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Nezameénitelny CNC vykon
pro vetsi produktivitu.

FANUC ROBOSHOT

VELMI PRESNE ELEKTRONICKE VSTRIKOVAN{ PLASTUO

e osvédcend CNC spolehlivost a presnost

e 100% FANUC servo fizené osy

¢ 10 vSestrannych modeld pro maximalni prizptsobivost
e konzistentni procesy a vynikajici opakovatelnost

e maximalni ochrana formy a vyhazovace

Kratké doby cyklu, stala kvalita dild

ROBOSHOT vyuziva 60 let zkuSenosti s CNC know-how
a aplikuje je do elektronického vstrikovani. Vysledkem
je vétsi zrychleni, neuvéritelné presné pohyby a
extrémné kratké cykly umoznujici produkovat velké
mnozstvi dild s vysoce konzistentni kvalitou. Spotreba
energie je také extrémné nizka, a protoze vsechny
FANUC produkty maji jednu spole¢nou ridici platformu,
je ROBOSHOT snadno kombinovatelny s roboty.

WWW.FANUC.CZ




OBJEVTE UDRZITELNE RESENi MASTERBATCHU AMPACET,
KTERE VAM POMUZE SNIZIT, RECYKLOVAT A ZNOVU POUZIT!

REC-NIR-BLACK (vitéz soutéze Plastics Recycling Awards 2019): umoznuje
tridéni a recyklaci ¢erného obalového odpadu;

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

Blue Edge 78: plsobi proti ,,Spinavému* efektu v recyklovanych PET odpadu z
domacnosti;

Blue Edge 226 (finalista soutéZe Plastics Recycling Awards 2020): plsobi
proti ,,Spinavému‘ efektu recyklovanych PE odpad( z domacnosti;

REC-O-BLACK 216 a 344: vyrobeno z recyklovanych a opétovné pouzitych
odpadl z domacnosti;

BIO RANGE: masterbatche pro kompostovatelné bioplasty a biologicky
rozlozitelné plasty;

REVIVE™ 962 E (finalista soutéze Plastics Recycling Awards 2020):
kompatibilizator umoznujici recyklaci vicemateridlovych polyolefinovych
bariérovych oball na kvalitni foliové aplikace

Pokud potrebujete vice informaci o naSich udrzitelnych reseni kontaktujte nas na
adrese: marketing.europe@ampacet.com
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vat kvalif

covatelsky proces radu vyzev, které lakaji

ke zdolani. Jednou z nejvétsich je kontrola
proménlivé kvality surovin. Rozdily v kvalité vy-
plyvaji z pouziti smési rlznych typt polymert
v procesu recyklace. V dusledku toho mnozi
vyrobci vahaji s pouzitim recyklovanych plastd,
protoze rozdily v kvalité jednotlivych SarZi mo-
hou mit vyznamny dopad na udrzeni kvality ko-
necnych produktd.

Recyklace plastl pfinasi pro vyrobni zpra-

Potiebujeme rychlé a efektivni Feseni

Kontrola kvality recyklovanych plasti je proto
pro mnoho spole¢nosti zasadnim krokem ve vy-
robnim procesu. Musi byt schopny zjitit a iden-
tifikovat pfimési v recyklovanych materidlech
rychlym, spolehlivym a nakladové efektivnim
zpUsobem. Pfinasime v nasledujicim textu struc-
ného privodce kontrolou kvality recyklovanych
plastd krok za krokem pomoci pristroje NETZ-
SCH DSC 214 Polyma na konkrétnim pfipadu po-
stupnou analyzou jednotlivych slozek.

Krok 1: Ovéreni typu polymeru - granuli

Dodany odpadni polymer obsahoval smés rdz-
né barevnych regranulatl. Méreni diferencni
skenovaci kalorimetrie se provadélo pfistrojem
NETZSCH DSC 214 Polyma pfi rychlosti zahfivani
10 K/min. v atmosfére N2.

Obr. 1: Recyklovany PP granuldt — roztridéno dle barvy

Po zméreni jsou v SW Identify, ktery je dodavan
volitelné jako soucast zakladniho SW NETZSCH
Proteus®, porovnany vysledky méfeni s daty
v databéazi. Zde jsou ulozeny jednotlivé namére-
né krivky raznych latek, udaje z literatury a stati-
stické tfidy polymer( a dalSich materiald.

Na Obr. 2 je zobrazena namérend krivka DSC
vzorku zelenych granuli polypropylenu (PP)
a také nalezena krivka z databaze (v ruzové
barvé) — podle nejvyssi podobnosti s namére-
nou zavislosti. Porovnani pribéhu obou krivek
ukazuje 99,45% podobnost zelenych granuli se
standardnim vzorkem polypropylenu. V tomto
pripadé software Identify porovnéavé vyznamné
body na kfivce, jako je teplota skelného precho-
du, bod téni a pribéh rekrystalizace.

Jch plast

Krok 2: Zjisténi necistot v recyklovanych
plastovych materialech

Kromé tohoto vzorku byly také analyzovany
granule jinych barev. Na namérenych krivkach
bilych a ¢ernych granuli (viz Obr. 3) v porovna-
ni se vzorkem zelenym vidime dalsi piky (body
tani) jiného typu polymeru. V dodaném recyklo-
vaném PP regranulatu tedy existuji ,necistoty” —
jiné slozky.
e
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Obr. 3: Porovndni mérent tii rozdilnych granull
recyklovaného PP

Krok 3: Identifikace pfrimési
v recyklovanych plastovych materialech

Jak je ukazano nize na Obr. 4, databaze SW Iden-
tify integrovana do softwaru NETZSCH Proteus®
identifikuje zjisténé zdroje kontaminace v regra-
nulatu. Pro vyhodnoceni ¢asti kfivky definované
uzivatelem, v tomto pripadé prvniho piku, SW
Identify vyhledd v databazi a najde ulozenou
kfivku, ktera nejlépe odpovidd mérenému piku.
Na obrazku 4 byl ¢erny vzorek takto déle ana-
lyzovan pro identifikaci jako zdroj znecisténi.
Software odhalil, Ze vzorek recyklovaného ma-
terialu je s vysokou pravdépodobnosti kontami-
novan lineadrnim polyethylenem o nizké hustoté
(PE-LLD).

Vyse popsany zpUsob analyzy vyzaduje delsi
Cas, jelikoz se predpoklada analyza kazdé od-
liSné casti odebraného vzorku. Tento postup se
podstatné urychli, pokud se pdvodni odebra-
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Obr. 4: Identifikace dalsiho typu polymeru ve vzorku

ny vzorek homogenizuje a pak analyzuje tento
pramérny vzorek. Pak se na jedné kfivce objevi
vsechny teplotni efekty jednotlivych pfitom-
nych latek. Pfiklad na Obr. 5 ilustrujeme mére-
ni smési PE a PP o rlznych pomérech, kdy se
plocha piku PE (nizsi teplota okolo 125 °C)
postupné zmensuje se zvétsujicim se obsa-
hem PP a s nim korespondujici plochou piku
(vy$si teplota, asi 160 °C).
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Obr. 5: Méreni smési PE a PP s riiznym obsahem obou
slozek od poméru 0:100 do 100:0

Krok 4: Pro dalsi zpfesnéni mazZete pouZzit
termogravimetrickou analyzu (TGA)

V pfipadech, kdy jedna méfici metoda nepostacu-
je pro rozliseni rdznych typd polymerd, mize byt
pouzita dalsi. V pripadé DSC je moznost pouziti
doplikové termogravimetrické analyzy (TGA). Po
analyze Ize softwarovou funkci Identify zas pou-
Zit k detekci a identifikaci rdznych typ( polymerd
a jejich rozkladnych kfivek TGA nebo pro kombi-
nované vyhledavani v databazich TGA a DSC podle
zaznamu obou signald.

Shrnuti: Diferencni skenovaci kalorimetrie (DSC) je
rychly, spolehlivy a snadny zplsob kontroly kvality
recyklovanych plastovych material( ve vyrobé. Jedi-
necné vlastnosti softwaru Proteus® navic podporuji
nakladové efektivni proces kontroly kvality automa-
tickym vyhodnocenim, detekci a identifikaci necistot.
Tato analyza mize byt doplnéna dalSimi metodami,
napf. termogravimetrickou analyzou TGA nebo me-
chanickymi zkouskami, pripadné MFI apod.

Rada vyrobcl granulatil i jejich zakaznikd vyrobk
jiz pouzivd NETZSCH DSC 214 Polyma pro kontrolu
kvality recyklovanych materialC ve svém vyrobnim
zavodé. Priklad jednoho z nich najdete - https:/
ta-netzsch.com/corex-increased-efficiency-and-
reduced-scrap-in-the-production-with-recycled-
polymers

PGvodni text a dalsi informace najdete zde:
https://ta-netzsch.com/how-to-control-the-
quality-of-recycled-plastic-materials

Preklad, tprava textu a kontakt pro CR a SR:
RNDr. Miroslav Kule

NETZSCH Ceska republika s.r.o.
Miroslav.kule@netzsch.com
https://www.netzsch-thermal-analysis.com/en/
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Obr. 6: Méreni TGA a jeho vyhodnocent technikou Auto-

Evaluation a ndsledna identifikace pomoci SW Identify
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Technologie na bazi vyuziti technick(ch
plyny pfinesla inovace ve zpracovani

plasty spolecnosti Witte Automofive
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zadavky

duktd a efektiviiu

Spolecnost Witte Automotive je technologickym lidrem v oblasti zabezpeceni vozidel
a pohodinych reseni k jejich odemykani a zamykani. At uz se jedna o aerodynamické
kliky nebo komplexni mechatronické zamykaci systémy. Uspéch spolecnosti je
zalozen na jeji schopnosti dokonale zpracovavat plasty. Toto doklada rada reseni
vyvinutych a zavedenych ve spolupraci se spolecnosti Linde Gas. Vyuziti dusiku
a oxidu uhlicitého hraje rozhodujici inovativni roli v ceskych zavodech ve spolecnosti
Witte Automotive v Ostrove a Nejdku.

Zarizeni technologie vstrikovdni plasti s podporou
plynu PLASTINUM® v Nejdku: vysokotlaky booster
PRESUS® N10, ktery je napdjen kapalnym dusikem
z kryogenniho zdsobniku. (Zdroj: Linde)

vernich Cechach, ktery byl otevien v roce

2016, doplnuje dvacet kilometr( vzdaleny
zavod v Nejdku a spolecné tvofi specializova-
né centrum pro vyrobu jednotek dvernich klik
s pfidruzenymi technologickymi moduly. Zavod
v Ostrové se zaméfuje zejména na vstfikovani
plastl, povrchovou Upravu a montaz.

Zévod spolecnosti Witte v Ostrové v se-

Pfi navrhovani nového zadvodu v Ostrové se
spole¢nost Witte Automotive rozhodla vyuzit
prilezitosti k prozkoumani novych technologii
zpracovani plastl. Nékteré byly nasledné im-
plementovany i v zavodé v Nejdku. Spolecnost
Witte byla presvédcena, ze nejnovéjsi zpracova-
telské inovace jsou tim nejlepsim zplsobem, jak
zachovat pfisné pozadavky na kvalitu a zaroven
zlepsit efektivitu procesd, a tim minimalizovat
vyrobni naklady.

své‘r@ PLASTU

Spolecnost Linde jako technologicky
partner pro inovaci zalozenou na vyuziti
technickych plynt

Na zakladé pozitivnich zkuSenosti ze spolu-
prace v némeckém vyrobnim zavodu v Bitbur-
gu se rozhodujici Cinitelé spolecnosti Witte
Automotive opét obratili na spole¢nost Linde
jako na technologického partnera pro novy
projekt v Ceské republice. Rozsahlé zkuge-
nosti spolecnosti v oblasti technickych plynd,
strojirenstvi a s technologiemi pro aplikace
plastd byly presvédcivymi faktory, hrajicimi
v jeji prospéch. Pod znackou PLASTINUM® na-
bizi spolecnost Linde Siroké portfolio techno-
logii, zarizeni a sluzeb pro zpracovani plastl
za podpory plynd, a to vSe za pfinosu znac-
ného zvyseni kvality a Gcinnosti. Primyslové
plyny, jako je dusik (N,) a oxid uhlicity (CO,)
podporuji rizné oblasti zpracovani, které maji
v plastikadfském primyslu Siroké vyuziti: od
vstfikovani plastd s podporou plynu (GIM), po
chlazeni, napénovani anebo cisténi. Spolec-
nost Linde nabizi sofistikovana reseni, spolu
s doplnujicim know-how, pro podporu kaz-
dého kroku v fetézci zpracovani. Prostfednic-
tvim ziskavéani CO,, jako vedlejsiho produktu
z chemickych procesl, pomaha spolecnost
Linde také zmirnovat globéalni oteplovani. Za-
mezuje tim zbyteénému uvolfovani novych
emisi CO,.

Specifickym cilem zavodu v Ostrové bylo op-
timalizovat vyrobu vnéjsich dvernich klik. Na-
proti tomu v zavodu v Nejdku byla pozornost
zamérena na fesSeni pro dverni vstfikované
mikro-pénové vyplné. David Svoboda, vedou-
ci vyroby vstfikovani plastl ve spolec¢nosti
Witte Nejdek spol. s.r.o, vysvétluje, co bylo
pozadovano: ,Hlavnim cilem novych zdvo-
du a novych zplsob( zpracovani pro nds bylo
splnit vysoké pozadavky nasich zdkaznik( na

kvalitu — jak OEM, tak Tier 1 — a zdroven za-
rucit vysokou uroven efektivity, kterd by vedla
ke zkrdceni doby cyklu a k minimalizaci miry
zmetkovitosti.”

Spolec¢nost Linde doposud implementovala
v zavodech Witte Automotive tfi systémy pro
zpracovani plastd na bazi plynu: vstfikovani
plasti s podporou plynu N, v zavodé v Ostrove,
tryskani snéhem CO, v zavodé v Ostrové a bo-
dové chlazeni ¢asti formy pomoci CO, v zavodé
v Nejdku. V zédvodé v Nejdku také spolecnost
Linde podporuje vstfikovani mikro-pény tech-
nologii MuCell® pomoci zadsobovani svazky tla-
kovych lahvi dusiku.

Pri ¢isténi dvernich klik, provadéném pred jejich
lakovdnim spoléhd spolecnost Witte na reseni

CRYOCLEAN® Snow spolecnosti Linde - na fotografii
typicka klika pred a po povrchové dpravé.
(Zdroj: Witte Automotive)

Houska, Martin Vanék, David Svoboda, Kamil Husek
a Karel Zuska. (Zdroj: Witte Automotive)

Zaostfeno na technologii vstifikovani
plasti PLASTINUM®

Spolecnost Witte Automotive vyrabi v zavodé
v Ostrové vétsinu klik jako duté dily s vyuzitim
technologie vstfikovani plastl s podporou ply-
nu, zkracené GIM. Tato metoda je zvlasté Gc¢inna
u dild silnosténnych nebo slozitych tvard, pri-
padné u dild s pozadavkem na vysoce kvalitni
povrchovou uUpravu. Plyn je pfi vysokém tlaku
vstfikovan do roztaveného plastu, vytlacuje ta-
veninu z jadra dilu a tladi ji proti sténé formy.
Po ztuhnuti je plyn z dilu odveden. Plastové
dily s dutym jadrem nabizeji oproti plnym kon-
strukcim fadu vyhod. Vyznamné je snizeni po-
tfebnych surovin, nizsi hmotnost konecného
produktu, vétsi stabilita procesu i vyssi rozmé-
rova presnost. Dalsi vyhodou je eliminace po-
vrchovych vad na mistech, kde je vétsi mnozstvi
materialu.

Standardné je do plastové taveniny vstrikovan
plyn, dusik. Nejnovéjsi vyvoj vSak ukazuje, ze
CO, vykazuje také velky potencial. Ma vyrazné
lepsi chladici U¢inek nez dusik, coz mé za nasle-
dek kratsi doby cykld. Kromé toho, na rozdil od
technologie vstfikovani pomoci vody, neni tieba
dily susit nebo se obavat problémd s prosako-
vanim z formy. Nékolik zakaznik( spolecnosti
Linde jiz zavedlo vstfikovani s podporou plynu
CO, do sériové vyroby. Spolecnost Witte se vsak
rozhodla pro konvencni technologii N,, protoze
v Némecku toto feseni vyuziva jiz nékolik let.

Spole¢nost Linde poskytla zavodu Witte v Os-
trové mimoradné energeticky UGc¢inné reSeni
s nizkymi naroky na Udrzbu, optimalizované pro
dodavku vysokotlakého dusiku do vstfikovaci-
ho stroje. Koncept je navrzen tak, aby dodaval
dusik vysoké Cistoty, vyzadoval minimalni Usili
pfi Cisténi vstrikovacl plynu a tim zajistil nizkou
miru zmetkovitosti.

Vrcholem technologie vstfikovani plastl
PLASTINUM je vysokotlaky ,booster” PRE-
SUS® N10, ktery je napéajen kapalnym dusikem
z kryogenniho zasobniku. Pfed odparenim je
kapalny dusik stlacen pomoci hydraulického,
pomalu se pohybujiciho pistu. To znamena, ze
spotiebuje ke zvysSeni tlaku az o 90 % méné
energie nez bézné kompresory a soucasné jeho
kapacita je nejméné pétkrat vyssi. Dalsi vyho-
dou je, ze dily boosteru prichazejici do styku
s kapalnym dusikem neobsahuji olej a eliminuji
tim riziko kontaminace plynu. Cely systém zvy-
Sujici tlak, véetné odparovace a vyrovnavaci na-
doby, je nainstalovan mimo provozni budovu,
pobliz kryogenniho zasobniku a nezabirad tak
cenné misto ve vyrobni hale.

Tryskani snéhem CO, pomoci

CRYOCLEAN® Snow

Pfi ¢isténi vyrobenych dvernich klik pred lakova-
nim, spoléhéa spolecnost Witte na reseni CRYOC-
LEAN® Snow spolecnosti Linde. Technologie
CRYOCLEAN Snow pouziva jako vysoce Gcinny ¢i-
stici prostfedek pevny CO, neboli suchy led. K ex-
panzi kapalného oxidu uhli¢itého, ktery vytvori
suchy ledovy snih se pouzivaji specialni trysky.
Stlaceny vzduch pak zrychluje snih a vytryskne
ho na povrch, ktery ma byt cistén. Tyto ,mikro-
exploze” jemné odstranuji veskeré necistoty, pfi-
¢emz se snih CO, méni z pevného do plynného
stavu — tento déj je znamy jako sublimace. Velmi
nizka teplota suchého ledu narusuje necistoty,
coz podporuje i fakt, ze zakladni materialy forem
(kov) a necistot (plast) se smrstuji rdzné rychle.

Na rozdil od jinych, ¢asto agresivnich metod, jako
je napt. tlakové myti nebo oplachovani isopropa-
nolem, se CO, po Cisténi vypafuje a nezanechava
zadné zbytky. Skutecnost, Ze Cisténi pomoci CO,
nevyzaduje zadna chemicka rozpoustédla nebo
vodu, z néj Cini zpUsob obzvlasté Setrny k zivot-
nimu prostredi. Tento zpUsob je vhodny jak pfi
Upravé povrchu pred lakovanim, tak i pfi od-
stranovani otrepu dild a pri Cisténi forem. Zvlast’
vyhodné je na cisténi pomoci snéhu to, ze neni
potfeba sundani formy ze stroje; ty mohou byt
vycistény, i kdyz jsou jesté horké.

Booster PRESUS C50 od spolecnosti Linde zajis-
ti pfi cisténi stabilni pfisun oxidu uhli¢itého pod
spravnym tlakem. Diky redundantni konstrukci
a provozu na stlaceny vzduch jsou tyto cerpadla
mimoradné spolehliva. PRESUS C50 je také vyso-
ce flexibilni diky automatickému nastaveni hmot-
nostniho pratoku dle aktualni spotfeby. Dalsi
z vyhod je zpUsob zapojeni boosteru, prato¢né
na jedné vétvi, coz snizuje naklady na instalaci
Vv porovnani se zafizenimi vyzaduijicich cirkulaéni
obéhovou smycku.

Zaostieno na bodové chlazeni forem
PLASTINUM® Spot Cooling

V zavodu Nejdek jsou nosné dverni vyplné vy-
rabény vstrikovanim mikro-pény technologii Mu-
Cell. Spolecnost Linde dodava dusik do zafizeni
ve svazcich tlakovych lahvi s tlakem 300 bar. Fi-
nalni montazni linku zasobuji dva paralelné zapo-
jené stroje na vstfikovani mikro-pény. Toto uspo-
fadani vyroby vyzaduje nejen trvale udrzitelnou
vysokou kvalitu produktu, ale také velmi vysokou
miru vykonosti a tim i co moznéa nejkratsi dobu
chlazeni. Rozhodujicim faktorem je zde rovno-
mérné rozlozeni teploty na povrchu stén formy.
Teplota forem je obvykle regulovéna vodou a ta
je pfivadéna specialnimi kanaly. V mistech, kde je
omezeny prostor pro chladici kanaly, vSak kon-
vendni zplsob chlazeni vodou nestaci. Obzvlasté
problematicka byvaji dlouha a tenka jadra, jakoz
i dalsi tézko pfistupna mista. V téchto oblastech
nemohou byt vedeny bézné vodni chladici kana-
ly, coz zapficini, ze stény formy se budou zahfivat
na vysokou teplotu.

Kromé problém0 béhem vyjimani vyrobku z for-
my mohou tato horka mista zpUsobit i to, ze dily
budou mit poskozeny nebo deformovany povrch
a jejich chlazeni bude trvat delsi dobu.

Proti témto nezadoucim Ucinkdim Ize bojovat po-
moci chladici technologie PLASTINUM Mold Spot
Cooling, kterou spolecnost Linde vyvinula ve
spolupraci s instituci Kunststoff-Institut Lidens-
cheid (KIMW). Tento patentovany proces vyuziva
k ochlazovani tenkych jader forem kapalny CO,.
Technologie PLASTINUM Mold Spot Cooling
obecné snizuje chlazeni a dobu cyklu az o 50 %,
v nékterych pfipadech i vice.

V zévodé Witte v Nejdku jsou dverni vyplné vy-
rabény ve formé skladajici se ze Ctyr kavit. Vyzva

Jedna z 5 miliona dvernich vyplni, které spolecnost
Witte Automotive kaZdorocné vyrabi v zdvode

v Nejdku na jednom z mnoha vstrikolisu.

(Zdroj: Witte Automotive)

zde spocivala v tom, Ze Sroubové nalitky mély vy-
razné deformace. Kromé toho bylo cilem vyrazné
urychleni cyklu. Pfi implementaci technologie
PLASTINUM Mold Spot Cooling byly do jadra for-
my vlozeny Uzké chladici kanaly, aby bylo umoz-
néno chlazeni pomoci CO,. Tim do3lo k eliminaci
deformace a doba cyklu se zkratila o 14 %.

Technologie chlazeni se sklada ze specialnich ka-
pilarnich trubicek, které jsou vlozeny do formy,
PLC fidici jednotky CO,, solenoidovych ventild,
zésobniku na kapalny CO, a z tlakového boosteru
PRESUS C.

Shrnuti

Inovativni pouziti dusiku a oxidu uhli¢itého po-
mohlo spolecnosti Witte Automotive splnit nej-
vyssi pozadavky na kvalitu a ucinnost procesu
pfi vyrobé plastovych dilG v zdvodech v Ostrové
a Nejdku. Spole¢nost Linde zde dovybavila bézné
technologie zpracovani plastd Sirokym portfoli-
em inovaci a procesll poZzivajicich inertni plyny.
Po zhruba tfech letech provozu jsou praktické
zkusenosti v misté provozu velmi pozitivni: , Stro-
Je jsou zcela stabilni a prindseji ocekdvané vy-
sledky,” potvrzuje David Svoboda ze spolecnosti
Witte Nejdek. ,Nase rozhodnuti spolupracovat se
spolecnosti Linde bylo zalozeno na vynikajici tech-
nické zplsobilosti spolecnosti v oblasti zpracovani
plasti a na jejich na miru pripravenych a optimali-
zovanych koncepcich doddvek plynu. Jsme si zcela
Jjisti, Ze jsme se rozhodli spravné. Mezi dalsi poziti-
va patii vynikajici spoluprdce, profesiondlni fizeni
projektii a konstruktivni, oteviend komunikace.”

Autofi a kontakty:

Ing. Radim Dostal

Aplikaéni inzenyr — Trzni segment
chemie a zZivotni prostredi

Linde Gas a.s.

Kojetinska 2922/70,
750 02 Prerov, Czech Republic

Phone +420.581.296.219
Mobile +420.731.608.788

radim.dostal@linde.com
www.linde-gas.cz

Ing. Andreas Praller

Senior expert spolecnosti pro
plastikarsky pramysl — Aplikacni
technologie EMEA

Linde plc - Linde Gas
Carl-von-Linde-Strasse 25,

85716 Unterschleissheim, Némecko

Telefon: +49-89-310 01 - 5654

Andreas.Praller@linde.com
www.linde-gas.com/plastinum
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Herrmann Ultrazvuk dodava technologii ultrazvukového

svarovani pro vyrobu rtznych oblicejovych masek.
Dotazy se hromadi. Cilem jsou kratké dopravni cesty.

J/ S

, 7
& Sl /

[trazvukové svarovani je preferovana tech-
nologie pro vyrobu ochrannych oblicejovych

masek z netkanych textilii a poptavka roste
na celém svété. Herrmann Ultrazvuk dostava dota-
zy od zékaznikd z lékarskych obor(, ktefi rozsiruji
své stavajici vyrobni kapacity, a od zakaznik{ z hy-
gienickych obord, ktefi prechazeji z vyroby dét-
skych plenek na masky. Na trh vsak chtéji vstoupit
i hraci ze zcela odlisnych oblasti, napriklad z auto-
mobilového primyslu.

Herrmann Ultrazvuk vytvofil pracovni skupinu
pro koordinaci dodavek komponent pro vyrobu
ochrannych masek. Podle generalniho feditele
Thomase Herrmanna bylo identifikovano devét

/

Ultrazvuk pro vyrobu respirdtort %
— Y- el

rliznych typl masek, od jednoduché ochrany Ust
az po komplexni hluboce taZzené 3D masky s dy-
chacimi ventily. Technologické feSeni sahala od
jednoduchého, taktovaného rucniho svarovani
po slozité vysokorychlostni systémy. Firma ma ve
vyrobnim portfoliu od standardniho stroje pres
komponenty az po komplexni rotacni ultrazvu-
kovy svarovaci modul, vSe, co umoznuje vyhovét
rlznym typlm FeSeni, vysvétluje Herrmann. Byly

___“a Herrmann
W

Ultrazvuk

CEO Thomas Herrmann

stanoveny specialni smény, aby se rychle vyhovélo
vysoké poptéavce.

Jelikoz vétsina ochranych obli¢ejovych masek sta-
le pochazi z Asie, podporuje Herrmann Ultrazvuk
také rGzné evropské iniciativy ke zkraceni doprav-
nich cest. K tomu patfi napfiklad Uprava strojii na
vyrobu détskych plenek - tak, stejné jako u italské
spolecnosti Fippi v Milané, Ize dosahnout vysokych
vyrobnich cisel az 900000 masek denné. Herr-
mann také resi vyrobu masek v Némecku s firmou
Reifenhduser Group.

Video Vyroba ochrannych oblicejovych ma-
sek ultrazvukem na byvalé lince pro vyrobu
détskych plenek, Firma Fippi Itélie:
https://m.youtube.com/watch?feature=
youtu.be&v=ZRchfrbb-Vs

Tiskové prohlaseni Reifenhauser:
https://www.k-zeitung.de/reifenhaeuser-
technikum-produziert-fuer-atemschutzmasken/

PLASTEX - MSV Brno 5.- 9.10. - vase expozice V plastikarské hale Gl

Vahate nad GEastina veletrhu Plastex-MSV Brno? Aljiz z dvodu nakladt, nebo nejistich okolnosti.
Regenim je vas stanek v rémci spole¢né expozice realizované mediadlnim partnerem veletrhu, €asopisem Sveét plasto.

SVET PLASTU Svét plastti €. 2/2020 - special PLASTEX — MSV Brno (5.- 9.10.10.) vyjde 21.9. — uzavérka 21.8.

jako special a medialni partner veletrhu s masivni predveletrzni distribuci v rémci CR a na Vystavisti

PI_ASFX pak po celou dobu veletrhu, distribuovan s podporou BVV na vSechny vystavovatele.

Mg,

i
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

nejrychlejsi cesta, jak
0 sobé v plastech dat

p &9’ vydani plné novinek,
o v £ o . ’
; ¢lankd, aplikaci,
tiskovych zprav

Terminoveé tedy s moznosti véasného anoncovani a pozvani na vas stanek.

TEGCH news

elektronicky newsletter vydavany ve spoluprdci s Casopisem svﬁ@ PLASTU

INZERTNI TECHnews VARIANTY

varianta celostrankové A4 prezentace v ramci TECHnews
- cena 19000,- K¢ -
individualni TECHnews mailing na plastikarské adresy

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

védét — kazdé thi tydny

Vase informace se v koncentrované podobé dostane k odborné verej-
nosti k vyrobnim firmam. Tento mailing Ize realizovat mimo standardni
vydani TECHnews
- cena 39000,- Ké -
mailing, ktery je soucasti vydani TECHnews
—vase komercni sdéleni je soucasti téla mailu

—cena 29000,- K¢ -
banner TECHnews 193x40 mm
- cena 5500,- Ké -

TECHnews je distribuovan v ramci Flastikéfského segmentu a technologii

s nim svazanych, na striktné vyse

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

Vice informaci a kompletni nabidku moznosti spoluprace ziskate

ektované, jmenné, konkrétni mailové

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

Svét plasti - plastikarska publikace, vychazi dvakrat rocné, samostatné neprodejné, ¢. 21- cerven 2020, misto vydavani: Kolin.

Vydava: mach agency s.r.0., I€0:27659259, Vrchlického 951, 280 00 Kolin 4, MK CR E 19493, ISSN 1804-9311
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+420272 011 070 | info@plastoplan.cz | www.plastoplan.cz
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POLOMASKA RPYI5-M

Ceské firmy spojily své sily a béhem tii tydnl vyvinuly
a vyrobily formy na ochrannou polomasku, ktera

jiekt OCHRANNA

ma vynikajici parametry a ochranu vyssi kvality, nez

vyzaduje norma FFP3.

ra koordinovala usili 10ti firem, bylo mozné

dosahnout naprosto vynikajiciho vysledku,
a to jak z hlediska rychlosti dodéavek forem, tak
i jejich kvality.

P od zastitou firmy JAN SVOBODA s.r.o0., kte-

Béhem projektu byl diky detailni MF analyze
optimalizovan tvar masky tak, aby se maximalné
zkratil produkéni ¢as. Diky vynikajici praci firmy
LIBEOS, bylo dosazeno opravdu kratkého cyklo-
vého casu s perfektnim plnénim. Kvalitu plné-
ni podporila tryska nové generace od firmy
THERMOPLAY S.p.A. se snizenym odporem
pfi vstrikovani, kterou dodala firma JAN SVO-
BODA s.ro. Diky kombinaci MF analyzy a ko-
rektné zvolené trysky, bylo dosazeno cyklového
Casu cca 20 vtefin na produkci zékladu masky a
velmi nizkého vstfikovaciho tlaku. Nova genera-
ce trysek TF v provedeni inox pro delsi zZivotnost
zvySuje prutok materidlu o cca 63%. Tim je
zaruceno vynikajici plnéni, vétsi technologické
okno pro jednodussi nastaveni korektnich vstfi-
kovacich parametr(i a material neni zatézovan
vysokymi smykovymi rychlostmi. Treti generace
praskové metalurgie materialu na hroty zlepsu-
je o cca 50% smérovani tepelné energie do

Specialni podékovani patfi témto firmam:

vstfikovaciho otvoru. Tim je umoznéno vyuzit
vétsi vstrikovaci otvor a zaroven zbyde mini-
malni zastatek po vtoku.

Celkové lIze Fici, ze velké technologické okno
umoznilo jednodussi nastaveni technologickych
parametrt a perfektniho pInéni dutiny za snize-
nych finanénich nakladi na produkci.

Z hlediska rychlosti vyroby byla podstatna do-
davka normalii firmou JAN SVOBODA s.r.o.,
kterd zajistila dodavku vSech rdm{, vcetné pfi-
slusenstvi, béhem 48 hodin. Vysoka pfesnost
normalii se pozitivné promitla do nastaveni
velmi nizké sily ochrany formy. Ramy forem
se nekfizi a na presnych elektrickych strojich je
nizko nastavena ochrana formy stabilni, perfekt-
né chrani formu proti zavfeni vylisku do formy.

V praxi bylo ovéfeno, ze heslo firmy JAN SVO-
BODA s.r.o. ,Rozdil je v kvalité” je snadno méri-
telny a pfinosy jsou z hlediska bezproblémové
produkce jednoduse méfitelné.

Na velmi kratkém casu vyroby forem se pozi-
tivné promitla aplikace chladicich zatek a pre-
pazek ERMANNO BALZI s.r.l. Chladici prvky se
jednoduse vlozi do vyvrtaného otvoru a zajisti.
Aplikace zabere pér vtefin. Tento systém pfislu-
Senstvi chladicich okruhl v souctu pro vsechny
formy usetfil bezmala dva dny, kdy by stroje
Jpouze” fezaly zavity. | diky zatkdm a prepaz-
kdam ERMANNO BALZI s.r.l, bylo mozné dodat
produkéni formy v rekordnim case.

Pocitejte s ndmi. Bézné nastrojarna vyrabi zavit
cca 3-5 minut v automatizovaném cyklu na stroji.
Pri rucni vyrobé je hodnota 8-10 minut. Pokud

JAN SVOBODA s.r.o. - za dodani polotovarl a koordinaci celého projektu

CARDAM s.r.o. - za vyvoj ochranné polomasky

Benes a Lat a.s. — za vynikajici praci pri konstrukci forem a vstrikovani dild
LIBEOS s.r.o. — optimalizace tvard, MF analyzu a vstfikovani dild masky

CESKY VYVOJ — CESKA VYROBA
SPOJUJEME CESKE FIRMY
A POMAHAME UDRZET ZAMESTNANOST

(8§ SVOBODA

rozdil je v kvalité@

bézné néstrojarna vyrabi cca 10 000 zavitd pro
zatky na chladici okruhy rocné, pak stroje (zby-
tecné) vyrabi cca 50 000 minut za rok zavity.

Predstavte si, Ze Vase nastrojarna pouzije bez-
zavitové chladici prvky ERMANNO BALZI s.r.l.
Nastrojarna tim ziska za rok 833 hodin po-
tencialni produkce navic. UsetFite tak 104
pracovnich smén stroje. Pfi jednosménném
provozu to je 104 dni navic, kdy Vase stroje
mohou vyrabét tvarové dily.

Vysoce kvalitni polotovary od firmy JAN
SVOBODA s.r.o., vysoka mira optimalizace
v predvyrobni fazi a naprosto perfektni vy-
roba nastrojaren participujicich na projektu
umoznily béhem tfi tydni dostat do pro-
dukéniho cyklu 8 forem s kapacitou 120.00
ochrannych masek za tyden.

SPELIFIKACE PRODUKTU
POLOMASKA RPI5-M

Ochranna polomaska je navrzena tak, aby splnila

veskeré pozadavky pro zdravotniky a zachranare
a vyhovéla standardu CSN EN 140:1999.

Technické udaje polomasky:

Doba skladovani: >10 let

Certifikace: CSN EN 140:1999 (s filtrem P3R)
Polomaska je vyrobena z vysoce odolnych materiald
polymaid PA12, TPE a VMQ silikonu.

Teplotni rozmezi pouzitelnosti od -10°C do +121°C.
Hmotnost: 60g.

Technické udaje filtr:

I?oba skladovani: > 20 let
Ucinnost filtru: > 99,9999%
Certifikace: EN 143:2000

Rozhrani se zavitem: EN 148-1 Rd 40x1/7"

Teplotni rozmezi pouzitelnosti od -10°C do +50°C.
Hmotnost: 100g

Ochrana vici karcinogennim a radiaktivnim skodlivym
latkam a patogendm, jako jsou viry, bakterie a spory hub.

Vyhody oproti respiratorim a rouskam

Casticovy kombinovany filtr P3 R umoziiuje dosazeni maximalniho
stupné ochrany, ktery odpovida charakteristice FFP3. Jedna se tak o pro-
dukt uréeny véem uzivatelam, ktefi jsou tzv. ,v prvni linii,” napr.
|ékari, sestry, zachranafi, policisté, hasici, vojaci, celnici, ale také prodavac-
ky, pracovnici v provozech a podobné.

Ochranna maska byla navrzena tak, aby podstatnym zpusobem snizila
finan¢ni naklady viem organizacim, které tyto prostredky pouzivaji.

Komplet celé masky je vyvijen a vyrabén v Ceské republice, tzn. e ne-
podléha rizikiim spojenym s dovozem materiélu ze zahranici a jeho vyroba
podporuje domaci ekonomiku.

Desinfekce a sterilizace

Polomaska se desinfikuje v ethanolu, sterilizaci pak provadime v autoklavu
pfi 121°C a tlaku 2 bary po dobu 20 minut. Filtr se desinfikuje béznymi
desinfekcénimi prostredky (napf. na bazi kyseliny peroxyoctové — persteril),
sterilizaci provadime po uzavreni filtru zatkami pfi teplotach do 75°C.

Porovnani s jednorazovymi respiratory

Z dlvodl nedostupnosti FFP3 respirdtorl je porovnani vztazeno k do-
stupnym FFP2 pom(ckam, které se v soucasné dobé pouzivaji (a to i ve
zdravotnictvi).

CESKY VYVOJ — CESKA VYROBA
SPOJUJEME CESKE FIRMY
A POMAHAME UDRZET ZAMESTNANOST
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Porovnani pofizovacich nakladii polomasky RP95-M

s béznymi respiratory

Cesky produkt polomasky RP95-M (v kvalité FFP3 pfinasi vyrazné financni
Uspory jiz po prvni tydnu pouzivani. Pofizovaci naklady jsou tak v priméru
5x nizsi, nez u béznych respiratord s typem ochrany FFP2.

Po zakoupeni polomasky jsou dalsi naklady spojené pouze s vyménou
vlastniho filtru a proto jsou tydenni naklady na ochranné pomdacky (po
prvnim tydennim provozu) pfiblizné 13x nizsi ve srovnani s naklady na
bézné dostupné respiratory s typem ochrany FFP2.

Technické feSeni polomasky tak umozriuje vybavit kvalitnimi ochrannymi
pomUckami vyznamné vétsi pocet pracovnikl a zajistit jejich dlouhodo-
bou ochranu ve vysokém standardu kvality a pohodli.

Pro dotazy na polotovary pro formy, nebo novou formu:
www jansvoboda.cz

SONKA SERVIS s.r.0. a Nastrojarna Pribram s.r.o. — za neuvéfitelnou rychlost pfi vyrobé forem. Prvni forma byla hotova za bezkonkurenénich 7 dni
FORMEX Koh-I-Noor machinery - za vykresovou dokumentaci a rychlou vyrobu forem gnsmnxai:i:mm lednordzovy respirdtor typ A Jednordzovy respirétor typ B
STAFORM UH s.r.o. — za skvélou vyrobu a precizni sestaveni forem
KONFORM Plastic s.r.o. — za neuvéritelné rychlou vyrobu forem
Peartec s.r.o. — za vykresovou dokumentaci v expresnim terminu a rychlou vyrobu forem
MachineLOG IT - ze jednoduchou komunikaci o forméach na jednom misté, jednoduse pres viechny firmy. VSude. Kdykoliv. Prokazatelné. i_’ 6
\ odborna o~
SVOBODA * o QEEETR BI 0 (Mbecs STAFCRM
CARDAM Research and Development:
. i K e . for Additive Manufactaring A\
e I e Lt . BENES ALAT - Typ ochrany: Typ ochrany: Typ ochrany:
JSWEmm
v, g
FORMEX g ¥ o s Zivotnost (filtru): Zivotnost: Zivotnost:
" N{ ( JIRi CESKA . 3 . = - - ,
KO : ORM ”‘“5'“““‘"" PhIBRAM SONKA SERVIS, s.r.0. 0 MachinelOG IT min. 5 dnd p—— — Pro dotazy na ochranné polomasky zkuste:
I P ASTIC KONSTRUKCE, VYVOJ, NASTROJARNA A STROJIRENSKA VYROBA something more http://www.cardam-solution.cz/polomaska-rp95-m/
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Pres 180 schvaleni u automobilovych OEM a TIER.

plné integrovanym vyrobcem PA66. PIna

integrace znamena, ze Ascend vyrabi
vSechny suroviny potfebné pro samotnou
polymeraci PA66, a zédkaznici proto tézi z vy-
soké kvality a spolehlivé dostupnosti PA 66
VYDYNE.

S polecnost Ascend je svétové nejvétsSim

AUTOMOTIVE

Pres 180 schvaleni u automobilovych OEM
a TIER

PA66 Vydyne je prvni volbou pro mnoho au-
tomobilovych aplikaci a to zejména diky velmi
vysoké stalé kvalité a spolehlivosti dodavek.
Polyamid Vydyne se pouziva pro fadu aplikaci
pfimo v motorovém prostoru vozu. Pfikladem
jsou aplikace, pfi kterych dily prichazeji do
styku s rlznymi automobilovymi tekutinami,
jako jsou chladici systémy nebo tepelné na-
roc¢né aplikace pro hnaci Ustroji.

PA66 Vydyne nabizi kompletni portfolio pro

automobilové aplikace:

> Nejlepsi ve své tridé hydrolyticky odolné
typy PA66

> Typy pInéné skelnymi vlakny (od 13 az po
50%)

> Typy s vyssi tvarovou stalosti

> Typy s vyssi razovou houzevnatosti

» Tepelné stabilizované typy

> Typy pro aplikace u elektrickych vozidel

PA66 Vydyne schvéleni u automobilovych OEM
» BMW

» Daimler

> FCA

> Ford

» GM

» Hyundai/Kia

» PSA Peugeot Citroén

» Renault Nissan

» Toyota

> VW Group (VW, Audi, Skoda, SEAT)

> A dalsi, véetné mnoha TIER specifickych
schvaleni (Delphi, Valeo, Bosch)

Nejoblibenéjsi typy PA66 Vydyne pro auto-

mobilové aplikace:

» Vydyne R530H — 30% GF tepelné stabili-
zovany typ se zvySenou odolnosti proti
hydrolyze (pfirodni, cerny)

> Vydyne R530HT BK02 — 30% GF typ s vyssi
tepelnou stabilitou (Cerny)

> Vydyne R530HR BK0652 — 30% GF tepelné
stabilizovany typ s vylepsenou odolnosti
proti hydrolyze (Cerny)

> Vydyne R535H BK02 — 35% GF tepelné sta-
bilizovany typ (Cerny)

> Vydyne R435H BKO757 — 35% GF razové mo-
difikovany pro vys$si houzevnatost, s vyssi
tuhosti a tepelné stabilizovany typ (Cerny)

> Vydyne R862H BK0676 — sklenénymi vlakny/
mineraly plnény PA 66, tepelné stabilizova-
ny, s vylepSenou tekutosti a typ se skvélym
povrchovych vzhledem dilG (¢erny)

KABELOVE A STAHOVACi PASKY

Siroké portfolio pro optimalni produktivitu

a vlastnosti

> Tepelné stabilizované typy

> Razové modifikované typy pro vyssi hou-
Zevnatost

> Typy stabilizované proti UV a povétrnost-
nim vlivim

> Typy s retardovanou hoflavosti

@@M
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PERFORMANCE MATERIALS

Nejoblibenéjsi typy PA66 Vydyne pro

stahovaci pasky:

> Vydyne 21SPC - neplnény, lubrikovany PA66
(pFirodni)

> Vydyne 21SPF - neplnény, nukleovany (vy-
znacujici se vysokou krystalizacni rychlosti)
a lubrikovany PA66 (pfirodni a cerny)

> Vydyne 22HSP — neplnény, vysoce tekuty,
tepelné stabilizovany a lubrikovany PA66
(pfirodni a cerny)

SSP pro EXTRUZI

PA66 a PA66/6 typy polymerizujici v pevné
fazi (Solid State Polymerisation).

Od stfivek na klobasy nebo pedicich sackl az
po rybarské vlasce, kartacova vlakna, trubky
a profily.

PA66 Vydyne s vyssi molekulovou hmotnosti
nabizi

> VylepSenou pevnost taveniny

> Odolnost proti otéru

> Houzevnatost

PA66/6 kopolymer Vydyne pro foliové
aplikace s vylepsenou

> Cirosti

> Mékkosti

> Odolnosti proti roztrzeni

Nejoblibenéjsi typy PA66 a PA66/6 Vydyne

pro SSP extruzi:

> Vydyne 66 B — extruzni PA66 se schvalenim
pro styk s potravinami

> Vydyne 65 A — tepelné stabilizovany a lub-
rikovany extruzni PA66 se schvalenim pro
styk s potravinami

> Vydyne 75HB — PA66/6 tepelné stabilizova-
ny typ se schvélenim pro styk s potravinami

Vydyne ECO315J - neplnény typ s vysokou

taznosti PA66/6, V-0 (0,4 mm), bezhaloge-

novy retardér hofeni, CTI > 600V (vynikajici

izola¢ni vlastnosti), vysoké protazeni pfi pre-

v trzeni (> 25%), tepelné stabilizovany typ pro

slozité izola¢ni komponenty pracujici v drs-
ném prostredi

Vydyne ECO366H - tepelné stabili-

zovany neplnény PA66, V-0 (0,2 mm),

bezhalogenovy retardér horeni, RTI

150°C pro elektrické konektory,

svorkovnice, PCB konektory a pouzdra

WWWw.resinex.cz

TEPLOTNE STABILIZOVANY

TYPY S RETARDOVANOU HORLAVOSTi

PA66 a PA66/6 Vydyne spliujici UL 94 V-0

a s vylepsenymi elektroizola¢nimi vlastnostmi

> Uspokojuje zvySenou poptavku po bezpec-
néjsich, spolehlivéjsich a vysoce vykonnych
plastech pro elektrické a elektronické apli-

Heat stablized Vydyne grades

kace No_\(é aplikace v 'mogorovém prostoru
> Vice nez 150 typ( s vice nez 100 UL a VDE i VeI VSO naroKy na tepeinou
certifikacemi i
> Typy s retardovanou hoflavosti s nejlepsi g ®
RTI a GWIT ve své tridé 2 10
"
Nejoblibenéjsi typy PA66 a PA66/6 Vydyne oo
s retardovanou hoflavosti: ﬁg
Vydyne FR350J - neplnény PA 66, V-0 100 Yyaynes
(0,4 mm), retardér horeni na bazi bromu, :g
GWIT 960 °C, 15% prodlouzeni pfi pfetrzeni, 0 1000 2000 3000

. . v v . v, Servisni doba (hodiny)
vhodné pro zacvaky a panty, feSeni pro pfi-

stroje bézici bez dozoru

PA66 Vydyne s dlouhodobou mechanickou stabilitou a vykonem i v drsném prostiedi.

I,A\"A SCEND.

PIRTORMANCT MATIRIALS

Mechanical stability and long-term performance in harsh environments

Test starnuti na horkém vzduchu 190°C
az 210°C, a az 230°C po dobu 3000 h

Tepelné odolnost az do 200°C

Tepelna stabilita, nejlépe do 170°C

Elektricky neutralni a nehalogenové
feSeni pro naro¢né izolaéni dily

HORKE TRYSKY GUNTHER HEISSKANALTECHNIK

Jiz od roku 1983 se zabyvame vyvojem, konstrukci a
vyrobou horkych systémui a dale i prvotfidni podporou
nasich zakazniku. V sidle nasi spolecnosti stale hleda-
me inovatnivni feSeni a nabizime tak nase know-how
pro Vase individualni pozadavky.

Kontaktni udaje

Pan Zdenek Stehlik

Mob.: 00420 777 697 744
stehlik@guenther-heisskanal.de
www.guenther-heisskanal.de

@& GUNTHER®

HOT RUNNER TECHNOLOGY
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WITTMANN a Farraglech

nynip

d jedn

Rakouska rodinna skupina WITTMANN prevzala

rakouskou spolecnost FarragTech z Wolfurtu

25 let aktivni v segmentu perifernich zarize-

ni, s hlavnim zamérenim na susicky granu-
|4td na bazi stlaceného vzduchu. Jako vynélez-
ce suseni granulat stlacenym vzduchem, jako
i chlazeni forem pro technologii blow molding
stlacenym vzduchem, neustéle posouvala hra-
nice téchto technologii na vyssi Uroven. Dalsi
z technologii, na jejiz vyvoj je spolecnost za-
mérend, je ochrana proti kondenzaci vody pro
chlazené formy, ve které spolecnost FarragTech
vytvorila vyjmecné vysoceenergeticky efektivni
a zaroven nizkonakladové feseni.

Spoleénost FarragTech GmbH byla vice nez

tl\

U sirechou

|

UWilfmann | Borrenfeld

Zleva: Erhard Fux, WITTMANN Material Handling Department Manager, Aaron Farrag, Product Manager Com-
pressed Air Drying and Mold Cooling, Michael Wittmann, WITTMANN generdlni feditel koncernu.

Nyni se vyrobky a cely tym spolecnosti
FarragTech intergruji do struktur spolec¢nosti
WITTMANN, coz s sebou prinasi, ze ze sidla ve
Wolfurtu bude mit pfistup na celé vyvojové
know-how i na mezinarodni prodejni sit” skupi-
ny WITTMANN. Dalsi vyvoj viech tfech produk-
tovych fad firmy FarragTech bude pokracovat
a je planovana i jejich integrace do konceptu
WITTMANN 4. 0.

Byvaly majitel spolecnosti, pan Aaron Farrag
prebira pozici produktového manazera pro

Skupina WITTMANN jako jedina na svété nabizi uceleny vyrobni
program periferii a stroji na zpracovani plastu:
« roboty, manipulatory i komplexni automatizovana pracovisté, IML-systémy
vstrikovaci stroje Wittmann Battenfeld
lokalni i centralni zafizeni na suseni a dopravu granulatu
temperacni pristroje, chladici zafizeni a pritokoméry

drtice vtoku i dilt

Vyrobni zavody skupiny WITTMANN BATTENFELD jsou umistény
v Rakousku, Madarsku, Francii, USA, Kanadé a Ciné. Tato celosvétova
skupina dodava prostiednictvim svych dcefinych spolec¢nosti a ob-
chodnich zastoupeni vyrobky do ca. 70. zemi svéta a objemem své
produkce predevsim v oblasti automatizace vstrikovacich procesi
zaujima dominantni postaveni na svétovém trhu. V soudasné dobé
pracuji stroje a zarizeni WITTMANN BATTENFELD ve vice nez 200
lisovnach plastd v Ceské a Slovenské republice. Uzivatelé stroji jsou
predevsim vyrobci technickych plastovych dilG orientovani na auto-
mobilovy a elektrotechnicky primysl.

@@M

oblast suSeni stlatenym vzduchem a chlaze-
ni a bude je zaclenovat do portfélia skupiny
WITTMANN.  Generalni feditel  skupiny
WITTMANN, pan Michael Wittmann se t&Si na bu-
douci spolupraci: “Srdecné vitame tym spolecnosti
FarragTech v nasi skupiné. Susickami na malé ob-
jemy granulatl od spolecnosti FarragTech dopliu-
jeme mezeru v nasem portfoliu. Nas mezinarodni
dosah v kombinaci s vyhodami téchto technicky
skvélych produktt slibuje vyrazny rist potencialu
pro nasi novou produktovou radu.

Kontakt:
Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.

Malé Nepodrice 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 Trendin

Tel.: +42132 642 08 52
info@wittmann-group.sk
www.wittmann-group.sk

Medicinské stroje
Wittmann Battenfeld

!

Willmann | Boctenfeld

kouského rodinného koncernu WITTMANN

ma ve svém portféliu i specialné upravené
vstiikovaci stroje pro medicinsky pramysl, které
spliuji standardy EN-1SO 14644, tfidy Cistoty od
9 az po 7. Tyto stroje vychazeji ze standardnich
model(, ale diky Upravéam jsou schopné vyra-
bét vylisky vhodné pro medicinsky primysl.
S timto vysokym standardem mohou byt stroje
samoziejmé pouzity i pro potravinyfsky, ¢i jiny
pramysl, ktery vyzaduje naroky na vysoce Cisté
prostredi.
WITTMANN BATTELFELD nabizi stroje v pro-
vedeni MEDICAL v modelech fady SmartPower

Spoleénost WITTMANN BATTENFELD z ra- ‘B

Nerezové krytovdni linedrnich vedeni uzaviraci
jednotky

(servohydraulicky pohon, uzaviraci sily

od 25t do 400t), EcoPower (elektric-

e ky pohon, uzaviraci sily od 55t do
5001) a v fade stroju pro mikrovstfi-

kovani MicroPower (elektricky po-

= hon, uzaviracisily 5 t a 15 t). Diky
tomuto rozsahu dokézou me-

dicinské stroje WITTMANN
BATTENFELD vstfiko-
vat dily od 0,5 mi-

. = . ligramu az do 1,5
—— kilogramu  (pre-
pocitano
~ naPs).
- =
L #
\M‘E
'l
— '
-

Vistrikovaci stroj Wittmann Battenfeld SmartPower 120

s lamindrni jednotkou pro upravu vzduchu v prostoru formy

Stroje v Upravé Medical se od béznych strojl lisi:

> Lakovanim, které je mozné umyvat
dezinfekénimi prostredky

> Hydraulickym olejem / mazadlami,
vh odnymi po potravinarsky primysl

> ZvySenymi nivela¢nimi podlozkami pro
snadnégjsi ¢isténi prostoru pod strojem

> Krytem vstfikovaci jednotky s pfipravou
na pripojeni odsavani

» Tepelnou izolaci topnych pasl

> Nadobou na odstfiknuty materil, ktera se
necha jednoduse vyjmout a vyprazdnit

> Nerezovym krytovanim linearnich vedeni
uzaviraci i vstiikovaci jednotky

» Upinacimi deskami s poniklovanymi
plochami a uzéavéry vsech otvord se zavity

> Nerezovym krytovanim vsech rozhrani
v prostoru formy

» Laminarni jednotkou pro Upravu vzduchu
v prostoru formy

» Kalibra¢nim protokolem podle
VDMA 24470 cast 1

Prostor formy s nerezovym krytovdnim
a poniklovanymi upinacimi deskami

SVET @ PLASTU



Noveé portfalio
Ampacef BIAX4CE™

pro biaxialne orientované polyethylenoveé
foliové aplikace podporuje obehove hospodarstvi

Na zakladé desitek let praxe s masterbatchy pro
foliové aplikace BOPP a foukané félie z PE predstavuje
spolec¢nost Ampacet portfolio masterbatchl BIAX4CE™
specialné urcené pro félie BOPE.

onomaterialni obaly se uprednostnuji
pred multimaterialnimi obaly, aby splnily
cile recyklace stanovené Evropskou unii

pro plastové obaly a zvysily kvalitu mechanicky
recyklovaného materialu.

Vzhledem k tomu, Ze recykla¢ni proud
polypropylenu (PP) v mnoha zemich neexistuje
a recyklac¢ni proud polyethylenu (PE) prevlada,
zacina se vyvijet filmova aplikace biaxialné ori-
entovaného polyethylenu (BOPE). Vyroba félie
BOPE také tézi z nevyuzité kapacity na stavaji-
cim zafizeni na vyrobu biaxialné orientovaného
polypropylenu (BOPP), které vyzaduje pouze
Upravu podminek zpracovani bez vétsich zmén
strojniho zarizeni.

V laminovanych obalovych strukturdch umoz-
fuje folie BOPE nahrazeni nékterych jinych nez
polyethylenovych substratd, jako jsou BOPP,
BOPA, BOPET a CPP pfi vyrobé PE oball z jed-
noho materialu, coz vede ke zlepsSeni kvality
mechanicky recyklovanych PE materialG pfi sou-
¢asné nutnosti kompromis(
. u nékterych funkci bale-
5\)‘:‘%}“&{)"9 SO/ ni, jako je nizka tuhost,
<. lesk a vlastnosti bari-

3 éry proti plyndm.
' Struktury BOPE pfi-
naseji oproti BOPP
urcité vyhody, vcet-

Todieerer® by AMPACET

OTRUNNER TECHNOLOGY

né vétsi intenzity tésnéni, zlepSené integrity
tésnéni obalu a lepsi odolnosti proti propich-
nuti. Félie BOPE se také osvéddila ve srovnani
s foukanymi foliemi z PE, pokud jde o sniZzova-
ni tloustky, vyssi vykon a vynos, lepsi vzhled
a prisnéjsi kontrolu parametrd folie.

Portfolio masterbatch(i Ampacet BIAX4CE zahrnuje
aditivni i bilé masterbatche namichané tak, aby spl-
novaly pozadavky na optimalni kvalitu a zpracovani
pro specifické foliové struktury BOPE.

Rada aditiv Ampacet BIAX4CE zahrnuje protiblo-
kové, antistatické, migracni a nemigracni kluzné

AMPAC=T

Plastics Reimagined”

i vysoce vykonné masterbatche proti zamlzeni.

Dal3i informace o portfolio Ampacet BIAX4CE™
a dalsich trvale udrzitelnych feSenich od firmy
Ampacet, jako napfiklad:

REC-NIR-BLACK (vitéz soutéze Plastics Recyc-
ling Awards 2019): umoznuje tfidéni a recyklaci
cerného obalového odpaduy;

REVIVE™ 962 E (finalista soutéze Plastics Recyc-
ling Awards 2020): masterbatch kompatibilizator
umoznujici recyklaci kompozitniho polyolefinové-
ho bariérového obalu na kvalitni féliové aplikace

Odor Scavenger (finalista soutéze Plastics Re-
cycling Awards 2020): silny Sirokospektralni ab-
sorbér zapachu;

Blue Edge 78 masterbatch: plsobi proti
LSpinavému” efektu v recyklovanych PET odpa-
dl z domacnosti;

Blue Edge 226 (finalista soutéze Plastics Recy-
cling Awards 2020): pUsobi proti ,Spinavému”
efektu recyklovanych PE odpadll z domacnosti
REC-O-BLACK 216 a 344 cerné masterbatche:
vyrobeno z recyklovanych a opétovné pouzitych
odpadl z doméacnosti;

BIO RANGE: masterbatche pro kompostovatel-
né bioplasty a biologicky rozlozitelné plasty

Elektricky. Efektivni. Evolu¢ni. Budoucnost?
Budte soucasti nasi rodiny elektricky

ovlddanych vstfikovacich systému:

FLEXflow a FLEXflow One.

www.kopos.cz

Vyrobce plastového
elektroinstalacniho
materialu

elektroinstalacni krabice
elektroinstalacni listy
elektroinstalacni trubky
elektroinstalacni chranicky
elektroinstalacni podlahové instalace
dalsi produkty dle prani zakaznika

zpracovavame PVC, polyethylen; polypropylen, polyamid a dalsi
vlastni misirna PVC, vyvoj smési

vlastni vyvoj vyrobkl i nastroju

vlastni vyroba lisovacich forem a nastrojd

(ROPOS)

KOPOS KOLIN a.s.

Dokonale ukryta energie.




Firma KOPOS navazuje na tradici a zde v Koliné nepretrzité
vyrabi elektroinstalacni material od roku 1926.

louhou dobu fungovala vyroba ve stat-
Dnim podniku pod nazvem Kablo. To se

zménilo v roce 1996, kdy byla firma pri-
vatizovana. PGvodné byl koncern Kablo Kladno
tvoren sedmi zavody. Kazdy z nich se speciali-
zoval na jiny sortiment vyrobk( — v Koliné byl
vyrabén elektroinstala¢ni material. Tento seg-
ment vyroby je v Koposu vyrabén dodnes. Vy-
robni program firmy se déli na tfi zakladni typy
vyroby. Jednd se o vstfikovani a vytla¢ovani
vyrobkl z plastd a vyrobu elektroinstala¢niho
materialu z kovu. Celé portfolio firmy je velmi
obsahlé, katalog obsahuje na 5000 vyrobkd,
které firma muze zajemcdm nabidnout. Do
evropskych statl zbozi putuje mimo jiné pro-
stfednictvim deviti evropskych pobocdek, jedna
se nachazi v Asii a jedna ve Stfedni Americe.

Plasty

Svét plastt logicky zajima plastova vyroba. Ta
se déli na extruzi a vstfikovani. Extruze slou-
Zi k vyrobé vytlacovanych vyrobkd, napriklad
elektroinstalacnich list nebo trubek, a vstriko-
vani k vyrobé krabicek, krytQ k listdam a dal-
Sich vyrobkd.

Formy na vyrobky si firma navrhuje a vyrabi
sama, méa za tim ucelem vlastni nastrojarnu

@@M

a konstrukci. Divodem je nezavislost na ex-
ternich dodavatelich a ochrana vlastniho
know-how. K tomu ucelu je velmi dobre vy-
bavena, najdeme tu NC stroje, elektroerozivni
stroje pro dodélavky jemnych detaild u forem
a dalsi.

Na navstévé

Svét plastd mél moznost podivat se pfimo do
vyroby plastovych vyrobkl a soucasti navsté-
vy bylo predstaveni logistického Feseni, véet-
né nové otevieného skladu, umoznujici rych-
lejsi, spolehlivéjsi expedici vyrobkd.

Navstivili jsme vyrobu forem a sklad forem,
které jsou prehledné usporfadany tak, ze
u kazdé sestavy je vykresovd dokumentace
i nadkres vyrobku, ktery z formy vznikne. To
slouzi ke snazsi orientaci a k rychlé zméné vy-
robniho programu. Nékteré formy jsou pro-
myslené realizovany jako univerzalni, kde se
pak vyrobni program méni jen formou vymé-
ny lisovacich vlozek. U ¢asto poptavanych vy-
robkd existuje forem nékolik, aby bylo mozné
v pfipadé, kdy se tfeba jedna z forem Cdisti,
pouzit formou jinou. Maximalni flexibilita vy-
roby patfi k jedném z pozitiv Koposu.

Extrudované vyrobky

Vyroba vytlacovanim material ma zavedené
schéma. Material je umistén v externich zasob-
nicich — tzv. silech, kde si smés, opét v ramci
know-how a jejiho slozeni, pfipravuji v Koposu
sami. Material je pak pInén do mensich kontej-
nerd, ze kterych si ho vytlacovaci stroj odebi-
rad. Za urcenych pracovnich podminek (teplota,
rychlost tazeni) se z néj stava hotovy vyrobek.
Ten se pak déli na stanovenou délku.

Pokud jde o chranicky, ty se navijeji na bub-
ny a po dosazeni stanovené délky se vyrobek

® (koPOS)

ustfihne a zavede se na novy buben. Zafize-
ni mé dva navijaky, kdy po ukonceni navijeni
jedné davky a prestfizeni, se na novy buben
zavede nova trubka. Jiz navinuty vyrobek se
pak automaticky bali do félie a je pfipraven
k expedici.

Vyrobu charakterizuje vysoky stupen auto-
matizace, kdy je tfeba jen minimalnich zasah
obsluhy. Té je zapotfebi predevsim pfi na-
jezdu nové série, kdy se ladi prfesné rozméry
a provedeni vyrobku. Kopos se stard i o eko-
logii, proto napfiklad material z najizdéni, je
pozdéji znovu pouzit po rozdrceni v drticce
k vyrobé specialnich silnosténnych vyrobk
uréenych do zemé - a produkce umélohmot-
nych odpadd je tedy omezena na minimum.

Ale vratme se zpét do haly a podivejme se
jesté na vyrobu napfiklad elektroinstalacnich
list. Ty vystupuji z lisu, a — opét dle prani za-
kaznika ¢i prodejce — jsou stfihany zafizenim
nesoucim pfiléhavy nazev gilotina na kusy
o pfesné délce. Opét je zde mozna Siroka va-
riabilita dodavek rdznych typizovanych délek.
Po dohodé Ize plnit specialni prani zakaznikd,
pokud je neobvyklad délka ve schopnostech
stroje a naslednych logistickych postupech.
Soucasti vytlacovaci linky je i inkoustovy po-
tisk, ktery oznacuje typ vyrobku, datum, cas
vyroby a uUdaje o vyrobci. Do list se samo-
zfejmé prostrihavaji i otvory, slouzici k jejich
upevnéni na zed. Z vrchni a z obou bo¢nich
stran se pak na listu lepi ochranné pasky,
které brani zaspinéni pfi montazi. Pfi vyrobé
elektroinstalaénich trubek Kopos standardné
na jednom konci trubku opatfuje hrdlem, aby
trubky byly spojovatelné do sebe. To je stan-
dardem kvalitniho vyrobku Kopos.

V Casti vyroby zaméfené na chranic¢ky se na
konci vyroby do trubky profukuje provézek,
ktery montérdm slouzi k protahovani kabeld.
Stocena chranicka je profukovéna proudem
vzduchu, ktery provéazek undsi. Jakmile se
objevi provazek na konci chrénicky, je hoto-
vo — trubka opusti automaticky navijak a balik
se odvazi na sklad. V portfoliu Koposu jsou
kromé jiného i specialni chranicky pro svétlo-
vodné kabely, které maji maly polomér ohybu
a kabel se do nich profukuje i na vzdalenost
az deseti kilometrd az na misté.

Kazdé pracovisté je ovladano pocitacem, kte-
ry presné dokaze udrzet potfebnou kvalitu
a parametry vyrobku. Neustale automaticky
aktualizované objednavky i dlouholeté zku-
Senosti pracovnikl pomahaji pfi stanoveni
minimalnich skladovych zasob, kdy je zbozi
pro zakazniky pfipraveno k dodani v co nej-
krat$i mozné dobé. Spojeni zkuSenosti s au-
tomatizaci vyroby je dalsi z pfednosti Koposu.
Ostatné v celém zavodé probiha vyroba au-
tomaticky a vysoce kvalifikovana lidska prace
technikl je tfeba vzdy na zacatku najezdu vy-
roby urcitého produktu. Jinak se zde vyuZiva
prace lidi ke kompletaci dodavek.

Kusové vyrobky

Vsechny pfichytky, spojky, krabic¢ky, ale
i hmozdinky, vicka a dalsi véci se vyrabé-
ji v hale pIné vstrikolisd. | zde se setkdme
s formami, které si firma vyrabi sama. Pfi vy-
robé nékterych vyrobkd, jako jsou specialni
krabicky, byly k vidéni i dvouvstfikové lisy.
Ty nejprve vytvofi jednu ¢ast vyrobku, poté
se otocna upevnovaci deska pootoci o 180°
a ve druhé casti se pak do krabicky aplikuje
dalsi vrstva materidlu. Pfi vstfikovani se zde
bézné pracuje s tlakem pres 1500 bard, aby
byly spravné vytvoreny i ty nejmensi detaily
na vyrobku. Na vyrobu pak navazuje oddéle-
ni kompletace a expedice. Zde se bali podle
pozadavkl odbératelll tfeba i po nékolika
kusech nebo se zde pfipravuji komplety, kte-
ré jsou soucasti jinych vyrobkd. Urcité stroje
ale zvladnou automatické osazovani Sroubk
do krabic s naslednou kontrolou spravného
osazeni. Coz opét zvysuje efektivitu v tomto
sektoru vyroby.

Cistota je zaklad

Kopos ma specialni oddéleni, které se zabyva
jen plnénim norem pfi vyrobé. PInéni norem
je dvakrat do roka kontrolovédno auditem.
VSechny vyrobni prostory pak charakterizu-
je Cistota, kterad je nutnad pro udrzeni kvality
vyrobkl. Soucasti péce o trvalou udrzitel-
nost je dokladovani nasledného zpracovani
nezpracovatelnych odpadul, o které se staraji
nasmlouvané externi firmy. Na ,skladce” tedy
nemuze skondit nic, co vznika ,navic” pfi pro-
cesu vyroby.

Dobfre fesena logistika

V areédlu firmy se nachazi i logisticky areal, kte-
ry odbavuje kamiony se zbozim - firma vlastni
své kamiony a k prepravé zbozi na misto urce-
ni vyuziva i dopravc(, vybranych dodavateli.
Diky fizenému skladu je tak firma schopna vy-
expedovat az 400 kamion(l za mésic.

Chloubou firmy je pravé tento novy sklad,
ktery vznikl na misté staré budovy. Té uvnitf
dominuje nakladovd rampa, kde se kom-
pletuji dodavky — do kamionu se pak umis-
ti vSe, co je zde pripravené. | to prispiva ke
zvyseni efektivity chodu firmy. Tato hala byla
oficialné oteviena v zéfi, ale od ledna roku
2019 uz probihalo naskladfnovani materia-
lu, zauCovani obsluhy, zprovoznéni systému
CtecCek carovych koda atd. Ve skladu se po-
hybuji voziky, které maji zdvih deset metrd.

Ve skladu jsou soustiedény jak plastové, tak
i kovové vyrobky, aby bylo mozné co nej-
rychleji pfipravit nakladové misto k expedi-
ci. Rizeny sklad je zajimavy tim, ze je plnén
podle obratkovosti zbozi, které jim prochazi.
Cim vétsi obratkovost, tim blize vychysta-
vacimu mistu (rampé) se nachazi. Zajima-
vosti skladu je i to, Ze nad nim se nachazi
jesté dvé podlazi, kam se ukladaji vyrobky
s mensi obratkovosti prodeje. Spolu to hovo-
fi o maximalni mozné efektivité logistiky pfi
predéavani zbozi zakazniktm.

Péce o zaméstnance

Firma se snaZi lidem nabidnout maximum,
a proto je zde fluktuace zaméstnancl skutec-
né minimalni. Firma vénuje velkou pozornost
i odménovani pfi osobnich a pracovnich vy-
roCich, kdy zaméstnanci dostavaji odmény za
svou dlouholetou cinnost pro firmu nebo pfi
osobnim vyroci. Pracovnici navic maji k dispo-
zici jidelnu se zvyhodnénou cenovou nabidkou
a s vybérem z nékolika jidel. Pravidelné je vy-
placen i prispévek na dovolenou a na Vanoce.

Firma s budoucnosti

Kopos patfi zcela jisté mezi moderni zavody
s chytfe vymyslenym a atraktivnim vyrobnim
programem, s peclivé obhospodafovanymi
vyrobnimi stroji a s velmi dobrou logistikou.
Cilem firmy i v dobé, kdy firma substituuje
sklady u dodavateld, je, Ze je schopna ope-
rativné dodat vyrobek do druhého dne pres-
né podle pozadavk(. Ve firmé je k dispozici
i vlastni vzorkovna, kde si zékaznici mohou
prohlédnout i nejaktualnéjsi novinky, které
Kopos vyrabi.

O tom, Ze jde o zavedenou rodinnou firmu,
svéddi i to, Ze zde je skutecné minimalni fluk-
tuace zaméstnancd, coz je dano tim, ze firma
si toho, co je pro ni nejcennéjsi — totiz vlastni
zaméstnanci — vazi a dokaze jejich praci oce-
nit. To nebyva u nas stale jesté zvykem, ke
Skodé véci...
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APLIKACE LINDE GAS -

AUTOMATIZOVANE
TRYSKANI SUCHYM LEDEM

covan proces, pfi némz je tryskaci zarize-

ni Cold Jet ovladano signalem z fidiciho
systému. Ten fidi robotickou ruku, jez provadi
Cistici ukony namisto konkrétniho pracovnika.
K hlavnim vyhodam pouziti tohoto procesu
patfi predevsim zrychleni vyrobniho procesu,
zvyseni kvality vyroby, omezeni vyrobnich pro-
stojd a nahrazeni pracovnikd, ktefi se mohou
namisto odstranovani otfepd (pretoku) véno-
vat jinym dkoldm.

P ojmem ,automatizované tryskani” je ozna-

Technologie tryskani suchym ledem nachazi
své uplatnéni zejména pfi zminéném odstra-
novani pretok(l, ale lze ji stejné dobre apli-
kovat i pfi nasledné pfipravé povrchu pred
lakovanim. U urcitych typd projektl tedy au-
tomatizované tryskani zajistuje dvé operace
soucasné - odstranéni pretokl a ocisténi pred
lakovanim.

Odstranovani pretokli automatizovanym sys-
témem byvéa vyuzivano nejcastéji na vyliscich
z termosetl, PEEK, PBT, Acetal, Nylon, LCP,
ABS, UHMWPE, Nitinol, a dalSich. PouzZiva se
jak u malych vyliskG (konektor 20 x 4 mm)
k odstranéni pretoku v radech desetin mi-
limetru v kanélcich konektoru, tak u stfed-
nich a velkych vyrobkl (od cca 100 mm az do
500 mm) s pretokem od desetin po nékolik
milimetrd. Lze pouzit i do dutin 4 mm a vice.
Pouziti technologie neni limitovano velikos-
ti vyrobku nebo velikosti pretoku. Nejcastéji
je pro tento proces pouzito tryskaci zafizeni
Cold Jet - MICROCLEAN, PCS60, SDI Select60,
Aero40FP. Doba tryskani se pohybuje mezi
dvéma a tficeti vtefinami. Od roku 2020 Ize
tryskaci zafizeni Cold Jet - PCS60 automati-
on integrovat do automatizovaného procesu
pres dva typy rozhrani (karet, které jsou in-
stalovany pfimo v zafizeni). Rizeni tryskaciho
zarizeni lze provadét pres PLC nebo PC. Lze
fidit a sledovat vSechny prvky (spotieba su-
chého ledu, velikost ¢astic, tlak vzduchu, stav

@@M

nasypky, provozni data atd.). Také je mozné
vzdalené monitorovani a diagnostika dat po-
moci Cold Jet CONNECT® na mobilnim zafize-
ni. V pfipadé vypadku nadrazeného systému
Ize prejit do manuélniho provozu (nastaveni).
Jestlize neni pIné vyuzito v rémci automatiza-
ce, lze tryskaci zafizeni po pripojeni ru¢niho
aplikdtoru pouzit pro bézné potreby (napfr.
¢isténi forem).

Plné automatizované pracoviste tryskani suchym ledem.

Automatizované tryskani Ize pouzit pro rfadu
riznych zadani, napf. kdyz vylisek zafixovan
a robot kolem opisuje trajektorii nebo kdyz
robot opisuje trajektorii s vyliskem kolem sta-
cionarni trysky, ¢i kdyz je tfeba pouzit vice
trysek soucasné aj. Stejné tak Ize konkrét-
nimu zadani na miru prizpUsobit i samotné

Making our world more productive

pracovisté. At uz jde o odhlu¢nény box ote-
vieny z jedné Ctvrtiny pro manipulaci s robo-
tem, ktery je zakomponovan mezi lis a vystup-
ni dopravnik, nebo o dodavku kompletniho
pracovisté s odhlu¢nénym tryskaci boxem,
véetné robota nebo manipulatoru a systému
k odsavani otrep.

V soucasnosti je technologie v automatizova-
né podobé vyuzivana na sedmnacti pracovi-
Stich u velkych zékaznik(, a v ru¢nim rezimu
u nékolika mensich, napf. kdyz je potfeba fesit
docasny problém na vylisku.

INTEGRATION PORT

SAFETY CIRCUIT
INTEGRATION READY

by %

Zaclenéni Cold Jet - PCS60 do systému automatizace
pomoci PLC.

Pribéh zavedeni systému

Po poptavce zakaznika a prvni konzultaci pro-
béhne testovani technologie na sadé dvace-
ti az sto vyrobk( bud pfimo ve firmé, nebo
v aplika¢nim centru Linde Gas. Po vyhodnoce-
ni vysledkd se mlize zékaznik rozhodnout pro
zapujceni tryskaciho zafizeni nebo rovnou
k zavedeni technologie do vyrobniho proce-
su. Pro testovani ma na vybér rucni, poloauto-
matizovany nebo plné automatizovany rezim.
Pfi realizaci automatizovaného systému se
domluvi ¢asova osa implementace.

V pfipadé zajmu o konzultace ¢&i blizsi infor-
mace o technologii tryskani suchym ledem, se
s davérou obratte na spolecnost Linde Gas,
segment suchy led. Tym naSich odbornikd
ochotné zpracuje veskeré Vase podnéty.

Josef Jandek

774 483 377
josef.jandek@linde.com

Linde Gas a.s.

800 121 121
info.cz@linde.com
www.linde-gas.cz
www.linde-group.cz
www.coldjet.com

Spolecnost Ampacet predstavuje kompatibiliz’ror

mpacet, predni svétovy vyrobce masterbat-
chd, uvadi na trh produkt REVIVE™ 962 E,
ompatibilizator, ktery umoznuje recyklaci vice-

materialovych oballl z polyolefinovych a technickych
polymernich slozek do kvalitnich féliovych aplikaci.

Zatimco mechanickd recyklace nejflexibilnéjsich
monomateridlovych obalovych folii z polypropy-
lenu a polypropylenu je velmi snadnd, recyklace
vicematerialovych obalovych struktur predstavuje
znacnou vyzvu.

Napriklad  potravinarské  vyrobky = mohou
vyzadovatvicematerialovéobaly prozajisténifunkc-
nosti plynové bariéry, ktera chranibalené potraviny,
prodluzuje trvanlivost a sniZuje plytvani potravina-
mi. Pri recyklaci vicematerialovych obalovych folii
je tfeba se vyvarovat naruseni recyklacniho prou-
du polyolefind nepolyolefinovymi slozkami, aby
byla zajisténa uroven kvality, ktera umoznuje tzv.
upcyklaci na nové obaly.

Produkt Ampacet REVIVE™ 962 E poskytuje tr-
vale udrzitelné feseni pro vicematerialové polyo-
lefinové bariérové baleni, které umoznuje vyuziti
regenerovaného materialu v kvalitnich féliovych
aplikacich a predstavuje alternativni ukonéeni zi-
votnosti oproti likvidaci na sklddce. Produkt Am-
pacet REVIVE™ 962 E umoznuje lepsi vyuziti re-
cyklovanych plastd a pomaha snizovat spotrebu
originalnich materiald.
Produkt Ampacet REVIVE™ 962 E byl special-
né navrzen pro recyklaci prdmyslového odpadu
s polyolefinovou bariérovou folii na bazi EVOH
zpét do pavodni foliové struktury v pripadé,
Ze je tfeba zachovat optické a mechanické vlast-
nosti. Ampacet REVIVE™ 962 E zlepsSuje homoge-
nitu a transparentnost regenerovanych polymer-
nich smési.
Mechanické vlastnosti folii vyrobenych z téchto
smési jsou podobné hlavnim
polymerdm.

5\)"‘_‘%.}nab”e S5

Obéhové hospodarstvi
predstavuje  nastroj
pro vyrobce plas-
tovych oball, aby
bylo dosazeno cild
v oblasti recyklace

by AMPAC=T
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ReVive™ 962 E

stanovenych Evropskou komisi. Evropska komise
pozaduje recyklaci plastovych obald v mife nejmé-
né 50 % do roku 2025 (55 % do roku 2030) a obec-
nym cilem je dosazeni 10 miliont mt recyklovanych
plastl, které maji byt znovu pouzity v EU.

Dalsi informace o produktu Ampacet REVIVE™ 962
E a dalsich trvale udrzitelnych fesenich od firmy
Ampacet, jako napriklad:

REC-NIR-BLACK (vitéz soutéze Plastics Recycling
Awards 2019): umoznuje tfidéni a recyklaci cerné-
ho obalového odpaduy;

Odor Scavenger (finalista soutéze Plastics Recyc-
ling Awards 2020): silny Sirokospektraini absorbér
zapachu;

Blue Edge 78 masterbatch: plisobi proti ,Spinavému”
efektu v recyklovanych PET odpad( z domacnosti;
Blue Edge 226 (finalista soutéze Plastics Recycling
Awards 2020): ptisobi proti ,Spinavému” efektu re-
cyklovanych PE odpad( z doméacnosti
REC-O-BLACK 216 a 344 cerné masterbatche:
vyrobeno z recyklovanych a opétovné pouzitych
odpadd z domacnosti;

BIO RANGE: masterbatche pro kompostovatelné
bioplasty a biologicky rozlozitelné plasty

Zaslete e-mail na adresu
marketing.europe@ampacet.com.

Jsem kombi-
novatelna. -

Program posuvnych jednotek Z18140/...

Novy variabilni program posuvnych jednotek Hasco pfinasi inovace

b,

ve flexibilité odformovani zapichu a vybrani u vstfikovacich forem.

- Siroky program posuvnych jednotek
- Rozmérové kompatibilni stavebni dily umoznujici az 250 kombinaci
- Flexibilni rozmérova variabilita
- Vysoky prenos sil diky optimalizovanému uzaviracimu systému
- Varianty s DLC povlakem

- Zajisténa kompatibilita mezi vSemi komponenty

HASCO

Enabling with System.

www.hasco.com
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Roboty Staubli v nejvetsitovarne
na automobilové zamky na svete

Flexibilni tgm
blasti mazani

nrace v

V=

Spolecnost Kiekert je svétovym lidrem ve vyrobé
automobilovych zamki, a ve mésté Prelou¢ ma svij
nejvétsi vyrobni zavod s dennim objemem vyroby
priblizné 180000 zamka.

Vyrobni linky pracuji

s extrémné kratkymi cykly a jsou vysoce flexibilni,
o ¢emz svéddci jedina vyclenéna montazni stanice.
Klicovymi komponentami flexibilni automatizované
jednotky, ktera dokaze vyrabét rGzné varianty zamkd,
jsou dva roboty Staubli TX40.

" v

Tvdirci nového automatizacniho resent: Petr Kuchyria,
feditel zavodu Kiekert v Prelouci (vpravo) a Vit Karger,
vedouci technolog vyroby (vlevo).

vého osobniho automobilu v Sestisekundo-

vych cyklech. Zamek se sklada ze zhruba 80
dild, a protoze mnoho komponentd musi zlstat
trvale pohyblivych, tedy po celou dobu Zivot-
nosti automobilu, provadi se mazani mnoha po-
hyblivych dil, pruzin a Gchytd.

|_inka vyrabi zamky do bocnich dvefi prémio-

V zavislosti na daném modelu mé zamek 28 az
35 bodd, které je nutné mazat v Sestisekundo-
vém cyklu. Pro zvladnuti tohoto specialniho
Ukolu preloudsky interni tym vyrobnich techno-
logt firmy Kiekert navrhl a zkonstruoval néstroj
pro spusténi do poloviny zamku a davkovani
potfebného mnozstvi maziva pomoci sady apli-
kator(, to vse v ramci Sestisekundového vyrob-
niho cyklu. AZ do nedavné doby takto vyroba
fungovala na vSech Sedesati vyrobnich linkach
s celkovou produkci cca 47 milionG automobi-
lovych zamkl roc¢né, coz cini z tohoto zavodu
nejen nejvétsi vyrobni podnik na svété v rdmci
spolec¢nosti Kiekert, ale i nejvétsi tovarnu na au-
tomobilové zamykaci systémy na svété obecné.

@@M

Jedna stanice - dva roboty

Na jedné z linek vSak technologové nyni imple-
mentovali nové usporadani pro zvySeni pro-
vozni flexibility. Reditel zavodu Petr Kuchymia:
.Provede-li zdkaznik byt jen nejmensi zmény v
konstrukci zamku, v jejichz disledku se mazaci
bod posune o pouhy milimetr, musime vyrobit
novy néstroj. To je ¢asové i nakladové narocné.”
Zéakladni myslenkou nové instalace je, Ze mazani
provadi roboty. Ani superrychly stroj nedokaze
za v Sest sekund obslouzit 35 mazacich bodu.
Vyrobni technologové proto do montazni sta-
nice integrovali dva kompaktni roboty pro lepsi
rozlozeni préce, z nichz kazdy maze zhruba po-
lovinu mazacich bod{l v tomtéz zamku v ramci
téhoz cyklu.

Rychly a presny pohyb bez kolize

Plvodni napad se zdal jednoduchy, avsak reali-
zace se v praxi ukazala daleko slozitéjsi. Vit Kar-
ger, vedouci technolog vyroby: ,Chtéli jsme, aby
roboty pracovaly pfi maximalni rychlosti, avsak
bez rizika kolize. ProtoZze k néekterym mazacim
bodum je nutny pfistup ze strany, ziskali jsme

vych sekvencich.”

Konstruktéri firmy Kiekert se rozhodli pro dva
kompaktni Sestiosé roboty Staubli TX40, in-
stalované pri zadni sténé montazni stanice a
vybavené vysoce presnymi aplikatory. Jejich
charakteristickou vlastnosti je vysoka rychlost
v kombinaci s vysoce reprodukovatelnou pres-
nosti a diky kulovému tvaru svého pracovniho
prostoru dokazou pokryt vSechny mazaci body
z optimalniho Uhlu.

Flexibilni automatizace s kratkymi
dobami cyklu

Pro vrcholové vedeni firmy Kiekert je vsak hlavni
vyhodou tohoto reseni vyssi flexibilita.

TAUBL/

Vit Karger: ,Mdme nyni nejen mozZnost vynechdani
jednotlivych mazacich bodd, coz vyZaduji nékte-
ré modely, ale miZzeme i ménit polohu kazdého
jednotlivého bodu jednoduchym preprogramo-
vdnim. Ve vysledku nyni miZeme realizovat kon-
strukéni zmény zamku bez zmény systémového
hardwaru. To drive nebylo mozné.”

Tato nové technologie aplikace maziva s podpo-
rou robotl je vyvoj, ktery pfinasi redlné vyhody,
zejména vzhledem ke krats$im Zivotnim cyklim
vyrobku a vétsi rozmanitosti modeld. Petr Ku-
chyna je spokojen: ,Rozhodné budeme instalovat
dalsi vyrobni linky tohoto druhu.”

Dobré zkusSenosti s roboty Staubli

Rozhodnuti technologli zvolit roboty Staubli
vychédzelo z predchozich kladnych zku$enos-
ti, zejména co do spolehlivosti a presnosti. Vit
Karger: ,Napfiklad jsme navrhli a postavili stani-
ci, na niz robot Stdubli aplikuje davku lepidla pro
vodotésné utésnéni zamku. Vyznamnou roli pri-
tom hraje ovlddani v Sesti osdch v redlném Case.
Jen tak lze dosdhnout rovnomérné vzddlenos-
ti mezi krytem a jednotkou aplikdtoru a zajistit
efektivni utésnéeni. Roboty Stdubli jsou jedinymi
stroji, které to dokdZou.”

Navic byla robotu Staubli svéfena dalsi inova-
tivni aplikace: Integrovana rentgenova kontro-
la komponent, pfi niz robot pracuje s testova-
nymi vzorky.

Tvurci nového automatizacniho resent: Petr Kuchyria,
reditel zavodu Kiekert v Prelouci (vpravo) a Vit Karger,
vedouci technolog vyroby (vlevo).

ENGINE-PROOF POLYAMIDES

THAT REALLY TAKE THE HEAT

Radilon® HHR
and Radilon® Aestus T.

m_

RADILON® enhanced heat-resistant specialities, from the more traditional HHR
nylon 6.6 engineering polymers, featuring excellent high heat-ageing resistance at
air temperatures of up to 210°C, to the Radilon® Aestus T polyphthalamide (PPA)
family and other speciality PAs, the latest results of our company’s ongoing
multi-generation product plan for the development of high performance materials.
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Elast

lan HPM - HIGH

PERFORMANCE MATERIALS

Elastollan od firmy BASF Lemforde - soucast koncernu BASF SE se sidlem

v Ludwigshafenu nabizi a inovuje produktovou radu s oznacenim Elastollan HPM —
HIGH PERFORMANCE MATERIALS ve svém sortimentu termoplast.

lu, ale i ze segment( elektrotechniky a spotfebniho zbozi dopomohly

novému vyvoji Elastolland — termoplastickych polyurethan(, které se
staly v tvrdostech pod 75 Shore A zadanymi polymery, vedle znamych
elastomer( na bazi SEBS a TPV elastomerd, které jsou téz vyuZzivany na
obdobné aplikace.

P ozadavky na materialy pfichazejici nejen od automobilového primys-

Termoplastické polyurethanové elastomery-TPU mék¢i nez 75 Shore
A byly dfive vyrobitelné pouze za pouziti zmékéovadel. Nevyhodou
byla migrace zmékcovadla a tim zvySeni tvrdosti konecného vylisku
po néjakém case.

BASF vlastnim vyvojem zdokonalilo vyrobu termoplastického polyu-
rethanu, kde modifikovalo tvrdou fazi struktury polymeru. Nové typy
se vyznacduji vynikajicimi zpracovatelskymi vlastnostmi, dobrou odfor-
movatelnosti, kratkymi cykly pfi vstfikovani - viz graf nize, které jsou
zplsobeny znacné lepsi krystalizacni schopnosti polymeru.

Elastollan® - typy s obdobnou tvrdosti
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Mechanické vlastnosti téchto HPM Elastolland dosahuji hodnot zna-
mych pro klasické TPU typy. Pfednosti je nizky odér, pevnost v tahu
a odolnost pretrzeni plus hodnoty Tg na Urovni cca -40 °C umoznuji
nasazeni v Sirokém teplotnim rozmezi.

Produktové portfolio HMP Elastollan(i je dnes vyrabéno od tvrdosti
60 Shore A az po 56 Shore D v némeckém zavodu BASF Lemforde.

Aktualné nabizi BASF jak ester-, tak ether typy HPM TPU. Pravé druha
skupina ether TPU si oteviela moznost nasazeni nejen v interiéru vozu
osobnich, ale i nakladnich. Etherovy TPU spini naroky na fogging, da
se barvit na dany odstin pfimo u koncového zpracovatele a je nabizena
i alifaticka verze v rliznych tvrdostech, kterad nabizi prakticky nemén-
nou hodnotu indexu zZloutnuti — viz nize hodnoty dle Atlas test device,
100 °C black panel temperature, wave length: 420 nm, power: 1,2 W/m?2.

O =BASF

We create chemistry
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Dily z alifatického Elastollanu HPM UV stabilizovaného se aktuéalné po-
uzivaji jako tlumici elementy i designovy prvek na karoserii osobnich
vozl. Odolnost proti poskrabani, velice dobra Cistitelnost povrchu dild
a barevna stalost prosadily tento typ Elastollanu do sériové vyroby,
vylisky splnily také normu DIN EN ISO 4892-2 B.

Zpracovani Elastolland HPM je mozné na standardnich vstfikovacich
strojich s tfizonovymi Sneky a kompresnim pomérem 1:2,5 optimalné,
v zddném pripadé by nemél prekrodit 1:3.

Schéma Sneku

| Plastifikaénizona | Kompresni zona | Plnicizéna
L 0251 ‘ 0351 0.40L
L=18-22D

Pro bezproblémové zpracovani termoplastickych polyurethant obec-
né je dulezité predsuseni granulatu a dosazeni hodnoty zbytkové vih-
kosti na Uroven 0,02%.

Konkrétni vstfikovaci aplikace HPM Elastolland jsou dvoukomponentni
dily - drzadla ru¢nich naradi, kde se TPU kvali své pfijemné haptice
kombinuje s PA, déle tlumici elementy, prichodky, dorazy, pfisavky,
obstriky kabell, konektory nebo soucasti pouzder mobilnich telefond.
Vzhledem k velice dobré chemické odolnosti se Elastollan HPM pou-
ziva na dily Cisticek bazénd, protoze nabizi i flexibilitu danych dilG po
celou dobu pouzivani vyrobku zdkaznikem.

Extruze Elastollanu alifatického je téZ mozné a nejobjemnéjsi aplikaci
tvori vyroba folii.

Na zakladé Urovné nabizenych vlastnosti se da predpokladat, ze tyto
polymery se budou vice a vice prosazovat v kazdodennim zZivoté.

Making our world more productive

AERO®2 PCS® 60.

Tryskani suchym ledem vhodné pro viechny aplikace.

POPIS ZARIZENI
KAPACITA NASYPNEHO ZASOBNIKU 27 kg
HMI OBRAZOVKA
TLAK TRYSKANI
SPOTREBA VZDUCHU
SYSTEM RIZENI CASTIC

7" LCD barevna obrazovka

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

0,3 - 2,8 m*/min pfi tlaku 5,5 bar 20-145 p
28 riznych velikosti ¢astic suchého ledu

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

- Vstupni 3 mm pelety jsou pomoci PCS rozdrceny na presné ¢astice suchého ledu diamantového tvaru
v rozmérech zvolenych operadtorem od 0,3 do 3 mm.

CHYTRE)SI CISTENI
- Vzdalené monitorovani a diagnostika dat pomoci Cold Jet CONNECT®.

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

Linde Gas a.s.

U Technoplynu 1324, 198 00 Praha 9
Z3kaznické centrum: 800 121 121
info.cz@linde.com, www.linde-gas.cz
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Konstrukce a vy'lroba cocek pro LED svétlomety z plastu misto skla

vvvvv

pouli¢nim osvétlenim s LED technologii. Vzhledem k tomu, Ze LED diody vytvareji méné tepla nez
klasické Zarovky, tak vznika pfilezitost nahradit sklo, které bylo doposud pouzivano jako hlavni
material pro vyrobu cocek, lehéimi a levnéjsimi ¢ockami vyrobenymi z prlsvitného plastu. Vyrobni
procesy pro Spickové optické dily, napr. silnosténné ¢ocky, s novymi vlastnostmi a funkcemi, jako jsou
napfiklad regulovatelné rozloZeni svétla, stalost barev
a antireflexni povlak, musi byt neustdle zlepSovany
a v nékterych pfipadech musi byt i kompletné
prepracovany. Kromé maximalni presnosti zavisi plastova
optika na hospodarnosti a masové prodejnosti celého
procesu. Jiz nyni jsou nékteré cocky v LED svétlometech
u osobnich vozl vyrobeny z plastu a v budoucnu budou
moci vyrobci automobild instalovat svétlomety s leh¢imi
a levnéjSimi cockami vyrobenymi z plastu, které splAuji ruil-Lep svétiomety s funkei proti oslriovani, Mercedes E-Class, zdroj: Hella.com
stejné optické pozadavky a vysoké vizualni standardy jako ¢ocky vyrobené ze skla. K tomuto zavéru,
v ramci projektu Optisys, vypsaného a financovaného Spolkovym ministerstvem Skolstvi a vyzkumu
(Bundesministerium fiir Bildung und Forschung), dospély firmy Simcon, KraussMaffei, Hella
a Fraunhofer, které byly hlavnimi partnery tohoto projektu. Spole¢né vyvinuly zplsob vyroby
vicevrstvych plastovych ¢oéek pro LED svétlomety s moZnosti vyuziti simulace vstfikovaciho procesu,
ktera pfindsi ulehéeni konstrukce €ocky a moZnost jeji optimalizace jiz ve fazi tvorby novych
silnosténnych ¢ocek, nejen pro LED svétlomety, vyrabénych technologii vicekrokového vstrikovani.

Mikrostruktura na povrchu ¢ocky

Jednim z klicovych bodu projektu Optisys bylo také zjisténi, jak mikrostruktura na povrchu cocky,

' zaloZend na principu Fresnelovy ¢ocky, mlze zlepsit rozptyl
vyzarovaného svétla a soucasné sniZit velikost a objem
Cocky. Preneseni pozZadované struktury na povrch
vstfikovaného dilu je zajisténo pomoci presného obrabéni
diamantovymi feznymi nastroji, které tuto strukturu vytvori
pfimo na povrchu tvarové vlozky. V prlbéhu vyzkumného
projektu Optisys provedla firma Simcon simulaci takovychto
mikrostruktur na povrchu dilu poprvé a specidlné pro projekt
Optisys pfriSla s moznosti, jak tyto mikrostruktury modelovat.
V soucasné dobé firma Simcon nabizi tento druh simulace
Cotka pro LED svétlomety v polarizovaném svétle, zdroj: Fraunhoferde  jako ~sluZbu a v blizké dobé bude tato funkce také
integrovana pfimo do simulaéniho programu firmy Simcon, do programu Cadmould.

Vysoka opticka kvalita co¢ek pomoci vicekrokového vstrikovani

Vysoké optické kvality ¢oCek je dosaieno mimo jiné i diky simulaci a implementaci vicevrstvé
struktury sloZzené z rGznych materidld, jako jsou PMMA a PMMI a také specialni povrchovou Upravou.
PFi vyvoji vicekrokového vsttikovaciho procesu pro velmi silnosténné ¢ocky s volnym tvarem firma
SIMCON pouZila nejen simulaéni program CADMOULD, ale také automatizované pldnovani
statistickych test(, experimentl, pomoci optimalizacniho systému Varimos, ktery je plné integrovan
do programu CADMOULD a vyuziva jeho rychlost a presnost k rychlému zjisténi a posouzeni vlivu
velkého mnozZstvi zadanych procesnich a geometrickych, konstrukénich, proménnych na kvalitu dilu.
Vysledky jednotlivych experimentl poté analyzuje a vypocita optimalni parametry pro geometrii,
konstrukci, dilu a procesni, vyrobni, parametry. ,,Uméla inteligence integrovana ve VARIMOSu tak

své'ro PLASTU

automaticky prozkouma a zjisti vliv rznych parametrd, konstrukcnich i procesnich, jako je tloustka
jednotlivych vrstev, umisténi vtokd, teploty vstfikovani, vstrikovaci tlaky a dalSich optimalizovanych
parametrl na kvalitu vyrabéného dilu. Poté, na zakladé toho, co se naucila z vysledkdl DOE vypoct,
vypocita optimalni feSeni.”, vysvétluje Max Mades, projektovy manazer spole¢nosti SIMCON.

[F6 | I I I ] C
B5C 1052 1254 1456 1659 186.1 2063 2265 2467 2669 3006

003 - L3-11 3D-F v_ein 16 mm/s Fillung Temperatur im Inneren
Y/H = +50%
25375 / 100.00%

Y

A

181116 L1 +L2+L3 CADMOULD

RozloZeni teplot uvnitF jednotlivych vrstev béhem plnéni treti vrstvy (pohled v fezu), zdroj: Simcon.de

Ucasti ve vyzkumném projektu Optisys, ktery byl financovan Spolkovym ministerstvem $kolstvi
a vyzkumu (BMBF), firma Simcon, pfedni vyrobce simulacnich programid pro analyzu technologie
vstfikovani plastl, rozsitila moZnosti svého simulaéniho programu CADMOULD o simulaci
mikrostruktur na povrchu plastovych dild. Mezi dalsi Ucastniky projektu Optisys, se kterymi firma
Simcon Uzce spolupracovala, patfi predni svétovy dodavatel svétlomet( pro automobily a svételnych
systémdQ, firma Hella GmbH & Co. KGaA, dale firma KraussMaffei Group GmbH, globalni dodavatel
strojll a zafizeni pro vyrobu a zpracovani plast(, jakoZ i dalsi primyslovi partnefi a v neposledni fadé
také Fraunhofer-Institut fiir Werkstoffmechanik IWM, ktery vyviji, zkoumd a ovétuje nové materidly
a vyrobni procesy, dale zkouma materialni zmény v procesech a dilech a predevsim vyviji fesSeni pro
optimalizované vyuziti materidlovych vlastnosti ke zlepseni spolehlivosti, Zivotnosti a bezpecénosti
vyrabéného dilu.

O firmé Simcon

Firma SIMCON kunststofftechnische Software GmbH se sidlem ve
S I M C O N Wiirselenu, ktera je v Ceské a Slovenské republice zastupovdana firmou Plasty
SUPPLYING SOLUTIONS Gabriel s.r.o., je od roku 1988 jednim z nejispésnéjsich poskytovatel
softwarovych produkt(l a sluzeb v oblasti simulace vstfikovani plastl. Spoleénost Simcon, vedend
a spravovana majitelem, je svice nez 7.000 uzivateli softwaru a vice nez 12.000 dokonéenymi
simulaénimi a konzultacnimi projekty celosvétové Uspésnd a ma jedinecné a Siroké odborné znalosti
v oblasti vstfikovani plastu.

PLASTY Analyza procesu vstrikovani plastd +420777 945 164
Optimalizace konstrukce plastového dilu, formy a technologickych parametrd +420 777 899 169
GABRIEL s.r.o. Prodej a podpora program@ Cadmould® 3D-F a Varimos® www.cadmould.cz
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NORMALIE STRACK

oro vstrikovaci

yrobce normalii firma STRACK, za-
\/stoupené firmou VMM s.ro., uz vice

nez 25 let dodava dily pro nastrojarny
v Ceské a Slovenské republice.

STRACK NORMA je jeden z prednich dodavatelli
normalizovanych dilG v Evropé. Nyni nabizi no-
vou Sirokou $kalu standardizovanych kolapsoid-
nich - skladacich —jader.

Kolapsoidni jadra STRACK NORMA jsou tvarové,
mechanicky ovladané jadra formy, které jsou ide-
alni pro nastroje s jednou dutinou nebo také pro
vicendsobna provedeni.

Skladaci jadra se pouzivaji na i¢inné odformova-
ni zavitl anebo kruhovych drazek ve vstfikovaci
formé.

Pouziti kolapsoidnich jader STRACK nabizi
vyhody.

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

Je to jeden z Uspéchl vyvojového tymu
STRACK pfi hledani reseni netypickych zékaz-
nickych pozadavk

NORMALIEN

strizné nastroje

Skladdaci jadra se pouzivaji na Gcinné odfor-

movani zavitd anebo kruhovych drazek ve

vstiikovaci formé.

> Umoznuji az o 30% rychlejsi cykly a tim eko-
nomicky efektivnéjsi proces vstrikovani.

> Diky své kompaktni konstrukci se daji lehce
zastavét do nastroje, pohyb pfi procesu
odformovani je ovladan pohybem nastroje.

» Stiedové jadro je opatieno DLC povlakem
a zarucuje odolnost proti opotrebeni a dlou-
hou zZivotnost.

>V porovnani se slozitymi posuvnymi systémy
je pouzitim skladacich jader sestaveni formy
mnohem jednodussi. Segmenty jader jsou
zatézovany rovnomérné, coz zarucuje vyso-
kou spolehlivost ve vyrobnim procesu.

STRACK NORMA postupne rozsiruje své
produktove portfolio sintrovanych vedeni.

Oproti klasickym samomaznym
vodicim prvkdm v provedeni
bronz-grafit maji tato pouz-
dra vyhodu ve vyssi tepelné

sobné vyssi.

odolnosti, protoze nedocha-
4 - ) zi k teplotni degradaci lepidla
t grafitu. Maji tim vyrazné lepsi
\ dynamické parametry. Také cas
Q‘ j bezldrzbového provozu je na-
)

Odolnost STRACK SNS vodicich
prvkd je az 250 stupnd.

Diky jednoduché konstrukci se
daji tyto ocelové prvky se sin-
trovanou vrstvou cca 1,5mm —
2mm snadno upravovat i ob-
rabét.

bidky patfi také prismaticka vedeni
a kluzna vodici pouzdra, jakoz i specialni
zakazkova feseni.

<romé plochych vodicich list jiz do na-

Jiz dfive nabizené prvky letos doplnuji vodici
pouzdra s nalisovanou vrstvou slinutého materi-
alu s oznacenim Z4412-SNS.

@'M

Jak potvrzuji zkuSenosti z automobilového
prdmyslu, tento material svymi vlastnost-
mi vyrazné predci bronz- grafitové prvky.

Rozmérové fady SNS elementl STRACK jsou
s bronzovymi kompatibilni a v nastrojich jed-
noduse zaménitelné

STRACK ' =

NORMALIEN horké vioky

Vyhradni zastoupeni
pro Ceskou republiku
a Slovenskou republiku

www.strack.cz

S.r.0.
VMM s.r.o.
Tel.: +420 59 661 86 72
www.strack.cz
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Nexus™ Systems
READY SET  INJECT

Nova generace horkych systémi Mastip Nexus™

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

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

Aplikace:

« Idedlni pro maly az stfedni automotive, elektrospotrebice.

« Je schopen zpracovat bézné materialy i technické polymery.
» Aplikacese pIné prizpGsobi pozadavkim zakaznik(.

« Vhodné pro vysokotlaké aplikace

VMM s.r.o.
M Tel.: +420 59 661 86 72

www.vimm.Ccz

www.mastip.com

SVET PLASTU

mastip

hot runner solutions

Instalace:

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

» FlowLoc™ Technology trysky jsou fixovany zavitem.

» Ventilové valce Cylix ™ se pfipevnuji pfimo na horky rozvod

» FlowLoc™ Technology je dostupna pro rady 16, 19 a 27
ve standardnim i uzaviratelném provedeni trysky.

Vyhody:

« Pokrocila technologie vytapéni pro vynikajici tepelny vykon
» Technologie FlowLoc ™ zajistuje tésnéni.

» Tepelné stabilizované ventilové vélce.

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

» Vynikajici tepelny profil zajistujici Siroky formovaci rozsah.

» Studeny start bez rizika Uniku materialu.

We wakeThings befler

“CNC ERODOVANI - VYR

KRR, EVROPSKA UNIE
‘) I o P PI S . EVROPSKY FOND PRO REGIONALNI ROZVOJ
el INVESTICE DO VAS| BUDOUCNOSTI

..Jsme s vami jiz od roku 1991

Co vam muizZeme nabidnout?

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

opravy poskozenych valcd, forem, cylindrl a jinych strojnich soucasti / ledténitvard forem

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

magneticka upinacl koule NEOSPHERE / vyroba a konstrukce elektrod / konstrukce a technologie forem
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KONSTRUKCE A TECHNOLOGIE

QOREM

ALFA CHROM serviss. r. o.

Zahradni 2010/46E
792 01 Bruntal

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

své'l' PLASTU




VLIV TEMPERALE
VSTRIKOVACLICH
FOREM NA KVALITU
A CENU VYSTRIKU
Z TERMOPLASTU

1. UVOD

Pod pojem temperace vstfikovacich forem za-
hrnujeme ochlazovani nebo ohrev tvérecich
casti forem pomoci temperaéniho média na
pozadovanou teplotu pred zacatkem vyroby
a udrzeni této pracovni teploty béhem cyklic-
kého vstfikovani v pozadovaném toleran¢nim
rozmezi.

Pfi temperaci dochazi k tuhnuti polymerni ta-
veniny a chlazeni vystfiku, pficemz tento pro-
ces zacina jiz béhem vstfikovaci faze-plnéni
tvarové dutiny formy taveninou, pokracuje
béhem dotlakové faze, kdy se kompenzuje
smritovani vystfiku a trvd az do okamziku
otevreni formy a vyhozeni vystfiku z tvarové
dutiny.

Pribéh tuhnuti taveniny v dutiné formy a chla-
zeni vystfiku je tedy funkci odvodu tepla z dil-
ce. Teplo dodané do taveniny v plastikacni
komore vstrikovaciho stroje a zvysené o treci
teplo pfi prichodu taveniny rozvadécim sys-
témem formy je odvadéno sténou tvarové du-
tiny formy pres temperacni systém formy a te-
pelnymi ztratami do okoli, pficemz se uplatni
vsechny slozky odvodu tepla - vedenim, prou-
dénim i saldnim.

Vstiikovaci forma se v tomto ohledu chova
jako vyménik tepla. V idealnim pripadé by sté-
na tvarové dutiny formy méla mit stéle stejnou
provozni teplotu, kterou zajistuje temperace
formy. V redlném vstrikovani teplota formy ko-
lisd v korelaci s cykly vstfikovani.

PFi pInéni dutiny formy taveninou tato, témér
skokové, ohfiva sténu tvarové dutiny formy
a postupné, vlivem chlazeni, se teplota stény
snizuje na pracovni hodnotu.

Situace je navic komplikovana tim, Ze na povr-
chu stény tvarové dutiny dochazi ke zna¢nym
mistnim i ¢asovym zménam teploty i stavo-
vych veli¢in polymerniho materialu vystfiku.

Zmény teploty-mistni i ¢asové-jsou ve vza-
jemné interakci s konstrukci vystfiku, s kon-
strukci formy, respektive jejiho temperacniho
systému, s jeho ucinnosti, vCetné materidlu
jednotlivych casti formy a materialu vystfiku.

Chladici faze vstfikovaciho cyklu je obvykle
nejdelsi ¢asti cyklu a tedy vyrazné ovliviiuje
ekonomii vyroby vystfikd z termoplastd.

@@M

Z ekonomického hlediska by tuhnuti a ochla-
zovani vystifiku mélo byt co nejrychlejsi, ale
z pohledu jakosti dill by jeho rychlost méla
byt takova, aby zabrénila pfipadnym rozméro-
vym a tvarovym zménam, vnitinim i povrcho-
vym vadam.

2. TEMPERACNI SYSTEMY
Zopakujme si, co je Ukolem temperace:

> ohrev formy na pozadovanou teplotu a jeji
udrzeni v pozadovaném toleranénim rozpéti

> zajisténi maximalni mozné homogenity
-rovnomérnosti rozlozeni teploty po celém
tvarecim povrchu formy, véetné jeji repro-
dukovatelnosti cyklus od cyklu

> odvedeni tepla z dutiny formy, respektive
vystriku za takovou dobu, aby byly splnény
ekonomické i jakostni ukazatele.

Volba, konstrukce a dimenzovani temperacni-
ho systému vstrikovaci formy, technologické
podminky temperace maji znacny vliv na vy-
sledné fyzikalné-mechanické vlastnosti vystfi-
kd, na jejich kvalitativni parametry, na dobu
trvani vyrobniho cyklu a na spotfebu energie
na temperaci.

V oblasti vstrikovani plastd je v soucasné dobé
aplikovéna fada metod a systém( temperace
tvarovych dutin vstrfikovacich forem.

Nejcastéjsimi temperacnimi systémy jsou sys-
témy s cirkulujicim médiem, kterym je zpra-
vidla voda. Kromé vody se k temperaci forem
pouziva i olej nebo glykol, vodni para a to
v otevieném nebo uzavieném obéhu, v bez-
tlakovém i tlakovém rezimu, s trvalym nebo
pulznim pratokem.

Pfi konstrukci formy by mél jeji konstruktér
mit na paméti, ze temperacni systém je nutno
do formy umistit ihned po promysleni nasob-
nosti formy a zaformovani dilu-volba délicich
rovin, tvarnikd a tvarnic, Celisti, atd., a rozvo-
du polymerni taveniny do jednotlivych tva-
rovych dutin formy. Samoziejmosti by mélo
byt rozdéleni temperace na samostatné okru-
hy a v pripadé forem s horkymi tryskami by
mél byt samostatny okruh u Usti kazdé horké
trysky.

Jen tak totiz bude temperacni systém schopen
plnit své, na pocatku kapitoly, uvedené ukoly
a nebude pouze soucasti formy do ni umisté-
né systémem, tam, kde bylo misto”.

Pro zajisténi intenzivniho odvodu tepla z for-
my jsou k dispozici pfi konstrukci temperac-
niho systému formy, respektive vlozek formy
materialy na bézi Cu, Co, Be, které maji pod-
statné vyssi soucinitel vedeni tepla nez bézné
pouzivané nastrojové oceli:

> uhlikova ocel 50 W/m/K

> nastrojové legované oceli podle
slozeni 15-52 W/m/K

> méd 394 W/m/K
> bronze podle slozeni 48-84 W/m/K

> slitiny typu Amcoloy v zavislosti
na pevnosti 106-360 W/m/K

Diky vysokému souciniteli vedeni tepla musi
byt z vlozek zajistén dobry odvod tepla.

Pri konstrukci tvarnikG i tvarnic je mozno
pouzit konstrukéni systém CONTURA, jehoz
principem je rozdéleni, napfiklad tvéarniku, na
vrstvy, v jejichz stykovych plochéch jsou vyfré-
zovany temperacni kanaly, které se prizplso-
buji tvaru vystrfiku. Jednotlivé casti-vrstvy se
do kompaktniho, tésného a pevného celku -
tvarniku spoji pajeni natvrdo v podtlaku.
Nejucinnéjsi odvod tepla zajistuji temperancni
vlozky vyrobené technologii laserového spé-
kani kovovych praskl ve vrstvach o tloustce
0, 02 az 0, 04 mm. Ve vlozkach diky vrstveni
je mozno vytvofit prakticky libovolné prosto-
rové tvary tamperacnich kanalG a tim zajistit
optimalizovany odvod tepla z pfislusné partie
vystriku. Tento zplsob odvodu tepla z formy
se nazyva konformni chlazeni.

Pro zajisténi prlbézného chlazeni v otevre-
ném nebo uzavieném okruhu se pouzivaji
temperacni pfistroje s pfisluSnym cerpadlem,
jehoz vykon by mél zajistit turbulentni prou-
déni vody v kanalech formy, s regulaci tempe-
ra¢niho i chladiciho vykonu. Vodni temperacni
pristroje jsou bud beztlakové do teploty 95 °C
nebo pretlakové az do teploty 200 °C.

Teplonosné médium z téchto pfistrojl se pfi-
vadi do jednotlivych temperacnich okruhd
formy. Sprévna konstrukce a pfipojeni tem-
peracnich okruhl formy by méla zajistovat
paralelni - soubézny pritok vody jednotlivymi
temperacnimi okruhy. K zajisténi paralelnich
pratokd jsou nabizeny rlizné typy rozvadéca,
které mohou i regulovat mnozstvi protékajici
vody.

Pri paralelnim pratoku je zajisténo, ze tem-
peracni voda vstupuje do jednotlivych tem-
peracnich sekci ve stejném okamziku a tedy
i o stejné teploté a je tedy zajisténo rovno-
mérné ochlazovani vystriku.

Uvedeny zplsob temperance by mél mit vzdy
pfednost pfed, dnes bézné pouzivanym séri-
ovym — za sebou - zpUsobem zapojeni tem-
peracnich okruht, kdy voda postupné protéka
jednotlivymi okruhy systému, postupné se
ohfiva, na vstupu do dalsi temperacni sekce
ma vyssi teplotu a chlazeni je tedy nerovno-
mérné.

Teplotni spad na vstupu temperacni vody do
prvniho okruhu a na jejim vystupu z posled-
niho by pro amorfni materialy nemél byt vétsi
nez cca 2 az 4 °C, pro ¢astecné krystalické ma-
terialy cca 4 az 8 °C.

Kromé prlibézného zplsobu temperace, kdy
formou trvale protéka teplosménné médium,
vyrobci temperacnich zafizeni nabizeji i systé-
my s pulznim chlazenim.

Pokracovani na strane 32
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Jeho podstatou je dynamické fizeni chlazeni
> v pribéhu vstfikovaciho cyklu, kdy po dobu
pohybl formy-zavirani, otevirani-vyhazovani
vystrikd, véetné plnici faze, kdy se plni tvaro-
vé dutina polymerni taveninou neni do tem-
peracniho systému formy dodavana voda.
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K intenzivnimu chlazeni dochéazi az v dotla-
kové fazi a ve fazi chlazeni. Pulzni zpUsob
temperace ma vyhodu v lepSim zatékani
taveniny-vstfikovani do teplejsi formy a ve
zkraceni doby chlazeni.

Pokracovani ze stran

Vykonnéjsi variantou pulzniho chlazeni je
systém ATS.Systém ATS - Alternativni Tempe-
rancni Systém - pouziva temperacni pfistroj
se dvéma samostatnymi okruhy, ve kterych
je voda o rlizné teploté-studenad, tepla, tj. je
mozno, alternativné, formu jak ohfivat, tak
i chladit a to cyklicky v kazdém vyrobnim cyk-
lu.

Mezi méné bézné systémy temperace vstfi-
kovacich forem je mozno zaradit systémy
pracujici na principu vyparného tepla-systém
Toolvac vhani do formy kapalny oxid uhlicity,
ktery v systému expanduje a vzniklé vyparné
teplo umozni rychly odvod tepla z tvarové du-
tiny formy nebo systémy pracujici s tepelnymi
nebo virovymi trubicemi.

Aby systémy temperace vyuzivajici jako teplo-
nosné médium vodu byly dostatecné Gcinné,
je nutno zajistit dobrou prdchodnost a Cisto-
tu vSech kanall jimiz voda proudi. Usazeniny,
které vznikaji na vnitfnich povrsich, zejména
pfi temperaci nad 60 °C vyrazné snizuji ucin-
nost temperace - kotelni kdamen ma, podle
svého slozeni, soucinitel tepelné vodivosti od
0,093 do 2,443 W/m/K.

3. VLIV TEMPERACE FOREM NA KVALITU
A CENU VYSTRIKU

Konstrukce vystfiku odpovidajici pozadavkim
na technologic¢nost konstrukce vystfikl z ter-
moplastdl, konstrukce a vyroba formy, vcetné,
z pohledu pozadavk(l na jakost pfislusného
dilu, optimalizované parametry vstfikovani,
jsou rozhodujicimi faktory pro zajisténi kva-
lity, doby vyrobniho cyklu a tim ceny vystfiku.

Jednim z rozhodujicich faktor@, jak jiz bylo
uvedeno, ovliviujicich cenu a tim i hospo-
darnost vyroby vystrik( z plastd je koncept-
-nasobnost, systém vtokového rozvodu,
prabéh délicich rovin, atp. a vlastni provedeni-
-presnost, tuhost, atd. vstfikovaci formy.

Je proto mnohdy nevysvétlitené, proc pri-
slusni pracovnici, nechapou, zZe, nadhodnota”
vlozend do formy se v kone¢ném dusledku
zaplati ve sniZzeni ceny vystfiku a ve zvyseni
konkurenceschopnosti pfislusné vstfikovny.
Problém vidim v tom, Ze pfi vyhodnocovéni
nabidek, kdy v nabidkéch jsou obsazeny tech-
nicky lepsi i horsi formy, lepsi obvykle s vy3si
pofizovaci cenou, se neprovede provozné —
technicko - ekonomické posouzeni. Obvykle
je uprednostnovan cenovy pohled a dobré
technicky vyspélé nabidky z vybérového fize-
ni vypadnou.

Tak dochazi k tomu, Ze pro mnohé nékupci je
prevladajicim argumentem nizsi cena a tedy
ne technicky lepsi forma, respektive kon-
strukéni kancelar a nastrojarna. Do rozhodo-
vaciho procesu, samoziejmé, vstupuje i erudi-
ce nakupdich a jejich nadfizenych.

PFi vSech uvedenych faktech, stale plati, ze
rozhodujici vliv na cenu vystfiku ma jeho na-
vrh, konstrukce a material.

@'M

Celéd rada vstrikoven, ale dostava jiz hoto-
vé formy a v takovém pripadé o zisku nebo
ztraté pri vyrobé vystrikl rozhoduje vstfiko-
vaci forma o jejiz konstrukci budouci vyrobce
vystrikl nema mnohdy relevantni informace.
Pfitom vtokovy

systém, navrzeny a ve formé realizovany zp-
sob temperace a chlazeni, a to i u forem jiz
dfive uvolnénych do sériové vyroby, mize
mit zavazné problémy-doba cyklu je delsi nez
predpokladana pfi stanoveni ceny vystriku,
vystriky i pres odbornou péci a optimalizaci
technologickych parametrt neodpovidaji po-
zadavkdm na jakost stanovenym pro dany dil-
-pretoky, propadliny, studené spoje, celkovy
vzhled, rozméry mimo uréené tolerance, de-
formace, atp.

Z rozboru vad vystfikG je mozno vysledovat
velmi castou, ale ne vzdy diagnostikovanou
pficinu, kterou je nespravné a danému vystfi-
ku neodpovidajici provedeni temperacniho
systému formy.

K vadam, které byly vlozeny do procesu vy-
roby jiz pfi konstrukci vystfiku a formy casto
pfistupuje i neodborna péce o temperacni
a chladici systém vstfikovny.

O usazeninach jiz byla zminka v predeslé ka-
pitole, ale kromé Cistoty a tésnosti systému je
potfeba vénovat pozornost i hadicovym nebo
trubkovym propojenim, rychlospojkam, atd.

Na tomto misté je opét nutno zopakovat zna-
mou skuteénost, ze pfiblizné 70% vyrobnich
nakladd a tedy ceny vyrobku je predurceno ve
fazi jeho vyvoje a konstrukce.

Z toho vyplyva, ze pfi chybné konstrukci vy-
stfiku a formy je obvykle vétsi moznost vzniku
problém0 a skod, které i pfi dobré odborné
znalosti pracovnikd vstfikovny a disledné
optimalizaci procesu vstfikovani jiz nelze od-
stranit nebo alespon minimalizovat. K tomu je
tfeba vzit v Uvahu, Ze ne vSechna vstfikovaci
pracovisté maji odborné pracovniky na ro-
zumné odborné Urovni.

Obecné, z pohledu temperace, Ize konstato-
vat, ze pro docileni rovhomérné a reprodu-
kovatelné kvality vystrikd, pri jejich, pro obé
strany-vyrobce, odbératel - vyhodné cené, je
bezpodminecné nutné zajistit moznost ovliv-
nit teplotu stény tvarovych dutin formy.

Cilem konstrukce temperacniho systému for-
my musi byt dodrzeni teploty povrchu tva-
rovych dutin formy pro vystfiky z amorfnich
plastd v rozmezi plus - minus 5 °C a pro cas-
tecné krystalické plasty v rozmezi plus - minus
10 °C, s tim, Zze nejvyssi prioritou, i u vystfikd
s rozdilnymi tloustkami stén, je homogenni
a symetrické odvadéni tepla.

Optimalni odvod tepla z vystfikd do formy
a jejiho temperacniho systému je zajistén teh-
dy, pokud temperace formy je schopna v jeho
kazdém misté, respektive povrchu tvarové
dutiny formy, odvadét lokalni obsah tepla
v dobé chlazeni dilu.

Je-li chlazeni nehomogenni a nesymetrické,
obvykle dojde k deformaci vystfiku.

U dild s rozdilnou tloustkou stén musi tem-
peracni systém zohlednit tyto skutecnosti:
partie vystfiku s velkou tloustkou stény maji
vys$si tepelny obsah nez &asti vystfiku s men-
Simi tloustkami. Temperacni systém formy by
mél byt zkonstruovan tak, aby toto zohlednil
a z mist o vétsi tloustce stény zajistil vétsi od-
vod tepla nez z oblasti s mensimi tloustkami.

Uvedeny pozadavek je mozno splnit pou-
ze s viceokruhovymi temperacnimi systémy
forem se spravné, s ohledem na tloustku
stén vystfiku, dimenzovanymi kanaly a jejich
vzdélenostmi od stény tvarové dutiny formy
a mezi jednotlivymi kanaly, s nasazenim kon-
formniho chlazeni, s vyuzitim vlozek s vysoce
tepelné vodivych materiéll, apod.

Pri definici podminek spravné temperace fo-
rem nesmime zapomenout na formy osazené
horkymi rozvody, kdy pro bezproblémovy
a bezporuchovy chod horkych systéml je nej-
dllezitéjsi moznost ovliviiovat teplotu formy
v oblasti Usti horkych trysek. Tyto partie fo-
rem by mély byt opatreny vlastnim temperac-
nim okruhem umoznujicim nastaveni spravné
provozni teploty ve styku horké trysky s vy-
stfikem nebo vtokovym studenym rozvodem
a tim umoznit pracovnikdm technologie regu-
lovat proces plnéni formy polymerni taveni-
nou.

4. ZAVER

V predeslé kapitole jsme se zabyvali zejména
temperacnimi systémy forem, pfi¢emz nemé-
né dualezitym faktorem je i spravny tempe-
racni pristroj, ktery by mél zajistit, ze v celém
temperacnim systému formy, ve vsech jeho
okruzich, dochazi k turbulentnimu proudéni
vody.

O tom zda voda v kanalech proudi spravné
turbulentné nebo nevhodné laminarné roz-
hoduje hydraulicky pramér kanalu-ma byt co
nejvétsi a rychlost proudéni v kanalu, opét
musi byt i pres hydraulické odpory co nejvys-
si.

Zpusob proudéni vody, kdy cerpadlo musi
prekonavat hydraulické odpory v temperac-
nim systému, rozhoduje i o Uc¢innosti tempe-
racniho systému jako celku, véetné jeho ener-
getické narocnosti.

Toto konstatovani je mozno podpofit nasle-
dujicim pfikladem. Chceme-li zachovat dobu
cyklu, potom pfi snizeni rychlosti proudéni
vody z 3, 4 m/s na 1, 8 m/s se musi snizit tep-
lota chladici vody ze 17,2 °C na 12, 7 °C, coz je
energeticky nadro¢né a tedy i drahé.

Pokud by k tomu nedoslo, cyklus vyroby se
prodlouzi. Pfi zachovani rychlosti proudéni
a snizeni teploty chlazeni dojde ke zkraceni
doby vyrobniho cyklu.

S temperanci, respektive s prenosem tepla
mezi taveninou a nasledné vystrikem a for-
mou vyrazné souvisi a jeji uc¢innost ovliviuje
i optimalizace rozmér( Usti vtoku, pfipadné
jeho zaUsténi do vystFiku. Usti vtoku musi byt
umisténo do stény s velkou tloustkou stény,
aby nedoslo k pred¢asnému zamrznuti Usti
nebo stény a tedy nemoznosti plsobit dotla-
kovou fazi na rozmérové parametry vystrikd.

Prlrez usti vtoku, jak bylo uvedeno, vyrazné
ovliviiuje plsobeni dotlakové faze, tj. kom-
penzaci objemové kontrakce nebo-li smrsté-
ni. Pfi pfed¢asném zamrznuti Usti

vtoku nebo stény vystfiku do néhoz je Usti
umisténo, mize dojit ke vzniku odporu proti
vedeni tepla. Odpor je dan vzduchovou me-
zerou mezi plastem a sténou tvarové dutiny
formy. Suchy vzduch v rozmezi teplot 0 az
200 °C ma soucinitel vedeni tepla 0, 024 az 0,
039 W/m/K.

Lubomir Zeman
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Ve spravny cas na

SPravnem

miste

Tepelné tvareni folii prostrednictvim infracervenych

halogenovych zaficu s inovativnim algoritmem

il ohrevu folie pfi tepelném tvareni se zda
Cjednoduchy — ma byt co nejrychlejsi, pres-

né definovany a celoplosny. Kazdy vyrobce
zafizeni se s timto Ukolem vyporadava po svém.
FRIMO pro tento Gcel vyvinulo koncept zvany
Time Shifted Heat Control (= Casové posunuta
regulace ohrevu, dale také TSHC). Jeho zakla-
dem je vlastni vypoctovy algoritmus vychazejici
z nékolika desetileti zkuSenosti s optimalnim
zpracovavanim rtiznych typ folii.

Pri tepelném tvéreni je plosny polotovar na-
hrat zpravidla prostrednictvim infracervenych
systém(, kontaktniho ¢i konvencniho ohrevy,
popf. kombinaci vySe uvedenych, a nasledné
vyformovan pomoci vakua. Zatimco u béznych
ohrevll dosahuji relativné pomalé topné dlaz-
dice teplot 400 °C a topna kifemikova télesa se
spirdlovym dratem do 600 °C, infracervené ha-
logenové trubice s plynnou naplini se pohybuji
v oblasti 2400 °C. Vyuzivany jsou také pro své
Siroké vinové spektrum a rychlou reakci. Napro-
ti tomu alternativni zpGsoby ohrevu jsou fizeny
elektrickym prikonem. Jejich nevyhodou tak je,
Ze je jim ovlivnéno jejich vyzarovaci spektrum
i stupen ucinnosti.

Nejen z dlivodu tlaku na efektivitu tvareciho
procesu vyvinulo FRIMO Freilassing koncept

své'r PLASTU

ohfevu, které vyuziva halogenové zafice na nej-
vys$si moznou Uroven a umoznuje presné zacile-
ni na dany material (obrazek 1). Oznaceni Time
Shifted Heat Control pfitom jiz naznacuje, ze
mezi pouzité proménné patfi také cas sepnuti
a doba ohrevu zafice. Rozhodujici je ale pfitom
vlastni vypoctovy algoritmus. Jeho prostied-
nitvim jsou postupné aktivovany jednotlivé za-
fife, a to pfi zohlednéni soucinnosti okoli, resp.
presahd jejich pole Gcinnosti.

ZpUsob provozu z&ficu bez zohlednovani jejich
vzajemného ovliviovani a presahu na principu

e |
FRIMO
| g

.pokus — omyl” by vykazoval vétsi ¢i mensi
znamky nepresnosti a neefektivity. FRIMO proto
vyvinulo algoritmus, ktery vypocitava vliv kaz-
dého jednotlivého zéfice a posuzuje jej v kon-
textu celého okoli. Diky tomuto know-how jim
vybavené stroje Setii energii, Cas a také poza-
davky na plochu.

Dalsi vyhody ohfevu félie pomoci TSHC

Vysledkem vyvoje casové posunuté regulace
ohrevu predstavuje FRIMO primyslové feseni,
které s sebou pfinasi fadu vyhod. Obsluha za-
fizeni muze zadat cilovou hodnotu teploty folie
jednoduse ve stupnich Celsia (obrazek 2). Na-
proti tomu u béznych systému je zapotiebi za-
dat procentni hodnotu vykonu zéfice, pficemz
pozadované teplota nahréati folie je dosazitelna
zpravidla aZz pomoci opakovaného doladovani
parametrd. U TSHC zprostredkovéva algoritmus
autonomné nejoptimalnéjsi cas sepnuti i vykon
kazdého jednotlivého zafice. V pripadé potieby
je mozné samoziejmé i nastaveni riiznych teplot
v rlznych oblastech plochy polotovaru. Systém
zaroven disponuje zpétnou kontrolou, ktera
upozorni na fyzikalné nedosazitelné teploty, i
jejich nerealné prechody. Algoritmus bere v po-
taz dokonce i zpétny odraz tepla produkovany
upinacim ramem.

Diky této individualni regulaci jednotlivych z&-
ficd béhem celého procesu ohfevu je docilena
presna reprodukce nastavenych hodnot na ovla-
dacim panelu do skutecné teploty folie v celé jeji
plose (obrazky 3 a 4). Charakteristické vlastnos-
ti rozdilnych typa folii jsou jednorazové auto-
maticky nacteny pfi testovacim chodu, ulozeny
a integrovany do algoritmu pfi vsech dalSich
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vyrobnich cyklech. Vedle pouzitého materialu
(TPO, PVC, atd.) a tloustky fdlie hraje roli napt.
také barva ¢i pouzitd plniva. Tento kalibracni
chod muize byt v pripadé potieby zopakovan
i pfi pouziti novych Sarzi daného typu félie.

Mensi pozadavky na plochu a vyssi flexibilita

Na konci ohfevné faze jsou vSechny zéfic¢e naraz
vypnuty a obratem zacinaji chladnout. Tim je za-
jisténo, ze v pripadé pripadného zastaveni cyklu
neni potreba odklopit ¢i odjet s celym tepelnym
télesem mimo folii — tak jak to bylo nezbytné
drive. Vysledkem je velka Uspora plochy (pGdo-
rysu) zafizeni.

V urcitych aplikacnich pripadech mohou byt
jednotlivé zarice nastaveny tak, ze je dosazeno
riznych teplot v rdznych oblastech plochy fo-
lie. Smyslupné je to napf. v pfipadé narokl na
rizné protazeni félie v riznych oblastech vyra-
béného dilu. Diky faktu, Ze zafi¢e chladnou bez-
prostredné po fazi ohfevu, je mozny také rdzny
teplotni obraz mezi jednotlivymi zdvihy, napf.

pfi stfidavé vyrobé pravych a levych dilG. U ji-
nych konvecnich typl ohrevl (topnych dlazdic ¢i
kifemikovych z&ficu) tato flexilita chybi.
Dodatecnou vyhodu ve flexibilité vyroby na-
bizi novy systém diky pfipadnym proménnym
Castim cykld. Pfi zménéném taktu zafizeni tak
mUze Cas ohrevu zUstat konstantni. U inline zafi-
zeni musely byt dfive pfi zrychleni ¢ zpomaleni
taktu upraveny odpovidajicim zplsobem také
parametry ohtevu. Diky TSHC je ¢as ohrevu jed-
noduse spustén v jiny moment, ¢imz muize zG-
stat i pfi jinych taktech vyroby nezménén.
Uspora energie a kratsi ¢as cyklu

Rychle zapnuté resp. vypnuté zafice nesnizu-
ji pouze riziko pozaru. Diky vysokému stup-
ni Gcinnosti, pfi kterém je vyuzito maximal-
ni mnozstvi zaficl, je mozné docilit redukce
délky taktu i spotreby energie az o 40%. Za-
fice nemuseji byt pred zahajenim vyrobniho
cyklu zdlouhavé nahfivany a béhem vyroby ¢i
kratkych zarazek udrzovany ve standby rezi-
mu, ¢imz nedochazi ke zbyte¢nému zahfiva-
ni okoli. Diky optimalni regulaci ohfevu dle
vlastnosti polotovaru a odpadnuti zahfivaci
faze, je mozné vyrabét dobré kusy hned od
prvniho cyklu.

Halogenové zéfice jsou dodavany jako stan-
dardizované ,bezldrzbové” moduly, coz
umoziuje jejich vyménu obsluhou zafizeni
v ramci sekund (titulni obrazek). Pfi vymé-
né neni zapotrebi zadné specialni kvalifikace,
napi. elektrikafe. Ridici systém automaticky
podava informaci na ovladacim panelu o pfi-
padné nutnosti vymény urcitého zarice.

Shrnuti

Koncept TSHC vyrazné zjednodusuje do-
sazeni spravné teploty na celé plose fdlie.
Pfi zadani absolutni hodnoty teploty ve
stupnich Celsia propocita vyse uvedeny al-
goritmus cas sepnuti i vypnuti kazdého jed-
notlivého zafice. Pfitom je zohlednén i vliv
okolnich zafi¢h a gemoterie upinaciho ramu.
Tim vznikne cyklicky reprodukovany teplotni
obrazec.

TSHC bylo jiz mnohokrat aplikovano v sério-
vé vyrobé a dokladovatelné snizuje ¢as cyklu
i naroky na spotfebu energie. Kromé toho je
jednoduché na ddrzbu a snizuje naroky na
plochu zafizeni. Systém je mozné dovybavit
téz do stavajicich zarizeni. TSHC je vhodné
pfevazné pro narocné typy aplikaci, typicky
napf. pro automobilové interiéry.

Priklad vakuové tvdreciho zarizeni

v \ 4
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Na podzim predstavime novy INCOE elektricky valec

pro uzaviratelné systémy

ovy elektricky valec ovlada uzaviraci
N jehlu pfimo, nebot je umistén na roz-
vadéci desce. Je zrovna tak kompaktni
a snadno udrzovatelny jako bézné hydraulic-

ké valce, takze je kombinaci toho nejlepsiho
z obou oblasti.

Je mozné konstrukéné vyresit takovy valec?
,Ano, je to mozné,” odpovida Christian Strie-
gel — generalni reditel a vedouci vyvoje ve
spolec¢nosti INCOE International Europe, ,to je
presné nds novy produkt! | kdyz se v soucasné
situaci pohybujeme ponékud pomalejsim tem-
pem, nasim cilem je predstavit tento produkt
na veletrhu Fakuma — ktery se doufejme usku-
tecni letos na podzim: Pfimy elektricky pohon
pro uzaviratelné systémy je stejné kompaktni

Jjako hydraulicky vdlec, avsak poskytuje veskeré
vyhody elektrického pohonu.”

Nejdllezitéjsi soucasti bude kompaktni elek-
tricky pohon, pro ktery spolecnost INCOE
vyvinula specialni izola¢ni adaptérovy pr-
vek, diky némuz je mozné provozovat véalec
na rozvadéci desce. Rovnéz bude zachovan
osvédceny zpUsob sefizovani polohy, mon-
téze a také demontdaze uzaviraci jehly zeza-
du bez demontaze valce, stejné jako moznost
demontaze pouzdra valce bez nadmérnych
bocnich pohybd. Kromé vysoké urovné uziva-
telské privétivosti je koncepce navrhu primar-
né zamérena na Usporu instalaéniho prosto-
ru ve formé. Predpoklada se, zZe na veletrhu
Fakuma 2020 bude takovyto elektricky pfimy
pohon pro uzaviratelné systémy predstaven
vibec poprvé.

mpakini a uzivatelsky
privetivy elektrickg valec
primyg P
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Novy primy pohon s elektrickym vdlcem
(schematické zndzornéni) bude predstaven
na veletrhu Fakuma na podzim

SVET PLASTU




Material 1.2738 TSHH

k disp

ejména u vstfikovacich forem s nizsim
Z poctem vstiik( je stale dulezitéjsi zkra-

ceni doby prichodu a optimalizace na-
kladd. Kromé toho se u vstfikovanych soucas-
ti Casto predpoklada bezchybny povrch. Ocel
kvality 1.2738 TSHH se proto uz davno na trhu
prosadila. Pouziva se zejména v automobilo-
vém primyslu, ale také v oblasti spotfebniho
zbozi. Meusburger nyni nabizi tvarové i stan-
dardni desky v kvalité materialu 1.2738 TSHH
ze skladu.

ZIcl ze skladu

Vlastnosti a pouziti

Material tvarové desky je Casto navrzen podle
materidlu plastu findlniho vyrobku. Vlastnosti
oceli, které jsou dulezité pro konstrukci formy,
jsou casto sekundarni.

Modifikovana a zuslechténé ocel 1.2738 TSHH
pro tvarové desky dokonale spliuje oba po-
zadavky: Na jedné strané je velmi vhodna pro
lesténi a chemické dezénovani, na druhé strané
ma vysokou tepelnou vodivost a vysokou otéru-
vzdornost. Tento material je zvlasté vhodny pro
tvarové desky bez rozmérovych omezeni, s hlu-
bokymi kavitami, vysokym namahanim jadra
a i nejvyssimi naroky na povrch.

Obrazek ukazuje priklad desky z materiadlu
1.2738 TSHH s hlubokou laserovou texturou.

V pfimém srovnani s materidly 1.2311 a 1.2738 se

1.2738 TSHH vyznacuje nasledujicim vlastnostmi:

> vys$si tvrdost v celém prlifezu, dokonce
i u silnych panell

> Uspésnost dezénovani i pfi jemném
povrchovém designu

> vysoka lestitelnost

> vysoka tepelna vodivost

> zlepSené svafitelnost

kamzite

mmeushurger

Protoze se jedna o zu$lechténou ocel s pevnosti
1200 N / mm? (= 38 HRC), neni obecné nutné
zadné dalsi tepelné zpracovani. Lze tak dosah-
nout znacné ¢asové a nakladové optimalizace

v dodaci Ihité nebo ve vyrobé.

Okamazité k dispozici ve skladu Meusburger

S okamzitou platnosti je skladem dostupny
Siroky program tvarovych desek a standard-
nich nevrtanych P desek ve velikostech 156246
az 496996 a sily 56 az 136 mm.

i “‘iw\evw we

il ik

Material 1.2738 TSHH je u Meusburger
okamZzite k doddni ze skladu.

gram P
fek Hasc

Slozité vstrikované dily se zapichy a vybranim nelze
ve vétsiné pripadl jednoduse odformovat.

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

ovy variabilni program Hasco posuvnych
Njednotek Z18140/... prindsi inovace ve

flexibilité odformovani zapichl a vybrani
u vstrikovacich forem.

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

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

Posuvné jednotky snadno montovatelné z déli-

ci roviny formy se vyznacuji dlouhou posuvnou
cestou.

svir(y)PLASTO

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

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

suvnych
Z18140/.....

HASCO

Enabling with System.

pro automobilovy prumysl ed
spolecnosti BASF

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

i pro nas. Pravé proto stojime ve vSech fazich vaseho projektu po vasem
boku — nabizime komplexni odborné znalosti v oblasti vyvoje 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 proméni v dokonaly automobil,
je to proto, ze my v BASF tvorime chemii.

www.plastics.basf.com

0= BASF

We create chemistry
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Materialy High Performance Polymers pro

3[] tisk a pro injekeni vstrikovani plastov(ch

dild pro OOP

Ochranne stity:

fisic sad pr

:)Fejit z 3D tisku na injekcni vstiikovani ve
snaze rychleji reagovat na nutnost ochrany
zdravotnického personalu: s timto zamérem
vénovala RadiciGroup svdj material polyamid 6
pro vyrobu 3000 rameckt (frame) potfebnych
pro zhotoveni ochrannych $titd pro lékare (ra-
mecek se jednoduse spoji s PVC félii, ¢imz vy-
tvori pozadovanou ochranu). Tento zplsob vy-
roby byl mozny diky dalsi z bergamskych firem,
spolecnosti Rimplast, kterd okamzité poskytla
své zkusenosti v oblasti lisovani plastovych dild.

,JiZ jsme spolupracovali s nekolika bergamskymi
firmami v ramci dodavek materidlu, 3D tisku ven-
tild pro respiratory a 3D tisku ramecku pro stity,”
fekl Nicolangelo Peduto, Research and Deve-
lopment manager spolecnosti RadiciGroup
High Performance Polymers. ,Po pozitivni re-
akci od lékari pouZivajicich prvni stity vytisknuté
technologii 3D jsme dostali poZzadavek na moz-
nost doddvek nasich technopolymer( (Radilon®
S) pro injekcni vstrikovani plastt pro ramecky,
a tak jsme zahdjili spoluprdci se spole¢nosti Rim-

plast, kterd se svého casu zapojila do bergam-
ské sité dobrovolnik(. Behem nékolika dni jsme
dodali materidl, provedli zkousky a vyrobili tfi
tisice kusd. Je velkym uspokojenim moci prispét
k ochrané zdravi, a to predevsim v oblastech, ve
kterych mdame nase vyrobni zavody.”

Dobrovolnici z nékolika mistnich sdruzeni za-
balili tisic sad obsahujicich vzdy tfi ramecky,
Sest PVC stitd a navod k pouziti, a dodali je do
zdravotnické organizace ATS Bergamo, kde byly
Stity rozdany |ékafdim primarni péce a mistnim
pediatriim jako dalsi ochrana (k pouziti jako do-
plnék, nikoli jako nahrada certifikovanych osob-
ni ochranné pomlcky) pro vSechny, ktefi béhem
prace prichazeji do styku s potencialnimi pfena-
Seci viru COVID-19.

Optimalizovany uzaviraci systém umoznuje pre-
naset vysoké sily, diky povlaku DLC jsou zaruce-
ny vyborné kluzné vlastnosti a dlouh4 Zivotnost
jednotlivych komponent.

[/

RPOICI
GO

|ekare z Bergama

S

Radlici Plastics Lida-Braz

na r

spolec¢nost Radici Plastics Ltda-Brazil chtéla
byt v prvnilinii a konkrétné pfispét svym mate-
ridlem na zamezeni Sifeni viru Covid-19: firma
vénovala 6.500 kg smési PA 66/6 pro vyrobu ra-
meckl slouzicich jako zaklad pro ochranné stity.

Ramecky vyrobil klient Stihl na podporu pro-
jektu Gama, zalozeného brazilskymi univerzita-
mi, vyzkumnymi Ustavy a |ékafskymi skupinami
s cilem bezplatné poskytnout zdravotnickému
personalu nemocnic ochranné prostredky. Ci-
lem projektu je rozdat béhem nékolika mésicl
vice nez 250.000 stit0.

Spolecnosti RadiciGroup a Stihl se nejen v ramci
své dlouholeté spoluprace v oblasti technopoly-
mer( rozhodly spolecné tuto iniciativu podpofit
a poskytly material a zkusenosti potfebné pro
lisovani plastG.

@'M

poskufla b.
jekt Gama

500Kgp

lyamidu

K

UWillmann

Borrenfeid

INN OV!A%

Mmmm Bot Larfeicd

MacroPower
400 - 2000 t

www.wittmann-group.com
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Renfgenové proverovani uzamykacich
systému vozidel s asistenci robota

Obratf v kontrole kvality

Spolecnost Kiekert je lidrem svétového trhu v oblasti
uzamykacich systéma dvefri vozidel. Ve svém nejvétsim
zavodeé v Prelouci vyrabi kazdy den priblizné 180 000

auto zamkud. Mezi fadu automatizovanych ukonu pfi
montazi a testovani patri 100% prohlidky pajenych
spoju. Robot Staubli s vysokou presnosti manipuluje se

vzorky v kompaktni rentgenové testovaci bunce.

nozstvi, ve kterém zévod spolecnos-
Mti Kiekert v Prelouci vyrabi zamky dvefi

vozidel je ohromujici. Na 60 montaz-
nich linkach 2400 zaméstnanct kazdy den zpra-
cuje 10 milionG soucastek a vyrobi tak okolo
180000 zamka dveri. Tim se preloucsky zavod sta-
va nejvykonnéjsim ve vyrobni siti Kiekertu, ktery je
nejvétsim vyrobcem uzamykacich systémd vozidel
na svété. Kazdé treti vozidlo, které se na svété vy-
robi, pouziva jejich zamky.

Nejnovéjsim pokrokem v oblasti konstrukce
uzamykacich systémd je integrace funkci zvysuji-
cich pohodli. Jednou z nich je i mechanismus dovi-
rani Kiekert Soft-Close, ktery se aktivné stara o do-
vieni poslednich nékolika milimetr( pohybu dveri.
Tato elektromotorem pohanéna funkce pracuje
témér neslysné a bez jakéhokoli zasahu pasazéra.
Tuto funkci nabizi jako pfiplatkovou vybavu ve
svych vozidlech nékolik némeckych prémiovych
znacek. Stejné jako u vsech ostatnich zamk( moto-
rovych vozidel plati zésada nulovych zavad. Vsech-
ny moduly, které Kiekert dodava pfimo na mon-
tazni linku automobilky, musi fungovat spravné.
Produkéni inzenyri v Prelouci proto hledali zpdsob,
jak zajistit 100% provéreni pajenych spoju v plasto-
vém pouzdre zarizeni.

Patentové chranéné technologie a postupy

Tyto a podobné vyzvy fesi interni tym expertd
z Kiekertu, o kterém se zminil i manazer zavodu
Petr Kuchyna: ,Mdme vlastni oddéleni mechanic-
kého inZenyrstvi s priblizné 80 zaméstnanci, kter{
planuji, navrhuji, stavi a instaluji nase montdzni
systémy. Zprvu jsme je nasazovali pouze na vyrobni
linky tady v Prelouci, ale v posledni dobé jsme zacali
pracovat i na projektech pro ostatni zavody Kiekertu
po celém svéte.”

své‘r@ PLASTU

Vyzkumny tym se nejdfive zaméfil na nalezeni
vhodné metody pro zkouseni skrytych pajenych
spojl. O detaily se s nami podélil Vit Karger, vedou-
ci vyrobnich technologit: ,Provéfili jsme vSechny
mozné testovaci metody a jejich vyhody a nevyho-
dy. Zkouseli jsme laserové skenery, 2D i 3D kamery,
ultrazvuk i mikroskopii. Nejlepsich vysledkd jsme
vsak doséhli s rentgenovou komorou opatfenou
kamerou. Nicméné v tomto pfipadé je nutné vzor-
kem pfi testovani v rentgenovém stroji otacet, aby
bylo mozné pajené spoje prohlédnout z vice Uhl.”

In-line rentgenové provéreni pajenych spojt

Vybér dodavatele testovaci rentgenové bunky
byl svéren ceské spolecnosti, ktera vyviji a vyrabi
inovativni systémy pro prdmyslové testovani. Cela
inspekéni burika dodrzuje normy stanovené spo-
lecnosti Kiekert pro montazni linky. O manipulaci
se stara kompaktni Sestiosy robot Staubli TX60.

Tento robot navadény kamerou odstrani zapadku
Soft-Close z nosic¢e. Na ném je umisténa sada Ctyr
obrobkd, které prave byly spajeny pro jedno kon-
krétni vozidlo. Robot prenese zapadku do testovaci
bunky. Nejdfive ji ukaze kamere, ktera precte a za-
znamena jednotliva identifikacni Cisla pro zdznam
o inspekci. Kamera také zkontroluje, jestli maji vo-
dice spravnou barvu. Zapadka je poté prenesena
do rentgenové komory. Robotické chapadlo je na-
vrzeno tak, aby vstupni otvor do komory byl her-
meticky uzavien. Béhem zkousek proto neunika
ven zadna radiace. Po zaznamenani prvniho rent-
genového snimku chapadlo otoci zépadku o 180
stupnll a pofidi se druhy snimek.

Dulezité: Vysoka presnost

Tento rotacni pohyb je jednim z divodd, proc
si spolecnost Kiekert vybrala robota Staubli, jak
komentuje Vit Karger: ,TX60 pracuje s vysokou
presnosti ve vsech Sesti osdch. PFi této findlni apli-
kaci provddime jedno otoceni komponenty o 180°.
Nicméne jsme rddi, Ze mame moZnost otdacet i po 5°
nebo 10°. Diky presnosti robot( Stdubli jsou i tato
mala otoceni moznd, jak jsme si jiz ovefili u jinych
aplikaci, které vyzaduji vysokou presnost, napriklad
pri bodové aplikaci adheziv.”

Konstrukce kompletni testovaci bunky a naprogra-
movani robota bylo svéreno brnénské spolecnosti
MiICo Vision s.r.o., ktera projekt dodala na klic. Vit
Karger neskryva nadseni z toho, jak cela spolupra-
ce probéhla: ,Spolecnost MICo Vision cely systém

TAUBL/

naprogramovala off-line pfimo pfi montdZzi zde
v Prelouci. Vsechno fungovalo dokonale a nezabralo
skoro zadny cas. Po uvedeni do provozu jsme potre-
bovali jen upravit nékolik dilcich nastaveni, coZ bylo
vyreseno okamZité. Od té doby funguje proveérovani
na montazni lince zcela plynule. Se spolecnosti MICo
Vision spolupracujeme i naddle. Jejich experty ne-
chdvdme provérit veskeré aktualizace softwaru jesté
pred instalaci.”

Inspekéni burika schopna samostatného uceni

Kompaktni inspekcni bunka zahrnuje vizualizadni
nastroj, ktery jasné a jednoznacné zobrazuje vysled-
ky testu, a to véetné rentgenovych snimkd, k dispo-
zici v péti jazycich. Veskeré nameérené hodnoty jsou
samoziejmé zdokumentovany a zaznamenany tak,
aby bylo vse dohledatelné. Vyhodnocovaci proces
byl navic vybaven funkcemi pro autonomni uceni,
jak upresnuje Vit Karger: ,Napriklad v pripadé zmé-
ny parametru pdjeni kontrolni jednotka testovaci
buriky analyzuje pocet spravnych a chybnych dild.
Tim zjistime, jestli md zmeéna pozitivni nebo negativ-
ni dopad. Systém je pak schopen ucit se, coZ ndm po-
mdhd  optimalizo-
vat procesy pdjent.”
Dalsi  vyhodnou
zmifiované bunky |
je flexibilita. ,Sys-
tém je schopen
testovat ( jiné sou-
cdstky,  napriklad
obvody, které pdji-
me na sousedni vy-
robni lince. V tom-
to pripadé staci
pouzit jiny ndstroj
a preprogramovat
robota. Bez vétsich
komplikaci je moz-
né kontrolovat i jiné parametry, napriklad texturu
nebo celistvost povrchu.” doplniuje Vit Karger.

Rentgenova inspekéni burika je nejnovéjsi, ale jisté
ne posledni, inovaci v prelouc¢ském zavodé Kiekert,
ve kterém vykonavaji roboty Staubli klicové ukony
v podobé manipulace, montovani, spojovani a ma-
zani. O novinku se ale nebude jednat dlouho, pro-
toZe Kiekert investuje do automatizace nepretrzi-
té. Budouci plany nastinil Petr Kuchyna: ,Do roku
2022 mdme v umyslu zvysit drovert automatizace
ze soucasnych 50% na 70%. Po nasich uzamykacich
systémech a novych produktech, napriklad elektro-
nickych zdpadkdch a staZitelnych zadnich kamerdch,
Jje velkd poptdvka. V Cesku se ale zdroveri potykdme
s nedostatkem pracovnich sil. PfestoZe jsme velmi
atraktivnim zamestnavatelem, je pro nds pri soucas-
né 2% mife nezaméstnanosti tézké nachdzet nové
zameéstnance. A to je hlavnim divodem pro zvy-
Sovdni urovné automatizace. Nechceme, aby nasi
zaméstnanci museli vykondvat neustdle se opakujicl
tkony. Chceme jim nabidnout prdci na vyssi drovni.”
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Prvni svého druhu:

Elektricky valec
s primym pohonem jehly

na rozvadeéeci desce

Podzim
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Mefenifl NORMALIE STRACK

Lé‘ﬂ(l:] aZ petl vrstev

NORMALIEN

Nna rovnem

TéméF v kazdém pramyslovém odvétvi

se setkavame s pozadavkem na méreni

tloustky povrchové vrstvy, at’ uz z ddvodu
estetického, ¢i z divodu dostatecné ochrany
podkladového materialu. Velmi casto se také
setkavame s potrebou velmi presné zmérit i né-
kolik povrchovych vrstev a to béhem jediného
méreni, at’ uz na rovnych nebo zaoblenych plo-
chach. Takové méreni si vyzaduje precizni a spo-
lehlivy pfistroj.

Vsechny tyto narocné pozadavky spliuje kom-
paktni a velmi snadno ovladatelny pfistroj Paint
Borer 518 USB.

Pfistroj BORER 518 USB pracuje v souladu se
standardizovanou metodou klinového fezu, pfi
kterém je vzorek vrtan v definovaném ahlu. PFi-
stroj je vybaven digitalnim mikroskopem s vyso-
kym rozlisenim (2 MPx), 50nasobnym zvétsenim,
a integrovanym svétlem (osmi nastavitelnymi
bilymi diodami), CMOS obrazovym snimacem
pfimého snimani. Paint Borer 518 USB Ize pfipo-
jit k PC, notebooku nebo tabletu (s Windows).
Potrebny software je soucasti pfistroje.

Tento velmi prakticky a spolehlivy pfistroj se
tak stane nezbytnym pomocnikem, at uz pfimo
ve vyrobnim procesu pfi kontrole kvality, nebo
v laboratofi.

Paint Borer 518 USB

Princip méreni pfistrojem Paint Borer 518 USB
spociva v fezu tzv. ,vrtu”, ktery vytvori maly ko-
nicky otvor jak je patrné z nize uvedeného ob-
razku. Na monitoru pripojeného PC nebo tab-
letu je pak vidét struktura soustfednych kruht
v zavislosti na poctu vrstev povlaku. Z rozdilu
vzdalenosti vnitfniho a vnéjsiho obvodu kazdé-
ho kruhu (nebo vSech naraz) lze stanovit tloust-
ku jednotlivych vrstev povlaku ¢i jeho celkovou
tloustku. Timto principem Ize zméfit az pét po-
vrchovych vrstev béhem jediného méreni. Vy-
znamnou vyhodou tohoto
pristroje je to, ze méreny
vzorek nemusi byt absolut-
né plochy. Méfeni Ize pro-
vadét rovnéz na oblych hra-
nach a nerovném povrchu.

d=s tana

Princip méreni
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bleneém povrchu

Pomoci kurzoru, ktery se ovlada mysi, se snadno oznadi stred
vyvrtané diry stejné jako vsechny viditelné vrstvy tzv. ,pre-
chodové cary”. Zobrazena data lze nasledné pouzit pro dalsi
pouziti, méreni ¢i archivaci.

| ZD

ERICHSEN

Zobrazen( vyvrtané diry

Oznacen stredu a prechodovych car Intuitivn{ prostredi grafického programu

Ukdzka kontrastniho zobrazen( jednotlivych vrstev

Pro zlepSeni kontrastu v ramci vizualniho urée-  Bickel & Wolf Team

ni pfechodovych vrstev, Ize na displeji nastavit  salescz@bickel-wolf.com
zobrazeni jak ¢erno-bilé, tak Ize volit i z dalsich
barevnych kombinaci.

www.bickelwolf.cz

pro vstrikovaci a strizné nastroje

o

VODICi A BEZUDRZBOVE VODICi ELEMENTY

VSEOBECNE PRISLUSENSTVI

NARADI A POMOCNE PRISLUSENSTVi

VYHAZOVACIi A STRIZNE ELEMENTY

PRIME ODFORMOVACI ELEMENTY

NEPRIME ODFORMOVACiI ELEMENTY

HORKE KANALY A TEMPEROVANI

KLINOVE JEDNOTKY,
SIBRY

NORMALIEN
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o
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telefon: +420596 618 672
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SOB Leasing je 100% dcefinou spole¢nosti
Céeskoslovenské obchodni banky, ¢lenem

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

Hledame chytra reseni - inovujeme produkty

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

Setiime vas ¢as i penize - program Stroja¥

v praxi

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

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

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

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

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

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

Expandujte s nami

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

Za zminku rozhodné stoji aktualni vyzva progra-
mu OPPIK-Expanze, ktery sice neni ,klasickym”
dotacnim programem, presto ale mdze vyznam-
né pomoci. Ve spolupraci s CMZRB nabizi CSOB
Leasing podnikatelim ve zpracovatelském pra-
myslu*, stavebnictvi, obchodu, dopravé, sklado-
vani i cestovnim ruchu finan¢ni nastroj - kombi-
naci uvérd, umoznujici financovani pofizované
investice s 0% urokem, tzn. bez vicenakladd.
Diky beziro¢nému tvéru CMZRB a finanénimu
prispévku na Gvér CSOB Leasingu klient useti

kem? Anaol

CSOB Leasing

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

Expanze ma i fadu dalSich benefitd - napfr.
moznost odkladu splatek az na 3 roky, absen-
ci vybérového fizeni, minimum administrativy
souvisejici s podanim zadosti. Podstatnou vyho-
dou pro klienta je také mnohem rychlejsi a lev-
néjsi administrace projektu oproti dotacim, do
mésice mlze dojit k uzavreni Uvérovych 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

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

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

USILI.

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

high-tech reseni a pretavujeme je do jedinecného spektra
primyslovych technologii. Jsme pevné presvédceni, ze

technika budoucnosti vyzaduje vysoce kvalifikované a aktivni

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

Fakuma

Ulozit datum
Fakuma 2020, Friedrichshafen, Némecko
13.10. - 17.10.2020

www.frimo.com

FRIMO. HIGH TECH AND HIGH PASSION.
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FLEXIBILNI REZANI
VYSEKAVANI
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Nerovnomérné plnéni dutiny nebo dutin vstrikovacich
forem je fenomén, se kterym se jisté setkal kazdy, kdo

se zabyva technologii vstrikovani plasti. V tomto ¢lanku
si ukdazeme, ¢im je nerovhomérné plnéni zplisobeno
a jak jej I1ze efektivné odstranit.

1. Nerovnomérné plnéni dutin
nebo dutiny formy

Co si pod pojmem nerovhomérné plnéni mize-
me predstavit? Napfriklad nestejnomérné plnéni
vyvazené vtokové soustavy. Vyvazena vtokova
soustava je takova soustava, kde tokovéa draha
k jednotlivym dutindAm ma stejnou vzdalenost
od vstupu do formy a jednotlivé kanaly a vtoko-
va Usti maji stejny prirez — vyvazeni délkou ka-
nélu. Dutiny mohou mit také rdznou vzdalenost
od vstupu do formy, ale pak musi byt vtokova
soustava vyvazena odstupnovanim prarezd ka-
nall a vtokovych Usti — vyvazeni geometrii ka-
nalu. (Obr.1)

Obr.1 Nerovnomérné plnéni vyvdzené soustavy

Obr.2: Nerovnomérné plneni rotacni dutiny [T]

Nerovnomérné plnéni dutiny se maze také pro-
jevit u rotacni dutiny, plnéné v ose rotace, kde
bychom ocekavali rovhomérné plnéni od stiedu
dna k okrajam. (Obr. 2) Podobny pfipad muze
byt pInéni dutiny plosného, pravidelného tvaru,

své‘r@ PLASTU

kde bychom ocekavali rovnomérné plnéni od
vstupu po opacnou sténu. (Obr.3) Na obrazku 1
se plni nerovnomérné nejen vtokova soustava,
ale také samotné dutiny. Prava cast dutiny se
pIni rychleji nez leva.

-

losného tvaru [1]

Obr. 3: Nerovnomerné plnéni

Rychlost (m/s) Smykova rychlost (1/s)

Obr. 4: Smykova rychlost

2. Cim je nerovnomérné plnéni zpisobeno

Abychom mohli vysvétlit pfic¢inu vyse uvedené-
ho nerovnomérného plnéni, musime nahléd-
nout na reologické chovani tavenin polymernich
materiald.

Reologie se zabyva deformaci a tokem materia-
10. Nazev oboru reologie je odvozen od feckého
slova rheos (tok, proud). Kazdy material pfi pt-
sobeni sily podléha deformaci. Pokud se defor-
mace zvétsuje s dobou plsobeni sily, material
tece. Uméru mezi pUsobici silou (te¢nym napé-
tim) a rychlosti zmény deformace (smykovou
rychlosti) udadva materialova vlastnost viskozita.
Viskozita ndm fika, jak velké ma kapalina vnitfni
treni. [2]

V pripadé vstrikovani plsobi ¢elo Sneku silou na
sloupec taveniny ve valci a tavenina proudi do
dutiny formy. Rychlost proudéni je déna rych-
losti pohybu $neku. Rychlosti proudéni je pfimo

merne plnent dutin
rem a jak

J Smartplast

umérna smykova rychlost, kterd ukazuje gradi-
ent zmény rychlosti pres prirez kanélu (Obr. 4).
Viskozita potom popisuje odpor taveniny proti
teceni. Tedy polymer s vysokou viskozitou tece
Spatné, polymer s nizkou viskozitou tece Iépe.
(nizsi vstrikovaci tlak, lepsi plnéni dutiny formy).

Polymery jsou tvofeny makromolekularnimi
fetézci o rliznych délkach, které v taveniné vy-
tvari zapleteniny. Stavba fetézcl, typy atomi
v fetézci a také délka retézcl urcuji vlastnosti
polymeru. My se zde zaméfime na viskozitu-
-odpor proti teceni. Viskozita u polymernich
tavenin zavisi na teploté taveniny. S rostouci
teplotou se viskozita snizuje (Obr. 5), polymer
lépe tece. Viskozita také zavisi na smykové
rychlosti (Obr. 5), a tedy také na vstfikova-
i rychlosti. S rostouci smykovou rychlosti se
bude v podminkéch vstfikovaciho procesu vis-
kozita také snizovat. Tedy zjednodusené fece-
no, kdyz zvysime teplotu na valci Sneku a vstfi-
kovaci rychlost, tavenina Iépe potece.

1005 AT=260(C]
mT=27133%C]

100x

N
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Smykovd rychlos! (1/s)

Obr. 5: Zavislost viskozity na teploté a smykové

rychlosti. Vliv zvyseni teploty o 40°C a smykové
rychlosti 100x na viskozitu.

2. 1. Vliv teploty a smykové rychlosti na
chovani taveniny ve vtokovém systému.

Co se déje s taveninou v kanalu vtokové sou-
stavy formy pfi plnéni dutiny? Priibéh rychlosti
proudéni ukazuje (Obr. 4), Ze u stény kanalu je
lost maximalni (predpokladame stejnou teplotu
po obvodu kanalu). Tedy k nejvétsim zménam
rychlosti proudéni dochézi pravé oblasti stény
kanalu. Jak bylo fec¢eno v predchozi kapitole,
smykova rychlost je déna zménami velikosti
rychlosti proudéni. Tedy u stén kanélu jsou ma-
ximalni hodnoty smykové rychlosti (Obr.4). Vy-
sokéd smykova rychlost a také vysoké smykové
namahani taveniny diky vnitfnimu tfeni vedou
k narlstu teploty taveniny u stény kanalu.

Jak uz bylo feceno, viskozita zavisi na teploté ta-
veniny a smykové rychlosti nepfimo. V blizkosti
stén kanalu jsou maximalni hodnoty teploty ta-
veniny a smykové rychlosti, pak je tam také nej-
nizsi hodnota viskozity, polymer vyborné tece.
Ve stiedu kanélu, kde jsou naopak hodnoty
teploty a smykové rychlosti nejnizsi, je hodnota
viskozity nejvyssi a polymer tece Spatné.

Na obrazku 5 je zavislost viskozity na teploté
a smykové rychlosti. Jednotlivé kfivky jsou pro

teploty 260, 273, 286 a 300 °C. S rostouci teplo-
tou viskozita klesa. Kazda kfivka pak ukazuje, jak
se snizi viskozita s narUstajici smykovou, resp.
vstiikovaci rychlosti. Jak je vidét na obrazku 5
a 6, uprostred kanalu je teplota a smykova rych-
va). Naopak u stén kanalu je teplota a smykova
rychlost nejvyssi a viskozita nebo také odpor
proti teCeni (Cervena barva) je zde 100x nizsi nez
uprostred kanalu. Samoziejmé, co plati pro vto-
kovy kanal, plati také pro dutinu formy.

2. 2. Vliv rozlozeni viskozity na
nerovnomérné plnéni dutiny formy

Co se stane, kdyz se kanal zacne vétvit a proudi
v ném tavenina s rozlozenim viskozity, jak bylo
popsdno v predchozi kapitole? V rozvétveni
kanalu bude na pravé strané proudit tavenina
s nizkou viskozitou a na levé strané tavenina
s vysokou viskozitou. (Obr. 7) Tedy na levé strané
potece tavenina 100x |épe nez na strané pravé.

Ztuhla vrstva

Obr. 6: RozloZeni viskozity v prurezu kandlu

Vysokd smykova rychlost
Vysoka teplota
Mizké viskozita

Nizka smykova rychlost
Nizka teplota
Vysoka viskozila

Vysoka smykova rychinst
Vysoka leplota
Mizka viskozita

Nizka smykova rychlost
Nizka teplota
Vysoka viskozita

Obr. 7 Rozdéleni taveniny v kandlu podle vrstev

Kdyz bude rozvétveny kanal ukonéen dutinou
formy, i kdyz bude symetrickd, pak leva strana
dutiny se bude plnit 100x |épe nez prava strana
dutiny.

Obr. 8: Plnéni dutiny a dvou dutin

Kdyz se bude kanal dale vétvit do vice dutin
(Obr. 8), pak dutina na levé strané vétve se bude
plnit 100x Iépe nez dutina na pravé strané vétve
(Obr. 8). Nasobek 100 plati pouze pro nas pri-
klad. Rozdily v pInéni se méni podle polymeru
a teplotnich a rychlostnich podminek v kanalu i
dutiné. Z toho, co zde bylo receno, tedy vyplyva,
ze ackoliv mame vyvazenou vtokovou soustavu
nebo symetrickou dutinu, plnéni v disledku ne-
rovnomérného rozlozZeni viskozity v kanalu vede

k rozdilnym proudénim a nerovnhomérnému
plnéni dutiny. Na obrazku 9 je vidét plnici stu-
die vyvazené vtokové soustavy, kde se rychleji
plni dutiny bliz stfedu formy, protoze v téchto
vétvich je mensi odpor proti teceni (mensi vis-
kozita). Zaroven dutina ve tvaru pismene U se
plni také nerovnomérné, protoze do levého
pasku (zakrouzkovana dvojice dutin) proudi
tavenina s nizsi viskozitou lépe nez do pravé-
ho pasku. (Obr.9)

e
Obr. 9 Plnéni vyvdzené vtokové soustavy

3. Odstranéni nerovhomérného plnéni dutiny

Jak odstranit nerovhomérné plnéni dutin forem
zpUsobené rozdélenim viskozity taveniny v du-
tiné kanalu? V podstaté se nabizi nejjednodussi
moznost, a to promichani taveniny pred vstu-
pem do rozvétveni kanalu a pred vstupem do
dutiny. Promichani taveniny musi byt takové,
aby rozdéleni viskozit v priifezu bylo stale sou-
mérné podle osy kanalG nebo podle osy dutiny
formy.

Pouzijme patentovany systém MeltFlipper® od
firmy Beaumont, ktery fesi promichani taveniny
prechodem kanalu z jedné poloviny délici roviny
do druhé a zpét. (Obr. 10) Tento systém je na
prvni pohled velmi jednoduchy a elegantni, ale
jeho dokonala funkénost zavisi na spravném na-
vrhu pfechodt kanéld Obr.11).

Obr.10: Promichdni taveniny pomoci patentovaného

systému MeltFlipper

Prechody se daji fesit pfimo v desce formy, nebo
pomoci vlozek (Obr.11). Systém MeltFlipper Ize
pouzit jak pro Gpravu rovnomérného plnéni
vtokové soustavy, tak také pro rovnomérné pl-
néni dutiny formy.

Obr.11: Porovndni plnéni dutin vyvdzenou vtokovou

soustavou a systémem MeltFlipper

4. Analyza nerovhomérného plnéni pomoci
Moldflow

Pfed provedenim zasahu do formy je velmi dd-
lezité analyzovat pfi¢inu nerovhomérného plné-
ni vtokové soustavy nebo dutiny formy. Pomoci
Moldfllow Ize velmi dobfe analyzovat odchylky
v plnéni formy, zmény teploty a viskozity v ka-
nalech vcetné teploty Cela taveniny a smyko-
vych napéti. Na obr. 12 je analyza plnéni formy
a porovnani s realitou pro vyvazenou vtokovou
soustavu a vyvazeni plnéni pomoci MeltFlipper.
Na obr. 13 je Moldfllow analyza tpravy plnéni
vyvazené vtokové soustavy.

MeltFlipper®

Obr.12 Porovndni Moldflow analyzy plnéni dutiny
formy a reality

I ,

. Vyviizend viokova soustava
|

[ e s

| >Te =1

Obr. 13 Moldflow analyza plnéeni vy

soustavy a MeltFlipper

5. Zavér

Smartplast s.r.o. nabizi reSeni rovnomérného
plnéni vtokového systému a dutin. Provedeme
Moldflow analyzu pri¢in nerovnomérného pl-
néni a navrhneme reseni. Pokud bude vhodnym
fesenim Meltflipper, sezndmime vas s podmin-
kami jeho vyuziti a zajistime vam jeho dodéani
spolecnosti Beaumont a aplikaci u vas.

Zveme vas na webinaf' Reseni nerovnomérného
plnéni dutin vstfikovacich forem, kde se dozvite
vic o problému samotném a pfikladech jeho fe-
Seni. Daldi informace na www.smartplast.cz

[1] Beaumont, J: Connect! 2019, Hoechst,
4.-5.6.2019

[2] http://www.icpf.cas.cz/cs/reologie
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Vyrobci plastovych dild pro medicinalni pouziti maji
své specifické pozadavky. Oblasti vyrobniho procesu,
pohybu a skladovani materialu musi byt sledovany
a ovérovany na vysoké urovni za ucelem poskytnuti
kvalitnich a kontrolovanych vyrobk(i pro koncové
uzivatele, spotrebitele.

roby pronikava reseni tvorena periférnim

strojnim vybavenim, kde se zhodnocuji nej-
lepsi zkusenosti z konstrukce, a jenz je pfipra-
veno pro validacni procesy tak podstatné pro
zpracovatele v medicinalnim sektoru.

P iovan poskytuje pro oblast medicinalni vy-

Zde je pét zakladnich pilifd podstatnych pro vy-
voj periférnich strojd a systémd pouzitych v me-
dicinalni vyrobé:

» Konzistence a opakovatelnost procesu

» PIna vystopovatelnost

> Extrémni Cistota

> Materidlova kompatibilita

» ZpUsobilost a ovéreni spravnosti

Konzistence a opakovatelnost procesu

Konzistence a opakovatelnost procesu jsou kli-
Cové faktory pro medicinalni vyrobu. Mdzeme
toho dosdhnout pouze pomoci kompletné auto-
matického nasavaciho systému pro plastovy gra-
nulat vybaveny znacicim a bezpecnostnim zafi-
zenim zamezujici lidské chybé, pomoci systému
pro kontrolu vyroby v redlném case a pomoci
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auto adaptivni technologie, jenz udrzuji hlavni
vyrobni parametry konstantni.

Piovan muize dodat mezi jinymi také zafizeni
Handlink+. Jedna se o spojovaci stanici potrub-
niho systému s integrovanym znacicim systé-
mem zalozenym na RFID systému zahrnujicim
mistni LED prvky pro okamzité zobrazeni statu-
su propojeni.

Plna vystopovatelnost

Diky Winfactory 4.0, softwarovému nastroji pro
vystopovatelnost pouzitych materiall, je mozné
sledovat kazdou materialovou déavku od sklado-
vani po finalni vyrobek. VSechny zdrojové mate-
rialy mohou byt zapsany do systému manuainé,
nebo automaticky, napriklad pomoci ctecky ca-
rovych kodi. Ctecka mlize byt integrovana do
automatického distribuéniho systému, kde tvofi
funkci chyba-ovéreno, jenz zahrnuje specialni
skladovaci zafizeni vybavené automatickymi
zdmky a zdznamem kazdé operace. Pfihladseni
uzivatele do Winfactory 4.0 pro provedeni akce,
¢i zmény muze byt uskute¢néno pomoci auto-
matického rozpoznani osobni elektronické kar-
ty. Winfactory 4.0 otevird moznosti komunikace
se zakaznickym systémem MES a ERP.

Extrémni Cistota

Cistota je vskutku $ir&i vize. Jednim s cilt je
chrénit plastovy material, granulat, od jakékoliv
kontaminace pomoci filtrace vzduchu vstupu-
jiciho do procesu, a také pomoci ozavieného
okruhu nésavaciho systemu prepravy granulatu
s detekci zaneseni filtrG. Na druhé strané je také
nezbytné chranit prostredi vyroby pred konta-
minaci zplUsobenou pfi manipulaci s polymery.
Tvorba prachu je minimalizovana diky dokonale

medicinalni aplikace

2 Piovan

Piovan Group

hladkym povrchdim v provedeni s nerezové oceli
a vysokym standardlm pouzivanym pfi instalaci
potrubniho vedeni.

Prikladem takového feseni Piovan muze byt
Pureflo, bezfiltrovy nasavac granulatu jenz od-
stranuje potrebu Udrzby a manipulace pfi Cisténi
filtru u béznych zafizeni.

Materialova kompatibilita

Vsechny typy materidld jenz jsou v kontaktu
s plastovym granuldtem jsou jasné definova-
ny dle uzivatelské specifikace. Piovan ustanovil
svlj interni standard pro medicinalni aplikace
zahrnujici pouziti nerezové oceli pro vSechny
povrchy prichézejici do kontaktu s granulatem,
absenci pryzovych tésnicich prvkd a absenci
lubrikantl vcetné instalace bez pouziti silikonu.

Piovan nabizi feSeni zahrnujici sklenéna kolena
pro zamezeni otéru v kombinaci s lesténou ne-
rezovou oceli pro rovna potrubi.

Zpusobilost a ovéfeni spravnosti

Piovan mdze podporovat své zakazniky v proce-
su kvalifikace a schvalovani systému a poméhat
jim zajistit, Ze vsechno vybaveni pracuje spravné
tak, jak je zamysleno skrze standardy definova-
nymi uzivateli a direktivy stanovenymi "GMP”
(spravné vyrobni postupy). Proces zacina ve fazi
navrhu, spolecné s analyzou pozadavku uzivate-
le a pokracuje v pribéhu instalace, zkusebnim
testem a samotnou vyrobou na tomto systému.
V neposledni fadé je potfeba zminit, Ze globalni
pritomnost Piovan Group zajistuje pokryti na-
vrhd, inZzenyringu, instalace, faze predéani a na-
sledného servisu.

Piovan Group

Piovan Group je globalni lidr ve vyvoji a vyrobé
perifernich automatickych systémi pro skla-
dovani, dopravu a zpracovani polymerd, a také
praskovych hmot v potravinarstvi a plastikarské
vyrobé.

Sidlo spolecnosti je v Italii, kde byla zaloZena
v roce 1934 jako spolecnost pro inzenyring.
V roce1964 spolecnost vstoupila na pole plasti-
karské vyroby se specializaci na vyrobu perifér-
nich stroji a systémd.

V soucasnosti vlastni 8 vyrobnich zavodd umis-
ténych v Italii, Némecku, USA, Brazilii a Ciné. Pi-
ovan Group je tvofen 31 pobockami a pres 1.100
zaméstnanci. Spolecné s obchodnimi zastoupe-
nimi je pfitomen v 70-ti zemich svéta.

Nadavkuje dokonce jedinou granuli

Velmi vysoka presnost
Snadny pristup pro cisténi

Vykony konzistentni v case

Exa cta Gravimetricka mikrodavkovaci

jednotka pro nejmensi vyrobky
Piovan Medical, kompletni reseni pro procesy, kde je pozadovano:
duslednost, opakovani, vystopovatelnost a Cistota.

edical
© Piovan

Piovan Group
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Optimalizace procesu recyklace LI FON%T%AIEQS&BOMPOUNDS

masterbatche pro polyes-

tery (rPET - recyklova-
ny PET) a polyolefiny.
Jsou k dispozici
jak s nosicem na
bazi recyklatu,
tak s natur
polymerem.

I_ifoCycle jsou recyklovatelné

Tyto master-
batche jsou
charakteris-
tické tim, Ze
jsou schop-
né zvladnout
velké  mnoz-
stvi opakova-
nych recyklaci
bez vyrazné ztra-
ty barvy.

Cim stabilngjsi barviva
jsou, tim méné produktl
degradace se pak hromadi v re-
cyklatu.

Nosice téchto masterbatchd jsou specialné pfi-
zpUsobené recyklatu a tim je zajisténo, ze se do
néj nedostane zadna cizoroda latka a neovlivni
tak naslednou recyklaci.

Plasty a recyklaty barvené LifoCycle masterbat-
chi mohou byt snadnéji opétovné zpracovavany
recyklatory, jelikoz vsechny slozky jsou znamé
a pfipadné ztraty zfedénim mohou byt kom-
penzovany.

~a—Colourant 1 —a—Colourant 2

AE Total Colour Distance

a 1 2 3 4 5 3 7 8 9 0 n 12
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Reseni pro barveni

LifoCycle pro PET
obsahuji  recyklovatelna
barviva specidlné vy-
vinutd pro zpraco-
vatelské  teploty
PET  materialu.
Diky tomu
jsou  vhodné
i na specialni
citlivé  apli-
kace v mno-
ha oblastech
pouziti.  Jsou
dostupné  jak
s nosi¢em rPET,
tak s natur ma-
teridlem.  VSechna
pouzitd barviva jsou
vhodna pro vyrobky pfi-
chazejici do styku s potra-
vinami. Masterbatche s natur PET
nosicem jsou vhodné pro citlivé aplikace
jako jsou hracky nebo obaly na potraviny. V pri-
padé masterbatchG s nosi¢em rPET schvaleni
zavisi na typu pouzitého rPET. Jsou dostupné
v nékolika velikostech granuli v zavislosti na
pozadavcich na davkovani. Je mozné i davko-
vani 0,1 % nebo i méné v pripadé mikrogranuli
o velikosti ¢astic 1,3 mm vyrobenych metodou

podvodni granulace.

LifoCycle pro PE a PP

obsahuji barviva, kterd jsou vhodné pro zpra-
covatelské teploty polyolefinl. Jsou dostupné
s nosici rPE, rPP nebo s natur PE nebo PP mate-
rialy. Jsou dostupné opét v nékolika velikostech
granuli. VSechna pouzitd barviva jsou vhodna
pro styk s potravinami. Konecna aplikace opét
zavisi na typu nosice stejné jako v pfipadé PET.
Reseni pro stabilizaci

Aditiva pro recyklaci rPET

Kvlli ekonomice recyklace se pozadavky na
aditiva zvysuji.

> Aditiva  maji zvysit  kvalitu  konecného
produktu, zejména v oblasti folii a lahvi

> Vlysoce kvalitni teplotni stabilizatory, které
jsou jednou pridany do materialu, mohou
ochranit nékolik zpracovatelskych cykld
bez ztraty pozadovaného efektu

LifoCycle-Stab

Prostfednictvim kombinaci termostabilnich 1a-
tek, aditivum prispiva ke zvysené UV odolnosti
konecného produktu (lahve, félie). LIfoCycle-
-Stab maze pfi vhodném davkovani také chra-
nit obsah vyrobku citlivy na UV zéfeni. Lifocolor
poskytuje specialni aditiva optimalizovana pro
proces recyklace PET. VSechny produkty jsou
k dispozici bud na rPET, aPET (@morfni PET) nebo
na krystalizovaném PET nosici.

www.lifocolor.com/cz

Reseni pro zpracovatele
a recyklatory

LifoCycle masterbatche pro vyrobu a zpra-
covani recyklatu s vysokou kvalitou
Pozadavky na recyklaty nejsou v zadném pfipa-
dé nizsi nez na natur plasty. Zpracovatelé oceka-
vaji od recyklatord dodavky se stejnou kvalitou
umoznujici bezproblémové zpracovani bez vét-
Sich zmén procesu.

Ale i pfi optimalnim tfidéni existuji rozdily v od-
stinu, transparentnosti a fyzikalnich a mechanic-
kych vlastnostech recyklata.

Vyhody LifoCycle produktové fady v rPET

> Umoznuji recyklatorim dosahnout rovnomér-
ného zbarveni recyklatu

> Malé velikost granuli umoznuje nizké davkova-
ni az 0,1 % s dobrymi vysledky, je zabranéno
vneseni cizorodého materialu do recyklatu

> S pomoci LifoCycle produktd mdze zpracova-
tel optimalizovat pouzity recyklat s dosazenim
pozadovaného konecného odstinu. To umoz-
nuje reagovat na dostupnost na trhu nebo ko-
lisani kvality recyklatd.

ZATRITYDNY

Partnefi projektu:

SVOBODA

r FORMEX

rozdil je v kvalitée

RIZENI PROJEKTU
JAN SVOBODA s.t. 0.
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LUKQOV Plast vs. Inf
systém PHARIS

Ziskat nové projekty a zaujmout pozici lidra v oblasti
vyroby slunecnich clon zni velice lakavé. Jedna se
o velmi prestizni interiérovy pohledovy dil, jehoz navrh
a nasledna vyroba vsak vyzaduji hluboké technologické
znalosti z mnoha oblasti. Spolecnosti LUKOV Plast se

podarilo zurocit dlouhodobé zkusenosti, a dle vsech
predpokladli uspésné dotahla vyrobu slunecnich clon
na MQB platformé. Postupné se zamérovala na
optimalizaci vSech vyrobnich fazi od pripravy polotovart

az po finalni montaz.

ramci tohoto projektu se spolecnosti
\/LUKOV Plast ve spolupraci s brnénskou
spolecnosti UNIS podarilo velmi efektiv-
né implementovat i jednotlivé principy Indust-
ry 4.0, a to i se zohlednénim pozadavk( normy
IATF 16949. Jako procesni integracni nastroj byl
vyuzit Vyrobni informacni systém PHARIS, ktery
svym rozsahem plné pokryva nejen standardy
MES systému (Manufacturing Execution Sys-
tem), ale také systému kategorie MOM (Manu-
facturing Operation Management). Tedy MES
obohaceny o oblast Udrzby, Vyrobni logistiky
a Kapacitniho planovani a rozvrhovani vyroby.

Vyroba polotovari na vstiikovné

Spolecnost LUKOV Plast je aktualné vybavena
cca 40 lisy znacky Engel, na kterych probiha jed-
nokomponentni a dvoukoponentni vstrikovani.
Pro slunedni clony bylo nutné zkombinovat ze-
jména technologii dvoukomponentniho vstfiko-
véni s kovovymi zélisky, a to s vyuzitim vysokého
stupné robotizace. Komplexni elektronické rizeni
vyroby na vstfikovné a vyhodnoceni jeji efektivi-
ty zde zajistuje systém MES/MOM. A to vietné
sbéru technologickych parametrl ze vstfikova-
cich list, elektronizace vyrobni dokumentace,
fizeni kvality, spravy nastroju a dalsi. MES zde
také vyznamné napoméha i v oblasti vyrobni lo-
gistiky. Jednotliva pracovisté jsou vybavena tis-
karnami stitkd obalovych jednotek. Prace opera-
tord je fizena tak, aby systém v maximalni mire
minimalizoval riziko zamény dild a aktivné tak
branil riziku reklamace.

svir(y)PLASTO

Montazni linky slunecnich clon,

vyrobek Fidi proces

Zakladni myslenkou 4.0 je automatizace vy-

robniho procesu, kterou fidi samotny vyrobek.

Proto na prvni montézni operaci je korpus kazdé

clony opatien jedine¢nym QR kédem. Po nacte-

ni tohoto QR kédu dochazi k automatickému

prenastaveni vyrobni linky dle varianty vyrobku.

MES zajisti nahrani preddefinovanych paramet-

ri do jednotlivych PLC a provede automatickou

preregistraci operatora na kontextovy vyrobni

prikaz.

Vyrobek si s sebou pro operatora dale ,do-

tahne” komplexni technickou pfipravu vyroby

(TPV), ktera je dostupna na dotykovych disple-

jich pfimo na pracovistich.

MES na vyrobnich uzlech montéznich linek fesi

predevsim nasledujici oblasti:

> Zobrazuje aktualni schvalenou vyrobni doku-
mentaci a soucasné fidi proces zmén v doku-
mentaci. Upozoriuje obsluhy na zmény a vy-
zaduje o nich potvrzeni. Klicové dokumenty
jsou prezentovany také formou spofice obra-
zovky pfimo na obrazovce terminalu. Oblibe-
nou alternativou je vyrobni dokumentace ve
formé videi, které jsou jazykové nezavisla. In-
struktazni video bézi obvykle na sekundarnim
monitoru.

> MES zabranuje registraci k vyrobé obsluze bez
proskoleni, popf. s exspirovanym proskolenim.

> Neshodné kusy je mozné identifikovat pfimo
operatorem, nebo vyuzitim prfimé komunikace
MES s kontrolni stanici.

> Prace s neshodami — pfi zadavani neshod sys-
tém rozlisSuje neshodu na vyrobku, popf. je
mozné zmetkovat vstupni komponenty s cilem
zachytit zmetkovitost z predchozich procest
a zpresnit spotieby vstupnich materiall nebo
polotovard.

> Kontroly vstupd - kontrola spravného typu
vstupnich komponent. MES v prfedepsanych
Casovych intervalech nebo po urc¢itém mnoz-
stvi kust vyzyva obsluhu k nacteni ¢arového
kddu vstupnich komponent. V pfipadé zjisténi
Spatného typu vstupni komponenty systém
zablokuje odvod préace nebo zasle alarmovou
zpravu, popf. zastavi vyrobni linku.

rmacni
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> Reworky slunecnich clon — demontovany dil je
mozné vratit zpét do montaze, pficemz traso-
vatelnost je zachovana diky jedine¢né identifi-
kaci.

> MES ridi pravidla provadéni kontrol a sbér dat
z kontrol na zakladé integrovanych kontrolnich
pland. Na Quality wall je v MES vyzadovana
100% kontrola kazdé clony.

> Doplhovani neuplnych baleni — MES kontrolu-
je, zda jsou neuplné obalové jednotky doplno-
vany spravnym typem vyrobku.

> Na finalni operaci Quality wall MES zabezpe-
Cuje tisk Stitkd na obaly dle definice baliciho
predpisu na zékladé poctu vyrobenych kusg,
které jsou automaticky nacitany z vyrobni linky.
Kazdy finalni vyrobek je v MES svazovan s kon-
krétni obalovou jednotkou, ¢imz je zajisténa
traceabilita nejen obalovych jednotek, ale
i kus.

> Data o odvodech prace, spotfebach materiald,
obalové jednotky apod. jsou predavana zpét
do SAP, kde je finalizované baleni procesné
dale zpracovavano.

>V neposledni fadé MES automaticky sbira
a vyhodnocuje prostoje. Diky automatickému
zahajovani prostoju Ize evidovat také mikro-
prostoje, které tvori presnéjsi vstupni data pro
vyhodnocovéni OEE vyrobnich zafizeni.

Alarmovy systém pro zajiSténi dostupnosti

Jako podplirny nastroj pro operativni fizeni vy-

roby jsou vyuzivany upozornéni MES systému

s integraci pagerové Ustifedny. Pagery zde pora-

zeji ,chytré” technologie, a to zejména z dlivodu

jejich jednoduchosti, snadného predavani mezi

operatory, dlouhé vydrzi baterie a robustnosti.

OEE MONTAZE TVYM 4

Alarmovy systém a zasilani zprav na pagery jsou vyuzivany predevsim pro:

> Privolavani obsluh z prostredi vyrobniho terminalu — kvalita, Udrzba,
sefizovac, logistika.

> Identifikovani $patného typu vstupni komponenty pro montaz.

> Upozornéni na skluz ve vyrobé.

> Blizici se konec zakazky.

> Upozornéni na zvysenou zmetkovitost.

Zpracovani a vyhodnoceni dat

Kritickymi ukazateli pro vyhodnoceni vyroby jsou pro spole¢nost LUKOV

Plast zejména Zmetkovitost, vyhodnoceni prostojd a OEE.

Ukolem MESu je poskytovani nezkreslenych dat pro objektivni vyhodnoceni

vyroby a operativni strategické fizeni.

Pro rychly nahled na vyrobu a jeji vyhodnoceni jsou vyuzivany tfi zakladni

nastroje MES:

> Vizualiza¢ni obrazovky umisténé pfimo ve vyrobé, které poskytuji on-line
prehled o rozpracované vyrobé, kvalité, OEE, TEEP, dostupnosti apod.
Klicovi uzivatelé sami vytvareji rozlozeni a druh informaci na velkoplosnych
obrazovkach v kontextu jejich umisténi.

> KPI integrované v MES - pareto prostojl, zmetkovitosti, dostupnosti apod.

> Reportovaci systém MES s moznosti uzivatelské tvorby reportd.

Naplnéna ocekavani

Spojenim technologického know-how vyrobni spolecnosti LUKOV Plast

a moznostmi MES/MOM PHARIS se podafilo naplit nasledujici:

> Z finalni montaze odchézi hotova slunecni clona neuvéritelné rychle — kaz-
dych 7 sekund.

> Spolec¢nost je schopna efektivné fidit velmi variabilni vyrobu véetné ma-
lych davek.

> Je zajisténa 100 % traceabilita kazdé slunecni clony s jedinecnou identifi-
kaci.

> Maximalni navyseni OEE nejen na montazich.

> Elektronizace procesu a dokumentace vyhovuje pozadavkim ze strany
zakaznickych auditl v souladu s IATF 16 949.

> Ziskani on-line prehledu o rozpracované
vyrobé.

> Snizeni meziskladovych zasob.

> Zabezpecen sbér technologickych parametrd z vyrobnich zafizeni.

> Integrace na ERP SAP s vyuzitim technologie webovych sluzeb.

Poznamka autora:

Clanek pro zachovani rozsahu nepopisuje mnoha dalsi pracovisté spole¢nosti
LUKOV Plast, ktera vstupuji do vyrobniho procesu slunecnich clon. Jedna se
predevsim o formatovani PVC/kize, pIné automatické pracovisté na kont-
rolu funkci slunecnich clon, technologie svafovani ultrazvukem a vysoko-
-frekvenc¢ni svafovani a dalsi.

Martin Urban

Autor pUsobi ve spolec¢nosti UNIS, a. s. na pozici Vedouci oddéleni Prodej
a marketing, ktera je dodavatelem vyrobniho informacniho systému PHARIS
(www.pharis.cz).

Email: info@pharis.cz

Tel: +420511 151236

https://www.linkedin.com/in/martin-urban-brno/

Bada

THE SPECIALISTS FOR
THERMOPLASTICS & ELASTOMERS

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

BadaAG | Untere Strutl | 77815 Biihl/Baden | Germany

Your personal contact

David Suba | Sales Representative

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

www.bada.de
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Get the Full Picture of
Your Polymer Material

FROM GLAS TRANSITION
TO MELT FLOW BEHAVIOR

T o

Mdhanced Capilary Rhesmete:
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Now Thermal
Analysis plus
Rheology from
NETZSCH.

NETZSCH

Proven Excellence.

LGONther Heisskanaltechnik GmbH
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Podpora skrze virtualni realitu

Gunther Heisskanaltechnik GmbH jako tech-
nologicky lidr na trhu nabizi vzdy inovativni
a uzivatelsky privétiva feSeni pro dodavku
horkych systémd i systémd studenych vtokd.
Nyni nabizime moznost diky niz je technicka
podpora jesté efektivnéjsi nez doposud.

Potfebujete pomoc s nastavenim regulace?
Chcete se ujistit, Ze je vSe nastaveno optimal-
né pro co nejvétsi uc¢innost? Potfebujete rych-
lou informaci k instalaci nebo servisu? Proto
je zde novy pomocnik: Virtualni realita!

Opravy, Udrzba, Uprava nastaveni —
v realném case
Diky rozsifené realité skrze mobilni telefon

nebo tablet je moznost vSe fesit pfimo na
misté v provozu bez toho aby bylo nutné

své‘r@ PLASTU

kamkoliv odchézet. Bez ohledu na to, jaka je
vzdalenost, mdme moznost vidét to, co vidite
vy a na misté tak dat konkrétni pokyny jak po-
stupovat: skrze obrazky, videa apod.

@ GUNTHER®

HOT RUNNER TECHNOLOGY

Hlavni vyhody:

> Z4dné prostoje: Diky zivému spojeni je vie
rychle rozpoznano

> Uspora ¢asu: Extrémné kratka doba odezvy,
neni nutno cekat na technika

> Jednoducha implementace: Neni nutno
cokoliv instalovat ¢i se registrovat

> Komplexni podpora: Hlasové a obrazové
informace jsou prfenaseny soucasné

> Flexibilni: Sluzba funguje jednoduse skrze
mobilni telefon ¢i tablet

www.guenther-heisskanal.de

FORMY S HORKYMI VTOKY

RYCHLA & JEDNODUCHA KONFIGURACE \az

VASE VYHODY:
» Jednoducha a rychla konfigurace formy s horkymi vtoky » -~
» Vysoka flexibilita dosaZzena individuélnim vybérem poloh trysek T

» Live-zobrazeni rozdélovace a 3D-data okamzité k dispozici
» Kontrola nakladi prostrednictvim okamzitého zobrazeni ceny

» Kratké dodaci lhity konfigurovatelnych dild

NYNi NOVE:

» Technicka kontrola komponenti horkych vtoka:
Udaje jsou automaticky zadany do formulare, ktery
muzete zaslat na kontrolu na FH-Support

| oD MEUSBURGER

www.meusburger.com/formyshorkymivtoky

S moznosti pfimé objednavky

meushurger

SETTING STANDARDS

v nasem Webshopu!
www.meusburger.com

SVET @ PLASTU
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Nizace a or

Vylisky plastli, medicinské vyrobky, mikrotenové
folie, elektronika nebo i vyrobky se specialnimi vlakny.

At uz s nimi pracujeme nebo je vyrabime, vzdy se
potykame s jednim problémem a tim je staticka

elektrina.

Kde vznika problém?

Pri vyrobé se do jednotlivych dill vyrobkd mize
dostat elektricky naboj, ktery uz nelze tak snad-
no odstranit. Proto vyrobky, vystupujici z vyrob-
ni linky, jsou Casto elektrostaticky nabité. Tento
naboj pak na sebe pfitahuje rGzné nedcistoty
a prach, nebo dokonce jednotlivé dily k dalsim.
To zabranuje dal$im typGm zpracovani, jako je
barveni ¢i lakovani a dalsi.

Musime tedy resit jak vzhledové, tak i bakterial-
ni zalezitosti a plati zde rovnice — ¢im vice je po-
vrch bez nedistot, tim lepsi vlastnosti ma pro
dalsi zpracovani.

Priklad z praxe

Typickym prikladem z praxe je plastovy granu-
lat, ktery je do stroje zasobovan pomoci ,Sneku”
a ten jednotlivé granule postupné posouva a ro-
zehfiva. Po procesu roztaveni se plast vstfikne
do formy. Tfenim mezi jednotlivymi granulemi
vzniké staticky naboj, ktery v postupné chlad-
nouci taveniné zGstava. Jelikoz je takto vznikly
plastovy vylisek izolant, elektricky naboj se z néj
nevytrati a pfi vyndani vyrobku z formy se do-
stane na povrch a chyté na sebe prach a necisto-
ty. V dlsledku toho pak pripadny potisk nemusi
na povrchu materialu drzet.

Existuje fesSeni

Pfi hledani optimalniho zplsobu odstranéni
elektrostatického naboje je nutno zvazit, zda
se jedna o vodivé ¢i nevodivé materialy. Pokud
jde o vodivy material, tak se naboj snazime od-
vést tzv. uzemnénim. Dokonce i lidé, kteri s té-
mito pfedméty manipuluji, jsou také uzemnéni,
jelikoz jakykoliv staticky vyboj by mohl znicit
soucastky v daném predmétu, zejména pokud
se jedna o préci s elektronikou. Naopak u nevo-
divych materiald, jako jsou napf. papir a plast,
musime vytvoreny naboj odstranit jinym zpUso-
bem. Toho dosdhneme ofukovanim predmétu
ionizovanym vzduchem. Vytvorené ionty vzdu-
chu elektrostaticky nabity predmét vybiji.

Tento proces provadime napfiklad ioniza¢nimi
pistolemi, které se nejcastéji vyuzivaji k aplikaci
vétsich plastvovych dild a jsou urceny predevsim
k praci ve stoje. Nabizime vice druhd téchto pis-
toli. Nejzadanéjsimi typy jsou: ionizacni pistole
G-9, kterd vyzaduje pouze privod stlaceného
vzduchu a pro proces ionizace nepotrebuje ex-
terni elektrické napajeni, protoze tzv. motorova
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kazeta na ionizaci vyuziva stlaceny vzduch,
a pistole G7R-M s integrovanym LED svétlem,
které zobrazuje prachové castice.

U méné na-
robkd Casto
staci vyuzit tzv.
ventilatory,
které jsou lev-
néjsim resenim
pro firmy, kte-
ré ve vyrobé
nevyuzivaji st-
laceny vzduch.
Vybrat si lze
z vice druhu
ventilator,
vzdy zélezi na
dané potrebé firmy. Ventilatory se lisi prede-
vsim svym rozmérem a tedy Sirkou vyuziti. Vy-
znacduji se predevsim svou snadnou udrzbou.

e D e O e s ———

nout 100 % vysledku a odstranovat staticky
naboj ve vysoké rychlosti, jsou casto ne-
jidealnéjsim reSenim ionizacni listy. Napfi-
klad AC pulzni ionizacni lista ¢-100 — ¢-300
s kompaktni konstrukci, ve které jsou inte-
grovany vysokonapétové napajeci zdroje, fi-
dici obvody a vzduchové okruhy, diky kterym
dojdeme pozadovaného vysledku. Jednotlivé
trysky lze také ménit pro odlisné aplikace.
Disponuje predevsim automatickym rezimem
vyvazeni, ktery automaticky optimalizuje vy-
vazeniiontd podle polarity nabitého predmé-
tu s cilovou vzdalenosti 50-100 mm.

K vybiti statické elektfiny u samostatnych
vyrobkd lze vyuzit

i ionizacni boxy. -
Ty eliminu-
ji statickou
elektfinu a od-
stranuji prach
vzduchem
fizenym in-
fracervenym
¢idlem.  Lepici --. =
gel sbira efek- ¢ — TS |
tivné vyfuko- %E_‘J@i 4
vany prach na =N
podlozku, kterou lze =
opakovatelné omyvat. Nejzada-

néjsim je ionizacni box IPC-A4.

Zakaznici si oblibili také specialni podlozky
s antistatickym Ucinkem, které mimo jiné za-
branuji i sklouznuti, zachytévaji prach z pod-
rézek a zmirnuji tnavu nohou pracovnikl. Nej-
znaméjsi je podlozka Clean Walker CW-900 B.
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Vodou omyvatelna, nejcastéji vyuzivana pfi
vjezdu ¢i vchodu do Cisté mistnosti. Dale také
vodiva gumova podlozka SG-100, ktera diky
svému povrchu a barvé snizuje svételné od-
razy a pomaha predchazet Unavé oci a napo-
maha tak k uspokojivému pracovnimu vykonu
pracovnikd.

Nejcastéjsi chyby

Casto se problém odstranéni elektrostatic-
kého naboje fesi pouze v urdité casti vyrob-
niho cyklu, a tak neni posuzovéan v rozsahu
celé vyroby. Zékaznici si mysli, Ze pouzitim
jonizacni pistole v konkrétnim misté vyroby se
vse vyresi a posouvaji vyrobek déle k baleni.
Ale i samotny obal mize byt nabity statickou
elektfinou, a tak je cely proces provadén upl-
né zbytecné. Proto se s nami domluvte a my se
na vas problém podivame jako na celek a na-
vrhneme takové reseni, které eliminuje chyby
v celém procesu vasi vyroby.

Dalsi castou chybou je neznalost ionizacnich
nastroji a nedodrzovani udrzbového planu.
| vtom dnes hodné firem chybuje a divi se, ze
nedosahuji pozadovanych vysledk.

Proto ptijedeme za vami

Vy ndm zavolate, pfipadné poslete foto, a po-
pisete o jakou aplikaci se ve vasi vyrobé jedna.
Nejcastéji resime vyrobky typu vyliskl plastd,
vyrobky se specialnimi vlakny, mikrotenové
folie ¢i rlzné druhy elektroniky. Nasi odborni-
ci jsou vybaveni veskerou ionizacni technikou
a fesi problém pfimo u vas ve vyrobé. Na za-
kladé dikladného provéreni vam navrhneme
to nejvhodnéjsi feseni, které ihned s vami tes-
tujeme a méfime. Testovani neukoncime, do-
kud se neujistime, Ze vybrany zplsob ionizace
dostatecné snizuje statickou elektfinu.
Nabizime i Skoleni, protoze znalost téchto na-
strojii je nezbytna pro antistatickou vyrobu.
Dale muzete vyuzit i nase dalsi sluzby, jako
jsou pravidelné Gdrzby,
¢i pripadné opravy na-
strojd. Staci nas kontak-
tovat. Chcete uz také
vyrabét antistaticky?
Zveme vas také na nas
novy web

www.antistaticky.cz.

Formujeme budoucnost
automatizace plastikarstvi

Flexibilni. Rychly. Konzistentni. Ao
Vhodné pro vSechna odvétvi primyslu véetné elektroniky, optiky, Iékafskych
zafizeni a spotfebitelského zbozi. Stabilni vykon robotl Staubli z nich déla
idealni resSeni pro vSechny typy aplikaci od kompletni automatizace, pres
znaceni ve formé, az po vysokorychlostni operace.

Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com

FAST MOVING TECHNOLOGY

TAUBL/

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

a elastomery
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N a ée m |Se Za dobu temér tri dekad existence spolecnosti, jsme

vyrostli ve stabilniho a projektové orientovaného

partnera v segmentu distribuce konstrukcnich, komoditnich i vysoce vykonnych
termoplastl. Patfime k pfednim dodavatelim na trhu plastl v zemich Stredni
a Vychodni Evropy. Spolecné s nasimi dodavateli tvofime silny tym, schopny
byt partnerem k naplnéni vasich potfeb a zamérUl. Nasim cilem je nabizet nova,
kreativni a cenoveé atraktivni feSeni pro Sirokou skalu primyslovych aplikaci,

odrazejici soucasnou uroven znalosti a potreb trhu.

www.radkainternational.eu
BT
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www.radka.cz

Produktove

portfolio

Polykarbonaty a jejich smési

Polyoxymetylen

APEC® PC-HT COVESTRO
MAKROLON® PC COVESTRO
BAYBLEND® PC + ABS COVESTRO
MAKROBLEND® PC+ PBT/PET COVESTRO
Polyamidy

DURETHAN® A PA 6.6 LANXESS
DURETHAN® B PA 6 LANXESS
HIPROLON® PA 1012 ARKEMA
RILSAN® PA 11, PA 6.10, PA 10.10 ARKEMA
RILSAMID® PA 12, PA6.12 ARKEMA
LEONA® PA 6.6 ASAHI KASEI
LEONA® PA 6.6/61 ASAHI KASEI
ARMAMID® PA 6 POLYPLASTIC
Polyestery

POCAN® PBT LANXESS
POCAN® PBT + ASA/PC/PET LANXESS
Polyolefiny

THERMOFIL® CoPP GF, HoPP GF SUMIKA
THERMOFIL® HP HoPP GF SUMIKA

ARMLEN® PP MF

Styrenové polymery

POLYPLASTIC

ELIX® ABS ABS
TOYOLAC® ABS
TOYOLAC® SAN
TOYOLAC® MABS
TOYOLAC® ASA

ARKEMA  AsahiKASEI covestrol L G
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ELIXPOLYMERS
TORAY
TORAY
TORAY
TORAY

Stronger Together

MIX

KOCETAL® POM KOLON PLASTICS
TENAC™ POM ASAHI KASEI
TENAC™ C POM ASAHI KASEI
Polymetylmetakrylat

ALTUGLAS® PMMA ARKEMA
Elektricky vodivé plasty

PRE-ELEC® elektricky vodivé polymery PREMIX
PRE-ELEC® ESD naboj rozptylujici polymery PREMIX
Termoplastické elastomery

DESMOPAN® TPU COVESTRO
PEBAX® TPA ARKEMA
KOPEL® TPE-E KOLON PLASTICS
TEFABLOC® SBS, SEBS MCPP
SYMFLEX® S TPS SYMPLAST
SYMFLEX®V TPV SYMPLAST
SYMFLEX®T TPO SYMPLAST
SYMFLEX® B TPS SYMPLAST
Vysoce vykonné technické plasty

TORELINA® PPS TORAY
SIVERAS® LCP TORAY
XYRON® mPPE ASAHI KASEI
PREPERM® RF materialy PREMIX
Udrzitelné polymerni kompaundy

INNOEND® PA6 IMS POLYMERS
INNOEND® PAG.6 IMS POLYMERS
INNOEND® ABS IMS POLYMERS
Produkty vyrabéné na zakazku

SUNCOMP® konstrukéni plasty SUNTECHEM

Fmmpszpolymers

the new tauch

2 Sunlechem’

.........

SOLUTIONS

%7 KOLON  LANXESS

Energizing Chemistry

p symplast  “TORAY’
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Going further with
—X[oerience.

Jiz pres 70 let hovorime jasnou feci: Spolecnost ENGEL,
jako dlouholety partner lokdlné i globdlné plsobicich
firem, reprezentuje spolehliva feseni na celém svété. Nase
zkuSenosti spojené se zapalem pro svou praci nas pred
30 lety inspirovaly k nejpfevratnéjsimu vyvoji v nasi firemnf
historii: tehdy se nase rozhodnuti, skoncovat se sloupky,
stalo milnikkem v nasem odvetvi.

Bezsloupkova technologie znamena bezbariérovy prostor u
formy, jesté vetsi presnost a velmi setrné zachazeni s formou.
Tato koncepce prinasi nasim zakaznikim trvalou Uspésnost —
od roku 1989 az dodnes.

be the first engelglobal.com/tie-bar-less



PA66 VYDYNE

Pres 180 schvaleni
u automobilovych OEM a Tier!

/\ASCEND®

PERFORMANCE MATERIALS

Nejlepsi ve své tridé hydrolyticky odolné typy PA66
Typy plnéné skelnymi vidkny (od 13 az po 50%)
Typy s vysSi tvarovou stalosti

Typy s vy$si razovou houZevnatosti

Tepelné stabilizované typy

Typy pro aplikace u elektrickych vozidel

/& RESINEX

WWW.resinex.cz

PA66 VYDYNE

Neplneny PA66 pro
kabelové a stahova

ci pasky
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PERFORMANCE MATERIALS

Vysoce tekuté typy

Nukleované typy s vysokou krystalizacni rychlosti
Tepelné stabilizované typy

Rézové modifikované typy pro vys$si houzevnatost
Typy stabilizované proti UV a povétrnostnim vliviim
Typy s retardovanou hoflavosti

[® RESINEX

WWW.resinex.cz




