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Дорогие читатели журнала
«Транстехника»!

Предлагаем Вам заполнить анкету, кото-
рая значительно повлияет на подбор те-
матики издания и сделает его наиболее 
эффективным для Вас.

Благодарю всех, кто уже откликнулся на 
нашу просьбу и тех, кто ответит нам в 
ближайшее время.
Мы с огромным вниманием изучаем от-
зывы и пожелания.
Ваше мнение очень важно для нас!

С уважением,
Главный редактор журнала
«Транстехника»
Гунита Амолиня-Каппадона
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Дизайн, вёрстка, печать
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Нанесение покрытий на симметричные тела 

вращения может комбинироваться с любой из 

известных технологий сушки

В зависимости от геометрии и размера покрываемых изделий Venjakob 

предлагает различные технические решения для нанесения покрытий. Эти 

решения базируются на транспортной системе с опорами для изделий на осях, 

расположенных на кромке цепи или на круглом поворотном столе.

Чтобы удовлетворить индивидуальные требования, в установке VEN SPRAY 

ROTARY транспортная система с осевыми опорами на кромках цепи может быть 

изготовлена в горизонтальном или вертикальном варианте.

Распылительные установки VEN SPRAY ROTARY для нанесения покрытий на 

симметричные вращающиеся изделия выигрышно выделяются своими 

функциональными возможностями на минимально доступной опорной 

поверхности. Вместе с тем они могут управляться в циркуляционном или 

цикличном режиме и быть объединены с различными конвейерными и 

сушильными системами.

Примеры использования системы с вертикально ориентированными 

опорными осями:

 абажуры ламп;

 корпуса зеркал;

 колпаки колесных втулок;

 подушки безопасности.

Примеры использования системы с горизонтально ориентированными 

опорными осями:

 флаконы;

 пластиковые и стеклянные бутылки;

 корпуса тюбиков для губной помады;

 рулевые колеса.

Пример наносимых субстанций:

 УФ-лаки;

 лаковые системы на водной основе;

 лаковые системы, разбавляемые органическими растворителями;

 нанесение в один или несколько слоев;

 клеи/адгезивы;

 покрытия, устойчивые к царапинам.

У вас есть изделия, которые необходимо 

покрыть в процессе их вращения?

ROTARY
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Энергоэффективность в настоя-
щий момент очень обсуждае-
мая тема, и для компаний, зани-

мающихся сферой литья под давлени-
ем, она не является исключением. Как 
инновационный изготовитель литье-
вых машин и первопроходец в эффек-
тивности использования энергии, ком-
пания ARBURG противостоит постоянно 
растущему числу проблем, связанных 
с экономией энергии. В дополнение к 
выбору правильного общего представ-
ления о новых машинах, теперь уде-
ляют большое внимание именно на-
стройке энергоэффективности на ста-
рых литьевых машинах.

Однако во многих случаях возмож-
ность для сбережения энергии, достига-
емого через настройку, иногда недоста-
точно надежна при чрезвычайно высоких 
конверсионных затратах. Особенно это от-
носится к малым и средним размерам ли-
тьевых машин. Причина состоит в энерге-
тических требованиях, и, следовательно, 
возможность для сбережения снижается у 
более мелких машин.

Примером этому служит настройка 
электрического привода дозирования или 
управление скоростью привода мотора на 
гидравлических машинах. Регулируемые 

насосы являются стандартом для машин се-
рии ALLROUNDER свыше 30 лет. В даль-
нейшем система управления и программ-
ное обеспечение должны быть обновле-
ны. Это влечет за собой значительную сто-
имость не только новых деталей, но и рабо-
ты. По причине высоких затрат эти настрой-
ки редко экономически выгодны. Иная си-
туация складывается, если оборудование 
для экономии энергии заказывается непо-
средственно, когда покупается литьевая ма-
шина. В данном случае расходы на капи-
тальные вложения значительно уменьше-
ны благодаря отсутствию вышеупомянутых 
компонентов.

То же относится и к настройкам эконо-
мии энергии мотора самого высокого класса 
эффективности EFF1. В сравнении с обычным 
мотором EFF2, сбережение энергии может 
быть достигнуто вплоть до четырех процен-
тов, но для оправдания замены существую-
щих двигателей улучшить энергоэффектив-
ность невозможно. Однако если испорчен-
ный двигатель нуждается в восстановлении 
или замене, то, конечно, стоит рассматри-
вать альтернативный мотор EFF1. Свободное 
установочное пространство является реша-
ющим, потому что энергосберегающие дви-
гатели больше, чем моторы EFF2.

Следующее дооснащение – это пол-
ное изолирование цилиндра впрыска. Дан-

ное действие позволяет свести к миниму-
му потери тепла. Но изоляция также пред-
ставляет вмешательство в терморегулиро-
вание, и поэтому должна проектироваться 
с подробным расчетом. Вязкость перера-
ботанного материала и производительность 
процесса играют здесь важную роль. Несмо-
тря на все это, всегда в первую очередь дол-
жен ставиться сам процесс производства. 
Компромисс между сохранением энергии 
и стабильностью процесса – стандартная 
изоляция цилиндров впрыска на машинах 
ALLROUNDER. Дополнением к вышеска-
занному может быть оснащение каждой 
литьевой машины современным компен-
сирующим устройством реактивного тока. 
Однако чаще производители уже исполь-
зуют централизованные системы компенса-
ции реактивного тока. И эти системы в це-
лом работают нормально.

В настоящее время доступны гидрав-
лические масла с малой вязкостью, кото-
рые также помогают решить вопрос о сбе-
режении энергии. Величина потенциаль-
ной экономии энергии на специализиро-
ванной машине, в конечном счете, зависит 
от ряда факторов, например от процесса ли-
тья и типа гидравлического привода. Поэто-
му необходим только индивидуальный под-
ход. Экономия энергии, достигнутая с помо-
щью высокоэффективных гидравлических 

Настройка 
энергоэффективности

Фото ARBURG
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Оборудование и технологии

масел, должна уравновешивать высокие 
покупательные затраты, а в случае моди-
фикаций – затраты для замены масла в ли-
тьевых машинах. Но нужно помнить, что ис-
пользование этих гидравлических масел не 
всегда возможно из-за их низкой вязкости, 
особенно в старых насосных системах.

Вышепредставленные примеры пока-
зывают, что модификация уже установлен-
ной литьевой машины для целей эффектив-
ности расходования энергии – это сложная 
задача, которая часто не в состоянии оправ-
дать все ожидания. Однако потенциал для 
сбережения энергии в производстве очень 
часто не используется. И это несмотря на 
тот факт, что такие меры могут обычно осу-
ществляться без дополнительных затрат.

Хорошим примером этого является 
режим ожидания. Эта стандартная функ-
ция системы управления SELOGICA озна-
чает, что вы можете сохранить энергию, 
просто нажимая кнопку в течение переры-
вов или простоев. Входит в режим ожида-
ния только выключение двигателя насоса 
или понижение нагрева цилиндра и фор-
мы – все это может быть легко запрограм-
мировано в соответствии с используемыми 
вами вариантами. Другая интересная осо-
бенность SELOGICA – автоматическое пе-
реключение в режим ожидания, если систе-
ма управления не регистрирует машинные 
движения во время свободно программи-
руемого периода. Обучение и осведомлен-
ность работников должны всегда быть цен-
тральным компонентом эффективного ис-
пользования энергии.

Статью подготовил Антон Трофимов

Исходная информация предоставлена компании ARBURG

Фото ARBURG
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В 
данной статье мне хотелось бы 
обратить внимание читателей 
на правильный выбор опти-

мального узла пластикации. Если на 
этом этапе допускается ошибка, то ис-
править ее в дальнейшем либо невоз-
можно, либо возможно, но с потерей 
качества изготавливаемых деталей 
или со значительным изменением па-
раметров цикла, приводящим к нео-
птимальной работе литьевой машины 
с увеличением времени цикла, повы-
шением давления и др.

1. Описание и принцип 
работы узла впрыска

В данной статье будет рассматривать-
ся шнеково-поршневой узел впрыска как 
самый распространенный. Он состоит из 
материального цилиндра и шнека, приво-
да шнека; в стандартном исполнении это ги-
дравлический мотор, опционально – сер-
водвигатель гидравлических цилиндров 
впрыска и прижима сопла к пресс-форме.

Шнек пластифицирует пластмассу и 
впрыскивает ее расплав в форму, находя-
щуюся в узле смыкания (рис.1).

Каждый узел впрыска может быть 
оборудован цилиндрами нескольких раз-
меров со шнеками различных диаметров. 
Однако необходимо учитывать, что, чем 
больше диаметр шнека, тем больше до-
стигаемый вес отливаемой детали, но тем 
меньше максимальное давление впрыска, 
и наоборот.

Пластификация и дозирование
Процесс пластификации гранул по-

лимерного материала происходит в мате-
риальном цилиндре за счет подачи тепла 

Движение шнека останавливается, 
когда необходимое количество материала 
для последующего впрыска в форму нака-
пливается перед наконечником шнека.

Впрыск и выдержка 
под давлением
В течение процесса впрыска шнек 

действует, как поршень, то есть его тол-
кают вперед цилиндры впрыска с ги-
дравлическим приводом, он давит на 
расплав, находящийся перед наконечни-
ком шнека, и расплав через сопло посту-
пает в форму до объемного ее заполне-
ния (фаза впрыска) и сжатия материала 
(фаза сжатия).

Во время отвердевания расплава в 
форме при охлаждении происходит объ-
емная усадка материала, которую требует-
ся компенсировать подачей дополнитель-
ной порции материала внутрь детали че-
рез еще не застывшую литниковую систе-
му (фаза выдержки под давлением).

Изучи «ARBURG»!
Получи сертификат

1 – давление внутри формы, pW

2 – давление перед шнеком: давление впрыска, противодавление

3 – гидравлическое давление в приводе перемещения шнека

1 2 3

Рис.1

Рис.2

от нагревателей и выделения теплоты тре-
ния при вращении шнека. Пластификация 
и дозирование протекают одновременно.

Вращение шнека пластифицирует 
материал и перемещает его в простран-
ство перед собой. Возникающее при этом 
противодавление смещает шнек из мате-
риального цилиндра.

Позиция шнека в конце процесса до-
зирования (рис.2) – пластифицируемый 
материал находится перед наконечником 
шнека.

Беседа третья

Расчёт узла впрыска
Фото ARBURG
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Основы технологии

Позиция шнека в конце впрыска 
(рис.3) – пластифицированный материал 
впрыснут в форму. 

Перед шнеком находится еще поду-
шка материала для передачи через рас-
плав давления выдержки в пресс-форму. 
Величина подушки материала является 
очень важным параметром, который ма-
шина измеряет в каждом цикле и прото-
колирует. Необходимо настраивать про-
цесс впрыска таким образом, чтобы ве-
личина подушки всегда имела ненулевое 
значение, в этом случае шнек не будет до-
ходить до механического упора, и всег-
да будет осуществляться подпитка детали 
расплавом материала.

2. Материальный цилиндр: 
задачи и особенности

Стандартный материальный цилиндр 
для термопластов показан на рис. 4.

Задачи, выполняемые 
материальным цилиндром
Исполнение шнека и цилиндра (со-

ставляют вместе материальный цилиндр) 
должно в зависимости от перерабатывае-
мых материалов отвечать следующим це-
лям:

 равномерно и бережно расплавлять гра-
нулят, геометрия шнека должна соответ-
ствовать перерабатываемому материалу;
шнек должен иметь достаточное соотно-
шение длины к диаметру, L/D;

 системы нагрева или термостатирования 
материального цилиндра должны соответ-
ствовать перерабатываемому материалу;

 износостойкость пары должна соответ-
ствовать перерабатываемому материалу.

Геометрия шнека
Для переработки термопластов при-

меняется компрессионный шнек, у которо-
го межвитковый объем снижается от зоны 
загрузки к зоне гомогенизации.

В основном используются трехзон-
ные шнеки, у которых компрессия (за счет 
уменьшения высоты витка) расположена в 
центральной части шнека.

Длина шнека
Как правило, соотношение длины к 

диаметру шнека, L/D, находится в преде-
лах от 15 до 25. Короткий шнек несет опас-
ность подготовки негомогенного расплава, 
в частности при переработке вторичного 
материала, или неравномерность окраши-
вания материала при добавлении в него 
красителей.

Длинный шнек может создавать про-
блемы, касающиеся достижения желаемо-
го профиля температур, так как на длин-

ном шнеке увеличивается доля теплоты 
трения, или проблемы, связанные с де-
струкцией подверженных термическому 
разложению материалов.

Стандартный шнек для термопластов 
показан на рис. 5.

Для термически восприимчивых тер-
мопластов (ПВХ, ПОМ) используются спе-
циальные шнеки, геометрия которых спе-
циально адаптирована для каждого вида 
пластиков.

В высококомпрессионных шнеках 
виток шнека в зоне загрузки очень высок. 
У шнеков для ПВХ зона компрессии сдела-
на длиннее, и компрессия меньше.

Обратный клапан шнека
Наконечник шнека обычно осна-

щен обратным клапаном, который пре-
пятствует обратному течению расплава в 
цилиндр при впрыске, насколько это воз-
можно (чем меньше количества материа-
ла может течь обратно, тем больше дости-
гаемый объем впрыска).

Из-за опасности разложения обрат-
ный клапан не используется при переработ-
ке термически чувствительных материалов.

Износостойкость пары 
«шнек–цилиндр»
В настоящее время ARBURG изго-

тавливает шнеки и цилиндры двух типов 
прочности. Износостойкое исполнение по-
ставляется стандартно в базовой комплек-
тации машины. Высокоизносостойкое ис-
полнение пары устанавливается опцио-
нально. Такое исполнение рекомендует-
ся для переработки материалов, имеющих 
в своем составе значительный процент 
абразивных наполнителей (стекловолок-
но, тальк, оксид титана и др.), или же для 
машин, работающих с короткими циклами 
(упаковка).

3. Расчет объема 
впрыскиваемого материала

Объем впрыска из-за усадки мате-
риала при отвердении его в форме и ком-
прессии расплава должен быть в среднем 
на 25 % больше, чем объем литого изде-
лия (включая литник), то есть:

V
впрыска

 = 1,25 × V
отливки 

,

где:
V

впрыска
 – объем впрыска,

V
отливки

 – объем отливки.

Объем впрыска при запуске
При запуске мы выбираем значение 

«объем литого изделия = объему впрыска».
Если известен только вес изделия, то 

объем отливки можно будет пересчитать, 
зная плотность материала:

V
отливки

 = М
отливки

/Р
материала

, 

где:
М

отливки
 – масса отливки,

Р
материала

 – плотность материала.

Пример.
Литое изделие из PA6 с весом 
впрыска 26,5 г.
Удельный вес PA6 – 1,13 г/см³.

Отсюда следует:
V

отливки
 = 26,5 / 1,13 = 23,45 см³.

4. Время пребывания 
материала в цилиндре

Синтетические материалы могут 
менять свой химический состав во вре-
мя пластикации. При этом цепочки мо-
лекул либо укорачиваются, либо рас-
щепляются. Этот нежелательный эф-
фект вызван слишком долгим време-
нем нахождения расплава в цилиндре 
или слишком высокой температурой 
расплава, или же чрезмерным усилием 
сдвига при пластикации.

С другой стороны, слишком корот-
кое время пластикации приводит к не-
гомогенности материала, что проявля-
ется в наличии нерасплавленных ча-
стиц или ухудшении механических ха-
рактеристик готового изделия.

Время нахождения расплава в ци-
линдре зависит от размера цилиндра, 
необходимого объема впрыска и вре-
мени цикла литьевой машины.

Рис.3
Рис. 4. Стандартный материальный цилиндр для термопластов.

1 – гомогенизация;

2 – компрессия;

3 – загрузка.

1 2

Рис. 5. Стандартный шнек для термопластов.

3
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Пример расчета для 
пластмассы массового 
применения
Дано: время цикла 25,70 с, объем 

впрыска 89,74 см3, диаметр шнека 30 мм; 
типоразмер машины 320 C 600-250, синте-
тический материал ABS.

Шнек для термопластов
Объём хода для некоторых шнеков и узлов впрыска, изготавливаемых фирмой ARBURG.

Диаметр шнека,
мм

Узел впрыска / Объем хода,
см3

30 60 70 75/100 150/170 250/290 350/400

15 18 18 17 20

18 25 45 45

20 60

22 60 60

25 70 70 85 110

30 105 145 185

35 155 175 225 270

40 265 320

45 375

Решение: 

T
нахождения в цилиндре

 = 

      0,8 × (185 см3)
= 

 89, 74 см3
× 25,7 с = 42,38 с.

=
0,8 × (объем хода) 

× (время цикла)=
( объем впрыска )

Решение: 

T
нахождения в цилиндре

 = 

      0,8 × (110 см3)
= 

23, 45 см3
× 20,35 с = 76,37 с.

=
0,8 × (объем хода) 

× (время цикла)=
( объем впрыска )

Примечание. Рекомендуемое вре-
мя нахождения в цилиндре составляет не 
менее 60 секунд.

Таким образом, в данной статье при-
ведены наиболее важные расчетные дан-
ные узлов впрыска литьевых машин 
ARBURG. Их учет и правильный расчет 
поможет вам, наши уважаемые клиенты, 
правильно выбрать узел пластикации ва-
шей будущей литьевой машины или оце-
нить возможные ошибки отливок, изго-
тавливаемых на уже имеющихся у вас тер-
мопластавтоматах.

Наиболее полную информацию мы 
предоставляем на наших курсах, прово-
димых представителем фирмы ARBURG в 
России – ООО «Транстехника-Восток».

Статью подготовил Федор Мисюрев.

Исходная информация предоставлена компанией ARBURG.

1

Рис. 6. Стандартный шнек для термопластов.

1 –объём хода.

При выборе материального цилин-
дра оптимального размера необходимо 
руководствоваться следующими рекомен-
дациями:

 для наиболее благоприятных условий 
пластификации ход шнека должен со-
ставлять 1-3 D (D – диаметр шнека в мм);

 для технических изделий время на-
хождения материала в цилиндре должно 
быть не меньше 1 минуты;

 для пластмасс широкого применения 
(полиэтилен, полипропилен, полисти-
рол и др.) время нахождения в цилиндре 
должно быть не меньше 30-40 секунд;

 не следует превышать максималь-
ное время нахождения в цилиндре – 
10 минут (для некоторых материалов, 
особо подверженных деструкции, еще 
меньше);

 следует руководствоваться рекоменда-
циями производителя материала по осо-
бенностям переработки.

Время нахождения в цилиндре мож-
но рассчитать следующим образом:

T
нахождения в цилиндре

 = 

0,8 × (объем хода) 
× (время цикла)

( объем впрыска )

 Объем хода пластифицирующего шне-
ка рассчитывают по эффективной длине 
шнека.

 Из-за присутствия в витках шнека и гра-
нулята, и расплава масса не обладает еди-
ной плотностью, поэтому для расчетов ис-
пользуют коэффициент 0,8.

 Объем впрыска – это вес литого изде-
лия (включая литник, г), разделенный на 
плотность (при 20 °C, г/см3) и умножен-
ный на 1,25.

Примечание. Рекомендуемое вре-
мя нахождения в цилиндре составляет не 
менее 30-40 секунд.

Технические пластмассы
Дано: время цикла 20,35 с, объем 

впрыска 23,45 см3, диаметр шнека 25 мм; 
типоразмер машины 320 S 500-150, поли-
мер PA с содержанием 25 % стекловолокна.
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Сберегающее производство

Не секрет, что во все времена, 
кризисные или нет, идет борьба 
за клиента. Компаниям, произ-

водящим инжекционно-литьевые ма-
шины, необходимо не только разра-
батывать новое оборудование с точки 
зрения производительности и надеж-
ности, но и учитывать такую составля-
ющую, как эргономика.

В нашей статье мы расскажем о про-
цессе переналадки термопластавтомата и 
действиях, которые самым прямым об-
разом отражаются на эффективности того 
или иного предприятия.

Думаю, все согласятся, что на чет-
ко отлаженном производстве, обладаю-
щем большим количеством литьевого 
оборудования, вопрос об остановке, смене 
пресс-формы и прочем встает не так ча-
сто. В первую очередь мы подразумеваем 
предприятия, основа которых –мелкосе-
рийное производство при наличии много-
образной номенклатуры изделий (от 20 до 
70 изделий). Для таких компаний, особен-
но с небольшим парком машин, на пер-
вый план выходит вопрос о переналадке 
термопластавтомата или комплекса в це-
лом. Также не стоит забывать, что, когда 
вы производите любую операцию, маши-
на по-прежнему продолжает потреблять 

энергию. Чем больше времени будет за-
трачено на весь процесс, тем больше энер-
гии уйдет впустую. Сразу вспоминается из-
вестная поговорка: «Время – деньги».

Принимая эти факторы во внимание, 
компания ARBURG задалась вопросами 
гибкости производства, энергоэффективно-
сти оборудования, а также возможности пе-
реналадки в кратчайшие сроки без привле-
чения дополнительных денежных средств.

Для того, чтобы быстро осуществить 
любую работу, необходимо заранее подго-
товиться к ее выполнению. В случае с тер-
мопластавтоматами начало процесса пе-
реналадки – это завершение производ-
ственного цикла или полная остановка ма-
шины. До этого по чек-листу (списку) нуж-
но отметить все позиции, которые нам мо-
гут потребоваться. Например – ключ №14, 
шланг 3/8 и так далее.

Соответственно, каждый раз при вы-
полнении этого процесса, нам необходимо 
наличие хорошо подготовленной тележки 
с инструментами и креплениями. Начиная 
переналадку, у вас не возникнет необхо-
димости в поиске инструмента или выбо-
ре его среди остального инвентаря. Все это 
будет сосредоточено в определенной зоне. 
После запуска машины все, чем мы поль-
зовались, складываем обратно в тележку.

Одним из наиболее долгих и трудо-

емких процессов является смена пресс-
формы, особенно это относится к крупно-
габаритным машинам. При выполнении 
подобного процесса увеличиваются такие 
параметры, как проходимое расстояние и 
время.

Выходом из этой ситуации может 
служить привлечение второго наладчи-
ка, который будет располагаться на задней 
стороне машины.

Какое расстояние преодолевает на-
ладчик при смене пресс-формы, вы види-
те на диаграмме.

Еще одно направление, с помощью 
которого можно сократить время перена-
ладки – это быстрый съем и установка но-
вой пресс-формы. Одно из решений – ис-
пользование различных вариантов кре-
плений полуформ.

При разработке новой пресс-формы 
важно понимать, что все крепежные от-
верстия следует выполнить таким обра-
зом, чтобы вы могли устанавливать ее при 
помощи имеющихся на производстве кре-
плений.

Очень важно, чтобы полуформы рас-
полагались на плитах смыкания парал-
лельно друг другу. Как правило, для этого 
используются крепежные болты. Они хоро-
ши тогда, когда форма редко снимается с 
термопластавтомата. Это идеальное ре-

Скорость выполнения –
эффективность производства



127591, Москва, Дмитровское шоссе, д.100, корп. 2,   www.transtech.ru,   e-mail: transtech@transtech.ru103 /2010

Компания ARBURG

шение для компаний, обладающих боль-
шими производственными мощностями, 
а соответственно, выпускающих большие 
партии продукции.

Другой вариант – крепление пресс-
формы с помощью вспомогательных эле-
ментов.

Они независимы и могут быть ис-
пользованы при установке других пресс-
форм. Такие крепления лучше всего под-
ходят при эксплуатации крупногабарит-
ных пресс-форм. Использование универ-
сальных креплений вкупе с быстрой ме-
ханической системой зажимов компании 
ARBURG позволяет произвести замену 
формы в течение нескольких минут. Иде-
ально, когда мощность узла температур-
ного контроля адаптирована и имеет по-
стоянное значение, равно как и машины. 
Этот аспект вместе с системой быстросъ-
емных креплений-зажимов также позво-
ляет сократить время при переналадке.

Следующее, о чем можно вести речь, 
– это регламент выполнения всех опера-
ций и заданий, связанных с изменением 
режимов работы машины. ARBURG пред-
лагает данный процесс привести к едино-
му стандарту. Если посмотреть на работу 
нескольких наладчиков одного предпри-
ятия, то мы увидим, что каждый работает 
по своему усмотрению, а рекомендации по 

стандарту считает второстепенными или 
вообще игнорирует. Такого быть не долж-
но! Каждый сотрудник должен придер-
живаться регламента выполняемых ра-
бот, обязательно важна практика каждого 
сотрудника, и тогда время простоя обору-
дования будет снижаться. Таким образом, 
все показатели при пуске-наладке, пере-
наладке будут расти в положительную сто-
рону, и от предприятия не потребуется вло-
жения дополнительных инвестиций, а по-
тери при простое будут снижаться.

Прогрессивность машины также яв-
ляется основой производственного плани-
рования, при условии, что все наладчики 
будут достигать в своей работе оптималь-
ного эффекта и стремиться к сокращению 
времени, затраченного на настройку ли-
тьевой машины.

Система производственного ме-
неджмента (управления) посредством 
онлайн-доступа к термопластавтомату и 
порядок данных, реализованных на обору-
довании ARBURG, в виде компьютерной 
системы ALS позволяют обеспечить посто-
янный доступ к машинам и контролиро-
вать текущие параметры.

Еще один способ выиграть время при 
переналадке заключается в предваритель-
ном нагреве пресс-формы, используя спе-
циальные станции, а также в обеспечении 

несколькими модулями цилиндров. При 
переходе с цветного материала на абсолют-
но прозрачный порой затрачивается значи-
тельное количество времени на работы по 
очистке как формы, так и цилиндра, но в 
данном случае вы этого избежите.

Компания ARBURG всегда в своей 
работе придерживалась мнения, что про-
цесс наладки должен быть настолько про-
стым, насколько это возможно. Данный 
принцип продемонстрирован на некото-
рых машинах ALLROUNDER, характерная 
черта которых –быстроразъемная муфта 
толкателя, групповые соединения на пли-
тах смыкания, поворотные узлы впрыска, 
центральное крепление цилиндра узла 
впрыска и, наконец, программы системы 
контроля SELOGICA.

Несмотря на то, что сейчас внедряет-
ся все больше разработок, направленных 
на уменьшение времени процесса налад-
ки ТПА, в этой области еще огромное поле 
для новых идей. Тем не менее, как пока-
зывает опыт, сократить время наладки до 
50% редко кому удается.

Статью подготовил Сергей Трофимов.

Исходная информация предоставлена компанией ARBURG
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Выпустив новый антиадгезионный 
агент, компания Chem-Trend расширила 
ассортимент продукции, прошедшей реги-
страцию NSF.

В январе 2010 года компания Chem-
Trend впервые представила на рынке не-
содержащий силиконов антиадгезионный 
агент Lusin® Alro OL 202 F, разработан-
ный специально для использования в ин-
дустрии переработки термопластов. Новый 
продукт соответствует требованиям NSF 
(Международного фонда защиты прав по-
требителей и контроля качества товаров, 
влияющих на здоровье человека), а также 
директиве ЕС 2002/72/EG.

Согласно данным нормативам Lusin® 
Alro OL 202 F может использоваться в пи-
щевой промышленности при отсутствии не-
посредственного контакта с пищевыми про-
дуктами. Новый продукт идеально подхо-
дит для применения в производственных 
процессах по выпуску такой продукции, как 
бутылки для напитков и детского питания, 

игрушки, зубные щетки, кофеварки, и дру-
гих предметов обихода. Кроме того, анти-
адгезив может использоваться в производ-
стве косметики.

Новый антиадгезив делает экономич-
ным и эффективным процесс переработ-
ки практически всех типов термопластов, 
функционирует при температурах до 200 С°, 
а также может использоваться в качестве 
смазки.

Кроме этого продукта, компания так-
же поставляет Lusin® Clean L 101 F, не-
давно выпущенный на рынок агент для уда-
ления остатков полимерных материалов с 
пресс-форм и штампов, и Lusin® Clean L 
52 F – новый очищающий материал для 
удаления смазки и масла с пластмассовых 
или стеклянных поверхностей, а также эле-
ментов оборудования.

Статью подготовил Антон Трофимов.

Исходная информация предоставлена компанией

Chem Trend.

Теперь Chem-Trend может предоставить клиентам комплексный ассортимент анти-
адгезионных и очищающих продуктов, прошедших регистрацию NSF, – заявляет Рене Гре-
ве, директор по глобальному развитию бизнеса в подразделении термопластов компании 
Chem-Trend.

Антиадгезионный агент для
производства упаковки

Компания Chem-Trend
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Наше интервью

Популярность квартирных счёт-
чиков воды растёт с каждым го-
дом. Один из ключевых игроков 

на рынке, компания «ИТЭЛМА Билдинг 
Системс», использует в производстве обо-
рудование ARBURG и TAMPOPRINT. О разви-
тии индустрии счётчиков и вместе с ней не-
мецкого оборудования по литью пластмасс 
и тампопечати, рассказывают директор по 
развитию компании «ИТЭЛМА Билдинг 
Системс» Павел Адамов и коммерческий 
директор Павел Морозов.

Счётчики воды – продукт для России 
относите льно новый. Первые приборы на-
чали устанавливать в конце 90-х. Имен-
но тогда одному из сотрудников много-
профильного холдинга «ИТЭЛМА» зани-
мавшегося преимущественно поставками 
автомобильных запчастей, случайно по-
пал в руки счётчик под торговой маркой 
Siemens, продающийся в России. Посколь-
ку такие гиганты, как Siemens по мелочам 
не работают, стало ясно, что у направления 
есть хорошие перспективы. 

После этого возникла идея тоже за-
няться этим бизнесом. Мы наладили отно-
шения с группой Siemens, стали закупать 
счётчики в виде набора запчастей, соби-
рать и продавать в России под их торговой 
маркой. Счётчики продавались успешно, 

объёмы продаж росли с каждым годом и 
прогнозы говорили, что дальше дела будут 
обстоять еще лучше. Так что в 2006 году мы 
задумались о производстве определённых 
комплектующих для счетчиков в России и 
заключили с немецкими партнёрами соот-
ветствующее соглашение.

Счётчик представляет собой доста-
точно сложную конструкцию, состоящую 
примерно из пятидесяти деталей. Резино-
вые и металлические компоненты по ли-
цензионному соглашению мы должны 
были закупать у европейских поставщи-
ков. А пластмассовые, составляющие при-
мерно половину прибора - выпускать са-
мостоятельно. Фирма Siemens имеет по от-
ношению к лицензионным продуктам ряд 
требований. В частности, оборудование и 
сырьё должно полностью соответствовать 
её рекомендациям. Требования - чрезвы-
чайно строгие, поскольку счётчикам при-
ходится работать в неблагоприятной среде. 
Холод, кипяток, большой напор – все это 
способствует быстрому износу деталей. А 
надёжность и точность здесь очень важны.

Наши немецкие партнеры настоя-
тельно рекомендовали воспользовать-
ся термопластавтоматами ARBURG, на ко-
торых они уже много лет выпускают ана-
логичные детали на своих заводах. Есте-
ственно, мы изучили и продукцию дру-

гих производителей термопластавтома-
тов, каждый из которых клятвенно заве-
рял о том, что именно она наилучшим об-
разом нам подходит. Но выяснилось, что 
именно компания ARBURG и её россий-
ский представитель «Транстехника - Вос-
ток» готовы предложить необходимые нам 
инжекционно-литьевые машины. 

Причём обойтись без посредниче-
ства «Транстехника-Восток» было бы не-
легко. Её специалисты сопровождали нас 
от первого до последнего шага. Они помо-
гали нам вести переговоры с немецкими 
партнерами, благодаря чему не чувство-
вался языковой барьер, подбирали обору-
дование, помогали при поездках в Герма-
нию. Все переговоры были трёхсторонними: 
«Ителма»–ARBURG–«Транстехника- 
Восток». Задача усложнялась потребно-
стью в использовании высокоточного обо-
рудования для изготовления деталей по-
вышенной сложности и станке для нане-
сения логотипов. «Транстехника - Восток» 
выступила в роли  интегратора, предло-
жив решения, в том числе от производи-
телей вспомогательного оборудования. На 
лицевую панель счётчика наш логотип на-
носит машина для тампопечати фирмы 
TAMPOPRINT. В изготовлении и испытании 
пресс-форм тоже принимали участие спе-
циалисты «Транстехника - Восток».

Интервью с компанией

«ИТЭЛМА Билдинг Системс»
«Наши преимущества - точность и надежность»
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Весной 2008 года шесть термопла-
ставтоматов ARBURG и другое оборудо-
вание для создания небольшого заво-
да пришло в Россию. Совместно с инже-
нерами «Транстехника - Восток» Фе-
дором Мисюрёвым и Александром Са-
райкиным мы запустили производствен-
ный процесс в  подмосковном поселке То-
милино. И если у нас возникали вопро-
сы по работе оборудования или по техно-
логии переработки пластмасс, мы быстро 
получали нужную информацию, а при не-
обходимости сервис-инженеры приезжа-
ли и устраняли неполадки и сбои. То есть 
от «Транстехника - Восток» мы  полу-
чили полный набор нужных услуг, начи-
ная с планирования и закупки, заканчивая 
установкой и техническим обслуживанием 
оборудования. Когда нам понадобилось в 
прошлом году перенести производство на 
новый завод в мордовский город Краснос-
лободск, Федор Мисюрёв несколько раз 
приезжал и запускал оборудование, что 
предусмотрено гарантийным соглашени-
ем. Наряду с запасными частями и расхо-
дными материалами к станкам ARBURG и 
TAMPOPRINT, «Транстехника - Восток» 
снабжает нас также продукцией немецкой 
компании Chem Trend, предназначенной 
для ухода за оборудованием и оснасткой. 

Благодаря такой организации произ-
водства, в плане качества, наша продукция 
является для российского рынка эталон-
ной. Поскольку мы используем не только 
европейское оборудование, но и европей-
ское сырьё (гранулированный пластик за-
купается у ведущих западных химических 
концернов), мы производим российские 
счетчики по европейским стандартам ка-
чества. Что немаловажно, поскольку бра-
кованный счётчик может заливать соседей 
или давать сбои в показаниях. Ускоренные 
испытания позволили установить четырёх-
летнюю гарантию, срок службы же состав-
ляет не менее 12 лет.

Производство счётчиков оказалось 
крайне выгодным бизнесом. Ежегодно 
количество покупателей увеличивается. 
Люди постепенно начинают осознавать, 
что лучше платить за воду, потраченную 
только ими, а не за весь дом равными до-
лями, и устанавливают у себя приборы. В 
новостройках счетчики обычно ставятся во 
все квартиры, так что строительные ком-
пании – наш основной клиент. Не так дав-
но группа Siemens продала свой завод по 
производству счётчиков, так что мы полу-
чили возможность выпускать их под сво-
ей торговой маркой «ИТЭЛМА». Что тоже 
положительно повлияло на развитие биз-
неса.

Перспективы у рынка огромные. Ещё 
очень большой процент населения не осо-
знаёт выгодность использования счётчи-
ков, но постепенно будет к этому прихо-
дить. Уже сейчас загрузка производства 
близка к 100%. Это означает, что в бли-
жайшем будущем мы будем выходить на 
новый уровень и закупать новое оборудо-
вание. Мы снова обратимся в компанию 
«Транстехника - Восток».
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Компания Tampoprint

Имея огромный опыт в производ-
стве станков для тампонной пе-
чати, накопив за пятидесяти-

летнюю историю своего существования 
огромный багаж знаний, касающихся 
технологии печатных процессов, специ-
алисты компании Tampoprint заслужен-
но занимают лидирующие позиции в об-
ласти разработки красок, используемых 
в тампопечати.

Широкий ассортимент красок дает 
возможность потребителю выбрать имен-
но тот их тип, который наилучшим об-
разом отвечает конкретным производ-
ственным задачам. Кроме того, специа-
листы компании Tampoprint при разработ-
ке и подборе красок для своих клиентов 
придерживаются принципа минимизации 
вреда здоровью работающего на станках 
персонала с одновременным выполнени-
ем всех установленных техническим зада-
нием требований и стандартов.

В зависимости от типа запечатывае-
мого материала и от желаемой стойкости 
изображений к механическому и химиче-
скому воздействию, используются одно- 
или двухкомпонентные краски.

В соответствии со специальным за-
просом предлагаются тампопечатные кра-
ски УФ-отверждения (однокомпонент-
ные). Они в основном используются в слу-
чае необходимости получить высококаче-
ственные изображения при очень высо-
кой скорости печати. Низкая концентра-
ция растворителя в этих красках обуслов-

Краски для тампопечати от 
компании

лена возрастающей заботой об окружаю-
щей среде, и в то же самое время этот тип 
красок обеспечивает надежное протекание 
производственного процесса в сочетании с 
высококачественным результатом печати. 
Благодаря короткому периоду сушки из-
делия с нанесенными на них УФ-красками 
можно пускать в дальнейшую обработ-
ку без каких-либо задержек. Это замет-
но ускоряет общий ход процесса произ-
водства, позволяя добиться более высо-
кой производительности и избежать части 
транспортно-складских издержек.

Все больше внимания компания 
Tampoprint уделяет быстрому обслужива-
нию своих клиентов в плане обеспечения 
их стандартными и специально подготов-
ленными красками.

При работе с лакокрасочными мате-
риалами предпочтительно использовать 
все компоненты от одного производите-
ля. Это важно и с точки зрения стабиль-
ности качества, и с точки зрения получе-
ния постоянного тона краски.

Помимо нанесения красок, там-
попечатная технология позволяет на-
носить также и различные другие сре-
ды, как то грунты, адгезионные составы 
и смазки, силикон и пасты припоя, дра-
гоценные металлы, электро- или тер-
мопроводящие составы и прочее. В от-
дельных случаях для проверки возмож-
ности осуществления переноса того или 
иного вещества в лабораториях компа-
нии Tampoprint проводятся соответ-
ствующие опыты.

Используя 12 базовых цветов краски, 
Tampoprint предлагает своим клиентам 
услуги по смешиванию красок до опреде-
ленного желаемого оттенка цвета. Кроме 
того, специалисты компании всегда дадут 
совет или рецепт получения того или ино-
го оттенка. По запросу поставляются кра-
ски типов HS, N, O, Q, R, B и R.

Подбор цвета производится в соот-
ветствии с таблицами RAL и Pantone или, 
при желании, опираясь на палитру HKS.

Для наиболее распространенных и 
востребованных вариантов использова-
ния Tampoprint предлагает всегда имею-
щиеся на складе обычные и специальные 
краски 23 стандартных оттенков.

Эта зона также включает Европей-
ские оттенки красок для экранированной 
четырехцветной печати (CMYK), за исклю-
чением красок типов C и Е, а также золото-
го и серебряного тонов.

Укрывистость того или иного типа 
краски и каждого цвета зависит от ряда 
факторов. Среди них – материал запеча-
тываемой поверхности, глубина гравиров-
ки мотива изображения на клише, количе-
ство циклов печати (одинарная, двойная, 
многократная).

Компания Tampoprint оказывает 
услуги по изготовлению специальных от-
тенков красок в соответствии с предостав-
ленными образцами красок или в соот-
ветствии со спецификацией. Краски необ-
ходимых оттенков могут быть изготовле-
ны согласно цветовым системам RAL, PMS, 
NCS, HKS K (глянцевые), HKS N (матовые).
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Высокое качество и отточенные технологии

Краски, разбавляемые органическими 
растворителями

УФ-краски

Добавки Добавка

Пигменты/ Наполнители Пигменты/ Наполнители

Растворитель Мономеры

Отвердитель Фотоинициаторы

Смолы Форполимер

Как уже упоминалось ранее, краски, 
разбавляемые органическими раствори-
телями, бывают одно- и двухкомпонент-
ными, а краски УФ-отверждения – одно-
компонентными.

Основные составляющие красок 
представлены в таблице:

Однокомпонентные краски высыха-
ют физически за счет испарения раствори-
теля. Этот процесс может быть ускорен ис-
пользованием горячего воздуха для обду-
ва запечатанных поверхностей. В двухком-
понентных красках после переноса изо-
бражения, помимо физического высыха-
ния слоя краски, происходит химическая 
реакция образования соединений между 
связующим веществом и отвердителем. 
В случае использования двухкомпонент-
ных красок так называемое время перера-
ботки (pot life) ограничено добавленным 
в краску отвердителем. Время переработ-
ки – это период, в течение которого краску 
с добавленным в нее отвердителем можно 
использовать. Оно варьируется в зависи-
мости от типа краски и отвердителя. После 
истечения этого времени, даже несмотря 
на видимую сохранность жидкого состоя-
ния краски, ее адгезия может ухудшиться, 
и ее последующая стойкость к механиче-
ским воздействиям снизится. 

Краски Tampoprint поставляются не 
совсем готовыми к печати, и их перед ра-
ботой необходимо разбавить соответству-
ющим типу краски, в определенной специ-
фикацией пропорции, растворителем.

В краски УФ-отверждения в неболь-
ших количествах добавляются присадки, 
которые позволяют улучшить ту или иную 
характеристику краски. Среди целевых па-
раметров использования присадок можно 
выделить:

 обрабатываемость;
 свойства хранения;
 характеристики переработки краски;
 оптические характеристики.

Разбавитель не только воздейству-
ет на вязкость краски, ее текучесть, от-
деляемость от тампона при переносе на 
изображение, но также существенно вли-
яет на время сушки. Помимо стандарт-
ного растворителя, компания Tampoprint 
предлагает также марки быстро испа-
ряющегося (quick) и медленно испаряю-
щегося (slow) органического разбавите-
ля. Их использование зависит от аппли-
кации и параметров помещения. Напри-
мер, для одного и того же изделия в жар-
кий летний период может быть использо-
ван «медленный» разбавитель, а в про-
хладное зимнее время – «быстрый», что 
в итоге будет компенсировать влияние 
микроклимата на ход протекания про-
цесса, производительность и конечный 
результат.

Замедлитель – это очень медленный 
разбавитель, который используется, для 
того чтобы замедлить сушку без оказания 
негативного эффекта на вязкость краски 
(не разжижая ее излишне). Порой быва-
ет необходимо добавить замедлитель при 
запечатывании больших изображений или 
в случае использования медленных там-
попечатных станков.

Для того, чтобы получить хорошую 
адгезию краски на полиолефинах, таких, 
как полиэтилен или полипропилен, по-
верхность изделий должна быть предва-
рительно обработана. Для этого можно ис-
пользовать «коронный» разряд, газовую 
или плазменную станцию. Кроме того, при 
печати на полипропилене в качестве ак-
тиватора можно использовать PP или PPO 
скрепляющие агенты.

Для уменьшения поверхностного на-
тяжения слоя краски в нее добавляют-
ся выравнивающие агенты. Дополнитель-
ный антивспенивающий эффект позволя-
ет добиться гомогенной структуры одно-
цветных изображений большой площади 
и избежать таких дефектов, как, например, 
«апельсиновая корка». Для того, чтобы из-
бежать проблем с адгезией при запечаты-
вании методом «краски по краске», мож-
но добавлять не более 1% антивспенива-
ющей присадки.

Отвердитель добавляется для полу-
чения большей стойкости (механической 
и химической) двухкомпонентных красок. 
Это значит, что отвердитель вступает в ре-
акцию с остающимися связующими аген-
тами смолы печатных красок и образует 
перекрестные связи печатной краски или 
пленки краски на изделии.

Для очистки клише и инструмен-
тов от остатков краски любого типа может 
быть применена моющая жидкость RM 
cleaning agent или спрей для клише.

Среди упомянутых ранее методов 
предварительной обработки поверхности 
изделий перед печатью можно выделить 
несколько позиций:

 ионизация (для всех типов запечатывае-
мых материалов, используется для снятия 
поверхностного заряда);

 газопламенная предварительная обра-
ботка;

 плазменная активация;
 обработка «коронным» разрядом.

В зависимости от аппликации, фор-
мы и материала запечатываемого изде-
лия, типа оборудования и конвейера (в ав-
томатизированных линиях), выбирается 
один из вышеперечисленных методов.

Основные составляющие красок

Помимо предварительной обработ-
ки, существуют различные методы даль-
нейшей обработки, следующие за процес-
сом печати. Среди них можно выделить:

 сушку методом термодиффузии;
 сушку пламенем;
 сушку горячим воздухом;
 инфракрасную сушку;
 сушку в печи;
 УФ-сушку (с помощью ртутных ламп 

низкого давления).
При подборе краски для белых, по-

лупрозрачных или прозрачных поверхно-
стей компания Tampoprint предлагает 
рецепт краски с высокой степенью совпа-
дения оттенка без проведения обязатель-
ных дополнительных опытов. Это основа-
но на большом практическом опыте и глу-
боком знании технологии. Когда нужно по-
добрать краску Tampoprint для пробной пе-
чати на изделии заказчика, обычно запра-
шивают следующие данные:

 требуемый цвет, как то RAL 6011;
 необходимый тип краски, как, напри-

мер, R;
 материал запечатываемого изделия 

(альтернативой может быть образец запе-
чатываемого изделия, предоставленный в 
распоряжение Tampoprint).

Если запечатываются окрашенные 
поверхности изделия, пробный цвет бу-
дет замешан в лаборатории Tampoprint с 
целью получения наилучшего тона краски.

Многолетний опыт в области тампо-
печати, широчайший спектр красок, воз-
можность получения краски эксклюзив-
ного оттенка с высокой степенью воспро-
изводимости результата печати, широкая 
сеть торговых представительств по все-
му миру, консультации и сервис, инди-
видуальный подход к клиенту, его зада-
чам и потребностям, вывели компанию 
Tampoprint в группу лидеров среди по-
ставщиков красок для тампонной печа-
ти. Надеемся, что и вам на вашем произ-
водстве удалось убедиться в правильности 
этих слов, а если еще нет, то сейчас у вас 
есть отличный шанс попробовать, срав-
нить и сделать свой выбор.

Статью подготовил Роман Обухов.

Исходная информация предоставлена компанией Tampoprint
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Компания LacTec

Обеспечение качества
Как избежать ошибок при лакировании
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Окрасочное производство

Предотвращение ошибок при ла-
кировании начинается еще на 
этапе производства краски. Ли-

нии финишной отделки на сегодняш-
ний день экономически выгодно экс-
плуатировать лишь в том случае, если 
они позволяют получить высокое и в то 
же время воспроизводимое качество 
лакокрасочного покрытия и одновре-
менно обеспечивают высокую техноло-
гическую гибкость процессов окраски.

Помимо множества факторов, та-
ких, как высокая степень автоматиза-
ции и применение эффективных техноло-
гий распыления, для оптимального произ-
водства также необходимо превентивное 
(упреждающее) техобслуживание (с це-
лью избежания простоев и потерь време-
ни из-за возникновения сбоев и несанк-
ционированных остановок оборудования), 
а также высококвалифицированный пер-
сонал. Чтобы добиться высокой произво-
дительности, необходимо на предприя-
тии ввести эффективный процесс контро-
ля качества. Предотвращение ошибок ла-
кирования имеет здесь высочайший при-

оритет. После того как, обеспечена техни-
ческая производительность линии, необ-
ходимо гарантировать поступление на ли-
нию партий лака одинакового качества со 
стабильными физико-химическими свой-
ствами. Эту задачу изготовители конечных 
изделий, на предприятиях которых присут-
ствуют технологические процессы окраски, 
справедливо ставят перед своими постав-
щиками лаков. Для выполнения этих, пря-
мо скажем, жестких требований произво-
дители красок и лака устанавливают соб-
ственный менеджмент качества.

Предотвращение ошибок начинает-
ся еще у производителя лака. Эффектив-
ная концепция обеспечения качества на-
чинается с производства лака. К ней отно-
сятся регулярные пробы-проверки лака 
во время процесса его производства. 
Различные методы и технологии провер-
ки вводятся для того, чтобы обеспечить 
высокое качество краски и стабильность 
ее параметров. Особенно важным и кри-
тичным является получение требуемого 
тона/оттенка краски. 

Поскольку результат лакирования и, 
особенно, оптические характеристики за-

висят не только от краски, но и от множе-
ства других параметров, то здесь очень 
важно и необходимо выработать такую 
методику контроля, которая учитывает 
все эти воздействия и обеспечивает вос-
производимость и повторяемость ре-
зультата. На рис.1 представлена в виде 
диаграммы взаимосвязь различных па-
раметров, воздействующих на результат 
нанесения покрытия.

По этой диаграмме можно судить 
о том, насколько сложным является 
процесс лакирования. Чтобы рассчитать 
возможное отклонение от тона краски, 
нужно убедиться, что при лакировании 
определенных изделий изменение па-
раметров окрасочного процесса в уста-
новленных рамках не приводит к изме-
нению тона. 

Определить эти границы, а также 
многие другие параметры красок при-
звана установка LabPainter компании 
LacTec. К ее разработке привела продик-
тованная временем необходимость в эко-
номичном решении для проведения про-
верок аппликации.

Концепция машины 
«LabPainter»

LabPainter – это очень гибкая 
концепция машины, разработанная с 
целью создания таблиц (палитр) то-
нов краски. Она представляет собой 
компактный узел, состоящий из по-
дачи лака, техники для распыления, 
подвижных осей и системы управле-
ния (см. рис.2). Подача лака сконстру-
ирована изолированно, чтобы дать воз-
можность проверки красок, разбавля-
емых органическими растворителями, 
а также систем лака на водной основе. 
Для дозирования компонентов опци-
онально могут использоваться шесте-
ренчатые насосы или легко промыва-
емые высокоточные дозаторы. Крепеж 
для распылителя – это быстросменное 
решение, позволяющее применение 
до трех систем распыления (колокол/
пистолет-распылитель). Это решение 
абсолютно не привязано к какому-то 
определенному типу распылителей или 
к какому-либо их производителю и по-
зволяет присоединение всех распро-
страненных на рынке распылителей. 
Универсальная концепция дорогосто-
ящих конструктивных компонентов и 
замкнутой контрольной цепи допускает 
индивидуальную регулировку отдель-
ных параметров и постоянное наблюде-
ние за ними.
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Компания LacTec

Дополнительный потенциал
применения
Гибкость конструкции и концепции 

установки открывает множество возмож-
ностей ее применения для производите-
лей лака. К ним относятся ретроспективный 
анализ ошибок линии и разработка новых 
лаковых систем. Ретроспективный анализ 
ошибок – это инструмент, позволяющий 
устранить возникающие при работе линии 
качественные сбои. Если возникают ошиб-
ки, которые не устраняются краткосрочны-
ми мерами, то они передаются в лабора-
торию для анализа. Для этого в LabPainter 
вводятся базовые параметры линии, такие, 
как концепция аппликации, распылитель и 
т.п. Что особенно выделяет концептуальную 
гибкость машины, так это очень быстрая 
адаптация к различным условиям линий, 
функционирующих у различных клиентов 
по всему миру. В данное время у произво-
дителей лака и красок есть возможность 
максимально имитировать реальный про-
изводственный процесс, последовательно 
и воспроизводимо регулировать весь ход 
аппликации, начиная с праймера и закан-

Альтернативное 
использование установки
Поскольку в России рынок аутсортин-

говых услуг в сфере окраски изделий (осо-
бенно пластиковых) развит пока слабо, то 
абсолютное большинство производите-
лей, не имея возможности закупить до-
рогостоящие установки финишной отдел-
ки, вынуждены продолжать окрашивать 
свою продукцию на старом, не отвечаю-
щем современным требованиям оборудо-
вании. LabPainter – это не только наход-
ка для производителей лаков и красок, но 
и превосходный шанс для сравнительно 
небольших предприятий, желающих удер-
жать свой сегмент рынка под натиском за-
падных и восточных конкурентов. К преи-
муществам установки, помимо ее универ-
сальности, можно отнести очень малую за-
нимаемую площадь, сравнительно неболь-
шое энергопотребление, простоту обслужи-
вания, возможность быстрого перехода от 
одного типа лакокрасочных материалов к 
другому, высокий процент полезного пере-
носа лака, интегрированный двух- или трех-
компонентный смеситель, возможность 
хранения распылительных программ и 
многое другое. Кроме того, различные фик-
сирующие приспособления и устройства для 
удержания изделий в процессе окраски мо-
гут быть применены здесь. Среди них и ва-
куумные фиксаторы, и магнитные опоры, и 
оси для тел вращения с автономным элек-
троприводом и многое другое.

Выводы
Конечно же, концепция обеспечения 

качества для производителя лаков – это 
всего лишь одна из составляющих в цепи 
мероприятий, гарантирующих высокую 
производительность линий финишной от-
делки. Но она стала очень полезным и эф-
фективным инструментом взаимодей-
ствия производителя лака и собственника 
линии финишной отделки. В конечном же 
итоге, без сомнения, в выигрыше остает-
ся потребитель продукции, который зада-
ет правила игры для всех участников про-
изводственного процесса.

Статью подготовили Роман Обухов и Ирина Филатова.

Исходная информация предоставлена компанией LacTec

чивая нанесением прозрачного лака, а так-
же выяснять возможные причины ошибок 
и отрабатывать методы их устранения. Бла-
годаря этому отпала необходимость в оста-
новке производства для выяснения причи-
ны ошибки. Также появилась возможность 
быстро и эффективно осуществлять и кон-
тролировать изменения реальных процес-
сов окраски благодаря близости их к лабо-
раторным тестам.

Разработка новых систем красок – 
это очень затратный в финансовом и вре-
менном плане производственный процесс. 
Циклы разработки новых лаковых систем 
также становятся все короче, так как бы-
страя проверка функциональных и опти-
ческих качеств лака стала решающей при 
его продвижении на рынок. LabPainter бла-
годаря усовершенствованной концепции 
подачи краски позволяет, используя не-
большое количество лака, провести тесты, 
максимально приближенные к реальному 
процессу. Это становится дополнительным 
преимуществом для производителя лако-
красочных материалов в условиях конку-
рентной борьбы.

2
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Компания Zahoransky

Системная технология ZAHORANSKY, 
обладающая обширным ноу-хау в 
автоматизации производствен-

ных линий, позволяет по желанию заказ-
чика создать из одиночной машины ин-
дивидуальное универсальное упаковоч-
ное решение.

Упаковочная машина интегрирует-
ся в сложную производственную линию, 
и проводится разработка решения для 
объединения отдельных компонентов во 
взаимосвязанную систему.

Разработанная компанией система 
управления процессом обеспечивает без-
упречную интеграцию всех компонентов 
системы, независимо от их производите-
ля, начиная с сырья и заканчивая уклад-
кой готового продукта в палеты.

Две сложные, полностью автома-
тические упаковочные линии, создан-
ные на основе Z.PACK Blister 8, в ско-
ром времени будут запущены в эксплу-
атацию на предприятиях одного из за-
казчиков. Мини-щетки укомплектовы-
ваются и упаковываются без использо-
вания человеческого труда со скоростью 
20 тактов(циклов) в минуту, что соответ-
ствует 400 щеткам в минуту. Управле-
ние процессом ZAHORANSKY осущест-
вляет в полной мере контроль за произ-
водством – от разделения листов пленки 
до вырубки промаркированных лазером 
сформованных упаковок.

Этапы производственного цикла ли-
нии: после разделения изделий им при-
дается правильное положение, и они на-
правляются в бункер. Носитель изде-
лий перенимает заготовки и с помощью 
транспортной карусели подводит их к 
набивочному устройству. После набив-
ки осуществляется обрезка контура и за-
кругление щетинок. Заключительный 
контроль качества готовых изделий осу-
ществляется видеокамерой путем срав-
нения полученного образца с исходным 
изображением; таким образом, каждо-
му изделию дается качественная оцен-
ка «хорошо-плохо». Дальше шестиосный 
робот укладывает изделия на транспор-
тер к упаковочной линии Z.PACK и одно-
временно снимает «плохие» изделия.

После глубокого формования ро-
бот снимает готовые изделия с боково-
го транспортера и укладывает их в сфор-
мованную пленку. На следующей станции 
запечатывания автоматически запаива-
ется верхняя укрывная пленка, подавае-
мая через стойку, и затем упаковка пер-
форируется. На очередной станции осу-
ществляется вырубка окончательного 
контура блистера дорогостоящим прес-
сом (штампом) и целенаправленная 
укладка для последующей обработки че-
рез отдельный транспортер. Возможна 
полностью автоматизированная обработ-
ка с помощью картонатора HK-SL2.

Максимальная производительность 
упаковочных линий Z.PACK составляет 25 
тактов в минуту, в зависимости от мате-
риала и формы блистеров. Смена форма-
та на блистерных машинах осуществля-
ется быстро и просто. Широта диапазона 
вариантов не оставляет невыполненных 
пожеланий. Формующие штампы позво-
ляют использовать площади в диапазоне 
282х 285х мм. Глубина формата у моде-
лей Z.PACK Blister 5–11 составляет мак-
симально 60 мм. Толщина пленки мате-
риала выбирается от 0,2 до 0,8 мм.

Благодаря одному из технологиче-
ски опробованных ZAHORANSKY процес-
сов с применением вырубочного штам-
па и матриц было достигнуто длительное 
время эксплуатации инструментов для 
переработки A-PET.

Статью подготовила Ирина Филатова.

Исходная информация предоставлена компанией 

ZAHORANSKY.

Автоматизация.
Спецмодули

Полностью автоматизированные решения 
для упаковки. Спецмодули для любых 
дополнительных задач
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Д оля использования ПЭТ-бутылки 
на рынке упаковки, по сравне-
нию с бутылкой из стекла или 

других видов упаковки напитков, все 
ещё возрастает!

На приведенном ниже графике пока-
зан потенциал роста использования ПЭТ-
бутылки с 1990 по 2018 гг.

Несмотря на то, что использование 
ПЭТ за последние 15 лет уменьшилось, в по-
следующие 8 лет все же необходимо исхо-
дить из увеличения его применения при-
близительно в 5-8%, исключив годы кризи-
са 2008 и 2009. Но даже в кризисный 2008 
год потребление ПЭТ-сырья, по сравнению с 
предыдущим годом, увеличилось пример-
но на 3%.

Рост все еще продолжается! Многие 
другие рынки, несомненно, мечтали бы о 
таких темпах роста.

Анализируя потребление ПЭТ-сырья 
на отдельных континентах, можно конста-
тировать, что в Европе и Северной Амери-
ке наблюдалось небольшое снижение по-
требления ПЭТ (приблизительно на 2,5%). 
Однако оно легко компенсировалось тем-
пами роста в Южной Америке, Африке, на 
Среднем Востоке и Азии (приблизительно 
на 8-10%).

В данной статье читателям довольно 
понятно объясняется путь от ПЭТ-гранул до 
изготовления ПЭТ-бутылок, и при этом да-
ются ценные указания по производству пре-
форм – заготовок ПЭТ-бутылок.

Производство ПЭТ-бутылок
всегда осуществляется в
два этапа.

1. Литье под давлением 
преформ. 
В машине для литья под давлением 

производится до 212 преформ за впрыск. 
На рынке наиболее популярной является 
матрица на 48-96 гнезд-преформ.

Компания Motan-Colortronic

От гранулята – к преформе
Новые тенденции в обработке ПЭТ

Детлеф Шмидт
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 Динамика использования ПЭТ-бутылки
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Многие предприятия по розливу на-
питков закупают эти преформы у постав-
щиков, выдувая и наполняя их затем при 
помощи собственных установок. Однако 
в последние годы все больше приживает-
ся практика производства предприятиями 
собственных преформ (in-house production). 
Преимущества очевидны. Происходит эко-
номия транспортных расходов, а производ-
ство может очень гибко реагировать на ко-
лебания спроса.

2. Выдув бутылки из преформы. 
Это происходит в выдувных машинах, 

в которых преформа нагревается, а затем 
выдувается в форму готовой бутылки. Этот 
процесс в большинстве случаев осущест-
вляется непосредственно на самом пред-
приятии по розливу напитков. Таким обра-
зом, цена изделия не обременяется высо-
кими транспортными расходами, посколь-
ку объем бутылок высок.

Поскольку компания Motan-colortronic 
занимается в первую очередь обработкой 
сырья ПЭТ, статья ограничивается описани-
ем первого этапа производства бутылок – 
литья преформ под давлением.

ПЭТ в Германии поставляется, как пра-
вило, автопоездом в цистернах для пере-
возки сыпучих грузов или в контейнерах 
для насыпных продуктов размером 40` 
(Bulk), или в мягких контейнерах, как биг-
бэги. Это означает, что в начале производ-
ственной цепочки стоит хранение ПЭТ на 
складе. Для этих целей на рынке имеются 
в продаже алюминиевые внешние силос-
ные башни (силосы) складской емкостью до 
нескольких сотен тонн ПЭТ-гранулята. Боль-
шая складская емкость силосов повыша-
ет также гибкость реагирования, когда речь 
идет о покупке ПЭТ. Цена на сырье ПЭТ по-
стоянно колеблется.

Конечно, каждый переработчик ПЭТ 
должен знать наличие товара на складе. Все 
силосы оснащены самой современной тех-
никой измерения их уровня наполнения. 
Признания на рынке добился ультразвуко-
вой метод измерения или радиолокацион-
ный. Силосы установлены на весовых датчи-
ках, что также позволяет выравнивать не-
точность, или колебание насыпного конуса.

Специальные внутренние устройства 
в силосах предотвращают возникновение 
так называемой «сирены силоса». Это очень 
громкая шумовая помеха, схожая с шумом 
сигналящего грузового автомобиля, кото-
рая появляется во время забора ПЭТ при его 
трении о внутренние стенки силоса.

Затем из силоса материал проходит 
через пневматическую загрузочную уста-
новку и при помощи вакуума автоматиче-
ски поступает в сушку гранулята. В идеа-
ле сушильная установка располагается над 
машиной для литья под давлением. ПЭТ-
гранулят не может перерабатываться, пока 
он не будет высушен сухим воздухом специ-
альной сушки. В сушильных бункерах грану-
лят подвергается осушению при помощи су-
хого и горячего воздуха до тех пор, пока он 
не отдаст свою влагу. Недостаточная сушка 
могла бы привести к тому, что в преформе 
появится влага в виде шлировых выделе-

ний, и тем самым бутылка не будет доста-
точно устойчивой

(i.V. = intrinsic viscosity «характерная 
вязкость» слишком низкая).

Приблизительно через 5-6 часов суш-
ки ПЭТ, готовый к производственному про-
цессу, при температуре около 170°C и оста-
точной влажности около 30 ppm поступает в 
машину для литья под давлением.

Теперь начинается непосредственный 
производственный процесс. За один впрыск 
машины для литья под давлением происхо-
дит литье до 212 преформ. Даже более мел-
кие пресс-формы, например с 96 гнездами, 
исходя из очень короткого времени цикла, 
отливают приблизительно от 0,5 до 1 мил-
лиона преформ в день (24 часа).

Рентабельное производство
преформ

Растущее давление со стороны конку-
рентов требует рентабельного производства 
преформ. Как раз в процессе обработки ма-
териала скрыты некоторые возможности, 
которые должны быть использованы.

Далее рассматривается несколько 
подходов к этому вопросу.

Энергия
Время сушки 6 часов и температура 

сушки 180°C означают, что на этот процесс 
требуется некоторое количество энергии. В 
конце всего процесса в системе, которая пе-
рерабатывает 1000 кг/ч ПЭТ, должно нагре-
ваться воздуха почти 2000-2500 м³/ч. Поэ-
тому здесь уместно следующее:

Использование теплообменников в 
технологическом воздухе и при процессе 
регенерации:

Технологический воздух, который про-
ходил через гранулят, хотя и отдает часть 
своей тепловой энергии грануляту, сохраня-
ет остаточную энергию, которая при помо-
щи теплообменников может быть снова ис-
пользована.

Зависящее от нагрузки подключение и 
отсоединение воздуходувок:

Сушильные установки должны быть 
рассчитаны на максимальную производи-
тельность (в килограммах) машины для ли-
тья под давлением. Однако, часто реальная 
производительность бывает ниже, напри-
мер при литье преформ для небольших бу-
тылок. Поэтому в таких случаях относитель-
но просто снизить имеющийся в распоря-
жении объем технологического воздуха, в 

Комплекс для поизводства преформ

Силос Сушильная установка
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результате чего требуется меньше энергии 
нагрева.

Сокращение теплопроизводительно-
сти при уменьшении производительности:

Здесь также имеет место автоматиче-
ская адаптация энергии нагрева при умень-
шении производительности.

Оптимизация технологического возду-
ха посредством байпасовой воздуходувки:

Хотя ПЭТ и должен сушиться очень ин-
тенсивно и при высоких температурах, тем 
не менее можно использовать своеобра-
зие ПЭТ, в сравнении с другими полимерны-
ми материалами. Количество воды, которое 
должно быть абсорбировано, очень незна-
чительное. Оно составляет, например, при 
сушке 1000 кг/ч ПЭТ только около 1 литра 
воды в час. Это позволяет заводить часть 
технологического воздуха параллельно че-
рез байпасовую воздуходувку.

Сплошная изоляция систем 
сушения
Постоянная изоляция всех частей уста-

новки, которые соприкасаются с подогре-
тым воздухом или с горячим ПЭТ.

Постоянное использование всех энер-
госберегающих потенциалов радикаль-
ным образом помогает снижать расходы 
на энергию и тем самым повышать конку-

рентоспособность. Внедрение приведенных 
выше мероприятий снижает потребление 
энергии приблизительно на 30 %, при срав-
нении с традиционными сушильными си-
стемами.

Виды энергии
Электрический ток все еще является 

очень распространенным видом энергии, 

необходимым для эксплуатации установок 
по обработке ПЭТ. Тем не менее все чаще 
добиваются признания другие виды энер-
гии, причем природный газ представляется 
наиболее распространенной альтернативой. 
Однако используются и другие «экзотиче-
ские» виды энергии, как, например, нагрев 
на основе паровой тяги. Расчет экономиче-
ской эффективности для принятия решения 
об использовании того или иного вида энер-
гии очень простой. Потребление системой 
энергии примерно одно и то же вне зави-
симости от вида энергии, но решающим яв-
ляется то, по какой цене предприниматель, 
эксплуатирующий производственные мощ-
ности, приобретает на рынке эту энергию.

Сырье
Здесь также существуют возможности 

чрезвычайной экономии. Прошли те вре-
мена, когда преформы изготавливались ис-
ключительно из ПЭТ-гранулята (первичный 
материал). Вряд ли найдется сегодня хотя 
бы один производитель, который исполь-
зует только ПЭТ как первичный материал. 
Между тем, передовой методикой являет-
ся подмешивание определенного процен-
та материала вторичной регрануляции (ре-
гранулят) или «хлопьев дробленой бутыл-
ки» (Bottle Flakes).

С точки зрения создателя установки 
для сушки, загрузки и смешивания ПЭТ ре-
гранулят является самым простым для об-
работки материала вторичной переработ-
ки. Геометрическая форма, почти идентич-
ная форме гранул первичного материала, а 
также вес позволяют осуществлять обработ-
ку этого сырья, аналогичную обработке пер-
вичного материала.

Немного по-другому обстоит дело при 
обработке Bottle-Flakes. Здесь появляются 
требования к системе обработки материала, 
которые не предъявляются к первичному 
материалу. Сыпучесть, склонность к зависа-
нию, состояние аморфное или кристалличе-
ское, а также чистота или чистота вида – это 
только несколько ключевых свойств.

Первичный материал ПЭТ и хлопья 
хранятся на складе раздельно и засасыва-
ются через разные системы труб в смеси-
тельное устройство, и уже в этом устройстве 
перемешиваются в однородную массу. За-
тем готовая смесь загружается в общий су-
шильный бункер, где сушится, как это было 
описано выше. Сам процесс сушки такой 
же, как и у первичного материала. Однако, 
из-за незначительного насыпного веса хло-
пьев должен быть выбран сушильный бун-
кер большего размера.

Значительная доля в процентном от-
ношении использования материала вторич-
ной переработки (> 20-30%) может соз-
дать необходимость отдельной сушки это-
го материала.

Между тем, рынок вторичной пере-
работки предлагает ряд возможностей для 
приобретения хлопьев, но предприятие, 
использующее их, должно осознавать, что 
плохое качество хлопьев создает проблемы 
в процессе их сушки и переработки. Однако, 
эти проблемы можно преодолеть, если ка-
чество хлопьев известно заранее. 

Схема сушильной установки

Схема процесса, использующего в качестве сырья 
ПЭТ-гранулят и «хлопья дробленой бутылки» 
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Специальные технологии 
для продления срока хранения

Срок хранения напитков в ПЭТ-
бутылках, а это преимущественно пиво, 
фруктовые соки, газированные безалко-
гольные напитки, зависит в основном от 
того, возможно ли избежать или, по край-
ней мере, сократить проникновение кисло-
рода в бутылку и улетучивание углекислоты 
через бутылку.

Для достижения более длительного 
срока хранения напитков существует целый 
ряд методов. Ниже мы попытаемся корот-
ко описать самые распространенные из этих 
методов.

1. Многослойная преформа
Преформа состоит не только из ПЭТ, но 

и из различных слоев (пластов). Как прави-
ло, ПЭТ находится во внешнем и внутрен-
нем слое, а полиамид (нейлон) – в среднем 
слое. Этот полиамид предотвращает пре-
ждевременное «старение» напитка. Но и 
полиамид должен быть просушен перед об-
работкой, хотя и не при таких высоких тем-
пературах, как ПЭТ. Как правило, достаточно 
температуры 80-100°C.

2. Активный барьер
(поглотитель O2)

Так называемые поглотители O2 всту-
пают в реакцию с кислородом для обеспече-
ния более надежной защиты напитков, чув-
ствительных к кислороду. Материал устра-
няет кислород, который находится в стенке, 
а также кислород, который проникает через 
стенку. Также может быть удален и кислород 
из свободного пространства над продуктом 
(зазор между напитком и крышкой).

Поглотитель O2 дозируется в поток 
ПЭТ-гранулята при помощи простого шне-
кового дозатора. Для этого требуется при-
близительно 2-5 % материала. Конечно же, 
материал должен связать кислород, толь-
ко когда он будет находиться в бутылке, а 
не раньше. Поэтому необходимо тщатель-
но следить за тем, чтобы этот материал не 
слишком рано вступил в реакцию с кисло-
родом. Для решения этой проблемы слу-
жит подача азота в накопительную емкость, 
в которой хранится поглотитель, а также в 
шнековое дозирующее устройство.

Virgin

Preform Regrind

Foil scraps

Bottle fl akes

Статью подготовил господин Детлеф Шмидт

Компания Motan-colortronic является ведущим производителем периферийных 
устройств и систем для обработки насыпных материалов. Предлагая системы для индустрии 
производства и переработки пластмасс, а также для химической промышленности, компа-
ния Motan-colortronic предлагает тем самым единственное в своем роде изобретение, которое 
распространяется на всю производственную сеть. Компания Motan-colortronic – это глобаль-
ная организация с децентрализованной структурой. Она имеет технические центры во всех ре-
гионах своих продаж, в которых клиенты могут наблюдать испытания оборудования по своим 
проектам, а также протестировать специфические производственные применения.

К числу постоянных клиентов относятся почти все известные предприятия по производ-
ству и переработке пластмасс. Промышленность упаковочных материалов составляет боль-
шую часть постоянных клиентов. Несколько сотен систем по переработке ПЭТ производится 
по всему миру.
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В июне этого года прошла выстав-
ка «РосУпак», в которой уча-
ствовали представители немец-

ких компаний Majer/Manz Automation 
Tubingen GmbH и компания Rissen.

Мы хотели узнать их мнение о про-
шедшей выставке, и как они видят будущее 
картонной упаковки на Российском рынке?

На вопросы нам отвечает господин 
Герберт Франке менеджер по продажам 
компании Majer (Herbert Franke Business Unit  
Majer products, Sales Manager Tubingen) и го-
сподин Вольф-Петер Венц генеральный ди-
ректор (Wolf-Peter Wenz /General Manager 
RSE RISSEN Service+Engineering GmbH 
Wedel).

Скажите, пожалуйста, как Вы оценива-
ете прошедшую выставку РосУпак? Была 
ли она успешной для Вашей компании?

Г-н Герберт Франке
После того, как мы не принимали уча-

стия в выставке в 2009 году, мы оцениваем 
количество посетителей и качество прове-

денных переговоров как удовлетворитель-
ное. Что касается, в конечном счете, успе-
ха, то мы сможем об этом судить не ранее 
осени, но в целом мы настроены сдержан-
но позитивно.

Г-н Вольф-Петер Венц
В ходе выставки «РосУпак» у нас есть 

прекрасная возможность встретиться в Мо-
скве с заказчиками, предприятия которых 
располагаются во всей России. Помимо это-
го завязываются новые контакты путем де-
монстрации своих продуктов. Переговоры, 
проведённые нами, были весьма эффек-
тивнами, и мы начинаем работу над новы-
ми заказами.

Какие новшества существуют в ваших 
фирмах? Расскажите, пожалуйста, о новых 
разработках Вашей компании.

Г-н Герберт Франке
Мы постоянно оптимизируем и улуч-

шаем во взаимодействии с клиентами нашу 
линейку машин. Основной акцент прихо-
дится на машины по производству упако-
вок и круглых коробочек из картона.

Г-н Вольф-Петер Венц
Мы проводим разработки новых форм 

бумажных стаканчиков, предназначенных 
специально для упаковки. Также ведётся ра-
бота над новыми высокопроизводительны-
ми высекальными машинами.

Как прошла выставка 
«РосУпак»?

Г-н Герберт Франке, менеджер по продажам 
компании Majer.

Г-н Вольф-Петер Венц, генеральный дирек-
тор RSE RISSEN.
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Выставки

ARBURG
Холл 13, стенд A13 

13A13

Tampoprint
Холл 4, стенд C46

4C46

Zahoransky
Холл 2, стенд A02

2A02

Venjakob
Холл 4, Стенд В44

4В44

Приглашаем Вас посетить между-
народную специализированную выставку 
К 2010 ПЛАСТМАССЫ и КАУЧУК. Вы-
ставка состоится в г. Дюссельдорфе, Герма-
ния с 27 октября по 3 ноября 2010.

Наши специалисты будут рады встрече 
с Вами на стендах компании ARBURG 13A13, 
Tampoprint 4C46, Zahoransky 2A02, Venjakob 
4В44.

Как, по Вашему мнению, будет разви-
ваться Российский рынок картонной упа-
ковки в ближайшие годы?

Г-н Герберт Франке
Во всем мире для упаковочных 

средств наметился тренд к переходу от 
пластмасс к картону. Это связано поми-
мо прочего с изменившимся сознатель-
ным отношением производителей пи-
щевых продуктов к окружающей сре-
де и экологии, к чему их подталкивает 
мнение и спрос потребителей. Мульти-
национальные концерны просто обяза-
ны иметь экологичные (пригодные к пе-
реработке) упаковки. Насколько это бу-
дет проявляться на российском рынке, в 
долгосрочной перспективе очень слож-
но предсказать, по крайней мере, я еще 
не могу судить, какое значение придает-
ся этому в России по сравнению с Запад-
ной Европой или США. Но в целом у меня 
очень позитивные ожидания, и не потому, 
что данный тренд положительно повлия-
ет на нашу деловую активность, а из-за 
личных убеждений, что окружающая сре-
да не должна загрязняться пластиковыми 
отходами.

Г-н Вольф-Петер Венц
Дальнейший рост, особенно в инду-

стрии бумажной упаковки. Также будут ра-
сти инвестиции в перерабатывающую про-
мышленность. Мне бы хотелось видеть 
больше участников выставки, специализи-
рующихся на производстве комплексных 
линий.

Так, пожелаем нашим участникам ин-
тервью, чтобы их прогнозы сбылись, и на 
российском рынке появлялось все боль-
ше высококачественного оборудования 
для производства картонной упаковки. И 
не только Западная Европа или США могли 
гордиться бережным отношением к окру-
жающей среде под лозунгом: «Сохраним 
природу для будущего поколения».

«K-Show 2010»
До встречи в Дюссельдорфе!

C 

27 октября
по

3 ноября
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Как мы уже рассказывали ранее, 
машиностроительное предпри-
ятие Venjakob Maschinenbau 

GmbH & Co. KG  разработало  новый 
трехмерный   автомат-распылитель 
VEN SPRAY CONTOUR. Сейчас мы хоте-
ли бы ещё раз повторить описание этой 
установки, поскольку, на наш взгляд, 
сложно переоценить её значение для 
удовлетворения запросов современ-
ного производства в области отдел-
ки фрезированных, гнуто-клееных из-
делий, а также мебельных элементов 
сложной геометрической формы.

VEN SPRAY CONTOUR   предназначен 
для нанесений, где осуществляется лакирование 
2,5-D (псевдотрёхмерных) изделий, а также слож-
ных 3-D (трёхмерных) изделий. Эту линию можно 
рассматривать как симбиоз лакирующего робота и 
линии плоскостной окраски, преимущества которых 
она объединила и вобрала в себя.

VEN SPRAY CONTOUR

Компания Venjakob

Возможен выбор из трёх 
режимов производства
1. Режим в качестве лакокрасочной 

линии плоскостной обработки для 
2,5-D (2,5-мерных) изделий.

2. Режим производства в качестве 
лакокрасочной линии для более 
сложных изделий, у которых сна-
чала лакируют кромки или прочие 
контуры, а затем плоскости (воз-
можна также обратная последова-
тельность).

3. Режим производства в качестве 
3-D лакокрасочной линии.

Эта новая автоматическая линия возникла как 
логическое продолжение VEN SPRAY MULTIFLEX. Рас-
пылительная машина MULTIFLEX была разработана для 
автомобильной отрасли (окраска пластиковых элемен-
тов автомобильных интерьеров) и успешно утвержда-
ет себя на рынке на протяжении вот уже четырёх лет.

Система транспортирования VEN SPRAY 
CONTOUR состоит из участка загрузки (подачи), 
транспортирующей ленты внутри распылительной ма-

шины с улавливанием и регенерацией лака (матери-
ала), омывателем ленты и участком выгрузки. Над 
транспортерной лентой установки расположены рас-
пылительные пистолеты, которые могут перемещать-
ся вдоль оси движения заготовок (ось Х), поперек (ось 
Y),  по вертикали (ось Z), могут также вращаться вокруг 
оси Z, и  иметь наклон, обозначаемый как ось R (рис. 2).

Все элементы машины соответствуют дей-
ствующим Европейским требованиям по взрыво-
безопасности.

Пример производственного
цикла в режиме 
производства 2

Транспортерная лента перемещает изделия 
максимальной длиной 5 метров (или партию из-
делий) в окрасочную камеру. Во время транспорти-
ровки изделия проходят через систему распознава-
ния. На мониторе машины можно наблюдать клю-
чевые параметры протекающего процесса окраши-
вания. Основываясь на полученных данных и в за-
висимости от заданных параметров (расстояние до 

Роботы на службе у людей
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Лакировальная линия

плоскости и угол установки пистолета), автоматиче-
ски создаётся программа распыления, которая за-
тем исполняется при остановленном транспортере. 
При этом привод распылителей вдоль или вокруг 
каждой определенной оси осуществляется индиви-
дуальными сервомоторами.

Возможность регулировки угла наклона писто-
лета позволяет наносить краску на изделие с высоки-
ми боковыми кромками многократно и под различны-
ми углами (рис. 3).

Если нет необходимости в улавливании пе-
рераспылённого лака и его регенерации, VEN SPRAY 
CONTOUR можно дополнительно оснастить транспортё-
ром с бумажной лентой, которая защищает основную 
несущую ленту. При этом возможны следующие  ком-
бинации:
А) лак пригодный для возврата/регенера-
ции: ракельная лента + омыватель транс-
портера;
Б) лак непригодный для возврата/регене-
рации: бумажная лента для транспортера;
В) комбинированный режим из А и Б: уни-
версальное применение - система улавли-
вания и возврата, вместе с бумажной лен-
той для транспортера в одной машине.

Для подачи лака в арсенале установки име-
ется новая разработка: высокопроизводительная 
система замены краски, позволяющая провести 
эту операцию в течение 30 секунд. Эта система уже 
успешно применяется клиентами, работающими на 
традиционных линиях плоскостной обработки. При 
этом возможна реализация всех известных техно-
логий распыления (Airless (безвоздушная), Airmix 
(смесь с воздухом), Airspray (воздушное)). При этом 
возможна переустановка пистолетов-распылителей 
с помощью быстросменной системы.

Собственно камера распыления отличается 
прекрасной геометрией воздушных потоков и про-
стотой техобслуживания. Со стороны пользовате-
ля имеются большие смотровые окна и двери для 
обслуживания и для удобства наблюдения за про-
теканием процесса лакирования. С тыльной сторо-
ны машины размещена большеразмерная фильтр-
башня с доступом к отдельным ступеням фильтров. 
Эффективность их работы отслеживается электро-
никой.

Все сервомоторы оборудованы системой 
энергосбережения, так что энергия торможения не 
теряется на выделении тепла, а возвращается в си-
стему питания.

Управление машины осуществляется по-
средством промышленного ПК производства фир-
мы Beckhoff . Сенсорный монитор большого разме-
ра делает возможной простую и ясную взаимосвязь 
с машиной, благодаря чему можно без труда управ-
лять всеми важнейшими функциями установки, а, 
следовательно, и  процессами окрашивания (рис. 4).

Без преувеличения можно сказать, что на се-
годняшний день данная система является наибо-
лее передовой не только в линейке оборудования 
Venjakob, но и в целом по отрасли. Конечно же, не-
смотря на столь масштабные разработки, компа-
ния Venjakob продолжает совершенствовать ранее 
спроектированные станки, что даёт шанс получить 
отличное оборудование представителям различных 
производственных слоёв.

Статью подготовил Роман Обухов. 
Исходная информация предоставлена компанией Venjakob.

Рис.3: Высокое изделие и различные углы установки пистолета-распылителя

Рис.4. Сенсорная панель с визуализацией.

Рис. 2. Система осей



Выбрать эффективное производство: увеличить качество и сократить 

издержки. Как это возможно? Выбирая максимальную производительность с минимальным временем 

цикла, используя энергосберегающие сверхнадежные системы. Только ARBURG предлагает 100 % решение! 

ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com
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