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Konzultace, sluzby a technologie horkych
vtokUl pro Vase perfektné kvalitni dily.

Kontaktujte nas:

pynventive
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GREEN IS MORE
THAN A COLOUR

Priznavame barvy —
Uzavirame kolobehy materiall

Spole¢nost ENGEL vyznavéa zodpoveédny pristup a pomaha svym zakaznikdm doséhnout udrzitelné
vyroby v oblasti vstrikovani plasttl. Srdcem tohoto pristupu jsou programy inject 4.0 pro chytré tovamy,
které zaroven oteviraji nové moznosti cirkulami ekonomiky. Software iQ weight control napriklad vyvazuje
kolisani ve vyrobé za uziti recyklovanych materiald. Stabilnf vysoké kvalita komponentC rozsifuje skalu
vyuzitl téchto material(.

Jejich zvySené vyuzivani propagujeme i
technologicky. Novy postup skinmelt
process spolecnosti ENGEL umoznuje
vyuzitl vysokého podilu recyklovaného
materialu, a to dokonce i v pfipadé kom-
plexnich geometril vyrabenych soucastt,

Vysledek: Zelené nejsou jen nase stroje.
Prijdte se o tom vSem sami presveddit na
veletrh K 2019 hala 15, stanek C58. Na-
vstivie nas na MSV, hala G1, stanek 35.

DRAGER

Vas strategicky partner pro zpracovani plastd

Ecodry System 4.0 for the Plastic Industry

Discover the new cooling technologies to achieve high standards of productivity
and product quality in every field of application.

TECHNICAL
MOLDING

AUTOMOTIVE PACKAGING MEDICAL

AUTOMOTIVE PACKAGING MEDICAL TECHNICAL MOLDING
Innovative solutions that cover Cooling technologies designed to  Cooling systems designed for mol- High performance cooling and
all the application needs of high reduce cycle time in the molding ded and extruded components, thermoregulation solutions
quality molded components for and blowing of rigid containers with high quality requirements for for every application: molding,
the automotive industry. and closures. the medical sector. blowing and extrusion in general.

—
ECODRY MICROGEL - TURBOGEL - THERMOGEL
Adiabatic Liquid Cooler Process-Synchronized Mold Temperature Control Units

Complete range from 5 to 200 °C

AFrigel

Intelligent Process Cooling
www.frigel.com

Ing. Radek Masacek mobil: +420 724 362 831

ENGEL

be the first

@@M

engel-k-online.com

DRAGER

je vghradnim zastupcem Frigel pro Ceskou republiku
DRAGER kontakty: www.draeger-a.at

e-mail: radek.masacek@draeger-cz.cz

Lubomir Kopp mobil: +420 724 362 832
e-mail: lubomir.kopp@draeger-cz.cz
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BOCO PARIJUBICE machines
- Vas partner ve svete extruze

Firma BOCO PARDUBICE machines, s.r.o. je dynamicky se rozvijejici spolecnost s vice
jak 25letou zkusenosti v oblasti plastikarského a gumarenského odvétvi nabizejici
uceleny vyrobni program stroju, periferii a strojnich dilGi na zpracovani plastt

a gumy. Diky svému technologickému zazemi, R&D, inovacnimu potencialu
a rozsahu nabizenych sluzeb se radi v oblasti plastikarského a gumarenského

pramyslu k prednim evropskym firmam.

vyroby extruzni technologie mezi predni evropské vyrobce.

Diraz klademe predevsim na KVALITU, SPOLEHLIVOST a SPO-
KOJENOST NASICH ZAKAZNIKU. Diky témto zasadam dodavame do
celosvétovych koncern(, jako jsou napriklad CONTINENTAL, HEN-
NIGES, JUTA, HEXPOL, TRELEBORG a mnoho dalsich.
V soucasné dobé dokadzeme vyhovét témér véem Vasim poptavkam
v oblasti extruze. Nase portfolio stroji zahrnuje jednosnekové extrudery
od priméru 30 mm s vykonem do 15 kg/hod. Tyto stroje jsou vhodné
pro laboratorni Gcely nebo jako koextrudery ve Vasich linkach. Nas stan-
dartni vyrobni program konci extruderem o priméru 150 mm.

S pole¢nost BOCO PARDUBICE machines, s.r.o. patii v oblasti

Tato velikost extruderu ma vykon az 1300 kg/hod. Ani tato velikost extru-
deru pro nés vak neni limitni. V minulosti jsme jiz nékolikrat uspokojili po-
zadavky zakaznikl na specialni aplikace. Jednou z nich je i extruder o pra-
méru Sneku 250 mm a s vykonem 2500 kg/hod. Nedilnou soucasti naseho
vyrobniho programu jsou extrudery pro zpracovani gumovych smési.

Diky nasim zkusenostem jsme schopni dodat kompletni vytlacovaci linky na
profily, na trubky, trubicky a hadicky, na ploché félie, novinkou je linka na
vyrobu strun. VSechny tyto linky jsou na nejvyssi technické trovni. Oslovte
nas, a BOCO PARDUBICE machines, s.r.o. Vam navrhne kompletni rfeseni.

Pokud hledate silného partnera ve svété extruze, nevahejte nas kontaktovat
a nas tym se o Vas postara.

v PARDUBICE

BOCO PARDUBICE machines, s.r.o.
533 32 Cepi 1

Tel.: +420 466 797 011

E-mail: info@boco.cz
www.boco.cz

Extruznfi linka na vyrobu strun Jednosnekovy extruder EB-P
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Borrenfeild

plug & produce
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www.wittmann-group.com
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INnovace a udrziteln
myslenky prezen
Piovan na velelr

Letosni veletrh K v Diisseldorfu otevrie své bramy
16. fijna pro vice nez 3000 vystavovatel( z vice nez 60-ti
zemi a zejména pro vice nez 200000 ocekavanych

navstévniki. Piovan Group bude samoziejmé pritomen
na svém stanku 9B60 se svymi znackami Piovan,

Aquatech, FDM a Penta.

Vysoce-efektivni systémy pro PET vcéetné
zpracovani recyklovanych materiala

Na veletrhu K predstavime ve svétové premi-
ére novou fadu Genesys. Tento suSici system
se odliSuje adaptivni technologii jenz je nyni
optimalizovana pro zpracovani recyklovaného
PET materialu. Novy susici systém automatic-
ky Fidi process s nastavenim vsech kritickych
parametr(, od pratoku susiciho vzduchu az po
jeho hodnotu rosného bodu, od ¢asu suseni
k susici teploté, kdy udrzuje optimalni provozni
podminky pfestoze hodinova spotfeba, vstup-
ni teplota materialu a hodnoty vstupni vihkosti
mohou kolisat. Inovace soucasné generace to-
hoto stroje pfindseji vice intuitivni fizeni a zlep-
Senou samoregulaci parametrd. Vyznamnym
zlepSenim je také AIPC (Automatic Injection
Pressure Control) technologie zajistujici nejniz-
$i vyrobni naklady vyroby PET predforem, ne-
jen ve vztahu ke spotrebé energie, se zvysenou
kvalitou produkce.

Presné davkovani

FDM, ¢len skupiny se zakladnou v némeckém
Troisdorfu se specializuje na pokrocilé techno-
logie extruznich aplikaci. Na veletrhu predstavi
novou technologii davkovani reprezentovanou
fadou gravimetrickych davkovact GDS, umoz-
nujici pouzit az 5 stanic pfi zachovani kompakt-
nich rozméra.

Nasavani granulovaného materialu

od spolecnosti Piovan

Nova manuélni propojovaci stanice umoznuji-
ci snadné propojeni potrubi pouze s pouzitim
jedné ruky. Zafizeni nepouziva tésnéni, které by
mohlo zplsobit kontaminaci. Granulat pfichazi
do styku pouze s prvky z nerezové oceli. Velmi
vyznamnym prvkem je nepochybné novy RFID
(Radio Frequency ldentification) identifikacni
systém kontrolujici zda spojeni mezi zdrojem
a odbérnym mistem je v poradku. V pfipadé
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chyby nasévaci system neumozni aktivaci na-
savaciho cyklu, coz predchazi nezadoucimu
pomichani dvou rdznych materialG. Systém je
vybaven vicebarevnou LED indikaci, ktera mize
byt duplikovana prislusnym displejem informu-
jicim operatory.

Pripraveni na medicinalni aplikace

Piovan na veletrhu vystavi dlilezité inovace také
pro medicinalni vyrobu. Nova mikro-davkovaci
jednotka je schopna dodavat do procesniho
stroje pouze jednu granuli na davkovaci cyk-
lus a udrzuje vysokou presnost pozadovanou
v technicky orientovanych oblastech. Medicinal-
ni fadu stroji pro pouziti v Cistych prostorach
doplniuji dalsi stroje, jako bezfiltrové nasavace
granulatu Pureflo a bezemisni susicky DPA.

Chlazeni a temperace procesni vody

Aquatech, clen skupiny Piovan Group, pred-
stavi na veletrhu zejména novou temperacni
jednotku Easytherm a novy adiabaticky volny
chladi¢. Easytherm navrzeny spolec¢nosti MM
Design pro Piovan Group se stal v letosnim
roce vitézem ceny IF Award v kategorii Pro-
duktovy design. Ocenéni IF Design Award, kte-
ré se zacalo udélovat od roku 1953, je jednou
z nejuznéavanéjsich svétovych cen za design,
kterou kazdorocné porada IF International Fo-
rum Design GmbH z Hannoveru, nejstarsi neza-
visla designova instituce na svété. V roce 2019
o toto ocenéni usilovaly spole¢nosti z vice nez
50 zemi, které predstavily 6400 produktd me-
zinarodni poroté se 67 odborniky na design. Pfi
navrhovani tohoto produktu se Piovan Group
a MM Design zaméril na nékolik faktord, jako
je napriklad ovladaci panel dokonale Ccitelny
z rlznych Uhld pohledu. Cela fidici jednotka je
chrénéna tvrzenym sklem a obsahuje 6 doty-

st kliC
vany skupinou
u K 2019

Ve

2 Piovan

Piovan Group

kovych tlacitek pro okamzity pfistup k hlavnim
funkcim. Podnabidky se prochazeji pomoci
otoéného ovladace. Pfi vytvareni designu nos-
ného rdmu Easythermu, pfiSel MM Design s na-
vrhem dvou ocelovych skofepin, které chrani
temperacni jednotku jak pred narazy a to i ze
stran, tak také pomahaji rozptylit teplo na-
hromadéné na komponentech uvniti zafizeni.
Pfedni plechovy kryt spolu s panelem poly-
karbonatového displeje kombinuji robustnost
a pohledovost celého zafizeni. Ocelové madlo
poskytuje vynikajici pfilnavost manévrovani
pfi pfepravé. Pfi nepouzivani se rukojet’ zasu-
ne do téla zafizeni. Ve je integrovano, véetné
krytu pod displejem pro pfistup ke komuni-
kacnim portdm digitélniho pripojeni “Industry
4.0". Ovladani je jasné viditelné a umisténé do
predni ¢asti temperacni jednotky. Nova hlu-
bokotazend nadrz provedena z oceli AlISI 304
s redukci svarovanych spoji na minimum spo-
lecné s topenim v provedeni Incoloy 825 (slitina
Ni-Fe-Cr) zajistuji vysokou chemickou odolnost
také proti vysoce agresivnim kapalinam. Interni
rozlozeni komponentd bylo navrzeno se zamé-
rem separace hydraulickych dild od elektronic-
kych a samotného fizeni, jenz je chranéno pred
vypary, vlhkosti a extrémni teploté. Udrzba je
jednoducha a rychla diky snadno sejmutelnym
boénim krytam.

Pripraven na Industry 4.0

Nové generace Piovan produktl jsou navrzeny
pro pouziti v chytré vyrobé dle Primyslu 4. 0.
Easytherm neni vyjimkou a je jiz pfipraven pro
pouziti v tomto prostredi s otevienymi stan-
dardy, jako je integrovany OPC-UA server. Novy
temperacdni pfistroj pridava ke konektivité také
prakti¢nost a snadnost pouziti. Pod ¢elnim pa-
nelem jsou umistény konektory (serial, Ether-
net) jenz umozni spojeni s jinym vybavenim ve
vyrobnim zavodé. Kabely jsou chranény speci-
alnim krytem jenz predchézi nahodnému roz-
pojeni. Easytherm je spojen s jinymi prvky sys-
tému diky rozhrani Ethernet pfipraveného pro
spojeni s Winfactory 4.0, Piovan superviznim
software umoznujicim komunikaci mezi razny-
mi stroji ve vyrobnim zavodé. Easytherm muze
spolupracovat s fizenim stroji od rlznych vy-
robcd za pouziti platformy OPC-UA.
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NETZSCH

NETZSCH Ceskd republika s.r.o.

(-]
r l l www.netzsch.com

vewvys

Dveé rodinné firmy NETZSCH a KISTLER spolecné nabizeji nejmodernéjsi procesni
balicek senzorli pro reaktivni vstfikovani termosetli zaméfeny na minimalizaci
odpadu a souc¢asné maximalni efektivitu s vysokou produktivitou.

stfikovani termoplastd je znamé a Siro-
\/ce pouzivané jiz po mnoho desetileti.

Pouziti termosetl nam v posledni dobé
otevird nové moznosti vyroby dild s vysokou
uzitnou hodnotou hlavné z pohledu mecha-
nické pevnosti. In-proces senzory pomahaji
v pramyslové praxi dosahnout vyssi spoleh-
livosti vyroby. Spolecnosti NETZSCH (https://
www.netzsch-thermal-analysis.com) a KISTLER
(https://www.kistler.com) se spojily, aby po-
zvedly monitorovani téchto proces( na Uro-
ven, ktera umoznuje kvalitni vyrobu a zaroven
maximalni zkraceni doby cyklu.

Dobré vstrikovaci lisy kombinuji rychly vyrob-
ni cyklus s vysokou stabilitou procesu a tim
i kvality. Ale existuje mnoho vlivQ, které mo-
hou produkci negativné ovlivnit, napfiklad:

> zmény v materidlovém chovani surovin
v disledku podminek pfi dopravé
ke zpracovateli,

> zmény suroviny pfi skladovani
» poruchy stroje — napfiklad ztrata tlaku,

> teplotni odchylky uvniti formy mezi prvnim

a poslednim vyrobkem jedné Sarze nebo

v disledku zavad pri zahfivani formy.
Pro prekonani takovych problém( a vyro-
bu kvalitnich soucéasti je pfi vyrobé vétsinou
planovéana velka ¢asova rezerva na prostoje.
V disledku toho potencial vyrobnich zafi-
zeni neni plné vyuzit. Na druhou stranu ko-
mercni tlak na zkraceni vytvrzovaciho cyklu
pro maximalizaci vySe produkce a nulovou

 JEDNODUSS
UDRZBA FORMY?
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zmetkovitost v kombinaci s vysokou slozitosti
samotnych procest nékdy ztézuje konkuren-
ceschopnost na trhu.

Partnerstvi spole¢nosti NETZSCH a KISTLER
nabizi senzorovy systém, ktery monitoruje
tlak uvnitf formy a zaroven chovani materialu
béhem celého procesu vstfikovani a vytvrzo-
vani. V tomto systému tlakové senzory KIS-
TLER zaznamenavaji pribéh tlaku ve formé
pro zjisténi, zda bylo pInéni formy Uspésné.
Zaroven muze byt identifikovan Gnik mate-
ridlu nebo pritomnost bublin. Dielektrické
senzory (DEA) NETZSCH monitoruji proces
vytvrzovani a kontrolu kvality v realném case.
Toto monitorovani umoznuje i zkraceni doby
cyklu v zavislosti na stavu materialu. VSech-
ny signaly senzort jsou slouceny do systému
KISTLER ComoNeo: tlak, vytvrzovani a teplo-
ta dielektrickych a tlakovych senzor(. Systém
ComoNeo je monitorovaci systém, ktery lze
kombinovat s ComoDataCenter, Gloznym sys-
témem zalozenym na prohlizedi se stejnymi
funkcemi kvalitni analyzy dat, které jsou sou-
¢asti ComoNeo.

Jednim z prikladd pouziti je napriklad reak-
tivni vstfikovani s epoxidovymi formovacimi
hmotami (EMC), coz je rozsifeny proces ba-
leni elektroniky pro automobilovy nebo le-
tecky prlmysl. Jedna nebo vice desek s elek-
trickymi obvody se vlozi do uzaviené formy
a poté jsou zapouzdreny epoxidovou formo-
vaci hmotou zmékcéenou pfi zvySené teploté,
obvykle 140 - 180 ° C. U tohoto masové vy-
rabéného produktu zvysuje kazdad usetfena
koruna konkurenceschopnost diky snizenému
poctu zmetk( a zkraceni doby cyklu.

Pfipadné snizeni teploty uvnitf formy vede
k pomalejsimu vytvrzeni pryskyfrice, takze je
treba prodlouzit dobu cyklu. Podle odezvy
senzord NETZSCH a KISTLER lIze abnormal-
ni cyklus odhalit porovnanim s pribéhem

cyklu referencniho. Tlakovy signal neni ovliv-
nén snizenim teploty, takze pribéh referencni
a abnormalni vykazuji stejné chovani. Senzor
NETZSCH ale zaroven detekuje pomalejsi vy-
tvrzovani v duasledku snizeni teploty uvnitf
formy, a proto mize byt pouzit k pfizplso-
beni procesu, aby se zabranilo zmetkovitosti.
Z toho je zfejmé, proc¢ pravé kombinace tla-
kovych a dielektrickych senzori mlze po-
skytnout Uplny nahled do tohoto vyrobniho
procesu a tim zvysit jeho efektivitu.

Kombinovany balicek NETZSCH a KISTLER
poskytuje nejvykonnéjsi sadu senzord, ktera
je schopna tfidit dobré a Spatné soucasti bé-
hem vyroby, aby byl vas proces efektivnéjsi
s nejkratsi dobou cyklu a zaroven pfi snizeni
produkce odpadu. NETZSCH a KISTLER vyvi-
nuli spolecné balicek, ktery odliSuje vysoce
efektivniho vyrobce od standardniho.

Preklad a mistni zastoupeni
NETZSCH pro €R a SR:

RNDr. Miroslav Kule,
miroslav.kule@netzsch.com

NETZSCH Ceska republika s.r.o.,
www.netzsch-thermal-analysis.com
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HIGH TECH AND HIGH PASSION.

Spolecnost FRIMO shledava kli¢ k Uspéchu v kontinualnim a dlou-
hodobém rozvoji svych dovednosti a schopnosti a také v zanicent,
s nimz jeji tymy pracuji s vidinou dosaZeni téch nejlepSich techno-

logickych fesent.

V rémci skupiny nasich podnikd nabizime jedinecné technologické
spektrum, diky kterému plsobime jako lidr v oblasti kompletnich
zakazek na produkeni systémy pro vyrobu vysoce kvalitnich dilu z
plastd. Jsme presvédceni, ze technika, kterd obstojii v budoucnosti,
vyZaduje vysoce kvalifikované a aktivni lidi, ktef jsou schopni na-
slouchat, tymové myslet a fesit problémy, abychom jako spolehlivy
partner mohli kazdy den prispivat k Uspéchu svych zakaznika.

Jak nase produkty, tak také nas servis jsou v provozech na celém
svété takika pribézné podrobovany testdm reality, coz je mozné
jenom v ddsledku nasi ochoty ménit se a nasi vdle inovovat. Sou-
stredime se pfitom v prvni fadé na kvalitu a bezpecnost. Kazdé
feseni od firmy FRIMO se vyznacuje zejména tim, Ze bylo optimali-
zovano na zakladé individualnich poZadavku.

Nezalezi na tom, zda se jedna o lokalni nebo globalni zakazky -
naSe portfolio produktd a sluZeb konsekventné prizplsobujeme
potfebdm svych klientl, abychom vas svym letitym know-how
dokazali podporovat od samého zacatku, od faze planovani az po
zahéjeni vyroby. A kdyZ pak zacnete svdj produkt vyrabét sériové,
budeme pro vas po celém svéte nadale k dispozici se svymi nabid-
kami servisnich sluzeb.

FRIMO Group GmbH | & Tel.: +49 (0) 5404 886 - 0 | info@frimo.com
www.frimo.com

RIMO. HIGH TECH AND HIGH PASSION.

SPEKTRUM TECHNO 0OGl}

Nase poradenstviprobiha -~ Nabizime sluzby a podporu
nezavisle'nazvolené. béhem vSech procesnich
technologii¢ operaci:

ZPRACOVANI PUR PENY

VYSEKAVANI 7 :

LISOVANI / TVARENI

KASIROVANI LISOVANIM

LEMOVANI (UMBUGOVANI)

SPOJOVANI / LEPENI

il v RolORn B
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Krabicov( efekt ” v

| BT By - 4T o 8
| 517 | *e%avlE (| oo |
Tzv. krabicovy efekt vstrikovanych dili z termoplasti je | | ) b Q00 s e )
o o s v,V 7 v PR . 1, =T g i, I.
zpusoben ruznym smrsténim vné a uvnitf krabice/rohu. | : j B8, |
b : ! b 'I.'. Z l Ir.\}.\_. = l-"-'l:-n_,‘-'?.

la nez uvnitf rohu. Proto je vné rohu chla-  1). U konstrukce formy byly konstruovany chladici okruhy s ohledem na vytvoreni samostatnych R =

zeni intenzivnéjsi, povrchové vrstvy plastu  chladicich okruhl uvnitf a vné rohu (obr. 2). Hui @ F ™ Iy
rychleji zatuhnou a tim maji i mensi smrsténi.
Uvnitr rohu je odvod tepla pomalejsi a proto maji i |

povrchové vrstvy plastu moznost se vice smrs- I [ r‘ | }
tovat a zatuhnou pozdéji. Tento rozdilny odvod ' o
tepla z povrchu plastu vné a uvnitf rohu méa za - . i
nasledek, ze vrstvy vné rohu jsou delsi (dfive za- i i - L 1 — I
tuhnou), nez vrstvy uvnitf rohu. Tim se Uhel rohu ' '

zmensuje a dochézi k tzv. krabicovému efektu, i, = §, = T i i
deformace stén dovnitr rohu, krabice.

\/né rohu dochéazi k rychlejs$imu odvodu tep-  Ovéfeni tohoto vlivu bylo provedeno na modelovém dilu krabice o rozmérech 60 x 120 mm (obr. :

Viivy 4 ie
Druh materialu — amorfni, krystalické, : @ -
pInéné, orientace plniva

Smrsténi materialu ma vyznamny vliv na velikost
deformace. Amorfni materiadly a materialy plné- L B L 3
né neorientovanym plnivem (sklenéné kulicky, A X — — B
praskova plniva), maji mensi smriténi a proto 1 pid RELEY L s

vliv krabicového efektu je mensi nez u materiald
semikrystalickych a pInénych orientovanym pl- o ) T ) P 1 ' § ¥
nivem (sklenéna vlakna apod.). 1

Konstrukce dilu ‘| |

Sila stény mé také vyznamny vliv na rozdil-
né smrsténi a tim na deformaci vné a uvnitf ! !
rohu. Cim silngjéi je sténa rohu, tim se rozdilné _j

smréténi projevi vyraznéji a rozdilna deformace 2
vné a uvnitf rohu bude vyraznéjsi.

b

Zpusob a konstrukce chlazeni

je velmi dulezita pro zajisténi rozmérové pres-
nosti a vymezeni deformaci. Pro zajisténi stej- g —— P
nomérného odvodu tepla vné a uvnitf rohu je ;D_‘u'nn-{ 'ﬂl F'. .:.-'.3
nutné konstruovat samostatné chladici okruhy § 1 :
vné a uvnit roh(, aby bylo mozné nastavit chla- = - X

zeni tak, aby odvod tepla z obou stran byl rov-

nomérny. V praxi to znamena, e je nutno uvnittr  Schéma chlazeni
rohu chladit intenzivnéji, jak je znazornéno na
modelové formé. Teplota vnitfniho chladiciho
okruhu v rohu musi byt podstatné nizsi nez tep-
lota chlazeni vnéjsiho povrchu dilu.

Pro zajisténi rychlejsiho odvodu tepla ve for-
mé uvnitf rohu je mozné také pouzit materialy " : . a
s vyssi tepelnou vodivosti, jako napf. méd; slitiny i [ : = [

1 1
médi (Amcoloy), hlinikové slitiny apod. -1 Ll . Ll

Prakticka cast a méreni

K dosazeni stejnomérného smrsténi vné a uvnitf
rohu je nutno zachovat rovhomérny odvod tep-
la z vnitfniho a vnéjsiho povrchu rohu:

Q=Q" f '
Q= f(rt d q, k', k") . T i ¥ . I
energeticky tok - : - :

rychlost proudéni chladiciho media M I N I
teplota chladiciho media = f I r | i i I T .
tvar chladicich kanalkd 1 L | | 1 |

vzdalenost chladicich kanald

od tvarové c¢asti -

k' materialova konstanta chladiciho media

' materialova konstanta materialu tvarové
casti formy

své‘r@ PLASTU SVET @ PLASTU
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= NAZEV:  KRABICKA 1
g MATERIAL: PA - GRIVORY GVX5-H1 NATUR
S
9 TVARNICE TVARNIK
kS CHLADICi DNO CHLADICi
)g OKRUH 2+5 6+3 P1+01 7+8+4 OKRUH 12+9 11+10
E TEPLOTA TERM 90° 90° 90° 90° TEPLOTA TERM 90° 90°
o
aQ P2 81,0° 83,2°
P6 85,1 83.0°
P3 85,7°
P5 80,7° 834
DNO STRED 85,8° 84,2°
NAZEV:  KRABICKA 2 - TEPLOTY FORMY
MATERIAL: PP BOREALIS HF-700
TVARNICE TVARNIK
CHLADiICI DNO CHLADiICI
OKRUH 2+5 6+3 P1+01 7+8+4 OKRUH 12+9 11+10
TEPLOTA TERM 60° 60° 60° 60° TEPLOTA TERM 31° 27°
P2 56° 27,5°
P6 55,7 28.3°
P3 57,6°
P5 55,4° 27,9
DNO STRED 57,9° 27,3°
NAZEV:  KRABICKA 2
MATERIAL: ABS - STAREX HF 0660
TVARNICE TVARNIK
CHLADiICI DNO CHLADiICI
OKRUH 2+5 6+3 P1+01 7+8+4 OKRUH 12+9 11+10
TEPLOTA TERM 60° 60° 63° 60° TEPLOTA TERM 31° 27°
P2 55,8° 27,7°
P6 56,6 28.2°
M&Feni P3 56,3°
éFeni °
] 3 P5 55,3° 28
NAZEV: . KRABICKA 1 - TEPLOTY FORMY DNO STRED 57,2° 27,3°
MATERIAL: PP BOREALIS HF 700
TVARNICE TVARNIK NAZEV: ~ KRABICKA 2
— — MATERIAL: PA - GRIVORY GVX5-H1 NATUR
S:Lkﬁzlq 2+5 6+3 P?Ng,l 7+8+4 gl;l(;ﬁl;lCl 1249 11+10 - —
* TVARNICE TVARNIK
TEPLOTA TERM 40° 40° 40° 40° TEPLOTA TERM 40° 40° CHLADiICI 2es 613 DNO Bed CHLADiICI 1249 11410
P2 40,2° 38,7° OKRUH P1+01 OKRUH
P6 40,8° 343° TEPLOTA TERM 90° 90° 90° 90° TEPLOTA TERM 41° 40°
P3 40,9° ' P2 80,7° 37,8°
. 34,3° o
) 40,3 P6 81,6 32°
DNO STRED 39,8° 38,6° P3 85,9°
A . P5 81,2° 314
NAZEV: KRABICKA 1 = N 38.1°
MATERIAL: ABS - STAREX HF 0660 DNOISTRED 83,6 :
TVARNICE TVARNIK
g‘;;ﬁzlc' 2+5 6+3 P[‘:-Tg1 7+8+4 gl;l(;ﬁzlq 12+9 11+10 Cilem této prace bylo dokladovat na modelovém pfipadu, modelové krabice, Ze deformace jsou : Petr G
zpusobeny rozdilnym smrsténim a rozdilné smrsténi je dano nerovnomérnym odvodem tepla [ [T A B0,
TEPLOTA TERM 70° 70° 72° 70° TEPLOTA TERM 70° 70° z vylisku. V praxi jsou samozrejmé jednotlivé pripady slozitéjsi, nebot konstrukce dilli neni tak jed- Milotice nad Becvou 96
P2 66.2° 65.9° noduchd a proto je nutné konstruovat chladici okruhy tak, aby pokud mozno dodrzoval princip 753 67 Milotice nad Becvou
e e ’ steJnorvnern(iho chlazeni/temperace se Zfaj‘lstenlm steJno‘merneho odlvoduvt’epla. . , e-mail: gross.petr@ipg.cz
! 62,3° Jsou vsak pfipady, kdy to konstrukce vylisku nedovoluje a v takovych pfipadech je potom nutné tel.: +420736750410
P3 66,8° pouzit chladici pripravky, kdy po vyjmuti vylisku z formy se vlozi do pripravku, kde chladne na WWw.ipg.cz
P 65.7° 61,9° pozadovany rozmér. . . :
5 5.7 ok . eénost IPG blast i simul cestovan t W V/STRIKOVANI PLASTU
< " 65.6° yzkumnym partnerem spolecnosti IPG s.r.o. v oblasti zpracovani, simulace a testovani termoplastd VYROBA VSTRIKOVACICH FOREM
PO Sy 66,5 a pokrocilych kompozitnich materiald je Ustav vyrobniho inzenyrstvi Fakulty technologické UTB ve Zliné. O > OVACICH FO
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QUANTEC 2 - n
nejuspesne)si fady promusl
0 KUKA

rob

Zakaznici mohou nyni tézit z nové optimalizované rady
KR QUANTEC-2, kratsSich dodacich lhit, maximalni

flexibility a nizSich celkovych nakladd spojenych

s vlastnictvim (TCO).

polecnost KUKA,
specialista na prl-
myslovou automa-

tizaci, inovovala svou
nejprodavanéjsi pro-
duktovou radu: KR

QUANTEC-2.
Nova gene-
race rady

primyslo-
vych robotd
QUANTEC 2
byla mimo jiné
optimalizova-
na z hlediska
vykonu, efek-
tivity nakladd
a flexibility

v kategorii primyslovych robotl s vysokou
nosnosti.

Nejprodavanégjsi fada robotd spolecnosti
KUKA nabizi nyni jesté vyssi vykony. Od svého
uvedeni na trh v roce 2010 bylo dodano vice
nez 100000 robotl fady KR QUANTEC. Divo-
dem je vysoka spolehlivost a ,univerzalnost”

KOMPLEXNi RESENi
PRO VYHAZOVANI
VYLISKD?

@@M

téchto robotd s jedinecné Sirokym spek-
trem aplikaci, ve srovnani s konkurenci.
S nosnosti mezi 120 az 300 kg jsou roboty
navrzeny pro pouziti témér v kazdém vyrob-
nim segmentu na trhu, jako je napf. automo-
bilovy pramysl, slévarenstvi a zdravotnictvi,
stejné tak i pro Ukoly pfi opracovani materiélu,
obsluhy strojl ¢i manipulace.

LVyuZili jsme nase zkusenosti v dynamicky se
rozvijejicim automatizacnim prumyslu pro ino-
vovani fady KR QUANTEC-2. Vysledkem je spo-
lehlivé, vsestranné a efektivni vysoce kvalitni
feseni pro vyrobni prostredi budoucnosti. S no-
vou generaci KR QUANTEC zdkaznici jiz dnes
investuji do budoucnosti své vyroby,” Fikd Wolf-
gang Bildl, zodpovédny produktovy manager.

Zvyseni flexibility, nizsi naklady, kratsi
dodaci lhity

Nova generace robotl KUKA KR QUANTEC-2
byla optimalizovana celou fadou vylepseni.
Napfiklad diky novému modularnimu systému
se vyrazné snizily dodaci terminy. ,Dokonce
i kdyz jsme zlepSili dodaci IhGty, mGzeme sta-
le také nasim zakaznikim nabidnout flexibil-
ni, na miru vyrobené roboty, které predstavuji
vyhodnou investici do budoucna. Ddvodem je
predevsim moznost zvySeni nosnosti robotu,
vysoké variabilita pomoci speciélnich variant
a technické optimalizace, jako jsou zkracené
brzdné drédhy nebo optimalizovany pracovni
rozsah,” uvadi Wolfgang Bildl.

VA QeNerace

v(Qch
KUIKA

Inovovany design vede také k nizsim celkovym
nakladim spojené s vlastnictvim (TCO), jeli-
koz predchozi opatfeni Udrzby jsou castecné
odstranény. KR QUANTEC-2 bude také nyni
jesté méné nérocny z hlediska casu udrzby:
Prostoje a pozadavky na Gdrzbu jsou minima-
lizovany diky novému konceptu kabelového
a energetického systému a také snizenim po-
¢tu nadhradnich dild (klicovy faktor - optima-
lizovany modularni systém).

Novy KR QUANTEC-2 proto

tu a rychlejsi nabéh pri
uvadéni do provozu.
Softwarové vylep-
Seni: Nové
MotionModes

pro idealni

kvalitu vyrob-

niho procesu

Nova generace
KR QUANTEC-2
je vybavena no-
vymi  Motion-
Modes. Jedna
se o softwarové
vylepseni, kte-
ré zajistuji op-
timalni  pohyb
robota ve spe-
cifickych  apli-
kacich. ,Rezim
drahy” umoz-
nuje  mnohem
presnéjsi a pre-
ciznéjsi pohyb TCP, zatimco ,dynamicky rezim”
zvysuje rychlost a tim padem snizuje dobu
cyklu na komplikovanych mistech vyrobnich
linek.

Pohybové rezimy fidi dynamicky pohyb robo-
ta, zlepsuji jeho vlastnosti a zajistuji tak idealni
kvalitu vyrobniho procesu.
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Nova generace temperacnich
zarizeni pro prumysl 4.0

Ergonomické Fizeni

* Novy TFT 4.3” naklonény displej pro
optimalni viditelnost za vSech podminek

* Kapacitni dotykovy ovladac pro
okamzity pristup k hlavnim funkcim

* Navrzeno pro komunikaci se stroji
rdznych vyrobcl skrze port OPC-UA

Wf W
Winfactory 4.0 Ready

\ aquatech.piovan.com

Inovativni design

¢ Elektronika je oddélena od
hydraulickych komponentd pro
maximalni presnost fizeni

* Odnimatelné boc¢ni panely pro
snadnou udrzbu

* Integrovana Celni rukojet pro
excelentni pohyblivost

DESIGN
AWARD
2019

Easytherm

Temperacni zafizeni pro
kondiciovani forem

2
MSV 2019
Stanek 51
Pavilon G1

Absolutni univerzalnost

» Hlubokotazena nadrz provedena z oceli
AISI 304 s ochranou proti agresivnim
kapalindm

¢ Deskovy vymeénik navrZen pro
maximalni rychlost chlazeni

* Volitelny pratokomér pro absolutni
presnost kontroly parametr(

Piovan Czech Republic: obchod@piovan.com

Piovan Central Europe: office@piovan.at

© Aquatech

Piovan Group

SVET @ PLASTU



Making our world more productive

Zintle

VyuZiti suchého ledu pfi vyrobé plastovych dila

Spolecnost Linde Gas a.s. je dodavatelem technologii pro ¢isténi suchym ledem v Ceské a Slovenské
republice; zaroven je i pfednim vyrobcem suchého ledu a dodavatelem stroji americké spolecnosti
Cold Jet. Linde ddle nabizi inovativni technologii robotického Cisténi pramyslové vzduchotechniky.
Kromé prodeje, servisu a dodavek suchého ledu v riznych produktovych variantdch nabizi i kompletni
sluzby tryskani suchym ledem.

Pramyslové cisténi - tryskani suchym ledem

~ Je podobné jako tryskani piskem, plastovymi broky nebo sodou
~ I zde je tryskaci médium urychlovdno proudem stlaceného vzduchu
~ Neni ale abrazivni - pouziva se mékky suchy led

Proc cistit suchym ledem?

Cisteni bez demontdze rovnou na misté

Bez vzniku druhotného odpadu

Ekologické cisténi bez rozpoustédel a toxickych latek

AZ 20x rychlejsi oproti mechanickému cisténi

Cisti i tam, kde se s konvenc¢nimi metodami ¢isténi nelze dostat
Po ocisténf jsou predméty suché a odmasténé

NN N N A 22

Vysledkem je Gspora az 80 % naklada ve srovndni s konvencnimi metodami ¢isténi.

Linde a Cold Jet

Linde Gas a.s. je vyhradnim dodavatelem stroji americké spolecnosti Cold Jet v Ceské a Slovenské republice

Cold Jet je vice nez 30 let svétovym lidrem v technologiich spojenych s ¢isténim suchym ledem a vyrobé suchého ledu
Stroje Cold Jet jsou robustni, mobilni, vyznacuji se pokrokovou technologif a designem

Jsou vhodné pro odstranéni velmi odolnych kontaminantd a silného znecisténi

N N 2

@@M

Cisténi suchym ledem pii vyrobé plastovych vylisk
Cisteni forem a néstroju

- Vstikolisové formy
- Formy pro vylisky s vysokym leskem
- Vyfukovaci formy
- Vypéfovaci formy
- Termoformy
- Extrudery

Upravy povrchi

~ 0dstranovani pretokd plastovych vylisk(
- 0dmastovani

Pfiprava povrch pred lakovanim metodou CRYOCLEAN® snow

Co je CRYOCLEAN® snow?

- Cisténi povrchu plastd sneéhem €0, ktery je urychlovan tlakovym
vzduchem

- Tlakovy vzduch tryskd rychlosti (50 - 200 m/s) pevny (O,

snih (-78 °C) na povrch

Behem cisténi probiha sublimace snéhu (pevné faze CO,) do plynné

faze (O,

Cisteni je suché a bez pouziti chemikalif

Pouziti pro rizné typy znecisténi a materiala

Manudlni nebo pIné automaticky proces

Ekologicky pfiznivé, ucinné ¢isténi s redukci celkovych ndkladu

N

VL v L

Pro¢ CRYOCLEAN® snow?

Vyhody:

Spolehlivé cisténi bez vlivu lidského faktoru

Cisténi beze zbytkd, nejsou nutné dodatecné dpravy
Bez teplotnich a mechanickych vlivi na ¢istény materidl
Zvysuje povrchovou energii a zlepsuje pfilnavost barev
Ekologie (odstranéni organickych rozpoustédel)

Zvysuje kvalitu lakovanych dilt

Ve srovndni s mokrym cisténim Uspora investic

N N N N

Nevyhody:
- Vyssi hladina hluku - 80-90 dB(A)
= Uvolnéni plynného €O, » nutnd instalace odvétravaciho systému

Robotické feSeni pro ¢isténi a inspekci VZT odtahl

- P3asovy robot unikatni konstrukce, ktery slouzi pro ¢isténi a inspekci
vzduchotechnickych potrubi, kuchynskych ¢i pramyslovych odtahu,
klimatizaci, zkratka mist, ve kterych je cisténi jinak nepfijemnou nebo
nefesitelnou zalezitosti

~ Je urcen pro ¢isténi potrubf jak horizontdlnich, tak i vertikdlnich,
kruhového, obdélnikového nebo ¢tvercového prifezu

~ Dokaze poridit nejen fotografie, ale i videozaznam pfi inspekci
i ze samotného pribéhu cisténi

tel.: 800 121 121, www.linde-gas.cz
g 2 / Radim Kantor
Vedouci segmentu Suchy led

Making our world more productive radim.kantor@linde.com

Linde Gas a.s., U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9 - Kyje
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Susarny VISMEC -

Spicka v

ru

Firma GORILLA MACHINES s.r.o. je dodavatel periferii pro
plastikarské provozy s diirazem na individualni reseni.

Regeneradni topeni

Chlsdid wzduchu

Procesni dmychadlo

znamnym hrac¢em na poli dopravy a suseni

materidlu, jakym je firma Vismec. Vismec
je mlada dynamicky se rozvijejici firma, jejiz
vyrobky jednoduse vystihuji slova INOVACE
a UCINNOST. Diky této filosofii, nepretrzitému
vyzkumu a vyvoji na poli technologii pro zpra-
covani plastd si béhem par let dokazala vydo-
byt respekt i Uspéchy mezi prfednimi svétovymi
vyrobci periferii.

Je nam cti oznamit spolupraci s tak vy-

Prikladem Uspésného aplikovaného vyvoje je uni-
katni material pro vyrobu vostinovych vysouse-
cich valct pouzivanych v susarnach VISMEC fady
DP a DW.

Pouziti vysousedla ve formé vostinového valce je
vyhodné svou bezprasnosti. Susarny vyuZzivajici
tento systém je tak mozné provozovat i v Cis-
tych provozech bez dalsich Uprav oproti systé-
mUam vyuzivajicim vysousedlo ve formé granulatu
(granulat je tvoren z 30% jilem slouzicim jako

pojidlo, které ¢asem degraduje, rozpada se a je
zdrojem prachu). To v ¢em je viak tento material
unikatni je teplota regenerace! Tento materiél to-
tiz dokaze regenerovat uz pri teploté cca 160°C,
coz je vyrazné nizsi hodnota oproti standardnim
250-320°C. To s sebou nese vyrazné nizsi energe-
tické naroky jak na ohrev vzduchu v regeneracni
vétvi, tak na nasledné chlazeni vostinového vy-
souseciho vélce, kdy pro dosazeni optimalni pro-
vozni teploty stadi chlazeni pouze ¢asti procesni-
ho vzduchu (¢ast vzduchu odvedena z procesni
vétve jesté pred prlichodem procesnim topenim
- jak je patrné z pfilozeného schématu sudeni).
Vysousedlo tak nepfichazi do kontaktu s vihkym
vzduchem z venku a neni tak snizovana jeho
Ucinnost jesté pfed samotnym suSenim. Z toho
plyne i dalsi vyhoda, kdy zafizeni nevyzaduje pfi-
vod chladici vody.

Dal$i technicka reseni v podobné pfimého(!)
pohonu vostinového valce krokovym motorem

MEC

LEADIMNG IMNWNOWST SN

GORILLA

MACHINES

(spolehlivost + variabilni rychlost otaceni), nebo
osazeni procesniho i regenera¢niho dmychadla
frekvencnimi ménici (variabilni hodnoty pritokd
vzduchu) umoziuji spolu s vyspélym fizenim do-
sdhnout optimalnich parametrd suseni vzhledem
k aktualni spotfebé materidlu. To ve vysledku
znamena Usporu cca 40% energie oproti srovna-
telnym susarnam pfi zachovani kvality vystupu.
Samoziejmosti jsou nastavitelné provozni rezimy
zabranujici napfiklad: teplotni degradaci na ni
nachylnych material( (PA, PC.), pretopeni, slepeni
amorfnich a BIO materiald v dlsledku teplotniho
Soku, nebo pouziti nevysuseného materialu a po-
dobné.

Susici sestavy jsou koncipovany modularné, je tak
mozné nejen volné kombinovat zdroje suchého
vzduchu rGznych vykond s rlznymi objemy su-
Sicich sil a volit jejich vzéjemné usporadani, ale
sestavy i dale dopliovat o polozky z Siroké Skaly
volitelného prislusenstvi (autonomni systémy do-
pravy materialu, systémy vazeni v redlném case,
systémy sbéru dat apod.) Samoziejmosti je pak
moznost propojeni jednotlivych zafizeni piné
v souladu s principem Intustry 4.0
Vysledkem je vykonné, Usporné a spolehlivé zafi-
zeni spliujici ta nejprisnéjsi kritéria. Pfesvédcte se
o jeho kvalitach i Vy!

Ing. Pavel Tuldcek

KVALITNEJSI VYLISKY
DIKY ODVZDUSNENI?

@@M
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Making our world more productive

PLASTINUM™

intle

Nova produktovd fada a odborné znalosti pro vyuziti technickych plynu

v plastikarském pramyslu.

Rada PLASTINUM nabizi specializovana feseni pro viechny segmenty
trhu s plasty, schopna prizpisobeni potiebdm kazdého zakaznika, kterd
mohou podporit veskeré plastikaiské technologie od vstfikovani plastd
do forem, pres vypénovani az k fizeni teploty.

AZ 040 % rychlejsi vyrobni cyklus dilu pfi pouziti technologie
PLASTINUM GIM C

Pouzitim oxidu uhlicitého namisto dusiku pro technologii Gas Injection
Moulding, PLASTINUM GIM C urychli vyrobni cyklus plastového dilu
az 040 %.

PLASTINUM Temp S
Bodové chlazeni vstfikovacich forem

Nase patentované feseni PLASTINUM Temp S vyuziva kapalny oxid
uhlicity (LIC) jako ucinné chladici médium pro horkd mista. PLASTINUM
Temp S k tomu vyuzivd mimofddného chladiciho vykonu expandujiciho
oxidu uhlicitého, ktery umoznuje zkratit doby cyklu az o 50 %. Nasim
technologickym balickem pro bodové chlazeni, zahrnujicim méfici

a fidici jednotku, LIC rozdélovace a kapildry, muzete snadno dovybavit
Vase stavajiciinstalace.

Rada PLASTINUM je zaloZena na propojeni naseho rozsahlého know-how
a nejmodernéjsich technologif a zajisti Vém zvyseni produktivity, rychlosti
a kvality a zéroven prinese uZitek i zivotnimu prostredi.

PLASTINUM Foam E
Extruzni vypénovani s oxidem uhlicitym

Nase portfolio PLASTINUM Foam E bylo specificky vytvoreno tak, aby
vyhovélo pozadavkim a ndrokim na méfeni pritoku ve vypénovacich
systémech pouzivajicich LIC. Na$ patentovany a v praxi provéreny
systém DSD 500 pro doddvku plynu a méfenfjeho pratoku reaguje velice
rychle na ménici se protitlak (v extrudérech) tak, aby udrzel hmotnostnf
prutok oxidu uhli¢itého konstantni, aby bylo moZno dosahnout stejno-
mérnych a predvidatelnych ,vypénovacich” vysledka.

Linde Gas a.s.

U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9
73kaznické centrum 800 121 121
radim.dostal@linde.com, www.linde-gas.cz
www.linde-gas.com/plastinum

SVET @ PLASTU



irma MG PLASTICS

dejem Termoplastickych elastomertd od

jednoho z nejvétsich specialistl na vyrobu
TPS materiall na bazi SEBS, firmy KRAIBURG
TPE a rGznych typl specialnich plastt od firmy
RIA POLYMERS, kterd je znaméa materialy pro
narocné aplikace, jako high-performance mate-
riadly, polymerni blendy a masterbatche snizujici
smykové tieni.
Firma KRAIBURG TPE (www.kraiburg-tpe.com)
je celosvétové znamy vyrobce termoplastic-
kych elastomerl. S vyrobnimi zédvody v Né-
mecku, USA a Malajsii nabizi spolecnost
Sirokou skalu TPS materiald pro aplikace
v automobilovém, strojirenském, zdravotnim
a spotrebitelském primyslu. Zavedené pro-
duktové fady THERMOLAST®, COPEC®, HIPEX®
a For Tec E® jsou zpracovavany vstiikovanim,
nebo vytlacovanim a poskytuji vyrobcim
fadu vyhod pfi zpracovani a designu produk-
tu. KRAIBURG TPE nabizi inovativni materialy
a skutecnou globalni orientaci na zakaznika,
pfizpGsobenou produktovym fesenim a spo-
lehlivym servisem.

Firma MG PLASTICS s.ro. se zabyva pro-

V minulé roce jsme se snazili soustredit v pro-
deji na novinky v nabidce firmy KRAIBURG
TPE a to hlavné v sektoru automobilového
pramyslu, které resi nékteré problémy nasich
zakaznik.

Velkym tématem poslednich let bylo feseni
emisi v interiérech automobill. Pfed nékolika
lety zahdjila spolec¢nost KRAIBURG TPE pro-
jekt zaméreny na problematiku emisi a zapa-
chtd v automobilovém pramyslu.

Méreni emisi a hodnoceni zapachu materiald
je velmi slozitou vyzvou pro vsechny strany
zapojené do celého fetézce. Na jedné strané
existuje celd fada rGznych zkusebnich metod
pro méreni emisi, na druhé strané je zapach
hodnocen dcisté subjektivni metodou, jako je
VDA 270.
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Jednim ze zakladnich zjisténi prace KRAIBURG
TPE je, ze vysledky rtznych testll neumoznuji
korelaci mezi emisemi a zapachem.

V Uzké spolupraci s nezavislym zkuSebnim
Ustavem IMAT-UVE byly zpracovany faktory
ovliviujici emise a zapach. Portfolio materi-
ali KRAIBURG TPE pro automobilové interié-
ry bylo testovano pomoci standardizovanych
testovacich podminek. Soubézné byly testo-
vany interiérové materialy z vyrobnich zavo-
dd KRAIBURG TPE v Némecku, USA a Malajsii.
Byly také porovnany testovaci mista IMAT-
-UVE v Némecku a Ciné.

Spolupréce pfinesla nejen spolehlivé vysledky
zkousek pro interiérové materidly KRAIBURG
TPE, ale také pochopeni riznych zkuSebnich
metod a vysledkd zkousSek v kombinaci s po-
uzitymi surovinami. Kromé toho spole¢nost
KRAIBURG TPE nedavno vyrobila pro potieby
IMAT-UVE ,High Precision Standard Material”
v rliznych stupnich zapachu.

KRAIBURG TPE zaujima holisticky pfistup
k emisim a zapachim. Toto zacind od analy-
zy surovin po jednotnou, fizenou vyrobu TPS
po celém svété, pres zpracovani u zakaznika
a schvaleni pfislusnym vyrobcem automobil.

Na zakladé podrobné analyzy zna nyni
KRAIBURG TPE podrobné Uroven emisi a za-
pachu pouzitych surovin a optimalni nastave-
ni procesu vyroby material( TPS.

Na zakladé tohoto know-how vyvinula spo-
lecnost KRAIBURG TPE trzné orientované
portfolio materiald pro automobilové interi-
érové aplikace. Kromé optimalizace stavaji-
cich sérii byly ziskané znalosti pouzity k vy-
vOoji nové, na miru Sité série TPS (série FG/SF)
specialné pro automobilové interiéry. Interiér
moderniho automobilu se kromé materiald
TPS sklada z fady dalSich materiald.

S.[.0.
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Proto bylo dilezité, aby KRAIBURG TPE ziskal
celkovy prehled o emisich a chovani zapachu
téchto rlznych materiall, coz vedlo k vyvoji
mapy emisi a zapachu.

Ziskané znalosti konkrétné pouzivame u pro-
jektl v automobilovém interiéru pro podpo-
ru a efektivni poradenstvi zdkaznikim a vy-
robclim automobill. Ziskana Sirokéd databaze
umoznuje velmi rychle identifikovat nereali-
stické vysledky testd, nebo zahajit nezbytna
napravna opatreni.

Firma RIA POLYMERS (www.ria-polymers.eu)
vyviji, testuje a vyrdbi nepfeberné mnoz-
stvi material, u nichz vzdy nabizi néco na-
vic a nevyhyba se vytvareni idealniho reseni
s kreativitou a inovativnim duchem. Firma
se zamérfuje na technicky narocné vyrobky
a predevsim na individualni potreby zakaz-
nikG. RIA POLYMERS je dnes jednim z pred-
nich kompaundérl technickych termoplas-
td a high-performance plastl. Nabizi velké
mnozstvi kombinaci polymerd, rdznych typl
skelnych vldken a kuli¢cek, modifikatord, sta-
bilizatorl a lubrikant(.

Zavedené produktové rtady RIABLEND®,
RIALENE®, RIAMAXX®, RIALOX® a RIAMOS-MIX®
pokryvaji Siroké spektrum potreb nasich za-
kaznikd.

V soucasné dobé je v Ceské republice nasim
nejcastéji poptavanym materidlem RIALENE®,
jedna se o polypropylen s rdznym obsahem
specialnich skelnych vlaken a stabilizatorq,
ktery je schopen bezproblémové nahradit
materialy PA6 a PA6.6 se skelnymi vlakny. Jeho
vyhody jsou nesporné - vynikajici mechanické
vlastnosti, zadné suseni, vyborna zpracova-
telnost, nizsi hustota, nizsi cena a v neposled-
ni fadé jeho dostupnost v porovnani s PA6.6.
Tyto atributy z néj délaji idealni material pro
nasazeni v automobilovém primyslu v interi-
érech automobill, autobusa a vlaka.

Material odpovida i specialni certifikaci pro
interiérové dily vozidel hromadné dopravy
ECE-R118 a splnuje standardy nehorlavosti
UL94 Vo.

KRAIBURG
CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

MAME EMISE
A PACHY
POD KONTROLOU

Termoplastické elastomery pro interiérové
aplikace v automobilovém primyslu

Veletrh K 2019 | Hala 6, stanek C-58-04
+ stanek E22 ,Innovation Center”

MG PLASTICS s.r.o.
Telefon: +420 775 370 888
www.mgplastics.cz

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

GET STARTED WITH
OUR HIGH-FLYER.

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

'ALENE"

E::.':'.Gmbﬂ [ ]
RiAPOLYMERS ,:t MG PLastics

www.ria-polymers.eu

www.mgplastics.cz
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Slib spoluprace robotiky

vzdy bt sp

Spoluprace robotiky, interakce clovék-robot (MRI) nebo
spoluprace clovék-robot (MRK) je inovativnim tématem

v oblasti robotiky.

vyvinuta a pfipravena pro sériovou vyrobu
jako soucést vyzkumného programu EU se
zamérenim na bezpecnost interakce clovéka s ro-
botem a na lehkou konstrukci takovych robotd.
Komerecializace byla v poslednich letech vedena ji-
nym poskytovatelem - robotickym novackem v té
dobé, se zjednodusenou technologii, pocatecni
mentalitou a modernim marketingem. Objevil se
novy, rostouci trh robotd, ktery privadi Cerstvy
dech vzduchu a zplsobuje néco rozruchu mezi
velkymi vyrobci primyslovych robotd.

TéméF pred deseti lety byla tato technologie

Faktory Uspéchu zde byly jednoduchost manipu-
lace (provoz a uvedeni do provozu) a prostredi
marketingové a informacni kultury pfizplsobené
novackiim robotiky. Vysledny optimisticky duch
motivoval mnoho novych uzivatell k tomu, aby
podnikli prvni kroky ve svété robotiky, zvladli
robotickou technologii, pfistupovali k robotic-
kym aplikacim pragmatictéji a méné predpoja-
té a rychle si uzili pocit Uspéchu. Nékteré z nich
byly nové aplikace, pro které se konvencni robo-
tika (pravdépodobné) zdala pfilis objemna, pfi-
li§ nepruzna a pfilis draha. Primyslovi uzivatelé,
ktefi stale vice vyuzivaji tuto jednoduchou tech-
nologii, doufali, Ze se zbavi Unavného ochran-
ného plotu, ktery v konvencnich robotickych
bunkach vytvéfi prostorové naroky a néklady.
V soucasné dobé existuje po celém svété okolo 30
vyrobcl spolupracujicich robot, vétsinou malych
robotd s uziteCnym zatizenim az 7 kg se zamére-
nim na jednoduché manipulacni tkoly. To je jeden
z dlvodU, pro¢ roboticka kolaborace slibuje, Ze
bude zvlasté nakladové efektivni, flexibilni a snad-
no implementovatelna.

Spolupracujici robotika jako budouci
technologie?

Kolaborativni robotika se také hodi do principu to-
lik diskutovanych budoucich technologii. Robotika
je obecné povazovana za aktivator nékolika mega-
-trendd. Termin ,robotika” se bohuzel ¢asto pouzi-
va - zejména v trznich zpravach analytikd - k apli-
kaci velmi nediferencovanych popisd na viechny
druhy véci, které jsou programovatelné a které se
pohybuji. Vysledkem je, Ze technologie, jako jsou
prdmyslové roboty, servisni a doméci robotika,
senzorové a navigacni technologie, uméla inteli-
gence, exoskeletony, drony, vysavace a logistické
platformy s vlastnim pohonem, maji sklon se sdru-
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Zovat - a tento konglomerat se pouziva k pred-
povidani obrovskych temp rlstu pro ,robotiku”
v budoucnosti. Na kolaborativni roboty se pohlizi
jako na vyvojovou fazi konvenéni robotiky, protoze
pfinaseji eticky hodnotnou smirci vyhlidku, Ze lidé
aroboti jiz nebudou v inteligentni digitalni tovarné
budoucnosti konkurenty, ale ve skute¢nosti budou
ruku v ruce.

Jsou tedy klasické primyslové roboty v jejich kle-
cich technologii minulosti? Ne - roboticka spolu-
prace nebude nahrazovat klasickou robotiku, ale
bude ji doplfiovat. Digitalni tovarna se viemi svymi
technologickymi koncepty mize byt dokonale im-
plementovana s jakymkoli druhem robotiky, bez
ohledu na to, zda roboti spolupracuji nebo ne.

Dnes je kolaborativni robotika vidéna z vice odlis-
nych perspektiv. Zpocatku byla technologie spo-
lupracujicich robotl prijimana s velkym zajmem.
V prdmyslovém prostredi (a zejména v automobi-
lovém a dodavatelském primyslu) bylo technolo-
gické vyhledavani provadéno strategicky, pficemz
bylo realizovano mnoho pilotnich projektl. Po
nelehkém zacatku a uceni se o implementaci ko-
laborativnich robotickych pracovnich stanic, lidé
nyni hledaji ,opravdu uzitecné aplikace”, pokud jde
o kolaborativni robotiku - tj. Aplikace, u nichz inte-
rakce clovék-robot ,skutecné” nabizi vyhody. Cilem
jiz neni zavadét kolaborativni robotiku za kazdou
cenu, ale najit spravné reseni robotd, které vyho-
vuje spravné aplikaci.

Bezpecnost

Posouzeni bezpecnosti robotickych pracovist
bylo napfiklad na zacatku velmi podhodno-
ceno. Mezitim se systém norem - DIN EN ISO
10218-1, ISO TS 15066 a DIN EN ISO 13849-1
vyvinul znacné - také s ohledem na bezpec-
nou interakci clovék-robot. Dnes uz nemluvime
o bezpecném robotu, ale o bezpecné aplikaci.
Pro kazdé spolupracujici pracovisté musi byt pro-
vedeno individuéIni posouzeni bezpecnosti - nejen
samotny robot, ale v kazdém jednotlivém pfipadé
je posuzovana cela situace na pracovisti (poloha,
smér pohybu, rychlosti, uchopovace / nastroje, ob-
robky, zafizeni, bezpecnostni technologie) certifi-
kovanym subjektem. V- mnoha pfipadech je treba
provést i slozita méreni kolizni sily. Penize, které jste
ve skute¢nosti ocekavali, ze usSetrite na ochranné
ohradé, jsou casto rychle utraceny jinde... V oboru
je dobfe znamo, ze 80% vsech ,spolupracujicich”
robotd konci za bezpecnostnim zafizenim - v mno-
ha pfipadech ochrannou ohradou.

Doba cyklu

Pokud mé clovék s robotem pracovat, nastane
z pohledu robota nasledujici situace: Dokud je ¢lo-
vék ,v cesté”, musi robot pracovat pomalu - bez-
pecné omezenou rychlosti. To vede ke kratkym do-
bam cyklu a casto vede k znehodnoceni projektu.
Mnoho spolupracujicich robotickych modell na
trhu je tak malych a pomalych, a mohou se pohy-
bovat v tak malém zatiZeni, Ze nemohou predsta-
vovat riziko pro ¢lovéka z hlediska jejich konstruk-
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ce. Nejedna se o priimyslové roboty navrzené pro
roky nepretrzitého pouzivani pfi maximalni rych-
losti ve tfisménném provozu.

Jak ale mGze byt robot v bezpeci a zéroven byt
tak rychlejsi, jak ho zndme z klasické robotiky?
Odpovédi je ,hybridni” kolaborativni robot - plno-
hodnotny primyslovy robot, ktery mdze na jedné
strané pracovat vysokou rychlosti, ale klesa zpét na
bezpecné snizenou rychlost, jakmile je ¢lovék pfi-
mo Vv pracovnim prostoru.

Zde je dilezité, jak urcit dobu interakce clovék-
-robot ve vztahu k celkové dobé cyklu béhem
planovani. Takové rozdéleni podle casovych fazi
je rovnéz znamé pfi planovani klasickych robotic-
kych systémd, kde jsou vybaveny bezpecnym ro-
botickym ovladacem - tento typ systému je také
schopen provozu bez bezpecnostni ohrady. Jedi-
ny rozdil je v tom, Ze klasicky primyslovy robot
musi zUstat v bezpecné poloze v pritomnosti lidi,
zatimco spolupracujici hybridni robot nadéle pra-
cuje pomalu a bezpecné. Standardni bezpecnostni
technologie se pouziva ke zjisténi, zda je osoba
prfitomna nebo ne (napf. Bezpecnostni laserovy
skener, bezpecnostni clona, rohoz). Tato techno-
logie je potfebna v mnoha projektech - at’ uz se
spolupracujicimi roboty nebo bez nich - aby zachy-
tila nebezpedi, kterad predstavuji pfislusenstvi, cha-
padla a obrobky. Mdze byt také pouzit k posunu
robota do jiného rezimu.

Pro névrh pracovni stanice je tedy nezbytna po-
mérna doba interakce ¢lovék-robot v celkové dobé
cyklu:

Trvalda interakce mezi clovékem a robotem:
Pokud roboti a lidé trvale pracuji spolecné, po-
kud rychlost neni klicovym faktorem nebo muze
v blizkosti robota stale dochazet k osobni dopra-
vé, mohou byt spolupracujici roboti tim spravnym
konceptem. Casy cykl(i zde nejsou primarnim ci-
lem, nybrz spiSe synergickymi Ucinky dosazenymi
pomoci chytré paralelni nebo kooperativni prace
mezi lidmi a roboty - napf. pro pomocné prace
nebo pro obohaceni obrobkd béhem rucni mon-
taze.V dali fazi této myslenky: existuji také situace,
kdy pohyb robota nemusi byt provadén rychle za
kazdou cenu. Napriklad pfi nakladkach / vyklad-
kach zpracovatelskych strojli nebo béhem proce-
st kontroly kvality - zde proces zpracovani nebo
kontroly nékdy trva tak dlouho, aby byla béhem
relativné kratké doby nakladky / vykladky akcep-
tovana nizsi rychlost spolupracujiciho robota, aby
bylo mozné vydat s ochrannym plotem.

Docasnd interakce clovéka s  robotem:
Pokud existuji zdlouhavéjsi faze, ve kterych lidé
a roboti pracuji spolecné, a dalsi faze, ve kterych
lidé nejsou pfitomni, jsou rozumnou moznosti
hybridni spolupracujici roboti. V souvislosti s hyb-
ridnimi roboty jsou také zajimavé stanice umisténé
uprostfed osobni dopravy, které maji nepredvida-
telnou frekvenci a dobu trvani.

Minimalni  interakce clovéka s robotem:
Pokud je interakce clovéka s robotem omezena na
velmi kratkou dobu (napf. Pfi nakladani / vykladani
obrobkd), jsou obvykle primyslovi roboti rozum-
nou volbou. Zastavi se, kdyZ je osoba pfitomna, ale
po vétsinu casu mize maximalné vyuzit svou rych-
lostni vyhodu. U otocnych stoll s vice stanicemi
nebo otocnych stoll Ize ¢asy vkladani také casto
vyhodnéji oddélit.

Planovatelnost

Véci vSak nejsou vzdy tak jednoduché: lidska by-
tost v pracovnim prostoru robota nepredvidatel-
né - nékdy na kratkou dobu a nékdy na dlouhou
dobu - ovliviuji také dobu cyklu robotické stanice.
Diky tomu je doba cyklu a propustnost soucasti
nepredvidatelné. Jak je mozné naplanovat vystup
z montazni bunky a sledovat, kolik dild Ize vyrobit?
Jaka je predpovéd? U konvencnich robotickych
bunék to Ize snadno vypoditat ve fazi planovani.
Interakce ¢lovéka s robotem je obtiznéjsi planovat
pomoci konvenénich metod planovani (zejména
offline simulace). Nastroje pro planovani podporu-
jici MRK jsou stéle ve vyvoji. Odhadovani dostup-
nosti je v praxi stale docela Uspésné, ale navrho-
vani interakcnich a bezpecnostnich prostor( kolem
systému / robotll / chapadel / zafizeni je o néco
obtiznéjsi. Doby cyklu Ize urcit pouze na zakladé
obecnych predpokladl. Jakmile je vSak pracovni
stanice v provozu, mize statistické vyhodnoce-
ni ¢asovych podilli poskytnout vstup a zpétnou
vazbu pro optimalizaci. To Ize pohodiné provést
pomoci softwaru Industry 4.0 (jako je Yaskawa Co-
nnected Factory).

Naklady

Ve srovnani s klasickym prdmyslovym robotem
neni kooperativni robot levnéjsi, alespon pokud
realisticky zohledruje uZitena zatizeni a vyrazné
vyssi vykon. Pokud tedy nékdo prida spise naklady
na uchopovace pro spolupraci, nez na jednoduché
uchopovace Celisti, konstrukci zafizeni bez nastrah
a zranéni, vedeni pracovnikG HMI, pfistupovou
a bezpecnostni technologii a konecné nezbytné
posouzeni bezpecnosti provozovatelem s rizikem
potencialni nutnosti pro prepracovani je pak zavér
- na rozdil od véeobecného minéni - jasny: Spolu-
pracujici roboticka pracovni stanice v primyslu je
obecné drazsi nez konvenéni roboticka burika.

yaskawa.eu.com

Snadné ovladani

Velkou vyhodou technologie kolaborativniho ro-
bota je, Ze ve srovnani s klasickym menu nebo
kédem zjednodusuje provoz, parametrizaci a pro-
gramovani, zejména intuitivni rucni vedeni, ale
také prepinani virtualni jednotky robota (Smart
Pendant), jako tablety. ru¢ni ovladani zafizeni na
zakladeé cili (Teach Pendant).

Nevyuzivate-li nastroje pro tfidéni, mizete vyuZit
vyhod a nevyhod: ru¢ni vedeni je dobré pro ¢asté
Upravy jednoduchych aplikaci pro vybér a umisténi
- ale je nemozné se naucit vzdalené laserové nebo
cestujici procesy na nastaveni milimetru tfikrat
plsobicich rukou. Klasicka ru¢ni zafizeni vyuziva-
jici uplnou funkénost a prvni volbou pro zkusebni
programatory robotd, je to aplikace, ktera umoz-
nuje prepinat a prepinat aplikace, které Ize pouzit
plny rozsah logiky, funkce a prikazy schopné jed-
notky robota. A interaktivni rozhrani pro uspoko-
jeni stastnych médii pro generovani aplikace. Jsou
z téchto tfi technologii - a mnoho dalSich progra-
movacich systém( a pomlcek - nyni k dispozici
i pro klasické pramyslové roboty. Vyrobci, ktefi
jsou ve vasem portfoliu, maji k dispozici i robotic-
ké roboty, ktefi pouzivaji technologii jako moznost
pro vSechny roboty.

Jednoduché uvedeni do provozu a integrace

Unboxing videa, e-learning, FAQs, how-to blogy,
plug & play - to vse se nachazi ve svété spoluprace
robotiky, nabizejici zakladni znalosti a zjednodu-
Seni uvadéni do provozu pro nezkusené uzivatele
a systémové integratory. Bohuzel a navzdory vse-
mu: jen malo robotickych pracovnich stanic v pru-
myslu mudze byt ,spojeno” nezkusenymi. Systémovi
integratofi a odborné znalosti vyrobct robotd jsou
stale potrebni - v budoucnu mozna méné pro pa-
jeni pripojovacich kabelG nez pro prislusné kon-
cepcni planovani a konzultace ohledné vhodného
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feseni robotl pro danou aplikaci, s prihlédnutim
k ocekavani nasledného posouzeni bezpecnosti
od samého zacatku.

Souhrn

Spolupracujici robotika je fascinujici nova techno-
logie pro aplikace, kde je vyzadovana (skutecna)
interakce ¢lovéka s robotem. To otevira fadu no-
vych aplikaci, pro které byla klasicka robotika dfive
prilis objemna nebo nehospodarna.

Budouci vyvoj v oblasti spolupracujicich robotl
bude zaméren na:
> ZvySovani uzite¢ného zatiZeni a skaly
spolupracujicich robotd, aby bylo mozné je
pouzivat v naro¢néjsich aplikacich
a poskytovalo pomoc lidem.
> Zlepseni funkénosti vSech robotickych systému
(at' uz spolupracujicich, nebo ne)
> Vyvoj ekosystému typu plug & play
> ZlepSeni kvality planovani a nastroja
souvisejicich se systémy spoluprace
> Modernizace robotické ,uzivatelské zkusenosti”
Spolupracujici  robotika nenahradi klasickou
robotiku, ale doplni ji. Je to
novy prvek v sadé flexi-
bilnich  automatizaci,
ktera je v prvni radé
technologicky ne-
utralni, zavazala
se k inteligentni-
mu, vhodnému
a ekonomickému
reseni, a nikoli
k bezpodminec-
né implementa-
ci kolaborativni
robotické tech-
nologie.

YASKAWA

SPOLEHLIVE ROBOTY
PRO PRUMYSLOVOU
AUTOMATIZACI

Mezinarodni
strojirensky veletrh Brno

7.10.-11.10. 2019

Navstivte nas na stanku 04,
v pavilonu G2

YASKAWA Czech s.r.o.

West Business Center
Za Trati 206 | 252 19 Chrastany
+420 257 941 718 | info.cz@yaskawa.eu.com
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soffware M

Vva verze simulacnin
Idex3[] R1/

Blize k realité vyroby plastovych dilti

poloviné letoSniho roku byla uvedena na
Vtrh nova verze 17 simula¢niho softwaru

Moldex3D. Dlouhodobou snahou vyrob-
ce softwaru Moldex3D — firmy CoreTech Sys-
tems Ltd. - je priblizeni simulaci redlnému svétu.
Tato snaha probiha na vice Urovnich a zahrnuje
zlepSeni popisu materiald, zohlednéni dynami-
ky vstfikovaciho stroje, implementaci novych
vypocetnich algoritm(, simulace novych vyrob-
nich technologii a dal$i zdokonaleni.

Pro vylepseni popisu materidlovy charakteristik
vyrobce softwaru vyznamné investuje do vlastni
Spickové laboratore, kterad je vybavena nejmé-
né 20laboratornimi méficimi pfistroji prednich
svétovych vyrobcl. Pro presné a detailni sledo-
vani procest odehravajicich se béhem vstfiko-
vani vyrobce investoval do velice pfesné formy,
kterad vyznamné prekracuje pozadavky kladené
na vysoce lesténé dily/formy. Forma je vybave-
na cetnymi senzory tlaku a teploty a umoznuje
zaznamenat detailni podminky v dutiné for-
my. Tato data jsou vyuzivana nejen ke kalibraci

a zpfesnéni vstupnich podminek (zejména cho-
vani vstrikovaciho stroje), ale také pro zpétné
vyhodnoceni naméfenych materidlovych cha-
rakteristik a algoritm0 pouzitych v simulacich.

Cilem vyrobce softwaru Moldex3D je co nejvice
priblizit virtualni svét redlnému, coz je nutnou
podminkoupronastupujiciéruplnéautomatizace

-ﬂ:q\l A Crdir croma -
\ o O R ol
By

Obr. 1: Standartni vldkna vs. plocha vldkna
a porovnani jejich prarezu

a digitalizace vyrobnich procesd znamou pod
nazvem Pramysl 4. 0. Pfiblizeni virtuéiniho a re-
alného svéta je mozné pouze za pomoci velmi
presného popisu reality, coz je umoznéno pres-
nymi laboratornimi mérenimi, podchycenim
reakci vstrikovacich strojl, a také spravnymi
vypocetnimi algoritmy a rovnicemi popisujicimi
sledovanou realitu.

Popisy materialt - nova plniva

V automobilovém primyslu jsou hojné pou-
zivany termoplastové kompozity s vlaknitym
plnivem, které zlepSuje mechanické vlastnosti
vyrobk(. Ve vétsiné pripadd jsou vsak vyssi me-
chanické vlastnosti vykoupeny vétsimi deforma-
cemi dild. Pokud zakaznik pozaduje zvysenou
pevnost a tuhost pfi zachovani nizkych defor-
maci, musi vyuzit mineralnich plniv, nebo kuli-
cek. Tato plniva potlacuji vyznamné deformace
dilG, ale na druhou stranu nedosahuji hladiny
pevnosti a tuhosti, jakou maji vlaknita plniva.

V nedavné dobé vyvinula tokijska spolecnost
Nitto Boseki, spolecnost specializujici se na vy-
robu textilnich a sklenénych vléken, novy typ
vlakna, které zachovava pevnost a tuhost skle-
nénych vlaken, ale zéroven vyznamné potlacuje
vysledné deformace dild. Obvykly prirez viaken

Komplexni poradenstvi pri vyvoji
a vyrobé vstrikovanych
plastovych dill

Prodej specializovanych
softwar( Moldex3D, Digimat,
PriceChecker, InjectionChecker,
ToolChecker

Skoleni o vstiikovani plastl
pro technology, konstruktéry dil(
a forem, projektové manazery

Simul Plast

Moldex3D </ _bigimat

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

hala G1
stanek 89
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www.simulplast.com

Bratrska 1114/13, 751 31 Lipnik nad Be¢vou, Ceska republika, tel.: 00420 581 111 561, simulplast@simulplast.cz

Teplicka 34, 058 01 Poprad, Slovenska republika, tel.: 00421 524 822 831, simulplast@simulplast.sk
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Obr. 2: Porovnani predikovanych deformaci u dilu vyztuzeného standardnimi

vladkny (nahore) a plochymi vlakny (dole)

pouzivanych v termoplastovych kompozitech je
kruhového prarezu. Po letech vyvoje firma Nitto
Boseki uvedla na trh plocha vlakna, kterd maji
prirez blizky obdélniku. Tento novy typ vyztuze
nezpulsobuje tak vyrazné deformace dil{, a pro-
to je vhodny pro mechanicky zatézované dily,
u nichZ jsou pozadovany presné rozméry. Nové
vzniklé plnivo vSak nelze popsat standardnimi
modely, a proto bylo potfeba pfipravit pro jeho
popis novy matematicky model. Firma Core-
Tech Systems ve své laboratofi naméfila finalni
vlastnosti materialu, na mikrodrovni popsala
charakteristiku vldken zejména pomoci poméru
plochosti jeho prifezu a samoziejmé i aspektni-
ho poméru délky vlakna a pfipravila novy mate-
rialovy model pro popis jeho chovani viz. obr.1.

Moldex3D

MOLDING INNOVATION

Nejlepsi 3D technologie na trhu
Jednoduché, intuitivni ovladani
Automatické generovani 3D siti
Odborna uzivatelska podpora

hala G1
stanek 89
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Obr.3: Porovnani predikovanych prabéht tlakd a rychlosti (modré krivky)
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s redlnou odezvou vstrikovaciho stroje (Zluté a ¢ervené krivky)

To umoznilo predikovat realné deformace vy-
sledného dilu pomoci softwaru Moldex3D.
Simulace ukazuje snizeni deformace dilu cca
0 60% - viz. obr.2.

Odezva vstrikovaciho stroje a efekt
stlacitelnosti materialu

S cilem posunout simulace o krok blize k reél-
nému svétu Moldex3D R17 zavadi vylepsené
moznosti implementace skute¢ného chovani
vstrikovacich stroji. Do soucasné doby simu-
lacni softwary nebraly v potaz dynamiku vstfi-
kovaciho stroje, coz mélo za nasledek ,ostrejsi"
reakce simulace na zmény v procesu oproti re-
alité. V realnych vstrikovacich strojich docha-
zi ke zpozdéni reakce na zadany pokyn, coz je
dano napf. efektem stlacitelnosti hydraulického

systému, stlacitelnosti taveniny v komore a v ne-
posledni fadé schopnosti vyvinout maximalni
vstfikovaci sily a rychlosti v kratkém case, ne
vsak zcela okamzité. VSechny tyto vlivy ve vy-
sledku zpUsobuji ,pruzné” reakce na vydané pfi-
kazy. Zmapovani tohoto chovani pro konkrétni
stroj umoznuje simula¢nimu softwaru Moldex3D
realnéji popsat proces vstfikovani a prenést
nastaveni stroje ze simulaci pfimo do vyroby.

Blizsi informace o CAE simula¢nim
softwaru pro vstrikovani Moldex3D
Vam poskytne firma

SimulPlast, s.r.o.

Profesionalni software pro 3D simulace vstrikovani plastu

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

Bratrska 1114/13

751 31 Lipnik nad Becvou
Ceska republika

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

Teplicka 34

058 01 Poprad

Slovenska republika

tel.: 00421 524 822 831
simulplast@simulplast.sk

Revolucni sitovac - Designer BLM

SimulPlast ...

vyhradni distributor softwaru pro CR a SR

svn's'rO PLASTU
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Zpusob plnéni dutiny formy ma rozhodujici dopad na kvalitu vstfikovaného dilu. Nezbytnou
podminkou optimalniho pInéni je zasobovani kazdého usti trysky idealnim mnozstvim taveniny
v dobrém stavu: do dutiny proudi spravné mnozstvi taveniny pfi spravné teploté, tlaku a rychlosti.

Systém horkych vtok{ musi zajistit tento presun taveniny mezi tryskou stroje a uréenymivstrikovacimi
body, vzdy idealné pro kazdou formu. Spolec¢nost INCOE fesi tuto vyzvu s dlirazem na spokojenost
zakaznika pomoci modularniho systému vyvinutého v pribéhu desetileti, ktery poskytuje nékolik
moznosti pro fizeni toku taveniny, a to véetné moznosti optimalizovat plnéni otacenim taveniny.

Nastaveni tokii taveniny pfirozenym vyvazovanim a sekvenénim vstfikovanim

Pfirozené vyvazovani, jak je zndzornéno na pfi-
kladu 32 nasobného uzaviratelného systému, je
zalozeno na spojeni vstupni trysky a dutin formy
kanaly o stejné délce a stejném prirezu —~>a).
Kazdy kanal je plnén ve stejném case — vy-
sledkem je naplnéni kazdé dutiny stejnym

)
i

zplsobem — jak je znazornéno v analyze plnéni
riznymi barvami, kdy kazda barva predstavuje
rlizny okamzik v Case.

Diky sekvencénimu vstfikovani Ize optimalizo-
vat pInéni dutiny, jak je zndzornéno na pfikladu
3 nasobného uzaviratelného systému: Pri otevreni

i
', .
'

PFesného Fizeni tokti taveniny je dosahovano pomoci otaéeni taveniny

V dusledku typického chovani materialu pfi lami-
narnim proudéni termoplastickych plastl vzni-
ka smykovy profil uvniti pratokovych kanald. To
samo o sobé neni problém. K problémim vsak
kvili tomuto chovani mdze dojit pri rozdéleni toku
taveniny, k ¢emuz v rozvadécich deskach dochazi
nevyhnutelné opakované. Jak je znazornéno na
prikladu 8 nasobného systému horkych vtokd, po
rozdéleni toku taveniny uvnitf rozvadéci desky se

mohou tvorit rozvétveni s riznou urovni viskozity.
Vysledkem je, Ze rGizné dutiny jsou pInény taveni-
nou s rdznou Urovni viskozity, coz v nasem prikla-
du zpUsobuje rychlejsi plnéni vnéjsich dutin —>d).
Tento problém Ize vyresit pomoci rozvadéci desky
Opti-Flo obsahujici vlozky pro otaceni taveniny.
Metoda otaceni taveniny je zalozena na techno-
logii Meltflipper™ vyvinuté spolecnosti Beaumont
Technologies Inc. Zjednodusené feleno Ize

e}

vsech jehel soucasné dojde ke vzniku studenych
spojli na vylisku >b). Pfi postupném otevirani
trysek, tj. jedné trysky za druhou, kdyz proud
taveniny dorazi k dalsimu Usti horkého vtoku,
dochazi k pribéznému plnéni dutiny bez vzniku
studenych spoji 2> c).

a) Prirozené vyvazeny systém horkych vtokd s 32 uzaviratelnymi tryskami | b) Pri otevieni vsech trysek horkého vtoku zaroven dojde ke vzniku studenych spoja
c) Diky sekvencnimu vstrikovani Ize pribézné pinit vylisek bez studenych spojt

pomoci této technologie otacet asymetrické smy-
kové profily do priznivé polohy po rozdéleni toku
taveniny, takZze tim pfi slouceni tokd taveniny vzni-
ka symetricky smykovy profil. Za timto Gcelem se
do rozvadeécich desek zavedou vlozky se specialni
geometrii kanélu pro otaceni taveniny. Timto zpU-
sobem jsou dutiny pInény toky taveniny, které vy-
kazuji podobné symetrické smykové profily, takze
jsou vsechny dutiny plnény vyvazené ~e).

d) Potencialni scénar v 8 nasobném systému horkych vtokl — v disledku rozdéleni toku taveniny s asymetrickym smykovym profilem se v rozvadéci desce

vytvareji rozvétveni s riznymi Grovnémi viskozity — vnéjsi dutiny jsou tedy v tomto pripadé plnény nejdrive

oranzova: nizsi smyk, ¢ervena: vyssi smyk

e) Pomoci rozvadéci desky Opti-Flo® s vlozkou pro otaceni taveniny je dosahovano symetrického smykového profilu v kazdém rozvétveni, takze vSechny dutiny

jsou plnény rovhomeérné.

Kontaktujte spolecnost
INCOE® International Europe:

@@M

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

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

Inzenyrské plasty a polyuretany
pro automobilovy primysl od
spolecnosti BASF

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

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

a jejich aplikaci, testovani jednotlivych dild, poradenstvi v oblasti designu,
simulaci a v mnoha dalSich oblastech — a jsme dostupni, at jste kdekoliv
ve svete. A kdyz se vas napad nakonec promeni v dokonaly automobil,
je to proto, ze my v BASF tvorime chemii.

www.plastics.basf.com

We create chemistry

SVET @ PLASTU



SPOLEHLJVV PRUVODCE )
PLASTIKARSKOU DZUNGLI

Firma Gorilla Machines je dodavatel periferii pro plastikarské
provozy s dirazem na individualni FeSeni.

Timto si Vam dovolujeme pfredstavit novacka
na trhu perifernich za¥izeni - firmu GORILLA
MACHINES s.r.o.

Firmu jsme zalozili s cilem poskytnout nasim
zdkazniklm komplexni sluzby v oblasti skla-
dovani, dopravy, suseni, smésovani a kontroly
kvality materidlu. A to v rozsahu od navrhu vhod-
ného tesSeni pres vybér samotného zafizeni az
po realizaci a nasledny servis.

Jak pfi navrhu, tak pfi realizaci bereme v potaz
individualni pozadavky jednotlivych zakaznikd,
kterym jsme diky kvalitnimu strojnimu vybaveni
a erudovanému personalu s to vyhovét.

U nas ve firmé véfime, ze zajisténi kvalitniho servi-
su dodanych zarizeni je pro spokojenost zakazni-
kd stejné dulezité jako vhodny navrh feseni spolu
s vybérem samotného strojniho zafizeni.

Proto vénujeme stejnou péci jak vybéru kvalit-

nich a spolehlivych dodavatelt, tak zajisténi
véasného a efektivniho servisu, nebot v dnesni

USKLADNENI + MANIPULACE

DOPRAVA MATERIALU

SMESOVANI / DAVKOVANI

SEPARACE NECISTOT

TEMPERACE + CHLAZENI

@'M

dobé je to praveé kvalita servisu co rozhoduje
o uspéchu firmy jako dodavatele strojniho zaftizeni.

Diky spolupraci se spolehlivymi partnery jsme
schopni bezpecné zajistit dodavky v rozsahu od
certifikovanych svarovanych konstrukci (haly,
vestavby, zvedaci zarizeni,..), pfes samotné strojni
zafizeni jako takové, az po sofistikované systémy
Fizeni, i sbéru dat. Samoziejmosti je i ucelena
nabidka instalaéniho materialu, instala¢nich
praci a servisnich Ukonu dle poptavky.

V soucasné dobé firma GORILLA MACHINES s.r.o.

zastupuje mimo jiné firmy:

VISMEC s.r.l. - inovator na poli suseni a dopravy
materialu

Romas.rl. - prémiovy vyrobce pasovych
dopravnikd s prislusenstvim

JIKF - pretlakova doprava materialu
a Spicka v systémech filtrace
vzduchu

NECHTE SE NAMI PROVEST DZUNGLI | VY!

MANIPULACE S VYROBKY

ZAKAZKOVA VYROBA

ND + INSTALACNIi MATERIALY

SERVIS + SLUZBY

WWW.GORILLAMACHINES.CZ

POVLAKY IONBOND™
PRO TVARENI A LISOVANI

lonbond™ 35 CrWN
» Lisovani za tepla, tlakové liti hliniku, \_/stfikovéni plastl

lonbond™ 42 DLC _
» Lisovani nezeleznych kovu a vstfikovani plastu

Navstivte nas na veletrhu MSV 2019 v Brné
7.-11. fijna, pavilon F, stanek ¢. 085

lonbond Czechia s.r.0., Central Trade Park D1 1574, CZ-396 01 Humpolec
lonbond Czechia s.r.0., Dolni Be¢va 20, CZ-756 55 Dolni Be¢va

.4
THE SURFACE ENGINEERS™ Ionbond

IHI Grour

infocz@ionbond.com | www.ionbond.com

SVET PLASTU



ODVZUSNENI VSTRIKOVACICH
FOREM Z POHLEDU JAKOSTI
VYSTRIKL Z TERMOPLASTLU,
STUDENE SPOJE

1 Proc¢ odvzdusnéni

Na vyrobu vystrikd z termoplastl stale kladeny
stale vétsi naroky jak z hlediska kvalitativnich
parametr( definovanych prislusnymi odbérateli,
tak z hlediska integrace funkci do jednotlivych
dild. V rdmci konkurenéniho prostredi se vsichni
snazime danym pozadavkdm vyhovét.

Pfesto a i s ohledem na kvalitu pracovnikl
jednotlivych profesi (od definice zadani pres
konstruktéry, technology, nastrojare atd., az
k obsluhdm vstrikovacich stroj) zapojenych
do vyroby vystrikll nelze pfi nabéhu vyroby ani
v pribéhu sériové vyroby vyloucit vady vystfi-
kd. Zdrojem vady nebo vad mohou byt vsechny
komponenty, vstupujici do vyrobniho procesu -
material vystriku a jeho pfiprava pred zpracova-
nim, konstrukce dilu, konstrukce a vyroba formy,
vstfikovaci stroj, resp. technologické paramet-
ry vyroby, zachéazeni s vystfikem, dokoncovaci
operace atd.
Jednim ze zdanlivé méné dulezitych problém je
odvzdusnéni vstfikovacich forem a s tim spoje-
né vady vystrikl. Neodvedeny vzduch uzavreny
v tvarovych dutinach vstfikovacich forem maze
mimo jiné vyvolat nasledujici vady, resp. techno-
logické problémy:
> nedostfiky —zamrznuti postupu Cela taveniny
» spalena mista na vystficich vyvolana tzv.
Dieselovym efektem
> uzavieni vzduchu (tvorba bublin) ve sténach
vystfikl s vétsi tloustkou stén
> zvySeni nebezpeci vyskytu studenych spojli
a s nimi spojenych vad povrchu a lokalni snizeni
pevnosti vystrik{
> vneseni vnitfniho pnuti do vystfikd
» zvyseni anizotropie vlastnosti vystrikd
» nutnost enormniho zvyseni vstfikovaciho tlaku
> velké tlakové spady v tvarové dutiné formy

Problémy s odvodem vzduchu z tvarovych du-
tin vstfikovacich forem je mozno fedit jiz pfi
konstrukci forem, a to bud empiricky (vyuzitim
znalosti a zkusenosti pfislusného konstrukté-
ra) nebo s vyuzitim pocitacovych analyz plnéni
dutin formy (programy Cadmould, Mold Flow,
Moldex 3D, Solid Works Simulation, atd.).

Pokud ani jedna z moznosti neni k dispozici, re-
Seni problému se prenasi do faze zkouseni nové
formy, kdy jeho reseni mdze byt jednoduché, ale
i velmi obtizné a i nakladné.

Pred zahajenim vstrikovani jsou tvarové dutiny
vstrikovaci formy plné uzavieného vzduchu. Pfi
vstfikovani polymerni taveniny do uzaviené tva-
rové dutiny formy, tato tece misty a nejdrive plni
mista s nejmensim odporem proti jejimu toku.,
tzn., Ze se nejdfive pIni nejvétsi tokové prare-
zy v dutiné formy. Tavenina pfi pInéni uzavieny
vzduch tlaci pred svym tokovym celem a pokud
vzduch z dutiny mGze unikat je plnéni taveni-
nou, z tohoto pohledu, bezproblémové.

@@M

V opacéném pripadé, kdy vzduch nemize z tva-
rové dutiny unikat, je taveninou uzaviran, jejim
tlakem stlacovan, nadmérné ohfivén, az mize
dojit k jeho expanzi — Dieselové efektu, viz dale.

Reélny tlak na konci plnéni tvarové dutiny for-
my je mistné rozdilny (zavisi na hydraulickych
odporech v daném misté tvarové dutiny — na
konstrukci vystfiku a vzdalenosti mista od Usti
vtoku, véetné tekutosti vstfikovaného granulatu
a na mistnim odvzdusnéni tvarové dutiny vstfi-
kovaci formy) a byvéa u standardniho vstfikovani
v rozmezi cca 250 bar az cca 1200 bar.

V misté, kde k uzavreni vzduchu dojde, respekti-
ve, kde bude lokalni Diesel efekt — spaleni, je na
vystfiku minimalné vzhledova vada — lesklé mis-
to (uzavreni vzduchu bez horeni, nedoslo k ta-
kové kompresi, aby vznikl Diesel efekt), spalené
misto (uzavreni vzduchu a jeho vysoké stlaceni -
Diesel efekt), na vystfiku je vidét stopa po hore-
ni. Pokud je vystrik vyrabén v cerné barvé nebo
v tmavych odstinech je nékdy problém spalené
misto identifikovat. V takovém pfipadé je moz-
no ovéfit spaleni pouzitim materialu, napfiklad
v natur provedeni nebo ve svétlych odstinech,
na kterych spélené misto bude jednoznacné vi-
dét a moznost provedeni odvzdusnéni ve sprav-
ném misté tak bude usnadnéna.

2 Vliv technologickych parametra
vstrikovani na odvzdusnéni

Technologie vstfikovani termoplastu je diskonti-
nualni, cyklicky zpracovatelsky proces, pfi némz
v kazdém vyrobnim cyklu dochazi k uzavieni
vzduchu, pfipadné plynnych zplodin vzniklych
pfi plastikaci daného vstfikovaného materialu
v plastikacni komore vstfikovaciho stroje, a kte-
ré s taveninou byly dopraveny do tvarové dutiny
formy. Tvarové dutiny vstfikovacich forem pini-
me polymerni taveninou ve vstfikovaci, plnici
fazi vstikovaciho procesu.

Plnici faze vstfikovaciho cyklu ma vliv zejmé-
na na jakost povrchu, resp. na povrchové vady
vystrikd. Hlavnim technologickym parametrem
ovliviujicim fazi plnéni je vstfikovaci rychlost
vyjadrena napf. objemovou rychlosti toku ta-
veniny, linearni rychlosti dopfedného pohybu
Sneku, pfipadné jejim profilem, dobou plnéni
tvarovych dutin formy atd. Jednim z hlavnich
pozadavkl pfi vyrobé vystfik( s definovanou
kvalitou je ten, ktery rika, Ze rychlost plnéni
v kazdém prarezu dutiny formy ma byt kon-
stantni. Kromé konstrukce vystrika, které by
mély splnovat pozadavky technologi¢nosti kon-
strukce vystiik( z termoplastd, na konstantnost
rychlosti pInéni mé velky vliv i spravné a Gcinné
odvzdusnéni tvarové dutiny formy.

Ve vztahu k rychlosti pInéni samoziejmé plati
pfima Uuméra — ¢im je vétsi rychlost plnéni, tim
také musi byt odvod vzduchu a plynnych zplo-
din z tvarové dutiny ucinnéjsi.

Nedokonalé odvzdu$néni ma za nasledek od-
por proti toku taveniny v tvarové dutiné formy
a tedy nutnost zvyseni vstrikovaciho tlaku, aby
tento dokazal realizovat pozadovanou rychlost
plnéni, kterad je potrebna, napriklad z pohledu
pozadavku na jakost povrchu vystfiku.

Pfi pouziti pomalé rychlosti pInéni, na povrchu
tokového kanalu, coz je i sténa tvarové dutiny
formy, ve zvétsené mire, dochazi k tvorbé a sou-
¢asnému uvolfovani materidlu zamrzlého na
této studené sténé (studené v porovnani s tep-
lotou taveniny), k jeho strhavani do stfedu prou-
du taveniny. Tyto Castice pisobi jako heterogen-
ni vméstky a mohou zhorsovat jakost povrchu
vystriku, pfipadné jeho mechanické vlastnosti,
kdy mohou pusobit jako zarodky moznych lo-
movych poruch. U mensich prarezd stén vystfi-
ku mlze dojit k jejch zamrznuti.

Zejména u kompozitd plnénych ¢asticovymi pl-
nivy — talek, uhli¢itan vapenaty, atd. - se maze
projevit pomalé plnéni, s ohledem na jakost
povrchu vystrikl, jako pozitivni, navic pomalé
plnéni prispiva i k lepsSimu odvodu vzduchu, ale
na druhou stranu, v pfipadé nedokonalého od-
vzdu$néni, ma pomalé pInéni negativni vliv na
vznik studenych spoja.

V pripadé kompozitd s vlaknitymi plnivy je pro
ziskani dobré jakosti povrchu vystfikd vyhod-
néjsi pouzivat vyssi rychlosti vstfikovani a tedy
jejich vyroba vyzaduje kvalitni odvzdusnéni tva-
rovych dutin.

Rychlé pInéni také kladné ovliviiuje termickou
homogenitu vstfikované davky taveniny a tim
vede i k caste¢nému odbouravéani a tim vy-
rovnavani vnesenych orientaci zpusobujicich
anizotropii vlastnosti taveniny. To je vyhodné
u vystfikd s malou tloustkou stén a u material(
plnénych sklenénymi vldkny, napfiklad u PA.

3 Dieseluv efekt

Pfi nedc¢inném odvzdusnéni tvarové dutiny for-
my a pouziti vysoké rychlosti plnéni je nejcas-
téjsi vadou vznik tzv. Dieselova efektu, coz je
spalené misto na vystfiku. Na svétlych vystficich
je potom viditelna zacernala oblast, na tmavych
se efekt projevuje jako misto s ,chlupatym” po-
vrchem a nekompaktni strukturou. V pfipadech,
kdy jesté nedojde k Uplnému mistnimu spaleni
muze se dané misto projevit jako misto se zvy-
Senym leskem.

K Dieselovu efektu dochazi v dlsledku rychlé-
ho plnéni, kdy neodvedeny vzduch je stlacovan
taveninou, vlivem vysokého tlaku se silné ohfi-
va, az dojde ke spaleni pInéného materialu. Za
predpokladu adiabatické zmény stavu plynu
v dutiné formy, tj. zmény bez sdileni tepla, je
mozno zvyseni teploty plynu v disledku jeho
stlaceni vypocitat ze vztahu

Pokracovani na strané 32

0,00
SEE
OOOOOOOOO
OOOOOOOOO

HIMIPLASTY B

Technicke plasty + nase zkusenost
= VASE JISTOTA L o

POL&IHRY A DiLY ,
ZTE KYCH PLASTl}“ -
DO JSME:

yrobce litého alkalickéh u
Vyrobce li olyuretanovych elastomert

(tyCe, trubky,
béné vyrobky.
pro liti tvarovych

desky, bloky,...) lité tva
Vv ph’padé potieby vyrab
NASE WHODY

vyro
- jsme vyrobci . ‘

- pruznost a rychlost

- zajistujeme individualni feSeni dle pozadavk
zakaznikl (vlastni konstrukce)

. moznost kusove /malosériové i velkosériové vyroby

i renovace - nahrady starych b

JSHG i,

O Sirejiex Il

VASSPECALSTANA STROIRENSTV
OMNIPACK

Poly (VNN carborm=ar [ TMW'

SVET @ PLASTU



Pokracovani ze strany 30

S()
r=7.|22]"
kde Py

T, = teplota vzduchu v dutiné formy pred zacat-
kem pInéni taveninou — cca 20°C

p, = atmosféricky tlak pfi T1 - pfiblizné 0,1 MPA
=1 bar

p, = tlak stlaceného vzduchu pfi toku taveniny
k = provzduchk = 1,4

L

Pro nazornost: uvedu, s pouzitim vzorce (1), vy-
poctené hodnoty teploty pfi:

- tlaku plynu v dutiné formy p, = 10 MPa (100
bar) -T2 = 814 °C,

- tlaku plynu v dutiné formy p,
bar) -T2 = 1058 °C

20 MPa(200

Tlak vstfikované taveniny pred celem 3neku
podle typu zpracovavaného materialu mize

dosahovat az napfiklad 2000 bar, pficemz hyd-
raulické odpory v rozvodu polymerni taveniny
a v tvarové dutiné formy tento vstfikovaci tlak
snizi. Pfi vypoctu potrebné uzaviraci sily vstriko-
vaciho stroje se obvykle pracuje s vnitfnim tla-
kem v tvarové dutiné formy cca 500 bard.

V pfipadé uvazovani polytropické zmény stavu
plynu v dutiné formy, kterd nejlépe aproximu-
je skutecné tepelné podminky v dutiné formy,
se vypocet provadi podle stejného vztahu,

- =]
ale méni se mocnitel , kde se n pohybu-
#*

je v rozmezi hodnot 1,0 az 1,4. Obvykle se voli
hodnota n = 1,15. Vysledky, tj. podstatné zvyse-
ni teploty uzavieného vzduchu vedouci k povr-
chovym vadam - spalena mista — jsou obdobné
jako u jednodussi adiabatické zmény.

4 Mechanismus tvorby studenych spoju

Mechanismus vzniku studenych spoji je va-
zan na plnéni tvarové dutiny formy polymerni
taveninou a studené spoje vznikaji tehdy, kdyz
hlavni proud taveniny je tvarovymi prvky formy
(nejcastéji jadry v dutiné formy) rozdélen na dva
nebo vice toku. Cela rozdélenych tokd chladnou
a za prekazkou se znovu spoji, a to bud’ celné
(primarni studeny spoj), nebo bocné ¢i tangen-
cialné (sekundarni studeny spoj).

Dalsi z moznych zplsobu tvorby studenych spo-
jU je zapfic¢inén nespravnou konstrukci vystrikd
pfi nedodrzeni zasad technologicnosti jejich
konstrukce, kdy vystfik je tvofen sténami o rlz-
né tloustce. Jak jiz bylo uvedeno, polymerni
tavenina prioritné tece cestou nejmensiho od-
poru, vétsim prdrezem a tedy mlze predéhnout
taveninu tekouci sténou o mensi tloustce a na-
sledné ve spoji vytvofit studeny spoj a uzavfit
zde vzduch.

Studeny spoj na vystriku obecné mlze vyvolat
negativni projev jak z hlediska pevnostniho, tak
i vzhledového - studeny spoj je si mozno pred-
stavit jako nedokonaly ,svar”, pricemz celni spoj
je z obou uvedenych hledisek vzdy nebezpec-
néjsi.

Studené spoje vznikaji pfi zpracovani vsech ter-
moplastd, ale citlivost jednotlivych druhd a typl
vstfikovacich granulatl k jejich vzniku a negativ-
nimu ovlivnéni vlastnosti vystrikd je rdzna.

U mechanicky namahanych vystrikl z plastd je
pevnostni hledisko urcujici. S tim souvisi i mate-
rial vystfikd —amorfni polymery vykazuji znacné
pevnostni zeslabeni v misté studeného spoje,

iiiiﬁill ;s:géjiff)gzggggggl

ktery mize mit az vrubovy Gcinek (nejvice jsou
ohrozeny styrénové plasty, zejména ABS).
Céstecné krystalické termoplasty s ohledem na
pevnost studenych spojd jsou podstatné vyhod-
néjsi. Jejich sféricka struktura obvykle prorlsta
studenym spojem a tim pozitivné ovliviiuje pev-
nostni zeslabeni. Samoziejmé, ze vliv studenych
spojl na mechanické vlastnosti (zejména pev-
nost) ovliviuje i zplsob namahani vystrika. Pri
tahovém namahani neni nebezpedi vzniku poru-
chy (lomu v misté studeného spoje) tak vyrazné
jako pri ohybovém nebo razovém namahani.

U amorfnich polymertd je pokles houzevnatos-
ti vyjadreny napriklad réazovou houzevnatosti
Charpy u celniho studeného spoje az 50 a vice
procent. U obou typd termoplastl je nutno

téZ vzit v Uvahu néktera aditiva majici negativ-
ni vliv (napfiklad anorganické pigmenty, plniva,
retardéry horeni aj.), stejné jako pouziti separa-
torG forem, zejména na bazi silikonovych olejd.
Pro tvorbu studeného spoje, stejné jako pro od-
vzdu$néni tvarové dutiny formy je smérodatna
konstrukce vtokové soustavy, resp. umisténi
Usti vtoku (jednoho nebo vice Usti) na vystriku.
K modelovani plnici faze, pfi niz dochazi k tvor-
bé studenych spojd a nejvétsimu uniku plynt
z dutiny formy, je mozno vyuzit pfislusnych si-
mulacnich programd, které zaroven predikuji
misto predpokladaného studeného spoje i mis-
ta mozného uzavfeni vzduchu.

Pevnost studenych spoji — nedokonalych sva-
ri — je mozno ovlivnit tfemi technologickymi
parametry vstfikovani, plisobicimi zejména v pl-
nici fazi vstfikovaciho cyklu, méné v dotlakové
fazi. Protoze se jedné o ,svar”, pozitivné plsobi
zvyseni teploty taveniny a zvysSeni teploty for-
my. Tretim parametrem je vstfikovaci rychlost,
zde hovorime o tzv. optimalizované vstrikovaci
rychlosti, s vyhodou moznosti jeji profilace pfri
plnéni. Optimalizace se vztahuje pravé k od-
vzdusnéni dutiny formy, které ma odvést plyny
pfi potifebné (obvykle co nejvyssi) vstrfikovaci
rychlosti, aniz by dochazelo k jejich uzavira-
ni a kompresi, pfipadné termickému naruseni
v disledku Diesel efektu a tedy k mistnimu pev-
nostnimu zeslabeni. Pfi pomalé rychlosti vstriku
se Cela pInéné taveniny pfrilis ochlazuji a po je-
jich spojeni je spoj mélo pevny.

Druha skupina vad, vady vzhledové, u stude-
nych spojl se fidi podobnymi pravidly jako vady
pevnostni. Nezadouci stopy po spojeni tokd ta-
veniny v misté studeného spoje a za prekazkou
v toku v dutiné formy jsou navic zvyraznovany
nékterymi plnivy (sklenéna vlakna, kovové pras-
ky, retardéry horeni) nebo barevnymi koncent-
raty a nebo barvivy pfimo v granulatu (zejména
anorganické pigmenty v tmavsich odstinech).
Ke zvyraznéni studeného spoje mize téz dojit
v dsledku prilis vysoké vstfikovaci rychlosti,
neefektivniho odvzdusnéni nebo pfi pomalé
vstiikovaci rychlosti (napriklad u PS) vytvorenim
minivrubu.

Vstrikovaci tlak, ktery realizuje vstrikovaci rych-
lost pfi plnéni dutiny formy taveninou, musi
byt takovy, aby dokazal prekonat vSechny tzv.
hydraulické odpory (napfiklad zdzeni tokového
profilu, zakfiveni rozvodnych kanall, prekazky
v toku apod.). Zaroven je tfeba si uvédomit, Ze
pfi pInéni dutiny taveninou uzavreny a stlaceny
vzduch tvofi odpor — protitlak pInéni. Samozrej-
mé Ze pro optimalni odezvu vstfikovaciho tla-
ku a vstrikovaci rychlosti, vyjadienou tlakovou
krivkou, plati, Ze tato kfivka ma byt plynula, bez
vyrazného piku (zvySeni tlaku v dutiné formy
na konci plnici faze), resp. tlakového propadu.
Velikost protitlaku vzduchu v dutiné formy pfi
plnéni polymerni taveninou je tedy vyrazné za-
visla na odvzdusnéni formy. Pfi nedokonalém

odvzdusnéni, kdy je nutno zbyte¢né zvysovat
vstiikovaci tlak, vnasime do vystfiku jednu ze
slozek vnitfniho pnuti — vnitfni pnuti z prepl-
néni tvarové dutiny, navic hmotnost vystfikl se
zvysuje a mimo jiné muize dochazet i k tvorbé
pretokl v délicich rovinach formy a zbytecnému
namahani uzaviracich klind celisti apod.

Pfi nevhodnych technologickych parametrech
plnici faze — nizka teplota taveniny, nedosta-
tecny vstfikovaci tlak a rychlost pInéni, zejména
u vystrikl s mensSimi tloustkami stén - se uza-
vieny vzduch soustfeduje v mistech vystriku na
protilehlé strané od Usti vtoku a mize dochazet
k mistnimu nedoteceni taveniny, vystfik neni
Uplny. Tento efekt ale mGze vyvolat oddélené
kazdy technologicky parametr plnici faze, nejen
$patné odvzdusnéni, ale napfiklad i nizka teplo-
ta formy, mala davka, nekorektni zplsob prep-
nuti ze vstfikovaciho tlaku na dotlak a i nevhod-
né zvolené parametry dotlakové faze — doba
dotlaku a jeho tlakova uroven.

Pfi urcitych pomérech, resp. stavech technolo-
gickych parametrd, zejména u vystiikl s veétsi
tloustkou stén, mlze byt vzduch, ktery nema
moznost z formy odejit, do taveniny zamichan
a po jejim zatuhnuti tam zlstavé jako bubliny,
u transparentnich material( viditelné a u barev-
nych materiald neviditelné. Obvykle se bubliny
nachazeji na strané vystrik( vzdalenégjsi od Usti
vtoku. To je zpravidla odlisuje od bublin, kte-
ré jsou statisticky rozlozeny v prarezu celého
vystfiku. Bubliny bez vzduchu (vakuoly, lunk-
ry — ze smrsténi) se tvofi nasledkem zmenseni
objemu taveniny v procesu smrsténi, kdy vnéjsi
vrstvy vystriku jsou zatuhlé a ve fazi dotlaku je
nedostate¢na objemova kompenzace smrsténi
dopravovanim nizkoviskézni taveniny jadrem
nezatuhlého vystrfiku. Tyto vady se objevuji
v mistech nahromadéni materialu ve vystficich
a u usti vtoku.

5 Dimenzovani odvzdus$iovacich systému
Budeme-li stejné jako ve vypoctu zvyseni teplo-
ty plynu v disledku jeho stlaceni - vztah (1), brat
v Uvahu zjednoduseni skute¢ného déje podle
adiabatické zmény (bez sdileni tepla), bude pra-
to¢né mnozstvi plynu (vzduchu) Gsmax, které
projde prirezem f v zavislosti na teploté stlace-
ného plynu vyjadieno vztahem:

—r
o =215 p, - :n'ﬁ!--l_—

L
kde:

Gsmax = max. pritocné mnozstvi plynu (kg.s™)

)

f = prifez (plocha) odvzdusnovacich kanalkd
(m?)
R = plynové konstanta — pro vzduch R = 29,3
(m.K")
T2 = konecna teplota stlaceného vzduchu (K)
p1 = tlak plynu (vzduchu) v dutiné pred plné-
nim polymerni taveninou — atmosféricky tlak pfi
teploté okoli cca 20 °C, cca 0, 1 MP = 1 bar = 1
kg.cm? = 1.102 kg. mm2
Dal$imi Upravami vzorce (2) dostaneme vztah
pro urceni plochy (prifezu) potrebnych od-
vzdusnovacich kanall

— i

F=25]T

oy (3)
kde t je doba plnéni tvarové dutiny formy po-
lymerni taveninou, tj. doba plnéni, kterou je
mozno odecist z fidiciho systému vstrikovaciho
stroje.

Pokracovani na strané 78
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WITTMANN BAT TENFELIJ na

veletrhu K

Vvem miste

cU9 nan

Pod heslem ,Enjoy Innovation” se WITTMANN BATTENFELD se v ramci veletrhu
K2019 (16.-23.10. 2019) poprvé predstavi v hale Cislo 15 na stanku C06. Pfesunem

z predchazejiciho mista ziska navic 120 m2 vystavni plochy a zaroven se ocitne
mezi svymi hlavnimi konkurenty. Stanek WITTMANN najdou navstévnici na
tradicnim misté v hale cislo 10 - stanek A04.

Schematické znazornéni kontroly viskozity materialu

byly inovace vzdy na prvnim misté. Stroje

a zafizeni jsou navrhované tak, aby zékaz-
nikm prinasely maximalni vyhody v podobé
nizkych provoznich néakladd, spolehlivosti, snad-
né udrzby, pfistupnosti a bezpecnosti tak, aby
nastavovaly nové standardy v plastikarském
odvétvi. At uz se jednad o HiQ feseni autoopti-
malizace strojQ, integraci periférii do fidiciho
systému a odesilani dat do MES systému pomo-
ci rozhrani WITTMANN 4.0, monitorovani stavu
stroje soustavou senzor(l, znamou jako CMS.
WITTMANN BATTENFELD pfistupuje zodpovéd-
né i k zivotnimu prostfedi a spolu s partnery
pracuje na produktech ze 100% recyklovatel-
nych, & biodegradovatelnych plastd.

Pro spole¢nost WITTMANN BATTENFELD

Hlavni téma stanku - prezentace inteligentni-
ho stroje s adaptivnimi algoritmy

Stroj EcoPower 55/350 bude vybaveny softwa-
rovymi opcemi HiQ-Flow, HiQ-Melt a HiQ-Me-
tering, které dokadzou automaticky kompenzo-
vat zménu viskozity materidlu a zajistit vyrobu
stabilnich dill. Robot WITTMANN W918, vSech-
ny periferni zafizeni, jako i MES-systém TEMI+
budou integrované do fizeni stroje UNILOG B8.
Na stroji bude rovnéz pouzita elektronicka kni-
ha formy, diky ¢emu je vyrobni bunka, spojena
pres WITTMANN 4.0 router, schopna zjistit, jest-
li pfipojené periferni zafizeni postacuji pro na
vyrobu, anebo jsou potfebna dalsi. K eliminaci
odpadu pomUze i mlynek WITTMANN G Max
9, kde budou neshodné dily a vtoky rozemleté,
vakuové dopravené do nasypky a nasledné au-
tomaticky pouzité pro dalsi vyrobu.

Uvedeni stroje VPower COMBIMOULD na trh

Nejnovéjsi prirlistek z PowerSerie, stroj VPower
120/130H/210V bude predstaveny ve dvoukom-
ponentnim provedeni pfi vyrobé uzavéru z PA
a TPE pro automobilovy primysl. Automatizova-
na stanice z koncernu WITTMANN BATTENFELD
bude obsahovat scara robot a linearni robot
WITTMANN WX142.

Predstaveni nového stroje EcoPower Xpress
v medicinském provedeni

Dalsi z produktd, které budou na letosnim ve-
letrhu K predstavené, bude rychlobézny vstfi-
kovaci stroj EcoPower Xpress 160/1100+ v me-
dicinské verzi. Na tomto stroji s uzaviraci silou
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Forma na zkumavky na krev a hotovy vyrobek, vyrabény na stroji EcoPower Xpress 160, v medicinské verzi
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160 t budou vyrabéné na 48-kavitové formé
zkumavky na krev z materidlu PET. Vzhledem
na narocnou plastifikaci materiélu PET je tento
stroj vybaveny modifikovanym vysoce vykon-
nym Snekem. Material bude suseny specialni
suSickou DRYMAX 300 s frekvenénim ménicem
od spolecnosti WITTMANN, umisténou nad
vstfikovaci jednotkou stroje. Dily bude odebi-
rat a zaklddat do boxd novy vysokorychlostni
robot WITTMANN, ktery bude zaroven ovladat
periférii na vyménu plnych boxt za prazdné, aby
zabezpedil nepferusovanou vyrobu zkumavek.
Medicinska aplikace na vyrobni burice
MicroPower 15/10

Dalsi medicinska aplikace bude demonstrova-
na na stroji ze série MicroPower od WITTMANN
BATTENFELD, navrhnuté pro vyrobu mikrodill
v Cistém prostredi. Stroj MicroPower 15/10 s uza-
viraci silou 150 kN bude vyrabét na 8-kavitové
formé miniaturni krouzky pro hadicky, kde dil
bude mit hmotnost jen 2 mg. Stroj bude vybave-
ny otocnou jednotkou, integrovanym robotem
WITTMANN W8VS2 a kamerou na kompletni
kontrolu dild, které budou nésledné rozdélené
podle jednotlivych kavit do prepravniho baleni.
Jako novinka je fada MicroPower vylepsena
o 2-krokové vstrikovani, schopné zabezpedit
vstrikované objemy az do 6 cm?.

Lehké dily pro automobilovy primysl

Jako ukazku moznosti pro automobilovy primysl
odprezentuje WITTMANN BATTENFELD svoje fe-
Seniprofyzikalni pénutechnologii CELLMOULD®,
kterd umoznuje vyrabét velmi lehké dily, coz je
zakladni pozadavek automobilového pramyslu
na redukci spotreby, ¢i zvyseni dojezdu na jed-
no nabiti baterie. Stroj MacroPower 1100/12800
s vysoce Uspornym servopohonem bude z po-
lypropylénu vyrabét opérku pro sedacku do
némeckych sportovnich voz(. Kompletni vyba-
va pro technologii strukturalni pény je vyrabé-
na spole¢nosti WITTMANN BATTENFELD. Dusik
potfebny pro proces bude odebirany pfimo ze
vzduchu a stlaceny az na 330 bard. Material, kte-
ry bude pouzity na vyrobu obsahuje az 25% talku
a 25% recyklatu, ¢im WITTMANN BATTENFELD
prispiva k zlepseni cirkularni ekonomiky. Dily
budou odebirané a uklddané robotem WI-
TTMANN WX152. Stroj bude zaroven moni-
torovany systémem CMS. Kontrolni stanice
tohoto systému bude umisténd pfimo vedle
stroje, rovnéz i informacni stanek k technologiim
AIRMOULD®/CELLMOULD®, kde navstévnici do-
stanou detailni informace.

High-tech dil pro automobilovy pramysl
Druha aplikace pro automobilovy primysl| po-
bézi na stroji SmartPower 240 XL. Bude to cast
interiérového oblozeni s funkénim povrchem.
Pro tento dil je navrhnuty proces IMD VARIO-
FORM. Caste¢né prasvitny dil je skombinovany
s funkéni deskou s potiskem na vnitfni strané
vstiikovaného dilu. Multidotykovy senzor uka-
zuje dotykové ovladani svétla (on/off) a stmivaci
funkce, rovnéz i nastaveni barvy LED svétel-
ného zdroje za nim. Robot WX142, ktery bude
nainstalovany na stroji, ponese i infracervené
predehrivaci zafizeni pro kontinudlni pas, pou-
Zivany v této aplikaci. Robot vlozi funkéni pas se
senzorovou strukturou do formy, v dal$im kroku
potahne IMD VARIOFORM pas, nahreje ho a na-
sledné tepelné vytvaruje za pomoci vakua. Po
dobu toho stejného vyrobniho kroku budou oba
pasy obstriknuté plastem. Senzoricky pas mize
byt na zédkladé stisknuti tlacitka vynechany,

SEDE generator dusiku a tlaku

takZe dil mdze byt vyrobeny s funkéni ¢asti, ane-
bo bez ni.

LSR aplikace na stroji EcoPower 160

Jedna z hlavnich aplikaci WITTMANN BATTENFELD
na K 2019 bude vstfikovani tekutého silikonu.
Spolecnost jejim prostiednictvim ukaze schop-
nosti v této oblasti vyrobou ventilu pro me-
dicinskou aplikaci na stroji EcoPower 160/350
se 16-kavitovou formou. Vstfikovaci jednotka
s otevienym designem umoznuje lehkou inte-
graci davkovacich jednotek na tekuty silikon.
Tyto davkovaci jednotky mohou byt vybavené
i rozhranim OPC-UA. Ve formé bude pouzita
nejnovéjsi generace studenych vtokd, vcetné
technologie ovladani uzaviracich jehel TIME-
SHOT. Odebirani dil a jejich odkladani bude mit
na starosti robot WITTMANN WX142.

SmartPower 240 XL s automatizovanou stanici
na vyrobu dotykovych paneld

Cirkularni ekonomika s vyrobky pro obalovy
prumysl

Cirkularni ekonomika neni jen moderni slovo, ale
rovnéz i strategické zaméreni spole¢nosti WI-
TTMANN BATTENFELD. Na K2019 WITTMANN
BATTENFELD odprezentuje jeden z nejnovéjsich
projektd s partnerskou spole¢nosti.

Kosmetické nadoby a jejich uzavéry budou vyra-
béné z materiald slozenych kompletné z pfirod-
nich zdroj na stroji EcoPower 240/1100H/130L
COMBIMOULD se 4+4-kavitovou formou. Ten-
to materidl mGze byt recyklovany bez jakéko-
liv ztraty jeho funkénich vlastnosti. Nadoba je
vstfikovana hlavni vstfikovaci jednotkou stroje,
uzavér jednotkou ,L". Stroj je vybaveny pIné in-
tegrovanym robotem WITTMANN W842 pro,
ktery zakladad okrouhlou papirovou etiketu ze
zasobniku na dno nadoby. Robot W842 odebira
nadoby z pevné strany formy a odevzdava je ro-
botu W818, ktery je zaklada do Sroubovaci sta-
nice. Robot W842 uklada do Sroubovaci stanice
uzavéry pro nadoby, kde jsou uzavéry nasrou-
bovéany na nadoby a ukladany.

TEMI+

Kromé info-stankud k technologiim AIRMOULD®,
CELLMOULD® a CMS (monitorovani stavu stro-

je) bude na stdnku WITTMANN BATTENFELD

k dispozici i prezentace MES systému TEMI+.
TEMI+ je schopny pracovat jak se vstfikovaci-
mi stroji, tak i s roboty a perifernimi zafizeni-
mi. Diky nému je mozné ziskat kompletni balik
dat a analyz parametr( kvality zahrnutych ve
vyrobé dild.

Medicinsky uzévér vyrobeny z LSR

Informacni stanek k plastifikacnim
systémum

Plastifika¢ni systém vstfikovaciho stroje je
centrélni bod, definujici kvalitu plastového
dilu. WITTMANN BATTENFELD podporuje své
zdkazniky individualnim pristupem k jejich
potfebam v otdzkach geometrie, materiald,
ale i povrchovych Gprav plastifikacnich jedno-
tek. Na K 2019 budou mit zakaznici moznost
ziskat informace o nejnovéjsich technologiich
v samostatném informacnim centru na stanku
WITTMANN BATTENFELD.

Centralni doprava materialu

Stroje na stanku WITTMANN BATTENFELD
budou zadsobované granuldtem prevazné
prostifednictvim centralni dopravy granulatu
od spole¢nosti WITTMANN. Pro material PET
bude pouzitd mobilni susicka ATON a gravi-
metricky davkova¢ GRAVIMAX, material bude
nasavany systémem centralnich nasavacl
FEEDMAX.

Kosmetické nadoby z materiald vyrobenych
na 100% pfirodni bazi

Kontakt:

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.

Malé Nepodfrice 67

397 01 Dobev

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

Wittmann Battenfeld SK spol. s r.o.

L. Starka 2722/16

911 05 Trencin

Tel.: +421 32 642 08 52
info@wittmann-group.sk
www.wittmann-group.sk

Spolecnost WITTMANN BATTENFELD bude mit samozrejmé
zastoupeni i na MSV Brno 2019 (7. - 11. 10. 2019).

V Brné Vas radi privitaji pracovnici ¢eské a slovenské pobocky.
Stanek bude na tradicnim misté v hale G1 (stanek ¢. 52).
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v oblasti vysokotlakych technologii, Cerpani kapalin i plynu, jejich
nasledné stlacovani na vysoky tlak, dodavkach veskerych vysokotlakych
komponent pro rozvod a montaz téchto médii, ale i vyznamnym hracem

na trhu v plastikarském primyslu v technologiich AIM (Assisted Injection
Moulding), které zlepsuji kvalitu produktu a vyrazné snizuji naklady na
jeho vyrobu. Nejvyznamnéjsi polozkou pfi vyrobé plastovych dil{ jsou
materialové naklady konkrétniho dilu.

spory materialu, snizeni hmotnosti, pfi stejné rozmeérové stalosti se da
dosahnout i pomoci metody MuCell. Touto metodou dochazi k napéné-
ni vnitfniho prostoru plastového dilu.

Zacatky napénovani plasti se datuji do poloviny 50.
tych let, kdy zkuSeni vstfikovadi pfidavali do granu-
latu stopové mnozstvi kypriciho prasku, aby dosah-
li odstranéni propadlin. S tim bylo spojeno i snizeni
hmotnosti. Po pocatecnich problémech bylo snizeni
hmotnosti vénovano vice casu a byla vyvinuta metoda
fyzikalniho napénovani.

Zjednodusené se jedna o napénéni plastu pfimo ve
Sneku stroje a jako napénovadlo je pouzivan dusik
nebo CO,.

Pro tyto plyny vyrabi a dodava spolecnost MAXIMATOR
vzduchem hnané kompresorové jednotky, které jsou
schopny zvysit tlak, jak za svazkem lahvi, tak i za niz-
kotlakym odparfovacem az na 500bar. V obou téchto
variantach jsou jednotky vybaveny zasobnikem tak,
aby byly schopny v pozadovaném okamziku dodat
dostate¢né mnozstvi plynu.

Druhou metodou je, Ze jesté pred vstfikovacim

strojem je granulat ulozen v tlakové impregnacni jednotce a v této je plnény
nadouvadlem (CO,).

Plyn, ktery je pod vysokym tlakem vnika do granula-
tu a po uvolnéni tlaku zdstava v granulatu jesté ales-
pon 2 hodiny. Mnozstvi absorbovaného plynu zavisi
na pouzitém plastu, teploté a dobé impregnace.

Vyhodou tohoto fedeni je vy3si flexibilita fede-
ni, kterd umoznuje zasobovat vice vstfikovacich
stroju najednou. | pro tuto metodu ma spolecnost
MAXIMATOR fedeni v podobé vysokotlakého kom-
presoru se zasobnikem stlaceného plynu.

Vsechny kompresorové jednotky MAXIMATOR jsou
vybavenyvzduchemhnanymiboostery MAXIMATOR,
kde je diky jejich dimysIné konstrukci zaruceno, ze
nedojde ke smichani pohonného a stlacovaného
plynu nebo jejich kontaminace olejem nebo jinym
nezadoucim médiem.

Pro vice informaci prosim kontaktujte regionéalni
zastoupeni spolecnosti MAXIMATOR.

Ing. Lukas Stary
tel.: +420604 265593

|.stary@maximator-ht.com
www.maximator.de | www.maximator-ht.cz

TECHNOLOGIE PRO ZPRACOVANI

ENGINE-PROOF POLYAMIDES

THAT REALLY TAKE THE HEAT

Radilon® HHR
and Radilon® Aestus T.

COME AND SEE US
HALL 6 STAND B10

DATRI

PLASTU A GUMY

Najdete nas na MSV ° —
G s o www.datria.cz

DODAVAME: o
NEGRIBOSSI HAYEUR AVIAN MIKROSAN MEAF POEX DATRIA

Vstfikolisy, automatizace ~ Sneky a komory ~ MIlyny adrtice  Extruznilinky  Linky na félie, termoforming  Kompaundaénilinky  Izola¢ni deky, extrudery, servis
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LEP§i PLNENi PAVILON RADILON® enhanc_ed heat-resistant specialities, fromlthe more traditional HHR
G 1 nylon 6.6 engineering polymers, featuring excellent high heat-ageing resistance at
DU'"NY FUHMY 2 air temperatures of up to 210°C, to the Radilon® Aestus T polyphthalamide (PPA)
q family and other speciality PAs, the latest results of our company’'s ongoing
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multi-generation product plan for the development of high performance materials.
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Intelligent Testing

Zwick Roell CZ s.r.o.
Podnikatelska 6, 612 00 Brno

Radicilr
k projekfu

JD Se Prip
JLJperation

Clean Sweep’

Ne rozptylu prachu a granulatu ve vsech zavodech

obchodni sekce High Performance Polymers

sevminulych mésicich vsechny vyrobniza-

vody obchodni sekce High Performance
Polymers postupné pripojily k projektu Ope-
ration Clean Sweep, coz je mezinarodni pro-
gram podporovany obchodnimi sdruzenimi
z celého svéta pro boj proti rozptylu prachu
a plastového granulatu do okolniho prostred;,
se zvlastnim ddrazem na manipulaci vyrobk
pocinaje jejich vstupem do zdvodu zpraco-
vavajiciho suroviny az po vystup polotovard
urcenych pro klienty.

F ormalnim podpisem takzvaného ,pledge”

.Rozptyl plastového granuldtu,” zdaraznil
Danilo Micheletti, provozni feditel spo-
le€nosti RadiciGroup High Performance
Polymers, ,je problém, ktery nds sektor resi
zvysovanim povédomi a postupnym zaclefio-
vanim a vyhodnocovadnim iniciativ, jezZ od pod-
nikd Gcastnicich se hodnotového retézce vyza-
duji konkrétni zdvazky. | nds koncern prijal tuto
vyzvu dosahujici globdlnich rozméri a pripo-
Jjil se k radé projektu ve spolecenském ramci,
mimo jiné i k projektu Operation Clean Sweep”.
Operation Clean Sweep (OCS) je primyslovy
program, ktery zahrnuje cely vyrobni retézec
véetné prepravy a logistiky. RadiciGroup High
Performance Polymers se rozhodla, Ze se
dobrovolné pfipoji k tomuto projektu v rdmci
své politiky Udrzitelnosti koncernu.

Pét zékladnich fazi, na které se déli OCS,
v sobé nenese cely program, nybrz stimuluje
zUclastnéné podniky, aby ,byly stale ve stre-
hu” a kladly si nové a nové cile:

> Commitment: jedné se o formalni zavazek
podniku.

> Assessment: prostrednictvim inspekce se po-
soudi situace v podniku, analyzuji se vyrobni
linky, sklady, sila a vnéjsi prostory.

> Upgrade: stanovi se zlepSovaci opatreni za
Ucelem snizeni pripadného rozptylu zjisténé-
ho béhem auditu.

> Raise awareness: pouci se zaméstnanci, do-
davatelé a prepravci, aby vénovali zvysenou
pozornost tomuto tématu.

> Follow Up: je nutno znovu navstivit firmu za
Gcelem néasledného auditu, ktery ma ovéfrit,
zda skutec¢né doslo ke snizeni rozptylu.

.Ve vsech nasich vyrobnich zdvodech po celém
svete,” vysvétlil pan Micheletti, ,jsme ukoncili
fdze commitment a assessment, a i kdyZ jsme
prijali mnohd opatfeni, vsimli jsme si, Ze je
zde stdle prostor ke zlepSovdni. Nyni pracuje-
me na treti a ctvrté fazi OCS (Upgrade a Raise
Awareness), fidime se pokyny programu a spo-
lupracujeme s obchodnimi sdruzenimi. Jsme

presvédceni, ze fdze zlepseni povédomi osob

jila -

je zdkladem pro dosazeni stale ambiciéznéj-
sich cild, a proto hodldme pfipravit tréninkové
programy ad hoc tykajici se této problematiky,
s ohledem na specifické vlastnosti jednotlivych
vyrobnich zavodi a kulturni odliSnosti zemi, ve
kterych ptsobime.”

Prilezitost k prohloubeni projektu Operati-
on Clean Sweep a tématu mikroplastl bude
rovnéz v ramci veletrhu K-Messe Dissel-
tového a gumarenského primyslu konana
jednu za tfi roky v Disseldorfu (Némecko).
Setkani je naplanovano na 22. fijna v 11.30
hodin (stanek RadiciGroup - hala 6 B10),
béhem kterého bude otevien workshop
s nazvem ,Zero Pellet Loss”, na néjz
se muzete zaregistrovat na strankach
http://www.opcleansweep.

PRESNEJSI DAVKOVANI
MASTERBATCH?
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ELEKTRICKY VODIVE A STATICKY [dad<a
NABOJ ROZPTYLUJICI PLASTY Plasty & Elastomery

PRE-ELEC® kompoundy a koncentraty kontroluji statickou
elektrinu a chrani lidi, vyrobky a procesy.

Kontrola prachu a elektrostatické pritazlivosti (ESA)
Prostfedi Cistych prostor(

Cisténi vzduchu a plynd

Baleni optickych produktt

In mold labelling

Elektrostatické lakovani plastovych dilli

Pozarni a vybusna bezpeénost
Pfeprava hoflavych chemikalii

Baleni prasku a kapalin

Uzemnitelné plasty pro vybusna prostfedi
Nahrady kovu v primyslovych aplikacich

ESD a EMI ochrana Polyamidy | Polyestery

Kontrola EDS v nemocnicich, automobilovém a elektronickém pramyslu
Baleni elektroniky

Nastroje, montazni stojany a dalSi plasty pro prostfedi EPA

Snizeni rizika ¢aste¢ného vybiti v kabelech Po|ykarbona’ty a jejICh smési | ABS
EMI stinéni kabeld

Tésnéni, pouzdra a kryty pro EMI stinéni

Polymetylmetakrylat | Polyoxymetylen

Senzory, vodi¢e a pifenos signalu

Ur€ovani hladiny kapalin a pfesné davkovani 1 A
Detekce netésnosti (kabely a geotextilie) Termoplastlcke eIaStomery
Topné elementy
* Polyolefiny
A Y RADKA spol. s r.o. Pardubice je distributorem Vysoce vykonné technické plasty
"N 1 vodivych kompoundd a masterbatchu
m 2 spolecnosti PREMIX na ¢eském trhu.

Elektricky vodivé plasty

DREMIX  [Hadca Stronger Together

WWW.premixgroup.com www.radka.eu

—————————— e
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Efektivni rizeni chlazeni forem je Achilova pata kazdé
lisovny plastu. Stavajici standardni pritokoméry sestavaji

z mnoha dill, jsou kiehké, tésnéni kiehne a netésni,
a cisténi ,studanek” je samo o sobé narocné.

fila na hledani rozumné alternativy stan-
dardnich ,méficich studanek”. Cilem bylo
najit zarizeni téchto parametrd:

Z tohoto divodu se firma SVOBODA zamé-

> Dlouhodoba zZivotnost méficiho zafizeni

» Maximalni jednoduchost ¢isténi

> Vysoka robustnost mechanického provedeni
> Minimum spoju

Nerozbitné pritokomeéry FLOWISE

Vsechny fyzické soucasti stroje pro ultrazvukové
Na zakladé takto definovanych parametri jsme
jako partnera pro dodavky po testech vybrali fir-
mu Flowise. Tyto pritokoméry jsou vynikajici al-
ternativou pro standardni studanky, a nekladou
naroky na obsluhu, ktera se tak mize zaméfit na
podstatné ¢asti vstrikovaciho procesu.

Prdtokoméry FLOWISE prosli vice nez roénim
testovanim a to jak u klientl v provozu, tak i in-
ternimi mechanickymi zkouskami ve firmé JAN
SVOBODA. Robustnost provedeni, vysoka kva-
lita zpracovani, jednoduchost ¢isténi, extrémni
mechanicka odolnost vici statickému i dyna-
mickému namahani. Prutokoméry FLOWISE
prosli vSemi testy na vybornou a proto se firma
JAN SVOBODA stala vyhradnim prodejcem
téchto zafizeni v €eské i Slovenské republice.

Provedeni pritokoméri - robustni
monoblok s vice méficimi misty

Télo je vyrobenou z jednoho robustniho kusu
polymethylmethakrylatu s presné vrtanymi ot-
vory. Material poskytuje vysokou odolnost vici
zfedénym alkaliim a kyselindm. Pro snizeni
zanaseni Usadami a lepsi viditelnost mériciho
plovéku jsou pak otvory lestény.

Garance tlaku 20bar s certifikdtem otestovani

své‘r@ PLASTU

Diky robustnimu zakladnimu bloku materialu
s minimem slabych mist garantuje tento méfici
monoblok vysokou tlakovou odolnost, a to az
20bar.

Standardni provedeni série 5, ma bézné pou-
zivané dvé napojeni pfivodni a vystupni vody
pro co nejjednodussi zaménu za stavajici, ar-
chaické studanky. Pro jednoduché napojeni je
mozné vybrat typ zavitového pfipojeni a samo-
zifejmé pro zvysSeni presnosti méfeni pozadova-
ny plovak.

Standardni vstup a vystup kompatibilni's béznymi méridly

Pouhd zména plovaku umoznuje zménit méreny
rozsah od velmi presného 0-3,5/min az po pri-
toky vhodné pro opravdu velké formy 4-251/min.

Ackoliv je mérici cast postavena z monobloku,
vyrobce pamatoval i na zajisténi modularity
a spojovanim blok( pres robustni spojku, po-
jisténou stahovaci externi pojistkou do vice-
nasobnych konfiguraci. K dispozici jsou tedy
monobloky od 1 méficiho mista az po bézné
dodavanych 6 méficich zén v jednom monoblo-
ku. Jednoduchym spojenim Ize dosadhnout kon-
figurace od 7 az po 24 mé¥icich zén v jednom
modulu a to bud separatni (oddélitelné) nebo
integrované s pojistkou (United modules).

RFUER  FYER,  pFEERETEY,

EREW LB & R | TERE WEREW

L

SHET

P

Spojovani monoblokd pres separatni moduly

nebo v jednom integralnim celku

Udrzba a ¢isténi méraka Flowise je diky vrchni
krytce méfici Sachty velmi jednoducha zale-
Zitost. Staci uzavrit vstup i vystup vody. Imbu-
sovym klicem demontovat krytku méfici Sachty
a pomoci magnetu vyjmout plovak. Nasledné
aplikujte FLOWISE Cistici kapalinu (k dostani
u distributora). Tuto nechte pusobit nékolik mi-
nut a pomoci mékkého kartace, ktery je soucasti
dodavky, mechanickou cestou dodistéte Usady
z méficich kanald.

B ¥

Garance tlaku 20bar s certifikdtem otestovani

mery

SVOBODA

Jak zlepsit efektivitu chlazeni pomoci
FLOWISE

Pritokomeér série 1, snizujici tlakové ztraty

Standardni sada méficich monoblokl série
5 se soustfedila na vysoce kvalitni nahradu
standardniho Feseni kontroly prétoku chladici
vody pfes formu a to za velmi pfijatelnou cenu.
Série 1 se naopak soustiedila na zvyseni efek-
tivity chlazeni a podstatné snizeni ceny vstup-
ni investice. Jedna se o kombinaci vicekanélo-
vého méreni v monobloku, do kterého vstupuje
pouze vystupni voda z formy. Tim se o cca 50%
zkracuje cesta chladiciho média v bézném pro-
vozu Ize usetfit az a vyraznym zpUsobem se sni-
Zuji tlakové ztraty. Typické snizeni tlakové ztra-
ty mlze dosahovat cca 10.000Pa a to vyrazné
zvétsuje technologické okno a umozni to lépe
nastavit vstfikovaci proces.

Pokud mate dotazy ohledné detailli a chcete ziskat
veletrzni slevu 5% naskenujte tento QR kod kon-
taktujte nas pomoci SMS zpravy.

O firmé:

Firma JAN SVOBODA s.r.o. dodava kom-
plexni feseni pro vstrikovani plasti. Moto
firmy zni: ,rozdil je v kvalité”.

Navstivte nas spolecny stanek s firmou
PANASONIC na MSV 2019 v pavilonu G1
stanek cislo 68. LetoSni nosné téma stan-
ku jsou Uspory elektrické energie, eko-
logicka vyroba se snizenymi finan¢nimi
naklady, dokladované pfimym mérenim ve
spolupraci s PANASONIC.

SPOLEHLJVV PRUVODCE )
PLASTIKARSKOU DZUNGLI

e = T S
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Panasonic sv{j prvni popisovaci laser uvedl na trh
jiz v roce 1996 a od té doby stale patii k inovatorim.
Kazda novinka je interné testovana v plném nasazeni

v tovarnach Panasonic po celém svété. Zakaznik tak ma
jistotu, Ze technologie laserového popisu ¢i svarovani
jsou jiz po vsech strankach radné otestovany.

laser(i a Ctyfi fady vlaknovych FAYb laserd. CO,

lasery jsou vhodné predevsim pro znaceni
plastd, pfipadné organickych materiall jako je pa-
pir, kGize nebo drevo. FAYb lasery (fady LP-M a LP-
S) popisuji kovové materialy. Rady LP-V a LP-Z jsou
vybaveny technologii MOFPA (Master Oscillator
Fiber Power) a zvladnou precizné popsat jak kovy
tak i plasty. Lasery vybavené 3D technologii jsou
schopny ostre popisovat kulaté, vypouklé nebo ji-
nak nerovné povrchy. Rada LP-S nabizi kryti IP 67G
a je tak vhodna do nérocnych pramyslovych pod-
minek. Laserové systémy Panasonic mohou tvofit
samostatné pracovisté, ale Ize je bez problémi
integrovat do vyrobni linky. Ovladat a nastavovat
laserové popisovace Ize z PC nebo prostfednictvim
dotykového panelu. Ten se stava neocenitelnym
pomocnikem pFfimo ve vyrobé, kde neni optimalni
prostredi pro praci na pocitaci.

Portfolio popisovacich laser( tvofi tfi fady CO,

Lasery LP-S maji dostatecny vykon pro popis
kovovych dild

Drive lepili... ted’ svaruji

V prabéhu poslednich let jsou standardni tech-
nologie pro spojovani plastd vytlacovany svaro-
vanim. Obrovskou vyhodou laserového svarova-
ni termoplastickych umélych hmot je presnost,
rychlost a proces témér bez odpadu. Navic oproti
ostatnim metoddm umoznuje spojeni materiall
s minimalni degradaci jejich vlastnosti - spojovany
dil je jen minimalné zatizen mechanicky a tepelné.
Svarovaci lasery Panasonic jsou vybaveny galva-
no skenerem a nepotrebuji komplikovany posun
svafovaného dilu. Kromé toho svafovaci laser
Panasonic VL-W1 nabizi kompaktni rozméry pro
jednoduchouintegracidovyrobnilinky.LaseryPana-
sonic jiz Uspésné svaruji kryty a pouzdra senzord,

své‘r@ PLASTU

nadobky na kapaliny a mnoho dalsich vyrobkd po
celém svété.

Panasonic posunul technologii laserového svaro-
vani plast( na vyssi Groven. Samotné zarizeni lase-
rového svafovani bylo vyvinuto na zakladé boha-
tych zkusenosti s vyvojem popisovacich systému
a zohlednuje nejnovéjsi primyslové technologie
i potfeby. Kromé samotného HW ma Panasonic vy-
pracovan koncept, ktery v bodech krok za krokem
popisuje nasazeni do praxe jak na strané zdkaznika,
tak na strané dodavatele technologie.

lonizery pro bodové i plosné odstranovani
nechténého statického naboje

Pozadavky v plastikarském primyslu jsou vy-
soké. Vyroba se zrychluje a zarover samotné
findlni produkty jsou ¢im dal slozitéjsi. Viech-
ny vyrobky a jejich dllezité casti je treba, aby
bylo mozné zpétné dohledat a identifikovat
konkrétni dil, musi byt oznaceny. Timto zpu-
sobem je mozné zjistit kde a kdy byla konkrét-
ni soucast vyrobena v pripadé poruch a Skod.
Laserové popisovaci systémy Panasonic si nasli své
misto v prdmyslové vyrobé diky jejich vynikajici
kvalité a exkluzivnim sluzbam. Co dalSiho odlisuje
tyto systémy od konkurencnich je opticka laserova
technologie MOFPA, kterd mé osvédcené vysledky
pro identifikacni i designové znaceni plastovych
komponent. Tato odbornost a mnohaleté zkuse-
nosti byly za¢lenény do vyvoje nového laserového
svarovaciho systému VL-W1.

VlIdknova laserova technologie nabizi v soucasné
dobé energeticky nejucinnéjsi a cenové nejvyhod-
néjsi systém pro spojovani plastovych dild, protoze
laser pracuje bez spotiebniho materialu a praktic-
ky bez udrzby.

Panasonic
INDUSTRY

Popis zaoblenych ploch technologii 3D - fada LP-Z

Budoucnost laserového svafovani plastt

Oproti dfive bézné uzivanym technologiim spo-
jovani nabizi laserové svarovani nékolik zasadnich
vyhod. Laserové svarovani je Cisty a presny proces,
ve kterém mohou byt plastové komponenty spo-
jeny bez viditelnych svar(. Spojeni pomoci laserové
energie nezanechava zadné zbytky lepidla a také
nedochazi k opotfebeni, coz mlze pozdéji vést
k mensi odolnosti dilu. Energie potfebna pro spo-
jovani je sméfovana pfimo na stycnou plochu a je
tak pro svafované komponenty vyrazné Setrnéjsi
v porovnani s jinymi metodami. To pfin&si energe-
ticky Usporné spojovani bez jakychkoliv deformaci.
Laserové svarovani mdze byt diky laserovym sys-
témdm fady VL-W1 velmi flexibilné pfizplisobeno
svarovanym dilim.

Proces vyvoje plastové casti: Od navrhu pres
prototyp az po sériovou vyrobu

Uspééna vyroba a svafovani plastovych dilti vy-
Zaduje zvl&stni pozornost k riznym aspektim
od Uplného zacatku. Panasonic vdam pomdize
v kazdé fazi projektu - od vybéru vhodnych ma-
teridld az po nastaveni laserové technologie.
Pfi poradenské ¢innosti klademe velky diraz
na analyzu materialu tak, abyste dosahli op-
timalnich vysledk(. Panasonic nabizi Siroké
portfolio produktd pro vSechny vyrobni pro-
cesy ve vasi montazi.

1) Vybér materialu

Klicovym aspektem je vybér vhodné kombi-
nace materiald. Témér vsechny termoplastické
syntetické materidly a termoplastické elasto-
mery jsou vhodné pro svarfovani laserem.
V této souvislosti plati, Ze vSechny plasty se stejny-
mi chemické vlastnosti svarovat Ize. Testovani mno-
ha kombinaci materiall je jiz zpracovano a zdoku-
mentovano. Dalsi materialy neni problém otestovat
v nasi laboratofi. Laserové transparentni material
by mél mit propustnost laseru nejméné 15 az 20 %.
Panasonic tym vam bude napomocen pfi vybé-
ru vhodnych material(i a v laboratofi zajisti testy
tahem, analyzu lomu, mikroskopickou analyzu
i predbézny test znaceni na vybrany material.

2) Spojované casti

Spojovaci cast (parsek prochazi skrz) musi byt pro
laser prostupny a mit stejnou obvodovou tloustku
po celé ,cesté” svaru. Tvar soucasti nesmi nikde za-
branovat pristupu paprsku laseru.

Absorpcni cast (paprsek je v materialu pohlcen)
musi splnovat vhodnou rovnost povrchu a mit pri-
stupnou celou ¢ast svarovaci stopy.

Panasonic tym vas provede navrhem soucasti, aby
tvar optiméalné vyhovoval potfebam svarovani.
Proces bezproblémového svafovani zacing jiz ve
fazi projektovani.

3) Vstfikovani
Vstrikovani je jednim z klicovych zplsobt zpra-
covani plastl. Tato technologie je idealni pro
vyrobu slozitych tvarovych dilG.
Pro Uspésné spojeni plastovych dild laserovym
svafovanim je dllezité vénovat pozornost
mnoha procesnim parametrtim. Nasledujici
faktory jsou duleZité pro vlastnosti vysledného
zpracovani:
> natok vstrikovani v oblasti svaru vede
k odlisnému chovani materialu
> teplota vstfikovani a doba chlazeni ma vliv
na krystalizaci materialu.
> separacni Cinidlo vzhledem k odlisnému
chovani pfi resorpci a absorpci, ovliviiuje
kvalitu zpracovani
> rozmérova presnost je klicova s ohledem
na mozné prehrivani v misté svaru
> povrchova Uprava materidlu nesmi odrazet
laserovy paprsek

Panasonic tym vam doporudi vhodny zpl-
sob odstranéni nechténého statického naboje
v pribéhu vstfikovani. lonizatory napf.:. ER-X
zajisti optimalni elektrostatickou neutralitu. Tim
umozni optimalni natok materidlu a eliminuji
ulpivani necistot.

S
P

Méfici senzor HG-C s presnosti 10 pm
a komunikaci 10-Link

4) Skladovani

Zpusob skladovani je rozhodujici pro zachovani
optimalnich vlastnosti materialu.

To znamena ochranu polotovard pred slunec-
nim zareni (UV), zvySenou vzdusnou vlhkosti
a atmosférickému kysliku. Tyto faktory zpuso-
buji oxidaci povrchy, bobtnani, deformaci, zkre-
hnuti, zmény barvy a také zmény mechanickych
vlastnosti. Pak nastavé riziko nemoznosti dalsi-
ho zpracovani.

Panasonic tym vam zpfistupni systém pro vzda-
lené monitorovani a fizeni skladu. Integrovana
IP kamera v kombinace s vizualizaci a virtualiza-
ci pfinasi optimalni dohled na celym procesem
skladovani.

5) Spravna manipulaci s polotovary

Dily musi byt prepravovany z jednoho vyrob-
niho procesu k nasledujicimu velmi peclivé
a opatrné. Nevhodnym zplsobem manipulace
muze dojit k degradaci povrchu nebo dokonce
k mikroprasklinam, které vedou ke Spatné kva-
lité nasledného zpracovani. Optimalni dopravu
mohou zajistit pohony a fizeni Panasonic. Ser-
vomotory s proménnou rychlosti otacek zajisti
presnou dopravu na spravné misto v pravy cas.

LASEBU\IE ZNACENI
DILU PANASONIC

Panasonic tym vam doporudi optimalni servo-
motory i jejich Fizeni. Funkce automatické elimi-
nace vibraci fady Minas A6 zajisti hladky posun
béhem celého procesu vyroby.

6) Montaz jednotlivych dila

Samotnému svarovani a finalizaci vyrobku vétsi-
nou predchézi mnoho dilcich procest jako napf.:
lisovani, nytovani, dérovani, utésfiovani a inte-
grace elektroniky. Pro spravné umisténi jednot-
livych dild je tfeba detekovat spravnou pozici ¢i
dokonce odmérovat dilci vzdalenosti.
Panasonic tym vam doporuéi vhodné méfici
senzory, které s vysokou presnosti odhali pfi-
padné nerovnosti a vcas tak zabrani dalSimu
zpracovani.

7) Kazdy prubéh svafovani probiha v nékolika
krocich, které musi zakonité nasledovat po
sobé. Po detekci a nacteni kédu se iniciuje
laser a nasleduje zahtivani materialu. DalSim
zahfivanim dojde nejdfive k nelinearnimu

a nasledné k linearnimu tani materialu. Po
dokonceni svaru se laser vypina a cely systém
se presune do bodu nula odkud se muize
proces opakovat.

Panasonic tym vam navrhne optimalni tech-
nologii systému manualni malosériové vyroby.
Pro rozsahlou sériovou vyrobu nabizime pod-
poru pro konstrukci i vyrobu stroja.

Vyhody pracovni stanice:

> Kompaktni laserové svarovaci pracovisté

» Operacni plocha 400x400 mm

» Upinaci jednotka se servomotorem

> Systém pro rychlé nastaveni nového procesu

Laserovy popis kovd radou LP-V je v automobilovém
pramyslu jiz samozrejmosti

8) Kontrola kvality

Kazdy vyrobek pfed balenim a dalsi pfepravou
musi projit vystupni kvalitativni kontrolou. V¢as-
né odhaleni vadné ¢asti vyrobniho procesu mo-
hou usetfit nemalé naklady béhem nasledné vy-
roby. Existuji rizné metody jak zabezpecit aby se
pfipadny vadny produkt nedostal k zakaznikovi.
Je dilezité zvolit spravnou zkusSebni metodu
a spravna testovaci kritéria. Rizeni zkusebnich

procest a dokumentace jejich vysledkd je jedi-
nou cestou pro kvalitni vyrobu.

Panasonic tym vam nejen doporuci vhodnou
testovaci metodu, ale zéroven poskytne tech-
nické feseni pro jejich realizaci jako napf. méfici
senzory i ¢tecky 2D kodu.

9) Popis laserem

Laserové znaceni zajistuje kvalitu a sledovatel-
nost zivotniho cyklu vyrobku. Na konci vsech
krokl procesu by mél byt hotovy dil oznacen
vyrobnim ¢&islem, datem vyroby nebo 2D kdédem.
Laser zajisti dozivotni ¢itelnost v pripadé nasled-
nych $kod. Laserova znaceni jsou odolna proti
odéru, teploté, svétlu i mazivim. Vysoky kon-
trast oznaceni nabizi velmi dobrou ¢itelnost.

10) Servis spolecnosti Panasonic

Jednotlivé automatiza¢ni komponenty maji
shodny komunikacni protokol a tedy jsou ide-
alni pro vzajemnou spolupraci v ucelenych sys-
témech automatiza¢ni vyroby. Zakladni pravidlo
spole¢nosti Panasonic zni: ,Nase podnikani se
zaméfuje na pridanou hodnotu nasich zakazni-
ka.” Hlavni prioritou je tedy predevsim vyreseni
projektu ¢i prani zakaznika. V praxi tedy pred
samotnym prodejem urcité technologie, pficha-
zi na fadu peclivé testovani vétsinou pfimo na
lince zdkaznika, aby se bezpecné ovéfilo, zda
dany pfistroj v konkrétnich podminkach napros-
to vyhovuje definovanym potrebam. Pak teprve
se pristupuje k samotné realizaci a budouci spo-
lupraci. Tim to samozrejmé nekondi... pravé tady
spoluprace teprve zacina.

Laserové svarovani zajisti bezpecny a okamzity spoj

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

skupiny CSOB a vyznamné nadnarodni
skupiny KBC. Poskytuje financni sluzby podni-
kateldm i soukromym osobam, v oblasti finan-
covani osobnich, uzitkovych a nakladnich auto-
mobil, strojl, zafizeni, technologii, investi¢nich
celkd a vypocetni techniky.
Jiz tradi¢né se zastupci CSOB Leasing Gcastni
Mezinarodniho strojirenského veletrhu v Brné.

Hledame chytra reseni - inovujeme produkty

Stejné tak, jako inovuji procesy technologové,
snazi se o inovaci i financni instituce. Prikla-
dem je inovovany program StrojaF, prinasejici
zakaznikdm modularni individualizaci finalniho
finan¢né-poradenského feseni, jinymi slovy -
vhodny produktovy mix, véetné viech doplniko-
vych sluzeb.

Setfime vas ¢as i penize - program Strojar

v praxi

,Diky tzké spoluprdci s dodavateli technologii si
mdiZeme dovolit nabidnout zdkaznikovi 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, pfipravit
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

Zajistime vasi

EXPANZI

Vyuzijte vyhodné projektové
financovani s verejnou podporou

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

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

—— CESKOMORAVSKA
c . ZARUCNI A ROZVOJOVA
SOB Leasing BANKA, a.s.

Budoucnost, kterd md jméno

CSOB Leasing partner CMZRB v programu OPPIK Expanze.

své‘r@ PLASTU

vam Or
opravy pouZitych stroju a zarizeni. Rychlé vyri-
zenl( smlouvy jsme schopni garantovat diky Siro-
ké siti regiondlnich pobocek,” doplfiuje Pavlina
Siknerova.

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

,Od ostatnich spolecnosti nds odlisuje nabidka
sluZzeb Centra dotacniho poradenstvi, které za-
hrnuji informacni servis o novinkdch a dotacnich
vyzvdch cilenych dle podnikatelského zameéreni
klienta, posouzen( projektového zameru, zpraco-
vani dotacni Zdadosti a dalsi konzultacni c¢innost
v priibehu hodnoceni Zddosti a realizace projektu.
Prinosem pro klienta je zejména kombinace do-

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

Expandujte s nami

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

Za zminku rozhodné stoji aktualni vyzva progra-
mu OPPIK-Expanze, ktery sice neni ,klasickym”
dotacnim programem, presto ale 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 néstroj - kombi-
naci uvérd, umoznujici financovani pofizované
investice s 0% urokem, tzn. bez vicendklad(.
Diky beziro¢nému tvéru CMZRB a finan¢nimu
pFispévku na Gvér CSOB Leasingu klient usetfi

kem? Anol

CSOB Leasing

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

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

Pod programem lIze 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, 736513 554
E-mail: dotace@csobleasing.cz

* nevztahuje se na pramysl syntetickych viaken

222 012111 | www.csobleasing.cz
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Competence in Solutions

Mame optimalni plasty
pro Vase aplikace.
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Contact us:

Biesterfeld Interowa GmbH & Co KG
Ing. Véclav Furmanek, Mobile: +420 724 302756, v.furmanek@biesterfeld.com, www.interowa.com, www.biesterfeld.com
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Specialni technologie firmy INVERA s.ro.
na zpracovani teplem vytvrditelnych

materia

lovych a speciélnich stroji na zpracovani plastickych materialG.

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

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

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

Technologie vstiikovani BMC materiala.

U — reaktoplastu. INVERA

~~—

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

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

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

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

Technologie pfimého lisovani SMC materiali.

| i. r s Typickym konecnym vyrobkem jsou

| LA,
s E NSNS

reflektory automobild, ¢i elektro
komponenty. Viz. obr. ¢. 2.

Pro tuto oblast nabizime specialni vstfikovaci
stroje s davkovacimi jednotkami na BMC ma-
terial. Viz obrazek ¢.1. a 1a.

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

RYCHLEJSI ODFORMOVAN
BOENICH TVAR{?

své‘r@ PLASTU
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Vyroba vinylovych hudebnich nosi¢u

Dodavame technologii pro vyrobu hudebnich
nosic¢t z vynilu. Jedna se o jednoetdzové
dvoulisy vyuzivajici k ohfevu nastroje paru.
Viz obr. ¢. 5 a 5a.

ednoucelové, zakdzkové a specidlni stroje

Profil firmy:
Firma INVERA s.r.0., Rakovnik vznikla v roce 1992 jako pIné soukroma firma a od svého pocatku
se specializuje na oblast vstfikovacich strojd na plasty a gumy. Tim firma navazuje na vice jak
80letou tradici vyroby vstfikovacich listi v Ceské Republice. Zakladnim cilem firmy INVERA s.r.0.
je nabidnout zékaznikovi kvalitni produkt na vysoké technické Urovni za pfijatelnych cenovych
podminek ve srovnani se zahrani¢ni konkurenci. Zakladnim mottem je kvalita a podpora
zékaznika. | z tohoto diivodu se firma rozhodla k certifikaci ISO 9001:2008.

Cesky vyrobce stroju
a zarizeni pro vstiikovani
termoplastd a gumy

VYROBNi PROGRAM: P
Vstrikovaci stroje na plasty: INVERA
Nova fada 2deskovych vstfikovacich strojd INTEC TP ~_

Rada vst¥ikovacich strojti INTEC D se servopohony

PIné elektrické vstfikovaci stroje TOSHIBA MACHINE

Vertikalni vstfikovaci stroje s oznacenim INTEC Vertical
Modernizované vstfikovaci stroje (Engel, Battenfeld, Arburg...)

e e Y

Vstrikovaci stroje na gumu:

Horizontalni a vertikalni vstfikovaci stroje na gumu
Vulkanizacni stroje

Modernizované vstfikovaci stroje
Specialni stroje na zpracovani gumy Nové 2deskové vstfikovaci stroje na plasty INTEC TP se servopohony

Stroje na silikon:
Vstfikovaci stroje na zpracovani tuhého a tekutého silikonu

PIné elektrické stroje TOSHIBA MACHINE

Univerzalni hydraulické lisy:
Nové a modernizované hydraulické lisy

Roboty, manipuldtory pro oblast zpracovani plasti YUSHIN, COMAU

Pramyslova chlazeni a temperace - AYTEK

INVERA sr.o

S. K. Neumanna 2476 Tel /Fax: 004

269 01 Rakovnik, 1 Republic

http://wwa > ICO: 47535920
DIC: CZ47535920

Manipulatory a roboty — YUSHIN, COMAU

Hydraulické lisy

e-mail: invera@inv

EFEKTIVNEJgi ‘ PAVILON
CHLAZENI FOREM? G1
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Jime vse se Vsim

Spolecnost Petr Kovanda by se dala oznacit bézné jako
Solution Provider. Dokaze totiz v oblasti plastikarského
pramyslu propojit jednotlivé stroje s procesem vyroby.
Pravé v téchto dnes slavi tato spolecnost 15 let od svého
vzniku, ktery se datuje k 8. zari 2004.

nim regulatordm horkych vtokd, pozdéji

rozsifila svij zabér o periferie zabyvajici
se temperaci forem a davkovanim materialu,
malosériovou vyrobu temperacnich agregatd
série TAG a volumetrickych davkovacich jed-
notek VJD. Dalsim krokem pak bylo rozsifeni
vyroby o periferie zabyvajici se podtlakovou
dopravou materialu a nasledné centralni do-
pravou vcetné veskerych periferii, maloséri-
ovou vyrobou materidlovych nasavaci s in-
ternim zdrojem podtlaku a prvkd podtlakové
centralni dopravy materialu. Postupem casu
pribyl jesté vyvoj periferii zabyvajici se suse-
nim a vysouSenim materialu a prvni realizace
molekularni susici jednotky.

F irma se od svych zacatkll vénovala exter-

Pfed deseti lety spolecnost rozsifila vyrobu
o periferie zabyvajici se susenim a vysou-
Senim materialu, separaci a skladovanim,
k nim pfibylo zahajeni spoluprace na pozici

PODPORA LISOVEN
A NASTROJAREN?

SVET @ PLASTU

SPECIALNi SOFTWAROVA

dodavatele periferii nadnarodnim spole¢nos-
tem v oblasti automotive.

Stézejni pak byl pro spolecnost rok 2010, kdy
se firma prestéhovala do novych prostorl
pramyslového arealu v obci ZasSova. To pfi-
spélo k vytvoreni stabilniho zazemi pro vy-
robu a vyvoj zafizeni a umoznilo modernizaci
strojniho vybaveni pro samostatnou malosé-
riovou vyrobu (in-house) a navazné pak i roz-
Sireni o divizi zabyvajici se zakazkovou vyro-
bou jednoucelovych stroja.

V roce 2014 se firma znovu stéhuje do prosto-
rd pramyslového arealu v obci Dolni Becva,

@ PP KOVANDA

D}

TEE 55 Pisled Bidva Coreh B palsle &

& FF KOVANDA

i fr iy e prEEs
o r

VYVOJ AVYROBA VYTLACOVACICH NASTROJU A ZARIZENI

compu

extrusion specialist

kde doslo k vytvoreni novych vyrobnich pro-
stor a administrativy a umoznilo podstatné
navysit objem vyroby.

V soucasné dobé spolecnost disponuje zave-
denou malosériovou vyrobou zamérujici se
na periferie pro plastikarsky primysl. Diky
dlouholetym zkusSenostem, vyvoji a neustalé-
mu zdokonalovani svych vyrobkd patfi spo-
le¢nost mezi predni ¢eské vyrobce se zamére-
nim na dopravu, suSeni a vysouseni materialu.

Za obdobi patnacti let si firma Petra Kovandy
se stavajicimi i nové vzniklymi odbérateli vy-
budovala pratelské a pevné obchodni vztahy.
Pratelské jednani a moznost flexibilné upravit
jednotlivé zafizeni dle prani zakaznikd bere
jako velice dllezitou soucast strategie firmy
a je to jedna z hlavnich tezi firmy. Fakt, Ze se
zékaznici vraceji, povazuje firma za velmi dd-
lezité.

Spole¢nost spolupracuje pres deset let se
spolecnosti COMPUPLAST s.r.o. ze Zlina, kte-
ré na nasem trhu zastupuje mj. firmu Labtech
Engineering, vyrobce vytlacovacich linek.
Spole¢né s Compuplastem se pak v posledni
dobé podafila realizovat dodavka nékolika
extruderl Labtech Engineering plus granulac-
ni linky vcetné chlazeni tfeba pro dynamicky
se rozvijejici firmu Prusa Research pro vyro-
bu filamentu (spotfebniho materialu, struny,
pro 3D tiskarny). Zde se podilela firma Petra
Kovandy na realizaci integrace téchto linek,
dopravnikd a suSeni do firemniho Fidiciho
systému. K tomu nasledné pribyla i dodavka
kolaborativnich robotl spolecnosti Universal
Robots, na které si firma Prusa Research vyvi-
nula vlastni chranéné ovladaci programy.

Firma Petra Kovandy je velmi aktivni v oblas-
ti navrhu a realizace fesSeni pro plastikarsky
pramysl, zajistuje dodavky a odborny servis
instalované techniky a s nastupem Universal
Robots do portfolia firmy se rozsifil podstat-
né zabér firmy i o automatizacni techniku
a navrh feseni pro zapojeni robotické techni-
ky do vyrobniho programu jejich klient(.

L
i

ZASTOUPENI FIREM:

SCHWING

TECHNOLOGIES

BB TECH s

LABORATORNI
LINKY A ZARIZENI

GMA

PLOCHE HLAVY
A PRISLUSENSTVI
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TERMALNI CISTENI
KOVOVYCH DiLU A NASTROJU

COMPUPLAST s.r.0., J.A. Bati 5542, 760 01 Zlin, Tel: +420 576 510015  www.Compuplast.cz

své'l' PLASTU



R'n'rchling Industrial

Spole¢nosti skupiny Rdchling, celosvétové pusobiciho specialisty na plasty a systémového partnera, kombinuji
vynikajici znalost materiald s nesrovnatelnym know-how v oblasti aplikaci. Spoléhame na dlouholetéa partnerstvi
a profesionalni kvalifikace, které nam umozZnuji plnit nasSe sliby. Toto povaZujeme za klicové faktory nasSeho
spole¢ného uspéchu.

Empowering industry

Roéchling  Industrial  nabizi  inovativni
materialy pro aplikace vtémér vsech
primyslovych sektorech jiz pres 100 let.
Nabizime naSim zakaznikim nejSirSi
produktové portfolio polotovart, preciznich
obrabénych dild, litych dild a komponentu.
Nase pramyslové orientované produkty
jsou vzdy presné uzpusobeny potfebam 5
nasich zakazniku.

LubX® AST barevny Polystone® P & Materialy SUSTARIN® C FG Dily obrabéné na
LubX® CV Polystone® PPs Foamlite® Blue CNC a konvenénich
CubX® strojich

Vyrabime materialy s rozliénou certifikaci, napr. EN 45545, EN 71, cerifikace pro potravinarstvi, zdravotnictvi...

. e 1 : 3 Polystone® Trovidur® Sustaplast
Rochling Engineering Plastics, s.r.o. H &

Zakaznicky servis pro s%edm’ a vychodni Evropu l\/lyvv. F\Téchlir’]g’ Engingering’ P|aSt’iC°S, s.r.o., Plana 'nad
. - Luznici nabizime svym zakaznikim nejen dodavky

. extrudovanych, lisovanych a litych desek, ty¢i a profild

z PP, PEHD, PE-HMW, PE-UHMW, PVC, PA, POM,

Sekce polotovary . Sekce obrabéné dily  pPEEK, PET, PVDF atd., ale zarovei i jejich obrabéni

»

Tel.: +420 381 200'275 Tel.: +420 381.200 289 dle individualnich pozZadavk(. Diky Siroké Skale

Fax: +420 381 200 283 Fax:+420 381200 283  OPrabecich stroju mohou byt T plastove polotovary
. » velkych formatd obrabé&ny s maximaini pfesnosti. Dle

sales@roechling-plastiés.cz  obchod@roechling-plastics.cz Vasi vykresové dokumentace vyrobime dily od
jednoho kusu az po velké série.

www.roechling-industrial.com

@@M

R'n'rchling Industrial

Rochling Industrial Nové Mésto NM s.r.o.

Specializujeme se na vyrobu strojnich soucéasti z alkalického polyamidu (PA6), Laminexu a duroplasti. Nase
produktové portfolio zahrnuje zejména lanova, fetézova, vytahova kola a specialni vyrobky z termosetli pro hutni
a dalIni pramysl.

www.roechling-xanten.com

v

Pro vice informaci se mlzete obratit na nasledujici kontakty:

] Réchling Industrial Nové Mésto
PA6 Laminex, duroplasty NM s.r.o

Jana Kadlecova Eva Tomanova
Tel. +420 566 503 545 Tel. +420 566 503 570

jkadlecova@roechling.com etomanova@roechling.com

Petrovicka 312
592 31 Nové Mésto na Moravé

Réchling Maywo GmbH

i

" r
== ,.;,' Rochling Maywo GmbH

e
T
=}

~ Jozef Fabi§, Obchodni manaZer
Tel.: +420 734 313 109
Fax: +420 381 200 283

Roéchling Maywo GmbH, soucast Rochling Industrial, nabizi
jednovrstvé a koextrudované desky a folie z ABS a HIPS. Mimo tyto
zakladni materialy jsou v naSem portfoliu i jejich variace, napf. ABS
a PC/ABS dle normy ECE R118 (spliujici pfilohy VI, VII a VIII),
ABS+PVDF, ABS/PC Blend, obtizné zapalné plasty (napf. dle normy
UL 94), ESD materialy, ABS dekor, ABS/PMMA atd.

www.roechling-industrial.com
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NAMSK

PLASTICS AUTOMATION

Spolocnost DAMSK prinasa do plastikarskeho
priemyslu inovativne rieSenia s dérazom na Usporu
nakladov a zvySenim kvality vyrobného cyklu a s ohladom

na posledné trendy v oblasti CIRCULAR ECONOMY.

Nas skuseny tim poradcov, technikov a montérov
spolu s nasSim timom popredajného servisu
zabezpecdi spravny navrh, realizaciu a starostlivost
o zakaznika, ktory je najma nasim partnerom.

Pri kazdom, aj menSom projekte vychadzame, ¢i uz
z preverenych rieSeni, alebo ich modifikacii priamo
pre vase potreby.

Jednoucelové stroje a zariadenia, s vlastnym PLC
a software konsStruujeme po dbkladnej analyze
celého procesu a vasich potrieb.

Gravimetrické davkovanie

Spolu s nasim dlhoro¢nym partnerom a vyrobcom
spoloc¢nostou MAGUIRE sme zrealizovali narocny
projekt davkovania niekolkych komponentov pre
zakaznika, kde jedna zo surovin bol klenbujuci
prasok, ktory je nutné davkovat v pomere 4% k
zmesi a to s moznou odchylkou maximalne 0.1 %,
kedZe sa jedna o napenovacie Ccinidlo, kde je
presnost velmi ddélezita. Projekt sme UspesSne
zrealizovali a vyrobca ziskal dlhorocny vyrobny
program.

Pre spolocnost vyrabajucu topanky sme realizovali

projekt gravimetrického pridavania tekutin do granulatu.

ULTRA suSiace zariadenie pre suSenie vo vakuu
s partnerom MAGUIRE, kde dosahujeme Cas susenia
napr. pre PA66 maximalne 30minat.

SuSenie vo vakuovych suSiarnach so zarukou
5-rokov je zarukou, Ze material nepodlieha stresu.

Centralne chladenie

Spolu s #NFrigel sme za plnej prevadzky realizovali
vystavbu nového a ekonomického chladenia, presne
nasledujuc terajSie a buduce potreby vyrobcu
vyliskov. Po prepocitani prevadzkovych nakladov je
navratnost projektu velmi efektivna.

Skratenie cyklu chladenia formy sme dokazali u
niekolkych TIER1 automotive vyrobcov, bez nutnosti
znizenia teploty centralnej vody.

HEAT & COOL Technology, pre skratenie cyklu a Usporu
nakladov a zniZzenie zmatkov.

své‘r@ PLASTU

ON-LINE recyklacia pre TIER1 automotive, projekt
PORSCHE, AUDI zloZzena z online zubo-valcového
mlynu, suSenia drte a online pridavanie do procesu
na vzhladovom diele.

Setrné sulenie plastov, velmi dbleZité pre
transparentné plasty PC, PMMA, atd., a regulaciou
podla rosného bodu a regulaciou podla typu
plastov s ohladom na spotrebu kW / 1kg usuSeného
plastu spolu s nasim partnerom VISMEC Vystup
na PC.

Doprava materialov

Niekolko systémov s kapacitou cez 1000kg / hod s
ochranou proti znehodnoteniu materialu, pri
dlhych prepravnych trasach, aj s vystupom na PC.

OdprasSovanie materialu pre spolocnost vyrabajucu
automotive lightning, s naslednym znizenim zmatkov
pod 2% s uvodnych 5%.

Skladovanie materialu v dennych zasobnikoch,
alebo velkokapacitnych vonkajsich a vnutornych
silach s tenzometriou a vlastnym softwarom.

Jednoucelové zariadenia navrhnuté a zrealizované
nasim timom, spolu s vlastnym softwarom pre
dokonaly proces a kontrolu kvality vyrobkov.

Ostatné nase rieSenia vam radi odprezentujeme
osobne na MSV BRNO 2019.

DAMSK - Pavilon G1, Stanok €. 34

- Zaruka 5 rokov.

- Jedinecny gravimetricky davkovac az do 12-tich komponentov, ! o ﬁ;;’,}‘,&"'

- Davkovanie tekutin a praskov
- Patentované vakuové susiarne s dobou susSenia 20 min (PA)

- Regulované procesné a centralne suSenie plastov s ochranou materialu,

- SusSiarne s patentovanym susiacim rotorom so zarukou minimalne 5 rokov
- Dokonalé odprasenie aj transparentného materialu priamo na lise
- Hordcovzdusné susiarne

-Jednoducha a bezpecna centralna doprava materialov s ochranou proti vzniku prachu

- Inteligentné procesné chladenie podla potrieb vyroby
-Modularne adiabatické chladiace veze

-Vzduchové a vodné centralne chladice

- Procesné Cilero - temperacné agregaty

- Standartné TCU zariadenia

- Ekonomické a pokrocilé rieSenia

- Rotorové susiarne, horUco - vzdusné sila, centralne zostavy
- TCU, vzduchové a vodné chladice

-6 - 0sé, linearne roboty a sprue - pickre

- Centralne a procesné granulatory

-Horuce vtoky

- Dokonalé pasové dopravniky a systémy
- Separacné jednotky
- Vytahy a automatické stoly

- Gravimetrické davkovanie, Loss - In Weight s riadenim extruzie
- Preprava a davkovanie praskov, tekutin a voskov

- Riadiace systémy pre vyfukovanie félie a extruzie

- Kompletna zostava a riadenie vyfukovacich liniek

- Pokrocily AIR RING pre vyfukovanie

- Kompaktné regranulacné linky s integrovanym mlynom
- pre féliu, on - line OREZ a vylisky

- Kalibracéné koSe pre féliu, mechanické a automatické
- Kontrola hrubky félie

- Preprava a davkovanie zle tectcich surovin
- Loss IN Weight aj pre starSie extrudery

presnost a spolahlivost

MEC

LEADING INNOVATION

SusSenie

Usporou kKW a zobrazenim na PC

Doprava materialu

a "anjelskym viasom"

AFrigel

Intelligent Process Cooling

SHINI

Kompletné periférne zariadenia pre spracovanie plastov

MB s

Conveyors

S<YNcC/RO
SYNCRO

PLASMAC
BLOWTEC

CST

A.M.SK spol. s r.0. Ondrejovova 4, 821 03, Bratislava | Office: office@amsk.sk / +421 905 349 777

www.amsk.sk, www.shini.sk
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Polumerni kapacita

ukrytana FT UTE

Prof. Ing. Martin Zatloukal, Ph.D. DSc. jeden
Z nejuspésnéjSich védci, které ma Univerzita Tomase
Bati ve Zliné tu Cest povazovat za ,své”. Ucitel, na kterého

s respektem i Ulevou vzpominaji stovky absolventd
predmétu Aplikovana reologie. Védé a vyzkumu se na
pudé Fakulty technologické vénuje cely zivot a mnozi z vas
o tomto akademickém pracovnikovi uslysi dnes poprvé.

zlinské polymerni technologie prekracuji ne-

jen hranice kraje, ale i republiky. A to doslova.
Vyznamné mezinarodni ocenéni Bruce Maddock
Award si v bfeznu tohoto roku vyzved! az v ame-
rickém Detroitu na konferenci ANTEC za svUj vice
jak dvacetilety vyzkum v nésledujicich oblastech:
Technologie vytlacovani a koextruze polymerd,
reologie polymernich tavenin, vyzkum tokovych
nestabilit a modelovani zpracovatelskych procesu.

Profesor Zatloukal letos nejednou dokéazal, ze

Aby podporil sdileni odborného know-how, po-
fada prof. Zatloukal v prostorach univerzity pra-
videlné od roku 2005 i mezinarodni konferenci

s nazvem Novel Trends in Rheology. Ta se letos
pod zéstitou Centra polymernich materialt FT UTB
konala jiz po osmé, a to ve dnech 30. - 31. Cerven-
ce 2019 (noveltrends8.ft.utb.cz/programme.html).

Konference, na které nechybéla rada vynikajicich
odbornikd mimo jiné i z USA, Japonska, Kanady,
& Svédska, byla vénovana problematice nestabil-
nich tok{ vznikajicich pfi zpracovani polymernich
materiall, experimentalni a teoretické reologii pro
polymery, kompozity, blendy, gely a dalsi viskdzni
kapaliny, déle mechanice nenewtonskych kapalin
a polymernim nanovlaknim.

i Univerzita Tomase Bati ve Zlingé
Fakulta technologicks

A cemu se vénuje v téchto dnech? S vyzkumem
rozhodné nezahali: ,Vénuji se vyzkumu stability
toku polymernich tavenin pfi vyrobé nanovlaken
a membran pro skladovani energie. Jednou z moz-
nosti, jak vyrobit plosné nanovldknové struktury
(nachazejici uplatnéni v oblasti skladovani energie
¢i filtrace plynG a kapalin) je proces, pfi kterém je
tavenina polymeru dlouzena proudem vzduchu
o rychlosti zvuku. Podafilo se ndm vyvinout expe-
rimentalni metodu, jak tokové chovani polymer(
za téchto extrémnich podminek ohodnotit. Zjistili
jsme, Ze zavedeni bocnich vétvi na zakladni fetézec
polymeru snizuje odpor vici extrémnimu protaho-
vani, coz stabilizuje produkci nanovlaken.”

A ndm nezbyva nez drzet palce v dalsim polymer-
nim badani.

Tym FTUTB ®

FARKUMLTY
GLOOICHE
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PUL STOLETI
PLASTIKARSKYCH
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..Jsme s vami jiz od roku 1991

Co vdm muzZeme nabidnout?

zamérfujeme se predevsim na 2nd stage forem - predvyrobni servis, opravy Upravy a modifikace
opravy poskozenych valcd, forem, cylindr a jinych strojnich soucasti / lesténi tvard forem
licovani a tusirovani délicich rovin forem / cisticl agregat chladicich okruhl forem / gravirovani

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

"

S

MIKRONAVARY

= =t A LE =
~ " OPRAVY VALCU A PISTNIC

CisTiCI AGREGAT CHLADICICH =
OKRUHU FOREM ¢ FOREM

_
UKCE A TECHNOLOGIE

ALFA CHROM servis s. r. o.

Zahradni 2010/46E
792 01 Bruntal

‘ =,
Tel.: +420 554 712102 VA .__w

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

.. & VVdtime vim formu/ do form}/

Hodnoceni nejvy3si diivéryhodnosti

www.alfachrom.cz
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Vrchol veletrzni sezéony, kterym brnénské MSV
bezesporu je, se nezadrzitelné blizi. Firmy uz maji

jasno, co za exponaty
na svych stancich. A my

predvedou navstévnikim
jsme nyni dostali moznost

podivat se pod poklicku toho, co si pro nas pripravila
spolecnost Staubli. Prijdte a presvédcte se sami, jaka
nejnovéjsi feSeni vdm mizeme na stanku Staubli 70

v Hale G1 nabidnout.

echte se inspirovat plné automatickymi
N systémy pro vymeénu nastrojd MPS: mini-

malizujte své neproduktivni ¢asy a zvys-
te stupen automatizace robotickych bunék.
Staubli je prednim technologickym priakopni-
kem ve vyvoji systém( pro vyménu nastroju.

Tool changery fady MPS od Staubli jsou pu-
sobivé diky svym multifunkénim technolo-
gickym aplikacim a pomohou i v pripadé
specifickych pozadavkl zakaznika. Tento au-
tomaticky a kompaktni méni¢ nastrojd nabizi
cetné varianty modull pro rizné komponen-

fomaticka a bezpecna
d Staubli

TAUBL/

¢lena TS2-100. Za zminku stoji unikatni prevo-
dovku JCS, kterou jiz mlzete znat z Sestiosych
TX2 a je klicova pro vyrazné navyseni vykonu.

Kompaktni uzavieny design s vnitinim ve-
denim médii a informaci, moznost vyvedeni
kabell skrze podlahu, minimum nepravidel-
nosti na povrchu umozniujicich zachyceni ne-
Cistot a dalsi vylepsSeni poté davaji dohroma-
dy perfektni pfiklad hygienického designu.
Ten v kombinaci s volitelnymi doplnky umoz-
nuje nasazeni robota takika v jakémkoliv pro-
stfedi bez nutnosti pouzivat ochranné rukavy
a dalsi periférie.

Najdete nas v pavilonu V, stanek ¢&. 147.
TésSime se na Vas!

MAIER YCRDULESCH MAZIVA

Budoucnost je v dsporach

ty v rdmci médii, prfenosu dat a energie, jako
je pneumatika, vakuum a chlazeni nebo sig-
nalni a napajeci zdroj a primarni proud.

TS2, nova generace SCARA k vidéni
na MSV 2019

PFi navstévé stanku Stdubli budete moci ob-
divovat i kompletni fadu novych SCARA ro-
botld TS2. Tato novinka se pravé preklopila
z predprodukéni do plné vyroby, a tak nastal
¢as se s nimi seznamit blize. Kazdy si na prvni
pohled vsimne rozsifeni celé fady o nového

MSV Brno 2019
7.-11. Rijen
Hala G1/070

@@M

Formujeme budoucnost
automatizace plastikarstvi

Staubli - Experts in Man and Machine )7

www.staubli.com

Staubli Systems, s.r.o., Tel.: +420 466 616 125, robot.cz@staubli.com

SrausLr

Snizeni investic a provoznich ndkladd je
kazdodenni starosti provozné-technického
oddéleni kazdé spole¢nosti. A my Vam
mdZeme pomoci usetfit. Jsme jedinym
autorizovanym distributorem olejd a maziv
znacky Mobil pro Ceskou republiku. Nage
spolecnost zacala svou cinnost na ¢eském
trhu v roce 2012 coby materska spole¢nost
némecké spolecnosti Maier Group fungujici
jiz 100 let. Diky kazdodenni komunikaci se
z3dkazniky se ndm podafilo vyladit viechny
klicové technické i logistické zélezitosti

k dokonalosti.

‘% MAIER

KORDULETSCH

Maier & Korduletsch Maziva k.s. | 383 01 Prachatice
Tel.: +420 380 601 028 | Fax: +420 380 601 029
e-mail: info@maierkorduletsch.cz | www.mkmaziva.cz

Jsme schopni pfizvat k feseni zvIast slozitych
problém i field engineery ze spole¢nosti
ExxonMobil. Navic Vam mizeme nabidnout
i pravidelnou analyzu pouzivaného oleje

v laboratorich Mobil Serv Lubricant Analysis,
a tim i neustale kontrolovat jeho kvalitu

¢i véas odhalit pfipadné poskozeni stroje.
Oleje a maziva Mobil SHC odpovidaji
vyrobniho procesu a jejich pouzivani
prokazatelné snizuje energetickou ndro¢nost
vyroby pfi prodlouzeni doby, po kterou mize
stroj bézet naplno.

Mobil SHC
vir@renene



Technické plasty + nase

zkusen

S polecnost PolyPLASTY s.r.o. se zabyva vy-

robou litého alkalického polyamidu a litych

polyuretanovych elastomerl. Tyto materia-
ly, stejné jako jiné typy plastd, dodava ve for-
mé polotovarl i obrabénych vyrobkl dle po-
zadavk( zakaznika. Vyznamnou casti vyroby je
sortiment ROVASCO - plastové kanalové mrize
a poklopy, vhodné jako alternativa standardné
pouzivanych litinovych produktd.

Jistotou pro zakazniky je zkusenost firmy, ktera
vyplyvé z vice nez 50-tileté tradice vyroby al-
kalického polyamidu a litych polyuretanovych
elastomerd. Vedle zminénych

materiald firma zpracovava
a dodava i dalsi plasty, napf.
POM, PE, PTFE atd.

Lity
polyuretanovy
elastomer nabizeny pod ob-

chodnim oznacenim PolyTAN se vyzna-
Cuje predevsim vyjimecnou kombinaci pruz-
nosti, velkou pevnosti v natrzeni a vysokou
odéruvzdornosti. Je vysoce staly v benzinech,
mineralnich olejich, alifatickych uhlovodicich
a odolny vuci ozénu. Vykazuje rovnéz vysokou
strukturni pevnost a odolnost vici odéru, coz
z néj spolecné s tlumicimi schopnostmi cini
vynikajici material pro fadu aplikaci. Pouziva
se predevsim pro vyrobu strojnich dild. Kromé
toho se také vyborné hodi pro vyrobu velmi

kvalitnich brity na snéhové pluhy. Technologie
vyroby PolyTAN umoziuje zakézkovou vyrobu
od jednoho kusu. Zaroven je mozné provadét
repase dild. PolyTAN se pouzivd pro vyrobu
polotovard a hotovych vyrobk( do narocnych
pramyslovych procest a logistiky. Diky $picko-
vym vlastnostem z néj Ize vyrobit komponen-
ty i podstatné mensich rozmér(, nez z jinych
druht plastt.Casto se jim nahrazuje ocel ¢i kla-
sickd pryz. Pro svou mechanickou i chemickou
odolnost, stalost tvaru a dobrou obrobitelnost
se pouziva napfiklad v naro¢ném automobi-
lovém ¢i tiskafském pramyslu, které vyzaduji
pouziti nejkvalitnéjsich high-tech technologii.

Poly M.  Poly [Z&1Y].
Poly JAU{Id]. Poly o

ﬁ své'r@ PLASTU

Polotovar i hotovy vyrobek Ize vyrobit v riiznych
modifikacich tvrdosti, velké barevné variabili-
té i tvarech. Spolec¢nost diky kvalitni vyvojové
zakladné dokaze dovyvinout material dle spe-
cifickych pozadavk( a zaroven v nasi obrobné
pripravit formu i dle naroc¢nych specifikaci.
Material PolyTAN umoznuje specialni aplikace.
Do vyrobku lze zakomponovat kovova jadra,
material Ize pouzit také jako bandaz kovovych
soucastek, tedy opatfit polyuretanovym elasto-
merem, napfiklad u kolecek pro prepravniky.
Material PolyTAN neobsahuje aditiva, nebarvi
a gumova kolecka nezanechava stopy na podla-
ze. Lze jej pouzit v teplotnim rozmezi od -30 do
+ 80 °C, kratkodobé az do 120 °C. Jeho poufziti je
rozsahlé od pojezdovych kolecek, tésnéni, ucpa-
vek, manzet, podlozek pod stroje, pres pruzné
spojky, tlumici dorazy, potahy valct az po vylo-
Zeni nasypek ve stavebnictvi a hutnictvi, stiraci
brity pro snéhové pluhy az po obihaci pasy pro
posukovaci a Cesaci stroje atd.

Lity polyamid 6 spolec¢nost PolyPLASTY nabizi
pod obchodnim nézvem PolyJARID. Tento ma-
terial diky tvrdosti, pevnosti a houzevnatosti
a malému kluznému odporu spliuje pozadavky
na pouziti konstrukénich plastd. Nejvyznamnéjsi
prednost je bezhlu¢ny chod soucasti vyrobe-
nych pravé z tohoto materialu. Tyto zminované
vlastnosti spolu se Sirokou Skalou nabizenych
polotovarl predurcuji PolyJARID pro dalsi roz-
sifeni nejen ve strojirenstvi, ale i v dalSich ob-
lastech jako je dopravni technika, hutnictvi, tex-

-
h"l.l

.

tilni, d@ini, chemicky a elektrotechnicky primysl
a také vzhledem k moznému kratkodobému sty-
ku s potravinami i v potravinarstvi. Lze ho pouzit
na kluzné loziska, pouzdra ¢epl, ozubena a Sne-
kova soukoli, vacky, kladky, remenice, vodici listy
a valce, priruby, skrabky, rukojeti, dorazy, kluzné
Casti strojl, valecky dopravnikl, tésnéni a ne-
preberné mnozstvi dalSich produktd. PolyJA-
RID vykazuje vysokou stélost v zasaditych pro-
stredich. Odolava styku s kyselymi, zasaditymi

Poly . Poly .

Poly . Poly .

st = VASE JISTOTA

I PLASTY ]

a neutralnimi solemi. Dobfe odolava ropnym
produktiim, toluenu i benzenu. Od zavedeni
plastll do kazdodenni spotieby stale nachazime
nové a nové oblasti, ve kterych je mozné tento
materidl vice vyuzivat. Ve vétsi mife je tak mozné
nahrazovat drevo, kovy a sklo. Plasty jsou odol-
né proti vétsiné chemikalii, proti korozi a odéru.
Poslednim vyrabénym sortimentem jsou plasto-
vé kanalizacni mfize a poklopy s tfidou zatéze
B125-D400, dodavané samostatné nebo jako
komplet s ramem. Obchodni nazev pro tento
sortiment je ROVASCO. Jde o chemicky modifi-
kovany polymer s fadou inovativnich vlastnosti.
Oproti Sedé i tvarné litiné méa nizsi hmotnost,
takze se s nim velmi dobre pracuje. ROVASCO
neni ni¢im plnéné, neobsahuje ani kovové vy-
ztuze, pfitom jsou vyrobky z néj uréené pro za-
budovéni do pozemnich komunikaci pro vysoko
zatézové tfidy D (40 tun). Pruznost materidlu
podstatné prodluzuje zZivotnost okoli vozovky,
ve které je kanal zabudovan. ROVASCO ma
v poméru k litiné 40x nizsi modul pruznosti. Do-
kaze tak zpracovat razy zptsobené dopravnimi
prostiedky smérem do podlazi a chréani tim pred
destrukci litinové nebo betonovolitinové skruze,
v nichz jsou kanaly umistény.

Spole¢nost vyrabi plastové poklopy na uli¢ni
a horské vpusti, poklopy na Sachty i kanalizacni
mrize. Na jejich vyrobu pouziva takzvané virgin
plasty, které jsou kvalitnéjsi nez recyklat. Mate-
rial neobsahuje plniva, vyztuhy ani skelna vlak-
na, je tedy velmi dobre opétovné recyklovatelny.
Vsechny vyrobky ROVASCO jsou certifikovany
podle aktualnich norem. Cast vyrobk nese cer-
tifikat STO, ktery vychazi z normy EN124, ktery
je platny pro Ceskou republiku a ¢ast vyrobkd
je certifikovana dle ETA, ktera je platna pro ce-
lou EU. Tyto vyrobky nesou oznacené CE, tedy
vyrobeno dle harmonizované normy platné pro
vsechny ¢leny EU.

LI ETHEN M e\ VINOR B

Poly [{124. Poly [{{e]d-

NORMALIE STRACK
pro vstrikovaci a strizné nastroje

NORMALIEN

VODICi A BEZUDRZBOVE VODICi ELEMENTY

VSEOBECNE PRISLUSENSTVI

NARADI A POMOCNE PRISLUSENSTVi

VYHAZOVACIi A STRIZNE ELEMENTY

Ho

v &
b [\ PRIME ODFORMOVACI ELEMENTY
& 9 NEPRIME ODFORMOVACI ELEMENTY

HORKE KANALY A TEMPEROVANI

KLINOVE JEDNOTKY,
SIBRY

NORMALIEN

VMM STRACK

1. méaje 103, 703 00 Ostrava
Ceska Republika

telefon:  +420596 618 672

PRUiI NY e-mail:  RHorecka@vmm.cz

www.vmm.cz Ing. Radim HORECKA

svn's'r@ PLASTU



INnovace HASCO

yznamné rozsifena nabidka vyrobkl
z ploché oceli se zhruba 2000 novymi
rozméry se vyznacuje vysokou presnos-

ti a kvalitou povrchu. Nové vyrobky, jako jsou
ploché vyhazovace s prodlouzenou délkou listu,

funkeni vyhazovani vyliskl z forem. Kompaktni,
presné gravirovana znackovaci razidla umoznuji
Cisté a jasné odformovani.

Rozmanitou nabidku komponentl pro tempera-

ci dotvari nové vysoce pruzné a tvarové stabilni

EPDM hadice bez zkrucovani s pevnou vlozkou
ze syntetické tkaniny a vysokoteplotni PFA hadi-
ce z perfluoroalkoxy kopolymeru (PFA) s pevnym
silikonovym pouzdrem. Dalsi novinkou v ob-
lasti temperace jsou bezpecnostni rychlospoj-
ky pro vysoké teploty a rozvodné bloky pro
flexibilni  vytvareni  temperovacich  okruh(.
Stavovy indikator nastavitelny bez pouziti naradi
ukazuje rdzné stavy nastroje pomoci pruzného
a jednoznacného znaceni a jasnych barevnych
kodu. Diky osvédcenym blokovacim vélcdim 22302
s mechanickym snimanim koncové polohy je nyni
mozné provadét aplikace az do teploty 180 °C.

Technika horkych vtoku

Pri pouziti horké strany HASCO s jednonasob-
nym jehlovym uzavérem se mohou uZivatelé
v prvni fadé spolehnout na vysokou Gcinnost
a bezpecnost kompletniho systému, ktery je
pfipraven jak k pripojeni, tak k vyrobé.

Nabidku horkych vtokovych kanall nyni dopl-
nila nova generace regulacnich pfistroji. Vice-
zénovy reguléator prekvapi vysokou funkénosti,
rozsahlymi diagnostickymi moznostmi a uziva-
telskym komfortem. Intuitivni dotykovy a ovla-
daci monitor zjednodusuje uzivateli ovladani od
samého zacatku na vSech Urovnich navigace.

Dalsi zajimavou novinkou je Sroubovaci tryska
Vario Shot. Tato tryska je zakladem systému pri-
pravenych k montazi, které se dimenzuji, kon-
struuji a vyrabéji individualné podle pozadavkd
zdkaznika. MUzeme garantovat rovnéz jedno-
duché montazni a demontéazni prace v nastroji,
stejné jako absenci netésnosti a zachovani opti-
malni neménné teploty.

Na webové strance spole¢nosti HASCO www.
hasco.com mate rychly a jednoduchy pfistup ke
vSéem nasim novinkam a kompletni nabidce vy-
robkd na celém svété.

prinaseji celou radu inovativnich feseni pro plné

LA

- Jie i Vice nez
=, 100.000 produktu =

__{‘-r

o v nabidce.

HASCO dodava kompletni sortiment systémovych komponent( pro vyrobu
forem a svym zakaznikdm poskytuje kompetentni individualni podporu.
V8echny produkty, inovace a servis jsou celosvétové dostupné na

portalu HASCO 24 hodin 7dni v tydnu.

— Uspora éasu ve vyvoji i vyrobé

— Inovace dle pozadavku trhu

— Individualni feSeni normalizovanych dilt a horkych vtoku
— Vysoka kvalita, flexibilita a hospodarnost

www.hasco.com

HASCO Austria
Ges.m.b.H.
IndustriestraB8e 21
A-2353 Guntramsdorf
T +43 2236 202-0

F +43 2236 202-200
info.at@hasco.com

HASCO

Enabling with System.

@@M

Your PARTNER
in the word of EXTRUSION

v PARDUBICE

Navstivte nas na MSV v Brné

MSV 2019
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Ultrrazvuk

Ve svar

vani plasty

Konfigurace misto programovani: Setrete Cas s digitalnim dvojcetem

_ = Herrmann
—<

veletrhu K 2019 podtrhla spolecnost Herr-

mann Ultraschall ddlezitost tématu digita-
lizace a vizualizace pfi ultrazvukovém svarovani.
Zcela nova a prehledna platforma fizeni usnad-
nuje nastaveni proces(, vyrobu a Gdrzbu.

N ovou generaci strojd HiQ G2 k pfilezitosti

Vsechny fyzické soucasti stroje pro ultrazvukové
svarovani a pripojeného prislusenstvi i vSech-
ny procesni kroky a postupy jsou podrobné
a kompletné zobrazeny v softwaru fizeni — jako

digitalni dvojce. K tomu patfi senzory a posuvné
jednotky i komplexni pripojené pristroje jako ka-
mery nebo skenery. Pomoci tohoto digitalniho
dvojcete Ize vSsechny komponenty a funkce pfi-
zplsobit jednoduchou konfiguraci a parametri-
zaci aplika¢nim pozadavkdm, stroji a pracovnikd
obsluhy. Svarovaci proces a dokonce i kompletni
cyklus stroje I1ze modelovat na platformé fizeni
a neustale kontrolovat pomoci poskytnutych
procesnich dat. Diky tomu je podstatné snaz-
i integrovat predrazené a nasledné zarazené
zkuSebni a pfidavné funkce — dalsi krok smérem
k ,inteligentnimu pracovisti budoucnosti”.

Rizena vyména nastroje s kodovanim pomoci
RFID a s automaticky se upinajicimi pripravky
daéle usnadnuje bezpe¢nou zménu produkce pro
zadkaznika. Chybné kombinace svéreciho pro-

Ultrazvuk

gramu, oscilacni soustavy a pfipravku jiz nejsou
mozné. | optimalni polohu spousténi aplikace
nastavuje systém automaticky.

Diky tomu je velikost davky 1 ekonomicky pro-
veditelnd i u sériovych stroj. Nékolikastupriova
sprava hlaseni informuje o chybach a upozorné-
nich ve srozumitelném prostém textu a posky-
tuje jednoduché néavrhy k odstranéni.

Nova platforma Fizeni je tedy koncipovana
tak, aby bylo mozné jednoduse doplnit té-
mata budoucnosti jako prediktivni Gdrzba
a vytézovani dat.

www.herrmannultraschall.com

K 2019: Hala 11 stanek 26

Slovak Plastic Cluster

Interest association\of legal persons in field

of plastics processin

The associated compans ari

ed industries.

kind of problems and share the same resourcess

hanks to cooperation they can
vercome many obstacles
and gain,competitive
advantageina
globalized
worid.

BOGE

EEEe L S

e A-OMEGA, s.r.0.

() Slovnaft

MEMBER OF MOL GROUP

SELEX INDUSTRLAL

= SiPlast

Navstivte nas poc¢as MSV Brno 2019, mame
stanok ¢.89, Hala G1. Predstavime Vam novy
Moldex3D vo verzii Studio17 a poskytneme
poradenstvo k plastovym vyrobkom.
www.simulplast.com

své‘r@ PLASTU

P
KO@OB

[ ]Knudsen Plast

@

SMRC

ENVIRO»CARE

Remarkplast
compounding

PlasticPortal.eu

Navstivte nas pocas
MSV Brno 2019, mame
stanok ¢.79, Hala G1.

Caspro — dodavatel technoldgii  www.plasticportal.eu
pre spracovatelov plastov.

BUSINESS g3 i ;
DRIVE Sila, odvrecovacie systémy,

ﬁ ey gravimetrické zmieSavace ainé.

www.caspro.sk

Strojarska vyroba, reverzné
inZinierstvo, CNC. Sme zamerani
na malosériovu a kusovu vyrobu
s vyuzitim ,,High Technologies*.
www.strojnavyroba.sk

SLOVAK PLASTIC CLUSTER (SPG)

Corporate: Vasinova 61, 949 01 Nitra,
Office: Slovak University of Technology,
Radlinskeho 94812 37 Bratislava

Emailtispklaster@spklaster.sk, Www.spklaster.sk

BONDING — MORE THAN MATERIALS

GENIALNI MOZKY.

Experti na ultrazvuk spolecnosti Herrmann Cekaji na Vas!

“ B

Objevte nas novy standard:
HiQ — pristi generace.

K 2019 Diisseldorf, 16. — 23.10.19
Hala 11, stanek E26

__“a Herrmann
W

Ultrazvuk

Objevte svét spolecnosti Herrmann na
www.hu-genius.com

o
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Od nastr

IMG jako optimalni technologie pro vyrobu
povrchii automobilovych interiéri — specialisté
FRIMO a Galvanoform tvori Uspésnou alianci.

esign interiéru s vysoce kvalitnim vzhle-
Ddem predstavuje pro uzivatele osobnich

automobild jeden z hlavnich parametrd
jejich hodnoceni daného modelu. Interiér tak lo-
gicky patii mezi stézejni faktory pfi vybéru a po-
fizovani vozu. Na technologie interiérovych dilt
jsou proto kladeny enormni naroky, které bézné
tepelné tvareni folii ¢asto nedokaze splnit. Mezi
tyto naroky patfi napf. nizky stupen roztazeni de-
zénu, sjednoceni vzhledu sousedicich dild, vyliso-
vani airbagového loga pfimo na folii, ¢i pfipadné
umisténi rozdilnych dezénovych zén na jeden dil.
Spolecnost FRIMO fesi tyto pozadavky tzv. IMG
(In Mould Graning) technologii, ktera spojuje vy-
hody tepelného tvareni s pozadavky na optimalni
vzhled povrchi, a to bez nechténého roztazeni
dezénu. Pfi IMG procesu je dezén prenesen na
félii az béhem samotného tvareni, popf. kasirova-
ni. Nastroj s tvafecim dezénem je pfitom porézni
(vzdu$né prodysny).
Principialné existuji pro tuto technologii otiskovani
dezénu dva podobné procesy. Pfi IMG tvéareni je
vtazena vakuem do (negativni) kavity pouze sa-
motna folie. Takto vyrobené félie mohou byt dale
opatreny nosnym dilem prostrednictvim kasirovani,
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zadniho zapénéni, zadniho nastriku, popf. zad-
nim nalisovanim. Pfi druhém postupu, IMG
kasirovani, probiha oboji v jednom kroku, pfi-
¢emz otisknuti dezénu je v zapéti nasledovano

zakasirovanim félie na nosny dil. ,Ekonomické
vyhody klasického vakuového tvdreni jsou zde
zkombinovdny s optickymi pfednostmi dle ndroc-
nych trendt vyroby modernich povrchd,” vysvétluje
Dipl.-Ing. Reinhard Schafer, vedouci technického
prodeje ve FRIMO in Freilassing.

Aby bylo mozné spinit komplexni nastrojarské vy-
zvy, spolupracuje FRIMO jiz mnoho let Uzce s fir-
mou Galvanoform. Jeji historie saha az do roku
1956, kdy zahdjila vyrobu niklovych nastroji pro
plastové dily. V pribéhu nadchazejicich desetileti
se pak Galvanoform vyvinul v predniho dodavatele
galvanickych nastrojt pro automobilovy a letecky
priimysl. Reditel firmy Jiirgen Obergfoll pozname-
nama na konto IMG: ,Hlavni vyzvy spocivaji v tom,

ddlezZitou roli hospoddrnost. To znamend, Ze nelze
zvolit urcitou velikost ndstroje, ale pri konstrukci se
musi dbdt na co nejmensi spotrebu félie v ndstroji,
pro ktery je galvanickd skorepina urcena.”

Dlouha cesta

Na pfikladu palubni desky osobniho vozu je
mozné predstavit, kolik know-how obou firem
FRIMO i Galvanoform se ukryva v jednom IMG
nastroji. Na pocatku je spolecnosti FRIMO pro-
vedena studie proveditelnosti, ke které Reinhard
Schéfer dodava: ,Pri analyze zpracovatelnosti dilti
jsou pouzivany sofistikované pocitacové simula-
ce, z nichz vyplynou doporuceni na polohu dilu ci
tvar upinacitho rdmu a ddle umozni vypocet spo-
tieby a protazeni folie, tak aby bylo mozné stano-
vit efektivni a stabilni proces” Pokud je zajisténa
teoreticka vyrobitelnost dilu IMG technologii, pro-
jekt je zahdjen konstrukci modelu pro potazeni
kozenkou (dale belederungsmodelu), ktery zpra-
vidla odpovid4 pozitivnimu modelu budouciho
dilu. ,Jiz béhem zhotovovdni belederungsmode-
lu vznika soubézné tzv. podpérnda skorepina, coZ
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IMG Nastroje

Odpovédi na vyzvu minimalizovat roztazeni
dezénu, které je nevyhnutelnym pravodnim
jevem klasického tepelného tvareni, je nega-
tivni otiskové tvareni. Pouzitim poréznich nik-
lovych nastroju, jez jsou opatfeny povrchovymi
strukturami, je zaruceno optimalni preneseni
dezénu na zpracovavanou fdlii. Patentovanou
technologii je vyrobena 3 — 6 mm silna niklo-
va skorepina vychazejici z realného modelu
(tzv. belederungsmodelu). Ten je pocalounén
kazi, pfipadné i se zdobnymi Svy, nebo muze
byt alternativné opatien technickym dezénem.
Galvanickym procesem vyrobena niklova sko-
fepina je integrovana do temperovaného, va-
kuem prodysného nastroje. Jeji prvni vrstva
je z tvrdého niklu o 42 — 50 HRc. Pocet mik-
ropor, jejichz pramér se pohybuje v rozmezi
0,15 — 0,20 mm, je variabilni a Ize jej pfizplso-
bit geometrii finalniho dilu. IMG nastroje pro
zpracovani zpravidla bezdezénovych TPO folii
jsou nejcastéji pouzivany pro vyroby dvernich
oblozeni, pristrojovych desek, schranek spolu-
jezdce atd. Mozné je také soucasné kasirovani
nebo nasleduijici procesy jako zadni zapénova-
ni, coz umoznuje zlepSovat ekonomiku vyrob-
niho procesu.

urychli cely proces vyroby ndstroje,’ dopliuje Jur-
gen Obergfoll. Nasleduje vyroba priblizné 9 mm
silného silikonového negativu (zrcadlovy otisk
belederungsmodelu), z néjz se zhotovi matersky
model (pozitivni) z epoxidové pryskyfice. Tento
matersky model odpovida 1:1 belederungsmodelu,
véetné viech odchylek. ,Na zdkladé tohoto pozitiv-
niho modelu se proto stanovuji oblasti pro korektu-
ry dezénu, aby byl optimalizovan findlni vysledek.
Obzvlastni vyzvou jsou pritom opravy technickych
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zény," dale rozvadi Jirgen Obergfoll. Tyto korektury
provadéji u firmy Gavanoform speciélné kvalifikova-
ni gravirnici.

Zasadni vyznam

Po opravé dezénu je odebran dalsi silikonovy otisk
modelu, z néjZ je opét vyroben tzv. galvanicky mo-
del. Ten je nasledné pripraven pro galvanicky pro-
ces. Na nevodivy materidl je nastfikem nanesena
tenka stfibrna vrstva a model je poté umistén do
galvanické lazné jako katoda. V této lazni dochazi
k depozici niklu z anod na katody (=galvanicky mo-
del). U tohoto procesu je pomoci specialnich para-
metrd vytvofena porézni struktura. Tyto pory maji
primér na povrchu jen 0,15 mm a trychtyrovité se
rozsiruji. Jejich prostrednictvim je v hotovém nastroji
nasavana folie na povrch galvana, ¢imz je otisknut
kyzeny dezén.

Podle velikosti vany néstroje mize galvanicky pro-
ces, ktery v nékterych pfipadech probiha ve vice
krocich, trvat nékolik tydnG. Jakmile je galvano-
skorepina hotova, nasleduje preméreni a kalibrace.
Vznikne tak merici protokol, ktery potrebujeme pro
predani cilovému zdkaznikovi vysvétluje Schafer
a dopliuje: ,V automobilovém primyslu ma zpétna
sledovatelnost a dokumentace zdsadni vyznam.”

V zavérecné fazi vyroby nastroje je dutina vyplnéna
vzduchové prodysnym pryskyri¢cnym materialem. To
je dUlezité, aby nastroj vydrzel vysokou zatéz v sé-
riové produkci. V Gplném zavéru je hotova niklova
skofepina zastavéna na ocelovy rdm. ,Tento rdm
konstruuje FRIMO spolecné s firmou Galvanoform.
Podstavu ndstroje stavime paralelné s galvanickou
depozici uvadi Schafer.

Predtim nez Galvanoform odesle néstroj do firmy
FRIMO, probéhne test vakua a zakaznicka prejimka.
.Pokud zkousky probéhnou Uspésné, projektovd spo-
luprdce nasich firem je ukoncena’, vysvétluje Jirgen

Obergfoll. IMG nastroj je nasledné zkompletovan ve
firmé FRIMO. ,Uloha spocivd v presném uloZeni této
skorepiny Vici spodnimu nebo hornimu ndstroji. Poté
Je cely ndstroj zkompletovdn a pripraven v laborator-
nim zarizeni pro predprejimku zdkaznikem,” objasnu-
je Schéfer. Pritom dochazi ke vlastnimu odzkouseni
pomoci odpovidajicich parametrl ohfevu félie, vy-
robé prvnich dilu a pfipadné optimalizaci nastaveni.
Teprve potom néasleduje integrace do sériového na-
stroje a finalni odladéni ve vyrobni zakaznické loka-
ci, ¢imZ se uzavre prejimka.

Individualizace na vzestupu

Vyhledy do budoucna odhaluji, ze technologie IMG
bude v automobilovém prdmyslu stéle vice v kurzu.
| ve vozech v nizsi nez stfedni kategorii budou stéle
rGst ocekavani na kvalitu interiéru.

LAutomobilky kladou stdle vyssi pozadavky na pohle-
dové a haptické vlastnosti interiéru. To vede k tomu,
Ze napr: dveini obloZeni, kterd se dodnes vyrabi kla-
sickym tepelnym tvdrenim, nyni pfechdzeji— pfipadné
Cdstecné — na IMG, aby [épe pasovala k pristrojovym
deskam. Stdle vice také ale vnimdme tendenci trhu
smerujici k prohlubujici se individualizaci. A pravé
v souladu s tim je technologie IMG perfektni odpovédi
na pozadavky na designovou svobodu automobilek,”
uzavird téma Reinhard Schéfer.
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MSV 2019 bude veletrhem =

fechn

giair

promusl budoucnosti

strojirenského veletrhu navstévnikdm

opét ukaze posledni novinky a trendy
v oblasti pramyslovych technologii. Ve dnech
7. az 11. fijna 2019 se v Brné predstavi vice
nez 1600 vystavovateld z nékolika desitek
zemi celého svéta. Navic se chystd interaktiv-
ni vystava zamérenda na digitalizaci pramyslu
a fada konferencnich i networkingovych akci.
Digital Factory jako hlavni téma MSV 2019

Postupujici digitalizace ve vsech oblastech lidské
¢innosti pfinasi stale nové, mnohem vyspélejsi
a pritom realistictéjSi modely vyroby. Nazornou
a velmi pokrocilou ukazkou digitalni transformace
bude letodni specialni expozice v pavilonu A1 s na-
zvem Digitalni tovarna 2. 0. Zajemci zde poznaji
principy digitalizace vyroby i jednotlivé vyrobky,
nastroje a reseni prostrednictvim prezentaci vy-
stavovatell. Dalsi reSeni zamérend na digitalni
budoucnost budou prezentovana v expozicich
vystavovatelt v jednotlivych oborovych halach.
Doprovodnym prvkem expozice Digitalni tovérna
2.0 bude stejnojmenna konference s podtitulem
,Cesko jako priimyslova velmoc?”. Uskutecni se
9. fijna od 9 hodin v pavilonu E. StéZejni obsah
bude zaméren na predstaveni efektivnich nastrojl
a postupl v feSeni problémovych oblasti.

\%
Sedesa’ty prvni  roc¢nik Mezinarodniho

Od Baskicka po Cinu: cely svét vystavuje v Brné!
Na MSV kazdy rok mifi firmy z nejméné tii desitek
zemi a ani letos tomu nebude jinak. ,Zajem o Gcast
je tradi¢né vysoky a stejné jako v minulych letech
se zaplni celé vystavisté. Na MSV zlstava nejvét-
Sim oborem obrabéni a tvareni. Vyrazny narlst
novych zajimavych firem z Ceské republiky i ze
zahranici registruje veletrh Transport a Logistika,”
fika reditel MSV Michalis Busios. Z vice nez 1600
vystavovatelt bude polovina zahranicnich a lidFi
svétového trhu do Brna pfivezou to nejlepsi ze své
nabidky — od supervykonnych obrabécich stro-
ja az po primyslové roboty posledni generace.
Nejvice zahrani¢nich vystavovatell prijede opét
z Némecka, odkud jsou ohlaseny také dvé tradicni
oficialni Gcasti zastiténé spolkovymi zemémi. Vét-
$i z nich v poctu 15 firem chysta Bavorsko, druhy
stanek ,Mitteldeutschland” s péti firmami repre-
zentuji zemé Sasko, Sasko-Anhaltsko a Durynsko.
Slovensko se predstavi pod hlavickou Slovenské
agentury pro rozvoj investic a obchodu SARIO
v pavilonu V. Navstévnici dale uvidi také oficialni
expozice Baskicka, Béloruska, Ciny, Francie, Indie,
Italie, Rakouska, Ruska ¢i Taiwanu. Leto$ni novin-
kou je oficialni expozice Madarska. V novodobé
historii MSV jde o premiérovou ucast Madarska
na této drovni.

Ceska narodni expozice
The Country For The Future

Cesko nové svilj ekonomicky potencial prezentu-
je pod znackou ,Czech Republic: The Country For
The Future”. Na MSV se tak vibec poprvé pod
jednou stfechou spolecné predstavi tfinact stat-
nich instituci: Ministerstvo prdmyslu a obchodu
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CR, Ministerstvo zahrani¢nich véci CR, Ministerstvo
obrany CR, Agentura pro podnikani a inovace,
Czechlnvest, CzechTrade, Ceska exportni banka,
Ceska rozvojova agentura, Ceskomoravské zaruéni
a rozvojova banka, Exportni garancni a pojistova-
ci spole¢nost, Technologickd agentura CR, Ufad
primyslového vlastnictvi a Strojirensky zkusebni
Ustav. Zajemclm o jejich sluzby pomohou fadou
nastrojt v jednotlivych fazich podnikani — od ino-
vativni myslenky pres jeji realizaci az po export
technologii do zahranici. Konzultace profesionald
z jednotlivych agentur doplni doprovodny pro-
gram expozice s fadou specializovanych seminard.
Expozici najdou navstévnici v pavilonu Z.
Obrabéni znovu ve velkém stylu

Méreno poctem vystavovatell i rozsahem obsaze-
né plochy jsou tradicné nejsilnéjsim oborem MSV
obrabéci a tvareci stroje, kam patfi také néstroje,
fidici systémy a dalsi pfislusenstvi. Obrabéni ob-
sadi nejvétsi pavilon P, zatimco tvareni je vyhra-
zen pavilon B. Z velkych tradi¢nich vystavovateld
opét nebudou chybét DMG MORI, TAJMAC-ZPS,
Kovosvit MAS, ABB, ALBA Precision, Renishaw,
GUHRING, Yamazaki Mazak, Carl Zeiss, GALIKA
AG, SCHUNK Intec nebo Alfleth Engineering. Plo-
chu rozsifuji mimo jiné Zimmer Group Slovensko
a Technology-support. K premiérovym Gcastnikdim
MSV patfi treba spolecnosti Habilis Steel, Helmer
Werkzeugmaschinen, OMOS, SARTORIUS Werkze-
uge, VYDONA, G-FIX primyslova lepidla a aeroso-
ly, INDEX-Werke, LINEA nebo S.0.S Difak. Vysta-
vovat bude i firma CERATIZIT, ktera patfi k lidrim
v oboru nastroje pro obrabéni.

Novinky ze vSech obori

Tradi¢né silnym oborem MSV zlstavaji materi-
aly a komponenty pro strojirenstvi. Prezento-
vat se bude tfeba spolecnost Liberty Ostrava,
kterad predstavi sv{j vlastni pristup k automa-
tizaci a digitalizaci nazvany Ocel 4. 0. Vyznam-
nymi vystavovateli oboru budou také spolec-
nosti BOLLHOFF, CLOOS PRAHA, madarsky
ISD DUNAFERR nebo ZKL Bearings CZ. Dobre
obsazen bude obor spojovaci materialy s Gcas-
ti novych firem jako KIPP CZ, TEXIM nebo ru-
munsky ETANSARI GRAFEX.

V oboru svafovani se ocekava silnad Gcast vy-
stavovateld robotickych systémd. Spolecnost
ARC-H vystavi revoluéni svafovaci zdroj X8
Mig Welder s prilomovou funkci DProcess pro
kombinace svarovacich procesd. Chybét nebu-
de ani firma FRONIUS Ceské republika. Obor
plasty, pryze a kompozity slibuje Gcast vsech
tradi¢nich vystavovatell, tj. spolecnosti jako
ARBURG, ENGEL, LUGER, KUBOUSEK, Mapro,
MORETTO, Piovan, SMiD, VACULA, Wittmann
Battenfeld CZ a daldich. BOCO PARDUBICE
machines predstavi novou univerzalni extruzni
linku na vyrobu strun pro 3D tiskarny, svafova-
cich dratd nebo strun pro zahradni techniku.

Stabilné vysokou Ucast firem ocekadva obor
elektronika, automatizace a meéfici technika.
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Velmi silné zastoupeni zde maji dodavatelé mé-
ficich systémd a pristrojd, ktefi pfivezou fadu
novinek. Pfikladem je spolecnost SUBTER PLUS
a jeji automaticky opticky pfistroj pro kontrolu
kvality DOSS Zehn. Slovenska firma Robustech
na MSV predstavi novou 3D optickou Sablonu
Tubelnspect P8 od vyrobce Aicon 3D Systems.
Z tradi¢nich Ucastnikd oboru elektronika, auto-
matizace a méfici technika nechybi firmy jako
ABB, Carl Zeiss, DEL, FANUC Czech, Hexagon
Metrology, Mitutoyo, Olympus, PTB Roznov p. R,
Siemens, Staubli Systems, TM Technik nebo
UNIS. Novi vystavovatelé pfijedou hlavné s ro-
boty a softwarem pro strojirenstvi. Patfi k nim
firmy Agerit, Beckhoff Automation, Conrad
Elektronic, DREAMIand, Pilz Czech a Space
Systems Czech, déle tfeba litevska spole¢nost
Inovatyviu procesu sprendimai, slovenska BBI
Int. nebo polska VS Technology Poland. Po vice
nez deseti letech se na veletrh vraci vyznamné
firmy Pragolab a ifm electronic. Tento vyrobce
méfici techniky zaujme také formou prezen-
tace: na MSV zaparkuje svUj specialni kamion
s jedinecnym designem. Urcité neprehlédnete
ani expozici automatizacni spolecnosti KUKA,
kterda do Brna znovu pfiveze vyhledavanou
atrakci Robocoaster. Tento robot byl jako prv-
ni schvalen pro provoz s cestujicimi a funguje
jako koloto¢. Spolecnost KUKA v Brné pred-
stavi také novou generaci své nejprodavanéjsi
produktové rfady KR Quantec.

Transport a Logistika zaznamenava vyrazny rust

Veletrh Transport a Logistika se kond kazdé
dva roky v pribéhu MSV. Nabidka dopravnich
a logistickych feseni na veletrh primyslovych
technologii logicky navazuje a letos svou $ifi
potvrzuje, Ze vyznam oboru stale roste. Prihla-
Seny jsou firmy z 11 zemi, vedle evropskych
statl mezi nimi nechybi Cina a Taiwan. Pied-
stavi se hodné tuzemskych a hlavné zahranic¢-
nich novackd, jejichz expozice urcité budou
stat za navstévu. Nové se na veletrhu predstavi
spole¢nosti Kivnon Slovakia, Palletower, Nord-
LogSys, SERAPID, Pischmann, Echipamente
pentru Constructii, Santenberg Maschinen
Deutschland, MASKLOGIK, ACD Czech, DRAVE
Technology, K & K MASCHINENBAU nebo IGA.
Chybét nebudou samoziejmé vyznamné firmy,
které se veletrhu Ucastnily jiz v minulosti — na-
priklad Bee Interactive, Trilogiq CZ, Turck Vi-
lant Systems, Linde Material Handling, KNAP
Industrietechnik ¢i Convoi.

Vice informaci:

www.bvv.cz/msv
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NOVA ALTERNATIVA STRACK Z4-23

Tip pro konstrukci:

Kompaktni, Precizni, VeriShot™

Nove vyvinuty Klinkenzug
Z4-23 je urCeny predevsim
pro malé zdvihy, kterych
se dfive dosahovalo
soucasnym pouzitim
dvou typl Z4 a Z6.

Minimalni zdvih je jen
3 mm oproti sedmi
milimetrim a navic

v jednom Klinkenzugu
Z4-23.

Novy Klinkenzug STRACK Z4-23

Uzavirana singl tryska

mastip

hot runner solutions

L2
STRACK NORMA pracuje vzdy podle hesla so+4 S8 L
,Z praxe pro praxi”, protoze pozadavky trhu ‘ $1+82+77
iniciuji nové a lepsi napady. Jednim z Uspés- — ‘
nych priklad( z minulosti jsou nase Klinkenzugy L7 | 7 ; Q s 4
pouzivané na celém svété. 71 == Hiﬂ\ T ‘ 3
Byly uvedeny na trh v roce 1976, vsak vyvoj ~ ! _Lu\ L i U\ Hrgtt =t
. . P © 3
STRACK Klinkenzugii probiha dodnes. ‘ Ses - % / ? Kompaktni design jednoventilového systému Popis
Nové pozadavky vyzaduji nové pfizplisobena M10 M8 7 . . L -
AT . L . » Zahrnuje pokrocilou technologii vytapéni se zabudovanymi
a zdokonalena feseni. V roce 1979 jsme prezen- 36 36 52 15 VeriShot™ vyrazné snizuje pozadavky na vysku

tovali novy vyvojovy typ Z4, ktery doplnoval dfi-
véjsi typ Z5. K zabezpeceni rychlejsi vyroby klinky
rychle zasko¢i do tazené desky a po otevreni ji
také zajisti v pozadované poloze. Malé pohyblivé
klinky s nizkou hmotnosti jsou idealni volbou pro
vysokorychlostni otevirani a zavirani nastroje.

S vétsi variabilitou Klinkenzugd typu Z4 jsme
mohli reagovat a realizovat pozadavky rozdilnych
posuv u rGznych délicich rovin. Na prani také Ize
realizovat prodlouzené potazeni formovacich de-

S1 min 8 mm
S$2 min 3 mm

10g6

formy a funguje navic jako polohovaci
nakruzek zajistujici dokonalé spojeni

mezi formou a vstfikolisem.

VeriShot ™ nabizi pokrocilou technologii ohfevu,

ktera zajistuje optimalni regulaci a poskytuje
vyjimecny tepelny vykon a kvalitu dilu.

topnymi télesy pro mimoradny tepelny vykon.

Vynikajici tepelny profil zajistuje Siroké moznosti pouziti.

Verishot je vhodny pro zpracovani Sirokého spektra polymert

K dispozici s pneumatickym ovladanim.

Obsahuje vysokoteplotni tésnéni a nastavitelnou jehlu ventilu

Patentovana technologie, vam umozni presné kontrolovat
proces vstfikovani

Nerezové provedeni pro maximalni zivotnost.

e . e
sek na definované misto a jejich aretaci. o o — ] g < VeriShot™ je ‘Idealnlv.pro V){“Skyr které VyZ?dUJo'
IDEALNI KOMBINACE Z 4 a Z 6. o~ B | ©c©q ¢ vysokou kvalitu vstfikovaciho bodu, rychlé pratoky, Instalace a Gdrzba:

Nestava se tak casto, ze zakdzkova reseni na-
konec postoupi az do katalogové nabizené
standardni normalizované verze.

Je to jeden z Uspéchl vyvojového tymu
STARCK pfi hledéni reseni netypickych zékaz-
nickych pozadavk

70 SVET.M

pro velkoobjemové dily a pro rozmérovou presnost.

Konstrukéni parametry:
« Kdispozici s TX16, TX19 a TX27 Serii trysek FlowLoc™
« Vysoce kompaktni valcovy design snizuje vysku formy
a tim umoznuje optimalizaci stroja.
« Vyuzivé vysoce vykonnou geometrii Usti trysky X Range.
« System Verishot funguje jako stredici krouzek mezi

deskami formy a vstfikolisu.

www.mastip.com

« Jednoducha instalace.

+ Nahradni dily ekvivalentni se sou¢asnou fadou X- Range

We mdﬁ&ﬁtw?s beller

své'l' PLASTU




Aut

maficke

ddel

kanalu

studeneéh

Ackoliv je v dnesni dobé primé vstrikovani na vysoké
kvalitativni arovni, stale se najdou aplikace, které primé

plnéni dutiny z rdznych divodi neumoziuje. V tu
chvili vyvstava nékolik otazek, které ovliviuji vyraznym
zplsobem ekonomiku provozu.

tazka technologicko-kvalitativni — tedy
Ojak velké (respektive malé) vtokové Usti je
mozné pouzit, aby smykové napéti a indu-
kované rezidualni napéti nemélo negativni vliv na

kvalitu vyrobeného dilu. Tady se logicky nabizi co
nejvétsi Usti vtoku.

Ovsem druha otazka, tedy mechanické oddéleni
a jeho estetickd hodnota, jde proti velkému vto-
ku. Pfi malém prarezu tunelovém vtoku je mozné
plnici kanal oddélit od vystriku. Pri vétsim prirezu
vtokového Usti, at'jiz bodového, filmového, ¢i stér-
binového prichazi ke slovu mechanické oddélovani
ruéni ¢i automatizované, nebo laserové orezavaci
stanice.

Kvalita oddéleného Usti v téchto pfipadech neni
konstantni, ale kolis4 na zakladé mnoha parame-
trQ, které jde jen velmi tézko ovlivnit.
Ofezavani studenych vtoki BEZ kompromisi.
Presné s témito problémy se potykali také technicti
pracovnici firmy ALMO. Na zdkladé mnohaletych
zkusenosti s prototypovymi formami pak vyvinuli
feseni, které garantuje dlouhodobé opakovatel-
né vysledky ofezu a eliminuje slaba mista pInéni
pres malé plnici otvory.
Velikost vstfikovaciho otvoru
Vstrikovaci otvor je ve vétSiné pripadld otazka
kompromisu, co by chtél/potieboval technolog
sefizovac pro bezproblémové plnéni a tim, co je
jesté mozné jednoduse mechanicky oddélit. Pro
zlepseni plnéni se vstrikovaci bod natahuje do fil-
mového, nebo o néco Sirsiho stérbinového vtoku.
Ovsem s délkou vtoku roste narok na oddélova-
ni a pfi rucni praci také riziko poskozeni vyrobku.
Vyska téchto prodlouzenych vtokd je cca 30-70%
tloustky stény (dle aplikace).
Pfi vyuziti bananového vtoku se navic zvétsuje velikost
formy, kvili bezproblémovému vytazeni plnici ¢asti.
Systém Almo v tomto pfipadé nabizi vyrazné
zvétseni vstiikovaciho bodu. Standardni velikost
bodu zacina na Sifce 3mm — viz obrazek 1. Vyska
plniciho bodu je pak definovana v podstaté jen
tloustku stény vyrobku.
ékterych aplikacich zvysit
~ | pomoci  techniky
1 preplatovani. Toto
je z technologického
hlediska velmi dud-
lezitd cast nasazeni
automatického ore-
zu studeného vtoku.
Je totiz potreba si
uvédomit, Ze plocha
_—_—o kruhu roste expo-
nencialné. Vyssi pra-
tok, znamena vétsi

Tato vyska je mozna v n

Velikost vstfikovaciho bodu

@@M

technologické okno a vyrazné nizsi tlakové ztraty.
Nizsi ztraty, nizsi smykova rychlost znamenaji kratsi
cyklus a nizsi rezidualni napéti (mensi dosmrsténi).
Priklad z praxe: Pokud je mozné diky aplikaci
ALMO ofezového noze zvétsit vstfikovaci otvor
z priméru Tmm na velikost 3mm pak se zvedne
plocha pro plnéni vstfikovaného dilu z 0,7mm? na
podstatné vétsich 7mm? — tedy zvétseni je 10na-
sobné. Oviem pri zachovani opakovatelné kvality
orezu plniciho bodu.

Velikost plniciho bodu je tedy v podstaté omezena
pouze délkou fezné hrany.

Mechanismu oddéleni

Standardni tunelovy vtok je oddélovan stfihem,
resp. smykovym ,utrzenim” materialu, po kterém
zUstévaji charakteristické stopy. Pri stfihu dochazi
k prekroceni meze pevnosti a od urcitého okamzi-
ku se material utrhne a nechava neestetické stopy.
Navic se délici hrana znacné opotiebovava diky
vysokému mechanickému namahani (zvlasté u pl-
nénych materiald) a postupné se zhorsuje estetika
oddélené ¢asti.

Systém ALMO oddéluje studeny vtok rezem, po-
moci Sikmé, ostré hrany. Diky tomu je mozné
zarucit dlouhodobou Zivotnost a vysokou este-
tiku oddélené casti. Pri otevreni formy se oddélo-
vaci kolik vysunuje a ostfihovaci hrana se postupné
dostava do zabéru. Ostfihovaci sila se postupné
rozklada a material je odfiznut — NIKOLIV odstfi-
== hnut.

Praveé délka rezné hrany
je limitni pro velikost
plniciho bodu. Ovsem
pred oddélenim musi
material projit feznym
labyrintem — viz obra-
zek 4.

Pred vstupem do duti-
ny jde material ve smé-
ru Sipky ,runner” na
obrazku 4. Zde material
zméni smér kolmo na
pasobicich sil na fezné délici rovinu do zachy-
e tavace studeného cela

Cervené Sipky naznacuii
postupné odrezavani
materialu a rozklad

Srovnani
J velikosti
vstfikovaciho
otvoru ALMO

orezového

noze a
standardniho
tunelového

"l....__\_‘_ o vtoku

taveniny. V této Casti s oznacenim ,tapered sprue
puller” je také integrované uchyceni studenych
vtok(, aby se konstruktérim zjednodusila prace
a byla zaru¢ena mechanicka stabilita orezové faze.
Pres Sikmou cast pak tece material az do vstrikova-
ciho bodu ,gate” - viz obréazek 4.

Navedeni materidlu okolo ostfihového noze ma
vliv na zamezeni toku studenych cel taveniny
do dutiny, vynikajici uchyceni studenych kanalu
v pozadované ¢asti formy a navic redukuje efekt
jettingu pri pInéni formy.

Cesta materialu pres plnici kanal ofezového noze
ALMO - oddélovaci/iezny labyrint

Tvary oddéleni

V tuto chvili jsou k dispozici dva standardni tvary
oddéleni materialu. Jedna se o standardni, tedy
kruhovy ndz, po kterém zlistava castecna stopa na
vystfiku. Tato verze ofezového noze s sebou nese
kompletni oddélovac zachytavac a eliminaci jettig-
nu v téle noze, a to protistrany se dodéla pouze
kruhovy otvor v zavislosti na typu zachytavace stu-
deného kanalu.

/

Edge gate culting pin
gate cut on plastic part

Valcovy ofezovy nlz s integrovanym feznym labyrintem

Druha varianta ofezava na ploché casti vystriku a to
do roviny. V této verzi je doporuceno optimalizo-
vat prdtok materialu ofezovym labyrintem s moz-
nosti efektivné zvysit pritok redislokaci navedeni
taveniny do zachytavace studeného Cela.

Siraight edge gate culling pin
gate cut on plastic par

Plochy ofezovy nlz

fiie

Straight Edge Cutting

Valcovy a plochy ofezovy nliz

Systém ALMO v tuto chvili nabizi ofezové noze
s jednim, nebo dvéma plnicimi, automaticky od-
délovanymi body. Dva plnici body Ize pouzit jak
pro vice dutinové formy s rozvodnym kanalem, ale
v bézné dostupné nabidce je také nahrada vstfiko-
vaciho kilu pro eliminaci studeného kanalu a dva
protilehlé otisky.

Shrnuti

» Ofezové noze ALMO, zarucuji i¢inné a spoleh-
livé a opakovatelné oddéleni studeného kanalu
od vystriku.

» Vysoka kvalita pouzitého materialu (az 67HRC)
umoznuje vyuzit tento systém i pro kompozitni
materialy.

» Zvétseny vstrikovaci otvor snizuje vstrikovaci
tlaky a omezuje rezidudlni napéti v dile.

> Sikma ofezova hrana zarucuje odfiznuti
materialu i pro plnéné materialy.

> Systém oddélovaciho labyrintu eliminuje vliv
studenych el a omezuije jetting pri pInén dutiny

» Integrované uchyceni studené casti plniciho
kanalu zajistuje spolehlivé vyhozeni
L,Ztratného" materidlu

TRUHNEH:

Semi Circle Edge Cutting o

Pokud mate dotazy ohledné detaill a chcete ziskat
veletrzni slevu 10% naskenujte tento QR kod kon-
taktujte nds pomoci SMS zpravy.

O firmé:

Dvoubodova nahrada studeného vtokového kalu

Firma JAN SVOBODA s.r.o. dodava komplexni feseni pro vstrikovani plastu.

Moto firmy zni: ,rozdil je v kvalité”.

Navstivte nas spolecny stanek s firmou PANASONIC na MSV 2019 v pavilonu G1 stanek
cislo 68. Letosni nosné téma stanku jsou Gspory elektrické energie, ekologicka vyroba se
snizenymi finan¢nimi naklady, dokladované pfimym méfenim ve spolupraci s PANASONIC.

svér@ PLASTU
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TEGH news

elektronicky newsletter vydavany ve spolupréci s Easopisem st'l'@Pl.As‘l’lﬁl

nejrychlejsi

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

VSechna vydani TECHnews najdete ke stazeni na webu Svéta

plastl — www.svetplastu.eu

o sobé v plastech dat
védét — kazdé tfi tydny
vydani plné novinek,

clanka, aplikaci,
tiskovych zprav

Stanek Svéta plastu najdete v pavilonu G1, pod ¢islem 91
Zastavte se a naplanujte si spolupraci na rok 2020
Konference PLASTKO Zlin - duben 2020

Konference FORMY-PLASTY Brno - kvéten 2020

Veletrh PLASTEX —MSV Brno - fijen 2020

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

INZERTNI TECHnews VARIANTY

varianta celostrankové A4 prezentace v ramci TECHnews

- cena 19000,- K¢ -

cesta, jak

individualni TECHnews mailing na plastikarské adresy
(1500 kontaktl) s pouze inzerci a PR vasi firmy.

Vase informace se v koncentrované podobé dostane k odborné
verejnosti k vyrobnim firmam. Tento mailing Ize realizovat mimo
standardni vydani TECHnews
- cena 39000,- K¢ -

mailing, ktery je soucasti vydani TECHnews
—vase komercni sdéleni je soucasti téla mailu
- cena 29000,- Ké -

banner TECHnews 193x40 mm
- cena 5500,- K¢ -

TECHnews je distribuovan v rémci plastikarského segmentu a technologii

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

adresy kompetentnich osob. Publikovanikratkych tiskovychzpray,
novinek, aplikaci je ZDARMA, rozséahlejsi materialy po dohodé.

Vice informaci a kompletni nabidku moznosti spoluprace ziskate

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

Svét plastu - plastikarska publikace,'vychézi dvakrat ro¢né, samostatné neprodejné, ¢. gO — z4ari 2019, misto vydavani: Kolin.
Vydava: mach agency s.r.o., 1C0:27659259, Vrchlického 951, 280 00 Kolin 4, MK CR E 19493, ISSN 1804-9311
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MOBIL DTE 10 EXCEL

va generace prumuyslovyc
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fNimu Pr

dnikani,
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Nova generace prémiovych hydraulickych kapalin

Hydraulicka u€innost: teorie
* Energetické ztraty v hydraulickych systémech jsou dvojiho
charakteru

Mechanické:
* Energie je spotfebovana na ,protlaceni* kapaliny ¢erpadlem
* Mechanicka ucinnost klesa se rostouci viskozitou
* Ovlivnény koeficienty vnitfniho tfeni v kapaliné

Objemové:

* Hydraulické ¢erpadlo ma vnitini netésnosti nebo prokluzy (netésnost pistt,
lamel, ozubeni atp.)

= Optimalni G€innosti je dosazeno, je-li je viskozita konzistentni v celém
rozsahu provoznich teplot

Strihové stabilni oleje s vysokym VI vykazuji mensi

zménu viskozity v SirSim teplotnim rozsahu

ERAn

ExronMobil

Hydraulicka u€innost: teorie

Objemova ucinnost: ve vSech cerpadlech se najdou mista vnitfniho Gniku
* V axialnich pistovych cerpadlech olej unika vilemi mezi pistem a valcem

ROTUJICI HRIDEL

Mechanicka ucinnost:

* Energie se
spotfebovava na
otaceni cerpadla a
prekonani ztrat
trenim v kapaliné

SANI

SIKMA DESKA

= maizs ExenMobil

Kli¢ové aplikace a vyhody

Stavebnictvi a tézba surovin I Pramysl |

Klicové vyhody: Klicové vyhody:

= Uspora paliva = Uspora energie

= Cistota systému a max.
ochrana zafizeni

= Maximalni ochrana
zafizeni a Cistota systému

= Dlouha zivotnost oleje = Dlouha zivotnost oleje

ExgonMobil

Pro¢ byl vyvinut Mobil DTE 10 Excel?

Pozadavky uzivatelt hydraulickych Vedouci ke zménam zarizeni
systému Zvy$eni vykonu
2Zvyseni produktivity Zvyseni tlaku, teplot a prutokt
Snizeni investic a provoznich nakladu Zkraceni reakénich asu (doby
Snizeni nakladl na energie zdrzeni)
Zvyseni rozsahu provoznich teplot Mensi tolerance soucasti
Cistota systému Jemnégjsi filtrace hydraulického
Ochrana zivotniho prostfedi — snizeni CO, oleje

*Odolnost — olej & zarizeni

* “Ultra” Cistota Pozadavky na
innost novou generaci

*Snizeni vlivu na zivotni prostredi kapalin

ExsconMobil

Hydraulicka uéinnost: teorie

Vysoka teplota

Studeny start

Objemova Gcinnost 1.

-
1%
o
f=4
c .
30 ptimalni provozi
= rozsah
Nizka objemova Gginnost Viskozita Vysoks ztraty trenim

Spatné viastnosti pii studeném startu
Silna vrstva filmu

Dobré vlastnosti pfi studeném startu
Tenka vrstva filmu

Viskozita oleje ma vyznamny vliv a hydraulickou G¢innost

= Celkova ucinnost je rovhovahou mezi mechanickou a objemovou
ucinnosti

Kapaliny s vysokym VI a stfihovou stabilitou umoziiuji zvysit
hydraulickou G¢innost

Emame o ExgonMobil

Vliv aditiv a zdkladového oleje na koeficient tfeni

P = 0.75 GPa (109 kpsi)
0,045 _—
004 == DTE 10 Excel 46
20035
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* Mobil DTE 10 Excel 46 ma vyrazné nizsi koeficient tfeni oproti tradi¢énim produktam
na bazi zinku
+ Koeficient tfeni se odviji od odolnosti kapaliny/maziva vici stiihu v podminkach
elastohydrodynamického mazani (EHL)
+ SnizZeni koeficientu tfeni znamena sniZeni spotreby energie

Snizeni koeficientu tfeni o 40% pfi 60°C
Zvyseni Gcinnosti

Eaane

ExgonMobil

Mobil DTE 10 Excel — Charakteristika produktu

Cistota systému
10

Dlouha zivotnost filtri

Toleruje kontaminaci vodou Stabilni vykonnostni rozsah: Maximalni

ochrana zafizeni, teplotni rozsah a Géinnost

Filtrovatelnost a tolerance

vody Stiihows stabilni / vsoky

Viskozitnf Index

Chrani Eerpadla pfi provozu za nizkjch
teplot a snizuje spotiebu energie

Studeny start

Pénivost a odlucitelnost

Ochrana proti poskozeni kavitaci;
Umoziiuje zkratit reakéni asy
(dobu zdrzeni)

Dlouha Zivotnost oleje v naroénych podminkach
avyssi vykon

Termalni stabilita

Zkouskal éfena netoxicita

vodniho prostredi

ExgonMobil

Mobil DTE 10 Excel - standardy OEM

Hlavni primyslové pozadavky a pozadavky originalnich vyrobct (OEM):

Denison HF-0 Schvaleno
Eaton / Vickers M2950-S Schvaleno
Cincinnati Lamb P69, P70 Schvaleno
DIN 51524 Part 2 & 3; 2006 Spliiuje
ISO 11158 HV Splfiuje
JCMAS HK-1 Spliiuje
Vickers 1-286-S Schvaleno

‘ Kompatibilita s materialy tésnéni podle DIN 51524, ISO 11158 HV a JCMAS HK ‘

" ExonMobil

Ué&innost — Mobil DTE 10 Excel 46

Pro¢ je hydraulicka uéinnost dulezita?

Zkouska hydraulické Géinnosti na lamelovém cerpadlu Denison T6C
* Kontrolni test k méfeni celkové hydraulické G¢innosti kapalin s vysokym VI
kapali ISO VG 46 s VI 100

. P ani's hy

Celkova acinnost

Mobil DTE 10 Excel 46
prinasi:

+ Zvyseni celkové hydraulické
ucinnosti az o 6,4% oproti
referenéni hydraulické
kapaliné ISO VG 46 s VI 100

2Zvyseni uginnosti v %

Ne vSechny kapaliny s vysokym VI
prinaseji zlepSeni ucinnosti.
Testovanim komeréné dostupné

kapaliny ISO VG 46 s VI 153 byly
naméfené daje podobné jako u
kapaliny ISO VG 46 s VI 100.

80°C 100°C

ExgronMobil

4% zvyseni hydraulické Géinnosti muze usetfit az 9.5 litri paliva za den

= Pro dvé ¢erpadla s uc¢innosti 85%
— 117 l/min (31 g/min) Cerpa tlakem 276 bar (4,000 psi)
— Provoz 12 hod / den, 260 dni / rok, 50% plné zatizeni

| SNIZENI EMISI CO, - 6.5 tuny / rok

= Pro dvé ¢erpadla s u¢innosti 90%
— 227 l/min (60 g/min) ¢erpa tlakem 138 bar (2,000 psi)
— Provoz 12 hod / den, 260 dni / rok, 50% plné zatiZzeni

| SNIZENi EMISI CO, - 1.6 tuny / rok |

ERAn

ExronMobil

Co to je viskozitni index (VI)?

ZlepSena cerpatelnost za studena!

Viskozitni index (VI): Zvysena
Empirické ¢islo udavajici odolnost proti
zavislost kinematické opotiebeni!

viskozity oleje na teploté.

Aditivum pro zvyseni VI:
Aditivum snizujici vliv teploty
na zménu viskozity oleje.

Vysoky VI
<

Kinematicka viskozita cSt

= Kapaliny s vysokym VI — jsou
casto povazovany za
vicerozsahové nebo celoroéni

Bez aditiva zvy3uijiciho VI

40 100

Teplota °C

[ Stiihové stabilni s vysokym VI = rozsSifeny provozni rozsah ‘

Eonne ExgonMobil
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Zkouska tepelného projevu Géinnosti

5 *  Pro méfeni byl sestaven jednoduchy
= okruh pro méfeni ucinnosti kapaliny
*  Pro ucely této zkousky byl odpojen

tepelny vyménik/chladi¢, aby mohl

¥ PP systém volné zvysit teplotu
& *  Teploty byly zaznamenavany
J termokamerou a sadou pristroji
R *  Test byl zastaven pfi teploté tlakového
E ventilu 125°C

« |* Byly zkouSeny kapaliny

s Referenéni kapalina ISO VG 46, s VI 100
— O Mobil DTE 10 Excel 46

5 . Konkurenéni ISO VG 46, s V1245

+  Referencni kapalina a Mobil DTE 10
Excel 46 obsahuji stejna AW/AO aditiva

Eonme ExgonMobil

Koncepce zkousky

e ZvySeni vnitfniho Uniku nebo tfeni generuje
vice tepla v ¢erpadle

* Kapalina s vy3si objemovou/mechanickou
ucinnosti produkuje relativné méné tepla.

» Termografické zobrazeni mize porovnat dvé
kapaliny a hodnoti relativni u¢innost pomoci
pomérného vzniku tepla

* Zmeéna teploty kapaliny (AT) je uUmérna
ucinnosti ¢erpadia.

Vs teplota = mensi
Gginnost kapaliny aginnost kapaliny

NizSi teplota = vySsi

Eonme ExgonMobil

SVET @ PLASTU




Vysledky zkousky

Zmeéna teploty v ¢ase (A/T) na vstupu a
vystup ¢éerpadia

Pump Inlet/Outlet Differential Temperature (°C)

[ Referencni kapaiina, 150 VG 46 vi 100 | [ Konkurentni kapalina s vysokym vi | | Mobil DTE 10 Excel 46|

I Zaver testu - primérné teploty cerpadla*® I
97.4°C 96.5 °C 90.3 °C

’ Mobil DTE 10 Excel 46 snizil teplotu ¢erpadla = zvysil G¢innost ‘

* Poznamka: Primérna teplota ¢erpadla méfena termokamerou na viku Cerpadla. Sou¢asné

byly méfeny casy od pocatku testovani do okamziku, kdy byla teplota nejvyssi.
97,4°C po 23 min, 96,5°C po 24,5 min, 90,3°C po 26,5 min. E _I
Xon Mobi

* Rozdil zmény teploty
na celém &erpadla
indikuje objemové a treci
ztraty v Cerpadle

lobil DTE 10 Excel 46

13°C rozdil
snizené
teploty

‘ompeitive High VI Fluid
——Reference Fluid

* Velké zmény teplot
ukazuji snizeni
hydraulické ucinnosti

* Vysledkem snizeni
generovani tepla je
snizeni spotfeby energie
nebo redukce tepelného
zatizeni systému

0 10 20 30

time [min]

l Mobil DTE 10 Excel 46 snizil teplotu ¢erpadla = zvysil G¢innost ‘

* Poznamka: Data odegitana z &idel pred a za Zerpadlem E&m“l}hﬂ

“Ultra” istota - Mobil DTE 10 Excel 46
MHFD test - fotografie nadrze

DTE 10 Excel Bézné dostupny

Konec
zkousKy

Foto po 3750 hod.

Konec
zkousky

“Ultra” ¢isty — Mobil DTE 10 Excel — zvySena
termalni stabilita

= Cincinati lab test termalni stability
— Vzorek 200ml, pfi 135 °C, s médénou a ocelovou tycinkou

Bézné dostupny DTE Excel 46
500 hodin 1274 hodin
Mobil DTE 10 Excel odolal v naro¢énych testech termalni stability:
= Trvanlivost v drsnych podminkach

=> Snizeni nakladu na udrzbu stroju
= Zvyseni dostupnosti stroju

Odolnost - olej a zafizeni

Co mame na mysli, fekneme-li “odolny”?

= Stfihova stabilita / vysoky VI

= Maximalni ochrana pfi studenych
startech

= Rychlé odluéovani vzduchu

= Ochrana proti opotiebeni

= ExgonMobil

Odolnost - stfihova stabilita Mobil DTE 10 Excel

10%
a Zkouska strihové stability

00% VG 46 .
= Ubytek viskozity oleje v
g 90% \ - lamelovém cerpadle Vickers

S o b
£ a0 VG 32 3 25VQ pri 138 bar (2,000 psi).
i 70% ¥ ° Simulgce proxozn{ch
vez | E podminek zarizeni
7 60% H
0 1 2 3 4 s s 7
Cas (dny)
[ = DTE 10 Excel 46 —— Olej stfihové nestabilni ‘

Mobil DTE 10 Excel — mimoradni stfihova stabilita
* konkurenéni produkt je mimo viskozitni tfidu ISO VG 46 za méné nez 1 den
= Ohrozené mazani pfi vysoké teploté — zvy$eni opotiebeni
> Zvys$ena spotieba energie — ztrata objemové uéinnosti

MAIER ExgonhMobil

= maien ExponMobil | = mames ExgonMobil
Mobil DTE 10 Excel — zkouskami ovéfena netoxicita Dukaz misto slibu!

vodniho prostredi

= Studie akutnich a chronicky nasledkt Mobil DTE 10 Excel byla
uspésné dokoncena
= LC 50 Test akutni toxicity ve vodnim prostiedi
— Daphnia Magna byla vysazena do vody s pfimichanym olejem
— Nebyla zjiSténa vyznamna toxicita
ve vodnim prostredi, proto neni nutna
zadna klasifikace jako nebezpecéné
pro pro zivotni prostredi

= Bez nalepky “mrtva ryba”

= Dulezité pro mobilni zafizeni a zafizeni

pro vodni cesty Daphnia Magna - vodni blecha

Pozn.: Neni klasifikovan jako biologicky odbouratelny
Reteronce: Pios Bickogy (wwne.upload wikinedia.rg)

ExgonMobil

FEWAIER
SAE g T

Odolnost - Strihova stabilita Mobil DTE 10 Excel

DTE 10 Excel 46

Pokles viskozity v %
o

6 1
41 58
2 4

0

Bézny na trhu

= ExconMobil

Odolnost — Mobil DTE 10 Excel 46 — zkouska
tekutosti pri nizké teploté

Stuperi tekutosti k teploté

25 ‘

Zlepsena tekutost za nizkych
teplot poskytuje lepsi ochranu
cerpadla

Mobil DTE 10 Excel 46
26+ C)

Litry / Min

3 0 3 6 9 12 -5 El
Teplota °C

MAIER ExronMobil

Odolnost — Mobil DTE 10 Excel — zlepSena
odlugitelnost vzduchu

S novou technologii se zlep$ila odluéitelnost
vzduchu o 20% béhem 1 minuty

16
141"
12{
1]
038
06

Absorbovany vzduch po 1 minuté (%)

0.4 o -
02 s L l 5
Eaton Oilgear D Pump
Market General DTE 10 Excel 46
= Zlep$ena odlucitelnost vzduchu = InZenyfi spol. Eaton identifikovali

— Mauze snizit hluk
— Dovoluje zkratit dobu zdrzeni
— Umoznuje lepsi ovladani
— Muze predchazet kat;
poskozenim zpusobenych kavitaci

kavitaci jako pfi€inu, ktera zpusobile
zavadu na obrazku vyse

Nedostatek mazani zpusobil
opotiebeni pistt

Reference: Eaton Oilgear D Pump (www.fluidpowerhydraulics.com)

ExconMobil

Odolnost — Mobil DTE 10 Excel — vyborna ochrana
proti opotiebeni

Zkouska opotfebeni lamelového ¢erpadla Eaton 35VQ25 (ASTM D 6873)

Eaton Maximum

100

Ubytek hmotnosti lamel a statoru (mg)

DTE 10 Excel 32

Vykonna hydraulicka kapalina

= Mobil DTE 10 Excel s rezervou spliiuje pozadavky limitu
opotiebeni ¢erpadel Eaton 35VQ25

= Podporuje trend vyrobct na zvy$ovani teplot a tlaka

= Je bez obsahu zinku! .
ExgonMobil

IFOCOLOR

IFOCOLOR, s.r.o., dcefind spolecnost
LIFOCOLOR Farben GmbH, vyrobce ba-
L revnych koncentrat(, aditiv do termo-
plastd a kompaundd, pGsobi na trhu jiz od
roku 1993. V roce 2015 se prestéhovala do
nové vybudovaného moderniho vyrobniho
areélu v Brné na Cernovické terase.

Matefska firma buduje novy vyrobni areal
nyni, protoze stavajici prestal z kapacitnich
dlvodl stacit. Komplex budov o 14.000
m? bude stat na plose 30.000 m? nedaleko
stavajiciho. Planovana vyrobni kapacita je
6.000 t masterbatchl ro¢né s moznosti na-
vyseni. Zavod bude postaveny podle nejno-
véjsSich stavebnich standard( a pokryje cca
40% spotreby energie z vlastnich zdroja.

Dalsi vyrobni zavody Lifocolor se nachazi
v Polsku a ve Francii, kde byl novy zavod
dokoncen nedavno.

LIFOCOLOR, s.

627 00 Brno

www.lifocolor.cz

GROUP

B T SR

Tel.: 420548211388/386
Ericha Roucky 2 e-mail: info@lifocolor.cz

L
-
LIFOCOLOR ¥

WK TR PR MO N RN IR

Vizualizace nového vyrobniho arealu LIFOCOLOR Farben GmbH

——

Navstivte nas na veletrhu K-show
Diisseldorf 16.-23. 10. 2019
Hala 8a, stanek H31.
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Teplota stlaceného vzduchu v dutiné formy pfi
adiabatické zméné je vyjadrena rovnici (1)

’-‘""Hf]‘ M
kde

T1 je teplota vzduchu pred plnénim - cca 20 °C,
tj. T1 =273 °C + 20 °C = 293 K, mocnitel = 0,286.
Pro polytropickou zménu, kterd presnéji vysti-
huje skutecné tepelné podminky, je T2 urcena
vztahem
i e 3 .'\-

fy =0y —

' | o @
kde, jak bylo jiz uvedeno, n se pohybuje v roz-
mezi 1 a 1,4, obvykle n = 1,15 a potom mocni-
tel méa hodnotu 0,13; p? = tlak stla¢eného plynu
v dutiné na konci plnéni — empiricka hodnota
pro vznik nedostriklého vystfiku je cca 20 az 30
MPa (200 az 300 bar).
5.1 Pfiklad vypo¢tu priifezu
odvzdusinovaciho kanalu
Zadani:
Urcit rozmér odvzdusnéni tvarové dutiny formy
o objemu V1 = 100 cm? = 0,0001 m?, doba pIné-
ni tvarové dutiny polymerni taveninoujet=1,5
s, hmotnost vzduchu v tvarové dutiné formy G1,
G1=V1.y=0,0001.116=1,16.10%kg = 0,116 g,
kde je y mérnd hmotnost vzduchu pfi teploté
20°C = 1,16 kg. m=.
Vypocet:
Teplota stla¢eného vzduchu podle polytropické
zmény T2

. &
4 L] e F R

=1 .[If..l 2 ‘u.i-l-T-:'l = ARG K
; Ly ol

Prarez odvzdus$néni f
- i

Fu 28 T e o f5TE 0.1
R | LIn=,5

w D1,y Hiwian

Vysledek:

Pro odvedeni vzduchu z tvarové dutiny formy
o objemu 100 cm? pfi dobé pInéni taveninou 1,5 s
je nutno vytvorit pro vyrobu vystfiku o defi-
nované kvalité odvzdusnéni o plose (prirezu)
minimalné 0,468 mm2. POZOR, pfi tloustce od-
vzdusnovaci spary 0,02 mm to znamena, ze jeji
délka musi byt minimalné 23,4 mm.

6 Technické provedeni odvzdusnéni -

feseni odvzdusiovacich systémi forem

Hlavni zasady:

Odvzdusnéni musi byt realizovano vzdy v mis-
té uzavirani vzduchu — v jinych mistech neni
odvzdusnéni funkcni, stac¢i minimalni zatuhlé
mnozstvi polymerni taveniny, které oddéli od-
vzdus$néni od ostatniho materialu a odvzdusné-
ni je nefunkcni
Odvzdusnéni musi mit dostatecny prirez — viz
vyse uvedeny priklad.
Urceni mista pro odvzdusnéni:
> na zakladé pocitacové analyzy pInéni— pro-
gramy MoldFlow, Cadmould, Moldex 3D, atd.
a spravné interpretace ziskanych vysledkd
» na zakladé zkusenosti konstruktéra formy
> pfi ozivovani formy
U jednoduchych vystfikd s jednim Ustim vto-
ku pro plnéni taveninou je volba mista pro
odvzdu$néni obvykle zfejmé z tvaru vystiiku
a predpokladaného zplsobu plnéni dutiny for-
my taveninou — obvykle na druhé strané vystriku
nez je vtokové Usti.

Pri Uvaze o zplsobu a smérech toku taveniny
v dutiné formy je tfeba vzit v Gvahu umisténi

@@M

vtokd, resp. jejich pocet, tloustky stén, tvarové
prekazky toku, definici kvalitativnich pozadavk
kladenych na vystfik a pozadavky na funkci vy-
striku.

Funkéni poZadavky jsou duleZité zejména s ohle-
dem na jiz uvedené studené spoje. Jejich proble-
matiku by mél brat v Gvahu uz konstruktér dilu,
stejné jako konstruktér formy pfi stanovovani kon-
cepce formy. V opacném pripadé mize dochazet
k nékladnym Gpravam vystrikd, resp. forem.
Pokud konstruktér formy nemé k dispozici vy-
sledky z pocitacové analyzy pInéni nebo Gvaha
a zkusenost o odvzdusnéni neni jednoznacna, je
povinnosti konstruktéra formy vytipovat mozna
mista uzavirani vzduchu a jiz pfi konstrukci for-
my provést nékterd opatreni (napf. vlozkovani,
provést pripravu odvzdusnovacich kanald), aby
i pfi nespravném predpokladu se odvzdusnéni
formy (pfi pozadavku odvodu vzduchu z mista
jeho uzavirani) dalo relativné snadno realizovat.

Pri ozivovani formy jsou voditkem pro tvorbu
odvzdusnéni nedoteCend mista na vystfiku,
spalend mista, nutnost enormniho zvySovani
vstiikovaciho tlaku, resp. nutnost pouzivat velmi
pomalé plnéni, atd.

Kromé vytvoreni pfislusného odvzdusnéni je
nutno vzdy pfi ozivovani formy pracovat s riz-
nymi kombinacemi technologickych parametri
(s ohledem na pozadovanou jakost vystfik(),
pripadné se zménou velikosti vtokového Usti
s ohledem na dotlakovou fazi.

ZpUsob odvzdusnéni:

> hlavni délici rovinou formy, vedlej$imi rovinami

» vllemi mezi tvarovymi pevnymi ¢astmi formy

> vllemi mezi pohyblivymi ¢astmi formy

> odvzdusnovacimi kanaly

> specialnimi prostredky do formy vliozenymi
(obvykle jako posledni zachrana)

Potize s odvzdusnénim:

> U novych forem s dobre slicovanymi délicimi
rovinami, tvarovymi prvky, vyhazovadi, celist-
mi, jadry, atd. Provozem formy se vile zvétsuji
a odvzdusdnéni se zlepsuje (i kdyz nékdy na Ukor
dalSich pozadovanych jakostnich parametrd,
naptf. pretoky)

> U forem s vysokou pracovni teplotou formy, kdy
si konstruktér neuvédomil vztah teploty formy
a potrebnych vali mezi tvary, pfipadné rozdilné
tepelné roztaznosti pouzitych material( formy

> Udrzba formy — Gcinnost odvzdu$néni prove-
deného vSemi zplsoby;jeho funkénost je dana
Cistotou odvzdusnovacich spar, vali, kanald
atd. K jejich zaneseni dochazi strzenymi
konzervacnimi, mazacimi, Cisticimi prostfedky
forem, zplodinami uvolfujicimi se z polymer-
nich tavenin, zplodinami pfipadné tepelné
degradace polymer(, apod. Perioda cisténi
odvzdusnovacich kanall je individualni pro
kazdy vystfik a je nutno ji stanovit pfi provozu
formy

Tloust'ka odvzdusnovacich kanald:

> Obecné plati, ze tloustka odvzdusnovacich
kanall nesmi zplsobit pretoky na vystriku

» Stanoveni tloust'ky je zavislé zejména na typu
(plnény, neplnény) a viskozité (tekutosti) vstfi-
kovaného materialu, ktera navic neni v prislusné
davce taveniny konstantni, na délce toku taveni-
ny, na konstrukci vystriku (zamrzani povrchové
vrstvy v dutiné formy), na nastavenych tech-
nologickych parametrech (zejména teplota
taveniny, teplota formy, rychlost vstfikovani,
vstfikovaci tlak, zplsob prepnuti ze vstriko-
vaci faze na fazi dotlakovou, doba dotlaku,
dotlak — jeho tlakova Uroven)

Obecné plati, bez ohledu navstrikovany material,
Ze pfi pozadavku na funkéniodvzdusnéni by jeho
tloustka neméla byt vétsi nez 0,018 az 0,02 mm,
pfi spravné délce odvzdusnovaci spary.

7 Technické prostfedky pro minimalizaci
vzniku studenych spoju

Technologicky pfistup k minimalizaci studenych

spoju: jedna se o optimalizaci teploty taveniny

(co nejvyssi), teploty formy (co nejvyssi) a vstfi-

kovaci rychlosti (optimalizovana s ohledem na

odvzdusnéni).

Kromé cisté technologického pfistupu jsou

k dispozici i technické prostredky pfi konstrukci

a vyrobé vstrikovaci formy, které zesiluji Ucinek

pfislusného technologického parametru, kte-

rym je v tomto pripadé teplota stény tvarové

dutiny formy. Obecné je mozno Fici, ze se jedna

o lokalni ohfev mista vzniku studeného spoje,

resp. zvyseni teploty taveniny v dané fazi vstri-

kovaciho vyrobniho cyklu. Lokalni ohfev je moz-

no technicky realizovat nékolika zpUsoby:

> do formy instalovat topna télesa s mzikovym
ohfevem

> do formy vhanét horkou paru

» do formy instalovat kovové vlozky vyrobené
technologii laserového spékani kovovych
praskd — technologie laserového spékani (na
rozdil od bézného tfiskového zpracovani)
dovoluje ve vlozce vytvofit temperacni kanal
libovolného prostorového tvaru a tim pfiblizit
temperaci co nejblize k povrchu tvarové duti-
ny a mistu vzniku studeného spoje. Propojeni
takovych vlozek tvofi samostatny temperacni
okruh s vlastni temperaci — vodni, ostra para
apod. Tohoto zpUsobu ohfevu stény tvarové
dutiny formy je mozno vyuzit nejen k mini-
malizaci studenych spojq, ale i ke zlepseni
povrchového lesku vystrikd (napriklad z ABS,
PC/ABS, atp.) a i k lepSimu vykopirovani dezé-
novanych povrchd

> vyuziti ultrazvuku — sonotroda instalovana
do prislusného mista formy vydava ultrazvu-
kovou energii, kterou absorbuje tavenina. To
vede ke zvyseni jeji teploty a tim k lepSimu
plnéni dutin formy — zvyseni zatékavosti, ke
zvySeni parametru (teplota taveniny) po-
trebného pro minimalizaci studeného spoje,
k lepsimu sejmuti dezénu z povrchu tvarové
dutiny formy, k moznosti spojovat technologii
vstfikovani 2K nekompatibilni materialy. Jako
priklad je mozno uvést, Ze aplikaci sonotrod
do mista studeného spoje se podafilo po
dobu cca 10 s zvysit teplotu stény formy o cca
20 °C, coz zvysilo pevnost studeného spoje
na dvojnasobek, pfi vstfikovani PC (nizka
tekutost) — teplota taveniny 310 °C, teplota
formy 100 °C - se zvysila presnost kopirovani
povrchu formy a délka zateceni taveniny jako
by teplota formy byla 140 °C.
Pri technologii 2K se podafrilo spojit dva typy
materialt béznou technologii 2K nespojitel-
nych — transparentni PP (TT 240 °C), ¢erny
TPE-O (TT 215 °C), teplota formy 80 °C

> vyuziti indukéniho ohfevu — indukéni ohrev je
elektricky ohrev, ktery vyuziva elektromagne-
tickou indukci, to znamena, ze kdyz vlozime
jakykoliv pfedmét z elektricky vodivého mate-
rialu (napriklad tvarové dily, desky vstrikovaci
formy nebo kompozity s termoplastickou ma-
trici a pInivem uhlikovymi vlakny) dovnitf civky,
jejimz vinutim protéka stridavy proud, indukuji
se stfidavym magnetickym polem v dutiné civky,
ve vlozeném predmeétu, vifivé proudy. V principu
se vlastné jedna o transformator, kde sekun-
darnim vinutim je vlozeny dil (zavit nakratko)
a primarnim vinutim je civka, zvana induktor.
Vifivé proudy vloZeny pfedmeét zahfivaji, teplo se
do predmétu dopravuje stfidavym magnetickym
polem a ne, jako u nepfimych ohrevd, teplotnim
spadem, teplo vznika pfimo ve vloZzeném pred-
métu, ostatni ¢asti jsou chladné.

Pokracovani na strané 84

Hmota 0 sobé prozradi hodné

Reseni firmy NETZSCH Vém pomiiZe naucit se jejimu jazyku

Spole¢nost NETZSCH je po celém svété uznavana jako technicky lidr

v tepelné charakterizaci materidla. Vice nez 50 let zkusenosti, aplikaéni
zazemli, Siroky sortiment, ktery je stale vyvijen a zdokonalovan, pokryvajici
rozsah teplot -260 °C az 2800 °C, a komplexni nabidka sluzeb zajistuji, ze
nase feSeni nejen splni vase pozadavky, ale predci veskerd vase ocekavani.

NETZS5CH

Proven Excellence.

NETZSCH Ceskéa republika s.r.o.

www.netzsch-thermal-analysis.com

Efektivni fizeni plastikadfského podniku

v terminu 1.10. 2019

Skoleni je zvlasté uréeno pro zaméstnance vedeni

podniku.

Dulezitost obsahového vymezeni a cile prace

jednotlivych pracovnich pozic

Manazerské Ucetnictvi a controlling

Obsah a struktura manazerského Gcetnictvi

Vymezeni pojmu controlling

Kalkulace pInych a variabilnich nakladd

Praktické vyuziti informaci manazerského

Ucetnictvi a controllingu v plastikarském podniku

1.Controlling v systému fizeni firmy

2. Controllingovy systém spolecnosti — proces
vzniku vyrobku

3. Controllingovy systém spolecnosti a sériova
vyroba

Predpoklady provedeni kvalitni kalkulace

Logistika

Systém fizeni obsluznych cinnosti

Personalistika

Jakost

Systém planovani

Systém hodnoceni

Balanced Scorecard

Skolenipro technology vstfikovaniplastt
v terminu 21.- 25.10. 2019

Skoleni je vhodné pro technology a sefizovace
s dobrymi znalostmi.

Rozdéleni plastd, struktura, pfiprava a vyroba
plastd.

Uprava polymerd aditivy (pfisadami a plnivy).
Charakteristické teploty polymerd.

Smrsténi termoplastd.

Polymerni smési.

Mechanické, chemické, optické a elektrické
vlastnosti polymer(.

Viskoelastické chovani polymera.

Detailni rozbor technologie vstfikovani.

Postup optimalizace vyroby.

Konstrukce a funkce vstrikovacich strojt a
perifernich zafizeni, rychla vyména forem.
Konstrukce vstfikovacich forem.

Nekonvenéni technologie vstrikovani plastd.
Metody rapid prototypingu.

Materialové listy a inspekéni certifikaty.

Metody hodnoceni kvality plast(i v praxi - vstupni
kontrola a vystupni kontrola.

Pfipravné technologie a dokoncovaci technologie.
Zasady konstrukce plastovych dill, presnost
plastovych dild.

Simulace procesu vstrikovani.

Priklady reseni problém0 a vad klasifikace a
rozpoznavani zakladnich vad plastovych dild.

Technologie vstfikovaniplasttpro
netechnology v terminu 30.10.-1.11.2019
Skoleni je vhodné pro nevyrobni zaméstnance
s potiebou pochopeni problematiky vstrikovani
plastt

(manazerské pozice, kvalita, vyvoj, ndkup dild,
konstrukce, vhodné i jako skoleni pro nové
zaméstnance).

Rozdéleni a vlastnosti plast(.

Udaje na materialovém listu.

Moznosti recyklace.

Technologie vstfikovani, dilezité parametry.
Specialni technologie vstfikovani.

Vstfikovaci forma, moznosti konstrukce.
Vstrikovaci stroj, typy.

Pripravné vyrobni operace, materialovy tok.
konstrukcni zésady.

Vady plastovych dild, pficiny vzniku.

odborna
tkoleni

(Pibecs

Moznosti zvySeni kvality plastovych dild pomoci
pocitacové simulace.
Materialové zkousky, moznosti testovani vyrobkd.

Technologie svafovaniplastt

v terminu 31.10. 2019

Skoleni je vhodné pro zaméstnance s potrebou
pochopeni problematiky rdznych metod
svafovani plastt

(manazerské pozice, kvalita, vyvoj, konstrukce,
technology, sefizovace).

Technologie svarovani plastd, vyhody nevyhody
jednotlivych metod.

Svarovani horkym télesem

Svarovani topnou spiralou

Svarovani horkym plynem

Svarovani extruderem

Svarovani infracervenym paprskem

Svarovani laserem

Vysoko-frekvencni svarovani

Svarovani ultrazvukem

Svarovani trenim

Vibracni svarovani

Partner skoleni:

@@Mﬁ TECH news

Podrobnosti ke kurziim najdete na strankach spole¢nosti Libeos.
http://libeos.cz/zpracovani-plastu.p25.html

SVET @ PLASTU




BASF @ K 2013:

Spolecne

ucnostl

pro silnegjsi bud

Prezentace spolecnosti BASF je neodmyslitelnou soucasti veletrhu K.
Co tato spickova chemicka spolecnost letos pripravila pro navstévniky?

Ultradur® - jeden material pro vsechny aplikace

BASF pfi prilezitosti letoSniho veletrhu K 2019 predstavi a uvede na
trh novy produkt pro extruzi Ultradur® B6551 LNI a celosvétové prvni
tepelné formovatelny PBT Ultradur® B6560 M2 FC TF.

Ultradur® B6551 LNI je perfektnim materidlem pro trubky, profily a vietena.

Ultradur® B6560 M2 FC TF je materialem prvni volby pro extruzi folii a tepelné
formovéani obalovych nebo technickych dild.

Oba nové vyrobky kombinuji dobfe znamé vlastnosti rodiny Ultradur®,
mezi néz patfi vysoky bod tani, nizkd absorpce vody, vysoka rozmérova
stabilita a dobré bariérové vlastnosti. Ultradur® B6551 LNI je perfektnim
materidlem pro trubky, profily a vietena, Ultradur® B6560 M2 FC TF se
pak stava materidlem prvni volby pro extruzi félii a tepelné formovani
obalovych nebo technickych dill. Oba typy material( nabizeji dobré me-
chanické vlastnosti, snadno se barvi, daji se dokonce i pénit. Material se
vyrabi v némeckém Schwarzheide a je dostupny celosvétové s ohledem
na narodni legislativu.

Portfolio Ultramid® Advanced umoziiuje
zakaznikdm inovovat

BASF svym zakaznikim nabizi nejmodernéjsi portfolio zalozené na cty-
fech polymerech PPA, které zahrnuje produktovou radu skladajici se z pri-
blizné 50 rGznych typu. Portfolio PPA obsahuje Ultramid® Advanced N
(PA9T), Ultramid® Advanced T1000 (PA6T/6l), Ultramid® Advanced T2000
(PA6T/66) — a uzavird ho mnoha lety provéreny Ultramid® T KR, PA6T/6,
ktery spolecnost BASF prodava od 90. let minulého stoleti.

Ultramid® Advanced N, jako PA9T, vykazuje stalé mechanické vlastnosti az
do teploty 100 °C (teplota skelného prechodu: 125 °C), vynikajici chemic-
kou odolnost, nizkou absorpci vody a také dobré tribologické vlastnosti.

V rédmci rodiny produktd Ultramid® patfi Ultramid® Advanced T1000
(PA6T/6l)doskupiny produktlisnejvyssipevnostiatuhostiasestabilnimime-
chanickymivlastnostmipriteplotachaz125°C(suchy)a80°C(kondicionovany).
Vyznaduje se vysokou odolnosti vici vlhkosti a agresivnim roztokdm — tim
prekonava bézné polyamidy a mnoho dalSich materiald z PPA na trhu.

Ultramid® Advanced T2000 predstavuje nejnovéjsi portfolio sloucenin
PPA uvedenych na vystavé Chinaplast 2019. Vychazi z polyamidu PA6T/66
a kombinuje vynikajici hodnoty mechanické a dielektrické pevnosti pfi
vysokych teplotach. Ultramid® Advanced T2000 je idealnim feSenim pro
dily, které vyzaduji vysokou a konstantni tuhost a pevnost v Sirokém roz-
sahu teplot spolu s odolnosti vici vysokym teplotam a vlhkosti, volitelné
i s vlastnostmi zpomalujicimi hofeni (FR).

Portfolio PPA je dostupné na celém svété a BASF k nému nabizi také
vyjimecny simulacni nastroj Ultrasim® a svoje Siroké zkuSenosti s moz-
nymi aplikacemi. Diky tomu si zdkaznici mohou vybrat spravny ma-
teridl pro tu spravnou soucastku s odpovidajicim profilem aplikace
prizplisobenym na miru.

Nejmodernéjsi portfolio Ultramid® Advanced je zalozené na Ctyfech polymerech
PPA, které zahrnuje produktovou radu skladajici se z priblizné 50 rdznych typ(.

Zastavte se na stanku BASF C21/D21 v hale 5 na veletrhu K2019 a dozvite se vice o nasich resSenich pro autonomni fizeni nebo vam ukazeme
prototypy plastovych dilti vyrobenych z chemicky recyklovanych mater

O =BASF

We create chemistry

ﬁ @@M

ZlepSete vykonnost vasich robotu

Automatické systémy pro vyménu nastrojd
od Stéubli jsou navrzeny podle produkto-
vého modularniho konceptu, ktery garantuje
variabilni, multifunkéni a optimalni integraci
do vSech robotickych prlimyslovych procesu.

[ Hala G1/Stanek 70 ]

FAST MOVING TECHNOLOGY

MPS COMPLETE
Jiz nakonfigurované reseni aplikaci

MPS MODULAR
Individualné konfigurovatelné feseni
nabizi mnoho benefitl naseho

modularniho systému

MPS CUSTOMIZED
Reseni na miru pro aplikace vyzaduijici

specialni Upravy

Maximalni bezpecnost celého
procesu pro zafizeni i obsluhu

Flexibilita pro maximalni riznoro-
dost ve vyrobnich procesech

Ekonomicka efektivita navratnosti

ve vyrobé

Vykonnost pro kvalitativné
optimalizované vyrobni procesy

TAUBL/
vir@renene



HRSH
Nejm

které bud

Nna partnersk

a K 2019, ktery se kona od 16. do 23. fij-
N na v Dusseldorfu, budou na nékolika

stancich nasich partnerl predstaveny
narocné nejmodernéjsi aplikace technolo-
gie FLEXflow. Nékteré z nich budou pouzi-
vat technologii FLEXflow One s elektrickymi
servomotory ovladanymi jehlami, kde béhem
vstfikovaciho procesu neni nutna dalsi fidici
jednotka.

Sumitomo (SHI) Demag v hale 15, stanek
D22, vstrikovani interaktivni palubni desky,
kterad zcela méni interiér vozidla. Tento dil je
jasnym prikladem toho, jak mizeme pomoci
FLEXflow vstfikovat PC zezadu dilu pfimo na
film IMD, a zaroven zabranit vzniku typickych
estetickych vad takovéto aplikace. Proces za-
hrnuje také prestfik kapacitnich senzord na
zadni strané, vysledkem cehoz je kompletni
dil. Technické vlastnosti: prestfik s primym
vstrikovanim na IMD félii na A-povrchu a ka-
pacitni félie na strané B, HMI, sniméani, do-
tykové ovladani. Mezi partnery projektu jsou
také: Kurz, Werkzeugbau Siegfried Hofmann.

ENGEL predstavi tfi aplikace s horkymi
vtoky HRSflow na stanku C58 v hale 15.
To zahrnuje Tyto zahrnuji vstfikovani kom-
plexniho PMMA svétlovodu vyrobeného po-
moci 5 tryskového systému FLEXflow v kom-
plexni family formé, vysledkem cehoz jsou
opticky vysoce (Cisté vlastnosti dilu vhodné
pro vyrobu deldich a strukturné slozitéjsich
LED svétlovodU. Partnery projektu jsou Volvo
Cars, Inglass, DBM, Uddeholm, Cumsa, Kistler
a Arkema. Druhou aplikaci je odlehceny auto-
mobilovy dvefni modul vyuzivajici hydraulic-
ky ovladany systém HRSflow, ktery umoznuje
vyvazeny prestfik tvarovanych organickych
folii vyrobenych ze skelnych vlaken a pouziti
polypropylenu jako jejich nosného materia-
lu. Forma byla vyrobena spolecnosti GK Tool.
Kromé toho spolecnost ENGEL predstavi pra-
vitko, které je vstrikované ze 100% recyklova-
ného ABS, a to za pomoci pomoci vstfikovaci-
ho systému HRSflow. Toto umoznuje udrzeni
stalé hmotnosti vystfiku a zamezeni dalSich
problém0 casto souvisejicich se zpracovanim
recyklovanych plastd.

w na K Show:
derngsi vsirik

Passion for

HRS

HOTRUNNER TECHNOLOGY

expertise

Vaci systémuy,

U predstaveny

Wittmann Battenfeld
stanek v hale 15, misto
C06, vstrikovani ukazko-
vého krytu s integrova-
nymi funkcemi podsviceni
a kapacitnimi senzory. Dil
z PC-ABS, ktery je vyabén
technologii vstrikovaciho
systému FLEXflow One, je
pfikladem zadniho vstfi-
kovani na nové Kurz Va-
rioForm folie vcetné 3D
tvarovaného kapacitniho
senzoru. Technické vlast-
nosti: IML, zadni vstriko-
vani, sensoring, ovladani
gesty. Forma byla vyrobe-
na v GK Tool.

Krauss Maffei stanek
v hale 15, misto B27,
vyroba interierového
A-sloupku, zadni vstfiko-
vani na textilni folii po-
moci FLEXflow One 2 trys-
kového systému.

Projekt byl vytvoren v kooperaci s ostatnimi
partnery napf. GK Tool.

Yizumi stanek v hale 14, misto C59. Na-
v§tévnici si vyzkousi vyrobu automotive kry-
tu motor( realizovaného se systémem FLEX-
flow One: elektricky fizenym uzaviratelnym
systémem u kterého neni potfeba v pribé-
hu procesu vstiikovani dalsi fidici jednotka.
Kryt motoru je vyrédbén z PA6-ABS GF20%
s prestfikem PUR. Jedna se o odlehcenou
aplikaci z motorového prostoru vytvofenou
spolec¢nosti GK Concept (Germany).

Arburg v hale 13 stanek A13 PCR mate-
ridl (post-consumer recyclate) je vyroben
z doméciho recyklovaného odpadu a byl
pouzit na madlo bezpecnostnich dvefi vstfi-
kovaciho stroje ALLROUNDER. Elektricky
dvoukomponentni stroj ALLROUNDER 630
A vyrébi madlo z PCR a TPE pouzitim tech-
nologie ProFoam foaming process. Obé vy-
pénované poloviny madla jsou pfipevnény
do formy a nasledné prestfiknuty mékkym

‘Ich stancich

Vstrikovaci systém s novymi valci na rozvadéci

komponentem. Vstfikovaci systém s dvéma
uzaviratelnymi tryskami byl navrzen spolec-
nosti HRSflow tak, aby bylo zajisténo per-
fektni vyvazeni plnéni dvou rozdilnych dutin
formy. Druhy systém je pouzit na vstrikovani
TPE komponentu.

Na vlastnim stanku DO5 v hale 1 HRSflow
predstavi narocné aplikace vstfikované po-
moci vlastni technologie FLEXflow topnych
systémd spolu s. Zaroven predstavi svdj
nejnovéjsi vyvoj zaméreny na zlepSeni pro-
cesu vstrikovani. Patfi sem priklady doko-
nale vyvazenych family forem s extrémné
odliSnymi objemy dild, rozsifena rfada valcd
k ovladani zaviracich jehel, véetné nové rady
pneumatickych valcl, stejné tak nova rada
trysek SA urcend pro vstfikovani malych dild
a HRScool, inovativni feseni HRSflow, pfi
kterém lze eliminovat vodni chlazeni ovlada-
cich valcd, a to pro vétsinu béznych aplikaci

PLNE ELEKTRICKE
VSTRIKOVAC STROJE
AZ 3.000TUN?

Lﬁ'@m
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V43 strategicky partner pro zpracovdni plastd

-20%

SLEVA

\ SPECIALN NABIDKA

-15%

SLEVA

SPECIALNi NABIDKA

SLEVA

SPECIALNi NABIDKA

PLATNOST AKCE DO: 31/12/2019 Pouze pro standardni produkty

BRIXINFLANAST.

ITIE CILINDRI DI PLASTIFICAZIONE

HALLE 13 STAND C36

2019

16-23 October
Disseldorf
Germany

IBRIXINPLAST:

PLASTICIZING SCREWS AND BARRELS

Vés strategicky partner pro zpracovéani plastd

SVET @ PLASTU



Bada

THE SPECIALISTS FOR

OUR PRODUCTS

BADAMID

PA6 | PA6.6 | PA6.6/6 | PA6/6T | PPA
PA4.6 | PA10T | PA12 | PA612 | PA610

BADATECH HT’

HIGH-PERFORMANCE COMPOUNDS

BADATRON
PPS

BADAFLEX’

TPE-S | TPU | TPE-E

BADAPRENE’

TPV (EPDM | PP)

BADADUR’

PBT | BLENDS

BADALAC

ABS-SPECIALITIES | BLENDS

BADAFORM
POM

BADALON

PC-SPECIALITIES | BLENDS

BADAPROP

PP-SPECIALITIES

THERMOPLASTICS & ELASTOMERS

Pokracovani ze strany 78
Tento princip vyuziva technologie firmy ROCTOOL, ktera si klade za cil
zajistit rychlé a homogenni vytapéni tvarovych dild vstfikovacich forem
indukénim zplsobem, flexibilni induktory umoznuji sledovat prakticky
jakykoliv slozity tvar tvarové dutiny formy a ohfivaji jejich povrch, pouziti
standardnich chladicich kanalli s pritokem vody a turbulentnim proudénim
umoznuje i Gcinné chlazeni, vyuziti indukéni technologie je mozné nejen
pro minimalizaci studenych spoj(, ale je vhodna i pro vyrobu vystfik( s vy-
sokymi pozadavky na lesk, na dokonalé vykopirovani desénd a textur, na
zvyseni zatékavosti pfi vyrobé vystfik( s malymi tloustkami stén, apod.

> Kromé jiz uvedenych zplisobl minimalizace studenych spojd a s nimi
spojeného odvzdusnéni je mozno vyuzit i nékterych variant technologie
vstrikovani — kaskadové vstiikovani a vstfikovani do pooteviené formy.

8 Reseni odvzdusnéni tvarovych dutin vsttikovacich forem

Kromé odvzdusnéni tvarovych dutin forem pomoci rliznych typl od-

vzdus$novacich kanall je mozno v konstrukci forem pro odvod vzduchu

pouzit celou fadu reseni, obvykle nabizenych dodavateli normalii. Z nejvi-

ce pouzivanych je mozno uvést:

> vlozky ze sintrovanych poréznich material(, napfiklad z materialu POR-
CERAX Il - material méa porozitu 20 % az 35 % objemovych, velikost
rovhomérné v objemu materialu rozdispergovanych pért je od 7 uym
do 20 um, tvrdost 35 HRC az 40 HRC, materiél je dobre obrobitelny
i dobre lestitelny. Stejné jako i u ostatnich sintrovanych poréznich
materiald je urcity problém s ¢isténim — pri malém znecisténi se dopo-
ruuje pouzit bézné Cisti¢e desénli pro vstrikovaci formy a po nastfi-
kani do vlozky je vyfoukat tlakovym vzduchem, v pfipadé materialu
Porcerax Il a pfi vétsim znedisténi jeho vyrobce doporucuje vypaleni
v peci pfi teploté cca 175 °C, po dobu cca 2 h az 3 h, po vychladnuti
vydistit v ultrazvukové Cisticce s acetonovou naplni (pozor horlavina),
moznost Cisténi je i zavisla na konstrukci vlozky, zda je konstruovana
jako vyménna nebo je nalisovana, u nichz je Cisténi jiz velmi problema-
tické, vlozky zanechavaji na dilech stopu

> vlozky vyménné z délici roviny nebo zezadu, valcové nebo rovné, lame-
lové, nerezové.
Diky lamelové konstrukci jsou po vyjmuti z formy dobre cistitelné,
zanechavaji na dilech stopu

> odvzdusnovaci ventily, montaz ze zadni strany i z délici roviny, roze-
biratelné, Cistitelné, zanechavaji na dilech stopu, je je mozno vyrobit
i jako soucast vyhazovace — jsou postaveny na mechanickém princi-
pu - valcové pouzdro s vnitfnim kluznym povrchem v némz se v ose
pouzdra pohybuje jadro prekryvajici pfi pohybu odvzdusnovaci drazky
v pouzdre, jadro je tlaceno pruZzinou a jeho zpétny pohyb zptsobi tlak
polymerni taveniny, ktera tlaci na jeho celo, které je mozno obrobit
podle tvaru vystfiku. Podle velikosti zdvihu jadra se na vystfiku vytvori
stopa po ventilu (vy$ka stopy, nalitku cca 0,3 mm az 0,5 mm, zdvih
ventilu cca 0,8 mm az 1,5 mm), nejmensi prdmér ventilu 4 mm, na ventil
navazuje vrtany kanal pro odvod vzduchu pres formu. Vyrobce dekla-
ruje ze zkousky odvodu vzduchu o objemu 1570 cm? a zastavbovém
priméru ventilu 14 mm, protitlaku 386 bar a minimalni tloustce stény
1,1 mm dobu odvodu vzduchu 2,4 s; pfi zastavbovém priiméru 6 mm,
minimalni tloustce stény 0,6 mm, ostatni parametry jsou stejné jako
v predeslém pripadé je doba odvzdusnéni 3,6 s

> na podobném mechanickém principu pracuje japonsky ventil EKOVENT,
ktery je mozno umistit za vystfik nebo do studeného rozvodu pred
vystrik — béhem plnéni tvarové dutiny formy tavenina pred svym celem
tladi vzduch, na ventilu jsou pres tlak pruziny oteviené odvzdusiovaci
kanaly, po naplnéni tvarové dutiny polymerni taveninou, tato premuze
tlak pruziny, zatlaci posuvny ¢len do sedla a tim se uzaviou odvzdusno-
vaci kanaly a tavenina nemUze z tvarové dutiny unikat

> systém vytvarejici v tvarové dutiné formy pred vstfikem podtlak, sys-
tém VacuumlJet, firmy Cumsa — vSechny jiz popsané metody odvzdus-
néni vyuzivaji k odvodu vzduchu pohyb polymerni taveniny, vakuaéni
systém je zaloZen na jiném principu a to na odvodu vzduchu z tvarové
dutiny jiz pred zahajenim vstrikovani. Po skonéeni pInéni tvarové
dutiny polymerni taveninou je vakuacni zafizeni vypnuto a jeho c¢innost
je zahajena opét az po vyhozeni vystfiku z formy, maximalni pracovni
teplota formy do 80 °C, vytvoreni vakua v dutinach formy probiha

Panasonic

INDUSTRY

Navstivte nés na MSV!
7.-11.10. 2019
Brno, BW

Hala G1, Stanek ¢. 68

aserove popisovani a svarovani

Rychly a kvalitni popis ve 3D i 2D
Siroké spektrum moznych material{l
Vysoky vykon

Dlraz na detail - miniaturni znaky

BadaAG | Untere Strut | 77815 Biihl/Baden | Germany ve dvou krocich, v prvnim kroku se ejektorem z dutin odsaje vzduch,

odsati se provadi pneumaticky ovladanym ventilem v tvarové dutiné,
po jeho zavreni, v priibéhu plnici faze vstrikovaciho cyklu, se zbytek
vzduchu odsavé prostfednictvim vili ve vyhazovacich a v délici roviné,
Gcinnost celého systému je zavisla na dokonalosti nebo nedokonalosti
utésnéni délicich rovin a vyhazovaci, systém je mozno dodélat do jiz
hotovych forem, k odsavani je potfeba mit rozvod tlakového vzduchu
6 bar az 8 bar a signal do fidici jednotky vstfikovaciho stroje

Your personal contact
David Suba | Sales Representative

Mabile +420 603 281049 | e-mail: dsuba@dsuba.cz

www.laser.panasonic.eu

www.bada.de

své'rO PLASTU

Lubomir Zeman

své'rO PLASTU



ELEKTROKOMPONENTY

PRO VETSI KONTROLU
A EFEKTIVITU

VASE VYHODY:

» Maximalni flexibilita prostrednictvim primého
nebo nepfimého méreni tlaku

Do 2000 bar

» Nejmensi montazni rozméry zajistuji vysokou

volnost zabudovani
» Kompatibilni se véemi béznymi piezoelektrickymi

snimaci dostupnymi na trhu
Primé méreni v kavité Nepfimé méreni pres vyhazovac
o —ad %
E 6740/2,5 E 6740/4,0 E 6750/3,5 E 6750/6,0

meusburger

SETTING STANDARDS
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Odformovani
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Plnéni i TS Chlazeni
dutiny formy

&L
Vyhazovani
vyliskd

Ramy forem,
sloupky a pouzdra
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Prislusenstvi
k formam

Prislusenstvi
k lisim

O
O
:l ;
Pristroje Software
k udrzbé a opravé forem pro lisovny a néstrojarny

Odvzdusnéni
(www.ja nsvoboda.cz

dutin

Kniha Lubomira Zemana s podporou JAN SVOBODA s. r. o.

SVET @ PLASTU
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Topny systéem
pro kazdy sektor

Nase nejlepsi reseni pro viechny Vase aplikace. Navrhujeme a vyrabime topné
systémy pro sektory pramyslu jako logistika, domaci aplikace, technické aplikace,
doprava, domaci potreby a zahrada.

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

HRSflow Czech and Slovakia: PASSI'OP\ for
Mob. +421.910.910949 .
hrSHOW.Com slovakia@hrsflow.com eX[)e"f/ se
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Vas strategicky partner pro zpracovani plastu
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NEJUCINNEJSI SUSICI SYSTEM DOSTUPNY NA TRHU

Eureka Plus se sklada z kombinace ¢tyr patentovanych technologii'spole¢nosti Moretto:
- jedine¢ny modularni vice vézovy susici systém s konstantnim vykonem.
- systém fizeni pratoku vzduchu a teploty.
- susici nasypka nové generace.
- revolucni zarizeni, které on-line méfi zbytkovou vihkost
v polymeru a pfizpUsobuje operace susiciho systému.
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EFFICIENCY

DRAGER

DRAGER je vyhradnim distributorem Moretto
pro Ceskou republiku / Slovensko / Madarsko / Rakousko

DRAGER CZ kontakt:

Mobil: +420/724 362 832 Mobil: +420/724 362 831
E-mail: lubomir.kopp@draeger-cz.cz E-mail: radek.masacek@draeger-cz.cz

www.draeger-a.at

¢ MOREWO

www.moretto.com
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