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GRAVICOLOR 60. Идеальное устройство для скоростных термопластавтоматов

Новые персональные телефоны специалистов компании

Здравствуйте, дорогие друзья!

Когда человек начал осознанно воспринимать окру-

жающую действительность, вещество в его понимании 

стало превращаться в материал. Далее началось открытие 

и применение всевозможных материалов, в том числе и 

полимерных, для получения необходимых изделий.

Это неизбежно привело к созданию, а затем усовер-

шенствованию самой технологии переработки и, в конеч-

ном счете, к необходимости использования высокопро-

изводительного прецизионного оборудования, то есть 

именно таких машин, которые обеспечивают реализацию 

новейших технологий литья и имеют очень высокие тех-

нические характеристики. 

Примером может служить Arburg. 

Трудно себе представить, но за всеми этими достиже-

ниями и совершенствованиями стоит огромная совмест-

ная работа целой команды профессионалов.

Так давайте работать и добиваться результатов вместе. 

С уважением, Стасенко Екатерина,

менеджер по продажам Arburg

8 Компания Arburg

Премьера! Серия V

РАССЫЛКА ПО ЗАКАЗУ

Фотографии на обложке — компания Arburg.
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Компактный и эффективный 
четырехзонный горячеканальный 
контроллер — новый TM4

Основные преимущества

1. Компактный дизайн 

Габариты корпуса 80 х 250 х 400 мм (H х W х D). Этот контроллер удобен даже для самого небольшого рабо-

чего места; не имеет значения, применяется ли он для литьевых пресс-форм или в области инструменталь-

ного оборудования.

2. Абсолютно технологичный контроллер 

TM4  малогабаритный и обладает всеми свойствами и особенностями, характерными для горячеканально-

го контроллера. Наша философия – это сокращение габаритов и стоимости при сохранении всех техничес-

ких особенностей и опций. 

Да, и это все в одном корпусе!

3. Конкурентоспособная цена 

Используя разработки последних интегрированных схем и деталей наивысшего качества, Mold-Masters 

предлагает данный контроллер по минимальной цене. Несмотря на низкую стоимость, каждый контроллер 

включает в себя полный ряд комплектующих.

С вопросами обращайтесь в отдел температурных контроллеров. 

Разработанный компанией Mold-Masters 

контроллер TM4 был представлен на вы-

ставке Fakuma в 2006 г.

Конструкция нового четырехзонного 

контроллера базируется на модели успеш-

но зарекомендовавшего себя контроллера 

TM4XL-2, который широко используется на 

рынке с 2005 г.
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П
роизводители находят своего потребителя 

благодаря не только широкому ассорти-

менту йогуртов и десертов различных вку-

сов, но и удобной упаковке продукта. До недавнего 

времени основным материалом для фасовки йогурта 

служил пластик. Сейчас производители обращают 

все большее внимание на бумажную упаковку. Хотя 

йогуртные стаканчики из бумаги дороже пластиковых, 

они более привлекательны за счет многокрасочной 

флексопечати на боковой поверхности, что имеет важ-

ное значение для продвижения бренда. Кроме того, 

бумага легко утилизируется, не приводя к загрязне-

нию окружающей среды и ухудшению экологии.

В России йогуртные стаканчики из бумаги пока 

не производятся, хотя в Европе они уже получили ши-

рокое распространение. К примеру, фирма «ЭКОБАЛ» 

в г. Рожнове производит на оборудовании немецкой 

фирмы RISSEN миллионы стаканчиков в месяц, поль-

зующихся большим спросом у производителей кисло-

молочной продукции Чехии. Та же ситуация и в других 

передовых странах Европы. 

В связи с этим фирма RISSEN предлагает рос-

сийским производителям свои основные модели, с 

помощью которых можно изготавливать одноразовую 

посуду: вырубную машину с флексопечатью DRUSULA 

и автомат для формовки бумажных стаканчиков 

RAMONA. На сегодняшний день такое оборудование 

используется только в производстве стаканчиков для 

холодных и горячих напитков, мороженого и упаковки 

сыпучих продуктов. Небольшое дополнение к ним поз-

воляет легко изготавливать и йогуртные стаканчики. 

Обычные вендинговые стаканчики для питья, которые 

сейчас производятся в России, имеют закругленный 

верхний ободок. Для запечатывания йогуртного ста-

канчика сверху алюминиевой фольгой необходим 

участок плоской поверхности. Поэтому фирма RISSEN 

предлагает производить прессовку верхнего скручен-

ного ободка стакана на своей машине BORDURA про-

изводительностью до 120 стаканов в минуту.

Срок хранения йогурта в таких стаканчиках мо-

жет составлять две-три недели. Для увеличения срока 

хранения продукта и создания более привлекательного 

вида стаканчика один из краев бумажной заготовки 

может стачиваться на клин перед формовкой. Фирма 

RISSEN предлагает специальное устройство KATJA для 

защиты краев бумажных заготовок с двухсторонним 

полиэтиленовым покрытием, предназначенное для 

производства йогуртных стаканчиков или подобной 

продукции. Производительность такого автомата со-

ставляет до 120 заготовок в минуту. 

В качестве альтернативы для производства йо-

гуртных стаканчиков можно обойтись без дополни-

тельного стачивания кромки на машине, но при этом 

необходимо использовать специальную бумагу типа 

Cupforma Diary. Особенность этой бумаги заключает-

ся в том, что она с двух сторон покрыта полиэтиленом, 

а центральный слой картона пропитан специальным 

Компания Majer & Rissen

С т а к а н ч и к иС т а к а н ч и к и
для йогурта — это моднодля йогурта — это модно
С т а к а н ч и к и
для йогурта — это модно

Йогурт — кисломолочный продукт, вырабаты-

ваемый из молока путем сквашивания специаль-

ными культурами. Полезные свойства йогуртов 

известны давно. Еще в 1910 году И.И. Мечников 

впервые выдвинул идею о том, что для продле-

ния жизни человеку нужно есть кисломолочные 

продукты, которые снижают процессы гниения в 

кишечнике. Молочные десерты и йогурты — от-

носительно новые продукты и для российского 

покупателя, и для российского производителя. 

Однако можно отметить, что объемы потреб-

ления молочных десертов и йогуртов растут на 

20-30% в год.

RAMONA RAMONA+BORDURA
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клеем, который препятствует воздействию на продукт 

окружающей среды и проникновению загрязнений 

внутрь стакана. Картон Cupforma Diary разработан 

для молочной продукции, идеально подходит для фа-

совки йогуртов, пудингов и кисломолочных продуктов. 

Состав картона полностью защищает продукт и имеет 

отличные запечатывающие свойства. Применение 

Cupforma Diary позволяет использовать все виды пе-

чати, включая ротогравюрную, что делает внешний вид 

упаковки очень привлекательным. Плотность основы 

составляет 230-320 г/м2.

«Tампопринт» –
уверенность в качестве!

Основными потребителями йогуртов и де-

сертов являются жители крупных городов, в реги-

онах потребление йогуртов и десертов находится 

на крайне низком уровне из-за невысокой поку-

пательной способности населения. Йогурты едят 

в основном дети, подростки и студенты, женщи-

ны в возрасте от 20 до 39 лет, мужчины — от 25 

до 45 лет. Самое низкое потребление йогуртов 

отмечено в группе старше 50 лет. Возможно, это 

связано с принципиальной новизной продукта 

для российского рынка и его ценой. С ростом до-

ходов населения интерес к десертам и йогуртам 

будет только возрастать. По оценкам специалис-

тов компании «Эрманн» потребление йогуртов в 

России в настоящее время составляет 1,3-1,5 кг 

на душу населения в год, а в странах Западной 

Европы — 16-17 кг на человека в год. Так что у 

рынка йогуртов и десертов большой потенциал, 

дело только за ростом доходов населения.

Технические характеристики автомата 

KATJA:

Длина 2100 мм;

ширина 1000 мм;

высота 1370 мм;

масса   420 кг;

подсоединяемая нагрузка 6,5 кВт;

расход электроэнергии  4,0 кВт/ч;

расход воздуха при давлении 6 бар 200 л/мин.

Размеры заготовок:

максимальная высота заготовок 140 мм;

максимальная высота стаканчика 125 мм;

минимальная высота заготовок 60 мм;

минимальная высота стаканчика 40 мм;

максимальная диагональ заготовки 470 мм.

Принцип работы

Предварительно вырубленные заготовки за-

гружаются в накопитель и перемещаются по 

ременному конвейеру к следующим рабочим 

станциям:

стачивания заготовок до толщины приблизительно 

0,11-0,12 мм на расстояние от края 8-10 мм;

удаления отходов стачивания;

сгибания и заваривания полиэтиленового слоя 

для надежной защиты края заготовки по всей ее 

длине;

автоматической загрузки второго накопителя для 

удобной транспортировки к навивочной машине.
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Компания Zahoransky

О
собое место в компании ZAHORANSKY зани-

мает широкий спектр машин и оборудования 

для изготовления промышленных щеток.

Щетки промышленного назначения классифици-

руются по типу, применению, конструкции несущей 

колодки и щетинной части. По типу различают щетки, 

изготовленные методом кустопосадки, и ерши. Ерши 

находят широкое применение в молочной, кондитер-

ской, химической промышленности. В автомобильной 

отрасли для шлифовки каналов корпусов двигателей 

применяются ерши из специального абразивного ма-

териала. Компания ZAHORANSKY предлагает клиен-

там автоматическую машину модели GA10 для изго-

товления ершей.

Технические данные машины GA10:
 максимальная длина щетки 95 мм;
 максимальный диаметр 21 мм;
 диаметр проволоки для скрутки 0,10-0,25 мм;
 автоматическая подача отожженной проволоки 

с катушек и встроенные устройства правки, 

рубки, выравнивания;
 станина для размотки 24 проволочных шпуль 

SD300 или 12 шпуль-катушек диаметром 320 

и 245 мм;
 устройства ориентации, обрезки, правки, 

подготовки проволоки, подаваемой со шпуль.

Сформированная порция проволоки размещает-

ся на планке подготовки материала. Система захвата 

подает планку с нарезанной проволокой на пневма-

тический зажим. Затем щетка скручивается на двух 

полукруглых направляющих чашах, обрезается по не-

обходимой длине и выбрасывается.

Функции обслуживающего персонала заключаются 

в своевременной смене бобин материала и проволоки.

Щетки, изготовленные методом кустопосадки, 

широко применяются в промышленности и на транс-

порте. Особое место здесь принадлежит щеточной рей-

ке, которая используется для очистки зерна в пищевой 

промышленности, листового стекла — в стекольной, 

как утеплитель дверей в транспорте. Специальное при-

менение рейка нашла в полиграфической промыш-

ленности. Для очистки барабанов печатных машин от 

краски служит специальная щеточная рейка, способная 

противостоять агрессивному воздействию красок и 

растворителей.

Автоматическая машина модели L800 изготав-

ливает щеточную рейку для дверного уплотнения и 

щеточных ковриков.

Для изготовления специальных щеток с длинным 

корпусом, предназначенных для уборки производ-

ственных помещений, используется автоматическая 

машина сверления и набивки модели ЕВ235.

Машины этой версии могут быть оборудованы ро-

ботом-манипулятором для автоматической подачи и 

выемки щеток и интегрированной станцией подрезки.

Расширяя модельный ряд оборудования для спе-

циальных щеток, фирма ZAHORANSKY разработала 

автоматическую сверлильную и набивную машину 

модели ЕТ1253S, изготавливающую дисковые и валь-

цовые щетки для коммунальных машин.

Технические данные машины L800:
 производительность 800 пучков/мин;
 диаметр отверстия под пучок 3,5 мм;
 возможность изготовления многорядных 

щеток с полем отверстий шириной до10 мм;
 посадка пучка с наклоном до 15°.

Технические данные машины EB235:
 производительность 800 пучков/мин;
 пятиосевая версия;
 набивка корпуса щетки длиной до 610 мм 

за один рабочий проход, 1050 мм — за два 

рабочих прохода;
 емкий двухцветный накопитель;
 защита набивного инструмента;
 длина волокна 320 мм.
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Щетки, полученные на данной машине, име-

ют очень высокий процент износостойкости, так как 

вместе с волокном для жесткости набивается волнис-

тая проволока, низкую себестоимость и долгий срок 

эксплуатации. Используемые сейчас в коммунальной 

технике наборные дисковые щетки с простановочны-

ми кольцами громоздки по своей конструкции, очень 

часто волокно вырывает из обжимных колец, и вместо 

уборки машина засоряет своим волокном улицы и тро-

туары. Это совершенно недопустимо при уборке взлет-

но-посадочных полос аэропортов, где запрещается,  

наряду с отсутствием наледи на взлетной и рулежной 

полосах, наличие посторонних предметов и мусора, ко-

торые могут попасть в двигатель самолета и привести 

к катастрофе.

Щетки для коммунальной техники можно изготав-

ливать также на машинах модели WA250 и ЕТ 1253.

Технические данные машины ЕТ1253S:
 производительность 200 пучков/мин;
 длина волокна до 700 мм;
 двухместный накопитель;
 дополнительное оборудование для дисковых 

щеток диаметром до 600 мм и вальцовых щеток 

длиной1500 мм;
 подвижная набивная часть;
 максимальный диаметр набитой 

щетки 850 мм;
 максимальный внешний диаметр 

сердечника 400 мм;
 минимальный внешний диаметр 

сердечника 80 мм;
 возможность набивки крайних пучков под 

углом 45°.

В связи с ростом производительности современ-

ных молочных комбинатов работа по обслуживанию 

оборудования должна быть также автоматизирована. 

Уходит в прошлое трудоемкая чистка емкостей вруч-

ную, отнимающая много времени и сил. Современные 

пищевые производства применяют автоматические 

очистительные системы, способные за считанные ми-

нуты очистить многотонную емкость. Рабочим инстру-

ментом этой системы служит вальцовая щетка, изго-

товленная на автомате модели ТН 125.

Технические данные машин:
 производительность 250 пучков/мин;
 оснастка для дисковых и реечных щеток;
 максимальная длина цилиндрической 

щетки 2000 мм;
 возможность набивки плоской проволоки.

Все машины компании ZAHORANSKY, поставля-

емые в Россию, имеют европейский сертификат безо-

пасности, оборудованы программой управления на 

русском языке, протестированы на материале заказчи-

ка. Гарантия на машины составляет один год. Клиенту 

предоставляется возможность приема оборудования в 

Германии, обучение персонала на базовом предприя-

тии. Вместе с машинами поставляется необходимый 

комплект запчастей и вся техническая документация 

на русском языке.  

Технические данные машины ТН 125:
 производительность 500 пучков/мин;
 пятиосевая версия; 
 специальное исполнение до 700 пучков/мин;
 возможность изготовления реек и цилиндров 

щетки максимальной длиной 4000 мм.

Автоматическая сверлильная и набивная машина ET 1253S

Щетки для промышленности и транспорта
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Р
еагируя на многочисленные запросы кли-

ентов компания ARBURG разработала и 

запустила в производство новую серию V 

гидравлических вертикальных машин широкого спек-

тра применения. В названии серии буква «V» означает 

«вертикальный». Первой машиной стал термопласт-

автомат ALLROUNDER 175V. Впервые эта модель 

демонстрировалась на международной выставке 

FAKUMA 2005. Машина ожидалась производителями 

с большим интересом, и уже следующий год показал 

ее востребованность. Сегодня в сегменте вертикальных 

литьевых машин достаточно предложений со стороны и 

азиатских, и европейских производителей. Выход ком-

пании ARBURG на рынок вертикальных станков – это 

возвращение, поскольку в 1956 году ARBURG старто-

вал именно с вертикальных литьевых машин, и уже че-

рез несколько лет эти станки были усовершенствованы 

и предлагались в многопозиционном исполнении. До 

сих пор фирма ARBURG занимает лидирующие пози-

ции в производстве  универсальных машин.  

На недавней выставке FAKUMA 2006, развивая 

успех серии V, компания ARBURG  представила стар-

шего брата  модели 175 V – вертикальный термопласт-

автомат  ALLROUNDER  275V. В процессе разработки 

серии V основной акцент был сделан на создании 

конструктивно простых и экономически доступных 

стандартных вертикальных машин, подходящих для 

ежедневного использования при производстве плас-

тиковых деталей с закладными элементами. Тем не 

менее, эти машины полностью придерживаются ос-

новополагающей доктрины и инженерных принципов 

ARBURG – универсальности и модульности каждой 

машины. Перечисляя преимущества новых машин, 

технический директор фирмы ARBURG г-н Крайбюлер 

(Kraibuhler) продолжает: «Эти машины сверхунивер-

сальны! Мы можем предложить несколько типораз-

меров материальных цилиндров и  разные  варианты 

установки узла впрыска…» Потенциала гидравли-

ческой системы, системы контроля и механической 

части достаточно для работы по специальным зада-

чам переработки различных полимеров, в том числе  

жидкого силикона (LSR), реактопластов, эластомеров, 

пластифицированных металлических и керамических 

порошков (PIM).

Конструктивно машина представляет собой жест-

кую С-образную моноблочную сварную конструкцию из 

листовой стали с интегрированным масляным баком и 

вмонтированным в станину вертикальным механиз-

мом смыкания. Машина устанавливается на виброопо-

ры, клапанные блоки расположены сбоку и для сниже-

ния уровня шума отделены от станины специальными 

резиновыми подушками. Пластикационный модуль в 

стандартном исполнении предлагается в горизонталь-

ном положении, то есть впрыск в линию раскрытия 

пресс-формы, однако, по требованию и без доплаты 

заказчик может получить машину в универсальном 

исполнении — с возможностью перестроения узла 

впрыска из горизонтального положения в вертикаль-

ное — для центрального впрыска.  

Гидравлическая система работает от одного регу-

лируемого насоса с энергосберегающим приводом и 

обеспечивает высокоточные серийные движения глав-

ных осей. Температура масла, точки загрузки гранулята 

и электрошкаф регулируются водными процессорами, 

установленными на коллекторе охлаждения. Все кла-

паны расположены в легкодоступном месте. Техни-

ческое обслуживание всех важнейших узлов может 

производиться без демонтажа агрегата.  Аналогично 

комплектации машин серии С и U модели 175V и 

275V оснащены новой запатентованной системой 

«быстрых клапанов». Новые клапаны с низким напря-

жением управляющего сигнала обеспечивают кратчай-

шее и одновременно очень точное переключение, по-

вышая общую скорость перемещений в цикле. Кроме 

этого существенно уменьшается нагрев управляющих  

Компания Arburg

Премьера! Серия V
Фото Arburg
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элементов клапана, а также увеличивается общий ре-

сурс и снижается энергопотребление.  

Машины «вертикальной» серии отвечают самым 

высоким требованиям безопасности. По своему пря-

мому назначению станки будут эксплуатироваться, 

главным образом, в полуавтоматическом режиме, за 

исключением автоматизированных решений. Ручной 

съем/закладка, то есть непосредственное участие опе-

ратора в процессе, предъявляет к машинам повышен-

ные требования безопасности. Доступ в зону смыкания 

во время технологического цикла ограничен защитны-

ми воротами из поликарбоната, так называемым пано-

рамным окном. Его прозрачные свойства обеспечивают 

оптимальный обзор инструмента и остального рабочего 

пространства. Движение защитного ограждения снизу 

вверх выполняется пневмоприводом. Для предотвра-

щения производственных травм, зажимов детали дви-

жение ворот сверху вниз осуществляется под действием 

собственного веса. Свободное закрытие также позво-

ляет работать с закладными элементами, имеющими 

большую длину, например, с кабельными изделиями, 

различными щупами, инструментами и т.д. 

Все точки присоединений в зоне узла смыкания 

имеют безопасный и легкий доступ. Обслуживание 

муфты крепления шнека, сопла и наконечника осу-

ществляется через специальные люки, подвижность 

которых обеспечивается петлевым соединением с ба-

зой машины. Эти люки запираются простым замковым 

механизмом для предотвращения самопроизвольного 

открытия. Через люк доступа к муфте присоединения 

шнека можно провести шланги охлаждения непос-

редственно к штуцерам пресс-формы.

Для повышения производительности машин пре-

дусмотрен ряд опций: 

 двухпозиционный подвижный стол 

 двухпозиционный поворотный стол

 трехпозиционный поворотный стол

Инструмент для машин с поворотным столом 

имеет одну верхнюю полуформу и несколько нижних, в 

зависимости от количества рабочих станций. Все дви-

жения поворотных столов осуществляются с помощью 

высокоточного сервомотора с частотным регулятором, 

который обеспечивает точные и быстрые перемещения 

стола. У двухпозиционной версии стол движется по 

дуге 180° под заливку, параллельно с впрыском и сле-

дующими стадиями оператор закладывает арматуру 

или снимает готовую деталь, после чего полуформа с 

отлитой деталью проделывает обратный путь. Каждое 

движение трехпозиционного стола осуществляются по  

дуге 120° по часовой стрелке.

Ключевыми особенностями машин серии V являются:

 оптимальный доступ к пресс-форме, узел смы-

кания разработан в виде С-образного зажима, который 

без ограничения пространства позволяет работать с 

закладными деталями;

 для повышения производительности стандарт-

ные машины опционально могут быть укомплектованы 

двух- или трехпозиционными поворотными столами, а 

также двухпозиционными подвижными столами;

 компактные размеры, малая площадь разме-

щения позволяют легко интегрировать машины в уже 

сформированные производственные пространства;

 для удобства движений  рабочего персонала по 

установке закладных элементов и съему отлитых дета-

лей стол расположен на низкой высоте; 

 гибкость использования, узел впрыска из пози-

ции центрального впрыска может быть перестоен с по-

мощью подъемного механизма для впрыска в линию 

раскрытия пресс-формы;

 оптимизированная гидравлика, энергосберега-

ющий привод с одним регулируемым насосом;

 возможность выбора пары «шнек-цилиндр» в 

зависимости от перерабатываемого материала и раз-

меров конечного изделия.

Подобно всем продуктам компании ARBURG тер-

мопластавтоматы серии V имеют модульный принцип 

компоновки и предполагают возможность расширения 

базовых функций. 

Очевидно, что модели серии V интересны как 

машины, обладающие всеми преимуществами вер-

тикального механизма смыкания и гибкой концепции 

впрыска.  

Термопластавтоматы серии V

ALLROUNDER 175V
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О
ператор загружает поддоны с заготовками 

на непрерывно движущийся конвейер. Сис-

тема транспортировки поддонов состоит из 

верхнего транспортного уровня, движущегося вперед, 

и нижнего, движущегося назад. Поддоны состоят из 

стабильной рамы, защищенной от лакокрасочного ту-

мана. Рамы оснащены легко очищаемыми съемными 

несущими стержнями. В обратной линии находится 

устройство очистки нижней стороны поддонов.

Затем заготовки очищаются от частичек пыли 

ионизацией поверхности и обдувом ее через специаль-

ные вращающиеся насадки. Обдувочные устройства 

установлены на входном транспортере распылитель-

ной машины поперек направления прохода заготовок 

и имеют электромеханический линейный привод. Три 

вращающихся сопла, приводимых в действие сжатым 

воздухом, выполняют волнообразные движения попе-

рек хода транспортера. Устройства ионизации выпол-

нены в виде колец и установлены под вращающимися 

соплами. Они удаляют статические заряды с поверх-

ностей заготовок. Пылеулавливающее устройство ос-

нащено двумя боковыми вытяжками, через которые 

отводится пыльный воздух. Воздух рециркулирует в 

системе через фильтры и систему увлажнения.

После этого поверхность подготавливается к ок-

раске нагревом двумя газовыми горелками, движущи-

мися поперек направления транспортера. Эти две го-

релки позволяют оператору устанавливать параметры 

применительно к конкретному материалу, геометрии 

деталей, а также к толщине изделий. Регулирование 

На пике технического На пике технического 
прогрессапрогресса

На прошедшей с 30 января по 2 февраля 2007 г. 

выставке «Интерпластика-2007» бизнесмены, ин-

женеры и научные работники проявили живой ин-

терес к окрасочным комплексам. 

 Компанию Venjakob на выставке представлял 

ее ведущий специалист в области окраски пластмас-

совых изделий господин Вольфганг Хаузер. Он 

был буквально засыпан вопросами по технологии 

окраски, экономике и экологичности производства. 

Требования потребителей вынуждают производите-

лей товаров непрерывно улучшать качество продук-

ции. Многие товаропроизводители уже не в состоя-

нии это делать из-за изношенности и морального 

устаревания парка оборудования.

В последние годы в России продолжается по-

требительский бум, благодаря этому активно раз-

виваются многие отрасли промышленности такие 

как пищевая, химическая, автомобильная; растет 

мебельное производство и производство бытовой 

техники. Все это притягивает в нашу страну большое 

количество иностранных компаний, которые предъ-

являют высокие требования к своим российским 

поставщикам. Чтобы соответствовать этим требо-

ваниям, необходимо проводить техническое пере-

вооружение предприятий. Те немалые затраты, кото-

рые ждут Вас на пути перевооружения, окупятся при 

дальнейшем использовании нового оборудования. 

Неспроста современные компании, занимающиеся 

окраской и лакированием, обычно инвестируют в 

новые производственные линии, чтобы быть гото-

выми встретить возросшие требования клиентов. 

Таким новейшим и современным оборудованием 

являются окрасочные комплексы Venjakob. 

В этой статье мы хотим Вам рассказать о ли-

нии Venjakob по окраске пластмассовых деталей.

На пике технического 
прогресса

Компания Venjakob
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На пике технического прогресса

всего узла по высоте осуществляется двигателем через 

центральное управление. Кроме того, обе горелки на-

страиваются независимо друг от друга по высоте, на-

клону и углу относительно друг друга. Несущие штанги 

оснащены шкалами и лимбами.

После активации поверхности заготовок пламенем 

они попадают в окрасочную камеру, где восемь макси-

мально роботизированных пистолетов обеспечивают 

лакирование. Каждый пистолет-распылитель оснащен 

устройством вертикального и углового перемещения. 

Все они имеют высокопроизводительный линейный 

привод, благодаря чему перемещаются поперек хода 

конвейера. Линейный узел полностью обшит и встроен 

в крышку фильтра приточного воздуха. Поэтому он не 

подвергается воздействию красочного тумана. Каретка 

приводится в движение зубчатым ремнем. Техобслу-

живание направляющих осуществляется централизо-

ванным смазочным устройством, смонтированным на 

сервисной стороне окрасочной кабины. Конструкция 

обеспечивает равномерную скорость пистолета по всей 

рабочей ширине, которая регулируется бесступенчато 

от 0,4 до 2,5 м/с. Параметры замедления и ускорения 

автоматически адаптируются к соответствующей скоро-

сти пистолета. В качестве держателя пистолета служат 

две несущие консоли, через которые проведены все 

шланги подачи материала и управляющего воздуха. 

Привод в действие осуществляется серводвигателем. 

Различные программы распыления настраиваются на 

линейке выключателей сенсорной панели. Всего можно 

хранить в памяти около 100 программ распыления. 

Устройство окрасочной камеры позволяет ис-

пользовать краски как на водной основе, так и на ос-

нове растворителей. Во время окраски деталь может 

индивидуально поворачиваться и устанавливаться 

так, как это требуется для оптимизации нанесения 

лака. Индивидуальные настройки дают выигрыш в 

скорости окрашивания. Каждый из распылителей мо-

жет в той или иной форме быть ведомым, ведущим 

или двунаправленным.

Окрасочная камера оборудована со стороны об-

служивания двойными дверями с большими смотро-

выми стеклами и электрическими концевыми выклю-

чателями. Напротив стороны обслуживания кабина 

оснащена инспекционными дверями, так что все зоны 

кабины легко доступны. Над складывающимися две-

рями расположена панель со всеми необходимыми 

для обслуживания установки механизмами управле-

ния: регуляторами сжатого воздуха, манометрами, 

дифференциальными реле давления, выключателями 

для испытания пистолетов-распылителей, группами 

командных клавиш для всех приводных двигателей, 

включая клавишу аварийного останова. 

При планировании линии резервируется место 

для второй окрасочной камеры между станцией пред-

варительной обработки и главной камерой. В этом 

успех модульного дизайна, позволяющего разделять и 

надстраивать линию практически любого вида.

Коагуляция лака и отбор лакового шлама 

происходят автоматически. Краска подается двух-

мембранными насосами. Водная или сольвентная 

базы распыляются через различные смешивающие 

головки, материальные линии и группы пистолетов-

распылителей. Для подачи малого количества лака 

при производстве малых серий или образцов ис-

пользуется специальное устройство, так называемый 

окрасочный челнок. Быстрая смена банок в данном 

случае происходит благодаря быстросменной муфте. 

Емкость банок примерно один литр. Они монтируют-

ся непосредственно на поперечине пистолета-распы-

лителя. Это делается для уменьшения потерь краски 

во внутреннем объеме шлангов. 

Зона испарения и сушка располагаются следом за 

окрасочной камерой. 

Для экономии места сушилка изготавливается 

шестиуровневой. Нагрев осуществляется непос-

редственно пламенем газовых горелок. Температура 

циркулирующего воздуха может достигать 90°С. Тем-

пература на поворотных участках может отличаться 

на 15-20°С. Циркулирующий воздух фильтруется, а 

частичный его поток, насыщенный растворителем, 

отводится через крышу. Поперечная вентиляция с 

низкой скоростью воздушного потока обеспечивает 

стабильную температуру во всех местах сушилки и 

позволяет избежать турбулентности.

В случае необходимости в систему легко можно 

интегрировать ультрафиолетовую сушку.

Для снабжения камеры и следующей за ней су-

шилки отфильтрованным, нагретым свежим, воздухом 

используется централизованная система приточной 

вентиляции с дополнительным увлажнительным уст-

ройством. Вода подготавливается за несколько стадий. 

Сначала она пропускается через осмотический аппарат. 

Следом за водоумягчительной установкой встраива-

ется автоматический прибор контроля жесткости. Он 

непрерывно проверяет мягкую воду на остаточную 

жесткость, при прорыве которой специальный датчик 

включает оптический или звуковой аварийный сигнал, 

либо отключает осмотический аппарат. Кроме того, в 

систему встраивается автоматическая установка для 

обезжелезивания отфильтрованной воды. 

Все параметры процесса от предварительной 

обработки окрасочной станции со смесителем краски 

до сушки и снабжения воздухом контролируются и 

настраиваются через сенсорную панель управления, 

меню которой состоит из символов. Это облегчает 

оператору управление комплексом и упрощает вос-

приятие информации. По запросу владельцев в случае 

сбоя комплекса специалисты фирмы Venjakob всегда 

будут иметь реальную картину о состоянии системы, 

диагностируя ее через модем. Это позволит дистан-

ционно устранять неисправность или быстро получать 

рекомендации по их устранению.

Окрасочный комплекс обслуживается одним бри-

гадиром и двумя операторами, которые несут ответ-

ственность за загрузку и выгрузку продукции. 

Нам с Вами необходимо уменьшить вред, наноси-

мый природе производственной деятельностью. Поэ-

тому в большинстве случаев целесообразно укомплек-

товывать лакировальные линии установками очистки 

отработанного воздуха от органических материалов и 

запахов. Термические, регенеративные или каталити-

ческие установки сжигания для отработанного воздуха, 

содержащего растворители, выпускает дочернее пред-

приятие фирмы Venjakob.

На описанной выше установке можно окрашивать 

пластмассовые изделия различного назначения. Это 

могут быть корпуса мобильных телефонов, детские 

игрушки, товары народного потребления, корпуса те-

левизоров, компьютеров, водонагревателей. Особого 

внимания заслуживает производство автокомпонен-

тов и деталей интерьера автомобилей. Эта отрасль осо-

бенно активно развивается в нашей стране в последнее 

время, поэтому спрос на качественные автокомпонен-

ты со стороны иностранных автопроизводителей на 

нашем рынке превышает предложение.

Ознакомиться с образцами продукции фирмы 

Venjakob Вы можете, посетив наш офис в Москве, а 

список постоянных клиентов компании просмотреть на 

сайте www.venjakob.de.  
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Ф
ирма Motan уже много лет успешно про-

двигает на рынке свой производствен-

ный ряд гравиметрических устройств 

для дозирования и смешивания GRAVICOLOR 30, 

100, 300, 600 и 1000. Новый GRAVICOLOR 60 до-

полнил этот производственный ряд.

GRAVICOLOR 60 имеет компактное исполнение и 

предназначен для установки на скоростных машинах. 

Он поставляется с задвижкой, либо ручной, либо пнев-

матической запорной. Надежный конусный дозатор 

осуществляет беспроблемное подмешивание дробле-

ного материала. При помощи устройства IntelliBlend 

материалы дозируются и смешиваются со средним рас-

ходом до 90 кг/ч, благодаря чему достигается высокая 

точность рецепта.

Каким образом устройство IntelliBlend достигает 

этой точности? Еще до того как получается порция, уст-

ройство IntelliBlend после анализа всех компонентов 

установленного рецепта задает оптимальные парамет-

ры. Во время дозирования отдельных компонентов 

происходит текущая автоматическая калибровка рас-

хода последующих компонентов. 

Неизбежные ошибки дозирования сразу же ус-

траняются подгонкой последующих смесей компо-

нентов. После получения каждой порции устройство 

IntelliBlend корректирует оставшееся отклонение в 

последующей порции. Недостающее количество дроб-

леного материала автоматически компенсируется но-

вым материалом и суперкрасителем.

Дополнительно микропроцессорное управление 

гарантирует чрезвычайно высокую точность соблю-

дения рецепта постоянными сравнениями заданных 

и фактических значений и автоматической самоопти-

мизацией.

Управление GRAVICOLOR 60, как и других уст-

ройств производственного ряда, осуществляется бло-

ком управления GRAVInet. Это управление простое 

и выполняется через графический цветной дисплей с 

сенсорной панелью. В качестве опции может быть ин-

тегрирована система управления загрузкой.

Компания Motan

Идеальное устройство Идеальное устройство 
для скоростных для скоростных 
термопластавтоматовтермопластавтоматов

GRAVICOLOR 60GRAVICOLOR 60GRAVICOLOR 60

!
Полностью 

гравиметрическое

Идеальное устройство 
для скоростных 
термопластавтоматов

GRAVICOLOR 60

Блок управления GRAVInet
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Машины для производства текстильных шпуль

! !
Полностью Полностью 

гравиметрическоегравиметрическое

MINICOLOR G
гравиметрическое
дозирующее устройство
• нет необходимости в калибровке 
• используйте производственные 
 документации 
• цветной графический дисплей с 
 сенсорным управлением

Текстима Экспорт Импорт ГмбХ 

Москва: +7 (495) 937 53 50 
www.motan.ru

все под контролем, Петр Петрович !  …

70
29
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Схема проезда

Схема прохода к зданию «ТРАНСХОЛДИНГ»

Уважаемые читатели!
Мы рады приветствовать Вас на страницах нашего издания. 

С момента выхода предыдущего номера журнала у нас про-

изошло много нового и радостного, чем мы с большим удоволь-

ствием делимся с Вами. Самая главная новость – это переезд 

в новый офис. 

Спешим предупредить, наш адрес остался прежним: 

127591, Москва, Дмитровское шоссе, д. 100, корп. 2. 

КП
П

МЫ ПЕРЕЕХАЛИ!МЫ ПЕРЕЕХАЛИ!

Компания Трансхолдинг

МЫ ПЕРЕЕХАЛИ!
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Новые телефоны специалистов компании

Внимание! Теперь у нас единый номер: +7 (495) 788-61-08
Телефоны офиса распологавшегося по адресу: г. Москва, Яхромская ул., дом 1А 

не действуют!

Наконец-то нас по-настоящему можно назвать одним целым, сплочен-

ным коллективом, так как мы будем все находиться под одной крышей. 

Как у любого человека с приходом весны начинается подъем настрое-

ния, так и мы продолжим свою работу в новом офисе еще более активно 

и продуктивно, с приподнятым настроением и новыми силами.

Мисюрев

Федор Станиславович

руководитель 

отдела сервисного обслуживания

Тел. (495) 788-61-08; доб. номер 122

Сарайкин

Александр Николаевич

сервис-инженер

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 126

Максименко

Дмитрий Владимирович

руководитель отдела продаж

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 149

Бабушкин

Денис Анатольевич

менеджер по продажам Arburg

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 145

Стасенко

Екатерина Николаевна

менеджер по продажам Arburg

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 147

Банин

Юрий Николаевич

менеджер по продажам

Arburg/ Zahoransky

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 139

Обухов

Роман Владимирович

менеджер по продажам

Venjakob/Tampoprint

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 141

Бабенко

Антонина Анатольевна

заместитель генерального директора

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 103

Демина

Инна Дмитриевна

менеджер по закупкам

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 104

Фирстов

Александр Борисович

технолог лазерных процессов

Тел. (495) 788-61-08, доб. номер 131

Новые телефоны специалистов компании



Представительство в СНГ — ООО «Транстех-Каппадона»,

127591, Москва, Дмитровское шоссе, д. 100, корп. 2.

Тел.: +7 (495) 788 6108.

www.transtech.ru, e-mail: transtech@transtech.ru

В скором времени CHEM TREND начнет выпуск материалов под маркой LUSIN для переработки термопластичных материалов 

в новой упаковке.

Изменится только упаковка, неизменным останется высокое качество и эксплуатационные характеристики рецептур LUSIN. 

Аналогия цветовой кодировки продуктов не только сохранится, но и станет более наглядной и удобной в использовании.

В ближайшие несколько месяцев мы постепенно начнем внедрять новый дизайн упаковки.

В этот период Вы можете получить старый и новый типы упаковки в Вашем заказе. Поэтому просим Вас предупредить персонал 

склада, продавцов и клиентов об изменениях. 

Пожалуйста, обращайтесь в ближайший офис CHEM TREND, если Вы нуждаетесь в дополнительной информации. Мы будем 

рады помочь Вам.

Появление в ближайшее время нового вида


