materijala, u kojem slucaju bi se osjetilo
razgradilo u tijelu pacijenta nakon Sto obavi
zadatak, ¢ime bi se izbjegla operacija uk-
lanjanja osjetila.

www.empa.ch

Poliamidne spojnice

Technyl A32G1 UL94 V2 (materijal bez an-
timona (Ill) oksida), Technyl A 30G1 UL94 VO
i Technyl A 60G2 V30 (materijal s dodatkom
halogena, crvenog fosfora i bez antimona
(1) oksida) novi su niskoviskozni materijali
tvrtke Rhodia na bazi PAG6, PAG6E i PAG6/6
smanjene gorivosti, koji se upotrebljavaju
za konektore (slika 10). Poliamidi Techny/
imaju izvrsna elektricna i mehanicka svojstva,
nisku gustoc¢u, dobro se kalupe, krace im je
vrijeme ciklusa i bolje su proizvodnosti.

Rhodia Press Release, 3/2009.

SLIKA 10 - Poliamidne spojnice
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SLIKA 8 - Orijentacija molekula: a — uobicajene PVC cijevi, b — PVC-O cijevi
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SLIKA 9 - Nacin rada mehani¢kog osjetila
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Postupci i oprema
Priredili: Damir GODEC

Arburg predstavio novi Allrounder
H / Hidrive koncept

Tvrtka Arburg je u sklopu Dana tehnike
u ozujku 2009. predstavila novi Allround-
er H / Hidrive koncept, koji kombinira
servoelektri¢no i hidrauli¢no pokretanje osi.
Do sada se vrlo rijetko moglo nadi rjesenje
koje istodobno zadovoljava dva uvjeta: vi-
soku proizvodnu (kapacitet) i energijsku
(potrosnja energije) ucinkovitost. Nova
serija ubrizgavalica lansirana u Lossburgu,
Allrounder H, istodobno zadovoljava oba
uvjeta. Allrounder zajedno s pogonom
Hidrive kombinacija je visoke ucinkovitosti
uz rjesenja koja omogucuju visoku ener-
gijsku ucinkovitost pogona ubrizgavalice.
Slovo H u nazivu oznacava hibridni koncept
pogona koji kombinira elektri¢ni i hidrauli¢ni
pogon ubrizgavalice Allrounder H. Dio nazi-
va Hidrive s druge strane simbolizira visoki
kapacitet toga koncepta ubrizgavalice.

Takoder su predstavljene dvije nove ubrizga-
valice Allrounder, 470 H (slika 11) i 570 H,
sa silama drzanja kalupa u rasponu od 600
do 3 200 kN. U njima je ostvarena kombi-
nacija pogona s elektri¢nih ubrizgavalica
Allrounder A i hidrauli¢nih ubrizgavalica
Allrounder S. Uz ustedu energije od 40 %
koju omogucuje primjena servoelektri¢nih
pogona, istodobno odvijanje dijela aktiv-
nosti pri injekcijskom presanju omogucuje i
skracenje vremena ciklusa.

SLIKA 11 - Novi Allrounder 470 H na Dani-
ma tehnike u Lossburgu

Nova serija Allrounder H, nastala kombina-
cijom prednosti postojecih serija A i S, dono-
si novu vrijednost za korisnike uz istodobno
atraktivan omjer cijene i ucinkovitosti.

Arburg Press Release, ozujak 2009.

Rjesenja za mjerenja u podrucju
ekstrudiranja

Na sajmu NPE 2009 (Chicago) u lipnju 2009.
tvrtka Zumbach Electronic Corp. predstavit
¢e liniju uredaja za mjerenja u podrudju ek-
strudiranih poluproizvoda. Rije¢ je prije sve-
ga o uredajima za mjerenje debljine stijenke,
oblika presjeka, ovalnosti promjera i gresaka

polimeri
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na povrsini (slika 12).
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SLIKA 12 - Nova serija uredaja za mjerenja tvrtke Zumbach

Tvrtka Zumbach prikazat ¢e ODAC® — laser-
ski skener za mjerenje promjera, WALLMAS-
TER® — za ultrazvu¢no mijerenje debljine
stijenke ekstrudiranih poluproizvoda, PRO-
FILMASTER® — bezdodirnu lasersku kameru
za mjerenje oblika profila, SIMAC — vizijski
temeljen sustav za uocavanje gresaka na
povrsinama ekstrudiranih poluproizvoda
itd. RjeSenja tvrtke Zumbach omogucuju
povisenje razine kvalitete ekstrudiranih po-
luproizvoda, smanjuje se koli¢ina Skarta te
potro3nja materijala po jedinici proizvoda.
Uredaji se mogu rabiti pri kontroli manjih i
preciznih cijevi, primjerice u medicini, pa sve
do cijevi velikih promjera, komponenata za
automobilsku industriju te za kontrolu ek-
strudiranih profila svih oblika i dimenzija.

Zumbach Press Release, ozujak 2009.
Premijera novoga upravljackog

MORETTO

granula.

Korisnik putem sucelja definira vrstu ma-
terijala koji se transportira te broj uredaja
do kojih je potrebno transportirati gra-
nulat. Na temelju tih podataka sustav
KruiseKontrol automatski definira najpo-
voljniju kombinaciju parametara. Sustav
omogucuje upravljanje brzinom dobave
tako da ona bude optimalna za pojedini
materijal, bez oste¢ivanja materijala ili poja-
ve praha duz dobavnih cjevovoda. U profilu
brzine dobave nema vrskova na pocetku i
zavrsetku, dok je brzina malo poveéana u
srednjoj fazi transporta, ¢ime se ukupno
postiZze povecanje proizvodnosti (slika 13).

Brzina transporta moze biti razlicita za svaki
ciklus, no definirana brzina odrzava se kon-
stantnom bez obzira na uvjete, duljinu i
visinu cjevovoda. Rezultat je potpuno uk-

lanjanje pojave praha, manje trosenje cijevi
i izostanak pojave napuklina na unutrasnjoj
stijenci cijevi. Za posluZzivanje nekoliko zona
sustava potreban je samo jedan generator
podtlaka.

Novi sustav nema konkurenta u preradbi
konstrukcijske plastike, posebice pri izradbi
optickih diskova. Dodatno, njegova je upo-
raba krajnje jednostavna. Upravljacki sustav
ima dinamicku strukturu, a ekran osjetljiv na
dodir dodatno olaksava korisniku rad.

Moretto Press Release, ozujak 2009.

Novi koncept puznog vijka za
optimalno ekstrudiranje PVC cijevi

Tvrtka KraussMaffei Berstorff predstavila je
novu seriju dvopuznih ekstrudera za ekstru-
diranje PVC cijevi, temeljenih na dva puzna
vijka duljine 36D s jednostrukim otplinja-
vanjem (slika 9). Novi koncept puznog
vijka (e. High Performance Geometry, HPG)
omogucuje mnoge prednosti. Uklanjanjem
atmosferskog otplinjavanja u novoj seriji
dvopuznih ekstrudera s paralelnim puznim
vijcima, struénjaci tvrtke KraussMaffei
Berstorff mogli su iskoristiti svu duljinu 36
L/D jedinice za pripremu taljevine radi op-
timalnog plastificiranja i homogeniziranja
PVC-a.

Veca efektivna duljina zone predgrijavanja
znaci visu fleksibilnost pri preradbi. Kapa-
citet nove serije ekstrudera je 10 % vedi
u usporedbi s ekstruderima s dvostrukim
otplinjavanjem. Dulja zona stlacivanja jamci
stabilniji proces zbog sposobnosti stvaranja
vecega potisnog tlaka i optimalne regulacije
temperature taljevine po cijeloj istisnoj zoni.
Konacno, dulja zona mijesanja zajedno s
optimiranom geometrijom elemenata za
mijeSanje rezultira homogenijom taljevinom
i izvrsnim optickim svojstvima ekstrudiranih
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SLIKA 13 - Upravljanje brzinom dobave granulata
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cijevi. Takoder je unaprijedena disperzija do-
dataka i pjenila u taljevini.

SLIKA 14 - Nova serija 36D dvopuznih ek-
strudera s jednostrukim otplinjavanjem

Novi HPG koncept puznih vijaka omogucuje
drasti¢no smanjenje fluktuacije pri proizvo-
dniji cijevi od PVC-a s velikim udjelom doda-
taka. Plastificiranje i homogenizacija takvih
materijala zahtijevaju bitno vedi unos ener-
gije, Sto je kod novih ekstrudera postignuto
produljenjem efektivne zone predgrijavanja.

Novi 36D koncept s jednostrukim otplinja-
vanjem idealan je za proizvodnju profila od

Zbog svoje male teZine, polimerni materijali Stede
energiju kroz raznoliku upotrebu u transportu i paki-
ranju, a jedan su od najboljih materijala koji se upotre-
bljavaju u graditeljstvu i elektroindustriji.

DIOKI Grupa jedini je hrvatski proizvodaé organskih pe-
trokemikalija i polimera i peti hrvatski izvoznik. Danas
izvozi 90% svoje proizvodnje, a brandovi polietilena
OKITEN® i DINALEN®, polistirena DOKI®*POLISTIREN
i ekspandirajuceg polistirena OKIROL*E/EF vec su
odavno svjetski poznati i prihvaceni proizvodi.

DIOKI Grupa u svom poslovanju primjenjuje sustav
upravljanja kvalitetom prema normi IS0 9001:2000,
sustav upravijanja okolisem IS0 14001:2004 i zdra-
vljem i sigurnoséu OHSAS 18001:1999, te je lanica
Hrvatskog poslovnog savjeta za odrZivi razvoj.

A
s viaTs | pAiE

krutoga (PVC-U) i modificiranoga krutog
(PVC-M) poli(vinil-klorida) te PVC cijevi s
pjenastom jezgrom, koji zahtijevaju visok
udio punila (npr. talka).

KraussMaffei Press Release, ozujak 2009.

Tvrtka Wittmann Battenfeld
najavljuje inovativni postupak
INMOULD

Na sajmu Chinaplas ‘09 u Guangzhouu, koji
Cese odrzatiod 18.do 21. svibnja 2009., au-
strijska tvrtka Wittmann Battenfeld predstavit
¢e potpuno nov postupak nazvan INMO-
ULD. Rije¢ je o varijatermnome injekcijskom
presanju pri kojemu se kalupi za injekcijsko
presanje zagrijavaju indukcijski. Nacelo in-
duktivnog zagrijavanja kalupa za injekcijsko
presanje koje je primijenjeno u postupku
INMOULD razvio je Kunststoffinstitut Liden-
scheid (KIMW). Osnovna je znacajka toga va-
rijatermnog postupka mogucnost postizanja
izvrsnih svojstava povrsine otpresaka.

Na sajmu Chinaplas ‘09 bit ¢e predstavljen
INMOULD postupak za izradbu otpreska
debljine stijenke od 10 mm — otvaraca za
boce (slika 15). U tu svrhu rabit ¢e se ubriz-
gavalica HM 110/210 sile drzanja kalupa
1 100 kN. Otvarac za boce bit ¢e nacinjen
od ABS-a s dodatkom pjenila, a ciklus injek-
cijskog presanja trajat ¢e 140 s.

Induktivni grijac¢ bit ¢e ugraden izravno
u kalup kako bi se postigle temperature

EZ-SVIJETA PLASTIKE I
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stijenke kalupne Supljine od 160 °C u samo
nekoliko sekundi. U usporedbi s infracrve-
nim zagrijavanjem kalupa, u slucaju induk-
tivnog zagrijavanja potrebno je minimalno
produljenje ciklusa injekcijskog presanja.
Hladenje elemenata kalupa do temperatu-
re otvaranja kalupa obavit ¢e se s pomocu
Wittmannova temperirala Tempro Plus, koji
pocinje s hladenjem kalupa odmah nakon
preklapanja tlaka ubrizgavanja na naknadni
tlak. Cijeli je proces potpuno automatiziran
uporabom robota Wittmann W811 za ula-
ganje metalnih umetaka i vadenje gotovog
otpreska iz kalupa te uporabom sustava
za susenje i doziranje materijala, odnosno
pjenila. Novi postupak omogucuje izvrsna
povrsinska svojstva otpresaka bez pojave
usahlina, izbrazdanosti i linija spajanja.

SLIKA 15 - Otprés;ak‘haéinjen novim Vpo—
stupkom INMOULD

Wittmann Battenfeld Press
Release, travanj 2009.
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