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Meéneé energie pro lepsi vstrikovani

Vicenasobné vyuziti energie
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= ONI KORINEX

Wir nutzen Energie sinnvoll industry solutions

ONI-Warmetrafo GmbH, D-51789 Lindlar Korinex s.r.o. , CZ-370 01 Ceské Budé&jovice
Phone: +49 2266 4748-0 Phone: +420 776 888 572
Mail: info@oni.de = www.oni.de Mail: korinek@korinex.cz = www.korinex.cz




Komplexni
dodavky pro formy @ SVOBODA
na plasty ...vasi volby
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THE FACTORY AUTOMATION COMPANY FANUC

Objevte novy plné elektricky
vstrikovaci lis

ROBOSHOT rada a-SiB - nejvysSsi presnost, opakovatelnost a spolehlivost

FANUC

ROBOSHOT

0f-S2201B

Prednosti rady ROBOSHOT a-SiB:

Uzaviraci sily od 50T do 220T

Vysoce vykonné uzivatelské rozhrani FANUC PANEL iH Pro

Bezproblémova plug-and-play integrace FANUC robot(

VylepsSené Al funkce pro prediktivni sledovani tésnosti a stavu opotiebeni zpétného ventilu

Nové softwarové funkce jako standard

své'rO PLASTU

WWW.FANUC.CZ



Nabidka inancovani technologie
Z dosazenych Uspor
nrovoznich nakladu

dl a strojirenskych podnikl se neobejde

bez vyroby a dodavky prdmyslové chladici
vody. Lokalné nebo centralné vyrabéna chladici
voda je obvykle vedle elektrické energie, stla-
¢eného vzduchu a technickych plyn zakladni
vstupni energii pro zajisténi kvalitni vyroby.
Mimoradnou ddlezitost méa pramyslova chladi-
civoda pravé ve strojirenskych provozech zpra-
covani kovu a plasta.
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Wir nutzen Energie sinnvoll

Pravé diky detailnim znalostem technologie
vstrikovani, vstfikovacich stroji a forem se
zrodil koncept chladicich systémd a technolo-
gii znacky ONI, dodavanych zakaznikim uz od
pocatku 80-tych let minulého stoleti némeckou
firmou ONI-Warmetrafo GmbH pod vedenim
jejiho zakladatele a feditele pana Wolfganga
Oehma. Po 4 desetileti davéruji spolehlivos-
ti, kvalité a efektivnimu provozu némeckych
systému zakaznici z vice nez 70 zemi svéta.
Chlazeni vstrikovacich stroji a forem spolec-
né s chlazenim vyfukovacich strojl, extruznich
a regranulacnich linek je stale domovskym
prostiedim pro systémy ONI. Znalost procesu
a sledovani technologického vyvoje v tomto
oboru i pfima ucast na ném, znamenaji zlep-
Sovani kvality jak vlastni technologie, tak kon-
krétniho projektového reseni na poli centralni
chladici technologie. Plati to ale i pro temperaci
forem a optimalizaci vyrobniho cyklu.

Snad zadny z modernich vyrobnich zavo-

Chladici systémy a technologie ONI jsou syno-
véim pak minimalni spotfebu elektrické ener-
gie, zpétné vyuziti odpadniho tepla, rekuperace
a zkvalitnéni vyroby a tim zvyseni konkurence-
schopnosti. Smysluplné vyuziti energie i vSudy-
pfitomny slogan v logu ONI — ,We use energy
sensibly” ukazuje, s ohledem na hospodarsky
vyvoj poslednich mésict, svou nadcasovost.

Jedinecnost konceptt ONIje vuméninabidnout
celkovy koncept reseni. Energeticky Usporny
chladici systém je obvyklym zdkladem nabid-
ky. Pokud dokazeme diky inovaci chladiciho
systému dostat ke konkrétnimu vstrikovacimu
stroji dostatek chladici vody o stabilni teplo-
té, pak mizeme vyuzitim specialniho zplsobu
viceokruhové pulzni temperace Rhytemper®
zkvalitnit a zrychlit vyménu energie a odvod
piebytecného tepla pfimo z nastroje a tim
zkratit vyrobni cyklus vstrikovaciho stroje.

Aplika¢ni technici ONI dokazi konkrétni op-
timalizaci parametrd vstfikovaciho stroje zo-
hlednit zménu vstupnich parametrd chlazeni,
temperace a zvysSeni pritoku chladici vody
a tim zkratit vyrobni cyklus stroje nebo vice
stroju. Vedle presné zméfitelnych Uspor elek-
trické energie, spotieby vody a snizeni zmetko-
vitosti je tu pravé parametr zkraceni doby cyk-
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Temperiertechnik

RHYTEMPER®

lu, ktery se na vysledné Uspore podili mnohdy
nejvyznamnéji. UZ v prvni nabidce optimalizace
vyroby na konkrétnim stroji a formé umime po-
skytnout odhad zkraceni doby cyklu na zakla-
dé provedenych optimalizaci. V soucasné dobé
se pohybujeme v priméru okolo 12% zkraceni
doby cyklu, dosazena maxima lezi i pres 30%.

ONI se umi odlisit a nabidnout vzdy néco na-
vic. Aktualni novinkou je nabidka konceptu fi-
nancovani technologie s ohledem na deklaraci
dosazeni Uspor. Nova technologie chlazeni do-
pInéna o pulzni temperaci forem Rhytemper®
od ONI Temperiertechnik Rhytemper GmbH na
vybrané stroje a formy ve vyrobé spolecné s je-
jich néaslednou optimalizaci znamena Uspory —
Uspory, které jsou dolozitelné mérenim pred
a po optimalizaci. Model financovani poskyt-
nuty pfimo firmou ONI-Warmetrafo pak nasta-
vuje splatky presné dle dosazenych uspor. ONI
se svym konceptem predstavuje banku, ktera
zde garantuje Uspory tak vysoké, ze dokazi
zaplatit modernizaci technologie v rekordné
kratkém case.

ONI-Warmetrafo GmbH i ONI Temperiertechnik
Rhytemper GmbH spolupracuji v Ceské a Slo-
venské republice v oblasti prodeje novych
technologii, poprodejni péce, instalaci a pro-
jektovém fizeni s firmou Korinex s.r.o.

KORIN

Industry solutions

www.korinex.cz « korinex@korinex.cz

své'l' PLASTU



Spoluprace, ktera nese

SVe OVOCe

Na spolecnost BOCO PARDJUBICE machines

se podivame nejen zevniti, ale 1 zvenci. Proto jsme
v tomto clanku zahrnuli i nazor spolecnosti JUTA,
ktera je dlouhodobdm partnerem BOCO.

Aredl firmy BOCO

nes byla zalozena roku 1994 a tézistém
jeji ¢innosti je vyroba, prodej a servis extruznich
technologii vcetné periferii. Dalsim segmentem
je vyroba a servis Snekd a komor pro extruzni
linky vcetné recyklacnich. V tomto oboru jsou
jedinym ceskym vyrobcem a pouzivaji vyhrad-
né evropské materialy. Pfitom kladou vysoky
dlraz na kvalitu — pouzivani kvalitnich mate-
riald, preciznost, coz se promitd v dlouhodobé
zivotnosti v oblasti stroji samotnych, ale i do-
déavek $nekl a komor.

bé spolec¢nosti jsou mistfi svého femes-
la. Spole¢nost BOCO PARDUBICE machi-

Mezi VIP zakazniky BOCO patfi spolecnost
JUTA se sidlem ve Dvore Kralové nad Labem,
vyrobce sirokého portfolia spickovych produk-
th pro stavebnictvi, zemédélstvi, obalovych
materiald i materialG pro technické ucely, zna-
mych po celé Evropé.

Co mohou nabidnout?

Podivejme se nejprve na BOCO PARDUBICE.
Spole¢nost v soucasné dobé zaméstnava na
70 lidi. Snazi se expandovat do zahranici, pre-
devsim pak do sousednich zemi jako je Polsko,
Némecko a Rakousko. Historicky je tézistém jeji
¢innosti ale Ceska republika a Slovensko.

Na otazku tykajici se servisu odpovida obchod-
ni feditel Petr Linhart: ,Servis délime, podobné
jako mnoho ostatnich, do dvou kategorii, zdrucni
a pozdrucni. O nej se stard nase vlastni servisni
oddéleni. Samozrejmé, ze [ my nabizime dnes
uz bézny systém servisu 24/7 a poprodejni péci

své'r PLASTU

o dodand zarizeni povazujeme rovnéz za velmi
dilezity aspekt vztahu se zdkaznikem. Jednou
z novinek pro zdkazniky je softwarové hlidani
servisnich zdsahu, kdy uZivatel je automaticky
upozornén na nutnost provedeni servisni kont-
roly. Ta je dulezitd, aby stroj byl stale na pro-
voznich parametrech a vyrobky z nej odpovidaly
pozadovanym parametram.”

Pfi pouZivani abrazivnich materiald je nutna re-
pase snekl a komor nebo jejich vyména. | tady
BOCO nenechévéa zékaznika na holickéach. ,Re-
pase spocivd v navareni nového materidlu na
snek. Pokud je ten ale opotrebovdn nad urcitou
mez, technik doporuci pfi inspekci vhodnost ci
nevhodnost repase — v tom pfipadé doporucime
vyrobit a koupit Snek novy. Repase vyjde financné
vyhodnéji, md ale své meze,” upozoriuje Linhart.

Termin dodani nového nebo repasovaného
$neku se pohybuje obvykle mezi 10 az 12 tydny.
.U vyznamnych zdkaznik( vsak tuto véc resime
skladovym hospoddrstvim, sneky pro né drZzime
na konsignacnim sklade. A pak jde o vymenu
kusu za kus. V rdmci preventivnich prohlidek
dokdZeme predikovat, kdy bude tfeba Snek nebo
komoru repasovat nebo vyménit,” ptiblizuje Petr
Linhart. ,Tim se mohou tyto dily dopfedu pfipra-
vit a odstdvka se zkrdti jen na nezbytne nutnou
dobu pro vyménu dild, aby stroj nebyl zbytecne
dlouho mimo provoz.”

Zajimavy pro firmu i zakaznika je plastikarsky
modelovaci software, ktery na zakladé vstup-
nich Gdaju dokaze navrhnout optimalni feseni

v PARDUBICE

a design Sneku. ,DuleZity je ale i ndzor techni-
ka — odbornika, ktery do navrhu promitne své
vlastni zkusenosti. Po upravdch se modeluje vy-
sledek, neni to tak, Ze to, co software navrhne,
je dané. Jde o symbiézu softwaru a zkuseného
clovéka,” upozornuje Linhart. VétSina novych
stroju se vyrabi systémem base on demand,
na prani zakaznika. ,Prednosti softwaru je, Ze se
dafi nachdzet rezervy na vykonu jiz dodanych
stroju. Jsme ale schopni | na strojich konkurence
zmenou designu a pouZitim nového reseni zvysit
Jejich vykon,” fika Linhart.

Zéakaznikovi mize BOCO nabidnout komplexni
feSeni s transportem materiadlu az do zasobni-
ka vyrobniho stroje. Petr Linhart to komentuje:
.Jsme velmi flexibilni. Zakaznikovi doporucime
vhodné Feseni na zdkladé nasich zkusenosti, ale
nebrdnime se ani implementaci zafizeni, které
zdkaznik pouzivd, a pri tom dokdZeme koopero-
vat i s dalsimi dodavateli.”

A co BOCO nejvice trapi, je uz skoro ohranou
pisnickou. Nedostatek kvalitnich lidi predevsim
do vyroby. Problémem je lokace zavodu, kdy
potencialni uchazedi museji fesit dojizdéni. Ne-
dostatek pracovnikl vsak obchodni feditel resi
snahou prosazovat investice do strojové vyba-
vy a hlasi se ke konceptu Primyslu 4.0: ,Kou-
pili jsme novy automat na vyrobu snekd. Nase
vize je automatizace, ne vyhazovani lidi s jejich
ndhradou stroji, ale ucelné zavddeni automa-
tizace tam, kde to md smysl. Nase snahy jsou
podminéné nedostatkem lidi v oborech nebo
v ¢innostech, kde potrebujeme dosdhnout ndrds-
tu produkce, protoZe nedostatek lidi nds v tom
cdstecné brzdi.”

Kompaundacn( extruder 2 (Juta)



Jak to je v praxi?

Spolecnost JUTA spolupracuje s BOCO hned
v nékolika oblastech: dodavky extruznich snekd,
jednosneky a kompaundacni dvousneky, kom-
pletni dodéavky extruznich &asti zafizeni véetné
navrhi reseni, vypoctd a vizualizace. Dale pak
kompletni dodavky extruznich linek s pozado-
vanymi garanc¢nimi parametry. Od BOCO koupili
tieba kompletni celou linku na vyrobu dratu pro
extruzni svareni, BOCO dodalo kompaundacni
extruzni &ast linky, kde je mozno zapracovavat
az 80 % recyklatd. Firma BOCO je také doda-
vatelem jednoSnekového extruderu o priméru
250 mm a vykonu az 3000 kg/hod.

Lukas Farsky, feditel polymernich technologii
JUTA a.s. priblizil, k ¢emu vyrobky BOCO po-
uzivaji: ,Jednosneky pro jednodussi technologie
jako je vyroba pdskd, kde potrebujeme vymi-
chani smesi, tfeba UV stabilizdtoru, termooxi-
dacnich stabilizatord, obecné aditiv. Ty zvysuji
Zivotnost nasich vyrobku. Tam, kde je treba da-
leko vyraznéjsi michani smesi, rovnomérnejsi, je
treba pouzit kompaundacni dvousneky.”

Zajistime vasi

- EXPANZ]

Vyuzijte vyhodné projektové
financovani s vefejnou podporou

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

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

CSOB Leasing

Budoucnost, kterd md jméno

CESKOMORAVSKA )
ZARUCNI A ROZVOJOVA
BANKA, a.s.

CSOB Leasing partner CMZRB v programu OPPIK Expanze.

JUTA, a. s., ro¢né zpracovava desitky tisic tun
polyolefinovych materiald. Pfevazné jde o po-
lyethylen a polypropylen, a vyrobky dodavaji
hlavné do oblasti zemédélstvi a stavebnictvi.
JUTA je lidrem a fadi se mezi vyznamné svétové
vyrobce v oblasti podstfesnich folii, podlaho-
vych tkanin, zemédélskych sitovin na baleni
sena a slamy, strecovych sitovin, motouzl pro
zemédélce, agro textilii, vakovych tkanin pro
vyrobu big bagC, hydroizolaénich folii a mo-
nofilamentu pro vyrobu umélych travnikd. ,Na
pocdtku vsech téchto vyrob je vZdy extruzni lin-
ka a v dnesni dobé az 90 % téchto linek je vy-
baveno extruznim snekem z BOCO Pardubice,”
priblizuje Lukas Farsky. ,Na export do celého
sveta jde 70 % nasi vyroby.”

Pan Farsky pracuje v JUTA od roku 2000 a v roce
2001 byli osloveni firmou BOCO PARDUBICE,

takze se vzestupnou tendenci spolupracuji uz
22 let. BOCO je vyhradnim dodavatelem ex-
truznich Snekd pro firmu JUTA. Ta méa radové
desitky extruznich linek vybavenych $neky od
BOCO po celé republice a v soucasné dobé maji
rozpracovano nékolik dalsich kontraktl. Objem
dodavek dosahuje radové milionl az jejich de-
sitek korun ro¢né.

LJUTA je Ceska firma s jedinym majoritnim Ces-
kym vlastnikem, vyrdbéjici vyhradné v Ceské re-
publice. BOCO je rovnéz cCeskd firma. VZdy jsme
podporovali a budeme podporovat ceské firmy,”
fikd Lukas Farsky. ,Pfidanou hodnotu nasi spo-
luprdce vidim v rychlé zpétné vazbé, flexibilite,
resenich sitych presné na miru nasim pozadav-
kdm. BOCO je pro nds spolehlivy cesky partner,”
uzavira Farsky.

Linka na vyrobu strun a dratu

své'r PLASTU
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IKP Galvano

GALVANICKE POKOVENI PLASTU

KP Galvano s.r.o. je ryze ¢eskou spolecnosti zamérujici se na galvanické pokoveni plastovych dilcd pro Siroké pramyslové
spektrum. Vlastnikem spole¢nosti a souc¢asné dodavatelem linky pro galvanické pokoveni je spole¢nost KOVOFINIS a.s.

NABIZENE POVLAKY VLASTNOSTI LINKY
¢ vykon 300 000 m?%/rok

¢ maximalni rozmér galvanického
okna: 2600 x 300 x 1200 mm

e chromovani lesklé, saténové

¢ niklovani mikroporézni, mikrotrhlinkové
e chromovani Sestivalentni, tfivalentni
e provedeni exteriér, interiér
e pfipravujeme: bezchromova

pfeduprava
LABORATORNI ZKOUSKY POKOVOVANE
— - MATERIALY
¢ testovani korozni
odolnosti povlaku e ABS
e testovani odolnosti * ABS/PC
fi zméné e 2K
povlaku pfi zméné
e PA

klimatickych podminek
v rozmezi -40 aZz +80 °C

e testovani odolnosti
povlaku vici sokovym
zménam teploty

o celkova metalograficka
analyza

¢ méreni tloustky pokoveni

e stanoveni poctu pérd u mikroporéznich
chromovych vrstev

(v pldnu v roce 2022)

VLASTNI RiDiCi SYSTEM LINKY &

¢ protokol o technologickém postupu EPICKOVE VYBAVENA LABORATOR

¢ analytika

KP Galvano s.r.o. | Lede¢ nad Sazavou | Ceskd republika | info@kpgalvano.cz | www.kpgalvano.cz
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Plastoplan &=

Plastics @

Distribuce

Vas material mame na skladé

POLYMERS

siaston ff - P

Eu ====star' . (S Nasimi partnery
tp a5 engineering .-5. ‘Plastios N — jsou dalsi vyrobci.

compound Purging Compounds

Plastoplan s.r.o. | Nupaky 232 | 251 01 Nupaky u Ri¢an | Ceska republika
+420 272 011 070 | info@plastoplan.cz | www.plastoplan.cz

své'r PLASTU



Spolec¢nost Knaus Tabbert AG vsadila na post processing
S1 od AM Solutions - 31 post processing fechnology
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yrazné zlepseni kvality odstranovani
Vprééku a Cisténi 3D tisténych soucasti
pfi nizsich nakladech a kratSich dobach
cyklu! Predni vyrobce volnocasovych vozidel
tento cil napliuje ndkupem automatizované-

ho systému post procesingu S1 od spolecnosti
AM Solutions — 3D post processing technology.

Obytné vozy a karavany spolec¢nosti Knaus Tab-
bert AG umoznuji diky své inovativni konstrukci
a vykonnym pohonnym systémim bezpecné,
pohodIné a udrzitelné cestovani. Ve svém né-
meckém sidle v bavorském Jandelsbrunnu vyu-
Ziva spolecnost své rozsahlé zkusenosti a know
-how k neustalému zlepsovani materiald a kon-
strukce svych vozidel. K tomu samozrejmé patfi
i vyuzivani novych vyrobnich technologii, jako
je aditivni vyroba (AM). Mario Meszaros, vy-
vojovy inzenyr ve spolecnosti Knaus Tabbert,
vysvétluje: ,V soucasné dobé se ve spolecnos-
ti Knaus Tabbert pracuje s technologii AM: Na
jedné strané vyuzivame technologii 3D tisku

pro vyrobu prototypl. Na druhé strané vyu-
zivame technologii 3D tisku také pro vyrobu
standardnich komponent ve velkych sériich
jako je napfiklad drzék pro zabezpecovaci sys-
tém nebo mechanismus zavésu pro vyklopny
sprchovy kout.”

Narocna tloha post procesingu

Dosud se odpraseni a ¢isténi soucasti z mate-
rialu PA 12, vyrobenych systémem praskového
tisku, provadélo ruc¢né v tryskaci komore. Pro-
toze tato operace post processingu vyzadovala
nejen mnoho prace a casu, ale také velmi ne-
pravidelné a nekonzistentni vysledky, hledala
spoleénost automatizovanou alternativu.

Proto byly v zékaznickém centru AM Solutions
- 3D post processing technology - provedeny
komplexni zkousky zpracovani riiznych kompo-
nent. Tato divize skupiny Rosler se specializuje
na reseni post processingu pro 3D tisténé kom-
ponenty. Po uzavfeni velmi UspéSnych zkousek

Spolecnost Knaus Tabbert na jedné strané pouZzivd 3D tisk k vyrobé prototypd. Na druhé strané se tato

technologie pouziva také k vyrobe sériovych dild, jako je drZdk pro zabezpecovaci systém nebo zavésny
mechanismus vyklopné sprchové kabiny. K ndslednému zpracovani se vyuZziva systém ST od spolecnosti
AM Solutions - 3D post processing technology.
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finding a better way ...

zpracovani si zakaznik vybral systém tryskani S1.

Toto tryskaci zafizeni bylo vyvinuto specialné
pro post processing plastovych komponentl
vyrobenych metodou praskového tisku. Sys-
tém S1 typu plug and play je jedinym strojem
na trhu, ktery umoznuje ¢asové Usporné a na-
kladové efektivni odstranovani prasku, jakoz
i vyhlazovani povrchu a homogenizaci 3D tis-
ténych soucasti v jediném stroji. Jediné, co je
zapotiebi, je jednoduchd zména tryskaciho
média, napfiklad ze sklenénych kuli¢ek na plas-
tové kulicky.

Zarizeni S1, vybavené oto¢nym kosem, umoz-
nuje snadné a ergonomické nakladani a vykla-
dani obrobkd, a téz pIné automatické davkové
zpracovani. Po celou dobu procesu zlstava kos
v krytu stroje. To v kombinaci se specialnim
systémem tésnéni dvefi zabranuje jakémukoli
Uniku prasku do bezprostiedniho okoli. Ovla-
daci panel umoznuje snadné a rychlé prepnuti
na rucni provoz bez nutnosti prestavby. ,Stale
vice spolecnosti z rliznych prdmyslovych od-
vétvi si pro post procesing svych 3D tisténych
komponentd vybird systém S1. To je potvrze-
nim nasi produktové strategie. Ukazuje to, ze
nase produkty pro nasledné 3D zpracovani
plné odpovidaji pozadavkim trhu,” dodava
Manuel Laux, vedouci oddéleni AM Solutions
- post processing technology.

Perfektni vysledky cisténi a rychla amortizace

Mario Meszaros komentuje: ,Skutecnost, Ze po
prekvapivé kratké dobé cyklu vysly komponen-
ty ze stroje dokonale Cisté a bez jakychkoli zbyt-
k@ prasku, byla velmi ptsobiva.” Dale pokracuje:
,Na zékladé vychozich provoznich Gdaji jsem
pripravil vypocet navratnosti investic. Vysledky
rychle presvédcily nase vedeni: | pfi pouhych
tfech tiskovych zakazkach tydné v S1 dosahu-
jeme navratnosti investice jiz zhruba po dvou
letech. Lze vSak predpokladat, Zze mnozstvi 3D
tisténych komponent se bude vyrazné zvysovat.
Tim se doba amortizace vyrazné zkrati."



Vysoka stabilita procesu a provozni bezpec-
nosti

Vyhody systému S1 se neomezuji pouze na
vynikajici vysledky zpracovani a rychlou amor-
tizaci. Ve své standardni verzi je také vybaven
systémem, ktery automaticky sleduje a zazna-
menava vsechny dulezité parametry procesu.
Integrovany systém cisténi a recyklace tryska-

/)M solutions

Plug and play ST je jedinym strojem na trhu, ktery
umoznuje casoveé i financné dsporné odstranéni
pradsku, vyhlazeni povrchu a homogenizaci 3D

tisténych komponent v jediném stroji. Jediné, co je
zapotrebi, je jednoduchd zména tryskaciho média,
napriklad ze sklenénych kulicek na plastoveé kulicky.

ciho média predstavuje dalsi divod vysoké sta-
bility procesu. Zajistuje, ze bez ohledu na typ
média je médium vzdy k dispozici v dokonalém
stavu. Dalsi vyhodou je nevybusna konstrukce
tryskaciho zafizeni s motory a ventily vyhovu-
jicimi smérnici ATEX. Mario Meszaros uzavira:
,Jsem naprosto presvédcen, Ze jednoduché,
efektivni a G¢inné moznosti systému S1 dale
podpofi vyuzivani aditivni vyroby v nasi spo-
lecnosti”.

www.solutions-for-am.com

Rosler Oberflachentechnik GmbH

Soukroma spolecnost Rosler Oberflachentech-
nik GmbH se jiZ vice nez 80 let aktivné zabyva
oblasti povrchovych uprav. Jak lidr globalniho
trhu nabizime komplexni portfolio vybaveni,
spotifebniho materiadlu a sluzeb v oblasti omi-
lani a tryskani pro Siroké spektrum rozmani-
tych primyslovych odvétvi. N&s sortiment asi
15000 spotfebnich materiald, vyvinutych v na-
Sich zkuSebnich centrech po celém svété, slouzi
nasim zakaznikdm pro jejich individualni do-
koncovaci operace. Pod znackou AM Solutions
nabizime fadu feSeni a sluzeb v oblasti aditivni
vyroby/ 3D tisku. V centralni Skolicim stfedisku
Rosler Academy nabizime praktické seminare
k tématim technologie omilani a tryskani, stih-
|é vyroby a aditivnich technologii. Ke skupiné
Rosler patfi vedle némeckych zavodl v Unter-
merzbachu/ Memmelsdorfu a Bad Staffel-
steinu/Hausenu dalSich 15 pobocek a cca. 150
obchodnich zastoupeni po celém svété.

Detailni informace naleznete na:
www.rosler.com

—

.Mdj vypocet amortizace ukdzal, Ze post processing
pouhych ti{ tiskovych uloh tydné vede k ndvratnosti
investice do systému ST priblizné po dvou letech,”
komentuje Mario Meszaros, vyvojovy inzenyr
spolecnosti Knaus Tabbert.

Knaus Tabbert AG

Spolecnost Knaus Tabbert AG se sidlem v ba-
vorském Jandelsbrunnu je pfednim vyrobcem
volnocasovych vozidel. Daldimi sidly spolec-
nosti jsou Mottgers a Schlisselfeld v Némecku
a Nagyoroszi v Madarsku. Od zafi 2020 je spo-
lecnost kétovana na frankfurtské burze v seg-
mentu prime standard (ISIN: DEOOOA2YN504).
V roce 2020 dosahla spole¢nost Knaus Tabbert
AG se svymi znackami KNAUS, TABBERT, T@B,
WEINSBERG, MORELO a internetovou plat-
formou RENT AND TRAVEL objemu prodeje
pfiblizné 800 milion( eur a s pfiblizné 3000
zameéstnanci vyrobila vice nez 24000 volnoca-
sovych vozidel.

Dalsi informace naleznete na:

www.knaustabbert.de

Uver s nul

Ceskoslovenské obchodni banky, ¢lenem

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

4
C SOB Leasing je 100% dcefinou spolecnosti

Hledame chytra reseni - inovujeme produkty

Stejné tak, jako inovuji procesy technologové,
snazi se o inovaci i finan¢ni instituce. Pfikla-
dem je inovovany program StrojaF, prinasejici
zakaznikim modularni individualizaci finalniho
financné-poradenského feseni, jinymi slovy -
vhodny produktovy mix, véetné vsech doplnko-
vych sluzeb.

Setiime vas ¢as i penize - program Stroja¥

v praxi

.Diky uzké spoluprdci s dodavateli technologil si
muizeme dovolit nabidnout zakaznikovi variabili-
tu v nastaveni parametr(i smlouvy dle jeho pred-
stav,” fika Pavlina Siknerova z Centra dotaéniho
poradenstvi CSOB Leasing.

Na zakladé vystupl investicniho poradenstvi
je mozné dohodnout odklady splatek, pripravit
sezonni kalkulace dle vyvoje cash flow klienta.
Samozrejmosti 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 zameéru, zpraco-
vdni dotacni zadosti a dalsi konzultacni cinnost
v pribéhu hodnoceni zadosti a realizace projektu.
Prinosem pro klienta je zejména kombinace do-

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

Expandujte s nami

Strojirenskymi spolec¢nostmi je hojné vyuzivana
dotacni podpora v gesci Ministerstva prdmys-
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 mdze vyznam-
né pomoci. Ve spolupraci s CMZRB nabizi CSOB
Leasing podnikatelim ve zpracovatelském pra-
myslu*, stavebnictvi, obchodu, dopravé, sklado-
vani i cestovnim ruchu finan¢ni nastroj - kombi-
naci uvérd, umoznujici financovani pofizované
investice s 0% urokem, tzn. bez vicenakladu.
Diky beztro¢nému Gvéru CMZRB a finan¢nimu
prispévku na uvér CSOB Leasingu klient usetii

kem? Anol

CSOB Leasing

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

Expanze ma i fadu dalSich benefitd - napfr.
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 tspoFe ndkladd,” uzavira Pavlina Siknerova.

Pod programem lIze pofidit 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 dotacniho poradenstvi.

Kontakt:

Centrum dotacniho poradentstvi

CSOB Leasing,

Tel.: 731533028, 736513554
E-mail: leasing.cz

* nevztahuje se na pramysl syntetickych vlaken
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Autor:

Dipl.-Ing. Rudiger Dzuban
marketing a prodej
ONI-Warmetrafo GmbH
51789 Lindlar-Frielingsdorf
www.oni.de

Za vynikajici postaveni na trhu je
mozno vdeécit silnym strankam v ob-
lasti mimofadné inovace, vyrobniho
know-how, flexibility, spolehlivosti a
sluzeb. DUlezitym cilem pfti vyvoji své-
telnych systému je zlepseni efektivity
jak ve vztahu ke spotfebé energie, tak
i ve vztahu k svitivosti. Téma zlepseni
efektivity je ale i kontinualné sledo-
vanym cilem celého koncernu. Jiz léta
je tak v oblasti zasobovani energiemi
sledovana ofenzivni politika Uspor.
Aktudlnim prikladem tohoto sméru je
stavba nového zavodu na kryty svét-
lometU s logistickym stfediskem, ktera
vznikla v pramyslové oblasti Haag ve
Wieselburgu.

Bez ohledu na svételné podminky ma
dodrzeni podminky »vidét a byt vi-
dén« v silni¢ni dopravé existencidlni
vyznam. Z tohoto dlvodu je vykon-
nost svételnych systémd ve vyrobé
automobill trvale predmétem zajmu
a vyzvou pro vynalézavost vyvojara.
Vedle technické stranky ale hraje du-
lezitou roli i vzhled téchto systém.

Svétlomety tak nemaji pouze vnést
svétlo do tmy noci, ale musi i propujcit
vozidlu atraktivni a dynamicky vzhled.
Technologie produkce takto komplex-
nich a vykonnych svételnych systém

@@M

pro okruh chlazeni.

a jejich komponentl vyzaduje odpo-
vidajici kvalifikované a spolehlivé vy-
robni prostredi. V sektoru zasobovani
energiemi a médii jsou proto v popre-
di zajmu oblasti chladirenské techniky,
ohrevu, tlakového vzduchu, klimatiza-
ce a vzduchotechniky. Pfi koncipovani
a realizaci systémové techniky jde tedy
0 zajisténi maximalni mozné ucinnos-
ti, stadlosti a bezpecnosti. »Spolec¢né
s odborniky firmy ONI jsme vyvinuli
komplexni koncepci zasobovani mé-
dii, kterd byla vytvorena na miru na-
semu profilu pozadavkd a vyrobnim
podminkam. V popredi pfitom samo-
zifejmé stala spolehlivost zasobovani a
vyroby. Stejné jako v nasich ostatnich
zavodech jsme chtéli i u stavby zavodu
v primyslové oblasti Haag dosahnout
maximalni mozné energetické efekti-
vity, protoze naklady na energie pro
nas predstavuji vyznamné zatézujici
veli¢inu. Z tohoto dlivodu jsme véno-
vali zvlastni pozornost tomu, aby byly
jednotlivé prvky technického zafizeni
budovy navzajem optimalné sladé-
né. Tim jsme vytvofili zaklad pro op-
timalni vyuziti pouzivanych energiig,
popisuje odpovédny Facility Manager
Gunter Parb cile stanovené pri zahdje-
ni projektu.

Klicem k efektivité je systémo-
va teplota

V novém zavodé ZKW ve Wieselbur-
gu - Haagu jsou vyrabény kryty pré-
miovych svétlometl. Kryty samotné

Dil¢i ¢ast strojovny systému ONI v ZKW se skupinami ¢erpadel, vyméniky tepla a filtra¢nimi jednotkami

Fotografie: ONI

jsou vyrabéné vstrikovanim a nasled-
né absolvuji komplexni dodatecné
Upravy, které zlepsuji jejich vlastnosti
potiebné pro silni¢ni provoz. Pro vy-
robu krytd jsou pouzivany hydraulické
vstrikovaci stroje Engel s uzaviraci si-
lou od 11.000 do 17.000 kN. Nastroje
a hydraulika stroju jsou pripojené na
dva samostatné chladici okruhy provo-
zované na rlizné teploty.

Toto oddéleni systémU bylo provede-
no cilené, protoze bylo pozadovano,
aby byly vytvoreny predpoklady pro
vyuziti vznikajiciho odpadniho tepla
pro vytapéni a bylo zabranéno jeho
nehospodarnému vypousténi do oko-
li. »Vime z realizace podobnych pro-
jekta v jinych prdmyslovych podnicich,
jak vyhodné je takovato rekuperace
energie. Tak nejenom ze zejména v
pfechodovych a zimnich mésicich vy-
uzivame vynalozenou energii hned
dvakrat, ale zabrarnujeme v tomto
Case i spotfebé energie na chlazeni
prostfednictvim konvencnich chladi-
¢h«, popisuje vyhody systémové tech-
niky Peter Teufel jako pracovnik odpo-
védny za provoz zafizeni.

Aby bylo umoznéno vyuziti odpadni-
ho tepla z chladiciho okruhu strojt co
nejvétsimu spektru uzivatell a soucas-
né bylo mozné i propojeni s ostatnimi
zdroji odpadniho tepla na co nejvyssi
Urovni, jsou vstrikovaci stroje vyba-
vené takzvanymi tropickymi chladici.
Tyto vyméniky tepla jsou schopné udr-




zovat teplotu hydraulického oleje na
optimalni hodnoté i pri teplotnim spa-
du chladici vody 42/37 °C. Teplota ve
vratné vétvi, kterd je oproti normalné
vybavenym strojlim vyssi o 7 K, s sebou
prinasi kromé vétsich moznosti vyuziti
jako topného média i tu vyhodu, Ze je
mozné vyznamnym zpusobem zmen-
Sit funk¢ni plochu téchto vyménika
tepla. Coz ve svém dusledku znamena
snizeni investi¢nich nakladd na systém
rekuperace tepla. Pouze z chlazeni
stroju je takto k dispozici pro topnou
soustavu zhruba 450 kW odpadniho
tepla.

Z vyroby tlakového vzduchu, ktera
byla koncipovana s odpovidajicimi
olejovymi chladi¢i umoznujicimi reku-
peraci tepla, je pro topeni k dispozici
dalsich 210 kW odpadniho tepla a z
vyroby chladici vody pro rlizné Useky
zavodu s vystupni teplotou 17°C az
1225 kW.

Temperovani nastroji optima-
lizované pro dany proces

Kvalitni tvarové dily jako jsou firmou
ZKW vyrabéné kryty svétlometd, kte-
ré navic musi vykazovat homogen-
ni strukturu materidlu bez vnitfniho
pnuti, vyzaduji v procesu vstfikovani
jasné definované a konstantné udrzo-
vané vyrobni podminky. Je pochopi-
telné, Ze ty nejlepsi inovace produktl
mohou svlj potencidl plné projevit
pouze tehdy, pokud je i vyrobni proces
fizen tak, aby byla zajisténa stabilita
procesu u celé Sarze pfi co nejkratsich
casech cykll, a vedle toho i perma-
nentni monitorovani procesu vyroby s
cilem zajisténi nulového vyskytu vad.
U vstrikovani tak ziskava rozhodujici
vyznam temperovani nastroji. Pouze
inteligentni management temperova-
ni, ktery individualné ridi a monitoru-
je kazdy jednotlivy temperovaci okruh
nastroje, je schopen zajistit dodrzeni
nezaménitelné termické struktury ve
vyrabéném tvarovém dilu. Pro splnéni
téch nejvyssich pozadavkd na kvalitu
tak byly v zavodé ZKW nasazeny mis-
to konvencnich temperovacich systé-
mG dynamicky pracujici viceokruhové
temperovaci systémy Rhytemper®.

Monitorovanim energetické bilance
a prizpGsobovanim parametrd jako
je teplotni rozdil a pratok v kazdém
jednotlivém temperovacim okruhu je
zajisténo, aby zlstaval termicky , otisk
prstu” u vsech tvarovych dilG praktic-
ky konstantni. Nasazenim techniky
Rhytemper® byla navic snizena na-
rocnost termického zabéhu nastrojd,
protoze tepelné-technické parametry
tvarového dilu jsou k dispozici oka-
mzité po vyméné nastroje. Kdyz je
provedena vyména nastroje a dokon-
¢en predehrey, je po povoleni vyroby
v nejkratsim mozném case vyregulova-
na optimalni teplota povrchu nastroje
a tato je pak monitorovana pfi kaz-
dém vstriku.

Rozdélovaci baterie chladiciho okru-

Dynamicky pracujici temperovaci systém Rhytemper® pro zajisténi stability procesu a optimalnich vy-

robnich podminek.

hu, kterd zasobovani jednotlivych
okruhl zabezpecuje, je véetné vsech
méficich a fidicich prvka, respekti-
ve odpovidajici regulacni jednotky,
Usporné instalovana v bezprostred-
ni blizkosti pevné a pohyblivé strany
stroje na desce tak, aby bylo vedeni
vody hadicemi co nejkratsi. Na strané
chladici vody je napajena samostat-
nym okruhem s teplotnim spadem
17/20 °C. Pro chlazeni je v tomto pfi-
padé prednostné vyuzivano témér be-
znékladové chlazeni vodou ze studny,
u kterého neni potrebna kromé elek-
trické energie pro pohon cerpadel
zadna dalsi primarni energie. Pouze
v pfipadech, kdy mnozstvi vody z vrtu
nepostacuje nebo odebirany vykon
pripojenim soubéhu dalSich spotre-
bi¢t presahne kapacitu vykonu stud-
ni¢ni vody, jsou pro pokryti Spickové
potieby nasazeny vodou chlazené,
vysoce Uc¢inné kompresorové chladici
jednotky.

Méné energie pro dobré klima

»Pro rdzné casti podniku, zvlasté pak
pro vyrobni oblasti, jsou jednoznac¢né
definovany profily pozadavkd na rese-
ni vzduchotechniky a vymény vzduchu,
a tyto pak musi vhodné systémy plnit
stabilné po cely rok. Spektrum pritom
saha od prostého vétrani az po tech-
niku pro Cisté prostory na té nejvyssi
urovni. Obvykle je provoz takovychto
vzduchotechnickych zafizeni spojen se
zna¢nymi naklady na provozni ener-
gie. Proto jsme spole¢né s odborniky
firmy ONI jiZ pfi stanovovani koncepce
vsadili na maximalni moznou energe-
tickou efektivitu, abychom néaklady
na energie minimalizovali«, objasnuje
Peter Teufel stanoveny cil.

Vzduchotechnické reSeni pro oblast
vstrikovacich stroju je realizovano
prostrednictvim tfi centralnich zéno-
vych jednotek s pratokem vzduchu po
50.000 metrech kubickych za hodinu.
Kazda tato jednotka je vybavena vzdy

jednim vyménikem tepla pro topny a
chladici rezim.

Potreba tepla pro topeni je témér ze
100 % pokryta odpadnim teplem ze
vstfikovacich stroja, respektive z kom-
presord pro vyrobu stlaceného vzdu-
chu nebo technologické chladici vody.
Potfeba chladici energie je pokryta
studni¢ni vodou, pouze ve 3pickach
jsou pro vyrobu chladici vody pouzity
vysoce Ucinné, vodou chlazené kom-
presorové chladici jednotky. Analogic-
ky s touto skladbou systému jsou orga-
nizovany i oblasti, které jsou vybavené
zénovymi jednotkami pro pfivod kon-
dicionovaného vzduchu.

»Vhodnymi opatfenimi musime zajis-
tit stoprocentni bezpec¢nost ve vztahu
k zasobovani médii jako je chladici a
topna voda, tlakovy vzduch nebo kon-
dicionovany vzduch pro mistnosti. V
této oblasti je vSak pozadavek na bez-
pecnost zasobovani tésné nasledovan
pozadavkem na ekonomicky optima-
lizovanou energetickou efektivitu. |
kdyby si prudky vyvoj cen energii dal
na néjakou dobu pauzu, budeme u
vsech nami pouzivanych zafizeni a
systému dbat na zajisténi maximalni
mozné energetické efektivity, samo-
zfejmé ale se zohlednénim hospodar-
skych aspektl. Tim chceme zajistit, aby
se nase naklady na energie trvale dr-
zely na minimalni arovni. U komplexni
koncepce zafizeni, kterou jsme zde v
zavodé spolecné s firmou ONI realizo-
vali, byly vyuzity vSechny moznosti pro
Usporu energie a dosazeni vytéenych
cilG. Diky tomu jsme v tomto zavodé
dobre pfipraveni i na budoucnost,
tak zni spole¢né shrnuti pracovnikd
odpovédnych za projekt, Gulnthera
Parba a Petera Teufela.

¢ INFORMACE o podniku
ZKW-Lichtsysteme GmbH 3250 Wieselburg
Rakousko
www zkw-group com
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Nova aplikace Webviewer slucuje weboveé a fidici

aplikace

Centralni

D

E’ Mold change
] Diagnosis

uziva web

vladaci jedn
Ve techn

Cloud

—

Webviewer v rizeni stroje integruje nejen periferni zarizeni s webovymi rozhranimi, ale také data z internich
a externich systémd, které jsou pristupné pomoci prohliZece.

omoci centrélniho fizeni vstfikovacich stro-
Pji) obsluha stroje fidi, reguluje a optimali-

zuje kompletni vyrobni proces. Pro pfimé
pfipojeni také externich systémi a vlastnich
feseni, kterd nemaji standardni rozhrani, po-
uziva spolecnost ENGEL technologii, ktera je
v kazdodennim zivoté jiz znacné rozsifena.
Pomoci prohlizece je mozné s novou aplikaci
webviewer bezpecné zapojit externi webové
stranky do obsluzného panelu CC300 vstfiko-
vacich strojd ENGEL.

be the first

Rizeni CC300 nabizi rozsahlé moznosti pro jed-
noduchou a bezpeénou regulaci celého vyrob-
niho procesu a jeho nepretrzitou optimalizaci.
Abychom skutec¢né tézili z digitalizace ve vy-
robé, je dulezité, abychom méli pristup nejen

své'r PLASTU

k Gdajim a informacim vstfikovaciho stroje
a automatizace, ale méli pristup také k zarize-
nim a systémdm v periferii a mimo vyrobni
bunku. Pro komunikaci fizeni CC300 napfiklad
s temperacnimi jednotkami nebo fizenimi hor-
kého kanalu existuji rizné moznosti.

Rozsifenymi nastroji integrace jsou OPC UA
a VNC-Viewer, pomoci kterého lIze i do fizeni
CC300 vstrikovacich strojd ENGEL nyni integro-
vat vizualizaci rGznych systém(. Problematické
je viak to, ze zdaleka ne vsichni vyrobci zafizeni
nabizi standardni rozhrani jako OPC UA nebo
VNC. Ani vlastni systémy, které existuji v ros-
toucich vyrobnich prostredich, vétsSinou nelze
pfipojit. Tato zafizeni a systémy pak vyzaduji
vlastni obsluzné pfistroje, které se instaluji nad
nebo vedle obsluzného panelu zafizeni. Vzni-
kaji tak datové ostrlvky, do sebe uzaviené sys-
témy, které vedou k tomu, Ze mnoho informaci
zlistane nevyuzitych.

Digitalni svéty se spojuji
Spole¢nost ENGEL to chce vyfesit pomoci ap-
likace webviewer. Reseni: prostfednictvim in-

tka
gie

tegrovaného prohlizece je mozné vyvolavat

externi webservery a webové stranky pfimo na
obrazovce fizeni stroje CC300 (titulni obrazek).
Webové rozhrani umoznuje nejen nahled dat
externich systémd, ale také jejich Gpravu. Kom-
plexni datova rozhrani jsou zde stejné zbytec-
na jako samostatné obrazovky na vstfikovacim
stroji. Stejné jako u smartphonu, je mozné pro
¢asové Usporny pfistup urcit jako vlastni stran-
ky obrazovky tzv. oblibené polozky. Aplikaci
webviewer je mozné dovybavit vSechny vstfi-
kovaci stroje ENGEL s fizenim CC300, které byly
dodany od fijna 2021.

Jednim z vyuziti mdze byt napriklad zobraze-
ni simulace pInéni, kterd doposud vznikala ve
vyvojovém oddéleni, a na stroji ji nebylo moz-
né zobrazit. V aplikaci webviewer je mozné
zobrazit vysledky simulace a simulace plnéni
z prislusného pouzitého softwarového feseni,
napfiklad CADMOULD spole¢nosti SIMCON.
Pfednosti je rychlejsi, pfiméjsi a intenzivnéjsi
vyména mezi inZenyringem a strojnim zafi-
zenim. DalSi prednosti je, Ze vypocet probiha

Dalsi obrazovky jsou prebytecné, internetové
dashboardy je mozné zobrazovat pfimo na fizeni
CC300.




v externim systému a tim nedochazi k ovlivnéni
vstiikovaciho stroje. Aplikace webviewer déle
podporuje nezévislost verze softwaru stroje na
simula¢nim programu, pokud je mozné vysled-
ky zobrazovat pomoci prohlizece.

Integrace v celém retézci pridané hodnoty

S postupujici digitalizaci roste pocet prise-
¢ikd v pouziti dat ze stroje, planovani vyroby,
udrzby, vyvoje a dalSich odvétvi v celém fetézci
pfidané hodnoty. Stejné tak stoupa mnozstvi
poskytovanych internetovych dat. Diky moz-
nosti pripojeni libovolnych webovych stranek
do ovladdaci plochy vyrobni bunky jiz neni
obsluha stroje omezovana v pouzivani dat. Je
mozné snadné pripojeni katalogti chyb, expert-
nich systémU a také nastrojové dokumentace,
navodl vybaveni a kontrolnich seznamU speci-
fickych pro zdkaznika.

Dalsim prikladem pouziti je integrace systému
planovéani vyroby. Pokud chce obsluha stroje
védét, kterad forma bude vybavena jako dalsi,
jiz nemusi prechazet k centralnimu hlavnimu
pocitaci. Pomoci webov ého néahledu MES si
mUze planovani vyvolat pfimo v fizeni CC300.
V systému authentig, MES software TIG, je web-
viewer jiz predem nakonfigurovan.

Integrovany celkovy néhled dat je pro uzivate-
le pfinosny také v pfipadé poruchy. Poruchu je

mozné pomoci webového rozhrani protokolo-
vat pfimo v MES, coz zkracuje prostoje a zlep-
Suje vytizeni stroje.

Datové kontejnery jisti cestu do budoucnosti

Propojovani svétt dat nabizi zna¢né prednosti
z hlediska obsluhy stroje a ma pozitivni vliv na
efektivitu vyroby. Pfedpokladem je zde maxi-
malni bezpecnost dat. Spole¢nost ENGEL se
proto pfi vyvoji aplikace webviewer rozhodla
pro zapouzdreni systémU v ramci fizeni stro-
je. Web-viewer je do fidiciho systému zapojen
pomoci tzv. kontejnerizace. Tim neni mozna
vyména dat s vyrobnim systémem a prace v ex-
ternich systémech nezplsobuje ztraty vykonu.
Kromé toho miize webviewer pouzivat certifi-
katy a data prenaset zakédované.

Novou aplikaci webviewer podporuje spo-
lecnost ENGEL své zakazniky v ramci digitalni
transformace vstfikovani plastd daleko pres
ramec optimalizace procesu vstrikovani plastl
a feSeni automatizace. Ve vyrobnich systémech
budoucnosti splyvaji Ucastnici a komponen-
ty vstfikovaci bunky se sousednimi systémy
a platformami v celém procesu pridané hod-
noty. Aby to bylo mozné, vyvinula spolecnost
ENGEL nové klasické fizeni vstfikovaciho stroje.
Webviewer je dllezitym prvkem tzv. chytré to-
varny budoucnosti.
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Novy webviewer miize byt pro uzivatele prino-

sem napriklad pri simulaci plnéni. Vysledek studie
plnéni miiZe byt zobrazen nezavisle na simulacnim

programu.

GDK spol. s r.0., 360 01 Kolova 181, e-mail: gdk@gdk.cz, www.gdk.cz g uacuneav
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Specifika stroji GDK: zakazkova vyroba / kompaktni provedeni / nizka spotieba energie / snadna tdrzba / pouzitf
servoelektrickych pohonl / horizontdlni pohyb voziku forem / jednoformové a dvouformové stroje / Sirokd nabidka strojl
- vyrobky od 5ml do 30l / pouziti prvotfidnich komponent (Exlar, OMRON, SMC atd.)

GDK - vyrobce extruznich vyfukovacich stroji od roku 1992

KOH-I-NOOR




P ARS~N

NN NS
NRE

+or Runnver srstems  INCOE® - Technologie horkych vtoku

Spravné reseni
pro kazdy trh

INCOE® International Europe
Vas globalni partner pro horké vtoky

INCOE® Internatiqri;ll Europe | Carl-Zeiss-Str. 33 | 63322 Rodermark | Némecko | T; +49 6074 8907 - 0 | F: +49 6074 8907 - 310 | info@incoe.de

@@M



K.[J. Feddersen distribuuje vysoce
kvalitni recyklovaneé technické plasty
spolecnosti Aurora Kunststoffe GmbH

d roku 2014 hambursky distributor
Oplastfj K.D. Feddersen spolupracuje se
spolecnosti Aurora Kunststoffe GmbH,
kterd je vyrobcem vysoce kvalitnich technic-
kych plastd na bazi recyklatu. Spolec¢nost sidli

v Neuensteinu ve spolkové zemi Badensko-
-Wirttembersko.

Nyni se tyto dvé spolecnosti rozhodly prohlou-
bit spolupraci v tomto sméru a rozsirily svij
prodejni region o dalsi evropské pobocky dis-
tributora.

K.D. Feddersen diky tomu posili své Siroké
portfolio technickych plastd a vysoce kvalit-
nich materialG na bazi recyklatu pro uspoko-
jeni vysoké poptavky po recyklovanych nebo
udrzitelnych materidlech jakozto prispévek
k cirkularni ekonomice.

Soucasti tohoto portfolia jsou rlizné technic-
ké polymery, jako je napf. PA 6.6, PA 6, ABS,
PC+ABS, PC, POM, PPS, PBT a mnoho dal3ich.
V zavislosti na cilovém vyrobku jsou tyto mate-
rialy k dispozici jako neplnéné a/nebo modifi-
kované plnicim systémem. Individuélni reseni
mohou byt realizovana ve spolupraci s vyrob-

K.D. FEDDERSEN::

People. Think. Plastics.

cem. Rada materialt Aurora na bazi recyklatu
se jiz pouziva u zavedenych OEM a spliuje nej-
prisnéjsi pozadavky pro sériovou vyrobu.

,Nase udrziteIné plastické materiadly jsou na
stejné kvalitativni Grovni jako komercné do-
stupné nerecyklované materialy a spliuji tech-

Recyklace plasti pomdhad vyrazné omezovat
produkci odpadu

Od myslenky az k sérii

Vas partner pro design, vybér materidlu a moldflow analyzu!

/® Celanese

The chemistry inside innovation

AF-COLO
Be

TRINSEO.

K.D. Feddersen CEE GmbH
Member of the Feddersen Group -

AKRO-PLASTIC +

HYOSU NG CHEMICAL

www.peoplethinkplastics.com

TEI J’N Human Chemistry, Human Solutions
Z@ TEUIN KASEI EUROPE B.V.

"ASCEND.

PERFORMANCE MATERIALS

BAURORA B i
mkunststoffe. & M.T=C

Vas kontakt:
Jan Mikan

jan.mikan@kdfeddersen.com -
Stefan Jando stefan.jando@kdfeddersen.com -
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Think Value

nické standardy i emisni specifikace jak pro
automobilovy primysl, ale také pro elektro-
technicky pramysl a stavebnictvi. Pristup
k surovindm prostfednictvim certifikovanych
dodavateld, nekompromisni kontrola vstuptd
a kontrola vyroby, mnoho let vyvoje s podpo-
rou zkusebni laboratofe vybavené nejmoder-
néjsi technologii — to jsou zaklady, na kterych
stavime nase vysoce kvalitni materidly na bazi
recyklatu,” vysvétluje Thomas Ratzsch, reditel
Aurora Kunststoffe GmbH.

,Nasi zédkaznici mohou vyuzivat vyhod recyklo-
vanych a ekologickych plastd o vysoké kvalité
a s nizkou uhlikovou stopou,” fikd Hermann
Legatzki, vedouci produktového managemen-
tu spole¢nosti K. D. Feddersen. ,Pouzivanim
materiald na bézi recyklatu je mozno usetfit
8,64 kg CO, na 1 kg materialu - pfiklad PA 6.6
s iderovou modifikaci.”

+420 739 559 557
+421 948 280 515




Gorilla Machines s.r.o. uvadi:

MEC je centralni fidici mikroprocesorova

jednotka FW 50 umoznujici fizeni az 48
odbérnych mist spolu s jednim zdrojem vakua
a moznosti nouzového zalozniho systému. Pro-
pojeni systému zajistuje protokol Visnet- Bus-
-communication. Ovlada¢ FW50 je vybaven
6-fadkovym (fulltext) podsvicenym displejem
s rozhranim v ceském jazyce pro snadné pouzi-
ti a provoz. Pfiprava pro pfipojeni na nadfazeny
systém Vismec supervising je samozfejmosti.

Srdcem systémd centralni dopravy VIS-

Zdroje vakua:

Siroka %kala dmychadel od jedno-, dvou-, tfi-
stupnovych dmychadel s postrannimi kanaly
az po zubovéd dmychadla pro naro¢né aplika-
ce. Volitelné vybaveni motoru dmychadla fre-
kvencnim ménicem Setfi energii, zvysuje Zivot-
nost dmychadla a umozniuje vhodné upravovat
dopravni rychlost materialu tak, aby nedo-
chazelo k tvorbé prachu, potazmo andélskych
vlas(. Volitelné je mozné zdroj vakua vybavit
napfiklad ochranou pro praci ve vysokych tep-
lotach, nebo upravit pro specialni materialové
aplikace.

@@M

Centralni filtra¢ni jednotky:

Samostatnou kapitolou jsou unikatni 3-zonové
filtracni jednotky, které vynikaji vysokou efek-
tivitou odlouceni prachovych castic z proudu
nosného media. Dikazem je 10x delsi interval
nutného cisténi filtru ve srovnani ostatnimi
konvencnimi filtraénimi jednotkami (Testovano
ve VW-Germany)!

Filtra¢ni jednotky jsou koncipované jako jedno-
duché, nebo zdvojené, samostatné stojici, nebo
na spolecném ramu s dmychadlem. U zdvoje-
ného provedeni je mozné volit mezi ru¢nim,
nebo automatickym prepinanim filtracnich
jednotek v pripadé zaneseni filtru umoznujici
vyménu/¢isténi filtru za kontinualniho provozu.
Volitelné je mozné filtracni jednotky vybavit ¢i-
dlem hladiny prachu v zasobniku.

Automatické cisténi filtru implozi je standar-
dem u vsech provedeni!

T

Odlucovace materialu:

Vsechny odlu¢ovace Vismec jsou vyrobeny
z nerezové oceli s moznosti instalace prihled-
né vliozky z borosilikatového skla.

Diky modularni konstrukci Ize pfiruby pro pfi-
pojeni vakua a materialu libovolné nastavovat
v rozmezi 360°.

Vstup materialu je vybaven materialovou klap-
kou z nerezové oceli — mozno nahradit mate-
riadlem odolnym proti opotfebeni pro pfipad
dopravy abrazivnich materialQ.

Dokonalé odlouceni prepravovaného materialu
od nosného média standardné zajiStuje nere-
zové sito, volitelné je mozné toto sito nahradit
latkovym filtrem, nebo sestavou latkovych ru-
kavovych filtrl pro pripad dopravy materialu
s vysokym podilem prachu. Odlu¢ovace s lat-
kovym, nebo rukavovym filtrem jsou standard-

omplexni sustéemy centralni
pravy VISMEC

MEC

LEADING INNOVATION

né vybaveny systémem cisténi filtru tlakovym
vzduchem, v pfipadé odlucovace se sitem je tato
vybava volitelna. Spolehlivé vypousténi materi-
alu zajistuji robustni klapky s vnéjsim tésnénim,
které neprichazi do kontaktu s prepravovanym
materidlem a eliminuji tak moznou kontaminaci.
Pramér vypoustéci klapky Ize pro hure tekouci
materialy navysit ze standardnich 80mm na voli-
telnych 150mm, pfipadné zvolit variantu s pneu-
maticky ovladanym motylkovym ventilem.

Vakuovy ventil vybaveny filtrem vstupniho
vzduchu zabranuje kontaminaci materialu bé-
hem imploze po ukonceni saciho cyklu.

Siroka $kala volitelného pfislusenstvi od do-
datecné montovanych vizudlnich a zvukovych
alarmd, pres snimace hladiny materialu v odlu-
Covadi az po provedeni pro vysoké teploty je
samozrejmosti.

Dalsi aktivni prvky systému centralni dopravy:

Automatické propojovaci stoly VISMEC umoz-
nuji plné automaticky pfipojit az 24 typl ma-
terialG k az 22 strojim. VSechny soucasti, které
pfichazeji do styku s materidlem jsou vyrobeny
z nerezové oceli vysoce odolné proti abrazi. Hor-
ni i spodni oto¢né rameno pracujici v rozmezi
360° umoznuji vyuzit nejkratsi cestu mezi polo-
hami ramene pfi zméné trasy a zkracuji tak cas
potrebny k prepojeni tras na nezbytné minimum.
Automaticky propojovaci stll mdze byt insta-
lovan s osou otaceni jak ve svislé, tak ve vodo-
rovné poloze.

Pro dopravu vysusenych vysoce navlhavych
materialu je vhodné pouzit systém, ktery pou-
Ziva jako nosné médium suchy vzduch. Vhod-
né jsou pro tyto aplikace systémy s vlozenym
zdrojem suchého vzduchu (DRY FEED), pfipad-
né systémy s uzavienym okruhem.

Vazici krouzky HALO jsou segmenty vybavené
tenzometrickym snimacem instalované mezi
nasypku a odlucovac materialu a umoznuji sle-
dovat tok materialu systémem v redlném case.

GORILLA

MACHINES

Ing. PAVEL TULACEK
jednatel

Tel.: +420 602 718 580
E-mail: tulacek@gorillamachines.cz

Web: www.gorillamachines.cz

GORILLA MACHINES s.r.o.
Vichova nad Jizerou 183
512 41
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Nyni pro procesni teploty az do 180 °C

Easytherm temperacni zafizeni
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emperace formy je zasadnim prvkem ve
Tvyrobé plastovych vyrobkd. Proces musi
byt staly, presny a spolehlivy, jelikoz
pfimo ovliviiuje vyrobni naklady a kvalitu final-

niho vyrobku.

Temperacni zafizeni modelové fady Easytherm
je z pohledu zivotniho cyklu vyrobnich strojd
stale novinkou, prestoze jeho vznik je datovan
do roku 2017. Standardné se vyrabéji modely
v atmosférické verzi pro maximalni temperac-
ni teploty do 90 °C, a pak dvé fady pretlako-
vych modeld pro pracovni teploty do 140 °C
a do 180 °C. VsSechny zafizeni pouzivaji jako
pracovni medium vodu a jsou charakterizova-
ny osazenim vyspélou technologii, robustnosti
a jednoduchosti obsluhy spolecné se Sirokou
nabidkou komunikaéniho propojeni s ostatni-
mi stroji ve vyrobé a se superviznimi systémy.
Easytherm obdrzel v roce 2019 prestizni ocené-
ni IF Design Award.

Robustni a inovativni konstrukce

Temperacéni stroj musi pracovat spolehlivé
v kazdém vyrobnim prostiedi. Vyrobce se roz-

hodl v konstrukci pro feseni bez kompromisd,
tedy pro zabudovéani $pickovych spolehlivych
komponenttd s vysokym vykonem. Proto je po-
uzita ucelend rada cerpadel pro Siroké spekt-
rum aplikaci za U¢elem maximalniho pritoku
a vysokého tlaku. Pro vysoké provozni teploty
jsou k dispozici take provedeni s magnetickou
spojkou. Protibézna topeni nejsou v kontaktu
s provozni kapalinou, takze nehrozi riziko ko-
roze, nebo zaneseni topnych elementd a tim
snizeni vykonu. Pro rychlou a efektivni fazi
chlazeni je pouzit mosazny deskovy vyménik.
Diky témto feSenim je zafizeni extrémné rychlé

SVET O PLASTU
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Piovan Group

jak ve fazi topeni, tak ve fazi chlazeni. V pfipadé
potreby Udrzby vse urychli jednoduse odnima-
telné bocni kryci panely. VSechny varianty jsou
vyrabény v totozném kompaktnim tvaru téla
stroje. Bylo mysleno také na ergonomii, kde
integrované vysunovaci ¢elni madlo a zesilena
pojezdova kolecka umozni snadny a bezpecny
pohyb strojem.
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Snadné pouziti a Fizeni

Temperacni stroje jsou obvykle umistény po-
bliz vstfikovaciho lisu, velmi casto s omeze-
nymi moznostmi pfistupu pro obsluhu, jenz
provadi kontrolu chodu stroje, ¢i zménu pro-
voznich parametr(. Easytherm fesi tuto proble-
matiku celkovou zménou navrhu fidicich prvk
a umoznuje fizeni vzdalenym pfistupem. Je zde
TFT displej 4.3" s vysokym jasem a silnym chro-
matickym kontrastem pro perfektni viditelnost
Gdajl zobrazenych na displeji. Celé fizeni je
chranéno temperovanym sklem s 6 dotyko-
vymi kapacitnimi tlacitky pro snadny pfistup
k hlavnim funkcim. Navigace je feSena pomoci
vhodného kruhového ovladace. Snadné pouzi-



ti zahrnuje také snadnou instalaci. Easytherm
obsahuje interni dohlizeci systém kontrolujici
spravnou instalaci a propojeni elektrické faze
ovliviujici rotaci Cerpadla spravnym smérem.
Pripraven na Chytrou vyrobu

Novy Easytherm pridavé konektivitu, praktic-
nost a snadnost pouziti. Oteviratelny celni pa-
nel obsahuje vestavénou komunikacni desku,
jenz umoznuje propojeni s ostatnim vybave-
nim ve vyrobé. Kabelaz je chranéna specialnim
krytem, jenz predchazi nadhodilému rozpojeni.
Easytherm je spojen s ostatnimi stroji, ¢i za-
kaznickym superviznim systémem diky Siroké
fadé moznych propojeni. Nabizi se Ethernet,
Modbus, Profibus, Profinet, Powerlink, Devi-

ceNet a proudova smycka. Easytherm integru-
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je oteviené standardy, jako je OPC-UA server
a je samozrejmé pripraven pro pouziti ve Win-
factory 4.0, superviznim software spolecnosti
Piovan.

Vybaveni

Easytherm je mozné na prani vybavit mnoha
zadanymi prvky. Nejbéznéjsi je pfimé méreni
pritoku pomoci virového priatokoméru typu
Vortex pro ty aplikace, kde je nutno drzet ma-
ximalni pfesnost a staly dohled nad procesni-

mi parametry. DalSimi prvky jsou méfeni tlaku
v okruhu, fizeni pomoci pfipojeného externiho
teplotniho ¢idla, automatické vypousténi for-
my, jenz pomize zkratit ¢as pro vyménu na-
stroje a také moznost volby mezi spole¢nym
a separatnim okruhem napousténi vody do
okruhu formy.

Profil spolecnosti Piovan Group

Skupina se zaméruje se na vyvoj a vyrobu
technologicky pokrodilych systéml pro
zpracovani a recyklaci plastovych materiall
a je globalnim lidrem v oblasti automatiza-
ce systému pro skladovani, nasavani, suseni
a michani plastovych granulatl, a také v ob-
lasti prdmyslového chlazeni. Skupina sidli
na severu Italie a byla zalozena v roce 1934.
Nyni zahrnuje 14 vyrobnich zévodu (ltalie,
Némecko, USA, Brazilie a Cina) s konsolido-
vanym prodejem v hodnoté pres 450 mili-
ond EUR.

https://www.piovangroup.com
https://www.piovan.com
https://aquatech.piovan.com

Spolecnost Ensinger pfebira product
StyLight - vgrobu termoplastickdch

kompozitd INE

dnes oznamily uzavreni spolec¢né dohody,

podle niz spolecnost Ensinger ziskala od
spolecnosti INEOS Styrolution jeji podnik Sty-
Light, ktery se zabyva vyrobou ®termoplastic-
kych kompozitnich material.

Spoleénosti Ensinger a INEOS Styrolution

Akvizice rozsifuje komplexni portfolio termo-
plastickych kompozitd spolecnosti Ensinger
o exkluzivni radu vyrobkd na bazi SAN. Vyrob-
ky na bazi SAN pfinaseji na trh mnoho novych
moznosti v oblasti termoplastickych kompozi-
td, jako jsou naptiklad vyrobky na bazi uhliko-

vych, sklenénych a pfirodnich (Inénych) vldken
pro estetické materialy, polostrukturalni a pret-
lacovaci aplikace.

Spolecnost INEOS Styrolution vyvinula a Uspés-
né uvedla na trh inovativni produktovou fadu
StyLight na veletrhu K Show v roce 2016. Od
té doby vyvolalo nové feseni velky zéjem a ob-
chodni potencial u mnoha zakaznik( z rdznych
primyslovych odvétvi.

,StyLight pokracuje ve zkusenych rukou spolec-
nosti Ensinger, kterd obsluhuje stavajici zakaz-
nickou zékladnu a hleda potencial budouciho
rdstu, aby posilila soucasnou pozici spole¢nosti
na mezinarodnim trhu termoplastickych kom-
pozitd,” fika Daniel Grauer, manazer pro rozvoj
mezinarodniho obchodu spole¢nosti Ensinger
Composites, ktery bude hlavnim kontaktem
pro veskeré dotazy tykajici se prodeje a zakaz-
nikd.

Spolecnost Ensinger prejmenovala znacku
StyLight na znacku termoplastickych kompo-

S Styrolution.

zitnich materiall TECATEC, aby se plynule pfi-
zpUsobila své soucasné nabidce produktd na
mezinarodnim trhu.

.Pfipojeni spolecnosti INEOS Styrolution StyLight
je dalsim strategickym stavebnim kamenem na
cesté spolecnosti Ensinger stat se jednim z mala
vyrobcd, ktefi jsou schopni nabidnout kompletni
hoproduktovy retézec termoplastickych kompo-
zitnich vyrobkd,” fika Ralph Pernizsak, generalni
feditel skupiny Ensinger.

,Jsme radi, ze jsme dosahli této dohody. Jsme
presvédceni, Ze tyto inovativni kompozity maji
pred sebou zafnou budoucnost, a jsme si jisti,
ze Ensinger je pro tuto produktovou fadu ide-
alnim novym domovem. Doporucujeme nasim
zakazniklm, aby na svych projektech i nadale
spolupracovali se spole¢nosti Ensinger, stejné
jako dfive s nami,” dodava Pierre Juan, feditel
technického fizeni produktl Specialties EMEA,
ktery drive vedl divizi StylLightve spolecnosti
INEOS Styrolution.
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Ceska pobocka v Praze slavi v techto dnech
prvni vroci @ ma pred sebou jeste spoustu plany
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CENTRAL SERVER
Ssumitomo (SHI) Dem2g

Machinery Cesko spol. s r.o, Praha slavi

v téchto dnech své prvni narozeniny. Po-
bocka v ceském hlavnim mésté byla oficialné
oteviena 1. dubna 2021. ,Dosahli jsme vsech
nasich podnikatelskych cilG a splnili vSechny
sliby. Ohlasy zakaznikd jsou velmi pozitivni,”
tési se z vyrodi jednatel David Svoboda a po-
ukazuje na vysokou procesni orientaci mista.
,Otevienim naseho technického centra pro
Skoleni, vzorkovani a testovani jsme stanovili
dalsi milnik v oblasti technické podpory a na-
bidky sluzeb orientované na zakaznika.”

S polecnost Sumitomo (SHI) Demag Plastics

Zakaznické centrum o rozloze 450 metr( Ctve-
recnich spojuje teorii a praxi v nejmodernéjsim
showroomu. Pro seminéare, kurzy nebo skoleni
je k dispozici 15 mist, pfed kterymi se na po-
hyblivém interaktivnim 86palcovém monitoru
otevira okno do svéta strojni techniky spolec-
nosti Sumitomo (SHI) Demag. Kamery pfipoje-
né pres LAN a WLAN zajistuji externi spojeni se
zakazniky a s némeckymi zavody ve Schwaigu
a Wiehe. ,Pro nase zakazniky porddame skoleni
v jejich vlastnich firmach. Tam vsak kazdodenni
pracovni rutina casto vede k rozptyleni. Proto
ho nabizime i ve vlastnich prostorach, coz pre-
dani znalosti a informaci jesté zintenziviuje,”
fika Svoboda.

@OM

Hned vedle prostoru pro teoretickou vyuku je
v technickém centru umistén plné elektricky
vstrikovaci stroj IntElect 130/520-560 vcetné
robota a dalSich periferii, jako je doprava a su-
Seni materiadlu a temperace forem. ,Zde také
mUzeme ukazat nasi strojni technologii v praxi
a predvést konkrétni aplikace,” vysvétluje jed-
natel spole¢nosti. Mistnost je vybavena vsemi
potiebnymi médii, jako je stlaceny vzduch,
elektfina a voda, a manipulaci s tézkym vyba-
venim usnadiuje jefdb s nosnosti péti tun.

Nejvétsi prednosti na misté je vSak kompletni
demonstrace webového softwaru ,myConnect”
pomoci dvou dotykovych obrazovek, jedné pro
servisniho technika a druhé pro zakaznika.
,Tato centralni platforma poskytuje zéakazni-
kam primy pristup k Siroké skale plné propo-
jenych podpurnych sluzeb. Poméahéa také Iépe
fidit neefektivitu, snizovat naklady, redukovat
celkové provozni naklady, odstrafiovat zavady
a minimalizovat prostoje,” uvadi Svoboda a do-
dava: ,Jsme jednou z prvnich dcefinych spolec¢-
nosti spolec¢nosti Sumitomo (SHI) Demag, ktera
tuto sluzbu ma ve svém showroomu.”

S prichodem nového servisniho technika na za-
¢atku roku ma nyni spolecnost Sumitomo (SHI)
Demag Plastics Machinery Cesko spol. s r.o 15

< Sumitomo
“"DEMAG

zaméstnancu. Kromé kolegt v back office a na
telefonni infolince, ktera je zakaznikdm k dis-
pozici zdarma od pondéli do patku od 8.00
do 16.30 hodin, méa jeden prodejce na staros-
ti severni a druhy jizni ¢ast Ceské republiky
a Slovenska. Dale je zde osm servisnich tech-
nikd - sedm v CR a jeden na Slovensku. ,Jsme
zastoupeni ve vsech regionech zemé, abychom
zékaznikim zarudili nejlepsi mozné sluzby,”
ujistuje generalni reditel.

To se brzy rozsifi take o SAM-C, prvni vlastni fe-
Seni rady robotl vyvinuté spole¢nosti Sumitomo
(SHI) Demag. ,In-house automatizace bude
v Ceské republice k dispozici do konce roku,”
oznamuje Svoboda. SAM znamena ,Sumitomo
(SHI) Demag. Automatized. Machine”, pismeno
,C" popisuje ,kartézskou" kinematiku robota.

Zpocatku budou k dispozici Ctyfi velikosti uzi-
te¢ného zatizeni a to hmotnosti 3, 5, 10 a 20 kg.
Béhem nésledujicich dvou let bude platforma
SAM postupné rozsifovana o dalsi kinematické
a funk¢ni prvky robota.



Nové roboty SAM se pouzivaji pro vstfikova-
ci stroje s uzaviraci silou 50 az 500 tun a pro
standardni aplikace s dobou cyklu 10 s a vice.
Uzivatelé mohou tézit z procesni a systémo-
vé technologie z jednoho zdroje (,one-stop
shopping”), kompletni integrace fizeni (HW/
SW) robotické technologie do vstfikovaciho
stroje a také z vyrobné optimalizované mecha-
niky robotd pro vstrikovaci stroje SDG. ,Roboty
SAM nabizeji nasim zakaznikm atraktivni po-
mér ceny a vykonu pro kompletni feseni sesta-
vajici ze vstfikovaciho stroje a automatizace,
véetné shody CE diky standardizaci,” vysvétluje
generalni reditel.

Diky komunika¢nimu systému [O-Link Ize k au-
tomatiza¢nimu systému pripojit inteligentni
senzory a aktivni ¢leny, coz znamend, Ze fada
SAM komplexné spliuje pozadavky Primyslu
4.0.Kromé toho maji roboti také funkci ,myCon-
nect”. Spolu se vstrikovacimi stroji a technologii

manipulace s materialem, od spole¢nosti Sumi-
tomo (SHI) Demag, nabizi SAM-C nejmensi plo-
chu vyrobni jednotky. Dalsi vyhodou je vysoka
dostupnost systému s minimalnimi naroky na
opravy a diky vlastnim servomotordm, techno-
logii pohon(i a vedeni s nizkymi naroky. Diky
vhodné vakuové technologii jsou systémy také
energeticky Usporné.

Plany spolecnosti Sumitomo (SHI) Demag Plas-
tics Machinery Cesko spol. s r.o véak presahuji
ramec prosté kombinace stroje a robota. ,Do
konce roku planujeme mit pfipravenou struktu-
ru a personal, abychom od roku 2023 mohli zacit
nabizet a dodavat nejen stroje s roboty, ale také
komplexni automatizaci,” vysvétluje jednatel.
,Kromé toho mame na nasem pracovisti sklad,
ktery disponuje ndhradnimi dily pro Ergochecky
(profylaktickd prohlidka stroje) To nam umoz-
nuje lépe planovat nasazeni servisnich technikl
a pruzné reagovat na pozadavky zakaznikd.”

Svoboda vidi pro svou spole¢nost v nadchazeji-
cich mésicich dobré prilezitosti k rlstu, zejména
v oblasti vyroby oballi a zdravotnictvi. ,Mirné
se zvysi i spotiebitelsky, zatimco automobilovy
primysl| zGstava slaby,” uvadi. Dalezitym hna-
cim motorem je podle néj zejména veletrh MSV
v Brné. ,V lonském roce jsme se tam po dlouhé
dobé opét predstavili s vlastnim strojem. Ode-
zva byla skvéla. Navazali jsme rfadu kontaktd,
které nasledné vedly k novym zéakaznikim,
a prodejliim novych strojd,” ohlizi se zpét. Proto
se reditel letos opét chysta zucastnit MSV, kte-

ry se bude konat od 4. do 7. fijna 2022, se svym
strojem a vlastnim produktem.

,Pred rokem jsme zacali od nuly a od prvniho
dne jsme se starali o zdkazniky na nasi servisni
hotline lince. Diky rozsahlym znalostem proce-
st a velkym zkuSenostem nasich zaméstnanct
jsme byli schopni vyresit fadu problémd jiz po
telefonu,” ohliZi se Svoboda. ,Nase pritomnost
na misté a vynikajici vybaveni v showroomu
nam umoznuji ziskavat nové zakazniky a ziska-
vat podil na trhu,” dodava a tési se na budouc-
nost: ,Kvali vysokym néakladdim na energii, ale
také kvdli rychlosti a presnosti prechazi stale
vice zéakaznikl na plné elektrické vstfikovaci
stroje. Jiz nyni mame podil kolem 80 procent
a ten se bude déle zvysovat. S fadou IntElect
jsme na to idedlné pfipraveni.”

Rochling

Industrial

Réchling Engineering Plastics, s.r.o. Plana nad Luznici, ¢len skupiny Réchling, piisobi na trhu jiz témér 20 let, coby piedni
dodavatel plastovych polotovari nejen z vlastni vyroby, kde zpracovava polypropylen a polyetylen metodou vytlacovani,
ale i produkti z ostatnich spoleénosti divize Réchling Industrial. Prodejni portfolio tak zahrnuje desky, tyce, draty, profily
aj. z materiala, jako PVC, PE-UHMW, PVDF, PA, POM, PEEK... Ze své lokace v jiZnich Cechach obsluhuje Ré6chling tisice

prumyslovych podnikt z riznych odvétvi v regionu stfedni a vychodni Evropy.

Situace na trhu surovin

Aktualni geopolitické situace ve vychodni Evropé zpUsobuje masivni risty cen vétsiny surovin a druh
energii. Ceny ropy, a jako dUsledek i ceny plastovych monomer(, atakuji své historické maximum.

Zaroven s vyse uvedenym neustale razantné rostou i naklady na energie ve vsech vyrobnich
procesech. Logistické sluzby, jakoz i balici material (napf. dfevéné palety) jsou neustéle drazsi.

;I]l ilE il |

! l“!ll! |__
e Investi¢ni rozvoj

Bez ohledu na vyse uvedené limitujici podminky Rdchling neustéle pokracuje v rozsifeni svych
vyrobnich kapacit. Vedle investic v ostatnich pobockach ve svété dojde v letosSnim roce k otevieni
nové lokace v Tabore, kam budou presunuty stavajici kapacity z Plané nad Luznici.

Nové budovy maji celkovou rozlohu 13.000 m2, z ¢ehoz 1.020 m2 bude prinalezet administrativnimu
zézemi. Timto krokem bude zéasadné rozsitena jak vyrobni, tak skladovaci kapacita spolecnosti
a zajistén dalsi rozvoj firmy pro potvrzenijejiho dominantniho postaveni na trzich stfedni a vychodni
Evropy.

www.roechling.com/cz
své‘r@ PLASTU
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Transformace, ktera se dotyka vsech priamyslovych odvétvi, diktuje novou
poptavku po plastech — ty se podileji na hledani inovativnich reseni

v elektromobilité i v elektronice. Jak témto trendim vychazeji plasty vstfic,
ukazuji zadané produkty Ultramid® a Ultradur®.

Eso jménem Ultramid®

Od dnora 2022 prodéava spolecnost BASF
v Evropé nékolik typl polyamidl (PA) a poly-
ftalamidd (PPA), které ziskala v ramci akvizice
vyroby PA66 firmy Solvay. Tyto konstrukéni
plasty bude BASF produkovat pod etablova-
nou obchodni znackou Ultramid®. Zakaznici na
celém svété si budou moci vybrat z rozsahlého
portfolia, jez prispéje k vyvoji v nejrliznéjsich
odvétvich: uplatnéni PA a PPA sahé od vyroby
komponentl elektronickych zafizeni po elekt-
romobilitu ¢i segment autonomnich vozidel.

Soucasti portfolia PPA se stane Ultramid® One
J, jejz spolecnost BASF od roku 2016 nabizela
pod znackou Ultramid® Advanced. Jedna se
o vysoce kvalitni plast, ktery si uchovava vy-
nikajici mechanické a dielektrické vlastnosti
i v pfitomnosti vzdusné vlhkosti a za vyssich
teplot, pficemz jeho nizka nasadkavost vody za-
jistuje rozmérovou stabilitu. Ultramid® One J
ted navic rozsifuje skalu barev — kromé oranzo-
vé a Sedé bude do budoucna k dispozici i v riz-
nych odstinech bilé. Diky své vysoké tekutosti
se idedlné hodi pro vyrobu drobnych i kom-
plexnich komponentt s elektrickou ochranou.
Podle osvédceni UL vykazuje vynikajici hodnoty
RTI a GWIT. Retardér horeni neni na halogeno-
vé bazi.

V oblasti PPA se portfolio spolec¢nosti BASF za-
klada na ctyrech polymerech: jsou to Ultramid®
Advanced N (PA9T), Ultramid® Advanced T1000
(PA6T/6l), Ultramid® Advanced T2000 (PA6T/66)
a Ultramid® T KR (PA6T/6). Portfolio PPA je

své'r PLASTU

k dispozici celosvétové a doplnuji ho simulacni
software BASF Ultrasim® i rozsahlé zkuSenosti
vyrobce s vyvojem aplikaci. Do portfolia patfi
vice nez 50 typu plastl pro vstrikovani véetné
téch, které obsahujici retardéry horeni. Gra-
nulaty jsou k dispozici v rGznych barvach - od
prirodni az po laserem popisovatelnou ¢ernou —
s vyztuzenim kratkymi nebo dlouhymi sklené-
nymi vldkny, pfipadné vldkny uhlikovymi, a to
s rGznymi typy teplotnich stabilizatord.

Maly a neuvéfitelné rychly: novy konektoro-
vy systém s materialem Ultradur®

Plasty BASF stoji také za objevovanim netuse-
nych moznosti pro interiérovy design automo-
bild: pozadavky zakaznikl se promitaji napfi-
klad do premény pristrojové desky v zafizeni
pro video konference, Uspore mista uvnitf vozu
¢i v rostouci narocnosti zafizeni elektromobilu
na prenos dat. Pozadavky na elektronické sou-
Casti a materialy jsou obrovské, diky spolupra-

ci BASF se spolecnosti MD ELEKTRONIK se jim
viak podafilo vyhovét.

V rdmci spolecného usili a s vyuzitim materia-
lu Ultradur® B 4300 G4, coz je polybutylen-
-tereftalat (PBT) vyztuzeny skelnymi vlakny,
vznikl konektorovy systém C-KLIC, zalozeny na
standardnim USB typu C. Systém je vhodny pro
motorova vozidla. Diky vynikajicim elektrickym
a materiadlovym vlastnostem Ultraduru®, mezi
néz se radi rozmérova stabilita ¢i nizka absorp-
ce vlhkosti, I1ze ve srovnani se standardnim na-
bijecim modulem usetfit az 60 % mista i cast
hmotnosti. Zafizeni navic nabizi pfenosovou
rychlost >10 GB/s a volitelné rychlonabijeni
USB Power Delivery.

,Cilem projektu bylo vyrobit co nejvétsi pocet
soucdsti konektorového systému z téhoZz mate-
ridlu. Tim se zjednodusuje zpracovani a zvysuje
efektivita, a jelikoz se tak na vyrobnich strojich
minimalizuji zmeny materidlu, prispiva tento po-
stup k trvalé udrzitelnosti,” vysvétluji odbornik
na technické polymery Markus Kaaserer a redi-
tel vyvoje Johannes Trd z MD ELEKTRONIK.

Ultradur® se pouziva v prvku CPA, v konek-
torech a pro overmolding. V plné sile se PBT
projevi predevsim ve vnitfnich komponentech.
Jeho funkci je ochrana citlivé elektroniky pred
externimi vlivy, jako jsou vlhkost a prach. Ve
srovnani se standardnim nabijecim modulem
USB s integrovanou elektronikou lze tento
novy konektorovy systém vyrobit v mnohem
mensich rozmérech, takze zabird méné mista
a méa nizsi hmotnost. Ultradur® navic pIni dalsi
dllezitou funkci. Vzhledem k vyborné rozme-
rové stabilité a nizké absorpci vihkosti Ize bez
ohledu na podminky prostfedi ve vozidle dodr-
zet nizkou toleranci.

.Nabidka BASF v oblasti technickych plastu je
mimorddné bohatd a nabizi nejriiznejsi varianty
produktd, které jsou schopné plnit Siroké spekt-
rum pozadavkd. V BASF jsme pfFipraveni vybrat
ten optimalni typ pro potreby nasich zakaznikd,"
fikd Milan Kopecek, obchodni zastupce BASF
pro technické plasty v oblasti automotive
(milan.kopecek@basf.com, +420730541852).

0= BASF

We create chemistry
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We create chemistry

Pro mobilitu zitrka. e
Spolecne.

Chceme, abyste byli lidry diky inovacim, které prinasi chemie. At se vénu-
jete zlepSovani pohonu, odleh&eni konstrukce, designu, automatickému
fizeni Ci zabezpeceni plynulé jizdy, mizeme spole¢né posouvat mobilitu
k vétsi udrzitelnosti, bezpelnosti a pohodli.

BASF Automotive Solutions.

www.automotive.basf.com
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Ludwig Engel, zakladatel spolecnosti.

akouska spolecnost ENGEL na trhu exi-
Rstuje od roku 1945, kdy ji zalozil Ludwig

Engel. UZ v roce 1948 si spolecnost necha-
la patentovat prvni lis na plasty, ¢imz se nejen
pro ni oteviel obrovsky prostor v plastikafiné.
Firma uz od zacatku patfi mezi prikopniky ve
zpracovani plastd, protoze hned v roce 1951
pfichazi na trh s prvnim vstfikovacim strojem
a tim predurcuje smér vyvoje v této oblasti.
Podivejme se nejprve na kratky profil spolec-
nosti ENGEL. Kompletni fadu vstfikovacich stro-
jb predstavuje ENGEL v roce 1959 a v roce 1965
jako rodinna firma ustavuje dceru Ludwiga En-
gela Irene a jejiho manzela Georga Schwarze
do vedeni spolec¢nosti ENGEL. DalSim milnikem
spolecnosti je zavedeni elektronického Fizeni
jako standardu od roku 1968. Dynamicky rist
spolecnosti pokracuje, a tak v roce 1972 je za-
loZzena prvni zahrani¢ni pobocka a o pét let
pozdéji, v roce 1977 spolecnost ENGEL buduje
prvni vyrobni zdvod mimo Rakousko.

V roce 1980 doslo k zahéajeni vyvoje a vyroby
linearnich robotl v Dietachu a roku 1988 byl
otevren zavod na vyrobu velkych strojd ENGEL
v St. Valentinu. V ramci rlistu spolecnosti a za-
jmu o vyrobky a reSeni spolecnosti ENGEL
byla v roce 1992 otevfena i pobocka v Ceské
republice. A protoze firma je zndmé jako kva-
litni dodavatel feSeni pro plastikarsky pramysl
a zajem firem o takova feseni roste obrovskym
tempem, v roce 2000 dochazi k otevieni vy-
robniho zavodu ENGEL v Kaplici. V ném firma
vyrabi komponenty (elektrorozvadéde, olejové
nadrze...) a pasové dopravniky.

@'M

Uz v roce 2013 se ENGEL stava vedouci firmou
na trhu v oboru plastikarskych feseni a jeji vy-
robni zdvody kromé Kaplice Ize nalézt v Ra-
kousku, ale i v Cing, Koreji a Némecku. V tomto
roce Citd pocet obchodnich pobocek 30, roz-
misténych po celém svété. V roce 2019 podepi-
suje spolecnost ENGEL globalni zdvazek k New
Plastics Economy nadace Ellen Mac Arthur Foun-
dation. Roku 2020 zaradil Bloomberg ENGEL do
skupiny 50 celosvétové nejudrzitelnéjsich a kli-
maticky nejodpovédnéjsich podnikll a v roce
2020 je zpfistupnéna online virtualni platforma
LENGEL live e-xperience”.

Tricet let na ceském trhu - vyrodi, které za-
vazuje

Sidlo ¢eské pobocky spolecnosti ENGEL najde-
me v Praze 4 v Baarové ulici. Na otazky Svéta
Plastd nam odpovédél a tricetiletou historii pfi-
blizil Ing. Petr Stibor, MBA, prvni jednatel ENGEL
CZ s.r.o. - tehdy ENGEL CSFR, prezident pro Vy-
chodni Evropu.

Svét Plastu (SP): Pro velké mnozstvi plastika-
fu pfedstavuje ENGEL po dlouha léta etalon
kvality. Bylo slozité dosahnout tohoto hod-
noceni — udrzet jej?

Petr Stibor (PS): Je to vysledek kazdodenni
prace, dnes pres sedmi tisic zaméstnancl kon-
cernu ENGEL po celém svété. Jako ve sportu
je snazsi spicky dosahnout a tézsi se pak na ni
udrzet. To se dafi i investovanim do vyvojového
oddéleni, do nejnovéjsich technologii i celkové
dalsiho rozvoje koncernu ENGEL.

be the first

SP: Kdyz se ohlédnete, co bylo stézejni pro
ceskou pobocku v onéch 30 letech jeji exis-
tence?

PS: Kvalitni produkt, zazemi silné rodinné firmy,
v neposledni fadé nadseny tym dnes skoro 80
pracovnikd, ktery tahne za jeden provaz.

SP: ENGEL vzdy predstavoval spolecnost pl-
nou napadu, ktera se dokazala udrzet na cele
i kdyZ na svété vznikala spousta konkurentu.
Cim to je?

PS: Musim opakovat: jedna se o tradi¢ni rodin-
nou firmu, zadni neprdhledni akcionafi nebo fon-
dy. Zajmem vzdy bylo a je byt na Spicce vyvoje
a technologii. Zisky se ,neprojidaji”, ale investuji
do rozvoje, obnovy, rozsifeni plisobeni celé firmy.
SP: Zabér vasi spolecnosti je obrovsky a po-
pis obort, ve kterych se ENGEL angazuje, by
zabral polovinu c¢asopisu. Co patii mezi TOP
5 pro ENGEL v Ceské republice?

PS: Urcité dnes hraje hlavni roli servis a sluzby
zakaznikim. Nase CSD (Customer Service Di-
vision) oddéleni, sestavajici z vlastniho servisu,
oddéleni nahradnich dild a Skoleni ¢ita pres
50 lidi! Madme bezkonkurencné nejhustsi sit’
servisnich technikd po celé republice a snazime




Ing. Petr Stibor, MBA

se, aby nase reakcni casy pfi pomoci zakazni-
kdim byly co nejkratsi.

Nase prodejni oddéleni je v tésném styku se
zakazniky.

V Ceské republice je nadim nejvétsim odbéra-
telem automobilovy prdmysl, nasleduje tech-

| ubomir Zeman

nické vstfikovani, mensim segmentem je pak
obalovy a zdravotni pramysl.

SP: A jaké technologie nejvice dokazaly zmé-
nit vyrobu?

PS: V pribéhu casu je zfetelny nastup auto-
matizace, naprosta vétsina stroju je dodavana
s roboty a zhruba 5 az 10 % pak s komplexnimi
robotickymi bunkami, které zvysuji v prabéhu
vyrobniho cyklu pfidanou hodnotu vyrobkd.
SP: V ¢em si myslite, Ze je ENGEL nejpokroko-
véjsi spolecnosti?

PS: Ve vyvoji, v technologiich, ve starosti o zi-
votni prostiedi, o své klienty i zaméstnance. To
vse v globalni roviné v Evropé, Americe i Asii.
SP: Pobocka v Kaplici se zabyva vyrobou
komponenti a pasovymi dopravniky. Planu-
jete rozsirit jeji vyrobni portfolio?

PS: Jiz dnes nardzime na nedostatek pracovni
sily v regionu. Rozsifeni dnes — i vzhledem k sta-
vajici mezinarodni situaci — neni na pofadu dne.

SP: A planuje se dalsi riist zastoupeni v €esku
a pripadné rozdiieni poétu vyrobnich zavodu
u nas?

PS: Pro stfednédoby horizont budeme radi,
kdyZ udrzime stavajici stav. Pfipravujeme se na
problémy s dodavkami dild jak pro nové stroje,
tak pro stroje jiz existujici. Tento fenomén bude
ovliviiovat cely priimysl nejen v Ceské republi-
ce, ale vlivem globalizace celosvétové.

SP: A jak se ceska pobocka podili na obratu
celé spolecnosti?

PS: Uspésnost roku je ovlivnéna néjakym vel-

kym projektem — napfiklad dodavkou pro to-
varnu na zelené louce — a podil malé Ceské re-
publiky se pohybuje mezi 2 az 4 % obratu celé
spoleénosti.

SP: 2ijeme v ,blbé” dobé. Ovlivnil néjak co-
ronavirus vysledky spolec¢nosti u nas a v ci-
ziné?

PS: Samoziejmé ovlivnil, jako viude, ale i s tim
se firma ENGEL zdarné poprala. Omezeni osob-
niho setkavani se zakazniky, coz je vzdy pro ob-
chod nejdulezitéjsi, ruseni veletrznich a dalsich
akci ovlivnily Zivot a vysledky vsech, i nasi fir-
my. Nejvétsi dopad ale méla a stale ma situace
v sektoru automotive.

SP: Pocitite dopad nesmysiné valky na Ukra-
jiné?

PS: Jsem zodpovédny za dcefiné spolecnosti
ENGEL Rusko i ENGEL Ukrajina, takze dopady
samozriejmé jsou a budou. Dovedete si pred-
stavit, ze s vedenim koncernu v Rakousku
v soucasné dobé nefesime nic jiného?

SP: Co si slibujete od dalSich triceti let exis-
tence zastoupeni?

PS: Slibujeme si, ze ENGEL CZ bude nadale pa-

cernu na svété a zakazniklm slibujeme, Ze se
budeme snazit o nase jesté kvalitnéjsi sluzby.

SP: A co byste fekl zavérem?

PS: Mym aktudlnim mottem ve firmé je: ,Less
stress, more fun and success” jinymi slovy
,Méné stresu, za to vice zabavy a Uspéchu”.

SP: Dékujeme za rozhovor.

Vyuziti programu CAE - Computer
Alded Engineering - a optimalizace

procesu vsifikovani termoplasty
PLAST FORM SERVICE, s.r.o., Veleslavinova 75, 289 22 Lysa nad Labem

1. UvoD

Na Uvod si definujeme pojem CAE - Com-
puter Aided Enginnering. CAE je metoda pro
vyuziti poditacového softwaru k usnadnéni
inzenyrské analyzy a optimalizaci. Termin
CAE obecné zahrnuje simulace, validace
a optimalizace vyrobk( a vyrobnich nastroja.
V informacnich sitich se jednotlivé CAE sys-
témy povazuji ze jeden uzel sité implemen-
tovany do celkové informacni sité, pficemz
kazdy samostatny uzel mGze komunikovat
s ostatnimi uzly v siti.

Termin CAE se dfive pouzival, v Sirsim slova
smyslu, pro vyuziti vypocetni techniky v inze-

nyrské praxi obecné, tj. nejen pro inzenyrské
analyzy a optimalizace, jak je uvedeno vyse.
Pro Sirsi vyuziti vypocetni techniky v inzenyr-
ské praxi se dnes pouzivaji zkratky CAx a PLM —
Product Lifecycle Management, proces fizeni
komplexniho Zivotniho cyklu produktu, od
jeho prvniho konceptu — navrhu — pres detail-
ni navrh, vyrobu a poprodejni servis.

Pfi simulacich a modelovani se studuje né-
jaké véc, respektive mozné varianty néjaké
véci, pficemz slovo ,véc” chdpeme jako né-
jaky objekt hmotného svéta, jako objekt,
ktery existuje, nebo o kterém uvazujeme, ze
by mohl existovat, ale jesté neni definitivné

rozhodnuto o jeho konecné podobé.

Podstatou modelovéani je ndhrada zkouma-
ného systému jeho modelem, pficemz cilem
je ziskat pomoci pokust s modelem infor-
mace o puvodnim zkoumaném systému.

Simulace je technika, pfi niz se zkoumany
dynamicky systém — dynamicky = systém je
v kazdém okamziku své existence v jistém
stavu — nahradi jeho modelem, se kterym se
provadéji experimenty pro zjisténi informaci
o plvodnim zkoumaném dynamickém sys-
tému. Cilem experiment( je lepsi pochopeni
chovani studovaného systému nebo posou-
zeni rlznych variant ¢innosti systému.

své'r PLASTU
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Inventing
success together

Uspora nakladd
pouzitim Sroubt do plastu

REMFORM®

SFS Group CZ s.r.o. jako dcefina firma Svycarské SFS AG vstupuje na ¢esky trh
vybudovanim centra zaméfeného na spojovaci prvky pro automobilovy pramysil.
Turnovsky zavod se etabluje jako all-in-one centrum pro vyvoj, design a vyrobu zavitovych dill
vCetné poradenského servisu se zamérenim na vysoky benefit montaznich center.

Pro svétové vyrobce fidicich jednotek (ECU) doddvame kompletni feSeni spoji kotvenych
pFimo v plastovych materidlech pomoci zavittt REMFORM II° v licenci firmy CONTI/Reminc.

Nejvétsim prinosem tohoto feSeni je ispora nakladu.

Vynechanim zavitovych vlozek, at uz obstfikovanych

nebo zalisovanych, dochazi ke

- zilednoduSeni vyroby

- zkraceni vstfikovaciho cyklu

- redukci hmotnosti

- snizeni poctu dild a tim ndsledné Uspore a vyssi cenové konkurenceschopnosti
plastovych komponentd Fidicich jednotek.

/.

Srouby REMFORM II” svym unikatnim profilem zavitu pfinasi moZnost kotveni pfimo v predem pripravenych
otvorech bez snizeni kvality spoje. Tradi¢ni feSeni pomoci zavitové viozky a metrického Sroubu bylo prekonano
primym zavitovym spojem Sroubem REMFORM II°, Toto fedenf Ize aplikovat v nejriiznéjsich typech

plastovych materidld véetné plnénych, nebo kombinovanych.

Pro naroc¢né aplikace s pozadavky na tésnost spoje (IP 65) SFS pfinasi na trh rodinu pfimo nanasenych
t&snéni Spedseal® s aplikaci pod hlavu Sroubu.

SFS GROUP CZ Turnov nabizi svym zakaznikiim spolupraci pfi vyvoji nejen spojovacich prvk,
ale i jejich funkénosti, nasledné montazi a konstrukci vhodnych otvort

pro Srouby REMFORM II° v plastovych dilech.

/

T Automotive Fasteners
Excellence Center Turnov
Objednejte si svUj Fastener seminar

Kontakty:

Roman Stehlik

Key Account Manager
roman.stehlik@sfs.com
+420 778 018 707

Adam Firt
Product Manager

adam fit@sfs.com
+420 720053 b86
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S Zaruka na praci?
My davame
JKU NA STROJ!

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

JSWESE  @mwnneiosr ) SVOBODA

www.jswmachines.cz www.machinelogit.com www.jansvoboda.cz
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Uprava a servis zrcadlove
lestenych forem za pouziti
nizkoteplotni nitridace

vani plastd a vyroby forem vyznamnym

dodavatelem sluzeb zrcadlového a tech-
nického lesténi a letos slavi Ctvrt stoleti na
trhu. BEhem tohoto obdobi rozsifila svou ¢in-
nost o laserové navarovani, gravirovani, servis
a udrzbu forem a v neposledni radé v roce 2019
rozsifila své portfolio sluzeb i o PVD a DLC po-
vlakovani. O propojeni téchto sluzeb se dozvite
vice v nasledujicim ¢lanku.

Spoleénost Slechta a.s. je na trhu vstfiko-

Formy pro lisovani plastd trpi béhem svého
zivotniho cyklu opotfebenim. | kdyz material
formy a tvrdost po tepelném zpracovani spl-
nuji zadana kritéria, ¢asto se stava, Ze se na
vlozkéach objevuji mikro i makro praskliny ob-
zvlasté dobre viditelné na zrcadlové lesténych
povrsich, obr. 1. Tyto praskliny vznikaji kvali
nevhodnému nebo urychlenému tepelnému
zpracovani béhem kaleni, kdy se vytvofi pfilis
hruba struktura materialu, ktera neni dostatec-
né houzevnata. Nastésti diky vyvinuté techno-
logii nizkoteplotni nitridace a precizni a citlivé
rucni praci béhem lesténi, je mozné takové for-
my opravit.

Obrdzek 1 Mikropraskliny na lesténém povrchu

Problémy zrcadlové lesténych povrchi
Béhem lesténi hlre lestitelnych materiall (ne-
vhodné tepelné upravenych) dochazi k efektu
,otevirani” povrchu, kdy se prakticky z po-
vrchu uvolnuji zrna karbid( o velikosti 10-30
mikrometrl a povrch pak vykazuje defekty
v podobé malych kraterl, obr. 2. Vypadavani
zrn se déje nejen béhem lesténi, ale i béhem
lisovaciho cyklu, kdy na povrch stfidavé plso-
bi teplo a tlak a vnasi do materiadlu pnuti ¢imz
forma degraduje. Procesem lesténi se tak musi
z celého povrchu odebrat vice nez 30 mikront
a zacit nanovo tvofit povrch, coz je nejen ¢aso-
vé velmi narocné, ale hrozi zde i riziko naruseni
geometrie tvaru, a navic zde Celime riziku, Ze se
material otevre jeSté na novém misté a cyklus
se bude stale opakovat.

Lﬁ'@m

Obrdzek 2 Kratery po vypadanych zrnech

Celkové oprava a lesténi vyzaduje velké zkuse-
nosti lesticl a aplikaci spravnych postupd, kdy se
kombinuji rlizna pritlacna sila a rlizna lestici média.
Rovny zrcadlové lestény povrch je navic velmi
nachylny na udrzeni rovinnosti, nebot jakékoli
zvInéni zavinéné prolesténim je na prvni po-
hled vidét jak na formé, tak na vylisku.

Obrdzek 3 llustracni obrdzek poskozené formy

Nizkoteplotni nitridace

Pro zlepseni mechanickych vlastnosti nastro-
jovych oceli je mozné vyuzit technologie niz-
koteplotni nitridace (jinak zndmé jako pulz-
ni plazmova difuze nebo s-fazova nitridace).
Principem nizkoteplotni nitridace neni tvorba
nitridd v materiélu, ale pouze syceni materialu
dusikem, ktery netvofi vazby, ale vstupuje do
intersticidlnich pozic v krystalické mfiZce.

Mezi vyhody této aplikace patfi hlavné moz-
nost vytvrzeni nastrojové oceli az na 1600 HYV,

vyrazné snizeni vzniku mikrotrhlin a zvyseni
korozi odolnosti oproti klasické nitridaci.

Firma Slechta a.s. vyvijela technologii nizko-
teplotniho nitridovani v rémci vyzkumné-vy-
vojového projektu ,Nové nanostruktury pro
inzenyrské aplikace umoznéné kombinaci mo-
dernich technologii a pokrocilych simulaci” reg.
¢. CZ.02. 1. 01/0.0/0.0/16_026/0008396 spolufi-
nancovaného Evropskou unii.

V ramci vyvoje této nizkoteplotni nitridace byla
pro nastrojarskou ocel 1.2379 zakalenou na
54 HRC naméfena maximalni tvrdost 1600 HV.
Je jasné, Ze takovato tvrdost vyrazné zvysuje
odolnost formy proti poskrabani a zaroven tim,
ze zasahuje pouze do hloubky 30-50 mikrond,
zachovava vybornou houzevnatost oceli. Pravé
pro lesténi je i vyhodny fakt, ze vytvrzeny po-
vrch v sobé |épe drzi jednotliva zrna oceli a ta
pak nevypadavaji z materidlu béhem lesténi.
Priklad vyuziti lesténi a nizkoteplotni nitri-
dace pro opravu zrcadlového povrchu
Vlozka TK- 421 byla pfivezena na opravu z di-
vodu otevirajiciho se povrchu v cca 30 % pro-
centech své Zivotnosti. Forma je z materialu
1.2343 a je pouzivana pro lisovani dilti z PC v zr-
cadlovém lesku pro medicinsky pramysl a jaka-
koli nedokonalost je ihned viditelna. Z materi-
alového listu vyplyva, ze forma byla vyrobena
v asijskych zemich a bylo podezieni na nedodr-
Zeni spravného procesu tepelné Upravy.
Vzhledem k hlubokému poskozeni se povrch
celé vlozky snizil o 0,15 mm. Po pfebrouseni
se vlozky technicky prelestili tak, aby byla za-
chovéna rovinnost lisovaci casti a s ddrazem
na dodrzeni spravného technologického po-
stupu pro lesténi materiald, kde se ocekava
otevirani. Hlavnim uménim lesticd v této fazi je

Obrdzek 4 Forma beéhem tusirovani




Pokracovani ze strany 27

Obrdzek 5 Opravend vlozka

schopnost udrzet stejny pfitlak v ruce po celou
dobu lesténi, aby nedoslo ke zvInéni materialu.
V dalsi fazi se vlozka lestila elastickymi nosici
do prvotniho lesku, nasledné se cela forma tu-
Sirovala na lisu Reis TUS 160 ve firmé Slechta,
aby se zkontrolovalo, zda délici rovina na sebe
spravné doléha.

: § ]

g iy s €& g
- 33
- oS
4 ©
fle ]

e =)

g

2 ) ‘

= =3 53

z == >

!w )frw "w'ﬂh 'if'””ﬁ }, 1#’%:!'!\%[,1@ HMW Mﬁl‘w& "

Obrdzek 6 Protokol z méreni drsnosti po brouseni a po konecném lesten(

Po tusirovani byla forma nitridovana procesem
popsanym vyse a finalné dolesténa do nejvyssi
kvality zrcadlového lesku na Ra 0,004, tzn. ze
nejvyssi schod na materialu je zhruba 10 nm!
Zaveér

Oprava zrcadlové leSténych povrchl je na-
ro¢na rucni prace vyzadujici zkusené lestice.

A=

Nové vyvinuty proces nizkoteplotni nitridace
vyrazné zlehcuje praci lesticl a zaroven zvy-
Suje Zivotnost vliozek. Nejen diky tomu je firma
Slechta a.s. schopna vylestit dily z nastrojové
oceli do Ra 0,004 a zajistit cely proces pod jed-
nou strechou a to vcéetné dopravy od a k za-
kaznikovi.

SLECHTR

...to nejlepsi pro vase formy

@SLET

Y Vas partner pro lesténi, povlakovani
a servis forem

slechta.com

Modely obvykle délime do dvou zékladnich

skupin:

« fyzické modely — jsou hmatatelné, vychaze-
ji z fyzikalni nebo geometrické podobnosti
mezi modelovanym systémem a modelem

» matematické modely — jsou to abstraktni,
virtualni modely, neumoznuji provadét ex-
perimenty fyzikalni podstaty, ale umoznuji
zkoumat jevy pomoci matematického po-
pisu jejich pribéhu

Matematicky model musime implementovat
do vhodného prostredi — v nasem pripadé se
jedné o specialni simulac¢ni prostredi, které
umoznuje pouziti modell, provadéni jejich
analyz a dokumentaci bez nutnosti velkych
programatorskych znalosti.

Pro implementaci modeld do simula¢niho
prostfedi se pouzivda metoda MKP — Meto-
da konecnych prvk( (FEM — Finite Element
Method; FEA — Finite Element Anylysis).

PARDUBICE

Metoda vychazi z Lagrangeova principu,
ktery fika, ze téleso je v rovnovaze, jestlize
celkova potencialni energie deformace sou-
stavy je minimalni. Metoda MKP ma tfi kro-
ky — preprocesor (pfiprava modelu, jeho dis-
kretizace), vypoctovy modul a postprocesor
(zobrazeni). Geometricky CAD model (pIné
objemovy) se diskretizuje, tj. provede se na-
hrazeni nekonec¢ného objemu CAD modelu
kone¢nym poctem prvkd, respektive uzlo-
vych bodi. Tim se pro kazdy diskrétni bod
ziskaji tfi rovnice pole posuvd ve smérech
X\y,z a pocitd se pole deformaci (6 rovnic)
a pole napéti (6 rovnic). Funkce posuvi se
nahradi polynomem, zavedou se okrajové
podminky a fesi se linearni algebraické rov-
nice z nichz vyjde vypocet deformaci a na-
péti pro jednotlivé uzlové body. Poslednim
krokem je, obvykle, grafické zobrazeni vypo-
Ctenych dat na modelu, pfipadné s vypisem
vybranych hodnot.

Systémy CAE jsou silnymi néastroji pro ové-
fovani, feseni problém a jejich analyzu, ale
stale existuji dva, protichddné, nazory. Prvni
fika, Ze dostatecné presné vysledky pficha-
zeji pomérné pozdé v cyklu predvyrobnich
etap — v cyklu navrhu vyrobku — na to, aby
mohly navrh Ucinné ovlivnit a druhy nazor
zase, obvykle nekriticky, se snazi vydavat
vysledky analyz a optimalizaci za jedinou
cestu, kterou se mame vydavat. Domnivam
se, Ze v tomto pfipadé, vzdy musi platit ,D0-
véruj, ale provéruj”, to znamena vzdy vysled-
ky CAE procesU je nutno provérit ,zdravym
selskym inzenyrskym tGsudkem”.

Systémy CAE se obvykle propojuji se sys-
témy CAD - Computer Aided Design, re-
spektive Drafting — pocitacem podporo-
vané projektovani, kresleni, navrhovani

a CAM - Computer Aided Manufacturing —
pocitatem podporovand vyroba, pripadné
programy obsahujici néjakou formu spravy

KOMPLETNI LINKY
NA RECYKLACI PLASTU

BOCO PARDUBICE machines, s.r.o., £.p. 1, 533 32 Cepi, tel.: +420 466 797 011, e-mail: info@boco.cz, www.boco.cz
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NORMALIE STRACK

pro vstrikovaci a strizné nastroje

VODICi A BEZUDRZBOVE VODICI ELEMENTY

VSEOBECNE PRISLUSENSTVI

NARADI A POMOCNE PRISLUSENSTVi

VYHAZOVACi A STRIZNE ELEMENTY

g PRIME ODFORMOVACiI ELEMENTY

NEPRIME ODFORMOVACiI ELEMENTY

HORKE KANALY A TEMPEROVANI

SKIJ.BIRI$VE JEDNOTKY, VMIV\ STRACK

1. méje 103, 703 00 Ostrava
Ceskd Republika
telefon:  +420596 618 672

e-mail: R.Horecka@vmm.cz
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VYHODY NORMALIEN

OD FIRMY STRACK

> Dokumentace vsech Udajd o nastroji pfimo
na nastroji/stroji/siti.

» Zaznam cykld, provoznich hodin
nebo Udajl ze senzord.

> Integrovany planovac Gdrzby
pro optimalizaci udrzby.

» Snizeni nakladd na Gdrzbu a opravy vcetné
nastaveni limitd predbézného varovani
vcetné dokumentace o Udrzbé.

> Software pro vizualizaci pfimo na TiMlogu.

> Pohledy pro rlizné uZivatele, které Ize
pfizplsobit a vybavit opravnénimi.
TiMlog V1 na nastroj.

» UZivatel si zachovava suverenitu dat —
NEcloudové reseni.

.II;!’M i,-= .II;;M / » Volné rozhrani API (Application Programming
Interface) — rozhrani pro pripojeni

nadrazenych systémd.

> TiMlog V1 je nezavisly na misté (predpokladem
je integrace do prislusné 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.

STRACK ' =y

Dl: _ NORMALIEN horké vioky

e B2
Vyhradni zastoupeni
TilMitag na nastroj. pro Ceskou republiku
a Slovenskou republiku
i '.'.:g!"' i — www.strack.cz

M

s.r.o.

VMM s.r.o.
Tel.: +420 59 661 86 72
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Termalni Cistici pece
od Schwing Technologies

d roku 2015 zastupujeme v Ceské repub-
O lice a na Slovensku Némeckou firmu

SCHWING Technologies GmbH. Firma
plsobi na trnu jiz pres 50 let a je jedinou firmou
na svété, kterad nabizi vSechny zndmé typy ter-
malniho ¢isténi. Je to INNOVACLEAN - vhod-
né pro Setrné termalni odstranovani polymerd
v piskovém lozi, které je diky jemné probubla-
vajicimu vzduchu ve vznosu. Tento typ pece
se vyuziva zejména k odstranovéani polymer(
mensiho mnozstvi na bazi halogenovych prvka
jako napt. PVC, PTFE, PFE apod. DalSim typem
zarizeni je VACCUCLEAN, coz je pec, kde se
termalné odstranuje i velké mnozstvi polymeru
ve vakuu. Tento typ peci je mozné délat modu-
larné, takze je mozné cistit i 8-10 m vytlacovaci
Sneky. Pro cisténi velkych hlav (napf. nékoli-

kavrstvé vyfukovaci hlavy) nebo velké sestavy
horkych vtok( se vyuzivaji pece MAXICLEAN,
kde topnym médiem je plyn. Prvni dvé techno-
logie pouzivaji elektricky ohrev. Bez termalniho
Cisténi se rozhodné neobejdou firmy, které pra-
cuji v oboru zvldknovani. Tisice malych direcek
rozhodné mechanicky Ccistit nejde. Zde se po-
uziva kombinace termalniho a ultrazvukového
Cisténi s moznosti automatického inspekcniho
zarizeni pro kontrolu 100% priichodnosti viech
direk zvlaknovacich hlav. Dalsi sluzbou, co firma
Schwing nabizi, je ServiceCLEAN - tedy moz-
nost poslat dily k cisténi pfimo do Némecka,
kde vam odborné danou soucast vycisti. | této
moznosti vyuzivd mnoho zakaznikd, zejména
téch, pro které neni nutnost cisténi denodenni
zalezitosti.

éllcompuplast

Koncem lonského roku jsme U(spésné pre-
dali firmé SILON a.s. velkou ,piskovou” pec
InnovaClean 2448 (na obrazku). Je to jiz celko-
vé sedma termalni pec, kterou si Silon od firmy
Schwing pofidil. Silon je tak nepochybné nejvét-
$i zakaznik v Ceské republice a jednim z nejvét-
Sich v celé Evropé.

Firma COMPUPLAST s.r.o. plsobi na trhu jiz
od roku 1991. Hlavnim zaméfenim je névrh, vy-
roba a dodavka nastrojl na vytlacovani profild,
trubek, trubicek i mikro trubicek (i vice lumeno-
vych pro zdravotnictvi). Na nasem showroomu
mame linku, kterou nasi zakaznici jiz ¢tvrtym
rokem vyuzivaji pro testovani jak strun do 3D
tiskaren, tak trubicek pro nejriznéjsi aplikace.
Pro vice informaci ohledné pozadavku testova-
ni, ale i jinych informaci tykajicich se vytlacovani
plastl nas kontaktujte na info@compuplast.cz

VYVOJ A VYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI

ompu

Zastoupeni firem:
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SILON s.r.o.

aterialy pro dalsi zpracovani v plastikar-
ském primyslu vyrabi spole¢nost SILON
s.r.o. z Plané nad Luznici pod obchodnim

nazvem TABOREN jiz nékolik dekad. Vyzkum
a vyvoj véak nestagnuje ani v Silonu.

Proto se firma rozhodla rozsifit portfolio svych
vyrobk( TABOREN o materialy se snizenou hot-
lavosti. ,V dobé, kdy je velkym tématem auto-
mobilového primyslu e-mobilita, nechceme
z(stat pozadu a pfichazime s kompaundy na
bazi PP nebo PE, které mohou byt bud’ zcela
nehoflavé nebo splnuji nékterou z kategorii
snizené horlavosti dle normy UL-94. K tomuto
vyuzivame retardéry horeni rGznych typd, at uz
to jsou aditiva na bazi halogent ¢i zcela bezha-
logenové typy”, fika Team leader strategického
prodeje Pavel Marsik. Materialy s témito charak-
teristikami jsou urceny pro zpracovani jak vstfi-
kovanim do forem tak i extruzi ¢i vyfukovanim.
Vedle téchto Uzce specializovanych kompaundud
Silon nabizi i fadu novych kompaundd modifi-
kovanych pomoci elastomerd, které materialim
dodéavaji unikétni vlastnosti, které jsou u béz-
nych zakladnich polymerd nevidané. ,Jedna se
predevsim o vynikajici houzevnatost kombino-
vanou se slusnou tuhosti a tvrdosti, které zdsta-
vaji zachovény i za velmi nizkych teplot, a ani co
se tyce tepelné odolnosti, nemaji nase materia-
ly zac se stydét”, dodava. Dalsi velkou devizou
je vynikajici schopnost vytvaret jednofazovou
smés se zakladnim polymerem, coz se nasledné
projevuje i v mechanickych vlastnostech téchto
kompaundt. Vyuzit je Ize jak pro vstfikované
dily, tak i pro extruzni aplikace. Jejich bezemisni

chovani a nulovy zapach jim oteviraji cestu do
automobilového primyslu, kde jsou tyto vlast-
nosti zakladnim predpokladem pro pouziti.
Siroké moznosti dal$iho vyuziti staly i u vyvoje
dalsi nové produktové rady, kterou je polypro-
pylen plnény skelnymi vldkny. Vyznacuje se vy-
sokymi indexy toku taveniny pfi zachovani vyni-
kajicich mechanickych vlastnosti a velmi nizkymi
hodnotami emisi organického uhliku. Diky vy-
bornym tokovym vlastnostem jsou tyto materi-
aly predurceny pro vstfikovani velkych a cleni-
tych dild jako jsou bubny pracek, velkoplosné
kryty, silnosténné konstrukéni technické dily,
fitinky pro potrubi apod. Pro riizné aplikace jsou
materialy PP-GF20, PP-GF30 a PP-GF40 opatre-
ny fadou stabilizaci, kterd jim umoznuje dobre
fungovat jak v otevieném venkovnim prostoru,
tak i pod kapotou vozu za vysokych teplot. Dal-
$im z klicovych produktd obchodni fady TABO-
REN je kompaund postaveny na houZevnatém
PP kopolymeru a plnény 20% mineralniho pl-
niva. Je uréen pro vyfukovaci technologii a své
uplatnéni nachazi ve zdravotnictvi, konkrétné ve
vyrobé specialnich nemocni¢nich posteli. Diky
jeho vynikajici kvalité a prijatelné cené si nasel
své zakazniky jak v tuzemsku, tak i v zahranici,
a postele, jejichz je dulezitou soucasti, se proda-
vaji doslova do celého svéta.

V Silonu nestoji v pozadi ani udrzitelnost a eko-
logické smysleni. Proto pfed zhruba dvéma lety
zacala tato znama spole¢nost z jihu Cech vyvijet
polyesterové vldkno z oceanskych plastl. Vyro-
ba PES stfize je zde tradi¢nim oborem, presto
i v tomto segmentu Ize vyrobky stéle inovovat.
Vyroba z drcenych PET lahvi ze sbérnych systé-
mU evropskych statl je jiz klasikou, avsak za-
kaznici hledaji dalsi, zivotnimu prostredi Setrné
prodejni argumenty. Proto se v Silonu zapocala
vyroba polyesterové stfize z plast( sesbiranych

z pobrezZi ocea-
nl. Nejenze ma
takovy vyrobek
benefity pro
Zivotni prostre-
di, ale poméaha
i podporovat
zaméstnanost
v zemich treti-
ho svéta, kde ke
sbéru a zaklad-
nimu zpracovani suroviny dochézi. Tento social-
ni rozmér je obsaZen i v ndzvu obchodni znacky
SOFISIL (Social Fiber from Silon), jak se novinka
mezi polyesterovymi vlakny nazyva. Tento mla-
dy projekt se jiz dockal fady ocenéni. V zavéru
lofiského roku Sofisil vyhral 1. misto v narodnim
kole prestizni Quality Innovation Award, kterou
porada Ceské spole¢nost pro jakost. V mezina-
rodni konkurenci byl Sofisil podruhé ocenén le-
tos v dubnu, kdy ziskal ocenéni v kategorii Circu-
lar Economy and Carbon Neutrality Innovations.

&

SILON

Fibres « Compounds

Kontakt:

Pavel Marsik

(Head of Sales — Taboren)
marsik@silon.eu

+420 602 471814

Petr Licko

(Head of Business Development)
licko@silon.eu

+420 724 008 986
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0d galvanovny

zena v roce 1991 a vznikla z galvanovny.
Cesta ke spolecnosti soucasného formatu
ale nebyla lehka.

Spoleénost ALFA CHROM servis byla zalo-

Vse vznikalo postupné, protoze galvanovna
jako takova, byla zaméfena na svoji produkci
a v oblasti oprav a rozmérovych korekci dild
forem nabizela nanesenim tvrdochromu pouze
omezené moznosti.

Ta je déana fyzikalnimi vlastnostmi vyluc¢ované
vrstvy tvrdochromu a jeji tvrdosti. Hlavné vsak
zpUsobem, jakym je vylu¢ovana. ,Chrom, to
neni jako kdyz namocite dil do barvy, vylucuje
se Uplné jinak nez tfeba zinek, nebo nikl. Vy-
luCuje se predevsim na mistech, s proudovou
koncentraci. A to v je podstaté velka nevyhoda
tvrdochromu,” fika Ales Koutny, jednatel spo-
lecnosti ALFA CHROM servis. Ten ndm odpové-
dél i na dalsi otazky.

Svét Plastti (SP): A jak jste tyto nevyhody fesili?
Ales Koutny (AK): Postupné jsme se tento jev
snazili eliminovat a v roce 1993 se mi podafilo
ziskat americkou technologii lokalniho pokove-
ni — Selective Plating. Tato technologie umoz-
fiuje vylouceni pozadovaného kovu do posko-
zeného mista, a to za podminek teploty okoli
a nikterak metalurgicky neovliviuje zéakladni
material nanasené soucasti. Toto nabizi moz-
nosti oprav poskozenych vélct, hydraulickych
pistnic, kulovych ventild atd. v mnoha pfipa-
dech pfimo ve stroji, bez nutnosti demontaze
poskozené soucasti. Jako kazda technologie,
i tato ma svoje limity, a ne vzdy jsme ji mohli
efektivné a Uspésné aplikovat.

Toto jsme pozdéji doplnili technologii tzv. stu-
denych mikronavar(. Jde o japonskou techno-
logii, elektrodu Ize pfirovnat k mikrobodovaci
svarecce, kde svarovaci elektroda pfipomina
propisovacku, kterou pracovnik drzi v ruce -
ale misto naplné je tam titanova elektroda,

@@M

kterd de facto naboduje specialni platkovou
slitinu, planzetu, do poskozeného mista. Kromé
planzety to mize byt i drat, prasek ci specialni
ocelova vata. Pouzivaji se rlizné tvrdosti oceli,
mékké i tvrdé, zalezi na aplikaci.

SP: Pokud vime, sli jste ale dal.

AK: Tuhle technologii jsme ziskali, ale protoze
jsem délal v nastrojarné, zjistil jsem, ze rozmé-
rové korekce chromem vétSinou nejdou Uplné
presné délat. Proto jsem hledal dalsi techno-
logie, které by byly schopny toto nahradit
a vylepsit. Postupné jsme zacali zkouset rliz-
né navarovaci pfistroje technologii mikro TIG
v ochranné atmosfére argonu. Vyzkouseli jsme
fadu pfistroji a jako nejlepsi jsme vyhodnotili
japonské zarizeni, které vyuzivame jiz nékoli-
katou generaci.

Asi kolem roku 1998 se objevili prvni mikrona-
varovaci lasery. Tehdy jsem koupil prvni dva.

Diky ziskanym technologiim zacal pomalu vzni-
kat obor oprav a modifikaci forem. Zacali jsme
si budovat vlastni know-how. V té dobé jsme
pracovali pro naseho vyznamného zékaznika —
Magnu Liberec. Zde jsme pracovali jako exter-
nisté na provoze prevenci a opravné forem, kde
jsme resili rizné pozadavky na optimalizaci
a opravy. Méli jsme zde vlastni vybavené pra-
covisté a kolegové se tam stfidali v tydennich
cyklech. Takto jsme fungovali asi 15 let.

Na zakladé téchto zkusenosti a ziskanych infor-
maci o tom, co vlastné nasi zakaznici potfebuji,
vznikla myslenka na vlastni provoz. Tento novy
projekt jsem pripravoval po dobu péti let.
Nejvétsim problémem bylo presvéddit néjakou
banku na zafinancovani tohoto projektu. Uz
jsem si pfipadal jako lidovy vypravéc, kdyz jsem
po dvacaté vysvétloval, ze to, co chci uskutec-
nit, ma hlavu a patu, a Ze je to do budoucna
perspektivni smér. Musime na to ale mit odpo-
vidajici zazemi a technologie.

servise
S.r.0.

CHROM
k irme nabité technologiemi

Nebudeme se muset prat o kapacity list, nebo
jefadbu u zadkaznika, ale zakaznici budou jezdit
k ném!

Navic jsme zjistili, Ze vyrobci forem nemaji ka-
pacitu a mnohdy ani zajem provadét nasledny
after sale servis nad rdmec smluv a zarucnich
podminek. Nemaji zajem provadét optima-
lizace a modifikace. Rovnéz nebylo efektivni
dopravovat pres pll Evropy tam a zpét 35 tun
tézké formy. Timto jsme tehdy objevili mezeru
na trhu, kterou jsme chtéli vyplnit.

Podafrilo se mi presvédcit analytika v bance PPF,
pfijel k ndm tehdy na zbofenisté mezi brizky
a kopFivy. Rekl jsem mu: tady to bude stat. A on
fekl, Ze se mu to libi. Véci se daly do pohybu
a za sedm mésicu stala na zborenisti nova hala
s jeraby a zakladnim vybavenim. Mohli jsme
prakticky znovu zadit.

SP: Hala vam ale zacala byt mala...

AK: To byl rok 2014 a ja jsem si ani nedokazal
predstavit co nas jesté ceka. A proto loni v dub-
nu zacala pristavba, takze nyni mame v pod-
staté dvojnasobnou kapacitu, dalsi dva pade-
satitunové mostové jefaby se dvéma kockami.
Méme 5D obrabéci centra, kterd dokézou ob-
robit ¢tyfmetrové kusy, EDM, frézku na vyrobu
grafitovych elektrod, 3D méfici centrum Wen-
zel, dva tusirovaci lisy, ten vétsi na formy do 60
tun a nové pripraveny zaklad na tusirovaci lis na
formy do 80 tun. Myslim, Ze to odpovida tomu,
co chceme nabizet zakazniklim. Hala je hotova,
zkolaudovana a zacina slouzit svému ucelu.

sluzbou, kterou firmam nabizite?

AK: Cilem je zakaznikovi nabidnout moznosti
modifikaci. Neni to tak, jako u modernich aut,
kde musite po 15 nebo 20 tisicich kilometrech
do servisu. Tady to funguje jinak, i kdyz podob-
né. Velci hraci si zadavaji vyrobu forem v Asii:
Cina, Korea. Tam se formy vyrobi a vyzkouse-
ji, udélaji se prvni vylisky a prejimka. Vylisky
pak putuji k zakaznikovi, ktery je pfipominkuje.
Pokud je vse v poradku, forma se zabali a ode-
sila k zakaznikovi. Vétsinou vsak neni ve stavu
schopném sériové produkce a je nutné provést
tzv. second stage. A to je nase parketa, kterou
nabizime. Jde o pfipravu formy pro sériovou
vyrobu. Pospojujeme vodni okruhy, zkontro-
lujeme hydrauliku, udéld se tusirovaci obraz
a dalsi operace. Je rovnéz téméf pravidlem, ze
je nutné formu jesté dodatecné slicovat, proto-
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Ze od vyrobce je slicovani nedostatecné a v sé-
riové produkci by se forma mohla zadfit. Jsou
tam i prestfiky a v fadé pripad( se forma bude
pfipravovat pod dezén, to znamena, ze lisovany
dil ponese néjaky vzor.

To ale neni v8echno. Zakaznik sice ukazkové vy-
lisky ma tfi mésice pred tim, nez forma dorazi -
protoze to je zhruba doba prevozu lisu z Ciny —
ale udéla si tak zvany cubing, to je zkouska
zastavbovych dild. Pokud tedy mate oblozeni
A- nebo B-sloupkd, prahy, strop ¢i tfeba palub-
ni desku, tak se to zastavuje do holé karose-
rie. A kdyz se zjisti, Ze to tam jde tézko, hrka
to tam, nebo na A-sloupku jsou tfeba viditelné
proznacena zebra z opacné strany, musi se tyto
nedostatky odstranit. Mame k dispozici vlastni
tym CAD/CAM, programatory, operatory, spe-
cialni SW. Nasi kluci uréity dil mohou upravit,
prekonstruovat, modifikovat, aby to vyhovélo
pozadavkdm zakaznika.

SP: K tomu, aby ten vas orchestr hral dobfe,
potiebujete mit Sikovné lidi. Mate je a mate
jich dost?

AK: To je vé¢né téma. Rekl bych, ze tym Sikov-
nych lidi médme, podafilo se ndm ho sestavit
tak, aby pracoval maximalné efektivné a uGcel-
né. Samoziejmé to chtélo néjaké ladéni za
béhu. A jak jsem fikal — je to nekonecny proces.

SP: Rikal jste, Ze jste méli problém tak pied
pul rokem. Uz je to za vami?

AK: Uz konec predlonské roku byl velmi vagni.
A na to navazal i lonsky rok. Zhruba jsme se
dostali na polovinu naseho obratu. Vznikla ndm
dira v cashflow, v pInéni, nejsme ale v cervenych

dat — PDM - Product Data Management.
Tak vznikaji komplexni CAx systémy, kte-
ré umoznuji vytvaret plné funkéni virtualni
prototypy — technologie DMU - Digital Moc-
kUp. Do této skupiny programovych vyba-
veni fadime, napriklad, programové baliky
CATIA,Inventor, Pro/Engineering, Solid Edge,
SolidWorks, VISI CAD a dalsi.

Do CAx systému jsou v posledni dobé za-
které sleduji
a provazeji dany produkt od jeho vzniku az

budovavany také systémy,

po ukonceni jeho zivotnosti. Jde o systémy
PLM - Product Lifecycle Management, je-
jichz ucelem je koordinovat a fidit toky dat
mezi vyrobci, zakazniky a dal$imi systémy
tak, aby dany produkt byl sledovan a plnil
svoji funkci po celou jeho zZivotnost.

2. PROUMYSL 4.0 A VYUZITi SOFTWARU
CAE PRI OPTIMALIZACI PROCESU VSTRI-
KOVANi TERMOPLASTU

Prdmysl 4.0 je oznaceni pro tzv. Ctvrtou
primyslovou revoluci. Obecné se slovem
revoluce oznacuji doby, kterym predchazel
néjaky zlom - prlmysl se pfi revoluci ori-
entuje jinym smérem, zacina vyuzivat nové
poznatky, zafizeni, atd. Revoluce se netykaji
jen vyrobnich procesd, ale tykaji se i vyrobk
a s nimi spojenymi postupy.

V dnesni dobé rozeznavame jiz ¢tyti pramys-
lové revoluce:

Cislech. Ono se toho vlastné seslo vic — stavéli
jsme predevsim z Gvéru, ale aby nam byl uvol-
nén, museli jsme injektovat i nase penize. Prv-
ni rok covidu jsme néjak zvladli, ale pak doslo
k tomu, Ze jsme neméli praci, a investice byly
potireba na dokonceni pristavby haly. Je to dost
tézké, kdyz vam do kapes nic netece. Nicméné
uz druhy mésic nam zakéazky opét rostou, ale
zatim ne tak, jak bychom si predstavovali. MUj
odhad je takovy, zZe jesté tak pll roku — pokud
nepfijde nic horsiho — ndm chybi do navratu na
planované objemy odpovidajici roku 2019.

e Prdmysl 1.0, prvni primyslova revoluce,
konec 18. stoleti, zavadéni mechanickych
vyrobnich zafizeni pohanénych vodou
a parou, manufaktury, rok 1784 - prvni me-
chanicky tkalcovsky stav

Primysl 2.0,druhd prmyslovad revoluce,
pocatek 20. stoleti, zavadéni hromadné
vyroby zalozené na oddéleni pracovnich
UkonU, pasova vyroba, vyuzivani elektrické
energie, spalovaci motory, rok 1870 - prvni
pasovy dopravnik

Pramysl 3.0tfeti pramyslova revoluce,70.
|éta minulého stoleti, zavadéni elektroniky,
mikroprocesory, pocitaCe, automatizace
vyrobnich linek, rok 1969 - prvni progra-
movatelny logicky automat Modicon 084

Pramysl 4.0,¢tvrtd primyslova revoluce,
prvni teze v letech 2011 az 2013,zavadéni
kyberneticko-fyzickych systéma, CPS - Cy-
ber Physical System

OB

INDUSTRY 4.0

1784 1870 1969 TODAY

SP: Kde vSude operujete?

AK: Jsme firma, kterd déla sluzbu primyslové
povahy. Takze de facto jsme servis. Nasi sluzbu
provadime vétsinou pro ceské pobocky nadna-
rodnich spolec¢nosti v okruhu Cesko, Slovensko,
Polsko Némecko, Madarsko.

Vérim, ze letosni rok bude rokem navratu na
predchozi pozice. Posledni obdobi tomu lehce
nasvédcuje, takze s optimismem...

A vratime vam formu do formy.
SP: Dékujeme za rozhovor!

Vyzvy a pozadavky na primysl| v soucasné
dobé kladené, coz v nemalé mire plati i pro
obor vstfikovani termoplastl, je mozno shr-
nout do ¢tyr oblasti:

« zkracovani doby dodani vyrobku na trh
« zkracovani inovacnich cykla
« zvétsujici se komplexicita vyrobk{ — inte-
grace vice funkci do jednoho dilu

- pozadavky na zpracovani velkého objemu
dat

- zvySovani flexibility
« kolisani pozadavkd trhi
« poptavky po vyrobcich se stéle vice indi-
vidualizuji
« individualizace hromadné vyroby
« tlak na vysokou produktivitu vyroby
« zvySovani ucéinnosti vyroby
« pozadavky na snizovani vyrobnich nakladd
« snizovani energetické narocnosti vyroby
« tlak na zvySovani vyuziti materialovych
zdrojl
« tlak na neustalé zvySovani kvality jak vyro-
by, tak i vyrobkd, jejich uzitnych vlastnosti

Obecné Ize fici, ze Pramysl 4.0 se jiz odehra-
va, soucasny digitalizacni trend to ukazuje.
Jde o kompletni propojeni vsech Grovni tvor-
by pridané hodnoty - od vyvoje po logistiku,

své'r PLASTU
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dily vyper

rafivni svy pr

vane

ze zadni casti

napriklad pfistrojovych desek, se mezi

dekorativni kGzi a podklad vstfikuje poly-
uretanova péna. Jednim z trend( inovativnich
aplikaci polyuretanu je stéle castéjsi pouzivani
pravych dekorativnich Svi v kabiné vozu. Pro-
ces vyvinuty spolecnosti FRIMO nabizi nové
moznosti utésnéni dekorativnich vl a je dob-
rym piikladem uvedeni inovativni aplikace do
zavedeného vyrobniho procesu.

PFi vyrobé interiérovych dild automobild,

Pravé dekorativni Svy se jiz nepouzivaji vyhradné
na kozené interiérové dily. Ve skutecnosti jsou
Svy optickym vylepSenim i pro jiné povrchy, jako
jsou kize z TPO ¢i PVC. Tento trend vsak vede
k naroc¢néjsimu vyrobnimu procesu dild. Otvory
vytvorené jehlou béhem $iti je treba pred napé-
nénim ze zadni ¢asti znovu utésnit. Pravé tento
Ukol resili specialisté spolecnosti FRIMO pfi vy-
voji svého nového feseni. Dekorativni utésnéni
stehl je kombinaci procesd nastfiku PU, napé-
néni a automatizace. Tato kombinace slouzi jako
zéklad pro vyvoj integrovaného procesu, ktery
je podrobné vysvétlen nize.

INnferiér

Ve

FRIMO
| g

= N

|

Proces Siti

VloZeni sesité klize do
vypénovaciho nastroje

Proces utésfovani v

Odformovani utésnénych

v . T

Sev bez vady

Sevs chybou

Zadni pénéni interiérovych prvku s dekora-
tivnimi Svy - vyzva a soucasny stav techno-
logie

Pravé ozdobné Svy se obvykle vyrabéji na stan-
dardnich primyslovych Sicich strojich, od jedno-
duchého rucniho $iti az po plné automatizované
roboticky fizené procesy. V kazdém pfipadé za-
nechavaji jehly kuzelové otvory rliznych velikos-
ti a tvard podle typu pouzité jehly. To ovliviuje
poskozeni klize a zplsob, jakym je tfeba ji znovu
utésnit pro proces pénéni ze zadni ¢asti.
Doposud se tento krok provadél obvykle ruc-
né, pricemz se na sev prikladala termoplasticka
paska. Zde se ukazalo, Ze vice tvarované ob-
lasti jsou kritické z hlediska zmetk(, protoze
zvysené napéti v materialu maze vést k odle-
peni pasky. Teprve po nasledném vypénéni lze
zjistit, zda bylo dosazeno dokonalého utésnéni.
Problematické oblasti s viditelnym prosakova-
nim pény se casto vyskytuji ve vyse uvedenych
tvarovanych oblastech.

Technologie mokry do mokrého

Technologie FRIMO ,mokry do mokrého” je
novinkou, kterd vyuziva proces strikani PU
a napénovani ze zadni strany v jednom kroku,
napf. jako plné integrovany proces v jednom
vyrobnim cyklu na otocném stole.

své'r PLASTU

a vypénénych dild

Obr. 1: vyvojovy diagram

Proces vytvrzovani

Proces pénéni

Dekorativni Sev je utésnén tenkou vrstvou spe-
cidlniho polyuretanového systému pomoci na-
striku.

Jak je zndzornéno na obr. 1, sesita kize se nej-
prve umisti do péniciho nastroje a zafixuje se
na misté pomoci lehkého podtlaku. Strikaci
robot pak projizdi podél drahy Svu a nanasi
rychle vytvrzujici polyuretanovy systém. Poté
pénovy robot aplikuje pénu, nacez se néastroj
uzavie pro proces vytvrzovani.

Proces stiikani pro utésnéni $vu - vyzvy
Problémem kombinace téchto rdznych tech-
nologii je chronologickd posloupnost jed-
notlivych procesnich krokl. Ty musi byt na
otocném stole presné koordinovany, aby se
dodrzel cas cyklu. V idealnim pripadé muze
byt napénovaci robot jiz umistén na predde-
finované draze, zatimco se stfikaci robot vraci
do vychozi pozice.

Dal3im nezbytnym krokem je nastaveni stiika-
ného materialu a parametrd procesu. To zahr-
nuje tloustku nanasené vrstvy nastriku a Sirku
nanaseni. Reakce zesitovani stfikaného materi-
alu musi probéhnout rychle, maximalné do 25
sekund pred aplikaci pény.

Stejné tak musi byt zajisténa kompatibilita
a prilnavost mezi nastfikovym materialem PUR
a rliznymi typy nastfikovych kazi z PVC, TPO
nebo PUR.

Tmeleni dekorativnich $vua stfikanym PU po-
moci automatizovaného procesu - vyhody

Kombinace postupl vytvari Cisté a bezpecné
utésnéni dekorativnich Svi pfimo ve vypéno-
vacim nastroji. Tento proces nevyzaduje zadny
krok ru¢niho utésnéni a zddnou dodate¢nou
manipulaci pro umisténi kiize na novy pfipra-
vek. Automatizovany proces utésnovani nabizi
také obrovskou casovou vyhodu diky néstfiku
tenké vrstvy. Proces utésnéni lze provést za
méné nez pét sekund.

Snadno lze také obsahnout oblasti podkosl
bez nutnosti manipulace s PVC kdzi, ¢imz se
vytvari konzistentni kvalita. Pokud jsou oblasti
Svl oddélené, Ize proces stfikani béhem utés-
novani snadno pozastavit a znovu spustit, aniz
by doslo k problémdm s michanim. Podtlak po-
tfebny pro udrzeni pevné polohy klze je v na-
stroji udrzovan po celou dobu procesu. Rychle
vytvrzujici PU stiikaci material umoznuje kom-
binaci procesu stfikani tenké vrstvy a napénéni
ze zadni strany v ramci jednoho cyklu oto¢ného
stolu.

Potencialni pouziti

Vyvinutou kombinaci postupd Ize pouzit pro
vsechny typy slozitych interiérovych dill s oz-
dobnymi 3vy. Kromé pfistrojovych desek Ize
tento proces pouzit i na loketni opérky, stfedo-
vé konzoly, kolenni opérky a kryty odkladacich
schranek. Mimo automobilovy pramysl existuji
také zajimavé potencialni aplikace pro technic-
ké vyrobky a spotfebni zbozi. Prikladem jsou
sedadla motocykll, nabytkarsky a textilni pri-
mysl s podobnymi pozadavky na tésnéni.

Vojtéch Korbelius
obchodni oddéleni/sales department

Mobil: +420 731 065 383
email: korbelius.v@frimo.com
www.hennecke.cz — www.frimo.com




SPOLEHLIVY PRUVODCE
PLASTIKARSKOU DZUNGLI

Firma Gorilla Machines je dodavatel periferii (nejen)
pro plastikaiské provozy s dlirazem na individualni feseni.

Od zaloZeni nasi firmy jiz ubéhly 3 roky, béhem kterych jsme si ovéfili, Ze cesta na kterou jsme se vydali,
je ta spravna. Dnesni situace nas pouze utvrzuje v tom, Ze sazka na spolehlivé evropské vyrobce byla
dobrou volbou, umoZiujici byt oporou nasi zakaznikim i v dnesnich nejistych dnech.

Béhem naseho plsobeni jsme postupné rozsitili nas sorti-

ment a jsme tak dnes schopni pokryt kompletni portfolio
perifernich zafizeni. Diky tomu a nasim zkusenostem
jsme schopni bezpecné zajistit navrh i realizaci zakazek

v rozsahu od certifikovanych svafovanych konstrukci (haly,
vestavby, zvedaci zafizeni), pres samotné strojni zafizeni,

az po sofistikované systémy fizeni, ¢i sberu dat plné v sou-

ladu s principy prémyslu 4.0. Samoziejmosti je i ucelena
nabidka instalacniho materialu a zajisteni instalacnich
praci a servisnich ukond dle poptavky.

U nas ve firme verime, ze zajisteni kvalitnino servisu doda-
nych zafizeni je pro spokojenost zakaznikd stejné ddle-
zité, jako navrh vhodného reseni spolu se zarukou kvality
dodavaného strojninho zafizeni.

Proto venujeme stejnou péeci vybéru kvalitnich a spoleh-
livych dodavateld, jako zajisténi vcasného a efektivnino
servisu, nebot v dnesni dobé je to prave kvalita servisu
co rozhoduje o Uspechu firmy jako dodavatele strojniho
zafizeni.

V soucasné dobé firma GORILLA MACHINES s.r.0. zastupuje na ¢eském trhu nasledujici firmy:

VISMEC s.r.l. suseni a doprava materialu

Ferlin gravimetrické smesovani materialu
Pulsotronic separace kovovych necistot
Getecha drceni a mleti

Rummel temperace a fizeni prdtoku
Romas.r.l. dopravnikové pasy s piislusenstvim

USKLADNENI + MANIPULACE

DOPRAVA MATERIALU

SMESOVANI / DAVKOVANI

SEPARACE NECISTOT

MANIPULACE S VYROBKY

WWW.GORILLAMACHINES.CZ @

MEC

LEADING INNOVATION

[p-u-1-5-0-(TRRREY

RUMMEL

KUNSTSTOFFTECHNIK 4

Ferlin

roma

we move everything

TEMPERACE + PRUTOK

ZAKAZKOVA VYROBA

ND + INSTALACNIi MATERIALY

SERVIS + SLUZBY

své'ro PLASTU



[Persico Group:
Automatizovanyg vdrobni
nroces (SM

PERSICO GROUP

Spolecnost Persico Group, zaloZena pu-
vodné jako modelarna v roce 1976 v ital-
ském Nembru (region Lombardie), dnes
patfi mezi predni poskytovatele celé rady
produktl a sluzeb: od konceptu a desig-
nu, vyvoje a vyroby prototypt, modelq,
strojli a nastrojl az po komplexni auto-
matizované systémy v automobilovém
primyslu. Druhy, soubézny pilif spolec-
nosti tvori vyroba svétové proslulych
jachet. Persico zUstava jiz paté desetileti
rodinnou firmou, ve které pan Pierino
Persico spolecné se svymi dcerami Clau-
dii a Alessandrou a synem Marcellem za-
jistuji uspéch pomoci tradicnich hodnot
a pravidel udrzitelného rdstu, zlepSova-

nim pracovnich podminek zaméstnancg,
redukci emisi spojenych s vyrobou a vy-
tvarenim pracovniho prostredi podnécu-
jiciho inovace a proaktivitu.

nosti zabyvajici se automobilovym, na-

mornim, zdravotnickym, leteckym a sta-
vebnim primyslem. S cilem poskytnout svym
zakaznikdm podporu po celém svété ziskalo
Persico v roce 2020 do své skupiny némecké
firmy Bielomatik GmbH (vyrobce svafovacich
systému pro plasty) a Kiefel Automotive GmbH
(vyrobce systémd pro automobilové interiéry).
Na zakladé téchto akvizic doslo také k zacle-
néni vyrobniho zavodu Bielomatik Dongguan
a k zalozeni némecké pobocky Persico Auto-
motive GmbH v Kirchanschéringu. Dalsi dva
vyrobni zavody spolecnosti Persico se nachéazi
v USA a Mexiku.

Persico Group se tak stala globalni spolec-

Persico Group: Automatizovany vyrobni proces

Persico se neustale zaméfuje na vyvoj a vyro-
bu inovativnich automatizovanych produkcnich
systémuU pro pokrocilé materialové procesy. Na
zakladé nasich dlouholetych zkuSenosti jako
poskytovatele kompletni Skély sluzeb od kon-

své‘r@ PLASTU

ceptu az po vyrobu prototypl jsme se naucili,
jak optimalizovat proces a efektivitu nasich ro-
botickych linek, minimalizovat vyrobni plochu
a nasledné snizit celkové vyrobni néklady nasim
zékaznikdim. Spolecnost Persico jiz dokoncila
mnoho projektd pro termoplastické a termo-
setové kompozity (vCetné forem, stroji a plné
automatizace), jako jsou predlisovaci linky, lisy
a formy, vysoce energeticky tcinné horkovzdus-
né pece a stroje pro laminaci uhlikovych vlaken.

CSM piechazi z interiérii na exteriéry

Spolecnost Persico v poslednich deseti letech
intenzivné pracuje na vyvoji technologie Com-
posite Spray Moulding (CSM) - nastfik PU na
vostinu a vlakna, predevsim pro vyrobu podlah
a krytl zavazadlového prostoru v automobi-
lech. Doposud byla spole¢nost dobrfe znama
jako dodavatel kompletnich vyrobnich systému
pro interiérové dily na kli¢ (véetné systému pro
nastrik PU, susicich zafizeni, automatizace, liso-
vacich a stfiznych nastroji a také systému pro
kasirovani a umbugovani).

Spole¢nost Persico dosud Uspésné dodala
mnoho projektd CSM, a to od samotnych forem
az po kompletni vyrobni systémy (od surovin az
po hotové dily, véetné laminovani, umbugovani
a aplikaci pripadnych insertt). Jednim z kli¢o-
vych elementid stabilniho procesu dodaného
firmou Persico jsou nastroje — zvlasté diky vy-
soké kvalité povrchu a presnosti stfiznych hran.

\7PLE1I1EH

Diky tomu je mozné tvarovat panely pfipravené
k laminovani bez predchoziho odfrézovani, ap-
likovat inserty co-mouldingem a také automa-
ticky nanaset vodéodolné povrchové félie.

V poslednich letech byla vyvinuta a doda-
na rada kompletnich vyrobnich systéml pro
technologii CSM (nastroje, PU nastfik, suSeni
a priprava sendvicl), které jen v Severni Ame-
rice umoznuji vyrobu vice nez 1,5 milionu vozl
ro¢né. Rozhodné stoji za zminku, Ze vSechny
tyto vyrobni linky byly kompletné dodané spo-
lecnosti Persico, ktera je také jedinym doda-
vatelem s Uspésnymi zkusenostmi s vyrobnimi
systémy integrujicimi jakykoliv z prednich pé-
novacich systému (ktery je bud doporucen pro
danou aplikaci, nebo ktery je preferovan vlast-
nim zakaznikem).

Persico 3D-CSM pro stiesni a karoseriové
panely

Nedavnym obfim projektem pro svétového
lidra v oblasti stfesnich automobilovych systé-
mU se Persico v oblasti CSM posunulo na dalsi
Uroven. Tento vyrazny krok kupfedu je repre-
zentovan posunem od klasickych dvourozmér-
nych dild (jako napf. podlah zavazadlového
prostoru, tzv. loadfloor) na velké trojrozmér-
né vnéjsi panely karoserie. Klasicka techno-




Pokracovani ze strany 37

FIUEREIEH

logie CSM tak byla prejmenovéana na ,Persico
3D-CSM”.

Tohoto ambiciézniho vysledku bylo dosazeno
také diky dvéma oblastem technickych znalos-
ti, které patfi do skupiny Persico: hluboké zna-
losti 3D frézovani vostin (pochazejici z Persico
Marine) a znalosti tepelného tvarovani povr-
chovych materiald (pochazejici z cinnosti Per-
sico Automotive). Tyto zkuSenosti s technologii
vakuového tvareni byly jesté dale prohloubeny
akvizici svétové jednicky v oblasti automobilo-
vych interiér(, firmy Kiefel.

Kromé samotnych linek na vyrobu sendvicl
a 3D frézovani vostin dodalo Persico také auto-
matické linky na tepelné tvarovani pro vyrobu
pre-cutl karoseriovych estetickych paneld ti-
dy A, které jsou vkladany do néastrojl béhem
faze nastriku PU. Vyslednym cilem celého pro-
jektu je vyroba vnéjsich stfesnich a karosar-
skych paneld pro vysokosériové SUV.

Klicovym aspektem bylo spravné tepelné tva-
rovani vnéjsi povrchové vrstvy urcené k over-
-mouldingu pomoci ,Baypreg procesu”. Dru-

hym naro¢nym aspektem, kterého se doposud
nikomu nepodafilo dosdhnout automatizo-
vanym zpusobem, bylo vyfrézovani papirové
vostiny s velmi naroc¢nymi tvary pred tim, nez
bude mozné navrstvit sendvi¢ s rohozemi ze
skelnych vlaken.

Pro automatickou manipulaci a frézovani vostin
jsme vyuzili zkuSenosti nabytych divizi Persico
Marine s manipulaci a 3D frézovanim aramido-
vych a hlinikovych vostin, nebot tyto materialy
se jiz |éta pouzivaji pro vyrobu sendvi¢ovych
konstrukci zavodnich plachetnic. Pro automo--
bilové dily je vSak pouziti papirovych vostin
rozsirené diky jejich relativné nizsim nakladdm
a schopnosti dobrého propojeni s nastfikanym
PU. Pro spInéni vSech automatizovanych opera-
ci zahrnoval finalni vyrobni systém soucinnost
vice nez 20 robotd.

Proces probiha nasledovné:
1. Expanze vostiny pomoci specialniho nahfati

2. Rezani vostiny na spravnou velikost vyrabé-
ného dilu

3. 3D CNC frézovani vostiny podle CAD dat

4. Pfiprava a polozeni prvni vrstvy skelnych vla-
ken s lepidlem

5. Aplikace druhé vrstvy skelnych vlaken na
vyfrézovanou papirovou vostinu a zaspon-
kovani (stapling) obou vrstev skelnych vldken
dohromady

6. Vakuové tepelné tvarovani a predrezani es-
tetického lineru

7. Vlozeni vakuoveé tvarované vlozky a sendvice
ze skelnych vlidken a vostiny do CSM néstroju
a over-moulding PU nastfikem

Klicovymi vyhodami tohoto procesu jsou:
« Schopnost vyrabét CSM panely s rlznymi
tloustkami a tvary
+ Vyroba vysoce kvalitniho estetického povrchu
« PIné automatizované fizeni vyrobniho proce-
su a vysoka ucinnost vyrobni linky
Spolecnost Persico zménila zplsob prace tim,
Ze na projektu s vysokou komplexitou dokazala
sesynchronizovat dovednosti ¢lovéka s opako-
vatelnosti a produktivitou robotd. Tim bylo do-
kazano, Ze lidé a stroje se navzajem potrebuji:
Roboti funguji jako prodlouzené ruce, které
snizuji pracnost, zatimco lidska inteligence je
potFebné k programovéni a integraci vyrobnich

Diky silnému a trvalému partnerstvi se svymi
Tier 1 zékazniky bude spolecnost Persico i na-
dale vyvijet $pickova feseni na miru, aby do-
sahla nejlepsich vysledkl tim nejefektivnéjsim
moznym zpUlsobem.

pfi zaclenéni automatizace do vSech procesu
vyroby dilu, v nasem pripadé vystriku z ter-
moplastu.

Spolu s automatizaci je jednou z hlavnich
soucasti ¢tvrté pramyslové revoluce internet
10T (Internet of Thinks). Jeho zakladni
myslenkou je vytvaret digitalni — virtudlni -
dvojcata materialnich objektl tak, Ze dvojce
je identifikovano IP adresou a uloZzeno nékde
na internetu v cloudovém serveru. Digitalni

véci —

dvojce umoznuje mit o materialnim objektu
vice informaci nez vznikne pfi jeho fungova-
ni. Dlsledkem, ale je vznik velkého mnozstvi
dat — big data — ktera je nutno zpracovat do
rozhodovacich pravidel — smart data.

Vyrazné s tim budou souviset i zmény na
pracovnim trhu - mélo kvalifikované pozice,
kterych je ve vstrikovani pomérné dost —
operatori obsluhujici vstrikovaci stroje - bu-
dou ohrozeny — prevzeti jejich prace stroji,

perifernimi zafizenimi — poptavka po vysoce
kvalifikovanych pracovnicich naopak rapidné
vzroste.

Koncept Primyslu 4.0 obsahuje, mimo jiné,
i tyto aspekty, které se propojuji se systémy
CAD - CAM a CAE:

* propojeni realného a virtualniho svéta —
propojeni navrhu vyrobku s navrhem vy-
robniho postupu

* propojenou sit” informaci umoznujici flexi-
bilni vyrobni procesy s pfistupem k infor-
macim ze vSech casti firmy a dodavatelsko -
odbératelského Fetézce a to v redlném case

Pri vstrikovani termoplastl je pristupd spa-

dajicich pod pojem Prdmysl 4.0 v celém

vyrobnim fetézci cela rada. Zacit mdzeme
od nabidkového fizeni pomoci aplikaci vy-
uzivajicich internet, predavani informaci,
technickych podkladd a dalSich potrebnych

dokladt, méricich protokolll, poznatkd, zku-

Senosti, pfipominek k procesu, zpétnych va-
zeb, apod. po siti.

Dale je to prace ve virtualnim prostoru — si-
mulacni vypocty, zhmotnéni virtualnich dat
pomoci technologii Rapid Prototyping, nej-
Castéji aditivnimi technologiemi s vyuZzitim
rdznych postupl 3D tiskaren.

Na druhém konci vyrobniho fetézce je mozno
pracovat s rliznymi zplsoby oznacovani vy-
stfikd, kdy pod konkrétnim oznacenim je moz-
no nalézt nejen fyzicky dil, ale i jeho historii
a vsechny potrebné nebo pozadované Udaje
(napfiklad doklady o prvnim vzorovani PPAP,
PSW, hodnoceni FMEA - analyza moznosti
vzniku vad a jejich nasledk(i, mérové proto-
koly, véetné napfiklad névaznosti, montéznich
postupl (dilu, ktery se montuje se do néjaké
montazni podskupiny nebo vyrobku), apod.
Primyslu 4.0 se tyka i normalizace a dalsi
unifikace v procesu technologie vstfikovani.

PARDUBICE

»

EXTRUSION
TECHNOLOGIES

BOCO PARDUBICE machines, s.r.o0., &.p. 1, 533 32 Cepi, tel.: +420 466 797 011, e-mail: info@boco.cz, www.boco.cz
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Roboticke pracoviste

se vsifikolisem Kawasaki RSO

poslednim obdobi jsme realizovali velmi
Vpéknou a relativné jednoduchou aplika-

ci v plastikarském prdmyslu s obsluhou
vstiikolisu ENGEL

Vstrikolis vyrabi plastové dily, které z néj ode-
bird robot a ukldda do predem pfichystanych
beden nebo trnl. Vedlejsi produkty robot po-
klada do drtice. Totéz plati i u zmetkd.

Jednotlivé komponenty aplikace byly: robot
Kawasaki RSO10L, Kontroler EO1, teaching-pen-
dant, chapadlo na miru, bezpecnostni oplo-
ceni, vstfikovaci stroj Engel spex Victory 120,
bezpecnostni komponenty typu central stop
a dalsi doplnky.

Technické parametry zafizeni:

Oznadeni: 3RS010L-AC02
Typ: 6-osy robot
Nosnost: 10 kg

Dosah: 1925 mm
Celkova hmotnost robota: 230 kg

380-415 +-10%,
50 Hz, 3 fazové

Napajeci napéti:

Prikon: 7,5 kVA

Napéti ridicich obvod: 24 VDC

Kryti: IP 65/67,
kontrolér IP 54

Maximalny tlak vzduchu: 0,8 MPa

Provozni tlak vzduchu: 0,6 MPa

Vénujeme se obchodnimu zastoupeni, systé-
mové integraci a veskerym souvisejicim sluz-
badm u robotickych znacek: Kawasaki robotics
(kompletni fada primyslovych robotl), Ya-
maha robotics (scara roboti), Doosan robotics
(kolaborativni roboti) a Toshiba robotics, pod
plvodnim oznacenim Shibaura machine - (spe-
cialni typy robotd).

Dodavame vsak i fadu technicky unikatnich rese-
ni—zejména chapadla, kamerové systémy, systémy
pro vzdalené pripojeni robotl a jednoucelovych
strojli, bezpecnostni oploceni, doplnky k robo-
tdm typu obleky, senzory, prevodniky primyslové
komunikace a dalsi. Velkou $ifi sortimentu jsme
na robotickém trhu unikatni firmou, ktera veske-
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ré komponenty nakupuje vzdy napfimo od jejich
vyrobce, bez jakéhokoli obchodniho meziclanku.
Nedilnou soucasti nasi prace je také inzenyrska
¢innost, navrhy chapadel na miru, posouzeni moz-
nosti robotizace a automatizace (roboticky audit),
programovani robotd, Skoleni programovani pro
nase obchodni partnery a cilové zékazniky.
Nejcastéjsimi vymluvami, se kterymi se setka-
vame, jsou tvrzeni typu: u nas to nejde, nema-
me velké vyrobni série, jde pro nas o velkou
investici, atd. Dnes jsou robotické aplikace pre-
kvapivé velmi flexibilni a i pripadné financovani
robotickych technologii je velmi dostupné a ze
strany bankovnich dom je tato povazovéna za
nejlepsi investici do modernizace spolecnosti
a posilent jejich konkurenceschopnosti.

S

SENSORS - DRIVES - AUTOMATION
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S.D.A. s.r.o.

Ing. Tomas Rudle
Country Manager Czech Republic

Tel.: +420702042913
E-mail: tomas.rudle@s-d-a.cz
Web: www.s-d-a.cz; robotizuj.to

Poptejte nas, potkejme se osobné, prodisku-
tujme moznosti robotizace pfimo na daném
vyrobnim misté, proberme rychlost navrat-
nosti investice a posudme aktualni dotacni
moznosti z narodnich a evropskych dotacnich
titull. TéSime se na setkani s Vami. Moc radi za
Vami prijedeme a prodiskutujeme vzajemné
moznosti. Plisobime v Cesku a na Slovensku.

inoceni nejvyssi davéryhodnosti

Roboticka rFeSeni, se kterymi neprohrajete.




SERVIS, OPRAVY
A MODIFIKACE FOREM

Nasim cilem je poskytovani kompletnich sluzeb v oblasti
pFipravy forem do vyroby, tzv. pfedvyrobni servis - second stage.
Nabizime pravidelny planovany servis forem, opravy zastfik( délicich rovin,
tudirovani, rozmé&rové korekce, 5D obrabéni, EDM a vyrobu elektrod, CAD/CAM
zpracovani, modifikace, lesténi tvarovych dild pod lak, dezén, ale i optickych
dilt do zrcadlového lesku.

.. & VVAtime vim form,a/ do ﬁ)rm}/

www.alfachrom.cz | +420554 712101 | info@alfachrom.cz
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Chlazené valce zkracuji
cykloveé casy vsifikavani

plikovanéjsi. To klade velké naroky na kon-

struktéry pri zaformovani dild. Pro dosa-
Zeni spravného tvaru se pouziva v ¢im dale vétsi
mire pohyblivych bocnich celisti a jader. K ovla-
dani jejich pohybu se pouzivaji hydraulické valce.
Nejen tvary jsou komplexnéjsi. | vstfikované ma-
terialy maji jiné vlastnosti. Zvysuji se teploty fo-
rem, a materialy jsou citlivéjsi na udrzeni homo-
genity teplotniho pole. Zvysujici se teplota forem
pfimo ovliviuje Zivotnost hydraulickych valcl
Tyto pracovni podminky ovliviuji predevsim
zivotnost tésnéni pistnice hydraulickych valcd
a snimacl koncovych poloh pistu.

Proto se vyrobce hydraulickych valcl Vega pfi
neustalém vyvoji a zlepSovani uzitnych vlast-
nosti téchto valct zavedl dvé nové fady hyd-
raulickych valci zamérenych specialné pro tuto
oblast pouziti. Obé fady vychazeji z doposud
vyrabénych typovych fad valcd, které se pou-
Zivaji jak pro formy na plasty, tak pro tlakové
liti hliniku.

Obrdzek 1 teplota je limitujici vzhledem k cyklovéemu
casu

Nova fada V2150CD heavy duty tésnénim

Z tfady V215CR je odvozena fada V215CD, ktera
pfi rozmérové shodnosti vyuziva jiny material
pro tésnéni a misto indukcnich snimact polohy
pistu pouziva mechanické snimace umisténé vné
valce. Tyto snimace umoznuji spojit tahlo vacky
rovnou s posuvnou celisti, takze je kontrolova-
na nikoliv poloha pistu, ale pfimo poloha Celisti.
Takto vybavené valce jsou schopny pracovat pfi
teplotach az 140°C pfimo na valci. Pro obzvlast’
znecisténé prostfedi, kde by mohlo dochézet
k zanaseni necistot na zplodinami pfi liti a za-
blokovéni doteku snimace v zasunuté poloze Ize
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rozdil

pouzit bezdotykovy snimac Balluff, ktery snima
polohu vacky v jakémkoliv prostredi.

Hydraulické valce nabizeji i ekologické tésné-
ni pro ovladani pres tlakovou vodu. Tim elimi-
nuji vyuzivani tlakového oleje a jeho obtiznou
likvidaci.

Obrazek 2 Douhd Zivotnost. Specidlni rezervodry

pro dynamické tésnéni a masivni Cistici tésnéni pro
eliminaci vnikdni necistot. To jsou vdlce VEGA.

Nova fada V540CP - cool(ing)

Dalsi fadou upravenou pro pouziti ve formach
pro vyssi teploty jsou valce fady V450CP od-
vozené z fady V450CM.Tyto kompaktni blokové
valce vyuZivaji vackou ovladané snimace po-
lohy jiz od svého vzniku, v¢etné toho, ze tyto
snimace Ize umistit i za valec. To snizuje jejich
ovlivnéni teplotou od formy. U této fady mo-
hou byt snimace chranéné krytem. Tyto valce
byly v praxi s Uspéchem odzkouseny i pro ex-
trémné narocné pouziti pro ,squeeze”. Chla-
zeni pouzdra pistnice, nebi pfima temperace
Celisti pres pist umozni chladit pistnici v celé
délce jejiho pohybu, aniz by doslo ke zvétseni
rozmérd obrysu valce. Tepelnou odolnost za-
jistuje nové tésnéni z materidlu HNBR namisto
dosud pouzivaného materialu NBR.

- SVOBODA

v

je v kvalité

Obrdzek 3

Temperace celisti skrz vdlec zajistila
vynikajici vystriky. Teplota formy 140°C.

V500CZ - high speed

Cas. To je o¢ tu bézi. V500CZ s ocelovym kom-
paktnim télem s moznosti dodavek az do délky
500 mm. Tyto vélce jsou vybaveny patentovanym
systémem pfivodu oleje SpeedPorts, ktery byl
predstaven v r. 2017 na MSV Brno. Pracovni tlak
téchto vaélcl je az 500 bar a dosahuji diky zvét-
Senym privodim oleje 2 az 3x vyssi rychlosti po-
hybu bez navyseni tlaku na ¢erpadle a bez vSech
negativnich jev(, které omezovani pritoku pro-
vazeji. Dosahovana rychlost pohybu je az 0,8m/s.

SpeedPorts umoznuji zdvojnasobit pritok ole-
je na pripojeni beze zmén na rozmérech valce
nebo jeho uchyceni. Tim, ze nedochazi ke skr-
ceni pratoku se vyrazné snizuji ztraty v hydrau-
lickém okruhu.

Firma VEGA kontinualné zlepsSuje své vyrobky
a vyviji nové, aby zvysovala uzivatelsky komfort
svych vyrobkd a poskytovala svym zakaznikdm
technologicky predstih pred konkurenci. Mezi
né patfi napriklad drobnosti jako je Uprava se-
del pro O-krouzky a dalsi detaily, které pfispi-
vaji k prodlouzeni Zivotnosti vélce a kterych si
uzivatel na prvni pohled ani nevSimne.

O firmé: Firma JAN SVOBODA dodéava a dlou-
hodobé
které chtéji vyrabét efektivné a bez problémd.

podporuje néastrojarny a vstfikovny,

Sortiment firmy pokryva komplexni nabidku
od vysoce kvalitnich vyahzovacd, pres znace-
ni dild, ramy forem az po progresivni horké
trysky, stredéni forem s prodlouzenou zarukou
a hydraulické valce zkracujici cyklové casy.

Vice najdete na www.jansvoboda.cz
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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.

FLEXIBILNI REZANI

www.frimo.com
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3 snizeni ceny plast

nasi moznost mit kvalitu plastového dilu

pod kontrolou v pribéhu celého procesu
vyvoje a vyroby plastového dilu a pfinasi nové
moznosti pfi zajisténi vyvoje a vyroby plasto-
vého dilu s pozadovanymi cili kvality.

Propojeni celého vyvojového retézce pfi-

Kvalité plastovych dilG je vétSinou vénovana po-
zornost az pfi kontrole vyrobenych dild podle
dodaného vykresu. A to je pozdé. Protoze v pfi-
padé nedostatecné kvality dilu a potfeby prove-
deni Gprav tvarové dutiny nebo konstrukce formy
mame méné moznosti na odstranéni nedostatk.
Navic také rostou financni i ¢asové naroky po-
tfebné pro odstranéni vzniklych problémd.

Z uvedenych dlvodU je vhodné zarfadit kontro-
lu kvality dilu jiz do predvyrobni faze. Prede-
vsim propojenim simula¢niho, optimalizacniho
a méficiho softwaru je mozné ziskat Uplnou
kontrolu nad kvalitou vyvijeného dilu a rovnéz
ziskat informace o pripadnych kvalitativnich
problémech pfi vyrobé dilu. VSe zacina jiz pfi
navrhu a konstrukci plastového dilu.

Pro navrh a konstrukci plastovych dill jsou
dnes vyuzivany CAD systémy. Jejich vyhodou
je moznost navrhovat a konstruovat dil ve 3D
a moznost definovat veskeré pozadavky na
kvalitu, vyrobu a cenu dilu pomoci PMI. PMI
jsou vyrobni informace o vyrobku, které ob-
sahuji konstruk¢ni, vyrobni, kvalitativni a dalsi
Udaje obsazené v jednom souboru spolecné
s 3D modelem dilu a jsou ulozené v nékterém
z CAD formatd. Vyuzitim PMI mame zajistény
bezztratovy prenos viech stanovenych cilli kva-
lity spolecné s 3D modelem dilu. Zaroven se
velmi usnadni vyuzivani stanovenych cild kvality
v dalsich fazich vyvoje a vyroby dilu. Pfedevsim
pfi vyhodnocovani kvality vypocitaného dilu,
nastaveni a vyhodnoceni cil( optimalizaci a sa-
moziejmé pfi kontrole kvality vyrobenych dild.

Pozadované cile, kvalitativni, technologické i eko-
nomické, by mély byt stanoveny co nejdfive. Cim
dfive budou vSechny pozadované cile kvality sta-
noveny, tim drive budou moci byt zohlednény
pfi konstrukci dilu a zajisténi jeho pozadované
kvality. Jejich v€asné stanoveni je dllezité i z toho
ddvodu, Ze v predvyrobni fazi mame nejvice moz-
nosti ovlivnit vyslednou kvalitu dilu a jeho vyrobni
naklady. Uspéchani vyvoje dilu zplsobi preneseni
konstrukcnich problém( a nedostatkd kvality do
dalSich fazi vyvoje a vyroby plastovych dil{i a zpd-
sobi jejich slozitéjsi odstranéni. Predevsim ve vy-
robni fazi se tyto chyby odstranuji tézce a draze.

Proto je vhodné pfi navrhu a konstrukci dilu
a vstfikovaci formy vyuzit moznosti simulaci
a optimalizaci, pomoci kterych je mozné zajistit
dodrzeni vSech stanovenych cild kvality.
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kU ke zvgseni kvalif

veho dilu

DIGITALNI PROPOJENI VYVOJOVEHO RETEZCE OD ZACATKU DO KONCE M

TEPLOTNI
ANALYZY

STRUKTURALNI
ANALYZY

Pro podrobnéjsi kontrolu konstrukce dilu a za-
jisténi vyrobitelnosti vyuzijeme simulace. Si-
mulace ndm pomahaji odhalit pfipadné nedo-
statky konstrukce dilu nebo formy s ohledem
na stanovené cile kvality jiz v pfedvyrobni fazi
vyvoje a vyroby dilu. Také ndam pomohou s vol-
bou materiélu, stanovenim vhodného mista,
poctu a typu vtokl, vhodného temperacniho
systému, velikosti smrsténi a s kontrolou pred-
pokladané kvality dilu. Tim nam poskytnou
cenné informace pro konstrukci vstrikovaci for-
my a nastaveni technologickych parametr(.

Simulace maji nejvétsi prinos, pokud se prova-
déji postupné a jejich vysledky se mohou vyuzi-
vat pfimo pfi vyvoji dilu nebo vstfikovaci formy.
Pri vyvoji dilu je vhodné, Casto i vicekrat, vyu-
Zit analyzy vyrobitelnosti a simulaci faze pInéni
a dotlaku. Témito simulacemi zajistime fadné
a Uplné pInéni dilu a také spravné nadimenzova-
ni vtokového systému. Nejpozdéji pred zahaje-
nim konstrukce formy je vhodné provést simulaci
smriténi a deformaci, kterou stanovime hod-
notu smrsténi a také zjistime predpokladanou
kvalitu dilu. Pri konstrukci formy je mozné vyuzit
teplotni analyzy formy, kterou si ovéfime sprav-
nost temperacniho systému. Nebo Iépe Uplnou
analyzu celého vstfikovaciho procesu, kterd nam
poskytne komplexni informace o konstrukci dilu
a formy a o predpokladané kvalité dilu. Pokud
bychom ale cekali se simulaci az na vysledky této
celkové analyzy a ty by odhalily néjaky problém

robni fazi spise ¢asové nez flnancne.

PROCES NAVRHU DiLU

Design

dil, forma a procesni parametry formy

Vyroba

Obrézek: Integrovany pracovni postup od CAD pfes simulaci aZ po méfeni skute&nych dild.
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Pokud se ndm nedafi vyresit zjisténé problémy
nasimi navrhy nebo je jejich rfeseni zdlouhavé,
je vhodné vyuzit cilené optimalizace. Automa-
ticka cilenad optimalizace nam nalezne potreb-
né nastaveni technologickych i konstrukénich
parametr(i s ohledem na stanovené cile kvality
spolehlivé a v kratkém case.

Kontrola kvality vypocitaného dilu simulacemi
nebo optimalizaci mize byt provedena stan-
dardné pomoci simula¢niho softwaru. Nebo
muze byt pouzita podrobnéjsi kontrola kvali-
ty dilu. Stejna, jako je provadéna u vyrobené-
ho dilu. Kontrolu kvality ndm usnadni a zrychli
prevzeti stanovenych cild kvality z PMI, pfipad-
né z mériciho planu.

Kontrole predpokladané kvality vyvijeného dilu
se vétsinou nevénuje pfrilis pozornosti a ceka se
az na kontrolu prvnich skutecnych dilG. Tim se
ale vystavujeme riziku naslednych Uprav tvarové




dutiny nebo vstfikovaci formy, které jsou vsak
vétSinou Casové i financné néakladné. Je mozné,
ze kontrola predpokladané kvality dilu je opo-
mijena z divodu naroc¢néjsiho ¢teni a vyhodno-
covani standardniho zobrazeni vysledk( defor-
maci ziskanych simulacemi. To se v3ak zasadné
méni vyuzitim moznosti digitdlniho propojeni
jednotlivych krokll vyvoje a vyroby plastové-
ho dilu. Toto propojeni pfinasi moznost hlub-
$i a komplexnéjsi kontroly vypocitaného dilu.
Jeho spravnym pouzitim je znemoznéno odlisné
vyhodnoceni predpokladané kvality vyvijené-
ho dilu a kvality vyrobeného dilu. Pro veskera
méreni pfedpoklddané i skutecné kvality dilu,
jsou pouzity jednou, nejlépe na pocatku vyvoje
dilu, stanovené pozadavky na kvalitu dilu. Tyto
pozadavky je vhodné definovat pomoci PMI,
pfipadné pomoci méficiho plénu. Takto defi-
nované pozadavky na kvalitu dilu mazeme jed-
noduse vyuzit kdykoliv béhem vyvoje a vyroby
dilu a vzdy mame jistou, Ze porovnavame stej-
né definovana a vSechna pozadovana kritéria
vztazena ke stejnému ustaveni dilu. Tim odpa-
da opakovana prace pfi opétovném definovani
kvalitativnich kritérii a ustaveni dilu pfi kontrole
nové vypocitanych nebo vyrobenych dil.
Vyuziti cilené optimalizace jiz v etapé navrhu
dilu ndm usnadni spravné rozhodovani pfi re-
Seni nejasnosti pri konstrukci dilu a vstrikovaci
formy. Také ndm usetfi mnoho casu, nakladd
a nepfijemnych prekvapeni pfi vyrobé prvnich
vzorkd a kontrole jejich kvality. Vysledky opti-
malizace nam ukazi technologické okno zajis-
tujici vyrobu dild splnujicich pozadované cile
kvality. Toto zjisténi ndm pomdze pfi jednani
s kolegy nebo zéakazniky o nutnosti provést
zménu konstrukce dilu, pripadné formy. Vy-
sledky optimalizace nam dale ukazi velikost vli-
vu jednotlivych technologickych a konstruk¢-
nich parametri na pozadovana kritéria kvality.
Vysledky cilené optimalizace nam také pomo-
hu pfi zjiStovani a stanoveni stability vyrobniho
procesu dilu v pozadované kvalité.

i

Tefsceec el

Pokud nelze pozadovana kritéria kvality dilu do-
sdhnout pouze vhodnym nastavenim technolo-
gickych parametr(, mGzeme cilenou optimalizaci
vyuzit také pro nalezeni potfebnych zmén v kon-
strukci dilu nebo formy. To znamena, Ze muize-
me upravit hodnoty tloustky stén dilu v rliznych
oblastech dilu, prdiméry vtokovych kanald a Usti,
vyvazenost a rovnomérnost plnéni, polohu
a rozméry zeber, temperacnich kanal( a dalSich
konstrukénich parametrl, které povedou k za-
jisténi stabilni vyroby dilu v pozadované kvalité.

Optimalni hodnoty technologickych nebo kon-
strukénich parametrd jsou navrzeny s ohledem na
stanovené cile kvality, které je mozné automaticky
prevzit z PMI a nastavit je jako cile optimalizace.

Propojeni simulacniho softwaru a uzivatelské-
ho rozhrani lisu ndm umoznuje snadny prenos
doporucenych technologickych parametr( zis-
kanych ze simulaci nebo optimalizaci pfimo do
lisu a jejich vyuziti pro prvnivzorkovani. To ndm
usnadni rozbéh formy a zkrati hledani optimal-

Chyby neodstranéné
v této fazi vyvoje ...

... se pozdéji odstraiiuji velmi $patné
a pfedevsim déle a draze

—
Kalkulace® Design Vyroba Vzorkovani Sériova vyroba,
dil, forma a procesni parametry formy a prvni kontrola vyrobku montaz, QM

nich technologickych parametrl pro vyrobu
dilu v pozadované kvalité.

Obsluha lisu si také mize prohlédnout kon-
strukci dilu, vtokového a temperacniho systé-
mu, ¢imz ziska lepsi predstavu o konstrukci for-
my. Déle si mize zobrazit a krok po kroku ovéfrit
pribéh plnéni dutiny v zavislosti na pohybu
a poloze $neku. To usnadni napf. stanoveni
spravného bodu prepnuti. VSechny tyto moz-
nosti prispivaji ke snazsimu a rychlejsimu nale-
zeni nejlepSich moznych vyrobnich parametrd
pro zajisténi stabilni vyroby dilu v poZzadované
kvalité. Dalsi moznosti je vyuziti provazanosti
celého vyvojového a vyrobniho systému k fize-
né a kontrolované vyrobé plastového dilu.

Kontrolu kvality vyrobenych dili ndm opét
zjednodusi prevzeti stanovenych cild z PMI.
Pfipadné z vytvofeného méficiho planu, ktery
jsme vyuzivali pfi prfedchozich kontrolach kva-
lity vyvijeného dilu.

Vyuzitim jiz stanovenych cild kvality ziskame
jistotu, Ze porovnavame stejné definované
a vSechny stanovené cile vnéjsi i vnitini kvality
dilu. Pro kontrolu vnitfni kvality vyrobenych dild,
poloh a tvaru zaliskd a vnitfni struktury materialu
je samozrejmé vyuzivana nedestruktivni mérici
metoda. Diky ni je také mozné exportovat realné

Pro vyrobu plastovych dild v pozadované kva-
lité a za minimalni cenu je ddlezité zaradit kon-
trolu kvality jiz do predvyrobni faze. Vcasné
zarfazeni kontroly kvality dild do vyvojového
procesu pfinasi vétsi kontrolu nad kvalitou vy-
vijeného dilu. A predevsim vice moznosti jeho
kvalitu ridit. To je velmi dllezité, obzvlast kdyz
si uvédomime, ze az 80 % celkovych vyrob-
nich naklad a vysledné kvality dilu je mozné
ovlivnit pravé v predvyrobni etapé dilu. Zara-
zenim kontroly dilu do predvyrobni etapy se
nam doba této etapy sice mirné prodlouzi, ale
nebude nutné provadét tolik fyzickych uprav
a zkouseni formy s naslednou kontrolou kvality
vyrobenych dild. Takze ve vysledku dosdhneme
sériové vyroby dfive a s niz§imi naklady.

Bliz3i popis jednotlivych krokd a celkovych vy-
hod digitalizace procesu vyvoje a vyroby plas-
tovych dild najdete na nasich webovych stran-
kach www.cadmould.cz a www.petrsuva.cz.

Analyza procesu vstfikovani plastt

Optimalizace konstrukce plastového dilu, formy a technologickych parametri
Prodej a podpora programt CADMOULD a VARIMOS

Y PLASTY GABRIEL s.r.o.

+420 777 945 164
+420 777 899 169

www.cadmould.cz
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VYVOJ AVYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI

Compu

extrusion specialist

l;- .‘\':'K:.‘ &

 ZASTOUPENI FIREM:

3B TECHa SCHWING

TECHNOLOGIES

LABORATORNI TERMALNI CISTENI
LINKY A ZARiZENi KOVOVYCH DiLU A NASTROJU

COMPUPLAST s.r.0., J.A. Bati 5542, 760 01 Zlin, Tel: +420 576 510 015

SVET O PLASTU

PLOCHE HLAVY
A PRISLUSENSTVI

www.Compuplast.cz




Novy bezukapovy Multi-
systém HASCO.

OsvédCené, uzamykatelné rychlospojky
a pfipojky HASCO se pouzivaiji jiz fadu
let k bezpe&nému pfipojeni chladicich
okruh( u vstfikovacich nastrojd.

Centralni bezpecné
pFipojeni

Novy bezukapovy Multi-systém HASCO
umoznuje centralni spojeni mnoha
temperaénich okruht v jednom
pracovnim kroku a tim zefektivnéni
jednotlivych pracovnich procesu.

Diky definovanému usporadani je
vylou¢ena moznost zamény okruh.
Inovativni systém Z809/... , Z819/... ,

s rovnymi tésnicimi plochami umoznuje
bezpecné a jednoduché uzavreni a
vylu€uje moznost uniku kapaliny pfi
odpojeni systému.

Modularni stavba

Modularni stavba umozriuje individualni
konfiguraci, stejné jako jednoduchou
integraci stavajicich systéma. 6, 12 a
20nasobny systém disponuje také
jednotlivymi rychlospojkami, které
mohou byt zaménény bez nutnosti
demontaze hadic.

Multisystém HASCO je k dodani v
mnoha variantach: s vnitfnim &i
vnéjSim zavitem, v provedeni Push-Lok,
pfipadné s hadi¢nikem, které rozsifuiji
moznosti pouZziti.

Novy bezlUkapovy multi-systém HASCO
mozruje spojeni temperacnich okruht v
jednom pracovnim kroku. Pfipojeni je snadné a
rychlé bez rizika zamény temperacnich okruha.

Modularni stavba umozriuje individualni
konfigurace stejné jako integraci stavajicich
systéma.

Centralni zapojeni temperaénich okruh(
Bezpecné a jednoduché upevnéni
Zkraceni €asu pfi vyménéach forem u
vstfikovacich strojl

6, 12 a 20nasobné provedeni

Bez rizika zamény chladicich okruhtd
Individualné konfigurovatelné

Jednoduse — Online — Objednat
www.hasco.com

HASCO
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Efektivni malé série

Centralni ovladaci jednotka

nych zdifek do ramu ovladaciho prvku

z umélé hmoty pracné a nakladné. Ultra-
zvukové svarovani nabidlo efektivni alterna-
tivu, kterd vyrazné zkratila dobu cyklu a byla
i finan¢né vyhodna — navzdory nizsimu poctu
jednotek. Rozhodujici roli zde sehrala vsestran-
nost sonotrody a spolecnosti HERRMANN
ENGINEERING.

Pro vyrobce bylo ru¢ni vkladani 18 mosaz-

oUZIvVa we

PouZzitim specidlni MS pri vkladani mosaznych zdirek
do ramu se ndm podarilo snizit pocet potfebnych
pracovnich fdzi z 18 na ctyri.

Pfi vyrobnich casech presahujicich tfi minu-
ty na jeden dil predstavovala montdz ramu
z umélé hmoty pro spolecnost apra-plast
Kunststoffgehduse-Systeme GmbH casové na-
ro¢ny Ukol. Dvodem dlouhé doby cyklu bylo
celkem 18 mosaznych zdifek, které musely byt
do ramu za pouziti tepla zasunuty jednotlivé.
Automatizovany proces se vzhledem k nizkému
poctu jednotek nevyplatil. Alternativni postup
lisovani zdirek byl také vyloucen z dévodu vy-
sokych souvisejicich nakladd.

Spole¢nost Herrmann Ultraschall GmbH & Co
KG se pfi jedné z pravidelnych vymén informa-
ci s firmou apra-plast dozvédéla o této vyzvé
a predstavila napad na efektivnéjsi proces.
V ramci své spoluprace se nam podafilo vyvi-
nout specialni reseni pro ultrazvukové svarova-
ni. Vysledek: Vyrazné se zkrétila vyrobni doba
dilu a zvysila se efektivita celého procesu.
Pétkrat rychlejsi diky specialni MS

Spojovani spocivalo v zapusténi nékolika mosaz-
nych zdifek do polykarbonatového ramu sou-
Casné pomoci ultrazvuku. Za timto ucelem jsme
nejprve vyvinuli specialni sonotrodu, ktera do-
kaze zasunout vsechny zdirky soucasné a presné
pro kazdou stranu ramu. Podafrilo se nam zkréatit
18 fazi, které byly dfive nutné pro vytvoreni celé-

@'M

Béhem procesu svarovdni se sonotroda priklddd
pouze na mosazné zdirky. Tento postup je setrny
k materialu ramu z umelé hmoty.

ho snimku, na pouhé Ctyfi faze, coz znamena, ze
doba cyklu se zkrétila na necelych 40 sekund - to
je pouha pétina pavodni doby.

Béhem samotného procesu svafovani se so-
notroda s ostfim pfiklada soucasné na vsechny
mosazné zdirky na této strané po celé délce
ramu. Zditky jsou stimulovany ultrazvukem,
ktery zpUsobuje jejich vibrace. Vibrace se pak
prenaseji na ram z umélé hmoty a iniciuji pro-
ces taveni. Tavenina vtéka do dalkd zdirky, kde
vznika pevny spoj. Tento proces umoznuje Upl-
né zapusténi zdirek do ramu a zaroven chrani
jejich material pred poskozenim. Vznikl tak vi-
zualné dokonaly vysledek.

Pfi procesu svarovani je dllezité, aby byly zdir-
ky zcela a rovhomérné zasunuté, kdyz je ram
pro produkci kone¢ného produktu, ovlddaciho
prvku, prisroubovavan k protikusu. Nepravidel-

Ve techn

gie
Herrmann

Ultrazvuk

_
<>

nosti na povrchu, napfiklad zpGsobené vyc¢ni-
vajicimi zditkami, by mohly znamenat, ze obé
¢asti pouzdra z umélé hmoty nebude mozné
pozdéji tésné spojit.

Aby bylo zajisténo rovnomérné zasunuti zdi-
fek, musi byt dil béhem procesu svafovani ve
stroji zcela rovné a musime ho byt schopni za-
fixovat na misté tak, aby nedoslo k zadnému
pohybu. Pro tento Gcel byl vyvinut specialni
upinaci pfipravek s drazkami. To umoznuje uzi-
vateli bezpecné vlozit dil do upinaciho pfiprav-
ku, upnout ho na misto a svafit prvni stranu
ramu. Poté se dil otodi, znovu upevni a pfivari
se druha strana rdmu. VSech 18 zdifek je osaze-
no celkem ve Ctyfech krocich. Béhem procesu
vyvoje projektu to byla nakonec kombinace
specialné navrzené sonotrody a upinaciho pfi-
pravku, kterda umoznila spolehlivy proces ultra-
zvukového svafovani dlouhého ramu s hranami
o délce 310 mm.

Stroj na vice pouziti

Pro zkraceni doby amortizace ultrazvukového
svafovaciho stroje navrhl tym Herrmann En-
gineering dalsi moznosti vyuziti z aktualnich
projektd spolecnosti apra-plast. Diky rychlo-
vyménnému systému svarovacich nastroja lze
ultrazvukovy svarovaci stroj béhem nékolika
minut prestavét pro jiné pouziti. Ve spojeni

Jedna ze zdirek pred (vlevo) procesem svarovdni a po ném (vpravo). Pro optimdlni vysledny produkt je nezbytné
Uplné a rovnomérné zapusteni zdirek.




Rdm z umélé hmoty je béhem procesu svarovani
upnut do specidlné vyvinutého upinaciho pripravku,
aby mohly byt zdirky zcela a rovhomeérné zapusténé.

s ramem byl realizovan dalsi projekt, ktery byl
rovnéz vyroben v malych sériich.

Tento produkt predstavuje kryt méficiho pfi-
stroje z umélé hmoty, do kterého je vlozeno
kontrolni okénko z plexiskla (PMMA). Drive se
kryt pripevnoval ru¢né, coz s sebou neslo né-
kolik nevyhod. Spojeni mezi dily musi byt vo-
dotésné, aby byla zaruc¢ena bezchybna funkc-
nost konec¢ného vyrobku. Pfi jejich zapousténi
pomoci lepidla se vSak ¢asto tvofily vzduchové
bubliny, které ohrozovaly tésnost. Kromé toho
mohly dily kvili ruénimu upevnovani vyklouz-
nout z mista, coz znamenalo, Ze utrpéla nejen
tésnost, ale také vzhled vysledného produktu.
Pocatecni testy ukazaly, ze pouziti ultrazvu-
ku muze prispét ke zvyseni kvality produktu.
Kontrolni okénko je s krytem z umélé hmo-

ty spojeno ultrazvukovym svafovanim, které
vytvari absolutné tésny spoj. Absence lepidla
zase zajistuje vizuadlné bezchybny vysledek
a vytvari ekologické spojeni zcela bez aditiv.
Dal$im klicovym kritériem pro pouziti techno-
logie ultrazvukového svafovani byla moznost
monitorovani procesu: Diky peclivému sledo-
vani a ovérovani kazdého jednotlivého procesu
svarovani zajistuje stroj dosud nedosazitelnou
Uroven spolehlivosti procesu.

Faktory tuspéchu: skoleni a konzultace

Diky témto dvéma vyvinutym feSenim pracu-
je spolecnost apra-plast poprvé s technologii
ultrazvukového svafovani. Zasadni vyznam
pro rozhodnuti mélo dlkladné zéakladni Sko-
leni o ultrazvukovém svarovani a konzultace

Rychld prestavba znamend, Ze ultrazvukovy
svarovaci stroj [ze pouZit i pro jiné aplikace,
napriklad pro navareni kontrolniho okénka do krytu
z umelé hmoty.

Jiirgen Koenen (druhy zprava), vykonny reditel
spolecnosti apra-plast, md radost z vsestrannosti
ultrazvukového svarovaciho stroje.

ohledné financni a technické proveditelnosti
projektu. Diky pronajmu stroje mohl zakaz-
nik provadét testy primo ve vyrobé v realnych
podminkach a predem se seznamit s pouziva-
nim technologie.

Zavér

Nové feSeni svafovani jasné ukazuje, Ze pouziti
ultrazvuku se vyplati i v pfipadé vyroby malych
davek. Podminkou k tomu je dikladna podpora
po celou dobu trvani projektu, aby bylo mozné
vyvinout vSestranny stroj. Zejména ve srovnani
s ru¢nimi procesy spojovani nabizi ultrazvuko-
vé svarovani velkou vyhodu v podobé kratsich
vyrobnich cast a vyssi kvality produktl, coz
znamena, ze zékaznici mohou navrhovat celé
vyrobni procesy tak, aby byly ekonomictéjsi,
udrzitelnéjsi a efektivnéjsi.

({9|KRAIBURG
CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

UNIVERSAL
PCR TPE

VAS KONTAKT PRO CR A SK:
MG PLASTICS s.r.o0.

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

Free on demand
Web Seminar
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Pfinos KONFORMNIHO CHLAZENI
¢ zkraceni casu chlazeni

e snizeni deformaci vyliski

¢ prodlouzeni zivotnosti forem

¢ implementace do stavajicich forem

¢ snizeni energetické narocnosti vyroby
Technicka specifikace

e material: nastrojova ocel 1.2709 popf.nerez. ocel 1.4542
e tvrdost povrchu po tepelném zpracovani az 54 HRC

e moznost volby takzvané , hybridni koncepce”

(3D tisk funkéni ¢asti vlozky na obrobeny polotovar)

e maximalni rozmér dilu: 250x250x325 mm
e presné strojni dokonceni na CNC, EDM atd.

info@innomia.cz www.innomia.cz
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T1innomia

KONFORMNI CHLAZENI

chladici okruh navrzeny tak, Zze v optimalni mozné vzdalenosti
od dutiny formy kopiruje povrchovy tvar vylisku.

Jednou z nejdynamictéji se rozvijejicich oblasti aplikace 3D tisku kov (technologie DMLS)
je chlazeni forem. U vstfikolisovych forem se béZné pouzivaji vrtané chladici kanaly.
Zajisténi optimalniho chlazeni dutiny formy je mnohdy velmi obtiZzné nejen s ohledem

na tvarovou slozZitost dutiny formy, ale ¢asto se v prostoru potfebném pro vedeni chladicich
kanall nachazi téZ vyhazovace a vysuvné vlozky, kterym se musi draha chladicich kanal(
vyhnout. Chladici soustava je tedy kombinaci prfimych vrtanych kanal(, kde ¢asto

neni mozno sledovat tvarovou zakrivenost dutiny formy. Vysledné feseni potom

neni zcela idedlni. Technologie DMLS nabizi nové moznosti pfi navrhu chladici soustavy

z hlediska tvaru i umisténi kanall. Pokud chladici kanaly sleduji tvar dutiny vsttikolisové
formy, jedna se pak o jiz zminéné , konformni chlazeni” forem. Takto vyrobené

chladici kanaly poskytuji rovnomérnéjsi rozlozeni teploty v dutiné formy, rychlejsi chlazeni
popf. ohfev dutiny formy a zdroven se zvySuje rozmérova presnost plastovych vyliskd.
Zkraceni vyrobniho cyklu dosahuje hodnoty az 40 %. Pomoci ,, konformniho chlazeni”

Ize docilit zlepSeni chlazeni ekonomicky vyhodnym zplGsobem. Efektivita uplatnéni
,konformniho chlazeni” je aktudlné jesté vice umocnéna prudkym narlistem cen energii,
kterého jsme svédky v soucasné dobé.

Plati tedy, Ze , konformni chlazeni“ = Gspora energii.

3D tisk kovti a plastd, vstrikolisovani plastt, odlévani kovt, 3D skenovani CNC obrabéni
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, T Biesterfeld
M a m e O ptl m a | n I p I a Sty Competence in Solutions

pro Vase aplikace.

YOUR
pOLYMERCOACH:!

plasty pro naroc¢né aplikace

PEI § HTN PPS
PES § PPA  PCT
PSU j} PA 4.6

PA 61/6T § ETFE, FEP

konstrukéni plasty PC

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

POM
LCPA PAG
TPV PBT/ASA
PP-EPDM § PBT/SAN
PA10.10
PAG.10 / PAG.12

standardni (I WARYAN HH ABS

plasty XY ABS PP COMPOUNDS
SAN TR ABS
SMMA MBS

GPPS PLA COMPOUNDS
SBS LDPE
S/B Copo LLDPE
mLLDPE

amorfni flexibilni plasty semikrystalické

Contact us:

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

'DUPUNT' m S éﬂi—l} !'IIIEEEON?’MW LUVOCcoM A’A PETROCHEMICAL ExconMobil  CHIMEI NUREL

SOLVAY victrex Chemical

l 4 v 7|
9 Celanese [JATE @:ocner Bucvmn Wgy  wxmmmsy ofe - synthos WA

The chemistry inside innovation Trgireaing Fce *
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FAST MOVING TECHNOLOGY TA UBLI

ROBOTICS

TX2-90 — dokonalé reseni
pro plastikarsky prumysl

TX2-90 a cela fada Roboth Stiubli TX2 pracuiji jak pro lidi, tak s lidmi.
TX2-90 pfinasi idealni kombinaci rychlosti, pfesnosti, a také:

e UZite€né zatizeni az 14 kg a maximalni dosah 1450 mm.

e Moznost 360° montaze pro flexibilni integraci

e Velky a efektivni sféricky pracovni rozsah

e Integrovany elektricky a pneumaticky uzivatelsky okruh véetné Cat5e

Staubli — Experts in Man and Machine

Stéubli Systems, s.r.o., Tel. +420 466 616 125, robot.cz@staubli.com
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Roboty - klicova feseni

ro plastikarsk

”’

presto, ze kazda spolecnost je sama o sobé
unikatni, vSichni mame stejné cile - konku-
renceschopnost a ziskani novych trhl. Au-
tomatizace, robotika, Primysl 4.0 a vsechna
souvisejici feSeni — nejsou to jen velkd modni
slova; jsou to kritické konkurenéni vyhody, kte-
ré budou casem urcovat vedouci postaveni na
trhu. Kazda spolecnost dnes o téchto oblastech
premysli a planuje jejich implementaci pro lepsi
budoucnost.

et )

Tym Stéaubli neustale pracuje na vylepsSeni po-
skytovanych feSeni, aby si zpracovatelé plastl
udrzeli konkurenceschopnost a ziskali nové
trhy, navrhovali a vyrabéli vyrobky s vysokou
pfidanou hodnotou. Stale castéji firmy integ-
ruji automatizované operace béhem lisovaciho
cyklu a snazi se zkratit dobu vymény formy —
a na to je potreba mit spolehlivého partnera.

@'M

Takovym perfektnim partnerem jsou Roboty
Staubli. Nase rada Ctyrosych a Sestiosych ro-
botickych ramen, ktera je kompatibilni s ¢istym
prostfedim a nabizi jednoduchou, snadnou
a kompaktni integraci, je speciadlné navrzena
pro plastikarsky pramysl. Nase roboty tak hraji
roli pfi zvySovani pfidané hodnoty vyrobku.

Proc byste méli zvolit pravé Staubli Roboty?

Pfi vyrobé Staubli Robotd, podobné jako
u vSech nasich produktd, je spolehlivost na
prvnim misté. Staubli je také znaméa diky vy-
nikajicimu vykonu - Roboty Staubli pro plas-
tikafinu jsou nejrychlejsimi Sestiosymi roboty
na trhu, pokud jde o rychlost a zrychleni (napf.
0,8 sekundy na odformovani v ramci 4sekundo-
vého cyklu). Cistota je také nezanedbatelnym
parametrem - tfida 100 je soucasti standardni
vybavy Staubli.

Jednim z dalSich kli¢ovych kritérii pro plastikar-
sky pramysl je flexibilita. V pripadé Staubli, pfi
zméné formy stadi robota jen pfeprogramovat

g prumysl

TAUBL/

a plné vyuzit kapacitu stroje seskupenim rdz-
nych forem. Nase roboty na plasty Ize snadno
integrovat a presunout na jiné vstrikovaci stro-
je (IMM). Nové formy nebo procesy se snadno
pfizplsobi rozsdhlému sortimentu plastd.
Vyrobni fada prdmyslovych robotl Staubli je
velice rozsahla, ale nejoblibenéjsi volbou na-
Sich partner( je TX2-90 — garance dokonalé
rychlosti a presnosti.

Celad fada prdmyslovych robotd TX2 predsta-
vuje novou generaci Sestiosych robotickych
ramen. Tato fada pfindsi idealni kombinaci
rychlosti, tuhosti, velikosti a pfesnosti. TX2 maji
jedinecné vlastnosti, diky nimz jsou pfizpUso-
bitelné pro vSechna prdmyslova odvétvi, véet-
né citlivych prostredi. Kromé toho, volitelné
bezpecnostni funkce SIL3-PLe umoznuji vyso-
kou produktivitu a zaroven zajistuji spolupraci
¢lovéka se strojem.

Mezi dalsi vyhody TX2-90 patfi:

« Uzitecné zatiZzeni az 14 kg a maximalni dosah
1450 mm.

Moznost 360° montaze pro flexibilni integraci

.

Velky a efektivni sféricky pracovni rozsah

Integrovany elektricky a pneumaticky uziva-
telsky okruh véetné Cat5e

Moznost utésnéného vertikdlniho kabelu
pfinasejici dalsi a inteligentni moznosti inte-
grace

TX2-90 a celd rada Robotl Staubli TX2 pracu-
ji jak pro lidi, tak s lidmi. Jsou to nejrychlejsi
a nejbezpecnéjsi primyslové roboty, které vam
pfinesou bezpecnéjsi navratnost

<




Nova generace temperacnich
zarizeni pro prumysl 4.0

DESIGN
AWARD

OAquatech o

g 00
'
WL

e Easytherm
5\ : : - Temperacni zatizeni pro
e, kondiciovani forem

Ergonomickeé rizeni Inovativni design Absolutni univerzalnost
* Novy TFT 4.3” naklonény displej pro ¢ Elektronika je oddélena od ¢ HlubokotaZend nadrZ provedena z oceli
optimalni viditelnost za viech podminek hydraulickych komponentd pro AlS| 304 s ochranou proti agresivnim
maximalni pfesnost fizeni kapalinam
* Kapacitni dotykovy ovladac pro
okam#ity p¥istup k hlavnim funkcim e Odnimatelné bocni panely pro * Deskovy vyménik navrzen pro
snadnou udrzbu maximalni rychlost chlazeni
* NavrZzeno pro komunikaci se stroji
rtiznych vyrobcd skrze port OPC-UA * Integrovana ¢elni rukojet pro * Volitelny pritokomér pro absolutni
excelentni pohyblivost presnost kontroly parametrd
\Az{.g Winfactory 4.0 Ready Piovan Czech Republic: obchod@piovan.com

Piovan Central Europe: office@piovan.at

\ aquatech.piovan.com " Aq u ate C h

Piovan Group
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ve vstfikovaci formé lamou ¢i ohybaji. Ma-
lokdy jsou na viné samotné vyhazovace.
V tomto a dalSich dilech zamérenych na vyhazo-
vace se budeme vénovat jednotlivym pric¢inam.

Existuji desitky dlvodd, pro¢ se vyhazovace

Prvnim pfipadem jsou formy vybavené systé-
mem vyhazovani s pruZinami. Nejvétsi slabina
je pravé v jednotlivych pruzinach, které samy
svym selhanim mohou zplsobit fadu problé-
mUl. Pokud se jedna nebo vice pruzin una-
vi, praskne, pak se vyhazovaci desky mohou
zkroutit nebo ohnout. Stejny problém nastava,
pokud jsou pruziny o rliznych délkach nebo
pokud jsou nestejné zahloubené. Méate-li for-
mu vybavenou pravé timto systémem, je nutné,
aby nastrojaf vzdy vyzkousel funkci systému
a hladky chod bez pruzin. Pozor na prsty, deska
se muze kousnout a necekané strelit dozadu.

Dalsi komplikace, které se odrazi na vyhazo-
vacich, vznikaji nerovnomérnym zatizenim
vyhazovaci desky, coz zplsobuje nesoumérné
zaformovani vylisku vzhledem ke stfedu formy.
Nesoumérné je pak i zakonité rozlozeni vyha-
zovacl a vratnych kolikd.

Je-li vyhazovaci deska vystavena nerovnomer-
nému zatizeni, prohybé se a ,kouse” se. V praxi
se tento pripad casto resi pridanim kulickovych
lozisek na vodici trny. Pozor, v tomto pfipadé
dochézi k predcasnému opotrebeni trn.

Pfi ohnuti a zlomeni vyhazovacich kolikl do-
chazi k opotrebeni vodicich otvor( v toleranci
H7 ve tvaru a zastfiky kolem vyhazovacl. Ne-
rovnomérné tlaceni vyhazovacich kolikd na
dil, maze dil zdeformovat (pfipad zname jako
béleni a proznacovani), nebo zpUsobit potize
s odformovanim.

Lﬁ'@m

Vite, pro¢ maji formy na zadni strané kulaté
opérné desticky mezi vyhazovaci deskou a upi-
naci deskou? Ucelem téchto opérnych desti¢ek
je minimalizovat kontaktni plochu mezi obéma
deskami, aby necistoty (Spina nebo ulomky),
které se dostanou pod desku, nemohly ovlivnit
vyhazovani.

U forem, které tyto ,penizky” nemaji, sebe-
mensi necistota a prekazka zpUsobi, Ze vyhazo-
vace nelicuji s dutinou. Vy¢nivaji z tvaru a mlze
dojit i ke kolizim v mistech, kde jsou vyhazova-
¢e naproti pohyblivym celistim (Sibrdm).

vace praskajl

O TaniTech

Nespravné rozmisténi ,penizk(” mize byt vy-
znamny zdroj problémd. Je nutné, aby kulaté
opérné destic¢ky byly v bezprostiedni blizkosti
a ideélné primo pod kazdou ¢asti, ktera vyviji
tlak na vyhazovani (pfedevsim pod vratné ko-
liky a okolo vyhazovaciho trnu). Kdyz nejsou
podlozky pfimo pod vratnymi koliky, muze
i delsi vratny kolik, nebo zamacknuty kus plastu
zpUsobit prohnuti vyhazovaci desky pfi zavieni
formy a zpUsobit nabourani pohledovych ploch
a dezénu. Neni $patny napad mit kromé 4 vrat-
nych kolikG po obvodu vyhazovaci desky navic
1 nebo 2 dalsi vratné koliky nékde uprostred,
které nam pohlidaji rovhomérné dosednuti.

V praxi se stava, ze do vyhazovani mlze za-
padnout vylisek. Malé lisované dily se odra-
zi od dutiny pfi vyhozeni a skond¢i v prostoru
mezi upinaci a vyhazovaci deskou. VSichni tuto
Castou pficinu zlomeni vyhazovacl zname.
Problém Ize jednou pro vzdy vyfesit pomoci
krytu vyhazovacich desek. Kryty jsou téz dob-
rym bezpecnostnim opatfenim jako prevence
Urazl i neodbornych zasahd personalu.

Ochranou prohnuti desek muze byt i pridani
dalsich Sroubl spojujicich zadni a kotevni vy-
hazovaci desku. Tim celku dodame pevnost
a tuhost. Srouby umisténé v blizkosti vratnych
kolikd a spravné seskupeni vyhazovacich kolik
pomahaji zabranit uvolnéni kotevni desky od
vyhazovaci desky.

Prahyb vyhazovacich desek muze byt zpUso-
ben nadmérnym provrtanim pro opérné sloup-
ky a tvarové vyhazovace.




Spravné umisténi vyhazovacl by mélo byt 0,01
az 0,03 mm pod povrchem soucasti, kterou
vyhazuji. To pomaha zajistit, aby se soucastka
na vyhazovaci nedrzela. Spravné zapusténi vy-
hazovacli pomahé také redukovat stopy pnuti
a ,smykové” stopy na samotném dilu. Naopak
pokud jsou vyhazovaci koliky zapu$téné smé-
rem do dilu, mohou nastat estetické problémy
s proznacenim.

Zejména u velkych forem pfi pracovni teploté
nad 80 °C muze teplotni roztaznost byt hlavni

pricinou opotfebovani. Jadro a tvar jsou hor-
ké, vyhazovaci desky maji témér vzdy mnohem
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nizsi teplotu. Pokud se tvarova deska roztahuje
a vyhazovaci desky ne, dochézi v zavislosti na
teplotnim rozdilu a vzdalenosti vyhazovacl od
stfedu formy, k vpaceni krajnich vyhazovacd do
stran.

Tento problém Ize vyresit temperacnim okru-
hem, nékdy postaci i jen topny had a cidlo do
vyhazovaci desky. U krajnich vyhazovacl je tre-
ba dbat na patfi¢nou vili v kotveni hlavy, aby
mohly rozdily v dilataci pojmout. Proti kousani
vyhazovaci desky z divodu dilatace pomuze,
kdyz jsou pozdra lozZisek kotvena v zadni opér-
né desce, a ne v predni kotevni desce vyhazo-
vaciho paketu.

Pokud forma nema vedeni vyhazovaciho pake-
tu (loziska) mlzete ocekavat, ze casem dojde
k pred¢asnému opotrebeni vyhazovaciho sys-
tému, snizeni Zivotnosti formy z dGvodu zlome-
ni vyhazovace.

Velmi velké formy by mély mit Sest nebo osm
vratnych vyhazovacich kolikl — ne typické Ctyfi.

Dal3i vratné koliky pomahaiji zajistit rovhomér-
né zatlacovani vyhazovaci desky. Pfidané vrat-
né koliky snizi mnozstvi omackani a opotiebeni
délici roviny i vyhazovacu.

V pristim ¢lanku se zaméfime na dalsi pficiny
praskani vyhazovacu a jak jim predejit.

Martin Marek a team Tanitech s.r.o.

» Utopeny” nebo ,, napichnuty” vyhazovac.

. Napichnuty“ vyhazovag znamend, #e whazovat je o par
stovek a desetin (0,05mm -0,3 mm) delsi.

| Vyhazovat se podsoustruif upichovakem na limci, navati a
_ nabrousi o stejnou hodnotu na hlavé.

' Pomiize to piidrzet vylisek na vyhazovati, lehce se zlepsi
| odvzdusnéni okolo whazovage. Pomahs x zastiiku do
" uyhazovate u lehce opotiebované diry.

(rizike proznacovani)

» Utopeny* vyhazovaé méiZe pomoct v piipadé skrabanf pii
odformovani. Zkracujeme o pér setin max. jednu desetinu
mm !

VétSinou staéi jenom ubrousit na hlavé (véile pod limcem
nevadi)

(Siln&j3f sténa pod vyhazovatem miiZe zptisobovat prapady)
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[Panasonic:
Vice nez sto let vgvoje

Matsushita zalozil spole¢nost Panasonic

(7. bfezna 1918). V dnesni dobé se jeho
prvotni vynalezy mohou zdat malé, ale jeho
produkty vyznamné prispély ke komfortu teh-
dejsiho zivota. BEhem uplynulych let se Pana-
sonic posunul na pozici jednoho z prednich
svétovych vyrobcl elektroniky. Ma za sebou
stovky patentl, uspésnych produktl a v mno-
ha oblastech si to bez znacky Panasonic ani ne-
dokazeme predstavit.

Je tomu jiz vice nez sto let, co Konosuke

0Od objimky k mikroelektronice

Prvni vynélez byl zdokonalena zasuvka a dvoji-
ta objimka, kterd umoznila napajet svétla a dal-
Si spotrebice z jediného zdroje. Mezi nejnovéjsi
produkty patfi napf. systémy laserového popi-
sovani, které jsou v dnesni dobé v hromadné
vyrobé nepostradatelné. Témér kazdy dil nejen
v automobilovém primyslu nese vyrobni ¢islo
¢i 2D kod ve kterém jsou informace kdy, kdo
a pro jaké pouziti byl dany dil vyroben. Jen sto
let lezi mezi obycejnou objimkou a nemoder-
néjSim laserovym systémem LP-RV200, kte-
ry umoznuje popis znaky o velikosti pouhych
0,15 mm x 0,175 mm. Laserovy systém LP-RV200
umoznuje vyuzit minimalni Sitku pulsu 1 ns.
Kréatky tepelny ucinek na obrobek snizuje neza-
douci Ucinky, jako je zména barvy, spaleni nebo
deformace. Panasonic LP-RV200 je bezkonku-
renéni pro vysoce kontrastni popis plastd. Sirku
pulsu laseru je mozné nastavit v sedmi krocich
az na 200 ns. To znamena, Ze k dosazeni popisu
s vysokym kontrastem na kovovych i plasto-
vych vyrobcich potfebujete pouze jeden lase-
rovy systém.

1918 1930 1935
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CXC - k zakaznikovi bliz

Spolecnost Panasonic soustavné rozsifuje své
aktivity v Evropé a snazi se byt zakazniko-
vi bliz. Vede ji k tomu jednoduché pravidlo:
.Naslouchej potfebam svych zékaznikd". Uzké
spoluprace, setkdvani na odbornych semina-
fich, Ucast na veletrzich a otevienych firemnich
dnech davéd moznost vymény nazorl napfi¢
véemi obory. Osobni setkani bylo v poslednich
dvou letech velmi vyrazné omezeno vzhle-
dem ke zndmym CoViDovym okolnostem a tak
Panasonic pfistoupil k rozsahlé investici jak pfi-
blizit informace cilovému zakaznikovi. V ramci
aredlu Panasonic v Mnichové oteviel Centrum
technologii (CXC - Customer Experience Cen-
ter). Komplex vystavni plochy o velikost 6000
metrd Ctverecnich nabizi pro zakazniky, ob-
chodni partnery, vyvojare, start-upy a univerzi-
ty otevienou platformu pro ziskavani a vyménu
informaci. V dobé restrikci bylo misto dostupné
jenvirtualné, ale dnes se brany CXC denné ote-
viraji odborné i Siroké verejnosti.

V Ustfedni &asti prezentace a ve specidlné ori-
entovanych funkénich mistnostech predstavuje
spolecnost Panasonic svou komplexni skalu elek-
tromechanickych komponent, automatizacnich
systémd, pohond a prdmyslovych robotl. Kromé
toho jsou zde k dispozici stroje pro vyrobu elek-
troniky a technologie pro maloobchod, verejné

prostory, elektronickou mobilitu a inteligentni zi-
vot. CXC je svét modernich technologii, dialogova
platforma a idedlni misto pro konani tematickych
setkani, seminard a Skoleni. Vystavni program
je prabézné aktualizovan a je navrzen tak, aby
zduraznil rostouci vyznam spolecnosti Panasonic
jako silného prostrednika pro high-tech reseni
v oblasti mobility, obchodu a bydleni.

Podpora inovativnich projektu

Panasonic ma vlastni vyvoj na mnoha mistech na
celém svété. Centrem je samoziejmé Japonsko,

195h 1960 1965 1970

Panasonic

INDUSTRY

ale akademické projekty jsou zastreSeny vy-
zna¢nymi americkymi i evropskymi univerzita-
mi. Jednim z mnoha je projekt pro udrzitelné
zemédeélstvi v Zurichu. Panasonic podporuje
vyvoj autonomniho vozidla jako alternativu pro
mechanickou kontrolu plevele. Jeho pouziti by
mélo smérovat ke sniZzeni pouzivani herbicid(
a tim k udrzitelnéjsimu zptsobu hospodareni.

Nové napady, inovativni reseni a cil zvysit udr-
zitelnost — tyto tfi pilife jsou zakladnimi hod-
notami spolecnosti Panasonic Industry i reali-
zacniho vyvojového tymu. Vice o projektu se
mizete dozvédét z kratkého videa zde:

https.//www.youtube.com/watch?v=J4o_l4Isalc

Toto je jen mala ukazka jakym zplsobem
Panasonic podporuje projekty, které v dlou-
hodobém horizontu vyvoje naseho Zivotniho
prostfedi davaji smysl. Panasonic ma v auto-
mobilovém primyslu bohaté zkusenosti mimo
jiné v Gzké spolupraci pfi vyrobé elektromobild
a samozrejmé vidi budoucnost i v autonomnich
vozidlech. Na detail o vyvoji samoriditelného
vozidla, v tomto pfipadé se zamérenim na pro-
voz ve $patnych povétrnostnich podminkach,
se mlzete podivat zde:

1985 2000

100" Anniversary
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https://www.youtube.com/watch?v=p63mXo-
40D_A

Vyvoj souéastek, elektroniky, pFistroju, aplikaci
Nespornou vyhodnou globalni spole¢nosti je
dovednost skloubit nejlepsi mozky z celého
svéta a efektivné je vyuzit pro vyvoj nebo mo-
difikaci produktd a projektl jak globalnich tak
i s regionalni zamérenim. Plati jednoduché pra-
vidlo: ,Pro projekt se pouzivaji primarné vlastni
zdroje”. Pokud je tedy potrfeba vyresit néjakou
aplikaci pak je diky sdileni informaci mozno na-
hlédnout do interni databaze jakym zptsobem
stejnou ¢i podobnou aplikaci vyfesili jinde. Po-
uzit existujici produkt ci reseni je pak vétsinou
nejekonomictéjsi variantou. Vzdy plati, Ze vyre-
Sit projekt je nejlépe pouzitim produktd vlastni
vyroby. Tedy abych to uvedl| na prikladu napf.
televize pak prvni co vyvojar prohlédne je na-
bidka vlastnich modulli Panasonic - elektronic-
kych desek s presné danou specifikaci funkc-
nosti. Podobné to udéld vyvojar takovychto
modull v Uplné jiné Casti svéta. Nez zacne hle-
dat u konkurence nejdfive zjisti, zda potrebné
soucastky... rezistory, kondenzatory, integro-
vané obvody, diody, relé atd... jsou k dispozici
z vyroby Panasonic. To pfinasi kromé usSetreni
nakladd i obrovskou testovaci zakladnu.

EUROMAP — European Plastics And Rubber
Machinery — sdruzeni evropskych vyrob-
cl stroji na zpracovani plastli v souvislosti
s Primyslem 4.0 definovalo nové rozhrani
pro integrovanou vyrobu, pro komunikaci
mezi strojem a jeho periferiemi. Jedna se
o rozhrani OPC — UA, definované v normé
Euromap 77.

OPC - United Architecture je novym pramy-
slovy M2M — Machine-to-Machine — komu-
nika¢ni standard. Jde o technologii zaloze-
nou na obecné pouzivanych komunikacnich
standardech a je mozno ji zabudovat do
vsech zafizenich potfebnych v technologii
vstrikovani v nejéiréim slova smyslu.

vani termoplastd je vyvoj vystfiku a na néj
navazujici vyroba vstfikovaci formy. Zde,
jako jiz mnohokrat dfive, musim uvést, ze
bez konstrukce vystiiku, kterd odpovida za-

Ponecham-li zde porad priklad s vyrobou te-
levizi pak na deskach plosnych spoji najdeme
relé, kondenzatory, civky a dalSi soucastky
Panasonic. Vyrobni linku Fidi PLC stejné znacky
a stejné logo je i na dotykovém operatorském
panelu, kterym obsluha spousti linku. Servopo-
hony Panasonic pohybuji vyrobnim péasem
a bezpecnostni zavésy poskytuji dostatecné
bezpedi vSem pracovnikim tovarny. Nechté-
ny staticky naboj eliminuji ionizatory a kazda
findlné osazena deska je pro jednoznacnou
identifikaci popsana systémem laserového po-
pisovani.

Roboty Panasonic svaruji kovové konstrukce,
zatimco laserovy 3D skener hlid4, aby se obslu-
ha nedostala do kolize s rukou robota. Auto-
nomnim vozitka (AGV) v presné definovany ¢as
pfivazi dily a odvazi hotové produkty.

sadam technologi¢nosti konstrukce vystrikd
z termoplastl a stanoveni rozmérové a tva-
rové presnosti odpovidajici redlnému pouziti
vystriku, neni mozno dosahnout efektivniho
vysledku, tj. vyroby vystfikl s pozadovanymi
kvalitativnimi znaky a to ani za pouziti vSech
moznych pristupl odpovidajicich zdsadam
Primyslu 4. 0.

Uvedené plné zapada i do kvalitativnich sys-
tému automobilového primyslu, kde bylo
v sedmdesatych letech minulého stoleti za-
vedeno striktni sledovani kvality s koncepci
ZD - Zero Defects, nebo-li 0% ppm zmetkd -
tedy bezporuchova vyroba, kterd znamens,
ze kazdy vyrobek, kvalitativné vyhovujici, ma
byt vyroben na prvni pokus — na zmetek se
tedy nema pfijit az na konci vyrobniho fe-
tézce (na montazni lince), ale zmetky by ne-
mély vznikat v zadném vyrobnim procesu.
To je pfi vstiikovani termoplastl vice méné

Vlastni tovarny

Poslednich sto Ctyfi let bylo dobou neustalé-
ho vyvoje. Pfichdzeni s novymi napady, rese-
nimi i praktickymi pfistroji, které zjednodusuji
kazdodenni Zivot kazdého z nas. Jiz pred vice
nez sto lety vytycil Konosuke Matsushita po-
slani a chovani spole¢nosti Panasonic pfinaset
zékaznikovi benefit lepsiho a pohodInéjsiho
Zivota a v oblasti ekologie diraz na Setrny do-
pad vyroby na Zivotni prostfedi. Jeho odkaz
byl dokumentem ,Green Plan 2021 aktualizo-
van a pfinasi zdvazek nulovych emisi pro rok
2030 a ,zapornou” spotrebu elektrické energie
v roce 2050 - sniZzeni spotfebované elektrické
energie pod hodnotu spolecnosti Panasonic
vyrobenou.

Zivotni prostfedi a udrzitelnost patii ve spo-
le¢nosti Panasonic ke klicovym faktordm pfi
rozhodovani. Nespornou vyhodou je, Ze Pana-
sonic vyviji produkty a systémy a okamzité
ma moznost je nasazovat do svych tovaren po
celém svété. Lepsi testovaci prostredi si tézko
predstavit. To je pfiklad i vyuziti dohledu nad
energiemi. Systémy inteligentnich elektromérd
(Eco Power Meters) méfi emise, spotfebovanou
i vyrobenou energii a mnoho dalsich parame-
trd. Na zakladé pribézného sledovani lze lo-
kalné, regionalné ¢i celosvétové reagovat na
aktualni hodnoty.

Nejen vyvoj, ale i vyroba je vidy s kvalitou
Panasonic. Prevazna cast vyrobkd s logem
Panasonic je vyrabéna ve vlastnich tovarnach,
kde dodrzovéani nejvyssich kvalitativnich, eko-
logickych i bezpecnostnich standardd je samo-
zfejmosti.

utopicky pozadavek a, bohuzel, se musime
smifit s tim, ze vystfiky je nutno tridit na
konci vyrobniho procesu, pficemz je samo-
ziejmou snahou kazdé vstfikovny zabranit
tomu, aby se chyba udélala v priibéhu vyro-
by, kam fadime i predvyrobni etapy vyroby
vystrikl. Musime si uvédomit, ze kontrola
kvality cenu vystriku vyrazné zvysuje a vétsi-
na vyrobenych vystiikd z termoplastd, které
neodpovidaji pozadavkim kvality je neopra-
vitelnd a kondi svuj zivotnostni cyklus jako
vyfazeny zmetek.

3. VSTRIKOVANi TERMOPLASTU - MODE-
LOVANI A SIMULACE - PRiISTUPY
Konstatovani — znalost principl modelovani

a simulacnich nastroji je podminka nutng,
nikoliv postacujici.

Modelovani a simulace predpokladaji znacné
multidisciplinarni znalosti o modelovaném
procesu na jedné strané a na druhé strané

PARDUBICE

BOCO PARDUBICE machines, s.r.

KOMPLETNI LINKY
NA RECYKLACI PLASTU

.1, 533 32 Cepi, tel.: +420 466 797 011, e-mail: info@boco.cz, www.boco.cz
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o vhodnych simulacnich nastrojich. Je tedy
nasnadeé principialni otazka — je cestou Uspés-
ného feseni vytvareni tymd propojujicich obé
strany téZze mince — znalost procesu a zna-
lost simulacnich nastrojd, nebo snaha mit
nebo vychovavat odborniky, ktefi se orientuji
v technologickém procesu vstrikovani termo-
plastl, ve vazbé na konkrétni vstrikovnu a za-
roven v metodach simulaci a modelovani?

Obecné je mozno konstatovat, Ze se neusta-
le zkvalitnuje nabidka modelovacich a simu-
lanich nastrojd — programd. Jsou stale in-
tuitivnéjsi a zejména mladi pracovnici berou
tyto aplikace jako pfirozeny nastroj pro svou
praci. Pravdépodobné je to zplisobeno i tim,
Ze maji od raného véku zkusenost s vytvare-
nim virtualnich svét a simulovanim rdznych
procesl v podobé pocitacovych her.

Zde ovsem zacina platit konstatovani, ze je to
pouze podminka nutnd, ale nikoliv postacuji-
ci — viz prvni véta této kapitoly. K tomu, aby
pozadovana simulace byla komplexni a v pra-
Xi vyuzitelna je potreba mit i odbornika na
simulovanou technologii, v nasem pfipadé na
technologii vstfikovani termoplastl a to po-
kud mozno ve velmi Sirokém zabéru. Zabéru
od znalosti vybéru vstrikovacich materiald —
jejich zékladnich vlastnosti a oblasti pouziti,
technologicnosti konstrukce vystfikl z ter-
moplastl, zakladl konstrukce vstrikovacich
forem - Ukosy, délici roviny, umisténi vyhazo-
vacy, vtokové systémy az po vlastni technolo-
gicky proces vstrikovani termoplastd, véetné
hodnoceni kvality vyrobenych vystrikd.

Soucasnym problémem uvedeného pfistu-
pu, tj. tymova spoluprace pracovnikli ovla-
dajicich simulaéni postupy a pracovnikd
se znalosti technologie vstfikovani termo-
plastl i pfistupu, ktery preferuje odborni-
ka s multidisciplinarnimi znalostmi je, ze se
jedna o béh na velmi dlouhou trat a to jak
z ¢asovych hledisek i z hledisek financovani
a v prvnim pfipadé jde i o komunikaci a mo-
tivaci, v€etné fizeni — management - tymu.
Jednd se o komunikaci lidi s rozdilnymi zp(-
soby vzdélani.

Urcitym zplsobem fedeni vyse naznacenych
problému je vyuziti takovych algoritmi v si-
mulacnich programech, které analyzuji pro-
blémy pfi eliminaci znalosti programovani,
tj. umoznuji s danym programovym vyba-
venim pracovat s vyuzitim béznych nastrojl
uzivatelského rozhrani. Uzivatel tedy nemu-
si znat detaily programu ,za oponou”, ale
mUZze se zaméfit na to, jak ziskat vypovidajici
vysledky, generovat analyzy a predpovédi
a tyto presentovat v pochopitelném, zejmé-
na vizualizovaném prostredi. Pfi tom by se,
ale nemélo zapominat, ze zakladni porozu-
méni problematice modelovani a simulaci
by mélo byt soucasti kazdého technického
vzdélani, coz napomUze efektivnimu vyuzi-
vani simulaci.

své'r PLASTU

Simulacni nastroje se, s vétsim nebo mensim
Uspéchem, v oboru vstrikovani termoplastt
vyuzivaji jiz od osmdesatych let minulého
stoleti. Problémem je, Ze se jedna o simula-
ci, i kdyz velmi vyznamnou, jednoho kroku
procesu - vyvoj vystriku a z ného vyplyva-
jici konstrukce a vyroba vstfikovaci formy.
Prozatim, neni pfimé zapojeni vysledki op-
timalizace tohoto kroku procesu propojeno
do optimalizace celého procesu, napfriklad
vyuziti technologickych dat optimalizova-
ného feseni k nastaveni zakladnich techno-
logickych podminek vstfikovani pfi vyrobé
prvnich vystfikG pfi ozivovani nové formy
nebo propojeni optimalizovanych technolo-
gickych parametri s hodnocenim kvalitativ-
nich ukazatel(. Prozatim se tedy jedna o tzv.
ostrovni feseni, bez navaznosti na cely tech-
nologicky proces.

PoloZme si otazku - co je nejvétsi prekaz-
ka pro zavadéni metod simulace a mode-
lovani?

Ze zobecnénych mych zkusenosti z nasich
vstrikoven to jsou tfi hlavni prekazky — nedo-
statek kvalifikovanych odbornik(, nestabilni
vstrikovaci procesy (obvykle rozptyl vlastnos-
ti vstfikovaného materidlu v ¢ase) a mnohdy
problematické vzorce chovani nékterych pro-
voznich pracovnikl. V nékterych pripadech
k tomu pfistupuje i otdzka financi, ktera je
ovéem snadno fesitelna vyuzitim sluzeb firem
specializovanych na zakaznicka reseni simu-
laci. A'i zde si dovolim apelovat na kontrolu
pomoci pouzivani zdravého rozumu.

Problémem je i mnohdy nepfistupnost vy-
sledk( simulaci v ramci firmy (on line nebo
jinak) a i neznalost prace se ziskanymi daty,
pfipadné i nechut délat zmény. Soucasti lid-
ské pfirozenosti je snaha chranit si své zna-
losti a drzet se své komfortni zony, na kterou
jsme zvykli.

4. VIRTUALNi A REALNA OPTIMALIZACE
PROCESU VSTRIKOVANI

Snaha plné popsat — geometricky, fyzikal-
né — vystrik a odhalit mozné vady a provozni
problémy jiz béhem predvyrobnich etap —
v procesu navrhu — vede k potrebé pouzivat
softwarové nastroje, které kromé ziskani in-
formaci z oblasti geometrie vystfiku, vypo-
¢th a simulaci vyrobniho procesu, umozni
zkraceni zavadeéni vystriku do sériové vyro-
by, zaruci minimalizaci naklad{, optimalizaci
vyrobniho procesu a dodrzeni pozadova-
nych kvalitativnich parametrd vystrikQ.

D4 se fici, ze vyuziti riznych programi typu
CAD, CAE, CAM je jiz, zejména v oblasti vyro-
by vystfikd z termoplastl pro automobilovy
primysl, standardem. Tézistém celého navr-
hového procesu je zejména samotny 3D mo-
del vystfiku a z ného vychazejici vstfikovaci
forma. 3D model vystfiku, predevsim popis
jeho geometrie, jako prakticky jediny pod-

klad, vstupuje v podstaté do vsech etap ce-
|ého zZivotniho cyklu vystfiku. Slouzi nejen ke
geometrické presentaci budouciho vystriku,
ale jeho data se pouziji, napriklad, k pevnost-
nim vypoctdm, k simulacnim a optimalizac-
nim vypocttim, k vyrobé dill technologiemi
Rapid Prototyping, k programovani vyroby
obrabécich elektrod, k programovani tfisko-
vého obrabéni tvarovych dill vstrikovacich
forem, k tvorbé méfricich program, atd.

B oeko zmEny B nixisov pherracowiul

Nawh Nbvih
ik farmy.

Urvedes

froduktu na teh

Vjrisha
foreny di

Virabs

Porovndni nakladd pri zmendch v etapdch pripravy

vyroby a pfi zméndch ve vyrobnich etapdch

Po vytvoreni 3D modelu, ktery, znovu opaku-
ji, mé byt zkonstruovan na zakladé poznatk
vychéazejicich ze zésad technologi¢nosti kon-
strukce vystrikd z termoplastl, prichazi na
fadu Virtual Prototyping, jehoz definice je
tato — je to pocitacova simulace technického
problému daného dilu ve virtualnim prosto-
ru, pricemz stupen funkéniho chovani proto-
typu je srovnatelny s odpovidajicim fyzickym
modelem dilu. Virtualnim prototypovanim
Ize zredukovat pocet fyzickych modeld nebo
i zcela vyloucit jejich pouziti.

V oboru vstrikovani termoplastd ma tento pfi-
stup nezastupitelnou funkci, protoze muze,
pfi spravném provedeni, uspofit pomérné
znacné naklady na konstrukci a vyrobu proto-
typové vstrikovaci formy nebo na vyrobu dill
nékterou z metod Rapid Prototypingu.

4.1 3D MODEL VYSTRIKU

Navrzeny 3D model vystfiku (mGze byt i vy-
pracovan metodami reversniho inzenyrstvi,
v pfipadé, Ze neni k dispozici jeho poditaco-
vy navrh, ale existuje realny dil) neni pouze
geometricka kopie redlného vystfiku. V po-
jeti Virtual Prototypingu se muze jednat
o model geometricky, model matematicky —
popsany diferenciadlnimi rovnicemi, model
vypoctovy — pro numerickad feseni, model
technologicky — ovéfujici technologické po-
stupy, zejména obrabéni, model komplexné
popisujici navrhovany vystfik — popis geo-
metrie, hmotové vlastnosti, material, barva,
atd. Zakladnim a nejcastéji pouzivanym po-
catkem vsech praci ve virtualnim prostoru
jsou modely popisujici prostorovou geomet-
rii budouciho vystriku.

Kazdy model vznikd v néjakém prostiedi,
v prostfedi néjakého programu, kdy dany
software urcuje jak bude 3D model sestaven

Pokracovadni na strané 76
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drag & drop
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Laserove popisovani a svarovani

» Rychly a kvalitni popis ve 30 1 2D
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» Vysoky vykon
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PLATES

OUR PLATES LEAD TO YOUR SUCCESS

Quality made in Austria
» 100% in-house production of plates
» Highly automated production lines for standard plates

» Highly trained personnel guarantee quality in the p range

Process reliability in your production

» Reduced plate warping during machining
» Less allowance needed for subsequent heat treatment

» More precise components
Take a look behind the

. scenes with our video:
We guarantee supply security

» Large stock of raw materials

» Over 30 material grades

» Standard plates are available directly from stock

rneUSb“rger Order now from our web shop! !
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Making our world more productive
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PLASTINUM®

Aplikace na bazi technickych plynd pro plastikarsky pramysl, které fesi vysokotlaké vstrikovani
plastd a napénovani pomoci dusiku nebo oxidu uhlicitého.

Vstikovani plastl PLASTINUM s podporou plynu N,

Rada PLASTINUM® pfinasi zakaznikdm vysoce Gcinnd a specializovana feseni pro dodavku vysokotlakého dusiku pro aplikaci vstiikovani GIM - N.
Nase nakladové efektivni vysokotlakd technologie pro pfivod dusiku PRESUS® N stlacuje kapalny dusik a prekonava tak jasné ekonomickou
Gcinnost kompresory. Zdkaznikim nabizime kompletni koncepci zdsobovani plynem, veetné rezervnich tlakovych lahvi, nddrzi, privodnich
potrubi, vyparnik( a fidicich jednotek.

Vyhody
- Kompletni vysokotlaké zasobovani dusikem
- Uspora nakladi ve srovnani s kompresory stlacujicimi plyn
- 0dstranéni kontaminace a oxidace

Vstfikovani plastd PLASTINUM s podporou plynu €O,

Nase patentované feseni vstfikovani plastd s podporou plynu PLASTINUM® GIM - C nahrazuje plynny dusik (N,) kapalnym oxidem uhlicitym
(€0,). Zatim co tepelnd kapacita a doba cyklu vstiikovani €O, je srovnatelnd s technologii pomoci vody, nezanechava oxid uhlicity na produktech
z&dnou vlhkost. CO, ma vzhledem ke své vy3si hustote, vyssi mérmé tepelné kapacité a vysoké expanzni chladici kapacité mnohem vyssi

chladici kapacitu nez dusik. Diky tomu se dil ochladi mnohem rychleji. Zafizeni na vstikovani plynu pouZivajici CO,, nevyzaduji pouze vhodné
schéma zasobovani oxidem uhlicitym, potiebuji také tlakové a fidici moduly a vstfikovace plynu, které jsou optimalizovany pro CO,.
Vyhody

- Vylepseny chladici vykon

= Zrychleni doby cyklu az 0 40 %

~ Odstranéni problému spojenych se vstfikovanim vody

Linde Gas a.s. E#&i@

U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9 L w- X
z3kaznické centrum: 800 121 121 : ﬁ
info.cz@linde.com, www.linde-gas.cz [m]et s
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Pro kazdého zpracovatele termoplasti je

naprosto nezbytné porozumét tomu, jak

tyto latky pfi zpracovani proudi/tecou.
Dozvite se zde o casové zavislosti vlastnosti
toku a dalSich dalezitych charakteristik.
Reologie je véda, kterd se vénuje zkoumani
a modelovani deformacnich vlastnosti latek,
zejména vzajemné zavislosti deformace, napéti
a Casu. Kofeny ma v zakonech pruznosti a vis-
kozity, navrzenych Hookem a Newtonem na
konci 17. stoleti.
Taveniny termoplastickych polymerd maji Siro-
ké pouziti v. mnoha modernich primyslovych
procesech pfi vyrobé velkého mnozstvi pred-
métl. Pouzivaji se, protoze je relativné levné
a snadné tvarovat je do slozitych tvarl v roz-
taveném stavu. Musime vsak porozumét tomu,
jak proudi pfi zpracovani [1].
Faktory ovliviiujici tokové chovani polymeru

Polymery jsou pro reologickou charakterizaci
slozitymi materialy, protoze existuje mnoho
faktord, které ovliviuji jejich tokové vlastnosti.

Mezi témito faktory je zejména teplota zpra-
covani, rychlost toku, doba zdrzeni a dalsi.
Kromé toho reologické vlastnosti polymert
lezi nékde na rozmezi kapaliny a pevné latky.
To vede k vyrazné Casové zavislosti vlastnosti
toku a dalSich dilezitych charakteristik, z nichz
nékteré jsou diskutovany nize.

Dulezité reologické vlastnosti polymert

Je dobfe znamo, ze viskozita taveniny je kritic-
ky zavisld na teploté. Snizenim teploty formy
Ize pro zpracovani zjistit minimalni teplotu (za-
roven tedy maximalni viskozitu taveniny), pfi

gie tavenin ferm

které jesté muze proces probihat, aniz by se
objevily povrchové vady. Snizeni teploty formy
Setfi energii a mize zkratit dobu cyklu, proto
je velmi uzite¢né porozumét teplotni zavislosti
viskozity taveniny.

Je znamo, Ze taveniny polymerl pfi vytlacova-
ni vykazuji expanzi po vystupu z trysky. Toto
zvétseni objemu souvisi s velikosti elastické
deformace pfi stlaCeni materidlu na vstupu.
Dale je tfeba vzit v Gvahu, Ze zvétseni objemu
extrudatu zavisi na délce trysky, kterou je ma-
terial vytlacovan pri konstantnim prdtoku. Jiny-
mi slovy polymerni taveniny vykazuji casovou
zavislost, protoze material ,zapomina” pruznou
deformaci aplikovanou na vstupu matrice. Cim
delsi ¢as material strévi v trysce, tim mensi je
expanze. Elasticita taveniny mdze mit také vaz-
né dasledky pro mnoho dalSich polymernich
procest, jako jsou:

- Vyfukovani, kde tloustka stény vyfukované
soucasti zavisi na stupni expanze, ke kterému
doslo béhem procesu vytlacovani pred uza-
vienim formy.

- Vakuové tvarovani nebo tvarovani za tepla,
kde si polymer musi zachovat urcity stupen
pruznosti, aby se zabranilo prohybani mate-
rialu, nez je tazen vakuem pres matrici pro
tvarovani za studena.

Jak popsat chovani polymeru pfi toku taveniny

Vlastnosti zpracovani polymeru také zavisi na
koncentraci lubrikant(, zmékcovadel, pIniv a dal-
sich slozek ve zpracovavané smési. Z naseho
kratkého prehledu Ize odvodit, Ze charakterizace
chovéani toku polymeru bude pravdépodobné
vyzadovat sofistikované a vSestranné pristrojové

nlasty

vybaveni. Z pohledu reologa Ize tokové chovani
polymeru rozdélit do tfi slozek: smykové a taho-
vé toky, které se vyznacuji odpovidajicimi visko-
zitami a elastickym chovanim, které je charakte-
rizovano mérenim moduld nebo pomérl
expanze. K Uplné charakterizaci materiélu je za-
potrebi pristrojové vybaveni, které ma schop-
nost zjiStovat tyto parametry v potfebném roz-
sahu teplot a rychlosti smyku/protazeni.

Moderni laboratorni reologické testovaci pfi-
stroje NETZSCH nabizime ve dvou rozséahlych
kategoriich - rotacni reometry Kinexus a kapi-
larni reometry Rosand. Kromé toho i dalsi pfi-
strojové vybaveni pro termickou analyzu, jako
je diferencialni skenovaci kalorimetrie DSC, dy-
namicka mechanicka analyza DMA a termome-
chanicka analyza TMA, umoznuje ziskat cenné
poznatky o vlastnostech materialG.

Vice mlzete najit na nasich strankach: Analy-
zing & Testing - NETZSCH Analyzing & Testing.

Literatura:

[1] Rheology Testing of Polymers and the
Determination of Properties Using Rotati-
onal Rheometers and Capillary Extrusion

Rheometers (azom.com)
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https://www.netzsch-thermal-analysis.com/en/
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Zmena strategie znacky
skupiny WIT TMANN

dosavadni strategii znacky a prejit ze stra-

tegie dvou znacek na strategii jedné znac-
ky s vyhodou, Zze maze nabidnout ,kompletni
feSeni z jedné ruky” a také o znadce komuni-
kovat.

Skupina WITTMANN se rozhodla zménit

S integraci stroji Battenfeld do rozsSifeného
produktového portfolia skupiny WITTMANN
byla dosud disledné sledovana strategie dvou
znacek, pokud jde o image vici verejnosti. WI-
TTMANN, pro vSechny produkty souvisejici se
vstfikovacimi lisy, tzv. periferni stroje a zafizeni
a WITTMANN BATTENFELD pro vstfikovaci lisy
a vstrikovaci procesy. Aby se zddraznil vyznam
vstiikovaciho stroje pro budouci rozvoj spo-
lecnosti, byla v komunikaci zamérné a primar-
né zvolena a pouzita formulace WITTMANN
BATTENFELD.

V poslednich letech viak nabyva na vyznamu
konkurencni vyhoda skupiny, ktera spociva
v moznosti nabizet ,kompletni feseni z jedné
ruky”. Aby byla tato skute¢nost zohlednéna,
méla by byt vyhoda ,One-Stop-Shop” nyni
zddraznéna také jednotnym nazvem znacky
a jednotnym barevnym provedenim.

Skupina WITTMANN se proto rozhodla v bu-
doucnu pouzivat logo WITTMANN pro vsech-
ny reklamni zalezitosti a produktové oblasti
skupiny.

Michael Wittmann,
generdlni reditel skupiny WITTMANN

Konverze vnéjsiho vzhledu byla zahajena
1. 1. 2022 a méla by byt dokoncena veletr-
hem K v fijnu 2022.

V organizaci spolecnosti skupiny WITTMANN
nedojde k Zzadnym zméném. | po konverzi stra-
tegie znacky zlstavaji vSechna firemni slova
nezménéna.

ﬁ Lﬁ'@m
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Jednotné logo pro vSechny produktové oblasti skupiny WITTMANN

Skupina WITTMANN

Skupina WITTMANN je jednim z prednich
svétovych vyrobcd vstfikovacich lis, robo-
th a perifernich zafizeni pro zpracovani Siro-
ké skaly plastifikovatelnych materialQ. Vedeni
spoleénosti ma hlavni sidlo ve Vidni v Rakousku
a sklada se ze dvou hlavnich obchodnich ob-
lasti: WITTMANN BATTENFELD a WITTMANN.
V souladu s koncepty ochrany Zivotniho pro-
stredi, zachovani zdrojli a obéhového hospo-
darstvi pracuje skupina WITTMANN s vyspélou
procesni technologii pro maximalni energetic-
kou ucinnost v procesu vstfikovani a se zpra-
covanim standardnich materidld a materiald
s vysokym podilem recyklatu a obnovitelnych
surovin. Produkty skupiny WITTMANN jsou
navrzeny pro horizontalni a vertikalni integraci
v chytré tovarné a Ize je propojit do inteligentni
vyrobni burky.

Spolecnosti skupiny provozuji dohromady osm
vyrobnich zavodu v péti zemich a se svymi 34 po-
bockami jsou obchodni spolecnosti zastoupeny
na vsech dilezitych prdmyslovych trzich svéta.

WITTMANN BATTENFELD usiluje o dalsi expan-
zi své pozice na trhu jako vyrobce vstfikova-

cich stroji a poskytovatel moderni, komplex-
ni strojni techniky v modularnim provedeni.
Sortiment WITTMANN zahrnuje roboty a au-
tomatizacni systémy, systémy zasobovani ma-
teridlem, susarny, gravimetricka a volumetricka
davkovaci zafizeni, mlynky, temperacni a chla-
dici zafizeni. Slouceni jednotlivych oblasti pod
spole¢nou stfechu skupiny WITTMANN umoz-
nuje bezproblémovou integraci ve prospéch
zpracovatell technologie vstfikovani, ktefi
stale vice pozaduji bezproblémovou interakci
vstfikovaciho stroje, automatizace a periferii.

Kontakt pro CR:

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.
Malé Nepodfice 67

397 01 Dobev

Tel.: +420384972 165
info@wittmann-group.cz
www.wittmann-group.cz




Hyckejte svuj stroj
Mobil péce zdroj

Prvotfidni oleje a maziva Mobil SHC. Profesionalni tym. Bezvadny zdkaznicky servis.
Rychlé dodani. Spickova laboratorni analyza pouzivaného oleje
Mobil Serv®M Lubricant Analysis.

Doprejte svym vyrobnim zarizeni maximalni péci.
Zaslouzi si ji stejné jako vy.

Vice na mobil.mkmaziva.cz

M A I E n Maier & Korduletsch Maziva k.s. | 383 01 Prachatice B
Tel.: +420 380 601 028 | Fax: +420 380 601 029 o I
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istici granulaty jsou pro moderni zpraco-
C vatele termoplastd mimoradné dllezité.

Pro¢? Pozadavky na kvalitu a efektivitu
vyroby se zvysuji a Cas vyroby se zkracuje. Pra-
vé to jsou dilezité konkurencni vyhody, kterym
jdou vyrobni podniky naproti.

Kvalitu, rychlost a efektivitu vyroby ovliviuje
vice faktorl. Jednim z nich je optimalni a spe-
cidlné navrzené reseni k odstranéni degrado-
vanych polymer( a barevnych vrstev z povrchu
valce, Sneku a horkych vtokd vstrikovacich
strojli, extrudérd, z vyfukovaci zafizeni a také
z jejich nastrojh.

Jak vybrat spravnou cistici smés?

Na trhu najdete mnoho druhd Cisticich smési ve
formé granulatu i kapaliny. Ale pozor, ne vzdy
je jejich pouziti bezpecné pravé pro vase za-
fizeni. Spolecnost Spectra nabizi Sirokou skalu
neabrazivnich disticich smési ve formé granu-
latu, ktery je pfimo pfipraven k davkovani (ready-
-to-use). Hlavni vyhodou téchto materiald je
jednoduché pouziti a podobnost se zpracova-
vanym materialem.

@@M

Chem Chen| ) Chen
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Cistici smési od Spectry: kombinace efektti

Cistici smési v nabidce firmy Spectra spol. s r.o.
funguji na principu kombinace vice efektl. Dd-
raz je kladen na plisobeni chemickych latek ob-
sazenych v Cistici smési, které napadaji Gsady
na castech strojli. V kombinaci s mechanickym
C¢isténim, které je zplsobeno vazanim nedistot
na nosi¢, dochazi k uvolfovani degradovanych
polymerd a barevnych vrstev z predchazejici
vyroby. Tyto typy Cisticich smési jsou vhodné
také pro tzv. odstavky a nabéhy strojd.

Diky tepelnym stabilizator(im obsazenych v ¢is-
ticich materidlech od firmy Spectra nedochazi
k degradaci zbytkd polymerd ve stroji. Pouzi-

frebujete

oy,
“spectra

Vic nez jen chemie

vani isticich granulatl na odstavky a nabéhy
stroju je jedna z nejucinnégjsich forem cisténi
vstfikovacich, extruznich a vyfukovacich stroj.
Technologicky postup Sity na miru
Velmi dllezitym prvkem je spravny navrh tech-
nologického postupu ¢isténi a jeho dodrzovani.
Kazdéa skupina plastd vykazuje charakteristické
rysy, které vyzaduji specificky postup cisténi.
Spolecnost Spectra spol. s r.o. klade velky di-
raz na individudlni pfistup. Proto nabizi sluzbu
odbornikl, ktefi u vas provedou test cisténi
a navrhnou vhodny technologicky postup.
Pomocnik pro davkovani cisticiho granulatu
Vite, ze si mlzete usnadnit davkovani cisticiho
granulatu? Plastova nasypka s magnetickym upi-
nacem od firmy Spectra vam pfi davkovani istici-
ho granulatu do nasypky stroje Setfi Cas a penize.
Kdy je cas na cistici granulat?
» Dlouhotrvajici pfechod z jednoho typu ma-
terialu na druhy, zména barvy materialu
» Vyskyt cernych tecek a barevnych stop po
predchozich vyrobach
« ZvySena zmetkovitost po preruseni vyroby
a odstavkach

V pfipadé zajmu o konzultaci ohledné cisti-

cich granulatd kontaktujte obchodniho fedi-

tele firmy Spectra spol. s r.o. Marka Kiupku:
marek.krupka@spectrachemie.cz

Mpostyl: 20 Kg:
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Jednoduché precizni
mikronavarovani forem

== yzicky stav vstiikovaci formy, nastroje ktery
== s|ouzi k sériové vyrobé, ma vyznamny vliv
na kvalitu a ekonomiku produkce plasto-
vych dilG. Havérie, opotrebeni, zavady vzniklé
v dusledku nevhodné manipulace a dalsi po-
Skozeni formy je potreba urychlené resit. Pale-
ta moznych problém je tak pestra, Ze je casto
neni mozné vyresit pouhou vyménou nahrad-
niho dilu. S krat$im Zivotnim cyklem produktu
je také stale raritnéjsi existence duplicitnich
nastrojd. Velmi casto tak byva casové i eko-
nomicky nejvhodnéjsi varianta spocivajici
v navareni a nasledném opracovani té cas-
ti formy, ktera je poskozena. Ty nejjemnéjsi
opravy pak vyzaduji, aby nastrojaf kromé tech-
nického mysleni, znalosti materidlového inze-
nyrstvi, byl také obdaren zru¢nosti hodinare.
Obsluha specializovanych pristroji se v uply-
nulych letech vyrazné zjednodusila a zaskoleni
pro praci s navafovacimi systémy nevyzaduje
tak velké usili jako v minulosti. Tento ¢lanek
pojedndva o preciznim navafovani kovu
z hlediska uzivatelské p¥ivétivosti. Postupné
se vénuje jednotlivym aspektlm, které maji vliv
na vyslednou kvalitu navaru.
Z hlediska velikosti dosahovanych navartd
a mnozstvi tepla, vneseného do navafované
formy lze mikronavarovani zafadit mezi lase-
rové a TIG-ové navarovani, ¢asto se fika, Ze
moderni mikronavarovani je levnou nahradou
laserového navarovani.

své'ro PLASTU

1. Sestava LASE ONE

Pracovisté a jeho ptiprava

Pfi mikronavafovani je nutné na poskozené
misto pridavat vrstvy i v desetinach milimet-
rd a to casto i na forméch, jejichz hmotnost je
v fadu tun a rozméry komplikuji transport na
svafovnu, respektive na dilensky stdl. Emise
a zplodiny, které vznikaji pfi takovych malych
navarech, jsou svym objemem o nékolik Fadd
niz nez u klasického navarovani a tak naroky na
odsavani, vétrani a izolaci pracovisté od ostat-

2. Detail hordku a navarovadni na oceli

MEPAC CZ

PRECISION ENGINEERING SINCE 1992

nich provozi jsou podstatné nizsi. Pfidame-li
fakt, ze vétS§ina mikronavafovacich systému
se vejde do kufru na koleckach, tak Ize fict, ze
opravu mikronavarem mizeme provést kdeko-
li, kde je k dispozici el. zasuvka. Formu pfitom
neni nutné rozebirat na tvarové vlozky a navar
je mozné provést jiz na oteviené formé, coz vy-
razné zrychluje cely proces opravy.

Z hlediska hygieny prace jsou pfi pripra-
vé pracovisté klicové dva aspekty, ochrana
zraku a ergonomie. S ohledem na charakter
mikronavafovani je tfeba na opracovavanou
cast dobre vidét, tim je mysleno dostatecné
osvétleni a zvétseni. Formy jsou komplikované
a opravovana c&ast je Casto obtizné pfistupna
a rtzné naklonéna, a tak optika mikronavaro-
vaciho systému musi byt lehka (v pfipadé ku-
kly) a snadno polohovatelna (v pfipadé mikro-
skopu). Na prvni pohled vypadaji nabizené
mikroskopy dost podobné, rozdil v uzitnych
vlastnostech je vSak casto vyznamny. Zva-
Zujete-li porizeni mikronavarovaciho systému,
ovérte si, Zze mikroskop Vam vyhovuje. Nékte-
ré mikroskopy totiz maji barevné podbarveni
(napf. tmavé zelené, nebo Sedé, to samozrej-
mé souvisi s ochranou zraku), coz bohuzel i pfi
vyraznéjsim prisviceni mdze u obsluhy vyvo-
lat pocit, Ze pracuje v Seru, a to je spojeno se
zrakovou Unavou. Z produkt(, které jsou dnes
na trhu dostupné si dovolujeme vyzdvihnout
mikroskop francouzského vyrobce SST, ktery
je na ceském trhu dostupny v mikronavarova-
ci sestavé LASE ONE (viz obrazek1). Diky jeho
vyvazenému rameni, Ize mikroskop bezpecné
polohovat jednou rukou. Nastavitelné prsten-
cové prisviceni umoznuje dokonalou viditel-
nost i v hare pristupnych mistech. Jeho nejvét-




3. Navarovani AL

i vyhodou je to, Ze na praci jde krasné vidét.
Pred spusténim navarového oblouku je pohled
Ciry. V Case navareni je optika ztmavena, ob-
sluha nepozoruje zablesk plasmy, vznikajici pfi
navaru, a tak je zrak obsluhy zcela v bezpedi.

4. Navarovdni jedna, dvé housenky a ploska na AL

Volba navarového materialu

Spravné zvoleny navarovy materidl je alfou
a omegou mikronavarovani. Respektive ne-
spravné zvoleny navarovy material je zabijak
precizniho mikronavafovani. Laicky lze tvrdit,
Ze pro kvalitni navar je potfeba zvolit stejny
material, ze kterého je vyrobena navarova-
na cast. Odbornik vsak doplni, Ze samotnym
zjisténim chemického slozeni materidlu neni
vyhrano. Navar totiz musi vydrzet i to k ¢emu
je urlen, posuzuje se tak napfiklad provozni
teplota nastroje (vstfikovani plastd, liti hliniku
apod.), jakost povrchu (lesk, dezén) atd. Zkuse-
nosti, které MEPAC CZ s mikronavarovanim ma,
jsou ve zjednodusené podobé zachyceny v ka-
talogu navarovych material(. Pro své obchodni
partnery nabizi spole¢nost MEPAC CZ, také po-
radenstvi a skoleni. PFi praci se systémem LASE
ONE jsou nejcastéji pouzivany navarové draty
o prliméru od 0,2 do 1,2 mm. Pro technologii
TIG pak draty o priméru 0,7 mm az 3,2 mm.

o[RS 4

5. Navareni hrany na bronzovém dile

Mikronavarovani je i pro méné zrucné svarece

Jednou z klicovych dovednosti zkuSeného sva-
fece je jeho zrucnost, kdy pro dosazeni jed-
nolitého navaru je nutné aby po celé délce
opracovavané oblasti byla vzdéalenost mezi
elektrodou a obrobkem konstantni, tim je zajis-
tén i konstantni ,oblouk”. A proto je dnes tézké
najit dobrého svarece. Moderni pulsni mikro-
navarovaci systémy, takové jako LASE ONE,
vyrazné snizuji naroky na zruc¢nost pracovnika.
Systém LASE ONE ma nejriiznéjsi vychytavky
a umoznuje navarovani na obtizné pristupnych
mistech naptf. v dutinach, kde jiné mikronavaro-
vaci systémy nejsou schopné navar realizovat.

6. Svareni méedené spiraly

Ovladani

Jesté donedavna platilo, ze zrucnost obsluhy
ma na kvalitu mikronavaru zasadni vliv. V pod-
staté jde o to, aby vzdalenost hrotu elektrody
a obrobku byla neménna. Je-li vzdalenost pfi
kazdém navarovém bodu jind, tak se energie
oblouku rozprostira na jinou plochu a navar tak
neni jednotny, coz je Spatné nejen z hlediska
estetiky. Vyrobci navarovacich systému vylep-
Sovali ergonomii drzakl elektrody. V podstaté
se jednalo o optimalizaci vahy, velikosti, tuhosti
pfivodniho kabelu a podobné. Drzék elektrod
systému LASE ONE je revoluc¢ni nejen svym tva-
rem (drzi se jako propiska, pfimo v ose elektro-
dy), ale také tim, Ze udrzuje konstantni velikost
oblouku, coz je dllezité pro dodrzeni stability
navaru.

Na rozdil od béznych pulsnich obloukovych
svarovacich pfistrojl, se dotykdme wolframo-
vou elektrodou v misté svaru (viz obrazek 2)
a mechanismus v hofaku zveda elektrodu
do piesné definované vzdalenosti, tudiz

pulsni mikroplasmovy oblouk dodavéa stejnou
hustotu energie v kazdém pulzu, to méa vliv na
kvalitu navaru a minimalni tepelné ovlivnéni
navarovaného dilu. Hofak ve tvaru pismene 1"
nam zaruci velkou variabilitu pouziti i do tézce
pfistupnych mist oproti ostatnim svafovacim
zafizenim, které maji horak ve tvaru 7"

Nastaveni systému LASE ONE je velmi jed-
noduché, které zvladne i nezkuSeny svarec.
V praxi se méni hodnota pomoci tlacitka vyko-
nu v procentech a druhym tlacitkem cas pulzu,
ktery v 99% na riizné aplikace funguje v délce
8 milisekund.

Zavér

Mohli bychom tedy o mikronavarovani fici, ze
se jedna o velice zadanou a casto i nejvyhod-
néjsi metodu opravy v oblasti lisovani plastd
neboli obecné presného strojirenstvi. Jednou
z mnoha nabizenych zafizeni uréenych pro tuto
metodu je firmou MEPAC CZ doporucovany
systém LASE ONE. Zafizeni je v mnoha ohle-
dech inovativni a zjedodusuje proces navaro-
vani. Vzhledem ke svym rozmériim a provedeni
je Lase ONE snadno premistitelny na rGizna pra-
covisté tudiz doprava nas potrapi nejméné.

7. Navareni rohu bronzovy dil

Zajisténi bezpecnosti na pracovisti se nelisi
od ostatnich zafizeni. Vzdy béhem svarova-
ni musime dbét na ochranu zraku a odsavani.
Pfi vyzkouseni tohoto systému ale zjistime, ze
se jedna o daleko Setrnéjsi navarovani s ohle-
dem na mnozstvi zplodin, tepla a zareni oproti
ostatnim metodam, které je praktické a jedno-
duse ovladatelné. Co laiky a nékdy i odborniky
muze potrapit, je volba ndvarového materiélu
a viditelnost. MEPAC CZ feSi tuto problematiku
uz fadu let a dokéaze poskytnout vie potreb-
né pro splnéni téchto podminek vcetné skoleni
a poradenstvi. LaseONE pracuje pfi podavani
navarového dratu s relativné malou, ergono-
mickou navarovaci ,tuzkou”, ktera zarucuje
vSude se dostat. Samotné nastaveni zafizeni,
jak uz jsme zminili je velmi jednoduché i pro
zacinajici svarece.

8. Navareni defektti beryliova bronz (AMPCO, MOLDMAX)

MEPAC CZ, s.r.o.
Pfesné strojirenstvi
www.mikronavarovani.cz
www.mepac.cz
www.mepac-eshop.cz
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Jigitalizace r
cestuy, jak se
dfive neexist

Nadine Despineux

vstiikovani plastickych hmot neni jesté zda-

leka vycerpan. Nadine Despineux, vykon-
na viceprezidentka pro digitalni feseni a sluzby
u spolecnosti KraussMaffei, hovori o prilezitos-
tech a fesenich, jez jsou k dispozici pro vyuziti
vyhod Priimyslu 4.0 a pro vytvoreni méfitelné
pridané hodnoty pro zakaznika. Pfevratnou roli
v téchto souvislostech hraje uméla inteligence.

Potenciél digitalizace ve vyrobnim procesu

Jaky dopad md digitalizace na primysl stroji na
vstiikovani plastickych hmot? A jak zménila pri-
stup k procestim vstrikovani plastickych hmot?
Nadine Despineux: Trend na nasem trhu je
takovy, zZe tradicni rozliSovaci charakteristiky,
jako jsou napf. cena nebo samotna technologie,
jsou méné cCasto uvadény jako kritické faktory
pfi ndkupu stroje. Poskytovatelé proto museji
aktivné vyhledavat nové diferenciacni faktory,
kde digitalizace hraje stale vétsi roli. Kritickym
faktorem je v tomto procesu prechod z orien-
tace na produkt k orientaci na zdkaznika.

Mame velmi rozdilné typy kontaktnich osob z&-
kaznikd s odliSnymi zajmy. Existuji rizné cilové
osoby v zavislosti na tom, zda jedname s ve-
doucim vyroby, vedoucim udrzby, financnim
feditelem nebo generalnim feditelem. Kdyz
vezmeme v Uvahu vSechny tyto faktory a vy-
vineme digitalni sluzby uzplsobené na miru
ve spojeni s nasimi nejmodernéjsimi stroji, po-
muzeme nasim zakaznikdm zlepsit ekonomiku
jejich podnikani a trzni prilezitosti. To z nas cini
neocenitelného partnera pro spolupraci.

Ve spolecnosti KraussMaffei je orientace
na zakaznika ustfednim bodem digitalizace.
Tento pfristup vyuziva individualizovanou
komunikaci se zakazniky podle cilovych sku-
pin nebo osob.”
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valy

Mdizete uvést konkrétni priklad z technologie
vstrikovani plastu, kde se tyto vyhody digitaliza-
ce a orientace na zdkaznika projevuji?

Nadine Despineux: Nejlepsim prikladem je
nas digitalni produkt socialProduction. Jednim
z faktord Uspéchu je jasné zaméreni na zakaz-
nika a spoluprace se zakaznikem — v kazdé fazi
od pocatecniho napadu pres provozni testy az
po optimalizaci produktu.

Pomoci produktu socialProduction je vyrobni
proces stroji na vstfikovani plastickych hmot
prabézné monitorovan patentovanym adap-
tivnim procesem. Jiz v rané fazi jsou odhalo-
vény relevantni anomalie a trendy v procesu na
zakladé vsech zjisténych Udajd o stroji a jsou
aktivnim zplsobem sdélovany prostrednictvim
uzivatelskych oznédmeni. Parametry procesu
jsou vlastnikem procesu vyhodnocovany zcela
autonomné a bez predchozi konfigurace.

Ostatné se stdle jesté nachdzime v pocdtecnich
fazich rychle postupujici digitalizace. Stupen vy-
spelosti, pokud jde o digitalizaci procest vstfi-
kovadni plastu, neni zdaleka jesté jednotny. Jaka
resSeni nabizi spolecnost KraussMaffei?

Nadine Despineux: Mate pravdu v tom, ze
stupen vyspélosti digitalizace v rdmci rGznych
technologii a aplikaci stale jeSté neni jednotny.
Jednou z vyzev pro nase zakazniky je napfiklad
skute¢nost, Ze vyrobni zavody maji obvykle
jednotné vybaveni, protoze od riznych doda-
vatelll jsou nakupovany rdzné systémy. Proto
musi byt cilem dosahnout urcité harmonizace
a standardizace rozhrani, aby systémy od rliz-
nych vyrobct a dodavateld mohly spolu vza-
jemné interagovat a komunikovat.

.Iniciativy Euromap, které jsou zaloZeny na
jednotné architektuire OPC (OPC UA), poskytuji

nejmodernéjsi a efektivni komunikacni platfor-
mu se standardy definovanymi napfic vyrobci.”

Jaké dvere, konkrétné rfeceno, nyni digitalizace
otevira? Jaké konkrétni moznosti nabizi ve srov-
ndni s minulosti?

Nadine Despineux: Digitalizace zvysila rych-
lost, s jakou se trh méni. Ve své podstaté je
KraussMaffei strojirenskou spolecnosti s dlou-
holetou tradici, a tak tomu bude i v nejblizsi
budoucnosti.

Mobilni a webova aplikace socialProduction pro
vstrikovaci lisy KraussMaffei kombinuje vyhody
socidlnich médii s nejmodernéjsimi technologiemi
sledovani vyroby. Stroje zivé hldsi stav uzivatelum
v zabezpecenych chatovacich mistnostech.

am nabizin
diisit, které nikdy
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Moznosti digitalizace viak pfinaseji nebezpeci, ze
tradi¢ni strojirenské firmy budou muset konku-
rovat technologickym firmam z nesouvisejicich
obor(, konkrétné ze softwarového a interneto-
vého primyslu. To znamend, ze my — strojiren-
ské firmy — musime spojit své odborné znalosti
v tomto sektoru se znalostmi, které mame v ob-
lasti digitalizace. To nas dnes chrani pred konku-
renci datovych spolecnosti tim, Ze pfidavame za-
kaznikdm vétsi hodnotu, nez jakou jsou schopny
poskytnout Cisté softwarové spolecnosti.
Digitalni Feseni jiz zménila podnikani v oblasti
sluzeb ve strojirenstvi, napfiklad prostfednictvim
feSeni vzdaleného servisu. Do budoucna budou
feSeni zaloZzena na datech téz zékladem pro fe-
Seni prediktivni udrzby. Technologické predpo-
klady pro tento vyvoj existuji jiz v dnesni dobé.

KraussMaffei ma dlouholeté know-how

v technologiich vstrikovdni plasti a kombinace

s odbornosti v digitalizaci prindsi uzivateldm stroju
KraussMaffei jasnou pridanou hodnotu ve srovndani
s cisté softwarovymi spolecnostmi.

S rostouci digitalizaci procesi vstrikovani plas-
tickych hmot se zvysuje také objem dat. Tato
data obsahuji velké mnozstvi informaci, které
v mnoha pripadech zistdvaji na prvni pohled
neodhaleny. Jakym zpisobem je mozZno tyto in-
formace zaclenit do optimalizace procesi?

Nadine Despineux: Pracujeme na vytvore-
ni uzavieného cyklu pro neustalé zlepsovani
procest a produktl. V prvnim kroku je ucelem
téchto dat umoznit naSim zakaznikdm lepsi
provoz stroji s cilem maximalizovat produkti-
vitu a dostupnost. Ve druhém kroku pak preda-
vame data o vyuziti zpét do vyvoje, abychom
mohli nase stroje déle vylepsovat.

Zatreti je zfejmé, Ze z téchto dat ma prospéch
obchodni oddéleni, protoze |épe rozumi potre-
bam zakaznikl a mdze jim nabidnout feseni na
miru. A konec¢né dany cyklus vede také k interni
optimalizaci procesl zde ve firmé — napriklad
pro organizaci vyjezdd technikl nebo pro pla-
novani nahradnich dild.

Online podpora, vzddleny servis, rozsifend rea-
lita — tyto funkce se jiZz znacné rozsifily do jed-



Spolehlivy servis kdykoli a kdekoli: S aplikaci
smartAssist ziska zakaznik rychlou podporu od
technika KraussMaffei prostrednictvim video a audio
komunikace.

notlivych oblasti. Jakych uspechd dosdhla spo-
lecnost KraussMaffei v této souvislosti?

Nadine Despineux: | nase digitalni sluzby pro-
chazeji soustavnym vyvojem. Nase nejjedno-
dussi uspéchy jsou Uzce spjaty se stroji. Patfi
sem napfiklad smartAssist, nas mobilni audio
a video komunikacni systém s rozsifenou funk-
ci, ktery umoznuje servisnim technikim za-
kaznika na misté pfistup k nasSim odbornym
znalostem v dané oblasti a pfistup k nasim od-
bornikdm v globalnich centrech servisni pod-
pory. Aplikaci je mozno pouzivat téZ s chytrymi
brylemi k provadéni dalkoveé fizené Gdrzby.

V érfe spolecenského odstupu je smartAssist
presné to, co nasi zadkaznici hledaji. Dokonce
kromé toho zkracuje cekaci doby a prostoje
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a Setfi penize. Firmy mély béhem lockdownu
vice Casu na seznameni se s novymi digitalni-
mi nastroji. Plany pocitaji s tim, Ze smartAssist
bude v budoucnu rozsiren o dalsi funkce rozsi-
fené reality. Systém smartAssist je také vhodny
jako startovaci projekt pro proces spoluvytva-
feni se zakaznikem a pro zahajeni digitalni
transformace u zakaznik(.

Jsme také svédky rychlého rozvoje umélé inte-
ligence. Jakou roli hraje pro procesy vstrikovdni
plasta?

Nadine Despineux: Pomoci inteligentnich algo-
ritmd mdzeme odhalit anomalie, a tedy i poten-
cidlni pferuseni procesu dfive, nez dojde k jeho
zastaveni. To jsme rozpracovali do naseho no-
vého digitalniho produktu socialProduction.

~Na zakladé technologii umélé inteligence
pak samocinné Fizeny adaptivni proces ne-
pretrzité monitoruje vSechny dostupné pro-
cesni parametry stroje.”

V algoritmu jsou zakomponovany i znalosti
spolecnosti KraussMaffei o procesech vyroby
plastickych hmot. Systém detekce anomalii
odhaluje anomalie ve vyrobnim procesu v rané
fazi a aktivnim zpdsobem tyto informace sdé-
luje uzivateli ve vyhrazeném chatu pro stroj.
Tento vCasny zasah zabranuje nadmérnému za-
tizeni a zbytecnému opotiebeni konstrukénich
Casti nebo zastaveni stroje — zcela autonomné,
bez jakékoliv potreby konfigurace.

Dal$im pozadavkem zakaznika je prediktivni
Udrzba. Méfeni aktuélniho stavu konstrukénich
Casti stroje nebo dokonce predvidani oceka-
vané doby poruchy mize zabranit neoceka-
vanym odstavkam stroje. Udrzbaiska opatreni
jsou pak provadéna pouze v pripadé potreby.
Digitalni technologie umoznuji zaznamenavat

Mimoradneé usporny provoz

se servopohonem BluePower

| =l

Krauss Maffei |

6000 h
provozu

procesni data s vysokym rozlisenim, ktera je
mozno vyuZit k podpore vyvoje matematickych
modell opotiebeni konstrukénich ¢asti stroje.
Nakonec si dovolime urcitou vizi do budoucna —
jak bude vypadat odvétvi technologie vstrikovani
plastickych hmot a digitalizace za 20 az 30 let?

Nadine Despineux: Vize Primyslu 4.0 a digital-
ni transformace se jiz staly skute¢nosti. Rozho-
dujicim faktorem Uspéchu na této cesté je jiz po
urcitou dobu orientace na zakaznika. Standardi-
zované a modularni stroje doplnéné digitalnimi
feSenimi umoznuji zdkaznikdm vysoce efektivni
a zaroven flexibilni vyrobu, a to az po vyrobu
jednotlivych prvkd. To je podporfeno komplexni
a integrujici Sirokou nabidkou sluzeb.

.,Odvétvi strojirenstvi a systémového inze-
nyrstvi prevzalo klicovou roli pfi snizovani
globalnich emisi sklenikovych plyna tim, ze
zlepsuje ekologickou stopu svych zakazniki
pomoci sortimentu vyrobki a sluzeb Setr-
nych ke klimatu.”

Samotné strojirenské firmy budou mit svou vy-
robu klimaticky neutralni a vice lokalni, zatimco
stroje, které vyrabéji, budou mit diky automa-
tizaci a digitalizaci mnohem $irsi rozsah pouziti
nez v dnesni dobé.

Digitalizace a hyperkonektivita ndm umoznily
Uspésné kompenzovat nedostatek kvalifikova-
nych pracovnich sil tim, ze do strojd integruje-
me ve stéle vétsi mife vysoce inteligentni funk-
ce umélé inteligence, které se samy reguluji
a optimalizuji. Kromé vyse uvedeného existuji
aplikace, které zplsobuji zastaravani urcitych
pracovnich postupl a zaroven umoznuji pre-
ventivni zasahy jiz v rané fazi.

www.kubousek.cz

CERTIFIED PARTNER OF

Krauss Maffei

kg

hmotnost
davky

cas cyklu
60,3 s

rocni Uspora
el. energie
75 000 kWh

11559

* Kalkulace pro stroj KraussMaffei GX 1300 (uzaviraci sila 13 000 kN)
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a presentovan. Geometricky model slouzi jako
vstupni data pro dalsi inzenyrské aplikace sys-
tému CAD-CAE-CAM. Zde vystupuje proble-
matika prenosu dat pomoci rliznych forma-
td — IGES, STL, SAT, PARASOLID, STEP, atd.

V zasadé existuji dva zplsoby modelovani a to
v zavislosti na modelovacim jadru pouzitém
v daném modelovacim programu — modelo-
vani objemové a modelovani plosné, respek-
tive nejcastéji se v jednom CAD systému oba
pristupy spojuji a kombinuji, potom se jedna
o hybridni modelovani. Modelovaci jadra, ve
své podstaté, Ize rozdélit na tfi zakladni typy:

« ACIS - pouziva naptiklad Autodesk, Da-
ssault Systéme — jedna se o geometrickou
representaci s otevienou, objektové ori-
entovanou architekturou, kterd umoznuje
hybridni modelovani

« PARASOLID - pouziva napfiklad Pro/Engi-
neer, SolidEdge, Visi CAD — objemové jadro
s moznosti modelovani ploch
« jadra vyvijena vyrobci 3D systém0 — napfi-
klad VariCAD, jadro Antares — a dalsi
3D model umoziuje pfimou vizualizaci a op-
tické ovéreni nadvrhu pomoci fotorealistické-
ho zobrazeni modelu s vyuzitim renderova-
cich nastroji (rendering = tvorba realného
obrazu na zakladé pocitacového modelu)
pfimo v daném modelafi nebo v samostat-
ném programu. Kromé fyzikalnich vlastnosti
modelu, napfiklad objem, plocha povrchu
mUzZe si konstruktér vytvaret svoji knihovnu
opakujicich se dild a tvar( s riznymi hodno-
tami rozmérd, ma k dispozici knihovny nor-
malizovanych dild. Dale ma moznost hodno-
tit pripadné kolizni stavy jak ve vlastnim 3D
modelu, tak i v sestavé s ostatnimi dily, coz
umoznuje odhalit jiz ve fazi navrhu ve vir-
tuadlnim svété mozné problémy pfi vyrobé
realnych vystrikd a jejich sestav.
Samoziejmosti je z 3D modelu generovani
vykresové 2D dokumentace. U parametric-
kych modelafd je vyhodou propojeni 2D a 3D
nahledl, pricemZz zmény provedené na 3D
modelu vystfiku se automaticky promitnou
do 2D vykresu a ten je vzdy aktualni ve vzta-
hu ke zménam provedenym na 3D modelu.
Systémy umoznuji i paralelni konstruovani —
praci vice konstruktérd s modelem. Préace
mUze probihat v rdamci lokalni sité nebo po
internetu pres zabezpecené projeni.

S postupujicim vyvojem CAD systému se

otevrely moznosti vyuziti i oblasti numerické
matematiky, jmenovité metody konecnych
prvkd — MKP (FEM - Finite Element Method).
Vyhodou téchto implementaci systémd MKP
do systémi CAD je, Ze pfislusny konstruk-
tér pracujici s konkrétnim CAD programem
nemusi mit nijak hluboké znalosti a zkuse-
nosti v oblasti inzenyrskych vypoctd meto-
dou MKP. Tyto MKP - CAD programy umoz-
nuji jednoduchy import geometrie vystriku,
jednoduché zadavani okrajovych podminek
a zatizeni, automatické generovani sité ko-
necnych prvkd, véetné jejiho zjemnovani
a prechodu mezi tvary sité (objemové ele-
menty typu — Ctyfstén, Sestistén, jehlan, pri-
zmaticky hranol, atd.).

4.2 STANDARDNi MODULY CAD - CAM
PROGRAMU

Po uvedeni do souvislosti problematiky navr-
hu 3D modelu vystriku si pfipomeneme, dnes
obvyklé, moduly CAD / CAM program( pou-
zivanych v oboru vstfikovani termoplastd.

Jako prvni musime uvést 3D modelar s pfi-
slusnym hybridnim modelovanim a matema-
tickym jadrem, vcetné Sirokého rozhrani —
Parasolid, IGES, CATIA v5, Pro-E, STEP, Solid
Works, Solid Edge, ACIS, DXF, DWG, STL,
VDA... - pro pfenos dat.

Déle je to modul analyzy zaméfeny na ovéro-
vani a pfipravu modelové geometrie, véetné
prace s importovanymi daty. Modul obsahu-
je nastroje pro analyzovani modelu vystfiku
a umi pracovat s plochami patficimi k tvarni-
ku, k tvarnici, k tvarim zaformovanym v ce-
listech, atd. Generuje hlavni i vedlejsi délici
roviny, vytvari modely tvarnik( a tvarnic.
Soucasti programového vybaveni je modul
pro kompletni FeSeni navrhu vstfikovacich
forem, vcetné knihoven normalizovanych
dild, ze kterych je mozno jednotlivé casti fo-
rem skladat. Systémy umoziuji jednoduché
vkladani temperacnich kanald, véetné auto-
matické kontroly pfipadnych kolizi kanall
s ostatnimi konstrukénimi prvky formy. Vy-
baveni kanall je opét mozno brat z pfislus-
né knihovny temperacnich dill. Z objemové
sestavy vstfikovaci formy Ize pfimo editovat
a generovat 2D detailni vyrobni vykresy, véet-
né rez( a kdétovani. Nastroje spravce sestavy
umoznuji tvorbu kusovniku, véetné oznaceni
prislusné pozice v sestavé vstrikovaci formy.

Na sestavu formy a 2D vyrobni vykresy dild

formy navazuje modul pro konstrukci a spra-
vu vyjiskfovacich elektrod a jejich drzakd
(podle systému pouzivanym vyrobcem for-
my). Po zkonstruovani EDM elektrody a je-
jiho drzédku je k dispozici animace pohybu
elektrody s kolizni kontrolou, aby nedocha-
zelo ke kolizi mezi elektrodou, pfipadné je-
jim drzékem se sousednimi povrchy.

Na konstrukci elektrod navazuje modul pro
jejich vyrobu frézovanim, pficemz se vzory
obrabéni, obrabéci metody, fezné podmin-
ky, atd. ukladaji pro pripadné pouziti pfi vy-
robé dalSich EDM elektrod.

Kromé programového vybaveni pro obra-
béni elektrod CAM programy obsahuji soft-
ware pro CNC obrabéni zejména tvarovych
dilG vstrikovacich forem. Programy obsahuji
fadu postprocesord pro moznost vyuziti vy-
tvorenych obrabécich programi pro vétsinu
obrabécich CNC stroji pouzivanych pfi ob-
rabéni tvarovych dild vstrikovacich forem.

Programy jsou urceny jak pro 2D i 3D obra-
béni, vcetné obrabéni pétiosého.

Pri vySe uvedeném kratkém vyctu moznos-
ti (v realné nabidce je podstatné vice moz-
nosti nez jsou zde v kratkosti a stru¢nosti
uvedeny) nesmime zapomenout, Ze v nazvu
kapitoly jsou uvedeny zkratky CAD / CAM.
V obou pripadech je prostredni slovo ve
zkratce, anglické slovo AIDED,coz prelozeno
do ¢estiny znamena POMAHAT / PODPORO-
VAT / ASISTOVAT. Nelze ho tedy prekladat
jako UDELA ZA KONSTRUKTERA. Vzdy bude
platit, ze prislusny konstruktér musi na dob-
ré urovni uzivatelsky ovladat praci s pfislus-
nym programovym vybavenim a potom mu
bude dany systém CAD / CAM dobre slouzit,
ale bez konstruktérské invence, zkusenosti
a znalosti, bez zapojeni selského rozumu ne-
vznikne vystrik, respektive vstrikovaci forma
z vystriku vychazejici, kterda umozni vyrobu
vystrikd s definovanou kvalitou.

4.3 SIMULACNI A OPTIMALIZACNI PRO-
GRAMY - PROGRAMY CAE

Obecné je mozno konstatovat, ze programy
uvedené v predeslé kapitole, jsou programy
vice méné konstrukcni a vyrobni. | tyto pro-
gramy maji v sobé fadu kontrolnich a opti-
malizacnich (zejména programy obrabéci)
mechanizmd, ale tyto mechanizmy se tyka-
ji pouze programi jako takovych. Nejsou
vytvoreny, neslouzi zékladni vyrobni tech-

PARDUBICE

BOCO PARDUBICE machines, s.r.o0., &.p. 1, 533 32 Cepi, tel.: +420 466 797 011, e-mail: info@boco.cz, www.boco.cz
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Therrnoplau 2020 -

.0 generaci LEPSI trysky’

€A

O GENERACI
LEPSI TRYSKY
BENEFITY

A Vyrazné snizeni zdsoby nahradnich dilG

Snizené vstfikovaci tlaky a smykové napéti

STy

Nizsi tlakové ztraty, zvySeni vstiikovaci
rychlosti

né komplexnéjsi a slozitéjsi tvary, zmény

v materialech, vysoka naroky na zkracova-
ni cykld pri navyseni kvality. To jsou témata, se
kteréd dnes resi kazda lisovna.

Stoupajici naroky na kvalitu vystfikd, vyraz-

Proto doslo k redesignu trysek Thermoplay
tak, aby vyroba v lisovnach plastl byla jedno-
dussi, rychlejsi a presnéjsi.

PFi zachovani stavajicich zastavbovych rozmé-
rd mizeme nabidnout:

« Zvyseni pratoku materialu pres trysku o cca
60%

Snizeni tlakovych ztrat na trysce umoznuje
vyrazné snizit vstfikovaci tlaky pfi zachovani
vstfikovaci rychlosti

Snizené tlakové ztraty umoznuji efektivnéjsi
vstfikovani na technickou viskézni kfivku

Vylepsena tepelna izolace Spicky snizuje re-
zidudlni napéti pod vstfikovacim otvorem

Zvyseni (prodlouzeni) zivotnosti trysek pro
materialy s abrazivy

Vyrazné snizeni poc¢tu nahradnich dila

Zasadni snizeni smykového napéti

O generaci lepsi trysky = snizte smykové na-
péti v materialu

Teplo pouze tam, kde ho potrebujete

Diky oceli ve treti generaci praskové metalur-
gie doslo k vylepseni teplotniho pole $picky.
Hrot trysky presné sméruje teplo do vstfikova-
ciho otvoru a izolace (tésnéni Spicky) zasadné
omezuje prechod tepla do formy.

Vysledkem je mensi zbytek po vtoku u pfimé-
ho vstfikovani a zaroven vyrazné prodlouzeni
doby ,zivého" materiélu ve vstfikovacim otvoru.
O generaci lepsi trysky = Zamezte zamrzani
vstiikovaciho otvoru

Pfripadova studie ¢. 1) Zamrzani vstrikovaciho
otvoru

VylepSeni teplotni pole prokazatelné prodluzu-
je dobu do zamrznuti vstfikovaciho otvoru. PFi
testech vykazala O generaci lepsi tryska 10 mi-
nut Zivy vstfikovaci otvor pfi teplotach taveniny
295°C a teploté formy 70°C. Bézna trysky doslo
k zatuhnuti vstfikovaciho otvoru po 2 minu-
tach a to dokonce pfi teplotach 320°C taveniny
a 70°C na formé. Testovano na materialu Ultra-
mid A3WG6 (PP66+30GF)

Jaké teploty na tryskach jsou opravdu nutné?
Cas cyklu pfi vstfikovani je nejvice ovliviiovan
délkou (dobou) chlazeni. Jak zkratite dobu
chlazeni? Odpovéd' je jednoducha. Je potieba
zajistit nizsi vnesené teplo do formy. Tim se sni-
Zi teplo, které je potfeba odvést, a tedy dosah-
nete kratsiho cyklového casu.

Nové trysky Thermoplay umoznuji vyrazné sni-
Zeni vstrikovacich teplot materialu, pfi zacho-
vani spickové kvality vstrikovaného dilu.

O generaci lepsi trysky = zkrat'te cas vstiiko-
vaciho cyklu

Pfipadova studie €. 2) Snizeni teploty vstfiko-
vaného materialu

PRIPADOVA STUDIE 1
7% ZKRACENI CYKLU

Horky systém THERMOPALY dokazal navysit
hodinovou vyrobnost o 2048 dil a to ,pou-
hym" snizenim vstrikovacich teplot.

Jaké je spravné nastaveni vstfikovaciho pro-
cesu?

Jaké moznosti maji Vasi sefizovaci? Mohou op-
timalizovat parametry tak, aby dosahli kratsi-
ho cyklu? Nebo mate pouze jedno ,bezpecné
nastaveni”, které zajisti dostatec¢né kvalitni vy-
striky?

Jednim z cilli vyvoje ,O generaci lepsich trysek”
bylo rozsifeni technologického okna tak, aby
sefizovac¢i mohli hledat optimalni nastaveni
a to jak z hlediska kvality dilu, tak i (a to hlavné)
z pohledu ekonomiky vyrobniho procesu.

Technologické okno
(z 280 T -
2 NNNAZLL Y/
NN
LI LALA
NOEELA .

a4 W\ ,

180 | A

(B RosiFens tehmeteguisetuo

300 400 500 600 700 800 1000 1100

Vstiikovaci tlak (pfed Gelem 8neku) [bar]

O generaci lepsi trysky = Optimalizujte vstfi-
kovaci parametry, zvyste technologické okno

Pro¢ nasadit horké trysky THERMOPLAY:

Zkuste si odpovédét na nasledujici otazky:

* Potfebujete zkratit vstiikovaci cykly?

* Pozadujete vyssi presnost dilt?

* Uvitali byste sniZeni vstfikovaciho tlaku?
* Chcete omezit pocet nahradnich dili ?

* Prejete si sniZit namahani formy a stroje?

O firmeé:

Firma JAN SVOBODA dodava a dlouho-
dobé podporuje nastrojarny a vstrikov-
ny, které chtéji vyrabét efektivné a bez
probléma. Sortiment firmy pokryva kom-
plexni nabidku od vysoce kvalitnich vya-
hzovacl, pres znaceni dild, ramy forem
az po progresivni horké trysky, stfedéni
forem s prodlouzenou zarukou a hydrau-
lické valce zkracujici cyklové casy.

Vice najdete na www.jansvoboda.cz
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nologii, kterou je technologie vstfikovani
termoplastd. Tuto oblast v programovém
baliku CAD / CAE / CAM obhospodaruji, jak
je uvedeno v jejich definici — viz kapitola 1,
programy uvedené pod soubornym nazvem
Computer Aided Engineering — CAE.

V Ceské republice je komeréné nabizena
celd fada simulacnich programovych bali-
kd, vhodnych pro pouziti pfi reSeni moz-
nych problém pfi vyvoji a vyrobé vystrikd
z termoplastd. Mezi nejcastéji pouzivané
je mozno zaradit (v abecednim seskupeni):
CADMOULD, MOLDEX 3D, MOLDFLOW, SO-
LIDWORS PLASTICS, VISI CAD, atd.

Kromé standardniho procesu vstrikovani
termoplastd uvedené programy nabizeji si-
mulaéni vypocty pro dalsi modifikace tech-
nologie vstfikovani — vicekomponentni vstfi-
kovani, vstfikovani s vyuzitim tlaku plynu,
vstrikovani se zastriky (inserty), zastfikovani
mikrocipl, sekvencni vstrikovani, kaskadové
vstrikovani, vstfikovani optickych vystrikQ,
vstrikovani s dolisovanim, vstfikovani struk-
turné napénovanych, lehéenych materiall
(s fyzikdlnim nebo chemickym nadouva-
dlem), vstrikovani reaktoplast(.

Stejné jako u ostatnich analytickych progra-
mu i u simulacnich programd pro virtualni
vypocty pouzivané v predvyrobnich fazich
vyvoje a vyroby vystrikd z termoplastd plati
znamy postulat — KAZDA SIMULACE JE TAK
PRESNA, JAK PRESNE JSOU JEJI VSTUPNI
DATA. V tomto pripadé se zejména jedna
o materialova data predpokladaného vstfi-
kovaného materialu. K témto datiim je moz-
no priradit i technologickd procesni data
vstrikovani konkrétniho materialu.

Materialova data jsou bud soucasti databaze
materialt prislusného simulacniho progra-
mu nebo je nutno si je vyzadat od pfislusné-
ho vyrobce granulatu. V mnoha pfipadech,
kdyz neni mozno data konkrétniho materialu
zajistit, nezbyva nez pracovat s daty obdob-
ného materialu, k némuz pozadovana data
byla jiz namérena (zde si musime uvédomit,
Ze ziskané simulacni vysledky nemusi pIné
odpovidat realité pfi vstfikovani konkrétni-
ho materialu, pro néjz jsme potrebna data
neziskali). Protoze se v soucasné dobé, ze-
jména z financnich dlvodd, jiz prakticky
nevyvijeji zadné nové polymery, ale vyvoj
novych materiald probiha cestou modifikaci
stavajicich materialQ, vyvojem novych kom-
pozitnich materialt a v neposledni radé vy-
robou polymernich smési, je nékdy problém,
u téchto materiald, ziskat potrebna data
pro simulac¢ni vypocty. Mnohé data nejsou
bézné uvadéna ani v materidlovych listech,
ani v databazich porovnavajicich vstrikova-
ci materialy mezi sebou, napriklad databaze
CAMPUS.

Jako vstupni materidlovéd a technologicka
data pro simulacni vypocty jsou nejcastéji
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pozadovany — teplota polymerni taveniny,
teplota stény tvarové dutiny formy, teplota
vyhozeni vystfiku z formy, teplota skelného
pfechodu, hustota materialu, mérné teplo,
soucinitel teplotni vodivosti materialu i tva-
rovych dila formy, koeficient teplotni roztaz-
nosti, objemova tepelnd kapacita, tepelna
difuzivita, modul pruznosti v tahu, viskozitni
kfivky, pvT diagram, Poissonovo cislo (uda-
va podil deformace télesa ve sméru napé-
ti a kolmo k tomuto sméru), obsah plniva,
teplotu zamrznuti toku polymerni taveniny,
maximalni pfipustnou hodnotu smykové
rychlosti, vstfikovaci rychlost (dobu plnéni
tvarovych dutin formy), hodnotu dotlakové
faze — dobu dotlaku a tlakovou droven do-
tlaku.

Pro simulacni vypocty a analyzy je potreba
3D CAD model vystfiku v nékterém z preno-
sovych formatd — nejcastéji STL,STEP nebo
IGES. Simulacni program si tento model pre-
vezme a sam si ho automaticky nastavi na své
parametry, vygeneruje sit pro vypocty me-
todou konecnych prvkl. Timto zplsobem,
zavislym na konstrukei konkrétniho vystfiku,
systém automaticky zajisti rozliSeni ménicich
se materidlovych veli¢in (teplot, smykovych
rychlosti, atd.) podle lokalni tloustky vystfi-
ku. Vypocty jsou teplotné zavislé, respektuji
stlacitelnost polymernich tavenin a pocitaji
se strukturné — viskoznim chovanim tavenin
polymernich materiald.

Do ,jednoduchych” analyz je mozno zaradit
kontrolu tloustky navrzeného vystfiku, ktera
by, podle zasad technologicnosti konstrukce
vystiik( z termoplastl, méla byt v zaklad-
nich tvarech stejna. Kontrola, kromé upo-
zornéni na r(zné tloustky stén poskytuje
informace pro potencionalni umisténi Usti
vtoku (do mista vystfiku s nejvétsi tloustkou
stény), pro tloustku zZeber napojenych na za-
kladni sténu vystriku, pro rozmisténi a pru-
méry temperacnich kanall, aby dochazelo
k rovhomérnému lokalnimu odvodu tepla.

Jiz byla zminéna moznost déleni (zaformo-
vani) 3D modeld vystrikd ve vztahu tvar-
nik — tvarnice — Celisti : tvorba délicich ro-
vin, identifikace uzavrenych ploch a objemd.
Mezi dalsi analyzy patfi analyza Ukosd ve
vztahu k délicim rovinam, kontrola presahu
téles pri skladani tvard 3D modelu, analyza
porovnavani modell mezi sebou — zjisto-
vani konstrukénich modifikaci a zmeén, nalé-
zani nadbytecnych téles — zejména pfi praci
s importovanymi daty v datovém souboru,
nalézani malych a jehlovych ploch, které by
pfi zaformovani mohly tvorit problematicka
mista, funkce oprav — automatické opravy,
kdy pri prenosu dat doslo k jejich poskozeni.
Mezi jiz standardni simulacni vypocty se
fadi — vypocet plnéni tvarové dutiny poly-
merni taveninou, rozlozeni tlakl pfi plnéni,
rozlozeni teplot, uréeni doby chlazeni; uréeni

polohy typu a poctu Usti vtoku na vystfiku
a vznik a umisténi studenych spojl, opti-
malizace variantnimi umisténimi; analyza
pInéni vcetné vtokového systému u vice-
nasobnych a sdruzenych forem - dimen-
zovani a vybalancovani (stanoveni prirezi
jednotlivych rozvodnych kanalll) vtokového
rozvodu, pribéh plnéni, poloha studenych
spojud, mista s uzaviranim vzduchu, tlaky,
doba chlazeni, stanoveni pribéhu pridrzné
sily vstfikovaciho stroje; analyza dotlakové
faze — velikost a doba dotlaku, doba cyklu,
pfidrzna sila; vypocet orientace kratkych
i dlouhych vyztuznych vldken, orientace vla-
ken v rliznych vzdalenostech pod povrchem
stény vystfiku, smér primérné orientace
vldken; analyza teplot na povrchu tvarovych
dutin formy, analyza temperacniho systému
formy, optimalizace temperacniho systému
ve smyslu snizeni deformaci a zkraceni doby
vstfikovaciho cyklu.

Do pokrocilejsich simulaci mizeme zaradit
software pro tepelnou analyzu — vypocty
konvencnich, konformnich i pulznich tem-
peracnich systém0 vstfikovacich forem, vy-
pocty topnych systému forem, vypocty in-
duktivnich systémi temperace vstrikovacich
forem; simulace horkych rozvodnych systé-
mU na vstrikovaci formy i vystfik, vypocet
prenosu tepla mezi vstrikovaci formou a upi-
nacim systémem vstfikovaciho stroje, mezi
formou a okolim.

poctl patfi analyzy smrsténi a deformaci,

méreni vzdalenosti dvou bodl na vystfiku
po jeho smrsténi, zjistovani smrsténim vy-
volané deformace, méreni odchylek od ro-
vinnosti, pfimosti, kruhovitosti a naklonéni
stén.

4.3.1 Variantni vypocty a optimalizace
procesu vstrikovani

Z neuplného vyctu vyse uvedenych moznos-
ti simulacnich vypoctl vyplyvaji moznosti
nespokojit se pouze konstatovanim, ze si-
mulacni vypocet poukazal na to, Ze néjaky
jev vznikne (studeny spoj, uzavfeny vzduch,
deformace, atd.) - coz je, bohuzel dosud cas-
ty pfistup k simulaénim vypocttim, ale pouzit
tento vyvojovy néstroj k variantnim a opti-
maliza¢nim simulac¢nim vypoctim. S timto
pristupem souvisi zkratka DOE.

DOE - Design of Experiments, nebo-li tech-
nika planovanych experiment( (nespravné
a Uzce - planovani experiment(). Existuje
vice variant technik DOE,nejznaméjsi jsou
dva pristupy — DOEkteré zkouma vsSech-
ny varianty a statistické DOE,které zkouma
pouze statisticky vybér ze vSech moznych
variant. V bézné praxi se velmi ¢asto pouziva
varianta statistického DOE, ktera vyuziva pri-
stup podle japonského inzenyra a statistika
Genichi Taguchi.

Pokracovadni na strané 79
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Z mého pohledu je v pfipadé vstfikovani ter-
moplastd rozumny postup, ktery vychazi ze
znalosti procesu vstfikovani, tj. jiz pred zaha-
jenim variantnich vypoctl se vyradi takové
varianty, které neodpovidaji zdsadédm proce-
su, napfiklad, umisténi Usti vtoku do stény
vystrfiku s malou tloustkou, pouzit pro vy-
soce naplnény vyztuzeny kompozit a vystrik
z ného bananové Usti vtoku, apod.

Timto, da se fici znalostnim pfistupen (ex-
perimentovani predstavuje testovani kom-
binaci rlznych hodnot ovliviujicich faktor(,
o nichz si myslime, Ze maji vliv na odezvu, tj.
pozadovanou charakteristiku jakosti vystfi-
ku), se zmensi neumérné velky pocet variant
a optimalizace, variantni vypocty probéhnou
v prijatelném casovém Useku. Takovy postup
DOE pouzivajici Taguchiho pfistup je dopo-
ruCen i standardem ISO/TS 16949 Manage-
ment kvality v automobilovém prdmyslu,
ktery byl v roce 2016 nahrazen normou IATF
16949 (IATF = International Automotive Task

- faktory = technologické parametry, které
mohou rozmér ovlivnit — teplota formy,
doba dotlaku, tlakovéa Uroven dotlaku, tep-
lota vyhozeni vystfiku z formy (doba chla-
zeni)

- €. experimentu — ze znalosti procesu odvo-
zend Uroven procesniho parametru (fakto-
ru), prvni az x-ta uroven

* v fadcich se zaznamenaji vysledky experi-
mentu, tj. vysledky simulaéniho vypoctu,
jeho prislusné varianty

- vysledek experimentl — simulacnich vari-
ant = optimalni nastaveni, nejlepsi z téch
urovni technologickych parametrl, které
jsme pfi simulacnich vypoctech pouzili

e vyhoda - optimalizované parametry je
mozno a zahodno pouzit pro prvni nasta-
veni technologickych parametrd vstrikova-
ni daného vystriku pfi ozivovani pfislusné
formy

Kromé optimalizace technologickych pro-
cesnich parametr( vstfikovaciho procesu je
mozno DOE pfistup pouzit pro dalsi vari-
antni vypocty — napfiklad, zménou umisté-
ni vtokového Usti na vystfiku optimalizovat
mista s uzaviranim vzduchu a s tvorbou stu-
denych spojd nebo zménou umisténi, pra-
mérem temperacnich kanald snizit (optima-
lizovat) deformace, zkratit dobu vyrobniho
cyklu, atd.

Vysledky simulacnich, variantnich vypoctl
mohou také odhalit problém, ktery moze
vyvstat pfi kontrole jakosti vystfikd z termo-
plastl. Z rozsifujicim se pfistupem kotovani
vystrika z termoplastl prakticky bez linear-
nich kot, ale s kétovanim kétami s geomet-
rickymi Uchylkami — Uchylkami tvaru a po-
lohy — a méfenim pomoci rdznych skener(
(optické, laserové) vyvstava otazka urceni
méficich vztaznych zakladen.

Konstruktér vystriku, ktery zna navaznosti
vystiiku na okoli v sestavé dalSich dild, voli

L falkdon,
Force). t.e:tn. ARSI R E; vztazné zakladny podle téchto vazeb, ale _
Vyuziti DOE jako analytického nastroje, kdy 1 BEEERERERERE mnohdy za z&kladnu zvoli tvar na vystfiku, o
nas kriticky znak — vada vystfiku — zavisi na 2 111 1 (2121212 ktery se bude (z diivodu konstrukce vystfi-
vice parametrech, napriklad vstfikovaciho 2 121311 112 )2 ku, z ddvodu umisténi Usti vtoku, z divodu
. 4 1 2 2 d 2 1 1 Sy . Y S
procesu: 5 57 AR technologickych parametrd, atd. - vzdy pa- =
« kriticky znak, kriticka vada = rozmér vystfi- ] EERAEEEFEEREIE jde o kompromisy mezi funkcnosti vystiiku E
ku a jeho tolerance T 321111121211 a jeho optimalizaci) deformovat, coz neu- S
8 2121112111112 mozni korektni proméreni daného vystfiku. §
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Obecné DOE muze prinaset tyto uzitky —lep-
i navrh vystfiku a procesu jeho vstfikovani,
zlepSeni jakosti vystfiku, zlepSeni procesu
vstrikovani (zvyseni cp a cpk), snizeni nékla-
du, reSeni problému s jakosti pfi vyrobé vy-
strik( a zvyseni konkurence schopnosti.

Na zavér této kapitoly je zfejmé, Ze opét pla-
ti, Ze nestaci znalost ovladani techniky pfi-
slusnych simulacnich vypoctl, ale je nutna
i dobré znalost procesu vstfikovani a teprve
potom budou simulacni vypocty pouzité pro
variantni simulace a optimalizace ve vztahu
k vysledku — vyroba vystfik( s definovanou
kvalitou — korektni.

4.3.2 Virtualni a realna optimalizace vst¥i-
kovaciho procesu - VARIMOS

V predeslych kapitolach uvadéna reseni se
vice méné tykala reseni virtualnich, které by
se mély odehravat v predvyrobnich etapach
a tak zkratit a zkvalitnit tyto pripravy pred
vlastni vyrobou vstfikovaci formy a vystrika
z ni. Znacnou dcast vysledkl — viz predeslé
kapitoly — je mozno pouzit i v realném pro-
cesu vstrikovani, respektive ozivovani nové
vstrikovaci formy, ale obvykle se jednéa o dis-
krétni (nespojity), ru¢ni prenos do systému
vstrikovani.

S rozvojem optimaliza¢nich programovych
balikd se objevuji prvni vlastovky propojujici
virtualni optimalizacni svét s realnym vstfi-
kovacim svétem. Jednim z takovych systéml
je systém VARIMOS - Virtual And Real In-
jection Moulding Optimisation System firmy
SIMCON GmbH, zastoupeni na nasem trhu
- Ing. Jiti Gabriel, www.cadmould.cz.

VARIMOS je systém pro optimalizované
a nasledné kontrolované vstfikovani plas-
tovych vystril, ktery spojuje virtualni a re-
alnou ¢&ast vyvoje a fizeni vyroby pfimo na
vstrikovacim stroji. Po simulaci vstfikovani
a optimalizaci technologie (DOE) néasleduje
nastaveni a kontrola vyroby vystfik( za po-
moci snimani teplot a tlakd ve formé (CQC
= Cumulative Quantity Control — chart, Dia-
gram kumulovaného mnozstvi) s moznosti
zpétného prenosu naméfenych a uprave-
nych technologickych dat do softwaru sys-
tému VARIMOS

Systém VARIMOS dokéaze automaticky op-
timalizovat tloustku stén vystfikd z termo-
plastli, polohu vtokovych Usti na vystficich,
technologické parametry vstfikovani, véetné

profilu vstfikovaci rychlosti a profilu dotlaku,
stanovit optimalni teploty a pratoky tempe-
ra¢niho média v temperacnich kanélech.

cQc diagram

Pfi praci se systémem VARIMOS je prvnim,
logickym, krokem stanoveni cile analyzy, na-
priklad:

- odrzeni a stabilizace rozmérovych a tvaro-
vych toleranci vysttiku

* rovnovaznost plnéni, pozadovany prabéh
plnéni tvarové dutiny formy

« ekonomické pozadavky — doba cyklu, uza-
viraci sila vstrikovaciho stroje

Druhym krokem je vymezeni prostoru pro
konstrukéni a technologické parametry, v je-
hoz prostoru bude systém VARIMOS hledat
optimalizované feSeni. Vysledkem analyzy
je objektivni navrh optimalniho feseni, kte-
ry umistuje sledované parametry (rozméry,
tvarovou presnost, smrsténi, technologické
parametry, atd.) do stfedu pfislusného tech-
nologického okna daného vstfikovaného ma-
terialu a tim zajistuje stabilitu vyroby vystfik{
s definovanymi kvalitativnimi parametry.

Systém VARIMOS tvori dvé zakladnich casti—
virtualni a readlna. VARIMOS Virtual automa-
ticky navrhne optimalni konstrukéni a tech-
nologické reseni vyroby. BEhem navazného
postupu lze s vyuzitim systému VARIMOS
Real nastavit proces vstfikovani na zvoleném
vstrikovacim stroji, provést vzorkovani a re-
alnou optimalizaci. Realny VARIMOS muze
také slouzit k 100 % kontrole sériové vyroby.
VARIMOS Virtual a VARIMOS Real mohou
uzivateldm poméhat jako samostatné opti-
malizacni systémy.

Znovu je nutno konstatovat, ze ani opti-
malizace vstfikovani vystfik( z termoplastl
pomoci systému VARIMOS se neobejde bez
znalosti procesu vstfikovani termoplastd.

5. ZAVER

Vyroba vystfik( z termoplastd s definovanou
kvalitou se v dnesnim vysoce konkurenénim
prostredi, a ani v budoucim obdobi, kdy se
konkurence bude jen zvySovat, véetné poza-
davkd na snizovani cen, neobejde bez vyuziti
automatizace a zapojeni rGznych IT feSeni,

Kromé, v predeslych kapitolach, diskutova-
nych feSeni pomoci simulacnich vypocto-
vych systémd, to jsou rdzné systémy sbéru
a zpracovani dat (napriklad systémy COMES,
Machine LOG IT, PHARIS), systémy pro vy-
pocet ceny formy a vystfikl (napfiklad Calc-
Master) a cela rada dalsich.

Zde, na zaveér, chci upozornit, ze prodejci
pfislusnych programi a systémd, na rdznych
predvadécich akcich, vystavach, konferen-
cich presentuji, véetné napfiklad i rGznych
méricich zarizeni (napriklad laserové skene-
ry, apod.), své produkty tak, Ze vznika dojem
snadnosti a rychlosti pfi jejich pouzivani, ale
realita ve firemni praxi je jina.

Z4dny z uvedenych systémil se neobejde
bez pracovnikd se znalostmi jejich fungovani
a ani bez pracovnikl se znalostmi procesu
vstrikovani termoplastl. To celkem snadno
manazersky vyslovi, ale naplnéni vyslovené-
ho je velmi nesnadny ukol. Ukol, se kterym
se vSichni, v nékterych firmach vice Uspésné,
v nékterych méné Uspésné, potykdme pfi
vstrikovani vystiikd z termoplastl s defino-
vanou kvalitou, dnes a denné.

Jedna se o béh na dlouhou trat, ktery bez pro-
fesnich znalosti zainteresovanych pracovnikd,
pfi stéle se zvysujicich pozadavcich na kvalitu
vystrikd, pfi soucasnych zvysuijicich se financnich
narocich na vyrobu (zvySovani mezd bez zvy-
Sovani produktivity vstrikovani, které z pohledu
pozadavki na jakost daného vystFiku jiz bylo
vani cen vstfikovacich materlalu, nutnost platit
odbérateli vystfikd pausalni ¢astku za nominaci
k vyrobé daného vystriku, atd.) nelze realizovat.
Profesni vzdélavani, respektive prabézné
profesni vzdélavani zainteresovanych pra-
covniklG je, pfi soucasném zoufalém ne-
dostatku pracovnikd, jeden z nejvétsich
problémi v oboru vstfikovani termoplastd.
A dovolim si podotknout, Ze Zadné pristupy
v ramci akci PRUMYSL 4.0 bez vzdélani ne-
maji $anci na Uspéch.

Lubomir Zeman
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NovJ navrh skupiny RadiciGroup pro zakazniky
se zavazkem sefrného pristupu k zivotnimu prostredi

Renycle:

skutecneé reseni udrziteln

vyk nakladat s odpady jako se zdroji suro-
Zvin trvajici vice nez 40 let: za tu dobu ve

spole¢nosti RadiciGroup High Performance
Polymers, obchodni sekci skupiny specializované
na vyrobu technopolymer( s prvotfidnimi vlast-
nostmi, cirkularni ekonomika jiz zdoméacnéla.
Nabidka zahrnuje stale vice zelenych vyrobkd,
certifikovanych a dohledatelnych podle téch
nejpfisnéjsich norem. V tomto kontextu se rodi
vyrobni fada RENYCLE, nové udrzitelné techno-
polymery ziskané post-industrialni a post-spo-
trebitelskou recyklaci polyamidu pro uspoko-
jeni vzrlstajicich pozadavkd trhu tykajicich se
vyrobkd s nizkym a méfitelnym dopadem na
Zivotni prostredi, se zachovanim kvality, spo-
lehlivosti, dohledatelnosti a bezpecnosti.

Polymerization _

Polymerization

Sortingand extrusion

Compounding

Spinning

Jednéa se o kompaundy se snizenym dopadem
na zivotni prostredi ve srovnani s jejich pivod-
nim provedenim, specialné vyvinuté pro vyso-
ce technicky nérocné aplikace. Je to nabidka,
kterou skupina RadiciGroup cili na projekty,
u kterych je udrzitelnost zakladnim predpokla-
dem. Vyrobky Renycle®, coz je znacka, kterou
jiz vyuziva textilni sekce skupiny pro vyclenéni
nylonovych vldken pochazejicich z recyklace,
umoznuji skupiné RadiciGroup byt hodnotnym
partnerem pro zékazniky, ktefi chtéji snizit do-
pad na zivotni prostfedi svych hotovych vy-
robkd a kteri se zavazali k setrnému pfristupu
k Zzivotnimu prostiedi, a to i s ohledem na sou-
casnou legislativu, kterad stale vice prosazuje

Lﬁ'@m

Current product offering

@

Post-consumer
based

oees) |
Post-industrial }
based

@

General
purpose

recyklaci a opétovné pouziti materiald pova-
zovanych jiz za odpad (End-Of-Life materials).
Nova znacka Renycle® zahrnuje vyrobky na
bazi PA6 a PA66 obsahujici rlznd procenta
recyklovanych polymer( post-industridlniho
i post-spotrebitelského plvodu, které prosly
peclivym vybérem vstupnich surovin a vyzna-
Cuji se pokrocilymi mechanickymi vlastnostmi.
Skupina RadiciGroup vyvinula vyrobni proces,
ktery dukladné monitoruje vybér a zpracovani
surovin za Ucelem optimalizace vlastnosti a va-
riability materiald.

Tato vyzva, zdlraznuje Erico Spini, Marke-
ting & Application Development Director, spo-
¢iva v zajisténi spolehlivého materialu diky vel-
kym zkuSenostem pfi jeho vybéru, nezbytnym
pro moznost nabizet na trhu vyrobky schop-
né minimalizovat dopad na Zivotni prostfedi
a zaroven zarucit jejich vynikajici vlastnosti.
Vyzaduje to vysoké nasazeni naseho dodava-
telského retézce a stejné tak i naseho oddéleni
vyzkumu a vyvoje pfi doladovani vyrobni re-
ceptury, s cilem co nejlépe uspokojit pozadav-
ky zékaznik{.

Vyrobky Renycle® jsou uréené pro pouziti na
vsech cilovych trzich spole¢nosti RadiciGroup
High Performance Polymers: automobilovy
primysl, e-mobilita, elektro-elektronicky sek-

LET'S WRITE

A NEW SUSTAINABLE STORY
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o 7

Automotive E-mobility Electrical

& Electronics

tor, primyslovy sektor a sektor spotrebniho
zbozi. V nové vyrobni fadé je zahrnuty rovnéz
vyrobek zpomalujici hofeni obohaceny skel-
nym vlaknem a material odolny vici kontaktu
s chladici kapalinou motoru v automobilovém
pramyslu.

RENYCLE

nylon after nylon

Vyrobni fada Renycle® podléhd neustalému
vyvoji, v ramci kterého se berou v potaz rizna
procenta (10 - 100 %) recyklovaného polyami-
du post-industridlniho ¢i post-spotrebitelské-
ho p pdvodu. Postupné jsou zaclenovany rizné
receptury s ohledem na potreby zakaznikd ty-
kajici se technickych vlastnosti (mechanickych,
chemickych, dlouhodobého vystaveni vysokym
teplotam atd.) a vlivu na zZivotni prostredi (LCA).

KLiICOVE VYHODY VYROBNi RADY RENYCLE
» Podporuje prechod ke klimatické neutralité

a k obchodnim modeldm s nizkou uhlikovou
stopou.

.

Pispiva ke snizovéani odpadu.

Propaguje kulturu opétovného pouziti a re-
cyklace.

Uspokojuje potieby konecnych zakaznikd se
zavazkem Setrného pfistupu k zivotnimu pro-
stredi.

Je odpovédi na pozadavky soucasné legisla-
tivy, ktera klade stale vice dliraz na recyklaci
odpadnich materiall (tzv. EOL materialy).

Diky moznosti nékolikandsobné recyklace
predstavuje konkrétni volbu cirkularity.

RENYCLE

nylon after nylon

RPOICI
Glp

radicigroupcom




On the road together towards
sustainability: a new story Om

An engineering polymer with reduced environmental impact made of

recycled polyamide and featuring excellent technical performance. A safe RMICI

and certified product according to the latest regulations: this is Renycle®.

What about you? What will your Renycle® story be? www.radicigroup.com

AUTOMOTIVE - ELECTRICAL & ELECTRONICS - CONSUMER AND INDUSTRIAL GOODS

své‘r@ PLASTU
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Rychlejsi
nez ocekavate,

Promptni pozadavky a dlouhé dodaci IhGty ptsobf
nesnaze: od firmy ENGEL dostanete potfebnou rychlost a
flexibilitu.

Nabizime vam profesionalni a rychlou pomoc. At uz se
jedna o piné elektrické stroje e-mac, nebo  bezsloupkové
stroje victory, nase vstfikovaci stroje na skladé jsou vam
ihned k dispozici.

T e
engelglobal.com/stockmachines

be the first
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