzsch.com
NETZSCH Ceska republika s.r.o.

Termicka analyza
i reologie od
firmy NETZSCH.

NETZSCH

Proven Excellence.
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STROJIRENSE
VELETR

AERO®2 PCS® 60.

Tryskani suchym ledem vhodné pro vsechny aplikace.

POPIS ZARIZENI
KAPACITA NASYPNEHO ZASOBNIKU 27 kg

HMI OBRAZOVKA 7” LCD barevnd obrazovka

TLAK TRYSKANI 1,4 - 10 bar (20-145 psi)

SPOTREBA VZDUCHU 0,3 - 2,8 m3/min pii tlaku 5,5 bar 20-145 p
SYSTEM RIZENi CASTIC 28 ruznych velikosti ¢astic suchého ledu

RIZENE CISTENI
- Zatizeni PCS® 60 spolecnosti Cold Jet vyuziva pro tryskani suchym ledem vlastni systém fizeni ¢astic
Particle Control System™ (PCS).

- Vstupni 3 mm pelety jsou pomoci PCS rozdrceny na presné castice suchého ledu diamantového tvaru
v rozmérech zvolenych operdtorem od 0,3 do 3 mm.
|
[ | [ | CHYTRE)Si CISTENI

- Vzdalené monitorovani a diagnostika dat pomoci Cold Jet CONNECT®.

MOZNOST AUTOMATIZACE A INTEGRACE
- Snadné pfipojeni k robotu nebo jinému automatiza¢nimu systému s PLC fizenim pomoci volitelného prislusenstvi.

BVV .
ﬁ?;;r;aelan l | Linde Gas a.s.

xhibition  Veletrhy U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9
sirlelel Gl Brno FACTORY MSV 2021 Z3kaznické centrum: 800 121 121

info.cz@linde.com, www.linde-gas.cz
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Specialni technologie firmy INVERA s.ro.
na zpracovani teplem vytvrditelnych

materia

lovych a speciélnich stroji na zpracovani plastickych materiald.

Ve svém portfoliu mé nejen ,klasické” vstiikovaci stroje na ter-
moplasty, ale v poslednich letech se orientuje také na vyrobu jed-
noucelovych strojii pro zpracovani teplem vytvrditelnych materiall
- reaktoplastd.

Firma INVERA s.r.o. se vice jak 20 let zabyva vyrobou jednouce-

Jedna se predevsim o materidly nazyvané BMC (Bulk Moulding
Compound), SMC materialy (Sheet Moulding Compound) nebo mate-
ridly typu ,vinyl” (polyvinylchlorid), které se daji zpracovavat bud tech-
nologii vstfikovani, nebo technologii pfimého lisovani. Pro obé rfeseni
nabizi firma INVERA s.r.o. své technologie. Vyrobky vyrobené touto

Technologie vstiikovani BMC materiala.

U — reaktoplastu. INVERA

~~—

technologii maji nékteré velmi zajimavé vlastnosti (pevnost, vyso-
kou tepelnou odolnost, nizkou véhu, rozmérovou stéalost, chemickou
odolnost...atd.) a naleznete je v téchto oblastech:

Automobilovy prumysl - reflektory automobila, narazniky, éelni
masky aut, aerodynamické prvky,

Hromadna doprava - sedadla vlaka, tramvaji, autobusi...
Elektroprumysl - rozvadééové skiiné, jisti¢e, pojistkové skfiné...
Konstrukce budov, cisticky odpadnich vod...

Domaci spotiebice — kavovary, toastery, dalsi domaci spotiebice...
Sanitarni komponenty - WC sedaky...

Technologie pfimého lisovani SMC materiali.

Typickym kone¢nym vyrobkem jsou
reflektory automobild, ¢i elektro
komponenty. Viz. obr. ¢. 2.

Pro tuto oblast nabizime specialni vstrikovaci
stroje s davkovacimi jednotkami na BMC ma-

terial. Viz obrazek ¢.1. a 1a.

INTEC 1000
AN

INVERA
N

Dodavame jednouUcelové hydraulické lisy
s presnou regulaci topnych zdén nastroje
zakaznika. Viz obr. ¢. 3 a 3a. Vkladani SMC
materidlu, ¢i vyjiméani hotového vyrobku lze
automatizovat. Nabizime tedy robotizovana
pracovisté (6 osé roboty) s moznosti davko-
vani/vlozeni vstupniho materialu, vyjmuti vy-
robku, ¢i jeho opracovani. Viz obr. ¢. 4 a 4a.

ﬁ své'r PLASTU

www.slechta.com

Vyroba vinylovych hudebnich nosi¢u

Dodavame technologii pro vyrobu hudebnich
nosicd z vynilu. Jedna se o jednoetazové
dvoulisy vyuzivajici k ohrevu nastroje paru.
Viz obr. ¢. 5 a 5a.

Profil firmy:

Firma INVERA s.r.0., Rakovnik vznikla v roce 1992 jako pIné soukroma firma a od svého pocatku
se specializuje na oblast vstfikovacich stroju na plasty a gumy. Tim firma navazuje na vice jak
80letou tradici vyroby vstfikovacich list v Ceské Republice. Zakladnim cilem firmy INVERA s.1. 0.
je nabidnout zakaznikovi kvalitni produkt na vysoké technické Urovni za pfijatelnych cenovych
podminek ve srovnéni se zahrani¢ni konkurenci. Zakladnim mottem je kvalita a podpora
zakaznika. | z tohoto ddvodu se firma rozhodla k certifikaci ISO 9001:2015.

VYROBNi PROGRAM: o~
Vstiikovaci stroje na plasty: INVERA

PIné elektrické vstfikovaci stroje SHIBAURA MACHINE

NOVA Fada vstfikovacich liséi INTEC T se servopohony

NOVA fada plné elektrickych vstikovacich lisci INTEC E
NOVA Fada hybridnich vstfikovacich lisd INTEC H

NOVA fada multikomponentnich vstfikovacich lisci INTEC MC
NOVA fada 2deskovych vstfikovacich listi INTEC TP

Rada standardnich vstiikovacich listi INTEC D se servopohony
Rada vertikélnich vstfikovacich list INTEC Vertical
Modernizované vstrikovaci stroje (Engel, Battenfeld, Arburg, CS ...)
Vymeéna RS vstiikovacich listi na plasty

Cesky vyrobce stroju
a zafizeni pro vstfikovani
termoplasti a gumy

www.invera.cz

Nové 2 deskové stroje INTEC TP

PIné elektrické stroje INTEC E

Roboty, manipuldtory pro oblast zpracovani plasti YUSHIN, COMAU

Pramyslova chlazeni a temperace - AYTEK PIné elektrické stroje SHIBAURA MACHINE

Manipulatory a roboty — YUSHIN, COMAU

SAXAKETON™ S P|astoplan &

Polyketon Plastics @

INVERA s-r.o. ICE 00420 313 515911
S. K. Neumanna 2476 Tel /Fax: 00420 313 5124
269 01 Rakovnik, Czech Republic

http://www.invera.cz

ICO: 47535920
DIC: CZ47535920

e-mail: invera@invera.cz

VYSOKA PRUZNOST
A WNlKAJic[ ODOLNOST
PROTI OPOTREBENI

Plastoplan s.r.o.
www.plastoplan.cz

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

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

Hledame chytra reseni - inovujeme produkty

Stejné tak, jako inovuji procesy technologové,
snazi se o inovaci i financni instituce. Prikla-
dem je inovovany program StrojaF, prinasejici
zakaznikdm modularni individualizaci finalniho
financné-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
muzeme 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

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 priibehu hodnoceni Zddosti 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 pr-
myslu*, stavebnictvi, obchodu, dopravé, sklado-
vani i cestovnim ruchu finanéni nastroj - kombi-
naci tvérd, umozniujici financovani pofizované
investice s 0% urokem, tzn. bez vicendkladd.
Diky bezGro¢nému tvéru CMZRB a finanénimu
pFispévku na Gvér CSOB Leasingu klient usetfi

kem? Anol

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 uzavreni Gvérovych smluv.
Navic, v CSOB Leasingu zajistime vse za klienta,
a to zdarma, prostrednictvim 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

C€SOB Leasing,

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

* nevztahuje se na pramysl syntetickych viaken

Mame optimalni plasty
pro Vase aplikace.

plasty pro naroéné aplikace

PEI | HTN PPS
PES | PPA PCT
PSU f PA 46

PA 61/6T || ETFE, FEP

konstrukéni plasty PC

PC/ABS
PC/ASA
BIO-CO-PET/G

POM
PAG

Biesterfeld

Competence in Solutions

YOUR
POLYMERCOACH!

PBT/ASA
PBT/SAN
PA10.10
PAG.10 / PAG.12

Zajistime vasi

standardni

PP COMPOUNDS
plasty

EXPANZI

GPPS PLA COMPOUNDS
SBS LDPE
S/B Copo LLDPE
mLLDPE

Vyuzijte vyhodné projektové
financovani s verejnou podporou

Spojte se s nami a kontaktujte Centrum

dota¢niho poradenstvi CSOB Leasing. amorfni flexibilni plasty semikrystalické

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

Contact us:

Biesterfeld Interowa GmbH & Co KG
Ing. Véaclav Furmanek, Mobile: +420 724 302756, v.furmanek-sr@biesterfeld.com, www.interowa.com, www.biesterfeld.com

o CESKOMORAVSKA
ZARUCNI A ROZVOJOVA ﬁ < INEQS VO ‘ KUMHO
CSOB Leasing / BANKA, a.s. ) < DupﬂNT’ J (M:F Ot 8 UVOCOM Af’A PETROCHEMICAL E){(onlgllggiclal CHIMEI NUREL
Budoucnost, kterd md jméno CSOB Leasing partner CMZRB v programu OPPIK Expanze. N i vicirex et
Santoprene”  [/ATR @wccrem Bixvva PR gyoeumsy 5 gynthos |W/Mstis
from ExxonMobil Chemical Tmagineering Plasiics * cnemicals & aSlilns ea

222 012111 | www.csobleasing.cz
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Z3zraky v
HelixPIin

dvzdusnéni vstfikovacich forem nepatii
Omezi prioritu ve vyvojové fazi konstrukce

forem, proto problémy s nedokonalym od-
vodem vzduchu nastanou az pfi testovani nového
nastroje. Mnozstvi plynd, téch nejagresivnéjsich
vznika v plastikacni komore a ve Spi¢ce. BEhem
dekomprese mlze byt do trysky nasato dalsi
mnozstvi vzduchu. Tryska je horka a smés horkého
vzduchu a degradovanych plyn( z komory jsou pfi
vstfiku tlaceny pred celem taveniny celou vtoko-
vou soustavou a nasledné celym vyliskem.

Pro predstavu je dobré védét jaké tlaky a teploty
vlastné ve stlaceném vzduchu vznikaji. Tyto hod-
noty mlzeme nalézt pomoci pocitacové simulace.
Pfi $patném odvzdusnéni testovaného vyrobku
vznikd pfi 98 % zaplnéni dutiny formy plastem
v uzavieném vzduchu tlak 128 bar a teplota vzros-
teazna915°C.

Odvzdusnéni je nejucinnéjsi v délici roviné formy.
Mé tvar Uzké, ale dostatecné hluboké primér-
ni (sbérné) drazky vzdalené od kontury vylisku
0,75 - 3 mm (viz. graf v ¢lanku minulém cisle Svét
plastd) s ponizenim délici roviny mezi konturou
a primarni drazkou o 0,015 az 0,04 mm. Dale je
vzduch odvadén od vylisku sekundarni prip. terc.
drézkou, které maji vzestupny prarez, aby odva-
dény vzduch nebrzdily.

Idealni odvzdusnéni prochazi okolo celého ob-
vodu vylisku. Nejdllezitéjsi je ale v oblasti kon-
ce plnéni. V tomto misté nesmi odvzdusnovaci
Stérbina prekrocit bezpecnou hodnotu pro dany
material. V jinych castech mUlze byt Stérbina
i $irdi bez rizika zastfiku.

Odvzdusnéni nesmi vyrazné odlehcovat nosnou
plochu délici roviny! Tato plocha je velice dulezita
pro funkénost a trvanlivost odvzdusnéni provadé-
né pres délici rovinu.

Kvalitné provedena délici rovina s velikou nosnou
plochou zajisti bezpecné rozlozeni zaviraci sily bez

cdvzdusneni -

OO TaniTech

1267 1269 1271 1273 1275 1217

1279 1281 1283 1286 1288

Verting of the cauty

|

Pressure [bar]
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Venting of the canity
Temperature [*C]

L

«' 10215 / 9407 %

=

Tlak a teplota pri zaplnéni 98 % formy

rizika nasledného ,sedani”. Spravné odvzdusné-
ni je na formé vidét podle tlakové rzi a omackani.
Spatné provedena délici rovina s malou nosnou
plochou zpusobi po kratké dobé provozu ,sednu-
ti" formy. Kdyz prejedete nehtem po tvarnici, uciti-
te vystouplou plosku i nékolik setin mm. Par taht
jemnym brusnym kaminkem ukaze, jak se Stérbina
a odvodové drazky zamackaly do druhé pulky for-
my a tim doslo k utésnéni odvzdusnéni.

V literatufe je mozno nalézt doporucenou Sirku
odvzdusnovacich kanalkd, tento Udaj nemé jiny
plvod nez ve standartnich Sirkach béznych brus-
nych kotoucl, které i dodnes ze setrvacnosti vy-
chazeji z palcové soustavy.

Neexistuje zadné pravidlo, podle kterého by ne-
mohlo byt odvzdusnéni $irsi, naopak Uzké od-
vzdusnéni ma mensi kapacitu a rychleji se zanasi.

Zastrik se vytvori pouze tehdy, kdyz je Stérbina
hlubsi, nez dovoli technologické vlastnosti daného

ny) nema na zastfik vliv.

Naopak casto se stane, ze kdyz je odvzdusnovaci
Stérbina Uzka, diky drobnym vykyvim technolo-

PRIMARY RELIEF
PRIMARNI DOVZD. DRAZKA

SECONDARY RELIEF
SEKUNDARNI 00VZD. ORAZKA

VENT LAND |
DELKA ODVZD. STERBINY

gickych parametrd muze ko-
nec plnéni po vylisku drobné
cestovat a nemusi se podarit
lapit konec teceni do Uzkého
prouzku odvzdusnéni. V pfi-
padé velmi Uzkych prouzkd
odvzdusnéni zlstane zakonité
konec toku mezi dvéma Uz-
kymi pruhy. Hmota tece rych-
leji tam, kde je odvzdusnéna
a tam, kde drazka chybi, zlsta-
ne zbytek vzduchu v obkliceni
bez moznosti uniku.

BEARMG SURFACE
NEUBIRAT NOSNCU
PLOCHU W

Pouzivané odvzdusnéni vzor

0.75 - 2 mm)

,Hrabicky"” je velmi casta chy-
ba svédcici o nepochopeni
principd spravného odvzdus-

N

(ABS 0,03 mm|

00vZ0 STERBMA

VENT DEPTH

e

Spravnad konstrukce odvzdusneni v delici rovine

své‘r@ PLASTU

néni. Dluzno dodat, ze je to
chyba predavanad generacemi
konstruktérl i nastrojard, kte-
ra se kdysi vyskytla v ucebnici
a od té doby Zije svym Zivotem
bez ohledu na to, ze se jedna
o Spatné reseni.

Vétsi problém nez ,hrabicky”
mUze byt nevhodné odlehceni
délici roviny. Narezlému zbar-
veni dosedacich ploch se fika
tlakova rez”. V téchto mistech

Odvzdusriovaci drdzka promackand
do tvarniku 0,04 mm

-g‘:.x:.f - ' P =y ‘

Konstrukce odvzdusnént, styl ,Hrabicky"
chyba preddvanad generacemi

nemUze odvzdusnéni fungovat, protoze dutina je
zde hermeticky utésnéna. Kvalitni formu z némec-
kych, italskych, i nékterych Ceskych nastrojaren
poznate podle poctivé délici roviny s plochou i na-
sobné vétsi, nez je prdmét vylisku. Takova forma
pak pfi vyrobé drzi a nehne se. Nabrousené od-
vzdusnéni vydrzi roky a nezamacka se.

Odlehcenim si nastrojarna usnadni praci s licova-
nim, ale takova forma si pak neustale ,sedd” a tim
padem velice rychle dotésni jakékoli odvzdusnéni
v délici roviné. Tlakové prilozky uz zpravidla nic ne-
vyresi, i kdyby se zvedli o desetiny mm.

Dalsi problém je, Ze se neomackavaji jenom od-
vzdusnovaci drazky, ale i hrany délici roviny, to
zpusobuje ,Skrabani” vylisku, vadu, které kvalitari
fikaji ,carovy kod". Nastrojar pak musi zadistit na-
mackany otrep v délici roviné. Kazdou formu miize
poskodit chybné nastavena (vétsi) zaviraci sila. Ne-
kvalitni formu, ale poskodi i minimalni zaviraci sila
potfebna pro vyrobu vyhovujiciho vylisku. Tento
problém se zpravidla Casto projevi az pfi najezdu
formy do plného provozu.

,Carovy kéd" omackany ottep v délici roviné

Otrep v delici roviné nejlépe ucitite po prejeti nehtem

Kazdou formu mUze poskodit chybné nastavena
(vétsi) zaviraci sila. Nekvalitni formu, ale poskodi
i minimalni zaviraci sila potfebna pro vyrobu vyho-
vujiciho vylisku. Tento problém se zpravidla ¢asto
projevi az pfi najezdu formy do plného provozu.
Vyhodné je odvzdusnit i studené vtoky. Odvzdus-
nénim odklonite nejskodlivéjsi plyny na zacatku
teceni, jesté pred Ustim vtoku a nenutite je protla-
Cit se celym vyliskem. Odvzdusnéni vtokd je velice
Gcinné v pripadé kaskadového vstfikovani, kde po-
sledni kaskada muze byt blizko konci teceni a uza-
vieny vzduch zde mize mit vysoky tlak. V pripadé
odvzdusnéni vtokd do délici roviny si mizeme do-
volit vyuzit Sirsi odvzdusnovaci $térbinu, protoze
eventudlni drobny zastfik na vtoku nehraje roli.

Kazdym rozdélenim tvaru formy mize odejit
vzduch, ale pouze do té doby, nez se Stérbina zan-
ese. Stacionarni vlozky proto funguji jenom kratce
a po nékolika tisicich cyklech je tfeba demontaz
a cisténi. Pokud je odvzdusnéni feseno vlozkami,
pak je vyhodné je koncipovat tak, aby se daly snad-
no demontovat z délici roviny a idealné na stroji.

Ucinnost a interval nutné Gdrzby Ize vyrazné zvysit
zabudovanimautomatického profouknutitlakovym
vzduchem po kazdém cyklu. Funguje to pouze
v pripadé bezchybného provedeni a zapojeni na
stroji. V praxi vétsinou systém odstavi z divodi
slozZitosti a nepochopeni obsluhy. Tlakovy vzduch
je dalsi nezanedbatelny naklad na vyrobu.
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Odvzdusnéni vtoku vyhazovacem HelixPin

VySe zminéné plati i pro odvzdusnéni pomoci
poréznich materiald. Vyrobce materidlu doporu-
Cuje vlozky distit v ultrazvukové vané za pomoci
acetonu. V praxi se pouziva i pravidelné vypalovani
vlozek PB plamenem. Opatrné a pomalu se vlozka
ohfiva na max. 400 °C, dokud odchézi kondenzat,
z povrchu vylézaji a hori kapicky hmoty podobné
dehtu.

Odvzdusnéni pfidanim vyhazovace do mista

s uzaviranim vzduchu

Tradicnim a osvédéenym zplsobem reseni problé-
mu s uzaviranim vzduchu byva pridani vyhazovace
co nejbliz problémovému mistu. Na rozdil od sta-
cionérnich odvzdusnovacich vlozek, které se brzy
zanesou, vydrzi odvzdusnéni pohybujicim se vyha-
zovacem podstatné déle.

Navyseni odvzdusnovaci schopnosti kulatych
vyhazovacua

Odvzdusnéni vyhazovadi Ize navysit nabrousenim
odvzdusnovacich drazek po povrchu vyhazovace.
U podéIné nabrousenych priméarnich ev. sekundar-
nich drazek zpGsobi nanos kondenzéatu z odvzdus-
néni v dife H7 a odvzdusnéni se ucpe. Pro vycisténi
je vzdy nutna demontaz formy.

VENT PINS

Doporucend konstrukcni uprava vyhazovace
pro zvyseni odvodu vzduchu

= N

Ndnos kondenzatu na podélnych drdzkdch vyhazovact

Odvzdusiovaci vyhazovac s dynamickym
ventilem

Pokud se podafi konstruktérovi aplikovat tyto vy-
hazovace v bezprostiedni blizkosti konce toku ta-
veniny, protitlak v dutiné, v disledku méstnani ply-
nl, bude nulovy. Dynamicky ventil obsahuje vlastni
odvzdusnovaci kanal, ktery je vyveden mimo télo
formy, ¢imz odpada nutnost vytvéaret dodatecné
drazky. Nastrojarna jednoduse zakréati ventil na po-
zadovanou délku, aplikuje nastr¢nou hlavu fixova-
nou pojistnym kolickem a vlozi cely odvzdusnovaci
systém do formy jako standardni vyhazovac. Bo-
huzel jsou dynamické ventily ve vyhazovadi citlivé

na premazani a se silnéjsi vrstvou maziva klesne
vykon v disledku zaneseni ventilku. Prekazkou pro
aplikaci do kazdé formy je vyssi vstupni investice
a minimalni prdmér vyhazovace 6 mm.

L [
Na trh prichazeji nové H el IXPI n
vyvinuté vyhazovace

HelixPin, které spliuji zakladni pozadavky ekono-
miky vyroby. Kazdy konvencni kulaty vyhazovac
ve formé Ize nahradit vyhazova¢em HelixPin. Tim
si jednou provzdy zajistit plynulost vyroby bez po-
treby Uprav a oprav forem po nékolik smén. Mluvi-
me o opravach a Upravach provadénych z ddvodu
nedostatecného odvzdusnéni. Lze tedy usetfit 40
— 50 % nakladd na udrzbu forem, snizit prdimérné
zmetkovitost o 5 %, zkratit vyrobni cykly a pro-
dlouzit Zivotnost forem.

Vyhazovac HelixPin i

Viyhazovace HelixPin

Odvzdusiovaci vykon vyhazovace HelixPin je 20
x Vétsi nez u standardnich vyhazovacll. Na povrch
je nanesen DLC povlak. Tento velmi tvrdy povlak
zabranuje zadreni vyhazovace a zlepSuje prichod
spalin a kondenzatu. Po aplikace DLC vrstvy sice
odpada potfeba mazani, ale pfi udzbé je mazani
témér automatickd soucast procesu. Samocistici
efekt, design drazek je navrzen tak, aby nekladl
odchézejicim plynim odpor a nedochazelo k za-
naseni formy vlivem kondenzace prehratych par
polymernich latek, barviv, aditiv, olejd a vody. Od-
vodova drazka ve tvaru Sroubovice, udrzuje diru H7
Cistou a zarucuje vykon i v pfipadé premazani. Pri
testovani maximalniho premazani bylo dosazeno
plvodni hodnoty odvzdusnénijiz po trech cyklech.

Vyhazovace HelixPin jsou snadno Cistitelné bez
nutnosti demontaze formy. Pfi aplikaci neni tfeba
upravovat stavajici formu, Ize zhotovit duplikat-
ni vyhazovace a nasledné je pfi Udrzbé vyménit.
Vyhazovace HelixPin Ize aplikovat vSude namisto
standartnich vyhazovacl @1 az @12mm.
Vyhazovace Helixpin pfi vyrobé eliminuji: spalena
mista, uzavieny vzduch, nedolité dily, zadfené vy-
hazovace, premazani formy, kavitaci a erozi ve tva-
ru, vzhledové vady na dezénu, studené spoje atd.
Vzhledem k uvedenym pfinosiim je navratnost in-
vestice rychla a bonusem je bezporuchovy provoz.
S vyhazovadi HelixPin vyrobite formu, o které ani
.nebudete védét"...

Violumetric flow cmises.

HalixPin 1 HelixPin 2

|
By
(standart] (low visc. malt] (15000,-KE]  (4600,-KE)  (200.ME)  wyharova

Revoluéni odvzdusnovaci vyhazovace HelixPin na-
stavuji novy standard v odvétvi vstfikovani plastd.
Jsou vysledkem bezpoctu hodin prace stravenych
peclivym vyzkumem, designem, inZenyringem
a testovanim v praxi, aby byla jistota, Ze zakaznici
nedostanou nic mensiho nez vyhazovac, které zce-
la proméni jejich proces vstfikovani.

Jste i vy pripraveni zacit Setfit miliony korun kazdy
rok prechodem na novy standard?
www.helixpin.cz
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WITTMANN BATTENFELD zive
na Fakume 2021

Novinka: SmartPlus

o rocni prestavce konani veletrhu Fa-
P kuma je skupina WITTMANN potésena,

Ze je zpét nazivo ve Friedrichshafenu
a predstavuje své hlavni produkty na stanku
1204 v hale B1. Nazivo znamena ale tentokrat
vice nez jen pritomnost na misté. Kromé ex-
ponatd, které Ize ve Friedrichshafenu fyzic-
ky prohlédnout, nabidne WITTMANN také
moznost pfimého pripojeni na dalsi technic-
ka centra prostfednictvim nové interaktivni
technologie WITTMANN Interactive a poskyt-
ne tak pohled na dalsi exponaty.

Vrcholem letosni prezentace spolecnosti
WITTMANN BATTENFELD je novy SmartPlus.
SmartPlus je servohydraulicky stroj, ktery se
vyznacCuje vysokou Urovni hospodarnosti,
energetické Gcinnosti a opakovatelnosti. Po-
uzitim osvédcenych technologii a zvolenych
opci je u tohoto stroje mozno nabidnout
krats$i dodaci lhaty a vynikajici pomér ceny
a vykonu.

Zvlasté pozoruhodné pro SmartPlus je nové
ovladani B8X s vlastnimi fidicimi prvky. Ty
umoznuji vys$si taktovaci frekvenci, kratsi re-
akéni ¢asy a vys$si reprodukovatelnost dild pfi
nezménéném snadném pouziti a obvyklé vi-
zualizaci. Je samozrejmé, ze SmartPlus je rov-
néz vybaven technologii rekuperace energie
KERS vyvinutou pro stroje EcoPower.

SmartPlus v soucasné dobé pouzivaji vybrani
zédkaznici k praktickym testim. Ocekava se,
Ze stroj bude k dispozici v prvni sérii s uza-
viracimi silami v rozmezi 60 az 180 tun od 4.
Ctvrtleti 2021.

Vyhody nového SmartPlus budou prezen-
tovany prostrednictvim modelu SmartPlus
180/750. Systém je vybaven aplika¢nim soft-
warem HiQ Flow®, novym systémem moni-
torovani stavu CMS-Light pro monitorovani
rozsifenych, pro servis relevantnich paramet-
rd stroje a gravimetrickym davkovacim zafize-
nim GRAVIMAX G14. Automatizace s robotem
WITTMANN

PRIMUS

Kryt kola travni sekacky, vyroben na novém
SmartPlus 180
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26 T je implementovana pomoci bunky Easy
vyvinuté a vyrobené spole¢nosti WITTMANN
BATTENFELD Germany Norimberk. Easy-Cell,
kterd je namontovana na koleckdch, nema
ochrannéa dvifka, a proto vyzaduje jen mini-
malni prostor vedle vstfikovaciho stroje. Na-
vzdory kompaktnimu designu zakaznik obdrzi
veskeré bezpecnostni vybaveni vyhovujici CE.

Na stroji SmartPlus 180/750 bude vyrabén
kryt kola travni sekacky z PP pomoci formy
firmy Uralan, Némecko. V zajmu udrzitelné
vyroby se pouziva smés nového a recyklova-
ného materialu. K zajisténi kvality dild je stroj
vybaven software HiQ Flow®. Jedna se o fizeni
vstrikovani souvisejici s viskozitou materialu,
pomoci kterého jsou kompenzovany teplotni
vlivy a vlivy Sarze na viskozitu materialu.

Medicinska aplikace ve vyrobni bunce
EcoPower 55

Prostfednictvim vyroby hadicové spony pro
|ékarskou technologii s 8-dutinovou formou
od firmy WILAmed, Némecko demonstruje
WITTMANN BATTENFELD svou kompeten-
ci v oblasti digitalizace. Je zde pouzit plné
elektricky EcoPower 55/350, ktery je vybaven
softwarovymi balicky HiQ Flow® pro kompen-
zaci kolisani viskozity, HiQ Melt pro sledovani
kvality materialu a HiQ Metering pro aktivni
zavirani zpétného krouzku.

Do fizeni stroje UNILOG B8 je integrovan ro-
bot WITTMANN W918, segmentova rotacni
susicka ATON plus H30 a tfi jednotky pro re-
gulaci teploty ze série TEMPRO plus D a také
systém MES TEMI + prostfednictvim WITT-
MANN 4.0. Na fizeni UNILOG B8 je také pouzit
elektronicky list forem. Vyrobni burika propo-
jena prostfednictvim routeru WITTMANN 4.0
tak mdze zkontrolovat, zda pfipojena perifer-
ni zafizeni jsou pro pfedem zvolenou vyrobni
sadu dat dostatecna nebo zda je vyzadovano
dalsi prislusenstvi. | v této aplikaci bude au-
tomatizace implementovédna pomoci bunky

/
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SmartPlus 60

Easy od spole¢nosti WITTMANN BATTENFELD
Némecko.

LSR aplikace na MicroPower 15/10H/10H
COMBIMOULD

WITTMANN BATTENFELD na Fakumé pred-
vede své know-how v oblasti zpracovani LSR
a vstrikovani malych a mikro dild na vyrobé
opérného prstence se silikonovou membra-
nou z PC a LSR na MicroPower 15/10H/10H
COMBIMOULD.

Hadicova spona pro medicinskou techniku,
vyrobena na EcoPower 55/350,
vyrobni burika WITTMANN 4.0

Vicekomponentni MicroPower je vybaven
dvéma horizontdlné usporadanymi vstfiko-
vacimi jednotkami a otocnym talifem. Stroj
je uréen pro vstfikovani v Cistych prostorach.
Otocny talif je zcela zapouzdrfen. Vsechna
pfipojeni pro topeni, teplotni ¢idla, regula-
ci teploty vody, pneumatiku jadra a snima-
Ce, jakoz i vypoustéci ventil jsou provedeny
na otoc¢ném talifi. Vysledna kratka pfipojeni
k formé zvysuji obsluzny komfort stroje. Stej-
né jako u standardniho stroje jsou vstfikovaci
jednotky vicekomponentniho stroje MicroPower
provedeny ve formé dvoustuprovych agrega-
td se $nekem a pistem s objemem davky 4 cm?,

Modul pro regulaci tlaku a rucni obsluzné zarizeni AIRMOULD® Next

které diky nejkratsim draham teceni umoznuji
zpracovani tepelné homogenni taveniny a tim
vynikajici kvalitu dilG.

Materialy pouzité pro prezentovany opérny
prstenec jsou polykarbonat (Makrolon) od fir-
my Covestro a samolepici LSR (Siloprene) od
firmy Momentive. Nastroj byl vytvoren ve spo-
lupracisespolecnostiNexus. Davkovacisystém
LSR pochazi od Nexusu a je vybaven novym
davkovacim systémem Servomix s rozhranim
OPC UA (Euromap 82.3).

IMAGOxt pro minimalizaci spotfeby energie

Vsechny stroje vystavené na stanku WITTMANN
budou vybaveny softwarem IMAGOxt, pfi-
davnym modulem pro MES TEMI +. IMAGOxt
umoznuje sledovani a hlidani spotreby ener-
gie nebo energetického toku.

S pomoci IMAGOxt Ize pro pfipojené stroje
vytvofit podrobnou analyzu néklad(i na ener-
gii. Nasledné lze generovat KPI definované
uzivatelem, generovat personalizované zpra-
vy a alarmy a sledovat energetickou naroc-
nost spolecnosti.

Centrum AIRMOULD®

Nejnovéjsi vyvoj v oblasti technologie vstfi-
kovani s podporou plynu AIRMOULD® bude
pfedstaven na stanku ve vyhrazeném centru
AIRMOULD®. Zajemci se zde mohou dozvédét
vice o moznostech, které tato technologie na-
bizi z hlediska opakované vyroby dill, jakoz
i o vyhodach nového modulu pro regulaci tlaku
a ru¢niho obsluzného zafizeni AIRMOULD® Next
nové generace.

Drzak na rucnik, vyroben pomoci technologie

vstrikovdni s podporou plynu AIRMOULD® Next

WITTMANN Interactive — streamovani

z veletrhu do technickych center:

Kromé exponatl vystavenych na stanku 1204
v hale B1 nabizi skupina WITTMANN svym
navstévnikdm moznost pfipojit se do technic-
kych center v Kottingbrunnu, Meinerzhage-
nu a Norimberku pomoci nové interaktivni
medialni technologie WITTMANN Interactive
a ziskat zde informace o dalsich vybranych
exponatech.
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Pohdr, vyroben na rychlobézném stroji

EcoPower Xpress 160 pomoci technologie
vstrikovani tenkosténnych dili ICM

Prostfednictvim WITTMANN Interactive bude
WITTMANN BATTENFELD prezentovat stava-
jici technologie, jako je technologie odleh-
éenych dili CELLMOULD® na MacroPower
1100/12800. Tento stroj se pouziva k vyrobé
opérky sedadla z PP pro némecky sportovni
viz s 1-dutinovou formou od firmy Frimo, Né-
mecko.

Kromé toho bude v expozici v Meinerzhage-
nu ukazéana inline recyklace se zafizenim
SmartPower 60 Ingrider. Na stroji s 2-2-for-
mou se bude vyrabét pohar s vikem z PS.

Kromé jiz znamych technologii budou na jednot-
livych mistech predstaveny také nové aplikace:
Vstfiko-lisovani tenkosténnych dilG

Pri vstriko-lisovani (ICM Injection Compressi-
on Molding) se tavenina vstfikuje do formy,
kterd neni zcela uzaviena. Tvarovani probiha

po Uplném uzavieni formy vtlacenim taveniny
do dutiny. To znamenad, Ze nastroj Ize naplnit
mensim tlakem, coz mé za néasledek snizeni
vnitfniho pnuti dilu.

WITTMANN BATTENFELD predstavuje tuto
technologii v Kottingbrunnu pomoci vyso-
korychlostniho EcoPower Xpress 160/1100+.
Stroj je vybaven robotem WITTMANN pro
rychlé vyjmuti dilG. Se 4-dnésobnou formou
od firmy GLAROFORM, Svycarsko se v krat-
kém cyklu vyrobi pohar s malou tloustkou
stény. Diky vysoce dynamické technologii
pohonu vysokorychlostniho EcoPower Xpress
Ize dosahnout zejména kratkych vstrikovacich
¢asl pozadovanych pro proces ICM.

Ochrana pfirodnich zdroja prostfednictvim
technologie vstfikovani s podporou plynu
AIRMOULD® Next

Pfi technologii vstfikovani s podporou plynu
AIRMOULD® Next se do castecné nebo Uplné
naplnéné dutiny formy vstfikuje dusik, coz vy-
tvari strukturu dutinek. Timto zpdsobem Ize
vyrabét lehké dily soucasné s kratkou dobou
cyklu a dobrou povrchovou kvalitou.

Vsechny k tomu potiebné komponenty byly
vyvinuty spole¢nosti WITTMANN BATTEN-
FELD. Modul pro regulaci tlaku i ruéni ob-
sluznd jednotka, které jsou nutné pro pouziti
technologie na strojich jinych vyrobcl, byly
z4sadné prepracovany. Zvlastni dlraz byl kla-
den na kompaktni design novych jednotek
a také zlepsSeni uzivatelského komfortu a sle-
dovani kvality.

Nova technologie vstfikovani s podporou
plynu AIRMOULD® Nt bude v Meinerzhage-
nu pfedstavena na servohydraulickém stroji
SmartPower 120/525. Stroj slouzi k vyrobé dr-
z&ku na rucnik z polystyrenu.

Zdobené a funkcionalizované povrchy

Ve spolecném projektu se spolecnostmi
LEONHARD KURZ, vyrobcem funkcnich folii
poskytovatelem technologii IMD, propagu-
je WITTMANN BATTENFELD zajimavé a per-
spektivni téma dekorovanych a funkcionali-
zovanych povrchl pro automobilovy primysl
i pro bilé zbozi a dalsi oblasti prostfednictvim
vhodné technologie vstfikovani. Pracuje se na
konceptu systému, ktery poskytuje vsechny
zékladni prvky pro ¢tyfi rizné dekoracni pro-
cesy a ktery lIze prizplsobit konkrétni aplikaci.
Systém je navrzen flexibilné pro IMD s jednot-
kou podavani folie, IMD s predehievem fdlie,
IMD Vario s predehfivanim a tvarovanim vloz-
ky za tepla. Stroj je vybaven balickem EXPERT-
-Coining, ktery umoznuje paralelni pohyby
nastroje béhem procesu vstrikovani.
Prostfednictvim ~ WITTMANN Interactive
predstavuji partnefi zavodu WITTMANN
BATTENFELD v Norimberku vyrobni bunku
SmartPower 300s automatizaci a integraci
WITTMANN 4.0, vyrobu vnitiniho krytu pro
automobilovy prdmysl s funkénim povrchem.
Kompletni vnitini cast je k vidéni na demon-
stratorech jak na stanku WITTMANN, tak na
stanku LEONHARD KURZ.

Kontakt pro CR:

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.

Malé Nepodfice 67

397 01 Dobev

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

www.wittmann-group.cz
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ZvysSte produktivitu vasich robotd

Systémy pro vyménu nastroji na robotech MPS od spole¢nosti Staubli odkryaji
maximalni produktivitu ve vSech automatizovanych vyrobnich procesech. Rozsahla
produktova fada MPS nabizi optimalni feSeni pro roboty od vSech vyrobcl a pro
vSechny rozsahy uzite¢ného zatizeni.

Vysoka presnost procesu Optimalni ekonomicka u€innost
diky presné opakovatelnosti diky minimalizovanym investicim
PIna flexibilita diky vysoké Vynikajici produktivita diky plnému
technologické rozmanitosti vyuziti vykonu robota

Zjistéte vice na www.staubli.com

@@M

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

FLEXIBILNI REZANI

HIGH TECH AND HIGH PASSION.

TERMOTVARENI

SVET @ PLASTU



CIIC aut
jedn

mene, ktery vznikaji chladicich kanalech

forem diky plsobeni tepla jsou pficinou
ryze praktickych problém s kvalitou produk-
ce a pfimym dopadem na zhorseni cash-flow
vstrikoven plast(.

Poeticky vypadajici Usady vodniho ka-

Obecné lIze rozdélit typy usad na tfi skupi-
ny, které Ize z hlediska cisténi zjednodusit na
skupiny dvé. Proto pfisla cisticka CDC jako
prvni na trhu se dvéma oddélenymi tanky
pro kombinované cisténi obou hlavnich
skupin téchto usad.

Dva nemisitelné tanky - zaruka uspéchu.

Tank cislo jedna je obsahuje optimalné nare-
dénou kyselinu pro efektivni ¢isténi Usad uh-
licitanG (laicky ,vodni kdmen") a kfemicitant
a fosfore¢nand barevnych kovd. Chemicko-
mechanicka pulzni ¢isténi podstatné zkracuje
dobu ¢isténi.

Tank cislo dva pak obsahuje neutralizacni
prostredek se specifickymi prisadami, které
pUsobi na Usady organického typu a navic ne-

@@M

maticka cCist
tka ZZ TOP

utralizuje plGsobeni zbytkové vihkosti kyseli-
nového disticiho cyklu.

Pri testech, které délali v rdmci své prace stu-
denti gymnazia BiGy, byl prokazan vyznamny
synergickyefektkombinacestfidanichemicko-
-mechanického ¢isténi s prepinanim tankl pro
eliminaci jednotlivych typl Usad. Prednasku,
ktera byla zavérem jejich testl najdete zde:
https://youtu.be/Cf8TITWBRCE

Praveé rychlost ¢isténi, kterou umoznilo jedno-
duché prepinani dvou oddélenych provoznich
kapalin v kombinaci s jednoduchym prepi-
nanim stalo za Uuspéchem zakladni jednotky
CDC. Ve vyvoji nasledovali robustni jednotky
CDC pro vysokokapacitni ¢isténi velkych fo-
rem s oversize tanky a pfivody provoznich
kapalin optimalizovanych pro minimalni tla-
kové ztraty, nasazované napfiklad pro cisténi
forem pro zdravotni techniku, potravinarstvi
a/nebo kritické dily do automotive.

Jak s oblibou opakuje zakladatel firmy JAN
SVOBODA s.r.o., s formou je to jak s pivem.
Cisté trubky délaji kvalitu a kratké cykly.

”

”

ICl

) SVOBODA

rozdil je v kvalité

Zapni -
Zapomen -
TOP verze cisteni

Vzhledem k neustale se zvySujicim narokim
na kvalitu plastovych dild a ubyvajicim lid-
skym zdrojim, vyvinula firma Ermanno
Balzi spolu s JAN SVOBODA s.r.o. automa-
tickou distici jednotku pro ¢isténi chladicich
kanald s oznacenim "A". Cilem bylo minima-
lizovat pocet lidskych zasahii do procesu
cisténi tak, aby se nedostatkova lidska sila
vyuzila na specifické procesy, kde je ¢lovék
nenahraditelny a zaroven aby byla zachovéana
vysoka kvalita ¢isténi chladicich okruhl. Pod-
statnym bodem vyvoje bylo také maximali-
zovat pocet forem, které Ize béhem smény

dikladné vyé¢istit tak, aby bylo mozné ¢isténi prevést do rezimu prevence.
Nova verzce CDC-ZZ TOP, tedy poskytuje uzivatelm zafizeni ve stylu
,zapoj-zapni-zapomen-VYCISTI-zopakuj”.

Minimum lidské prace, maximum distoty = CDC - v. ZZ TOP

Automaticka jednotka CDC-A odstraniuje nejen usazeniny vodniho ka-
mene, ale také biologickych Usad, které vyrazné zhorsuji kvalitu plas-
tovych vystfikd. Tyto usazeniny brani pratoku chladici kapaliny, ¢imz
aktivné snizuji konvekéni prestup vneseného tepla z plastu do chladi-
ci vody a destruuji planovanou tepelnou homogenitu formy. Logicky
snizuji ucinnost chlazeni pfi vstiikovani a co je horsi, zvysuji tepelné
zatizeni v meziprostorech s nedokonalym chlazenim.

Jak Fika Martin Zilka, specialista Gdrzby forem z firmy Letoplast s.r.o.:
"Za vsechny situace, ve kterych nam vycisténi pristrojem CDC velice
pomohlo, mohu jmenovat napfiklad silnosténny vylisek plnény na-
douvadlem; zde byly dlouhodobé problémy s deformacemi, které po
vycisténi chladicich okruht zcela vymizely. Zavérem mohu fici, Ze in-
vestice do CDC jednotky se ndm mnohonasobné vratila v nizsi zmet-
kovitosti.

LETOPLAST s.r.o. — firma, kde bude o vase formy postarano.

CISTE TRUBKY, KRATKE CYKLY.

Rychle, jednoduse,
efektivne - proste ZZ TOP

Cistici jednotku Ize napojit na formu po kazdém sundani formy ze stro-
je; poté staci kliknout na tlacitko Start a jednotka provede pozadovany
sled Cisticich Ukon(. Standardni cyklus se sklada z vycisténi jednoho
typu Usady, nasleduje ochrana provozni kapaliny, pfepnuti na druhy
tank s druhou provozni kapalinou pro ¢isténi sekundarniho typu Usad.
Po dokonceni ¢isténi sekundarnich Usad nasleduje znovu ochrana pro-
vozni kapaliny a cely cyklus se opakuje dle uzivatelsky definovaného
poctu opakovani.

Automaticka Ccistici jednotka CDC-A se dodava ve dvou velikostech.
Pro bézné formy postacuje standardni velikost nadrzek (2x 75 litra).
U rozmérnych forem a vysokych objemd se uplatni nadrze 2x 120 litrd.

Tri nezavislé typy cisteni
pro maximalni zrychleni

Dva zakladni typy Usad a zcela rozdilné podminky ve vstfikovnach

plastd jsou divodem tfech nezavislych cisticich programd se ¢tyrmi

separatnimi nastavenimi.

1) Kompletni program stiida kyselinu a Usadu v¢éetné ochrany pro-
vozni kapaliny pro komplexni ¢isténi.

2) Program kyselinka pak zrychluje ¢isténi forem ve vstfikovnach, které
maji tvrdou vodu a primarni problém je s Usadami typu vodni kdmen

3) Program pasivace pak je optimalizovany pro firmy, které resi spise
biologické usady

Tt typizovane delky
cyklu cisteni + jeden
uzivatelskg navic

Systém akcentuje potiebu rizné dlouhych Ccisticich cykll, dle aktuéal-
niho znecisténi. Typicky priklad je forma z jiné vstfikovny, forma s ex-
trémni citlivosti na homogenitu teplotniho pole, preventivni precis-
téni, komplexni planovana Gdrzba, nebo mezi cyklové procisténi na
stroji. Proto je soucasti volby jak rGzné dlouhé, prednastavené cykly,
tak i cyklus uzivatelsky, ktery se da prestavovat podle potreby.

Do listu preventivni Udrzby se tedy da pfedepsat pozadovany typ cyk-
lu a napriklad s pomoci PRM systému MLIT mGze Udrzba bez problémd
prokéazat, ze dodrzela vSechny pfedepsana kontrolni body a procedury

Vyhodou kombinace CDC ZZ TOP a MLIT je pak i to, ze vysledna data
se daji zpétné dohledat a preventivné upravit procedury na miru for-
my, materiall, technologickych podminek atd.

O firmé:

Firma JAN SVOBODA s.ro. od roku 1995 aktivné hledd a dodava
Spickové polotovary pro forma na plasty a lehké kovy. Pod jednou
znackou najdete kumulaci ekologickych feseni pro vstrikovani plastd,
které pomahaji Setfit penize pfi vyrobé a splnuji vysoké néaroky na
ekologii procesu vstrikovani plasta.
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kazdom priemyselnom odvetvi sa skor ci
\/neskér ukaze potreba automatizacie vyrob-
nych procesov a vyuzitie robotickych riese-
ni pri rutinne opakovanych ukonoch, ktoré dosial
robil ¢lovek. Nasadeniu robota do prevadzky vzdy
predchadza analyza celého procesu a navrh kom-
plexného alebo ciastkového riesenia, ktoré zo-
hladni Specifikd konkrétnych postupov a pondkne
spolahlivo fungujuci systém. Niekedy mozu byt aj
jednoduché manualne Ukony tvrdym orieskom pre
robotickud aplikaciu. Domyselné rieSenie si vyziada-
la aj robotizacia pracoviska na zvaranie a ohybanie
ocelovych potrubnych rozvodov (pre moduldrne
zasobniky plynu).

@'M

fizacla s Kawasaki

Zvaracka a ohybacka riadena robotom

Robotické pracovisko, ktoré dodala nasa spo-
lo¢nost, sa sklada zo Sestosého robota Kawasaki
RSO10L s maximalnou nosnostou na konci rame-
na 10 kg a dosahom az 1925 mm. Na konci rame-
na méa integrovany uchopovac¢ Schunk PSH22-2,
ktorého maximalna uchopovacia sila je 320 N a od-
porucana nosnost’ 1,7 kg. Samotny uchopovac vazi
0,77 kg. Sucastou pracoviska je aj zostava zvaracej
stanice vybavena zdrojom ewm Tetrix 352 Synergic
RC CW s vodnym chladiacim modulom a komuni-
kac¢nym rozhranim BUSINT X11 PROFIBUS, univer-
zélna ohybacka Memoli EUREKAMATIC, pomocny
tff a prepravka na hotové vyrobky.

Robot zabezpecuje manipuldciu s materidlom
a cez integrované PLC ovlada zvaracku a ohybac-
ku, ktoré nemaju vlastny riadiaci systém. Odobera
diely (rarky a koncovky) z kazetovych zasobnikov
a vklada ich do upinacieho oto¢ného zariadenia,
v ktorom spusta samostatny zvaraci proces. Zva-
rené diely nasledne odobera, vklada do ohybacky
a spUsta samostatny ohybaci proces. Hotové diely
potom odobera a uklada do zberného boxu.

Znie to jednoducho, ale...

Ako vybrat z ohybacky rdrku ohnutd na 270°?
Pri manuélnej vyrobe dokézal operator s citom
v rukéch volne vykrutit ohnutd rarku z upevrio-
vacej hlavy ohybacky. To sa ukézalo ako zasadny

Robot zabezpecuje manipuldciu s materidalom
a cez integrované PLC ovldda zvaracku a ohy-
backu, ktoré nemaji vlastny riadiaci systém.

S:D-A

SENSORS - DRIVES - AUTOMATION
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Robot aktivuje proces zvdrania a zapina
servopohon, ktory otdca obrobok.

problém pri nahradeni operatora robotom. Aby
bolo riesenie Uspesné, bolo potrebné zmenit spo-
sob odoberania dielov z ohybacky: namiesto vy-
tahovania rarky robot odobera cell upeviovaciu
hlavu (aj s rdrkou), naslednym kruhovym pohybom
okolo pevného pomocného tffia vykrati rarku
z hlavy a hlavu opat zalozi do ohybacky.

Nie vietky vyrobné procesy si vhodné na kom-
pletnd automatizaciu, niekedy je citlivost v rukach
a ludska skusenost’ nenahraditelna. A niekedy sa
podari ngjst’ Sikovné riesenie aj tam, kde to vyzera
z pohladu robotizacie beznadejne. Takze netreba
vesat hlavu (do ohybacky).

SD-A

SENSORS - DRIVES - AUTOMATION

Kawasaki

Robotics

ATA
LR

Svarovani a brouseni,
CNC i obsluha vstrikolisu

SDA
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Roboticka reseni, se kterymi neprohrajete.
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Vyrabejte
plasty
efektivne

Tradiéni ¢inskd znacka
s 20letou tradici BORCHE
prichazi na cesky a slovensky trh.

JSME VYHRADNI DOVOZCE

WWW.ivVsp.cz

70.000...

“DEMAG
ZkusSenosti s elektrickymi lisy se pocitaji

Jako jeden z nejvétsich svétovych vyrobcl elektrickych vstfikovacich Jako celosvétovy odbornik v oboru vstrikovani plastd s dlouholetymi
stroju mate po svém boku kompetentniho a spolehlivého partnera. zkuSenostmi je spolecnost Sumitomo (SHI) Demag zastoupena na
S vice nez 70 000 elektrickymi vstrikovacimi stroji po celém svété vsech kontinentech a poskytuje vam kompletni prodejni a servisni
nastavuje spolecnost Sumitomo (SHI) Demag standard pro efektivni sit.

a presné prlimyslové zpracovani plastd.

Sumitomo (SHI) Demag Plastics Machinery Cesko spol. s r.o.
K Bilému Vrchu 2912/3
193 00 Praha 9

E-Mail:  sdcz.info@shi-g.com

Hotline: +420 296 226 210 czech.sumitomo.shi-demag.eu




