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vodacdi Cetaka zadovoljni su cekinjama od
novoga materijala jer su im omogucile
povecanje proizvodnosti zahvaljujudi jedna-
kim svojstvima isporucenih niti.

Slika 12 prikazuje Cetke cije su Cekinje naci-
njene od DSM-ova Stanyla® PA46.

SLIKA 12. Cetke s novim ¢ekinjama

DSM Press Release, 1/2007.

Tisi, laganiji i ucinkovitiji
automobili

Gume, motor, prijenos, ovjes, udarci vjetra
u vjetrobransko staklo itd. izvori su buke i vi-
bracija u automobilu koje postaju nesnoslji-
ve zbog metalnih dijelova koji ih prenose.
Kako bi voznju ucinili Sto ugodnijom, a buku
i vibracije ostavili izvan putnicke kabine,
proizvodaci automobila u svako vozilo ug-
raduju u prosjeku 1 — 3 m? zvu¢no izolacij-
skog materijala mase 4 - 5 kg. Ploce nacinje-
ne od VINNAPASA®, materijala tvrtke Wac-
ker, nacinjenoga na osnovi vinil-acetata i
etilena bez omeksavala, pokazale su se ide-
alnima za tu primjenu. U usporedbi s ve-
¢inom ugradivanih bitumenskih ploca, pro-
izvode se uz manje Stetnih emisija, ostaju
stabilne u velikom rasponu temperatura, la-
gane su i jednostavno ih je bojiti.

Ploce za zvucnu izolaciju putnicke kabine u
automobilima debljine su do 4 mm, a nacin-
jene su od sloja odvajajucega filma, ljepljive
prevlake osjetljive na pritisak, ploce od
VINNAPASA® i sloja aluminijske folije (slika
13).

SLIKA 13. Cetveroslojna plo¢a za zvuénu
izolaciju automobilske kabine

Osim za zvucnu izolaciju kabina automobi-
la, Wackerov se VINNAPAS® rabi i za zvu¢nu
izolaciju ostalih transportnih sredstava -
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brodova i aviona. Ovaj lagani inovativni pro-
izvod pridonosi povecanju sigurnosti i sma-
njenju potrosnje goriva. Njegovom primje-
nom voznja i letenje nisu samo tisi i mirniji
vec i ucinkovitiji.

Ojacani rupicasti rastezljivi film za
velika pakovanja

Problemi koje stvara orosavanje pri pakiran-
ju toplih ili hladnih proizvoda mogu se ot-
kloniti uporabom ojacanoga rupicastoga ra-
stezljivog filma koji od polipropilena ojaca-
ne polimerne matrice proizvodi australska
tvrtka Integrated Packaging. Ovaj je film na-
mijenjen prije svega za paletna pakovanja
proizvoda koji zahtijevaju uklanjanje pare i
dobro prozracivanje. Rupice na filmu omo-
gucuju lakse odvodenje nezeljene vlage,
hladenje ili zagrijavanje sadrzaja te kasnije
odrzavanje stalne temperature. U rupicasti
rastezljivi film palete se pakiraju na istoj
opremi kao i u uobicajeni film.

Ovaj se proizvod pokazao veoma dobrim pri
pakiranju proizvoda koji izlaze vrudi s proiz-
vodnih linija, kao npr. bezalkoholni napitci,
pivo, hrana u konzervama, hrana za kucne
ljubimce ili lijekovi, jer se sada ne mora ceka-
ti da se ohlade na okolisnu temperaturu, a
pakiranje vrucih proizvoda vise ne dovodi do
orosavanja sadrzaja palete. Film se pokazao
dobrim i za ohladene ili smrznute proizvode
koji nakon pakiranja na palete odlaze u
hladne komore. Nakon uporabe ovaj se pro-
izvod moze jednostavno oporabiti.

www.ipstretch.com

Mogucost izravnoga stavljanja
etiketa na Zivezne namirnice

Nizozemska tvrtka Avery Dennison svojim
proizvodom nazvanim Fasson — umjetni pa-
pir, namijenjenim izradbi etiketa koje se
stavljaju izravno na Zivezne namirnice, ali i
mnoge druge proizvode, zadovoljila je stro-
ge zahtjeve koji se postavljaju na proizvode
u dodiru s hranom. Naime, kako su mnogo-
brojne zivezne namirnice, kao npr. svjeze
meso te povrée i voce, nerijetko vlazne i ma-
sne, njihovo izravno oznacavanje znalo je
biti problemati¢no. Uporabom Fasson um-
jetnoga papira s oznakama 25 — 110 FC te
160 UTC moguce je naciniti oznake koje
nose podatke o svjezini, podrijetlu, proiz-
vodacu itd. visoke zaderne Cvrstoce, posto-
jane navlagu, masnoce i kemikalije. Ovi pro-
izvodi imaju odobrenje Americke agencije
za hranu | lijekove (FDA) te njemacke
ISEGAE za uporabu u dodiru s hranom.

Etikete se izraduju od dvoosno orijentirano-
ga polipropilena (BOPP) prevucenoga slo-
jem gline, bijele su boje i bez sjaja. Mogu se
staviti npr. na svjeze meso, svjezu ribu
okruzenu ledom te kao nositelje cijene na
svjezim pakiranim namirnicama. Zbog po-
stojanosti na vlagu, kemikalije, masnocu i

trganje vrlo je Sirok raspon primjene novih
etiketa, tako se mogu vidjeti i na trupcima,
pneumaticima, sadnicama drveca, grmova i
cvijeca itd.

Podatci se na etikete mogu nanijeti svim
uobicajenim nacinima, laserskim i ma-
tricnim pisacima, toplim otiskom ili rukom
(markeri, pa cak i olovke), a etikete se na
proizvode nanose jednostavnim uredajem
(slika 14).

SLIKA 14. Nanosenje etiketa od Fasson um-
Jetnoga papira na svjeze namirnice

Avery Dennison Press Release, 3/2007.

Postupci i oprema

Priredio: Damir GODEC

EOS plasirao na trziste novu
generaciju SLS uredaja - Formiga
P 100

Tijekom odrzavanja priredbe Euromold u
prosincu 2006., tvrtka Electro Optical Sys-
tems predstavila je novu generaciju uredaja
za selektivno lasersko sras¢ivanje (e. Selecti-
ve Laser Sintering — SLS) polimernih prototi-
pova, pod nazivom Formiga P 7100 (slika 15).
Uredaj je predstavljen pod motom malen,
brz i u¢inkovit, a svojom ekonomicnosc¢u tre-
bao bi omoguditi korisnicima uspjesno po-
slovanje u izradbi prototipova te e-izradbi.
Formiga P 100 pripada kompaktnoj SLS klasi
uredaja, pri ¢emu omogucuje istodobnu iz-
radbu veceg broja istih ili razli¢itih prototip-
nih tvorevina izravno na temelju CAD poda-
taka o tvorevinama. Radni obujam uredaja
iznosi 250 mm - 200 mm - 300 mm. Po-
trebno je naglasiti radni obujam zato $to
se prototipne tvorevine mogu izradivati u
cijeloj visini obujma (primjerice smjestene
jedne iznad drugih), $to omogucuje praska-
sto stanje materijala od kojega se tvorevine
izraduju (PA, PA sa staklenim vlaknima i PS).
Ta cinjenica te mogucnost potpuno auto-
matiziranog rada rezultiraju vrlo brzim po-
vratom uloZenih sredstava u uredaj. Formi-
ga P 100 idealan je za uporabu u razvojnim
tvrtkama, a posebice kada se zahtijeva viso-
ka fleksibilnost i brzina izradbe tvorevina vi-
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sokokomplicirane geometrije. Tehnicki gle-
dano, Formiga P 100 istice se s nekoliko po-
boljsanja u usporedbi s ostalim uredajima te
klase. To se ponajprije odnosi na povisenje
postizive kvalitete boc¢nih povrsina prototip-
nih tvorevina. Izvrsno fokusiranje laserske
zrake omogucuje izradbu tvorevina debljina
stijenki 0,4 mm. Minimalna debljina sloja pri
izradbi tvorevina ovisi o primijenjenome
materijalu, no u prosjeku iznosi 0,1 mm.
Sras¢ivanje Cestica polimernih  prahova
omogucuje CO; laser snage 30 W, pri cemu
je maksimalna brzina skeniranja laserskom
zrakom 5 my/s. Revolucionaran je i sustav za
nanosenje i raspodjelu novoga praha, s po-
mocu kojega se postize visa preciznost
izradevina te je smanjen utro3ak praha. Na-
dalje, Formiga P 100 vrlo je jednostavan za
uporabu i zahtijeva minimalnu dodatnu opre-
mu. Vrijeme potrebno za uhodavanje uredaja
pri prvom pustanju u rad iznosi manje od jed-
nog dana. Formiga P 100 zahtijeva i vrlo malo
prostora. Preporuceni radni prostor uredaja
iznosi3,2m-3,5m:-3,0m.

SLIKA 15. SLS uredaj Formiga P 100

EOS Press Release 1/2007.
Novi ZCorp 3D pisac u boji - Z450

Tvrtka ZCorporation u ozujku 2007. pred-
stavila je i lansirala novi 3D pisac¢ u boji oz-
nake ZPrinter 450 (slika 16). Postupak 3D ti-
skanja tvorevina izravno na temelju CAD po-
dataka vec je dulje vrijeme poznat i priznat
kao vrlo ucinkovit alat pri brzoj izradbi pro-
totipova i kalupa (najcesce za gravitacijsko
lijevanje). Modeli nacinjeni tim postupkom
nasli su siroku primjenu, osim u podrudju
strojarstva, i u medicini te arhitekturi i
gradevinarstvu. Jednostavnost postupka i
potrebne opreme ucinila ga je jednim od
najprosirenijih postupaka brze izradbe pro-
totipova. Tvrtka ZCorporation jedan je od
pionira na tom podrucju. Od samih poceta-
ka svoje proizvode temelje na postupku 3D
tiskanja patentiranom na MIT-u (SAD).
Tvrtka je odlucila pocetkom ove godine lan-
sirati na trziSte novost u svom programu —
3D pisac u boji ZPrinter 450, s integriranom
podtlatnom jedinicom za usisavanje viska

praha nakon zavrSetka postupka izradbe
prototipne tvorevine.

SLIKA 16. ZCorp 2450 3D pisac

Pisa¢ ZPrinter 450, osim $to omogucuje iz-
radbu vrlo kompliciranih visebojnih tvorevi-
na (slika 17), ocituje se visokom brzinom iz-
radbe prototipova (i do 5 puta brze od kon-
kurentskih proizvoda) te niskom cijenom.
Sustav za usisavanje i vibraciju omogucuje
uklanjanje do 80 % viska praha, $to olak3ava
naknadnu obradbu i ¢iscenje prototipnih
tvorevina. Kako se prototipovi izraduju od
praha, prah koji okruzuje prototipnu tvore-
vinu uklanja potrebu za dodavanjem pot-
pornih konstrukcija na dijelove prototipa
koje bi u suprotnom bilo potrebno podupi-
rati. Materijali koji se rabe za izradbu proto-
tipova 3D tiskanjem, ekoloski su i bezopasni
za posluzitelje uredaja pa nema ogranicenja
glede mjesta za postavljanje ZPrintera 450.

SLIKA 17. Visebojna 3D tiskana tvorevina

Medijske informacije tvrtke
Contex, 3/2007.

Toplo oblikovanje u mikropodrudju

Unatrag 20-ak godina industrija izradbe po-
limernih mikrodijelova razvijala se vrlo brzo.
Pri tome je danas moguce izradivati jedno-
stavne ili komplicirane i kompleksne tvorevi-
ne izmjera od 0,1 do 1 000 um, koji se sva-
kodnevno rabe u automobilskoj industriji,
elektronici, medicini itd. U proslosti, poli-
merni mikrodijelovi izradivali su se uglav-
nom mikroinjekcijskim presanjem. Danas,
medutim, na temelju rezultata istrazivanja
Forschungszentruma iz Karlsruhea, izumlje-
no je rjesenje i za pravljenje mikrodijelova
toplim oblikovanjem. Postupak je nazvan
mikrotoplo oblikovanje (e. microthermofor-
ming). Primjena mikrotoploga oblikovanja
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za izradbu polimernih mikrodijelova otvara
potpuno novo i obecavajuce podrucje. To se
posebice odnosi na masovnu izradbu mik-
rocipova za analizu kapljevina (e. Lab on
Chip — LOC ili Micro Total Analysis System —
UTAS). Sam postupak temelji se na mikro-
skopskom preoblikovanju polimernih ploca.
Preoblikovanje se zbiva s pomocu zagrijava-
ne prese i kalupa s mikrosupljinama (slika
18), u kojima se s pomocu podtlaka oblikuje
mikrotvorevina. Postupak omogucuje da se
u sljede¢em ciklusu takva mikrotvorevina na
istoj presi toplinski zavari na drugi polimerni
film bez potrebe za vadenjem iz kalupa kao
sto je to slucaj pri mikroinjekcijskom
presanju. Stoga mikrodetalji kao Sto su mik-
rokanali ili mikrospremnici mogu biti naci-
njeni bez teskoca. Postupak mikrotoploga
oblikovanja moguce je uklopiti i samo kao
jednu fazu kompliciranijeg procesa koji
obuhvaca nekoliko postupaka preradbe.
Mikrotoplo oblikovanje opéenito zadrzava
prednosti koje taj postupak ima na makro-
razini, no ima i neke prednosti koje se javlja-
ju samo na mikrorazini u usporedbi s dru-
gim postupcima mikroizradbe. Fizika samo-
ga procesa omogucuje postizanje izvrsnih
svojstava mikrotvorevina, Sto nije moguce
posti¢i drugim postupcima. Ta svojstva po-
sebice dolaze do izrazaja pri izradbi mikrot-
vorevina za medicinu, elekronicku industriju
te tekstilnu industriju (tzv. inteligentni tek-
stil).

SLIKA 18. Kalup za mikrotoplo oblikovanje
Cipa za kapilarnu elektroforezu: a — kalup sa
16 mikrokalupnih 3upljina, b — kalupna
ploca sa 16 mikroprovrta za stvaranje pod-
tlaka u mikrokalupnim Supljinama (promjer
kalupnih plo¢a 116 mm)

Plastics Engineering Europe, 2006.
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