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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.

Правильная защита прессформ – гарантия их длительной и 
беспроблемной эксплуатации

У компании Chem Trend есть специальные 
средства для защиты инструментаLusin Protect G 11 – прозрачный

Lusin Protect G 12 – красный

Густая антикоррозионная субстанция

•	 Покрытие в виде равномерной смазочной плёнки, прозрачной или красной
•	 Устойчивость к высоким и низким температурам
•	 Обладает свойством водоотталкивания
•	 Обеспечивает временную защиту от коррозии (до двух месяцев)

Lusin Protect G 31 - белый

Lusin Protect G 32 – красный

Антикоррозионно-смазочное вещество на основе воска

•	 Покрытие в виде равномерной смазочной плёнки, прозрачной или красной
•	 Устойчивость защитной плёнки к лёгким механическим воздействиям
•	 Длительная защита от коррозии (до шести месяцев)
•	 Может использоваться как антиадгезив
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Быстроотверждающиеся пены для серийного 
производства

Новые быстоотверждающиеся пены от Sonderhoff 
Chemicals представляют собой двухкомпонентные 
быстрореагирующие полиуретановые системы с, 
очень коротким промежутком времени до обеспече-
ния касания «на отлип». Поверхность уплотнений 
перестаёт быть липкой уже через 2-3 минуты, следо-
вательно, изделия могут быть отправлены на следу-
ющий производственный этап без задержки. Быстро 
отверждающиеся уплотнения используются в тех слу-
чаях, когда необходимо обеспечить высокую скорость 
производства, как, например, при производстве авто-
компонентов или электрошкафов. 

Технология Формирования-по-Месту-Вспененных 
Уплотнений (FIPFG), представляющая собой нане-
сение в автоматическом режиме жидких компонен-
тов и их последующую химическую реакцию, с целью 
формирования на поверхности изделий вспененных 
уплотнений, в течение многих лет остаётся на острие 
прогресса, как для изготовления деталей автомоби-
лей, производства светотехники, так и для нанесения 
уплотнений на контуры электрошкафов. 

Высокое и надёжно стабильное качество уплотне-
ний, нанесённых по технологии FIPFG, обеспечива-
ется использованием дозирующих и смешивающих 
установок низкого давления от компании Sonderhoff 
Engineering.

Жидкие вспенивающиеся компоненты точно рас-
пределяются по контуру индустриальных изделий (в 
желоб или на плоскость) и отверждаются там, превра-
щаясь в мягкое вспененное уплотнение.  Благодаря 
использованию практически 100% исходных материа-
лов, стоимость затрат на компоненты удаётся свести 
к минимуму. В противоположность предварительно 

вырубаемым плоским уплотнениям, здесь нет обрез-
ков и отходов. Таким образом, FIPFG уплотнитель-
ная технология обеспечивает высокую надёжность в 
сочетании с очень коротким периодом становления 
уплотнения при использовании быстрореагирующих 
композиций. 

Быстрый переход к иным производственным за-
дачам и возможность дальнейшей обработки из-
делий

Для нанесения уплотнений на дверные модули 
автомобилей и на дверцы электрошкафов, изготов-
ленных из металла и пластика, производитель обо-
рудования из города Хёрбранц, Австрия – компания 
Sonderhoff Engineering – предлагает установки низкого 
давления серии DM 40x. Пользователи могут интегри-
ровать данные системы в полу, или в полностью ав-
томатическом режиме в производственный процесс, 
равно как и использовать его в качестве автономного, 
отдельно размещаемого  оборудования. Комбинация 
процессов Mold&Seal сочетает использование ТПА и 
дозирующей, смешивающей  системы, экономя про-
странство и время. 

Быстрореагирующие пены Sonderhoff перестают 
быть липкими при касании к ним уже через три мину-
ты после нанесения при комнатной температуре. Это 
означает, что изделия с нанесёнными уплотнениями 
могут быть отправлены на следующий этап обработки 
без необходимости их промежуточного хранения. Так-
же, нет потребности в использовании печи для уско-
рения процесса отверждения уплотнений. 

Шарнирный захват робота удерживает изделие и 
перемещает его под неподвижно закреплённой 
смесительной головкой.

Смесительная головка размещена на 
руке робота и перемещается ею над из-
делием, воспроизводя контур и нанося 
уплотнение. 

Отличительная способность быстро отвер-
ждающихся уплотнений, восстановлене по-
сле деформации. Периодическое открытие/
закрытие двери электрошкафа не ухудшает 
рабочие характеристики уплотнения. 
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Информация предоставлена компанией Sonderhoff

Хорошее пост-компрессионное восстановление бы-
стро реагирующих уплотнений

Быстрореагирующие комбинации компонентов, по-
ставляемые на рынок под торговым наименованием 
Fermapor® K31 FC, демонстрируют низкое водопогло-
щение, а некоторые из них даже выполняют требования 
класса защиты IP69K, во взаимной комбинации, с соот-
ветствующим образом изготовленными несущими эле-
ментами изделия. Благодаря механическим свойствам, 
уплотнения восстанавливаются на 96-98% от исходных 
параметров даже после длительного компрессионного 
теста при температуре  70° C. Столь высокая восстанав-
ливающая способность уплотнений важна для изделий, 
где предусматривается множество циклов открытия-за-
крытия, таких как крышки бочек, корпуса промышленных 
светильников и двери электрошкафов, для достижения 
стабильно надёжного уплотняющего эффекта. 

Нанесение уплотнения на объёмные изделия

В случае нанесения уплотнений на электрошкаф, ли-
нейный робот перемещает смесительную головку вдоль 
контура изделия. Гелеобразный материал распределя-
ется через сопло смесительной головки на внутреннюю 
часть двери электрошкафа. Как только материал нане-
сён, он начинает расширяться вспениваясь изнутри, зна-
чительно увеличиваясь в размерах и формируя уплот-
нение с соотношением ширины к высоте примерно 2:1. 
Это соотношение может быть скорректировано за счёт 
изменения свойств базовых компонентов.

Что касается сложных трёхмерных изделий, то на-
несение уплотнений на них может быть реализовано с 
помощью шестиосевого робота. В этой связи могут при-
меняться две концепции: робот захватывает изделие и 
перемещает его под неподвижно закреплённой смеси-
тельной головкой или же сама головка может быть раз-
мещена на руке робота и тот перемещает её над издели-
ем, воспроизводя контур нанесения уплотнения. 

Сокращения производственного цикла за счёт сни-
жения длительности промежуточной выдержки пе-
ред осуществлением последующих операций

Обычные вспененные уплотнения имеют заметно бо-
лее длительное время отверждения и требуют удлинения 
конвейера, или даже промежуточного хранения перед 
отправкой изделия на следующую технологическую опе-
рацию. Таким образом, используя быстрореагирующие 
компоненты с коротким сроком отверждения (порядка 
2-3 минут), производители получают возможность скорее 
перейти к реализации последующих технологических эта-
пов и к сборке изделий. Результатом становиться замет-
ное сбережение времени и, следовательно, снижает се-
бестоимость готовых изделий, делая производство более 
эффективным и конкурентоспособным. 

ARBURG и «ТРАНСТЕХНИКА-ВОСТОК» 
приглашают на 18-ю международную 
специализированную выставку пласт-
масс и каучуков «Интерпластика 2015», 
павильон № 3 стенд B17. 

Выставка состоится с 27 по 30 января 
2015 года в московском ЦВК «Экспо-
центр» на Красной Пресне.

На стенде будет продемонстрирован 
комплексный проект по производству 
колпачка 28 мм, стандарта PCO 1881 
CSD, Coke approved, с использованием 
ТПА ALLROUNDER 570 H 1800-800 от ком-
пании ARBURG совместно с 24 – гнездной 
пресс-формой Z-moulds и периферий-
ным оборудованием GREENBOX.

On-line регистрацию для получения ку-
пона на бесплатное посещение выстав-
ки можно пройти по ссылке:
http://service.md-rus.ru/index.php

Мы будем рады встрече с Вами!!!
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Утилизация и переработка пластмасс
Любое пластмассовое изделие в какой-то момент отслуживает свой срок и тогда возникает вопрос: что 
делать с отслужившим свое изделием? Как его наилучшим образом утилизовать? В автомобильной про-
мышленности законодательно предписана утилизация старых автомобилей. В случае с пластмассами есть 
три вида вторичной переработки.

Утилизация в качестве материала

Чистосортные остатки пластмасс перемалывают и 
используют в пластмассо-перерабатывающих предпри-
ятиях как сырье. Эту систему утилизации оправдывает 
экономия эл. энергии, сырьевых материалов и, конечно 
же, затрат в прямом применении. Против „материальной 
утилизации“ говорит дорогостоящая сортировка различ-
ных пластмасс и частично имеющее место ухудшение 
качества готовых изделий. Также необходимо маркиро-
вать пластмассовые изделия, из какого материала они 
состоят. Таким образом, продукты вторичной переработ-
ки пластмасс могут использоваться для производства 
изделий, ранее производимых из первичных материа-
лов. Например, возможно производство пластиковых бу-
тылок из отходов, т. е. переработка по замкнутому циклу. 
Также вторичные полимеры пригодны для изготовления 
объектов, свойства которых могут быть хуже, чем у ана-
логов, изготовленных с использованием первичного сы-
рья. Последнее решение носит название «каскадной» 
переработки отходов. Она с успехом применяется в ав-
томобилестроении, где перерабатывают бамперы отслу-
живших свой срок автомобилей в патрубки и коврики для 
новых машин.

Утилизация в качестве сырья 

Остатки пластмасс добавляют к мономерам, которые 
затем используют для изготовления новых пластмасс. 
В этой технологии пластмассу нагревают от 600 до 900 
градусов цельсия на кварцевом основании, при этом они 
разлагаются на свои молекулярные субстанции. За этот 
способ ресайклинга говорит, прежде всего, экономия 

нефти и высокая способность к повторной переработке 
материалов во всех областях применения. Кроме того, 
предварительное сортирование пластмасс, как в модели 
утилизации в качестве материала, не является необхо-
димым. Против этого вида ресайклинга говорят, прежде 
всего, высокие затраты энергии, т.е. и денежные соот-
ветственно, которые возрастают еще и в связи с необ-
ходимостью обязательного разделения продуктов плав-
ления.

Утилизация в качестве источника энергии

Еще один способ утилизации отходов пластмасс – 
сжигание. Имеющаяся в пластмассе энергия использу-
ется как горючее вещество в производстве стали, цемен-
та или сжигании мусора – при этом пластмасса заменяет 
сырье – нефть. Самый большой минус – это сама тех-
нология, так как при сжигании пластмасс окружающая 
среда загрязняется вредными выбросами.

Кодирование пластмасс

Для промышленного ресайклинга пластмасс предпо-
сылкой является четкая сортировка по видам. Кодиро-
вание или маркировка изделий из пластмасс призвана 
облегчить эту сортировку. Маркировка сортов пластмасс 
осуществляется с помощью кодового номера по DIN 1620 
и/или с помощью краткого обозначения по ISO 1043-1 и 
во взаимосвязи с знаком ресайклинга (три стрелки). При 
этом должны указываться:
•	 кодовый номер,
•	 краткое обозначение пластмассы,
•	 оба пункта.

*В случае с PE-HD и PE-LD достаточно обозначения РЕ, 
если указывается кодовый номер.

Код пластмассы Краткое обозначение 
пластмассы

01 PET
02* PE-HD
03 PVC
04* PV-LD
05 PP
06 PS

Технический раздел

Примеры знаков «перерабатываемый пластик»
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Датчики дождя / света / влажности

Фото ARBURG

Думай глобально
ARBURG - поставщик номер один термопластав-
томатов для компании TRW, производителя авто-
компонентов

Группа компаний TRW Automotive - один из основ-
ных мировых поставщиков автокомпонентов, про-
изводит детали для более 250 различных моделей 
автомобилей. Недавно TRW Automotive объявила 
компанию ARBURG как поставщика номер один тер-
мопластавтоматов и расширила свой международ-
ный рамочный договор, который позволит упростить 
закупку новых машин в будущем. Благодаря хорошей 
кооперации с компанией ARBURG, в настоящее вре-
мя на заводах группы компаний TRW Automotive рабо-
тает более 300 термопластавтоматов ARBURG.

Группа компаний TRW Automotive производит ши-
рокий ассортимент продукции, в том числе интеллек-
туальные электронные системы активной и пассивной 
безопасности транспортных средств и комфорта во-
ждения, ABS, подушки безопасности, системы помощи 
водителю и т.д.

Одним из примеров, что делает технику «умнее», 
является датчик дождя / света /влажности, который 
автоматически управляет функциями стеклоочисти-
теля и ходовых огней автомобиля. TRW Automotive 
производит эту сложную оптическую систему, так на-
зываемую линзовую пластину, на своем заводе в Ра-
дольфцелле. 

«С производством линзовых пластин мы сделали 
первый шаг в мир электрических термопластавтома-
тов» - говорит Хайко Бек  из департамента разработок 
БКС.

Вступление в мир электрических машин для литья 
под давлением

«В связи с высокими требованиями, предъявляе-
мыми к изделиям по точности и повторяемости, мы 
сделали выбор в пользу высокопроизводительной 
машины серии ALLDRIVE».

ALLROUNDER 370, с 70 узлом пластикации, со-
гласно EUROMAP, и усилием смыкания 600 кН ра-
ботает с четырехгнездной пресс-формой. Для со-
хранения оптических свойств оптический элемент 
из поликарбоната производится с использованием 
процесса компрессионного литья. Для изготовления 
такого рода изделий требуется глубокое знание про-
цесса. 

В середине 2013 года, на заводе в Радольфцел-
ле, установили двухкомпонентный электрический 
ALLROUNDER 470 для производства линзовой пласти-
ны известному автопроизводителю. 

Благодаря широкому спектру производимой про-
дукции, и в силу специфики ее производства, ком-
пания TRW располагает практически всеми предста-
вителями серий машин ARBURG: гидравлическими, 
гибридными и электрическими, охватывающими весь 
спектр усилия смыкания от 125 до 5000 кН, в том чис-
ле и вертикальными машинами. Первый термопла-
ставтомат ALLROUNDER был введен в эксплуатацию 
в Радольфцелле еще в 1965 году. Сегодня более 300 
машин работают на заводах компании по всему миру: 
в Германии, Франции, Чехии, Китае и США.

Проект
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Информация взята из журнала «Today» компаниии ARBURG
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INFOBOX

ARBURG - поставщик первой категории

Ради упрощения процедуры закупки новых термо-
пластавтоматов, TRW выбрала стратегию двух по-
ставщиков. Для этого был проведен сравнительный 
анализ ряда компаний в плане ассортимента, техно-
логий, сервиса и наличия представительств в различ-
ных странах.

«С помощью определенных стандартных спец-
ификаций мы постоянно оптимизируем процесс по 
закупке ТПА ARBURG, повышая экономическую эф-
фективность, от чего выигрывают оба партнера в рав-
ной степени» - объясняет Ральф Мюллер,  старший 
менеджер по ключевым клиентам компании ARBURG. 

Это относится, например, к вертикальным ТПА мо-
дели 375 V, 1200 Т машинам с поворотным столом, 
гидравлическим, гибридным, электрическим, а также 
многокомпонентным машинам.

«ARBURG предлагает правильные машины для 
нашей продукции по всему миру. Во время подбора 
новых машин, Ральф Мюллер оказывает нам макси-
мальную поддержку» - говорит Дороти Беккер, менед-
жер по закупкам TRW в Европе - «Сотрудники ком-
пании ARBURG произвели на нас впечатление своим 
инновационным опытом и гибкостью при решении по-
ставленных задач. Они помогают нам реализовывать 
технически сложные задачи, что позволяет разраба-
тывать и внедрять новые продукты». 

Первоклассное сервисное обслуживание является 
ключевым фактором в приобретении новых тер-
мопластавтоматов

TRW Automotive уделяет особое внимание об-
служиванию машин. В соответствии с достигнутыми 
соглашениями между TRW Automotive и ARBURG в 
отношении запасных частей и технического обслужи-
вания. Первоклассный сервис и поддержка по всему 
миру являются ключевыми факторами для того, что-
бы успешно работать на мировых рынках.

Время имеет значение
Увеличение производственной эффективности за 

счёт снижения времени переналадки оборудования 
является повторяющейся целью для ARBURG. Так 
как несколько различных маленьких партий деталей в 
день производятся на некоторых машинах, оптимиза-
ция времени переналадки была главной темой обсуж-
дения на протяжении нескольких последних лет. За 
счёт использования различных методов анализа, вре-
мя переналадки было снижено от 10 до 50 процентов.

ARBURG поставила перед собой цель сокращения 
запасов незавершённого производства и достижения 
оптимальной загрузки оборудования, а также изготов-
ление деталей в течение короткого времени. Произ-
водственные партии должны были стать меньше, и 
переналадка должна была производиться чаще - не-
сколько раз день на некоторых машинах. 

Поэтому, первым приоритетом компании ARBURG 
являлись оптимизация и проектирование сборочных 
процессов. Когда дело доходит до размещения зака-
зов, как внутренних, так и внешних, компания всегда 
оценивает себя в соответствии со своими поставщи-
ками. Везде, где возникает впечатление, что тот или 
иной процесс может быть выполнен быстрее и эконо-
мически эффективнее, или где рабочая зона может 
быть разработана более эргономично, используется 
видеоанализ для эффективного снижения затрат вре-
мени.

Такой метод был впервые использован на токарно-
фрезерном станке, на котором изготавливаются штоки 
и направляющие цилиндры для ТПА. 

Во время видеоанализа вскоре стало ясно, что 
оператор должен был поворачиваться вокруг соб-
ственной оси для каждой смены резца 36 раз. Вскоре, 
в проектной группе процессы были улучшены. Радиус 
действия оператора был сокращён, и магнитный ин-
дикационный номер был прикреплён к каждому резцу, 
которые были распределены в соответствии с техпро-
цессом. Этот пример показал, что благодаря несколь-
ким экономически эффективным мерам, время налад-
ки было снижено вдвое, с 60 до 30 минут. Сборка и 
производство электро-компонентов также были про-
анализированы. 

Использование данных методов является огром-
ным потенциалом для увеличения производственной 
эффективности.

Год основания: 1901 

Заводы: 185 по всему миру, одиннадцать производствен-
ных площадок и семь технологических центров в Германии

Сотрудники: более 60000, из которых 10700 в Германии 
Годовой оборот: 16200000000 долларов США (12,4 млрд. 
евро) в 2011 году

Парк термопластавтоматов: Около 800 литьевых машин, 
более 300 из которых являются ARBURG

Продукция: Активные и пассивные системы безопасности 
автомобиля, рулевого управления и тормозной системы, 
электроника, системы защиты водителя и пассажиров, ком-
поненты двигателя и крепежные системы 

Контакт: www.trw.com


