VIJESTI

Akreditacija Fizicko-kemijskoga
laboratorija prema HRN EN ISO/IEC 17025

Priredila: Ana MARKOVINOVIC, dipl. ing., Razvoj proizvoda i primjena, DIOKI d.d., Zagreb

Tvrtka DIOKI d.d. kao jedan od vaznih
proizvodaca polimera u regiji, u skladu sa
stalnim pracenjem i prepoznavanjem po-
treba svojih kupaca nastoji pruziti dodatna
znanja o vlastitim proizvodima.

Stoga u sklopu sluzbe Razvoja proizvoda i
primjene djeluje Fizicko-kemijski laboratorij
(FKL, slika 1) kao sredisnji i neovisan ispit-
ni laboratorij za istrazivanje, razvoj i kon-
trolu proizvoda. Funkcija FKL-a je redovito
provodenje ispitivanja fizickih, mehanickih,
kemijskih te preradbenih svojstava polimer-
nih materijala, ispitivanja tvari za potrebe
proizvodnje i kontrolu tehnoloskih i otpad-
nih voda.

Dugogodisnje iskustvo u ispitivanjima po-
limernih materijala FKL je akreditacijom
prema normi HRN EN 45007 koju mu je
dodijelio DrZavni zavod za normizaciju i
mjeriteljstvo, potvrdio jo$ 1998. godine.
Kao jedini laboratorij na podrudju ispiti-
vanja polimernih materijala i proizvoda u
Hrvatskoj, Hrvatska akreditacijska agenci-
ja akreditirala ga je 2004. godine prema
zahtjevima norme HRN EN ISO/IEC 17025
— Opdi zahtjevi za osposobljenost ispitnih i
umjernih laboratorija, ¢ime je FKL potvrden
kao strucan i tehnicki osposobljen za rad
prema medunarodno prihva¢enim pravi-
lima i time dokazan kao kompetentan za
odredena ispitivanja ili mjerenja.

Tijekom godina podrucje akreditacije je
prosirivano pa ono ponovnom akreditaci-
jom provedenom potkraj 2008. obuhvaca
odabrana mehanicka, toplinska i reoloska
ispitivanja polimernih materijala (13 ispitnih
metoda), odabrana ispitivanja gorivosti i
svojstava gradevinskih proizvoda (12 ispi-

tnih metoda) i ispitivanje otpadnih i pro-
cesnih voda (3 ispitne metode) te je u tom
podru¢ju ponudac laboratorijskih usluga i na
slobodnom trziStu. FKL je ujedno ovlasteni
laboratorij za ispitivanje i ocjenjivanje sasta-
va i kvalitete voda za 12 pokazatelja prema
ovlasti Drzavne uprave za vode Ministarstva
poljoprivrede, sumarstva i vodnoga gospo-
darstva.

Sam proces akreditacije laboratorija prema
normi HRN EN ISO/IEC 17025 zahtjevan
je postupak koji podrazumijeva potpun
uvid u ve¢ uspostavljen i primjenjiv sustav
kvalitete i ispitivanja. Tim ocjenitelja pro-
vjerava zahtjeve koji se odnose na upra-
vljanje kvalitetom rada laboratorija i nje-

govu djelotvornost, dok strucni ocjenitelji,
svako u svom podrucju, ocjenjuju same
postupke ispitivanja, opremu, kvalificira-
nost i osposobljenost osoblja koje radi na
postupcima ispitivanja, rezultate programa
medulaboratorijskih usporedaba kao jedan
od nacina osiguravanja kvalitete rezultata te
sve ostale zahtjeve norme.

Akreditacija ujedno podrazumijeva tra-
jno poboljsavanje, pa s tom svrhom FKL
nastoji unaprijediti rad osuvremenjivan-
jem postojece i nabavom nove opreme,
stru¢nom edukacijom osoblja, vrednova-
njem ispitnih metoda te, vjerujemo, daljnjim
prosirivanjem akreditacije novim ispitnim
metodama.

DIOKI-jev laboratorij za ispitivanje mehanickih svojstava polimera

Dani tehnike - medunarodni susret
plasticarske industrije u Arburgu®

Priredili: Damir GODEC i Miso GRILEC

Lossburg, sjediste tvrtke Arburg (slika
1), iz godine u godinu mjesto je susreta
stru¢njaka plasticarske industrije iz cijelo-
ga svijeta. Cinjenica da je na ovogodi$njim
jubilarnim, desetim Danima tehnike od 19.
do 21. ozujka 2009. Arburg ugostio vise
od 4 000 posjetitelja iz 48 zemalja unatoc

* Prilog je nastao u suradnji s ¢asopisom /RT3000.

trenutacnim gospodarskim tesko¢ama, po-
novno potvrduje atraktivnost tog dogadaja.
Lossburg je tih dana mjesto na kojem
medunarodni sudionici imaju jedinstvenu
mogucnost doznati novosti o buducim tren-
dovima na podrudju injekcijskog presanja te
o cijeloj lepezi Arburgovih proizvoda i uslu-

ga. Ujedno su posjetitelji mogli svjedociti
premijerama najnovijih Arburgovih proi-
zvoda.

S druge strane dobra posjecenost Dana
tehnike svjedodi i o visokom polozaju te
njemacke obiteljske tvrtke na podrucju
proizvodnje ubrizgavalica i ostalih strojeva
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SLIKA 1 - Pogled na kompleks tvrtke Arburg

za plasticarsku industriju. S predstavnistvima
u 24 zemlje te ovlastenim partnerima u vise
od 50 zemalja, Arburg je, moZe se redi, glo-
balno prisutan na svjetskom trzistu te je
vazna karika cijele plasticarske industrije.
Ima vise od 2 000 zaposlenih, a zanimljivo
je da je proizvodnja organizirana iskljucivo u
Njemackoj. Stoga se svaki proizvod oznacava
sloganom made by Arburg — made in Ger-
many.

Na ovogodiSnjim Danima tehnike predsta-
vljeni su noviteti razvijani u protekloj godi-
ni. Medu njih se svakako ubraja otvaranje
Centra za korisnike (e. Customer service),
velikoga izloZbenog prostora namijenjenog
svim partnerima i klijentima tvrtke Arburg
(slika 2). Time je naglasena vizija tvrtke
— proizvoditi vrhunske proizvode, pruzati
vrhunsku uslugu i stalno ih unaprjedivati za
svoje klijente. Centar je otvoren neposredno
prije odrzavanja Dana tehnike 2009. Na
2 100 cetvornih metara na Danima tehnike
bilo je izloZzeno vise od 30 izlozaka tvrtke
Arburg.

SLIKA 2 - Novi centar za korisnike tvrtke
Arburg

Atrakcije ovogodisnjih Dana tehnike bile
su hibridne ubrizgavalice iz serije Allround-
er H (Hidrive). Hidrive je serija ubrizgava-
lica koju odlikuje visoka ucinkovitost uz
istodobnu ustedu energije. Do sada se pri
razvoju ubrizgavalica vrlo rijetko moglo
naci rjesenje koje istodobno zadovoljava
oba uvjeta: visoku proizvodnu (kapacitet) i

energijsku (potrosnja energije) ucinkovitost.
Slovo H oznacava hibridni koncept pogona
koji kombinira elektri¢ni i hidrauli¢ni po-
gon ubrizgavalice Allrounder H. Dio naziva
Hidrive s druge strane simbolizira visoki ka-
pacitet toga koncepta ubrizgavalice. Serija
je idealna za preradu plastomera kada je
postavljen zahtjev za vrlo kratkim ciklusima
injekcijskog presanja. Ubrizgavalice Hidrive
imaju raspon sila drzanja kalupa izmedu
600 i 3 600 kN. Strojevi su opremljeni inte-
ligentnim sustavom kontrole Selogica. Taj
je sustav sredisnje mjesto za podeSavanje
i pracenje cijelog procesa injekcijskog
presanja, a takoder sluzi za programiranje
robotskog sustava. Robotski sustavi upra-
vljani Selogicom programiraju se Teach-in
funkcijom. Na Danima tehnike u Lossburgu
predstavljene su dvije nove ubrizgavalice
Allrounder, 470 H i 570 H (slika 3), sila
drzanja kalupa u rasponu od 600 do
3200 kN. U tim je ubrizgavalicama ostva-
rena kombinacija pogona s elektri¢nih
ubrizgavalica Allrounder A i hidrauli¢nih
ubrizgavalica Allrounder S. Uz ustedu
energije od 40 %, koju omogucuje primje-
na servoelektri¢nih pogona, istodobnim
odvijanjem dijela aktivnosti pri injekcijskom
presanju omogucuje se i skraenje vremena
ciklusa. Nova serija Allrounder H, nastala
kombinacijom prednosti postojecih serija
Allrounder A'i S, donosi novu vrijednost za
korisnike uz istodobno atraktivan omjer cije-
ne i u¢inkovitosti. Prema svemu videnom i na
temelju predvidanja Arburgovih inZenjera,
te bi ubrizgavalice u budu¢nosti trebale
preuzeti dominaciju na podrucju ubrizga-
valica za preradu plastomera.

Od elektri¢nih ubrizgavalica prikazane su
najveca, Allrounder 720 A, i najmanja,
Allrounder 270 A.

Nova ubrizgavalica Allrounder 270 A
(slika 4) ima razmak izmedu prijecnica
270 x 270 mm, sile drzanja kalupa 350 kN
i maksimalne mase taljevine od 21 g (slucaj
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prerade PS-a) za jedan ciklus injekcijskog
presanja. Ubrizgavalica Allrounder 270 A
posebno je pogodna za primjenu pri
mikroinjekcijskom presanju.

SLIKA 3 - Nova ubrizgavalica Allrounder 570
H (Hidrive)

SLIKA 4 - Najmanja elektri¢na ubrizgavalica
Allrounder 270 A

Pri vrhu raspona elektri¢nih ubrizgavalica
takoder je novi model Allrounder 720 A
(slika 5). Dojmljive karakteristike tog mo-
dela ubrizgavalice ukljuc¢uju maksimalnu
silu drzanja kalupa od 3 200 kN i maksi-
malnu masu taljevine u jednom ciklusu od
434 g (PS). Ta ubrizgavalica omogucuje da
ubuduce serija Allrounder A moze raditii s
velikim, kompliciranim kalupima.

SLIKA 5 - Najveca elektricna ubrizgavalica
Allrounder 720 A

Dvama novim modelima serija Allrounder A
prosirena je na Sest modela: 270 A, 370 A,
470 A, 520 A, 570 A'i 720 A. Zajednicka
je svim ubrizgavalicama visoka ucinkovitost
uz smanjenu potrosnju energije. Glavne osi,
sa servoelektricnim pogonom kao standar-
dom, omogucuju istodobno obavljanje vise
funkcija, ¢ime se bitno skrac¢uju vremena
ciklusa injekcijskog presanja. Pomocne osi
mogu se pokretati s pomocu elektricnoga
ili hidraulicnog pogona, ovisno o primje-
ni, ¢ime se kupcima omogucuju cjenovno
povoljne alternative. Dopunska prednost
elektri¢nih ubrizgavalica je njihova niska
potrosnja energije, koja ovisno o primje-
ni moze biti i do 40 % niZza u odnosu na
usporedive hidrauli¢ne ubrizgavalice. Sukla-
dno tomu, sve ubrizgavalice Alldrive Hidrive
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mogu se prepoznati po oznaci e?, koja znaci
energijsku ucinkovitost (slika 6).

SLIKA 6 - Oznaka energijske ucinkovitosti
Arburgovih ubrizgavalica

Ubrizgavalice serije Allrounder A omogucuju
visoku ponovljivost ciklusa i kvalitetu otpre-
saka, koji su zajamceni izvrsnom preciznos¢u
pozicioniranja elektricno pokretanih osi.
Istodobno te ubrizgavalice stvaraju pri
radu znatno nizu razinu buke. Konacno,
elektri¢ne ubrizgavalice omogucuju vrlo
kratka vremena praznih hodova, koja, kada
je rijec o seriji Allrounder A, iznose samo
1,6 sekundi po ciklusu, i to bez primjene
istodobnog odvijanja odredenih aktivnosti.
To je cak dvije sekunde krace negoli kod
usporedivih hidrauli¢nih ubrizgavalica.

Ubrizgavalice s vertikalnom jedinicom za
ubrizgavanje ove je godine predstavljao mo-
del Allrounder 1200 T 1000 Golden Edition
s okretnim stolom. Okretni stol pokrece se
s pomocu servoelektri¢cnog pogona, sto
povecava brzinu okretanja stola, odnosno
skracuje vrijeme okretanja. Ubrizgavalice iz
te serije imaju raspon sila drzanja kalupa od
125 do 2 500 kN.

Ove je godine prvi put predstavljena i
proizvodna linija za izradu hibridne spajalice
(slika 7), ciji je sredisnji element ubrizgavali-
ca Allrounder 275 V.

- |
SLIKA 7 - Spajalica

Za izradu hibridne spajalice primijenjen je
takozvani posréuci postupak , pri kojemu se
prethodno odstancani metalni pripremci u
kalupu opresavaju plastomernim materija-
lom. U liniji se odStancana traka, koja na
sebi sadrzava metalne pripremke za spajali-
cu, dobavlja u kalup, pri ¢emu se pripremak
odvaja od trake, a u fazi injekcijskog presanja
se s pomocu ubrizgavalice Allrounder 275 V
metalni dio spajalice opresava plastomer-
nom taljevinom (slika 8). Preostali dio trake

ponovno se namata i spreman je za daljnju
obradu (recikliranje). Naziv hibridna spaja-

lica je dobila na temelju toga $to se sastoji
od metalnoga i plastomernog dijela.

SLIKA 8 - Linija za proizvodnju spajalice
ubrizgavalicom Allrounder 275 V

Na Danima tehnike sredisnji dio linije za
izradu spajalica cinila je ubrizgavalica
Allrounder 275 V, s okomitom jedinicom
za zatvaranje kalupa i silom drzanja kalupa
od 250 kN. Maksimalni kapacitet ubriz-
gavanja u jednom ciklusu je 14 grama, a
masa plasti¢nog dijela spajalice iznosila je
0,9 grama. Masa cijele spajalice iznosila je
1,6 g. Vrijeme ciklusa opresavanja spajalice
iznosilo je 30 sekundi.

Na ovogodisnjim Danima tehnike prikazan
je velik broj ubrizgavalica Allrounder (hori-
zontalnih i vertikalnih), sila drzanja kalupa
od 125 do 5 000 kN, kombiniranih s au-
tomatiziranom perifernom opremom (npr.
roboti). Prikazan je Sirok raspon postupa-
ka prerade polimera i primjena kao Sto su:
prerada duromera, kapljevitoga silikonskog
kaucuka, postupak Exjection® (kombinacija
injekcijskog presanja i ekstrudiranja), izrada
medicinskih otpresaka, visekomponentnih
otpresaka, mikroinjekcijsko presanje, injek-
cijsko presanje s prirodnim vlaknima, injek-
cijsko presanje praskastih materijala (PIM)
—metala (MIM) i keramike (CIM), proizvod-
nja optickih otpresaka, izrada u Cistoj sobi,
sendvicasto injekcijsko presanje, tankostjeno
injekcijsko presanje, tandemsko injekcijsko
presanje itd.

Velika pozornost i ove je godine bila usmje-
rena energijskoj ucinkovitosti pri injekcij-
skom presanju, o ¢emu su bila odrzana i
razlicita predavanja (slika 9). Puno se govo-
rilo o nacinima i mjerama ustede energije.

Iz prikazanog dijagrama (slika 10) vidljivo
je kako su najve¢e mogucnosti za ustedu
prilikom namjestanja parametara prerade
jer se sa svakom izgubljenom sekundom
gubi dio zarade. Proucavanjem ukupnoga
proizvodnog procesa doslo se do zakljucka
da moguce ustede pocinju ve¢ prilikom sa-
moga konstruiranja otpreska, konstruira-
nja kalupa, izbora materijala i odgovarajuce
opreme za preradu. Za ustede ima prostora
i pri organizaciji same proizvodnje. Nave-
dene mogucnosti ustede Arburg je veli-
kim dijelom ugradio u organizaciju svoje
proizvodnje, ali se i dalje ulazu napori za
unapredenije. Slijededi taj primjer, hrvatske bi
tvrtke takoder mogle ostvariti velike ustede
u proizvodniji, $to bi povecalo njihovu kon-
kurentnost na svjetskome trzistu, posebno
u vrijeme gospodarske krize.

SLIKA 9 - Energijska ucinkovitost — jedan od
slogana ovogodisnjih Dana tehnike

Ozracje tijekom Dana tehnike 2009. bilo je
iznimno pozitivno, a vise od 4 000 stranih
posjetitelja bilo je pod dojmom onoga sto
je domacin Arburg prikazao, kao i pod doj-
mom S3irine proizvoda i usluga koje tvrtka
pruza. Uz vec tradicionalno brojne posjeti-
telje iz Europe (najvide iz Svicarske i Francu-
ske), velik je broj posjetitelja i iz udaljenijih
odredista (Sjeverna i Juzna Amerika, Azija i
Australija) uvrstio u svoj kalendar Dane teh-
nike kao dogadaj kojemu valja svakako biti
nazocan u 2009. godini. Tvrtki Nomis d.o.o.
iz Zagreba, zastupniku tvrtke Arburg za Hr-
vatsku, izvjestitelji jo3 jedanput zahvaljuju
na uspjesnoj organizaciji posjeta predstav-
nika hrvatskih tvrtki tom dogadaju.

KVANTITATIVNI POTENCIJAL USTEDE ENERGIJE
Konstrukeija proizvoda
Izborfusteda materljala, toleranclje, raclonalan prolzvodni proces

Upravljanje energijom

optimiranje maksimalnog opterecenje,
upravljanje vodenim hladenjem,
povrat topline

Organizacija proizvodnje
optimiranje zadanog vremena,
minimirana odbacivanja i "prazan hod"

Postavke stroja
lzbor parametara,
minimirana odbacivanja

Kontrola temperature
izolacija (crijeva),
konturno hladenje

Performanse stmja
kontrola brzine, EFF1 motor,
elektriéni pogon

Konstrukcija
velicina stroja, uredaji za kontrolu temperature

SLIKA 10 - Potencijal za ustedu energije pri injekcijskom presanju
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