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imenom OZE le. Boca je razvijana godinu
dana, tradicionalnog je Bordeaux oblika, a
vijek trajanja vina dulji je od 18 mjeseci.
Naravno, staklena boca za vino dubo-
ko je ukorijenjena u kulturi i ima svijetlu
buducnost, posebno za skupa, visoko-
kvalitetna vina koja zahtijevaju starenje.
Medutim, zahvaljujuci potraznji za proizvo-
dima povoljnima za okoli$ i potrebi tran-
sportiranja na velike udaljenosti, vino u PET
bocama u sve je ve¢em porastu.

SIDEL/NLINE, ozujak 2009.

Pretvarac energije valova u obnov-
ljive izvore energije

Pretvara¢ energije valova FO?, robusna
plutajuca platforma (slika 13) s apsorberom
oscilacija, proizvodi elektricitet iz kretanja
valova. Pretvarac je napravljen od polimera
s dodatkom dvaju materijala: E — stakle-
nih vlakana bez dodataka bora Advantex i
staklenih vlakana HiPer-tex. Svaka kompo-
nenta daje gotovom kompozitu odredena
svojstva: Advantex postojanost na koroziju,
alkalne otopine, kontinuirane udarce valo-
va, ekstremne vremenske uvjete i klimu, a
HiPer-tex visu ¢vrstocu i istezanje, otpor-
nost na zamor materijala, nize troskove
izradbe i odrzavanja. Pretvarac se izraduje
postupkom obodnog namotavanja. Takva
platforma postat ¢e nova generacija uredaja
za obnovljive izvore energije.

SLIKA 13 - Platforma s pretvara¢em energije
valova

3B Press Release, 3/09.

Poliamidni nosac klimatizacijskih
uredaja u kamionima

Tvrtke Rhodia i Inoplast razvile su ojacan
poliamidni nosa¢ klimatizacijskih uredaja u
kamionima (slika 14). U usporedbi s istovjet-
nim metalnim nosacem, snizeni su troskovi
za 30 %, a masa vozila za 10 %, $to ujedno
pridonosi smanjenju emisije CO,. Prednost
materijala nazvanoga Technyl Star AFX je
izvrsna Cvrstoca i mala povrsinska hrapa-
vost unato¢ tomu sto sadrzava do 60 %
staklenih vlakana, dobra tecljivost, ¢ime je
olaksan postupak injekcijskog presanja, i
izvrsna krutost. Simulacijom injekcijskog
presanja nosac¢a moguce je predvidjeti utje-
caj orijentacije staklenih vlakana na poliami-
dnu tvorevinu.

G-U-NM:EE

SLIKA 14 - Nosac klimatizacijskih uredaja u
kamionima

Rhodia Press Release, 3/09.

Atletske potkove za konje

Talijanska tvrtka Osca2 konstruirala je potko-
ve koje pruzaju zastitu i sigurnost konjima.
Potkova koja se stavlja na kopito nije na-
mijenjena zamjeni tradicionalnih potkova,
vec sluzi kao dopunska oprema pri poseb-
nim aktivnostima. Stavlja se na prednje noge
tijekom treninga, natjecanja ili odmora, ili
onda kada se trazi bolji dodir s tlom.
Potkova sHs (slika 15) ima Cetiri osnovna
dijela: potkovu, adapter, plocicu i traku.
Napravljena je od poliesterskog poliureta-
na (tvrdo¢e 92 Shore A), koji omogucuje
odli¢an dodir s tlom, otporan je i elastican,
a adapter je nacinjen od smjese elasto-
mera i poliuretana za bolje spajanje s ko-
pitom i potkovom. Traka od poliesterskih
vlakana omogucuje lagano pricvrséenje
i skidanje s kopita. Potkova je mase oko
400 g, a predvidena je za najmanje 200 sati
koristenja.

SLIKA 15 - Elastomerna potkova tvrtke
Osca2

WWW.0Sca2.com

Vizor vatrogasne kacige od
poli(eter-sulfona)

Prozirnu inacicu novog poli(eter-sulfona)
(PESU) tvrtke BASF izabrala je tvrtka PAB
(Plastika Akrapovi¢ Buzet) za proizvodnju
vizora za svoje toplinski postojane kacige za
vatrogasce (slika 16). Kaciga i vizor moraju
podnijeti temperaturu od 250 °C u trajanju
od 30 minuta bez ostecenja te temperatu-
ru od 1 000 °C u trajanju od 10 sekundi.
Zahvaljujudi staklistu od 225 °C, odabran
je PESU Ultrason E2010 HC visoke jasnoce
(e. high clarity). Kaciga i vizor proizvode

se injekcijskim presanjem, $to omogucuje
izradbu kompleksnih oblika s integriranim
funkcijama kacige. Budu¢i da je kaciga
tezine 1,2 kg, udobna je za nosenje. Pri-
likom razvoja nove inacice Ultrason, uvjeti
proizvodnje optimirani su kako bi se smaniji-
la tipi¢na inherentna Zuta boja materijala i
povisila vizualna cistoca koja u kombinaciji
sa svojstvima karakteristi¢cnima za PESU,
postojanos¢u na hidrolizu, kemikalije i vi-
soke temperature, daje materijal izvrstan za
izradbu vizora vatrogasne kacige.

SLIKA 16 - Vatrogasna kaciga tvrtke PAB
iz Buzeta

www.pab-buzet.com

Nova generacija mreze za osigura-
vanje tereta - najc¢vrsce vlakno na
svijetu

Tvrtka DSM Dyneema u suradnji s Hoff-
mann Air Cargo Equipment (ACE) izradi-
la je za sada naj¢vrs¢e vlakno na svijetu.
Upotrebljava se za mreze koje osiguravaju
pomicanje tereta u zrakoplovima. Klasi¢na
mreza s poliesterskim vlaknima ima masu
izmedu 15 i 18 kg, dok nova Dyneema vlak-
na omogucuju izradbu 50 % laksih mreza.
Takoder, vlakna su postojana na kemika-
lije i UV zracenje, imaju visoku abrazijsku
¢vrstocu i trajnost, Sto rezultira smanjenjem
potrosnje goriva (oko 700 kg/god. za svaku
mrezu), a time i utjecaja na okolis. Uz mrezu
se upotrebljava i nova, lakSa metalna kuka,
$to snizava ukupnu masu mreze na oko
8 kg. Za sada su izradeni prototipovi, a ma-
sovna proizvodnja ocekuje se u listopadu
2009. godine.

DSMDynema Press Release, 4/09.

Postupci i oprema
Priredio: Damir GODEC

Tvrtka Cincinnati Extrusion na
izlozbi NPE

Prisutnost austrijske tvrtke Cincinnati
Extrusion na izlozbi NPE (Chicago, od 22. do
26. lipnja 2009.) bit ¢e u znaku inovacija.
Tvrtka Ce predstaviti paletu opreme za ek-
strudiranje, a glavni je izlozak nova cjevasta
glava KryoS (slika 17), klju¢ni element za
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poviSenje energijske ucinkovitosti linije za
ekstrudiranje cijevi KryoSys PO. Usto, bit ¢e
izlozena i ostala oprema za ekstrudiranje iz
programa tvrtke Cincinnati Extrusion. To su
Argos 72, dvopuzni ekstruder s dva paralel-
na puzna vijka za izradbu PVC profila, cijevi
i ploca, Konos 50, ekstruder s konusnim
puznim vijkom za izradbu PVC profila, cijevi
i koekstrudiranje, te Alpha 45, jednopuzni
ekstruder za izradbu plastomernih profila i
cijevi manjeg promijera. Takoder ¢e posebno
biti izlozen alat za ekstrudiranje profila, a
prikazat ¢e se i mogucnosti i dostignuca
tvrtke u podru¢ju dvopuznih ekstrudera.

SLIKA 17 - Cjevasta glava ekstrudera KryoS

Liniju ekstrudera Argos ukljucuje dvopuzne
ekstrudere s paralelno polozZzenim puznim
vijcima, promjera 72 do 135 mm i kapaci-
teta 270 do 1 000 kg/h (u Cetiri raspolozive
veli¢ine). Omjer L/D u tom slucaju iznosi
28:1. Ekstruderi Argos namijenjeni su
u prvom redu za izradbu PVC profila za
gradevinsku stolariju uz visoku energijsku
ucinkovitost. Tvrtka Cincinnati Extrusion
razvija i proizvodi konusne dvopuzne ek-
strudere od 1960-ih godina. Vodedi polozaj
na tom podrucju zadrzala je i do danas, a
trenutacno u svom programu nudi seriju
ekstrudera nazvanu Konos. Rijec je o ek-
struderima promjera puznih vijaka 38 do
72 mm i kapaciteta 200 do 500 kg/h (u Ceti-
ri raspolozive velic¢ine). Za izradbu manjih
cijevi, profila ili za koekstrudiranje tvorevi-
na manjih dimenzija tvrtka nudi nekoliko
proizvoda na tehnickoj platformi nazvanoj
Alpha. Rijec je o jednopuznim ekstruderima
promjera puznih vijaka 45 do 75 mm, ka-
paciteta od 70 kg/h navise. Pri tome je na
raspolaganju cijela paleta ekstrudera gdje je
osim promjera puznih vijaka moguca i kom-
binacija dvaju omjera /D (28:1 i 25:1) te
kombinacija dviju ulaznih zona (glatke i hra-
pave). Takva paleta ekstrudera trenutacno je
jedna od najsirih ponuda na trzistu.

Kao dio novog sustava za izradbu poliolefin-
skih cijevi KryoSys, sredisnji i inovativni dio
sustava cini cijevna glava KryoS. Modifici-
rana razdjelna cjevasta glava ima ugraden
sustav za temperiranje prije zone alata, Sto
omogucuje snizenje temperature taljevine
za do 25 %. Snizena temperatura taljevine
rezultira smanjenim udjelom usahlina na
proizvodu nakon izlaska iz alata. Dodatno,
hladenje polimerne taljevine i unutarnje
hladenje cijevi smanjuju unutarnja napre-
zanja u stijenkama cijevi.

Sustav KryoSys omogucuje izradbu cijevi
promjera od 110 do 2 000 mm, debljina
stijenki do 150 mm i s kapacitetima i iznad
3 500 kg/h. Uobicajeno smanjenje duljine
zone hladenja pri uporabi sustava KryoSys
iznosi do 50 %. Primjerice, pri izradbi cije-
vi od PE-HD-a, promjera 400 mm, debljine
stijenke 36,4 mm uz kapacitet 1 300 kg/h,
moguca je usteda energije od 186 kW u
usporedbi s klasi¢nim ekstrudiranjem, a
duljina zone hladenja skracena je s 45 na
40 m.

Cincinnati Extrusion Press Release, 4/09.

Fleksibilna proizvodnja
instrumentne ploc¢e automobila

Vodedi talijanski proizvodac elemenata au-
tomobila poceo je s izradbom instrument-
nih plo¢a s pomoc¢u KraussMaffei sustava
za natrazno injekcijsko pjenjenje (slika 18).
KraussMaffei je isporucio dio sustava za pri-
premu i doziranje, uredaj RIM Star Compact
40/16 zajedno s Cetiri glave za mijeSanje
i PUC 07, racunalni sustav za upravljanje.
Takoder je isporucio nosac kalupa s Cetiri
elektromotora za rukovanje Sirokim raspo-
nom dimenzija kalupa.

SLIKA 18 - Novi KraussMaffei sustav za
natrazno injekcijsko pjenjenje

Elektromotori nosaca kalupa tijekom rada
proizvode nisku razinu buke, nemaju zahtje-
vno odrzavanje, energijski su ucinkoviti i
fleksibilni. Izmjene kalupa zahtijevaju samo
minimalne prilagodbe proizvodnih para-
metara. Rezultat su vrlo kratka vremena
uhodavanja. Dodatna prednost tih nosaca
kalupa je njihova velika brzina pomaka pri
otvaranju i zatvaranju te ljuljanju kalupa. Sve
navedene cinjenice poboljsavaju proizvod-
nost i fleksibilnost sustava.

Strucnjaci tvrtke KraussMaffei Cvrsto su
suradivali s naruciteljem opreme tijekom
uhodavanja proizvodnje i optimiranja pro-
cesa. Takva suradnja jamd¢i da sustav udo-
voljava vrlo visokim zahtjevima na kvalitetu
i sigurnost.

Tvrtka KraussMaffei u ovom podrucju nudi
sustave za vise vrsta proizvoda i procesa
izradbe/proizvodnje. Pri tome je pravilo u
razvoju opreme i procesa bliska suradnja s
klijentima radi razvoja optimalne opreme za
odredenu namjenu.

KraussMaffei Press Release, 4/09.
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Povecanje kapaciteta uporabom
pumpi tvrtke Kreyenborg

Pumpe za potisak taljevine jedan su od
srediSnjih dijelova suvremenih linija za
ekstrudiranje. Njihov je primarni zadatak
ostvariti dovoljno visok pritisak taljevine
prije alata za ekstrudiranje. Kod linija za
ekstrudiranje koje nemaju ugradenu pum-
pu za potiskivanje taljevine, svu vrijednost
pritiska potrebnog za ekstrudiranje mora
omogucditi ekstruder. S druge strane upora-
ba takvih pumpi utjece na smanjene zahtje-
ve na sam ekstruder, uz istodobno povisenje
ucinkovitosti cijele linije.

Uporaba Kreyenborgovih pumpi GPE (slika
19) omogucuje rasterecenje ekstrudera u
smislu postizanja odredenog pritiska pa
je u tom slucaju funkcioniranje ekstrude-
ra usmjereno na taljenje i homogenizaciju
polimernog materijala. Pritisak koji ostvaruje
pumpa moze se prilagodavati neovisno o
djelovanju ekstrudera, a radi optimiranja
samog procesa ekstrudiranja. Pumpom se
ostvaruje konstantni pritisak i obujamni pro-
tok prema alatu za ekstrudiranje.
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SLIKA 19 - Kreyenborgova pumpa za po-
tiskivanje taljevine GPE

Za samoga korisnika uporaba pumpi za pro-
tiskivanje taljevine moze imati visestruku pre-
dnost. Ponajprije, omoguceno je povecanje
proizvodnosti linije za ekstrudiranje uz isti
kapacitet ekstrudera. To je posebice zani-
mljivo korisnicima koji Kreyenborgovim
pumpama nadograduju postojece linije
(retrofit). Tijekom godina iskustva na tom
podrudju prikupljeni su podatci o povecanju
kapaciteta ekstrudiranja za 20 do 30 %, a
pri ekstrudiranju ojacanih polimera i viSe.
Ugradnja Kreyenborgovih pumpi posebice
je zanimljiva kod jednopuznih ekstrudera.
Kreyenborg Press Release, 4/09.

Izravno natrazno injekcijsko
presanje metalnih folija

Tvrtka Georg Kaufmann Formenbau AG
(Svicarska) u svibnju je predstavila novi po-
stupak izravnoga natraznog injekcijskog
presanja metalnih folija. Inovativni postu-
pak omogucuje dozivljaj metalnog osje-
ta uz istodobno zadrzavanje prednosti u
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oblikovanju polimernih injekcijski presanih
otpresaka. Zavrsna obrada metaliziranja
sada je sastavni i jeftin dio samog procesa
injekcijskog presanja.

Metalna folija polaze se u kalupnu Supljinu
na sli¢an nacin kao i pri bilo kojem drugom
postupku natraznoga injekcijskog presanja
za dekoriranje povrsine polimernih otpre-
saka. Pri novom postupku, kada se metalna
folija (debljina do 0,3 mm) ulozi u kalup,
preko nje se na polimerni otpresak mogu
preslikati sve strukture sa stijenke kalup-
ne Supljine kao $to su logotipi i/ili deko-
rativni elementi (slika 20). Tijekom ciklusa
natraznoga injekcijskog presanja, jos dok
je kalup zatvoren, visak folije odvaja se od
otpreska s pomocu ugradenog alata za
Stancanje. Alat za Stancanje presavija visak
folije oko otpreska te se tako dobiva izvrsna
glatkoc¢a rubova bez ikakvih neravnina.
Zahvaljujudi visokoj razini integracije postu-
pak natraznoga injekcijskog presanja metal-
ne folije moze zamijeniti postojece skupe
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postupke izradbe. Usto, izravno natrazno
injekcijsko presanje metalnih folija nudi
prednosti tijekom uporabe i poboljsanje
kvalitete. Primjerice, metalna je folija de-
blja i manje osjetljiva od metalnih slojeva
koji se nanose elektroplatiranjem. Metal-
na folija takoder zadrzava tipi¢an doZzivljaj
osjeta metalne hladnoce pri dodiru. Usto,
veza izmedu metalne folije i plastomernog
materijala vrlo je jaka i postojana. S druge
strane, primjerice prevlacenje metala bitno
je teze, a zahtijeva dodatne operacije kao
sto su izradba navoja ili lijepljenje.

Uz, u primjeni provjerene aluminijske folije
i folije od nehrdajudih celika, trenutacno se
radi na ispitivanjima primjene folija od osta-
lih metala. Kako bi se ostvarila visoka dimen-
zijska stabilnost takvih otpresaka i smanijilo
njihovo vitoperenje, polimerna komponenta
takvog otpreska uglavnom se izraduje od
ojacanih i/ili punjenih plastomera. Kako bi
se omogucila sigurna veza izmedu metala i
plastomera, razvijen je poseban adheziv.

SLIKA 20 - Nosac¢ posjetnica nacinjen izra-
vnim natraznim injekcijskim presanjem na
aluminijsku foliju (0,2 mm)

Georg Kaufmann Press Release, 5/09.

Kompoziti — perspektiva i
vjetroelektrana’

Priredila: Tatjana Haramina

Energija vjetra, kao obnovljivi izvor energije
koji minimalno opterecuje okolis, najbrze je
rastuci sektor energetike, s prosjecnim pri-
rastom od 23 % godisnje u posljednjih 10
godina. Klju¢ne komponente vjetroturbine
izraduju se pretezno od polimernih kompo-
zita, a potreba za vecim turbinama obecava
i vecu koli¢inu kompozita po turbini.
Najvaznije zemlje u ovom sektoru, SAD,
Spanjolska, Kina, Njemacka i Indija, zajed-
no su u 2007. proizvele 77,3 % svjetske
proizvodnje. Dok je u Njemackoj rast uspo-
ren, ocCekuje se od SAD-a, Kine i Indije da
preuzmu vodstvo.

Budu¢i da vlade tih drzava podupiru taj
energijski izvor premijama i financirajudi
iz proracuna istrazivanja obnovljivih izvora
energije i Stedljivih sustava, ocekuje se da
e se i vjetroelektrane uspjeti odrzati. Usto,
nestabilna cijena fosilnih goriva, uzrokova-
na sociopolitickim promjenama, smanjila je
razliku u troskovima proizvodnje i prisilila
vlade da prate kretanja na podru¢ju energije
vjetra.

Proizvodaci i dobavljaci u industriji kompo-
zita ovdje imaju veliku priliku prosiriti posao.

Potrosnja kompozita na trzistu energije vje-
tra je tisuce tona godisnje i u posljednjih
je 12 godina porasla 23 puta. Lopatice
turbina i kucista proizvode se mokrim la-
miniranjem (e. wet lay-up), podtlaénim
injekcijskim presanjem kapljevite smole (e.
Vacuum Assisted Resin Transfer Moulding,
VARTM), laminiranjem preprega (e. prepreg
lay-up) i ostalim postupcima praoblikovanja.
Proizvodnja turbina podtlacnim ulijevanjem
(e. vacuum infusion) ili presanjem preprega
(e. prepreg moulding) intenzivno se razvija u
laboratorijima, a proizvodaci traze nacin da
skrate cikluse i snize troskove. Laminiranje
uz pomo¢ robota, poboljsavanje zavrsne
obrade, dvodijelne ili segmentirane lopatice,
kao i proizvodnja na mjestu potencijalne
su mogucnosti snizenja troskova logistike i
laboratorija. Novi postupci presanja prepre-
ga poboljsavaju izgled povrsine. Dobavljaci
smola i preprega uvode materijale koji brze
umrezuju, i to pri nizoj temperaturi.

S porastom kapaciteta vjetroelektrana javlja
se trend vedih i laksih lopatica. Unatoc viso-
kim troskovima i nedovoljnoj raspolozivosti
na trzistu, ocekuje se veca uporaba ugljiko-

razvoj

vih vlakana zbog njihove visoke Cvrstoce i
male mase u usporedbi sa standardnim E-
staklenim vlaknima. S druge strane, kako bi
ostala u utrci, tradicionalna E-staklena vlak-
na kontinuirano se optimiraju i poboljsavaju
kemijskim postupcima.

Vjetroturbina se sastoji od nekoliko kompo-
zitnih dijelova, od kojih se najvedi udio kori-
sti za lopatice nacinjene od staklom ojacane
epoksidne smole ili nezasi¢enog poliestera.
Ostali dijelovi turbine, kucista prijenosa,
generatora i ostalih komponenti izraduju
se od ojacanog poliestera. Dominantni je
postupak podtla¢no ulijevanje, zbog malog
udjela Supljina i moguc¢nosti ravnomjernog
natapanja velikih dijelova s kontroliranim
udjelom smole, a samim time manja je masa
i nizi troskovi. Presanje preprega s tkanjem
ili jednosmjernim staklenim vlaknima je
skuplje, no konzistencija, dakle zastuplje-
nost Cvrste tvari u kapljevinama je bolja
jer prepreg vec sadrzava materijal matrice
(obi¢no epoksidna smola). Ovisno o velicini
lopatice, a neovisno o postupku, izrada
traje od 12 do 24 sata. Ove, aerodinamicki
projektirane lopatice, masenog udjela stakla
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