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Полное или частичное воспроизведение или копирование каким бы то ни было способом материалов опубликованных в настоящем издании, 
допускается только с письменного разрешения редакции информационного издания «Транстехника». Редакция не несёт ответственности 
за информацию, содержащеюся в рекламных объявлениях. По вопросам размещения рекламы или получения журнала «Транстехника» 
звонить по телефону + 7 (495) 788 61 08.

Решение проблемы может оказаться совсем рядом: просто обратитесь в представительство немецкой 
компании Sonderhoff и мы адаптируем наш материал под Ваши специфические производственные задачи. 
Даже когда другие производители полиуретанов в бессилии вскидывают руки вверх, Sonderhoff настойчиво 
ищет и находит оптимальное решение поставленной задачи.

Сталкиваетесь с трудностями 
при нанесении 

полиуретановых компонентов?

На качество конечных уплотнений оказывает влияние множество факторов. На фотографиях сверху при-
ведены примеры распространённых дефектов, с которыми сталкиваются производители конечных изделий. 
Причиной брака может стать как сам материал, так и его не квалифицированная переработка. Также огром-
ное влияние на формирование уплотнений оказывают настройки установки с помощью которой компоненты 
дозируются и перемешиваются. Все эти вопросы не под силу решить не имея практического опыта и тео-
ретической базы. Немецкая компания Sonderhoff в состоянии предложить и обеспечить как комплексное 
сопровождение проекта, так и коррекцию уже запущенных инсталляций. Наши химики имеют возможность 
нивелировать даже неустранимые конструктивные дефекты и недоработки конструкции установок сторонних 
производителей за счёт варьирования формуляции материала и благодаря огромному накопленному деся-
тилетиями практическому опыту. 

http://www.transtechru.com/s_contact/sonderhoff_contact/

http://www.transtechru.com/s_home/sonderhoff_company/
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Для того чтобы выиграть тендер на производство 
проводников, одному крупнейшему немецкому произ-
водителю необходимо было найти полностью автома-
тизированное производственное решение по их про-
изводству и сборке. В конечном итоге, генеральным 
партнёром по реализации данного проекта была вы-
брана компания ARBURG. Базой для производственно-
го комплекса послужил гибридный термопластавтомат 
ARBURG ALLROUNDER 370 H, который способен инкап-
сулировать до 72.000 изделий в день, благодаря своей 
высокой производительности и быстрому периферий-
ному оборудованию.

Решение организовать собственное литьевое производ-
ство пришло к основателям компании совершенно случай-
но. Ситуация, в целом, является весьма оригинальной, если 
учесть то, что изначально фирма занималась автобусными 
перевозками. Основаниями для этого решения послужил 
ряд событий, а именно, открытая выездная конференция 
для переработчиков пластмасс, пустой автобусный гараж 
и воодушевлённые дискуссии, сопутствующие новым про-
фессиональным знакомствам. «На данный момент в нашем 
литьевом цеху работают 24 сотрудника, в несколько смен, 
делая комплектующие для одного из крупнейших произво-
дителей автобусов в стране. Из соображений качества и 
наиболее эффективного использования производственных 
мощностей, мы всё больше полагаемся на автоматизиро-
ванные системы», - говорит управляющий директор фирмы.

Высокопроизводительный комплекс для формования 
оболочки для контактов

Компания является одним из ведущих партнёров, уча-
ствующих в процессе облачения в оболочки проводов, ис-
пользующихся в различных GPS и GSM системах, а также, 
в автомобильных медиасистемах.

 Во время фазы проектирования производства данных 
компонентов, компания обращалась к нескольким потенци-
альным поставщикам с чётко определёнными рамками за-
трат и идеями полностью автоматизированного, крупносе-
рийного производства. 

«Мы хотели сделать вставки, провода, сделанные из по-
золоченной меди в двух вариантах длины, в больших объ-
ёмах на 16-гнёздной форме с временем цикла около 20 
секунд»,- говорит один из руководящих специалистов про-
екта. Реализация проекта была, в большей степени, в руках 
поставщиков литьевых машин, участвовавших в тендере. 
В итоге, проект от компании ARBURG впечатлил клиентов 
больше всего.

«На стадии планирования проекта все участвующие в 
нём имели возможность высказаться о том, какие плюсы 
и минусы они видят в каждом предложенном плане»,- так 
описывает процесс подготовки ведущий менеджер проек-
та.- «В итоге мы получили высококачественную и высоко-
эффективную производственную ячейку». Как поставщик 
комплекса, ARBURG берёт на себя ответственность за 
всю систему, включая периферию. Специалисты компании 
ARBURG всегда готовы ответить на возникшие вопросы.

Машины HIDRIVE для скоростного и точного литья

Производственный комплекс основан на машине 
ARBURG ALLROUNDER 370 H, электрический узел смыка-
ния которой позволяет достигать короткого времени цикла. 
Точный впрыск обеспечивается при помощи позиционно-ре-
гулируемого шнека и электропривода дозирования.

16 контактов за 1 цикл

Проект

Фото  ARBURG

Изделия, отлитые с закладными контактами, так называемые 
внутренние проводники, используются на печатных платах 
(на фото слева). В процессе производства роботизированная 
система транспортирует контакты из подающего устройства в 
пресс-форму, далее удаляет готовые изделия и передаёт их в 
трубчатую систему распределения (фото справо).
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 Контакты длиной от 10 до 16 мм покрываются 0,07гр 
специального полипропилена. Полипропилен выступа-
ет в роли ретикулярной ткани и, в данном случае, служит 
для улучшения термостойкости. Это делается потому, что 
в последствии, при припаивании проводников к платам, 
температура может достигать 260 градусов по Цельсию. 
В дополнение к вертикальной роботизированной системе 
MULTILIFT V , периферийные устройства также интегриро-
ваны с системой управления SELOGICA.

Захват робота выполняет одновременное извлечение и 
вставку детали.

Ключевой задачей является надёжная и позиционно 
точная вставка 16 контактов в пресс-форму для их залив-
ки за один цикл. Подающее устройство представляет собой 
два вибрирующих спиралевидных конвейера, разделяю-
щих контакты и подающих их к роботизированной системе 
Scara, которая переводит их, один за другим, к устройству 
подготовки. Устройство подготовки проверяет длину изде-
лия за считанные доли секунды во время процесса. Далее, 
все контакты выводятся в горизонтальное положение и 
захватываются роботизированной системой MULTILIFT V. 
Контакты помещаются в специальные отверстия и удержи-
ваются там при помощи вакуума. Далее, робот перемещает 
их в 16-гнёздную пресс-форму. В пресс-форме они фикси-
руются за счёт прижимной пластины. В формующей поло-
сти присутствуют специальные знаки для формирования 
отливки.

Специальные фотоэлектрические датчики проверяют, 
что все 16 контактов находятся на месте, и, если ошибки 
не обнаружено, передаётся сигнал в систему управления 
SELOGICA. После этого процесс. Отлитые изделия сбра-
сываются и попадают в трубчатую систему распределения.  
После чего загружаются следующие 16 контактов. Такая си-
стема позволяет производить до 72.000 готовых изделий.

Та же самая система используется и для остальных 
двух вариаций длин контактов. Единственное, что необхо-
димо заменить при переходе на другую длину изделия, это 
две плоские планки. Данная операция занимает не более 
15 минут, после чего комплекс может продолжить производ-
ство. Так как невооруженным глазом различие между дву-
мя разными версиями изделия найти очень трудно, то за 
этим постоянно следит система оптического контроля. Про-
изводитель данного вида контактов вообще уделяет много 
внимания профилактике и обслуживанию. Ответственный 
технолог постоянно посещает обучающие курсы в компании 
ARBURG.

Фото  ARBURG

Система захватов точно вставляет тонкие контакты в пресс-
форму, а также удаляет законченные отформованные изделия 
(фото выше).



ИНФОРМАЦИОННОЕ ИЗДАНИЕ 9 - 10/2014

127591, Москва, Дмитровское шоссе, д. 100, корп. 2, Тел./Факс: +7  (495) 788 61 08 www.transtechru.com

4 

10 лет

И всё-таки начать стоит с вопроса: «Каким же требова-
ниям должно соответствовать литьевое оборудование для 
упаковочной отрасли?». 

В первую очередь, для этого сектора очень важны сле-
дующие факторы: время цикла, качество отливки, объём 
производства, а также надёжность и энергоэффектив-
ность. В электрических и гибридных термопластавтоматах 
ARBURG в версии «Packaging» используются технологии, 
объединяющие в себе высокую производительность и низ-
кие энергозатраты. Отличительным знаком машин в испол-
нении «Packaging» является буква «P» на корпусе, рядом с 
моделью машины. Данное исполнение вносит ряд особен-
ностей. Прежде всего, это изменённые отношения «рассто-
яние между колоннами/усилие смыкания/ход открытия» в 
соответствии с требованиями к производству упаковки. На-
пример, для версий «P» доступны усилия смыкания: 1800, 
2300, 2900, 3700 и 4600 кН, с соответственно большими 
узлами впрыска. Серво-электрические приводы дозирова-
ния совместно с позиционно-регулируемыми барьерными 
шнеками позволяют улучшить процесс пластикации и уве-
личить скорость впрыска. Также, корпус и станина машин 
версии «P» обладает увеличенной жёсткостью на кручение, 
серво-электрическим узлом смыкания с системой рекупе-
рации энергии, чтобы обеспечить быстроту движений и по-
высить энергоэффективность. 

Помимо этого, машины «упаковочной» версии облада-
ют рядом преимуществ для производства тонкостенных 
изделий. Например, есть возможность подключения IML 
системы этикетирования (установка расширенного робо-
тизированного интерфейса для ввода этикетки в форму в 
процессе её открытия  включена). Также, присутствует воз-
можность свободного программирования гидравлических 
выталкивателей и клапана с большим сечением для бы-
строго проведения пневматические функций.

Для производства крышек машины компании ARBURG 
оснащаются серво-электрическим выталкивателем с функ-
цией усиления для синхронного, мощного сброса изделий. 
А, для производства крышек с резьбой доступно увеличе-
ние скорости вывинчивания.

Помимо всего вышеперечисленного, компания ARBURG 
обеспечивает техническую поддержку приложений, техни-
ческой составляющей. ARBURG предоставляет клиентам 
помощь в планировании полного комплекса, сертификации 
и оказывает активную компетентную поддержку по всему 
миру. Компания ARBURG делает абсолютно всё, что от-
расль упаковки ожидает получить. Из всего вышеупомяну-
того, не сложно сделать вывод, что ARBURG - эта та ком-
пания, которая очень уверенно стоит на ногах в сегменте 
упаковки и не останавливается на достигнутом.

Компания ARBURG предлагает готовые технические решения для производителей упаковки. 
Специальные «упаковочные» версии электрических и гибридных ALLROUNDER, которые вы-
бирают производители упаковки для оптимизации своего производства.

Фото  ARBURG

Продукт
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Эффективность приводов сердечников
Вопрос об использовании наиболее экономически эффективной технологии привода форм, на данном этапе раз-
вития уже относится не только к машине. Серво-электрические привода предлагают внушительные преимуще-
ства, особенно когда дело доходит до вращательного движения: независимый дизайн, простая настройка, очень 
точный процесс управления положением и короткое время цикла.

Хорошим примером является извлечение отливки из 
формы. В связи с различными концепциями, привода уже 
очевидны в основном составе форм серьёзных различий. 
Хотя гидравлическая система вывинчивания может быть 
непосредственно интегрирована в форме, также могут быть 
реализованы решения по использованию сервоприводов. 
Маленький размер сервоприводов позволяет использова-
ние форм с системой вывинчивания на машинах малого 
типоразмера.

Движения плавно регулируется

Кроме того, использование сервоприводов предостав-
ляет гораздо больше возможностей для оптимизации про-
цесса. Точное положение резьбовых сердечников в любой 
момент времени. Темпы ускорения и замедления обеспе-
чивают плавные движения. Крутящий момент, частота вра-
щения и позиционирование свободно программируются 
на различных этапах. Например, остановка в промежутке 
обеспечивает освобождение резьбы при закрытой форме, 
а также бесконечное вращение, реализовано легко и про-
сто. Это основано на электрической системе управления 
сердечниками SELOGICA. Соответственно, требуемая по-
следовательность извлечения деталей может быть настро-
ена на отдельных экранах и интегрирована в процесс про-
изводства.

Быстрое и точное вращение

На выбор использования гидравлических или серво-
электрических приводов влияют различные факторы, такие 
как высокая частота вращения и высокая точность повто-
рения. Эти преимущества имеют решающее значение для 
системы вращения для многокомпонентных форм. Контро-
лируемое ускорение и торможение обеспечивают очень 
равномерный поворот формы, несмотря на высокую дина-
мику и скорость. Кроме того, серво-электрические поворот-
ные устройства работают независимо от движения маши-
ны. Вместе с описанными возможностями, для настройки и 
оптимизации процессов практически неизбежны сокраще-
ния времени цикла. Узлы вращения плит с сервоприводами 
до 20 процентов ниже по энергопотреблению, чем с гидрав-
лическими приводами.

Технический раздел

Фото ARBURG

Серво-электрический узел вывинчивания и поворотные узлы 
(на фото слева и справа) с возможностью программирования, 
с высокой точностью поворотных движений. Резьбовые сердеч-
ники в пресс-форме (фото вверху) позволяют производить из-
влечение изделий без каких-либо повреждений.


