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Nie pozwolimy, by co si zapali o! Bo z naszymi wolnymi od chlorowców produktami 
zabezpieczenia przed ogniem Pocan® jeste cie zawsze po bezpiecznej stronie. Nowe 
utwardzone i nieutwardzone typy PBT (GF13-25) dostosowane zosta y specjalnie do
zastosowa w urz dzeniach elektrycznych i zwi kszaj ich bezpiecze stwo. S one
klasy kowane wed ug UL 94 jako V-0 od 0,4 mm i cechuj si bardzo du odpor-
no ci na pr dy pe zaj ce oraz atwo ci nanoszenia napisów laserem. Po wi cej
informacji zapraszamy na: www. ame-retardancy.lanxess.com
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Witamy naszych Czytelników w jubileuszowym, pięćdziesiątym wydaniu
i zapraszamy interesującej lektury.

str. 12
Każdy człowiek korzysta ze środowiska przyrodniczego otrzymując z niego
nie tylko surowce czy energię, ale także czerpiąc inspiracje i doznania, któ-
re wypływają z piękna i majestatu natury. Korzysta również z dóbr środowi-
ska społecznego i kulturowego – wytworzonych przez ludzi i dla ludzi. Mimo
to, nadal wiele ludzi nie ma świadomości, jaki wpływ na stan i jakości tych
środowisk mają zachowania poszczególnych osób, rodzin i grup społecz-
nych. Chcąc promować nurt edukacji ekologicznej firmy skupione w Progra-
mie „Odpowiedzialność i Troska”, już po raz XI przystępują do przeprowa-
dzenia ogólnopolskiej Akcji edukacji ekologicznej „Drzewko za butelkę”.
Polski Związek Przetwórców Tworzyw sztucznych patronuje szczytnej im-
prezie. Pełna informacje o akcji ekologicznej znajdziecie w artykule „Drzew-
ko za butelkę”.

str. 14
Pomiędzy globalnymi dostawcami surowca i chińskimi producentami z bran-
ży motoryzacyjnej zawarte zostało przymierze technologiczne. Jego celem
jest zwiększenia zastosowań tworzyw sztucznych w chińskich samochodach.
Chodzi także o domknięcie luk dotyczących stosowania tworzyw sztucznych
pomiędzy globalnymi producentami samochodów, zmniejszając w ten spo-
sób zużycie paliwa przez chińskie pojazdy. (…) Sprzedaż samochodów w UE
nie poprawiła się pod koniec roku. W listopadzie zanotowano spadek
o 10,5% w Europie Zachodniej; w szczególności we Francji nastąpiło zmniej-
szenie sprzedaży o 19,2%, która w konsekwencji uzyskała najgorszy wynik
od roku 1997. We Włoszech i w Hiszpanii również zanotowano znaczne
zmniejszenie sprzedaży. W Niemczech nastąpiło niewielkie osłabienie sprze-
daży o 3,4%. Natomiast w Wielkiej Brytanii mieliśmy do czynienia ze wzrostem
sprzedaży o 11,3%. Szacuje się, że dobiegający końca rok 2012 przynie-
sie 8% zmniejszenie sprzedaży i będzie trzecim z kolei rokiem spadkowym
pod rząd. Analizy przewidują początek ożywienia od roku 2014.
Przemysł motoryzacyjny jest wielkim odbiorcą produktów z tworzyw sztucz-
nych. Europejska organizacja przetwórców EuPC, w swoim ostatnim biule-
tynie poświęciła sporo uwagi zagadnieniom rynku motoryzacyjnego. Prze-
gląd informacji w artykule „Działania EuPC. Przemysł motoryzacyjny”.

Str. 40
Proces ORNL polega na przetwarzaniu polietylenu na włókna węglowe.
Włókna węglowe posiadają unikalną geometrię powierzchni, od kolistej
do wydrążonej, są wytwarzane z polietylenu z zastosowaniem wszechstron-
nej metody produkcji. Włókno węglowe charakteryzuje się właściwościami
zależnymi od warunków przetwarzania, dzięki czemu znakomicie nadaje się
do wielu zastosowań. Popularne materiały, takie jak polietylen stosowany
do produkcji torebek z tworzywa, można przetworzyć na coś dużo bardziej
wartościowego w procesie opracowanym przez Dział Energetyczny Labora-
torium Krajowego Oak Ridge. W referacie opublikowanym przez Advanced
Materials, zespół prowadzony przez Amit Naskar z Działu Nauk Materiało-
wych i Technologii nakreślono metodę, która umożliwia nie tylko produkcję
włókien węglowych, ale daje również możliwość dostosowania produktu fi-
nalnego do określonych zastosowań.
W artykule opisujemy unikalna technologię, umożliwiającą rewolucyjne
zmiany w podejściu do zagadnień zastosowania materiałów z zastosowa-
niem włókien węglowych.

W tym wydaniu
polecamy
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tel. 509719797 • www.walor.biz

Autoryzowany przedstawiciel GETIN LEASING

Specjalizujemy się w leasingu maszyn do przetwórstwa
tworzyw sztucznych:
- maszyny nowe i używane
- maszyny z kraju i z zagranicy
- współpraca z wieloma renomowanymi dystrybutorami

Pośrednictwo finansowe także w zakresie:
- kredytów inwestycyjnych
- kredytów samochodowych, hipotecznych, konsolidacyjnych



Central European Plastics Price Index

MyCeppi mean in the beginning a concept, My concept: the

Central European Plastics Price Index. The calculation of the

price index is based on a comprehensive price benchmark,

for which plastic converters, traders, and local and

multinational feedstock producers supply data. However by

now this idea came to widespread, it is not enough to

inform the market players about what and at what price

they can buy in the region, what are the current prices and

price tendencies. We have to shed light on the processes

triggering events on the market. For this reason we decided,

in addition to the price information, to make also the

demand- and offer-related information and analyses

concerning the plastic market of Central-Europe available

free of charge, to help our readers understand current

events on the market. In addition we will publish news and

information and related comments that are relevant for the

market situation of the region. Our purpose is that our

readers, upon coming back, get more and more profound

information about the plastic market of the CEE-region.
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Rynek surowców tworzyw
sztucznych w Europie Środkowej
i Wschodniej jest w tarapatach.
Zapotrzebowanie na surowce nie
wzrasta. W szczególności pro-
blemy dotyczą rynku folii do pa-
kowania.
Z tego powodu ceny folii 0,3
LDPE i HDPE spadły do pozio-
mów wcześniej nie notowanych,
obecnie materiały można zaku-
pić w Rosji i w Serbii za cenę
obejmującą dostawę na pozio-
mie 1,260 – 1,270 euro. Na rynku
polipropylenów mamy do czynie-
nia z podobną tendencją w przy-
padku homopolimerów. Tutaj
stagnacja ma miejsce w przypad-
ku materiałów z włókien.
Nie mniej jednak ceny kopolime-
rów zdają się być stabilne. Wy-
stępuje silny kontrast pomiędzy
tendencjami cenowymi w Euro-
pie Zachodniej i Wschodniej.
Producenci z Europy Zachodniej
usiłują utrzymać poziomy cen,
podczas gdy producenci z Euro-
py Wschodniej dążą do natych-
miastowej zbiórki CF i odnoszą
w tym sukcesy. Producenci z Eu-
ropy Środkowej i Wschodniej
próbują manewrować pomiędzy
tymi dwoma rozwiązaniami.
Handlowcy i konsumenci spo-
dziewają się dalszego spadku
cen polimerów w marcu, a cena
może wynieść nawet 50 euro
za tonę. Homopolimery polipro-
pylenowe charakteryzują się
spadkową tendencją cen. Nie
mniej jednak, interesujący jest
fakt, iż zapotrzebowanie na ko-

polimery, kopolimery bezładne,
szczególnie w przypadku mate-
riałów o dużej przeźroczystości,
jest dobre i wyważone.
Trudno prognozować, co czeka
nas w kwietniu i w maju. Jedna
rzecz jednakże jest pewna – duzi
producenci z Europy Zachodniej
raczej wstrzymają swoją produk-
cję, niż będą skłonni pracować
z permanentnie negatywnym
marginesem.
Możliwe jest zatem, że w marcu
produkcja zostanie ograniczona
zarówno w Europie Zachodniej,
jak i Wschodniej, zatem status
bez zapotrzebowania spowoduje
nagły wzrost cen o 100-150, a na-
wet o 200 euro.
Czas ten może być dobry dla
spekulantów, lecz definitywnie
będzie zły dla przetwórców two-
rzyw sztucznych, którzy nie są
w stanie ponieść nagłego i zna-
czącego wzrostu cen.
Dlatego też należy liczyć się
z tym, że wystąpią przestoje i re-
dukcje produkcji, które doprowa-
dzą do spadku zapotrzebowa-
nia... Znamy już wpływ na rynek
z coraz większym cyklem ulotno-
ści. Jeden z wyobrażonych przez
nas scenariuszy został przedsta-
wiony na załączonym wykresie.

www.myceppi.com

Stan rynku poliolefin wiosną 2013

Tendencje cen i zapasów

RYSUNEK 2. ŚREDNIE CENY HDPE W EUROPIE ŚRODKOWEJ I WSCHODNIEJ
OD 49 TYGODNIA 2011 WRAZ Z PROGNOZĄ DO 8 TYGODNIA 2013
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Polski Związek Przetwórców Two-
rzyw Sztucznych po raz kolejny
podjął wspólnie z PlasticsEurope
Polska inicjatywę organizacji spo-
tkania branży tworzyw sztucznych.
Spotkanie zorganizowane będzie
dla menadżerów wyższego szcze-
bla firm członkowskich obu organi-
zacji oraz dla zaproszonych gości.
Na konferencji zaprezentują obec-
ną sytuację w branży przedstawi-
ciele EuPC i PlasticsEurope z Bruk-
seli, jak również przedstawiciele
czołowych firm z terenu Polski.
W tym roku w specjalnym bloku
tematycznym, uczestnicy spotka-
nia zajmą się tematem zarządzania
odpadami z tworzyw sztucznych.
Zastanowią się także, czy są realne
alternatywy dla używanych ftala-
nów, uniepalniaczy, czy też Bisfe-
nolu A. Spotkanie odbędzie się
16 kwietnia w Warszawie w hotelu
Westin.

* * *

Polski Związek Przetwórców Two-
rzyw Sztucznych współdziałając
z PKPP Lewiatan na bieżąco moni-
toruje przebieg procesu legislacyj-
nego ustawy o opakowaniach i od-
padach opakowaniowych. Obecnie
obowiązuje stara ustawa, która nie

uległa zmianie na rok 2013 t.j. usta-
wa z dnia 11 maja 2001 r. o obo-
wiązkach przedsiębiorców w zakre-
sie gospodarowania niektórymi od-
padami oraz o opłacie produktowej
i ustawa z dnia 11 maja 2001 r.
o opakowaniach i odpadach opa-
kowaniowych.
Nowy projekt ustawy po konsulta-
cjach społecznych znajduje się ak-
tualnie w podkomisjach sejmo-
wych. Po opiniach podkomisji na-
stąpi wypracowanie ostatecznej
wersji projektu, który trafi pod obra-
dy Sejmu.
Należy spodziewać się, że osta-
teczna wersja ustawy będzie znana
dopiero w połowie 2013 roku.
Uzasadnienie projektu ustawy opi-
suje konieczność wprowadzenia
zmian do obowiązujących przepi-
sów oraz skutki ich wprowadzenia
stwierdzając, że głównym celem
projektowanej regulacji jest
uszczelnienie systemu zagospoda-
rowania odpadów opakowanio-
wych. Funkcjonujący obecnie sys-
tem zagospodarowania odpadów
opakowaniowych jest bowiem nie-
skuteczny i nie gwarantuje osią-
gnięcia przez Polskę do 2014 r. wy-
maganych dyrektywą opakowanio-
wą poziomów odzysku i recyklingu,
co w konsekwencji może doprowa-

dzić do nałożenia na nasz kraj kar
finansowych przez Trybunał Spra-
wiedliwości UE. Potwierdzają to ra-
porty pokontrolne opracowywane
przez Głównego Inspektora Ochro-
ny Środowiska, a także informacje
przekazywane przez izby gospo-
darki odpadami, organizacje odzy-
sku i przedsiębiorców z branży za-
gospodarowania odpadów.
Projektowana ustawa zastąpi usta-
wę z dnia 11 maja 2001 r. o opako-
waniach i odpadach opakowanio-
wych oraz część przepisów ustawy
z dnia 11 maja 2001 r. o obowiąz-
kach przedsiębiorców w zakresie
gospodarowania niektórymi odpa-
dami oraz o opłacie produktowej,
przejmując w dużej części rozwią-
zania tych ustaw.
Projekt ustawy oprócz przepisów
wprost transponujących przepisy
dyrektywy opakowaniowej zawiera
przepisy uzupełniające, których ce-
lem jest zapewnienie sprawnego
funkcjonowania systemu zagospo-
darowania odpadów opakowanio-
wych gwarantującego osiągnięcie
celów wskazanych w powyższej
dyrektywie.
Przepisy te wynikają pośrednio
z przepisów dyrektywy opakowa-
niowej stanowiącego o podejmo-
waniu przez państwa członkowskie

niezbędnych środków w celu osią-
gnięcia poziomów odzysku i recy-
klingu określonych przepisami dy-
rektywy.
Projekt nakłada na przedsiębior-
ców obowiązki sprawozdawcze do-
tyczące prowadzonej przez nich
działalności gospodarczej w zakre-
sie wprowadzania na rynek opako
wań.
Nie będą to jednak nowe obowiąz-
ki, gdyż i obecnie przedsiębiorcy ci
mają obowiązki sprawozdawcze
w tym zakresie. Dodatkowo ustawa
przewiduje możliwość przekazywa-
nia sprawozdań za pośrednictwem
środków komunikacji elektronicz-
nej. Przekazywanie tych sprawoz-
dań drogą elektroniczną stanowić
więc będzie możliwość, nie obo-
wiązek, zatem nie wpłynie to
na podniesienie dotychczasowych
kosztów związanych ze składaniem
sprawozdań. Wzrosną natomiast
obciążenia przedsiębiorców, którzy
wprowadzają do obrotu produkty
dotychczas nieobjęte przepisami
ustawy (preparaty smarowe, opony
stosowane w motocyklach i rowe-
rach).
Wejście w życie przepisów projek-
towanej ustawy nie spowoduje
wzrostu cen produktów w opako-
waniach, gdyż już obecnie przed-
siębiorcy podlegają podobnym
rozwiązaniom prawnym dotyczą-
cym zapewnienia poziomów odzy-
sku i recyklingu odpadów opako-
waniowych.
Nie przewiduje się przy tym zwięk-
szania obecnie obowiązujących
stawek opłat produktowych (zosta-
ną określone w akcie wykonaw-
czym), które obecnie są płacone
przez stosunkowo małą grupę
przedsiębiorców, ponieważ więk-
szość z nich wykonuje ustawowe
obowiązki według cen kształtowa-
nych przez rynek. Jedynym nowym
obciążeniem finansowym nałożo-
nym na przedsiębiorców wprowa-
dzających na rynek produkty
w opakowaniach wynikającym z no-
wych obowiązków administracyj-
nych nałożonych na przedsiębior-
ców będzie opłata rejestrowa
i opłata roczna, których maksymal-
ną wysokość określono w projekto-
wanej ustawie na poziomie 300 zł
(przewidywana stawka tych opłat,
która zostanie określona w akcie
wykonawczym wynosić będzie 50
zł).
Należy przy tym zauważyć, że
obecnie trwają prace nad projek-
tem ustawy o odpadach, gdzie
również projektuje się przepisy do-
tyczące rejestru przedsiębiorców,
obejmujących oprócz wprowadza-
jących produkty w opakowaniach
również m.in. wprowadzających
sprzęt elektryczny i elektroniczny
oraz baterie i akumulatory.

www.pzpts.com.pl

Robert Szyman

Działania PZPTS
PZPTS
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Każdy z nas korzysta ze środowi-
ska przyrodniczego otrzymując
z niego nie tylko surowce czy
energię, ale także czerpiąc inspi-
racje i doznania, które wypływają
z piękna i majestatu natury. Ko-
rzysta również z dóbr środowi-
ska społecznego i kulturowego
– wytworzonych przez ludzi i dla
ludzi. Mimo to, nadal wiele z nas
nie ma świadomości, jaki wpływ
na stan i jakości tych środowisk
mają zachowania poszczegól-
nych osób, rodzin i grup społecz-
nych, jak również ich przyzwy-
czajenia, style życia, mody, spo-
soby wypoczynku lub odżywia-
nia.
Chcąc promować nurt edukacji
ekologicznej firmy skupione
w programie „Odpowiedzialność
i Troska”, już po raz XI przystę-
pują do przeprowadzenia ogól-
nopolskiej akcji edukacji ekolo-
gicznej „Drzewko za butelkę”.
W tegorocznej XI już edycji akcji
„Drzewko za butelkę”, która po-
trwa od marca do końca maja,
uczestniczyć będzie wielu mło-
dych ekologów z 7 miejscowości:
Miszewa k. Gdańska (koordyna-
tor akcji: Ashland Poland Sp.
z o. o.), Włocławka (koordynator
akcji: ANWIL S. A.), Tarnowa (ko-
ordynator akcji: Branżowa Orga-
nizacja Odzysku S. A.), Nowej
Sarzyny (koordynator akcji:
Z. Ch. „Organika Sarzyna” S.A.
oraz Urząd Miasta i Gminy Nowa
Sarzyna), Puław (koordynator
akcji: Zakłady Azotowe „Puławy”
S. A.), Brzegu Dolnego (koordy-
nator akcji: PCC „Rokita” S.A.

i Kosmet Rokita Sp. z o. o.) i Ko-
nina (koordynator akcji: Staro-
stwo Powiatowe w Koninie).
Idea akcji „Drzewko za butelkę”
od lat jest niezmienna i polega
na tym, że najmłodsi zbierają nie-
potrzebne i zaśmiecające otocze-
nie plastikowe butelki PET.
W zamian za zebrane butelki, któ-
re trafiają do recyklingu, uczest-
nicy otrzymują sadzonki drzew
i krzewów, które sadzą w wybra-
nych przez siebie miejscach.
Zwycięzcy otrzymują nagrody,
dyplomy oraz upominki. Każda
z dotychczasowych edycji gro-
madzi każdorazowo ok. 30 tys.
dzieci z miast, gmin, miasteczek
i wsi w rejonach, w których swo-
ją działalność prowadzą firmy
skupione w programie „Odpo-
wiedzialność i Troska”.
W ubiegłym roku do akcji włączy-
ło się 135 placówek oświato-
wych, przede wszystkim przed-
szkoli i szkół podstawowych.
Dzieci z całej Polski w ramach
dotychczasowych dziesięciu
edycji zebrały blisko 15,7 milio-
nów butelek PET i posadziły po-
nad 21,6 tys. drzewek.
O tym, jak cenne społecznie jest
to przedsięwzięcie świadczy fakt,
iż od kilku lat patronat obejmuje
Główny Konserwator Przyrody
– Podsekretarz Stanu w Minister-
stwie Środowiska, Biuro Nasien-
nictwa Leśnego oraz liczne me-
dia. W 2013 roku rusza XI edycja
i nowe wyzwania przed uczestni-
kami, jak osiągnąć nowy rekord
zebranych butelek. Celem akcji
jest aktywne dbanie o środowi-

sko naturalne, jednak dla dzieci
duże znaczenie mają ilości ze-
branych butelek. Kolejne pokole-
nia przyłączają się do akcji, a ci
którzy brali w niej udział z rado-
ścią wspominają zabawę w „bu-
telkomanię”.
Na zbieraczy jak co roku czeka
moc atrakcji, ekologiczne festyny
i konkursy. Najlepsi zbieracze
butelek mogą liczyć na liczne na-
grody i niespodzianki. Wszyst-
kich sympatyków akcji zachęca-
my do aktywnego uczestnictwa
w zabawie oraz do odwiedzania
strony www.drzewkozabutelke.pl
oraz profilu akcji na portalu spo-
łecznościowym Facebook.
Na bieżąco informujemy tam nie
tylko o przebiegu akcji, ale rów-
nież ogłaszamy konkursy online.
Mamy nadzieję, że nasi mali eko-
lodzy będą mieli nie tylko wspa-
niałą zabawę, uczestnicząc w in-
ternetowych grach, ale wygrają
też ciekawe nagrody.
Przypomnijmy, że pomysłodaw-
cą akcji „Drzewko za butelkę”
jest Sekretariat Programu „Odpo-
wiedzialność i Troska”, który
działa pod nadzorem Polskiej
Izby Przemysłu Chemicznego.
W Polsce program „Odpowie-
dzialność i Troska” ma już po-
nad 20-letnią tradycję, a jego sy-
gnatariuszami są 34 firmy sekto-
ra chemicznego.
Kluczową zasadą działania, którą
kierują się realizatorzy progra-
mu, jest budowanie świadomości
społecznej. Firmy podejmują za-
tem dialog ze swoimi pracowni-
kami, społecznością lokalną,
klientami i dostawcami, by jak
najlepiej poznać swoje wzajemne
potrzeby.
Przykładem wielopłaszczyzno-
wych form wymiany doświad-
czeń i edukacji ekologicznej jest
realizacja ogólnopolskich projek-
tów: edukacji ekologicznej
„Drzewko za butelkę”, Ekologicz-
nej Akademii Umiejętności czy
konkursu fotograficznego „Złap
zająca”.

www.rc.com.pl

Przemysł recyklingu PET jest za-
grożony przez ciągłe załamania
strukturalne rynku w Europie. Bie-
żąca infrastruktura zbiórki osiągnę-
ła swój limit i zbiórka butelek PET
zatrzymała się na poziomie oko-
ło 50%, podczas gdy pozostałe
PET wciąż lądują na wysypiskach
lub są spalane. „Europa nie maksy-
malizuje zrównoważonego użycia
cennych zasobów, takich jak po-
konsumenckie PET” powiedział
Casper van den Dungen (Przewod-
niczący Grupy Roboczej EuPR
PET). Oprócz tego, ze względu
na niewielką wagę oraz złożony
kształt butelki, średni koszt recy-
klingu w ciągu ostatnich lat znacz-
nie się zwiększył. Takie zwiększone
koszty nie mogą zostać obecnie
skorygowane poprzez dalszą eko-
nomię skali. Z drugiej strony, zano-
towaliśmy wzrost zapotrzebowania
na PET po recyklingu, co doprowa-
dziło do znacznego wzrostu inwe-
stycji na wielu nowych liniach recy-
klingu. Casper van den Dungen
podkreślił, że „połączony wpływ
tych niepowodzeń rynkowych spo-
wodował, że zakłady recyklingu
pracują obecnie na poziomie 75%
swojej wydajności”. Oprócz tego,
potencjalne zwiększenie istnieją-
cych obecnie opłat antydumpingo-
wych na nowy surowiec PET może
dodatkowo pogorszyć pozycję
przemysłową UE. „Do dnia dzisiej-
szego PET był niezaprzeczalnym
sukcesem i przykładem zrównowa-
żonego rozwoju. Tak może pozo-
stać również w przyszłości, jeżeli
zbiórka przejdzie na wyższy po-
ziom, a nowy surowiec PET będzie
się nieźle sprzedawać” – powie-
dział Casper van den Dungen. Aby
zwiększyć wydajność zasobów
PET, Europa potrzebuje dobrze za-
rządzanego i zrównoważonego
łańcucha wartości. Plastics Recyc-
lers Europe dąży do zreformowania
obecnej infrastruktury recyklingu
PET w UE oraz poprawy obecnego
niezrównoważenia – w tym celu po-
trzebuje wsparcia innych akcjona-
riuszy, a w szczególności instytucji
UE, jeżeli mają zostać osiągnięte
cele obecnych i przyszłych dyrek-
tyw odpadów i recyklingu UE.

www.eupr.org

Patronat Związku

Drzewko za butelkę
Recykling
PET

ARC

ARC
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Pomiędzy globalnymi dostawca-
mi surowca i chińskimi produ-
centami z branży motoryzacyjnej
zawarte zostało przymierze tech-
nologiczne. Jego celem jest
zwiększenie zastosowań two-
rzyw sztucznych w chińskich sa-
mochodach.
Chodzi także o domknięcie luk
dotyczących stosowania tworzyw
sztucznych pomiędzy globalnymi
producentami samochodów,
zmniejszając w ten sposób zuży-
cie paliwa przez chińskie samo-
chody.
„Międzynarodowe Przymierze
Lekkiej Technologii Samochodo-
wej” obejmuje globalnych produ-
centów surowców z tworzyw
sztucznych, takich jak Rhodia,
DSM i Arkema, wraz z dużymi
krajowymi chińskimi producenta-
mi samochodów Chang’an Auto-
mobile Group, Geely Holding
Group and Beiqi Foton Motor Co.
Szczegółowa agenda przymierza
jest wciąż w opracowaniu.
Warto jednak wspomnieć, że
w chińskich ekonomicznych sa-
mochodach stosuje się jedynie
około 50 kg części z tworzyw
sztucznych, w porównaniu
ze 130 do 180 kg w przypadku
pojazdów z USA, Europy Zachod-
niej i Japonii. Według członków
porozumienia, chińscy produ-
cenci samochodów wykorzystują
procentowo większy udział pod-
zespołów metalowych w swoich
samochodach, a z kolei te cięż-

sze części powodują, że samo-
chody są mniej oszczędne i po-
tencjalnie emitują więcej zanie-
czyszczeń. Członkowie grupy
potwierdzili, że mają już za sobą
pewne osiągnięcia, łącznie z re-
krutacją większej liczby produ-
centów podzespołów samocho-
dowych Tier 1, którzy nie są
obecni w dużej liczbie wśród po-
nad 20 firm i organizacji założy-
cielskich.
Przymierze zostało zorganizowa-
ne przez Chińsko-Europejskie
Stowarzyszenie Producentów
Chemikaliów oraz jego Komitet
Tworzyw Samochodowych i In-
nowacyjnych Materiałów (AP-
MIC), które pełni rolę wsparcia
administracyjnego. „Członkowie
porozumienia pragną połączyć
sześć kluczowych grup w chiń-
skim przemyśle motoryzacyjnym
– producentów samochodów,
części oraz podzespołów, do-
stawców materiałów, agencje
rządowe, stowarzyszenia i uni-
wersytety” – powiedział Cao Du,
przewodniczący przymierza i wi-
ceprezes Chang’an Auto Global
R&D Centre (jednostki głównego
chińskiego producenta samo-
chodów Chang’an Automobile
Group).
Zdaniem Du, „producenci samo-
chodów i dostawcy materiałów
w Chinach nie wiedzą zbyt wiele
o wzajemnych potrzebach i moż-
liwościach”. Przewodniczący
APIMC Jean-Claude Steinmetz

(na zdjęciu), wiceprezes działu
motoryzacyjnego francuskiego
dostawcy materiałów, firmy Rho-
dia SA, powiedział, że przymie-
rze może początkowo identyfiko-
wać wiele kluczowych projektów
skupionych na chińskich produ-
centach samochodów, firmach
Tier 1 i dostawcach surowców.
„Na podstawie dyskusji prowa-
dzonych w ciągu ostatnich dni,
musimy określić kluczowe zada-
nia na kolejne sześć miesięcy
odnośnie określonych projek-
tów” powiedział Du. „Proces po-
winien się rozpocząć i nabrać
wiatru w żagle w ciągu sześciu
miesięcy.”

* * *

Sprzedaż samochodów w UE nie
poprawiła się pod koniec roku.
W listopadzie zanotowano spa-
dek o 10,5% w Europie Zachod-
niej; w szczególności we Francji
nastąpiło zmniejszenie sprzeda-
ży o 19,2%, która w konsekwencji
uzyskała najgorszy wynik od ro-
ku 1997. We Włoszech i w Hisz-
panii również zanotowano znacz-
ne zmniejszenie sprzedaży.
W Niemczech nastąpiło niewiel-
kie osłabienie sprzedaży o 3,4%.
Natomiast w Wielkiej Brytanii
mieliśmy do czynienia ze wzro-
stem sprzedaży o 11,3%.
Szacuje się, że rok 2012 przynie-
sie 8% zmniejszenie sprzedaży
i będzie trzecim z kolei rokiem
spadkowym pod rząd.
Analizy przewidują początek oży-
wienia od roku 2014. Wielu eks-
pertów wierzyło, że UE cierpi
na cykliczną dekoniunkturę
po kryzysie z roku 2008, jednak-
że obecnie uważa się, że w UE
mamy do czynienia ze stałym
spadkiem potencjału produkcyj-
nego, co może mieć wpływ
na PKB w ciągu kilku następnych
lat. W odpowiedzi na to rządy UE
i Komisja Europejska powinny
spojrzeć na problem z szerszej
perspektywy i zająć się funda-
mentalnymi zagadnieniami nad
miernej wydajności w przemyśle.

www.eupc.org

Wystawcy na targach K 2013 zwró-
cą swoją uwagę na specyficzne, in-
nowacyjne produkty i procesy.
Innovation Compass targów
K 2013 jest już dostępny online.
Na stronie www.k-online.de, bada-
cze zajmujący się polimerami oraz
naukowcy publikują interesujące
artykuły dotyczące bieżących te-
matów w sektorze i opisują trendy,
które będą napędzały rozwój rynku
w nadchodzących latach. Publika-
cje tych artykułów technicznych
stanowią pierwszy krok w podkre-
śleniu mnogości innowacji na naj-
ważniejszych na świecie targach
handlowych dla przemysłu. Wy-
stawcy pragnący zaprezentować
się na targach K 2013 mogą wpro-
wadzić swoje produkty i procesy
do Kompasu Innowacji, zwracając
w ten sposób uwagę na określone
pomysły. Targi K w Düsseldorfie są
znane z innowacji – żadna inna im-
preza targowa przemysłu przetwór-
stwa tworzyw sztucznych i gumy
nie oferuje tak ogromnego i zróżni-
cowanego spektrum pomysłów
i produktów.
Na targach K 2013 w dniach od 16
do 23 października około 3 tys. firm
z całego świata ponownie zapre-
zentuje publiczności swoją ofertę
maszyn i urządzeń przeznaczo-
nych dla przemysłu przetwórstwa
tworzyw sztucznych i gumy, surow-
ców i artykułów pomocniczych
oraz półproduktów, części tech-
nicznych i tworzyw wzmacnianych.
Wszystkie firmy pracują obecnie
nad tym, aby zaprezentować siebie
oraz swoje innowacje w jak najlep-
szym świetle. Uwaga jest skupiona
na korzyściach i dostosowaniu
do potrzeb nabywcy. Kompas In-
nowacji oferuje instrukcję klasyfika-
cji i śledzenia odpowiednio do pól
zastosowań. Warto dodać, że na-
ukowcy zaadaptowali matrycę wy-
szukiwania Kompasu Innowacji
do bieżącego rozwoju sektora,
z podziałem na maszyny, urządze-
nia i procesy oraz materiały. Przez
jej zastosowanie, goście odwiedza-
jący targi K mogą zidentyfikować
tych wystawców, którzy prezentują
znacznie poprawione lub radykal-
nie zmodyfikowane produkty i pro-
cesy.

www.k-online.de

Działanie EuPC

Przemysł motoryzacyjny Targi K2013
ARC
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Niemieccy producenci maszyn
do przetwórstwa tworzyw sztucz-
nych i gumy zanotowali w ubiegłym
roku wzrost sprzedaży o 6%. W wy-
niku tego, ich wielkość sprzedaży
podczas produkcji maszyn rdzen-
nych osiągnęła nowe rekordy – po-
wyżej 6,5 miliarda euro.

Sprzedaż rośnie szybciej,
niż prognozy
„Ten dobry wynik pod koniec roku
przekroczył nasze oczekiwania”
– ogłosił z radością Ulrich Re-
ifenhäuser, przewodniczący Sto-
warzyszenia Producentów Maszyn
do Przetwórstwa Tworzyw Sztucz-
nych i Gumy VDMA.
„W połowie roku wciąż spodziewa-
liśmy się niewielkiego spadku
sprzedaży w roku 2012 (mi-
nus 2%), przewidując jednocześnie
dosyć silny wzrost w roku 2013”

powiedział. „Osiągnięcia w drugiej
połowie roku spowodowały zmianę
pędu.”

Nadchodzące zamówienia
wskazują na oznaki ożywienia
„W tym roku, traktując go jako ca-
łość, liczba nadchodzących zamó-
wień była o 12 procent mniejsza,
niż w roku poprzednim. Jednakże
spadek spowolnił w ciągu ostat-
nich kilku miesięcy, a w końcowym
kwartale 2012 roku poziom zrównał
się z poziomem poprzedniego ro-
ku” skomentował Thorsten
Kühmann, Dyrektor Zarządzający
Stowarzyszenia.
„W ankiecie przeprowadzonej
pod koniec roku jedynie 1/5 re-
spondentów ze Stowarzyszenia
skarżyła się na problemy z produk-
cją na skutek braku odpowiedniej
ilości zamówień” – dodał.

Eksport ma szanse
pobić kolejny rekord
Dostawy do innych krajów również
uległy zwiększeniu. W listopa-
dzie 2012 były one o 3,1% wyższe,
niż w roku poprzednim. Eksport
również osiągnął nowe rekordowe
poziomy 4,4 miliarda euro. „Jeste-
śmy świadkami ożywienia tradycyj-
nych rynków – niemieccy produ-
cenci obecnie rejestrują ponad-
przeciętny wzrost w USA, a nawet
w UE, a Polska stała się najwięk-
szym rynkiem. W Azji Południowo-
-Wschodniej, Tajlandia i Indonezja
zwracają uwagę swoimi wysokimi
poziomami wzrostu, podczas gdy
sprzedaż do Chin i Indii obecnie się
zmniejsza” powiedział Ulrich Re-
ifenhäuser.

Wzrost zatrudnienia w sektorze
Ponad połowa (52%) producentów
branży przetwórstwa tworzyw
sztucznych i gumy utworzyła nowe
miejsca pracy w swoich zakładach
w Niemczech w drugiej poło-
wie 2012 roku; w pierwszej połowie
roku odpowiednia wartość wynio-
sła 65%.
Jeżeli chodzi o połowę roku, ponad
jedna trzecia respondentów, czyli
wciąż niemałe 38% spodziewa się,
że zatrudni więcej pracowników,
podczas gdy proporcjonalny udział
firm planujących zmianę przekra-
cza 40%.

Prognozy na rok 2013: Przemysł
spodziewa się trzyprocentowego
wzrostu sprzedaży
Ankieta dotycząca trendu przepro-
wadzana co pół roku wśród człon-
ków stowarzyszenia wykazała, że
zapotrzebowanie na maszyny do
przetwórstwa tworzyw sztucznych
i gumy nieco wzrosło w drugiej po-
łowie roku w porównaniu z po-
przednimi sześcioma miesiącami.
Respondenci są dużo bardziej
optymistyczni pod względem swo-
ich oczekiwań odnośnie wzrostu
zamówień w pierwszej połowie ro-
ku 2013, niż byli zaledwie sześć
miesięcy temu. Ich jedyne wątpli-
wości budzą rynki w Europie Za-
chodniej.
„Na rok 2013, rok kolejnych targów
K stowarzyszenie prognozuje
wzrost sprzedaży na poziomie 3%”
– stwierdził Ulrich Reifenhäuser.
Na targach K 2013 w dniach od 16
do 23 października około 3 tys.
firm z całego świata ponownie za-
prezentuje publiczności swoją
ofertę maszyn i urządzeń przezna-
czonych dla przemysłu przetwór-
stwa tworzyw sztucznych i gumy,
surowców i artykułów pomocni-
czych oraz półproduktów, części
technicznych i tworzyw wzmacnia-
nych.

www.vdma.org

NEW HORIZONS
FOR COLOR.

Czerwony pomidor
czy rzodkiewka?
Potrafimy nadać 
odpowiednią barwę.

www.finke-colors.eu

Raport VDMA

Dobry stan niemieckiego
przemysłu
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Zapotrzebowanie na rynku
na wysokiej jakości folie do for-
mowania oraz folię specjalistycz-
ne zwiększyło się, gdy jej zasto-
sowanie zostało rozszerzone
na różne gałęzie przemysłu, takie
jak przemysł motoryzacyjny,
E&E, IT i telekomunikacja, prze-
mysł opakowań, farmaceutyczny,
budownictwa i konstrukcji itp.
Na targach CHINAPLAS 2013,
które podążają za rynkowymi
trendami, zostanie utworzona
„Strefa technologii folii” oraz zo-
stanie powiększona „Strefa tłocz-
ników i form” celem dostosowa-
nia do potrzeb nabywców z róż-
nych gałęzi przemysłu oraz ce-
lem obsługi obszernej platformy
sourcingu.
Zarówno ilość, jak i jakość pro-
dukcji przemysłu produkcyjnego
Chin szybko się rozwijała
w ostatnich pięciu latach,
w szczególności w branży moto-
ryzacyjnej i elektronicznej,
zwiększając dodatkowo wymaga-
nia firm krajowych odnośnie
technologii urządzeń produkcyj-
nych. Roczna wielkość produkcji
form osiągnęła wartość 53,4 mi-
liarda RMB, co stanowi 30% prze-

mysłu produkcyjnego w Chinach.
Szacuje się, że produkcja form
będzie wzrastać w sposób ciągły
w ciągu kolejnych kilku lat, co
spowoduje rosnące proporcje
w ich produkcji całkowitej.
Aby sprostać silnym potrzebom
rynkowym, jak już informowali-
śmy, na targach CHINA-
PLAS 2013 zostanie powiększo-
na „Strefa tłoczników i form”, któ-
rej to obszar wystawienniczy
wzrośnie o 18% w porównaniu
z ostatnią edycją imprezy. Strefa
ta zostanie zlokalizowana w ha-
li 3.2 i 4.2 w strefie A, tworząc
miejsce dla ponad 200 chińskich
i międzynarodowych wystawców,
łącznie z wieloma znanymi pro-
ducentami form, jak na przykład
LKM, Push, Sino Mould, Jing
Cheng Mould, Mold Masters,
Yudo, Hotsys, Mould-Tip, Incoe,
Keda, Sure Hot Runner, Carl Ze-
iss, Huida i Hexagon Metrology
oraz wielu innych.
Zaplanowano również pawilony
zorganizowane przez Radę
Hong-Kongu do Spraw Form
i Tłoczników oraz Tajwańskie
Stowarzyszenie Form i Tłoczni-
ków, które również znajdą się

w strefie, prezentując wspólnie
szeroki zakres form i urządzeń
do przetwórstwa tworzyw, takich
jak formowanie z rozdmuchiwa-
niem, CAD-CAM, tłoczniki do wy-
tłaczania, systemy gorącego ka-
nału, formy do wtryskiwania
i sprężania, urządzenia do czysz-
czenia form i tłoczników, syste-
my mocowania form i złączki
energetyczne, części standardo-
we dla form, stal na formy itp.
Prognozuje się, że powiększona
„Strefa form i tłoczników” przy-
niesie więcej innowacyjnych pro-
duktów i konkurencyjnych, rewo-
lucyjnych rozwiązań dla użytkow-
ników.
Oprócz form i tłoczników, zasto-
sowanie folii z tworzywa i tej
technologii nie jest już ograni-
czone jedynie do rolnictwa i opa-
kowań. Są one powszechnie sto-
sowane w branży medycznej,
elektronicznej, IT, energii solar-
nej oraz w architekturze.
Zapotrzebowanie na światowych
rynkach na folie z tworzywa
wciąż wzrasta. Chińskie Stowa-
rzyszenie Przetwórstwa Tworzyw
Sztucznych oświadczyło, że za-
równo wielkość produkcji, jak

i wartość eksportu wyrobów
z tworzyw sztucznych w ro-
ku 2011 wzrosło o 20% w porów-
naniu z rokiem 2010.
Zgodnie z danymi Krajowego
Chińskiego Biura Statystyk, lo-
kalna produkcja folii z tworzywa
w zeszłym roku przekroczy-
ła 8,436 milionów ton, co stano-
wi 15,41% całkowitej produkcji
tworzyw sztucznych.
Aby sprostać ogromnym poten-
cjalnym zapotrzebowaniom
klientów oraz aby pomóc im sko-
rzystać z zaawansowanych tech-
nologii urządzeń do produkcji fo-
lii oraz linii produkcji folii, stwo-
rzono nową strefę tematyczną
– „Strefa technologii folii”, która
zostanie zlokalizowana w hali 8.1
w Strefie A na targach CHINA-
PLAS 2013.
Zostanie tam zaprezentowana
szeroka paleta produktów, obej-
mująca linie wytłaczania rozdmu-
chiwanych folii, linie wytłaczania
płaskich folii i arkuszy, linie roz-
ciągania dla folii i włókien, nawi-
jarek z nożycami krążkowymi,
urządzenia nawijające, urządze-
nia pomiarowo-testowe dla folii,
urządzenia pomocnicze dla linii
do wytłaczania folii, maszyny
drukujące do folii, maszyny
do laminacji i powlekania oraz in-
ne technologie przetwarzania fo-
lii.
Wiele kluczowych przedsię-
biorstw zajmujących się produk-
cją folii, takich jak Sun Centre,
Webcontrol, Han King, Queen’s,
Jandi’s, Macro, Brampton, An-
dritz, Atlas, Black Clawson, Ra-
joo, ESOPP, Bobst, HCH, Guang-
da and General, itp., będzie
obecnych w tej strefie, która defi-
nitywnie przyciągnie więcej na-
bywców zainteresowanych folia-
mi z tworzyw sztucznych. Powią-
zane prezentacje dotyczące folii
z tworzyw sztucznych zostaną
również przedstawione w strefie
„Maszyny do produkcji opako-
wań z tworzyw sztucznych oraz
do formowania wtryskowego”.
Największe w Azji i drugie co
do wielkości na świecie targi
handlowe branży przetwórstwa
tworzyw sztucznych i gumy CHI-
NAPLAS 2013 (27 Międzynarodo-
wa Wystawa Przemysłu Tworzyw

Targi Chinaplas

PODĄŻAJĄC ZA POTRZEBAMI
CHIŃSKIEGO RYNKU

CHINAPLAS

CHINAPLAS
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Na podstawie statystyk za styczeń
– wrzesień 2012 dostarczonych
przez sektorowe stowarzyszenie
ASSOCOMAPLAST, prognozy na
cały rok 2012 dotyczące włoskiego
przemysłu przetwórstwa tworzyw
sztucznych i gumy powinny być
zbliżone do wyników za rok 2007
– najlepszego roku w historii – z za-
mówieniami produkcyjnymi o war-
tości 4,2 miliarda euro i eksportem
o wartości ponad 2,6 miliarda.
Analiza ASSOCOMAPLAST wska-
zuje na znaczną stabilność sprze-
daży za granicę, co wzmocniło je-
go rolę jako bazy tego sektora
przemysłowego. Import zanotował
niewielki wzrost na poziomie +2%,
który również robi wrażenie,
przy założeniu przedłużającego się
kryzysu na rynku krajowym.
W przypadku eksportu zanotowa-
no wzrost o mniej więcej 9 punktów
procentowych, co – choć nieco
mniej, niż w poprzednich kwarta-
łach – jest zachęcającym sygnałem
dla firm w sektorze.
Co więcej, wyniki najnowszej an-
kiety ASSOCOMAPLAST pokazały
wzrost inwestycji w sprzedaż
za granicą u ponad trzeciej części
firm członkowskich od pierwszej
do drugiej połowy 2012 roku. Po-
dobna część respondentów spo-
dziewa się wzrostu zysków w dru-
giej połowie roku.
Na bazie różnic w latach 2012-2011
bilans handlowy dla sektora prze-
kroczył 1,41 miliarda euro, co sta-
nowi wzrost o 11% w porównaniu
z rokiem poprzednim.
Jeżeli chodzi o zasadnicze rodzaje
eksportowanych maszyn, można
zaobserwować dobre wyniki dla
wytłaczarek i maszyn do formowa-
nia rozdmuchowego, które zanoto-
wały odpowiednio wzrost +17%
i +18% w porównaniu z pierwszymi
dziewięcioma miesiącami ro-
ku 2011. W przypadku form rów-
nież udało się uzyskać znakomi-
te 17%.
Analiza kierunków eksportowych
dla sektora ponownie potwierdziła
pierwsze miejsce Europy, przy
około 60% wartości ogółem,
przy wzroście 11% w porównaniu
z okresem styczeń-wrzesień 2011.
W szczegółach, wzrost ten jest
głównie napędzany przez kraje
spoza UE, w szczególności przez

Rosję, która zanotowała wzrost
+26%, zbliżając się do pozio-
mu 100 milionów euro.
Sprzedaż do Polski wykazała zna-
komity trend, osiągając niemal 90
milionów euro, przy 12% wzroście
w porównaniu z okresem styczeń
– wrzesień 2011 oraz średni wzrost
w ciągu trzech ostatnich lat prze-
kraczający 22%. W świetle tego
trendu, Polska zajęła 6 miejsce
w klasyfikacji głównych rynków
przeznaczenia dla włoskiego eks-
portu maszyn do przetwórstwa
tworzyw sztucznych i gumy,
przy udziale 4,7% całości. Szcze-
gólnie pozytywny wzrost zanoto-
wano w dziedzinie maszyn do dru-
ku fleksograficznego (+33%,
do niemal 5,8 miliona euro) oraz
maszyn do formowania rozdmu-
chowego (z poniżej 600.000 euro
do niemal 4,3 miliona). Również
sprzedaż form osiągnęła war-
tość 32 milionów euro, w porówna-
niu z okresem styczeń – wrze-
sień 2011.
Ameryka Północna zajmuje kolejne
miejsce w rankingu, przy udzia-
le 18% i wzroście 14%, w porówna-
niu z rokiem poprzednim. Silny
skok zamówień ze Stanów Zjedno-

czonych i Meksyku odegrał w tym
główną rolę.
Z kolei, gdy spojrzymy dalej, w kie-
runku Ameryki Południowej, za-
uważymy 12% spadek dostaw
do przetwórców brazylijskich,
przy uwzględnieniu niezłych pozio-
mów w latach poprzednich.
Gorsze sygnały dochodzą z drugiej
strony globu: sprzedaż na Daleki
Wschód wzrastała średnio o 3%,
lecz ze znaczną rozbieżnością tren-
dów w poszczególnych krajach,
przynajmniej na najważniejszych
rynkach. Chiny, które pochłaniają
połowę włoskich maszyn przezna-
-czonych na ten obszar geograficz-
ny, zanotowały wzrost o kolej-
ne 4%, podczas gdy rynek w In-
diach nieco się skurczył. Dostawcy
zwiększyli również sprzedaż
do Tajlandii i Indonezji.
Z drugiej strony, Bliski Wschód wy-
kazał spadek o 18 punktów pro-
centowych, głównie ze względu
na ograniczenie dostaw do Iranu,
które zmniejszyły się o połowę,
na co wyraźny wpływ miały restryk-
cyjne działania, które w tym roku
jeszcze się zaostrzyły. Sprzedaż
do Turcji była na dobrym poziomie.
Jeżeli chodzi o Afrykę Północną,
sprzedaż włoskich maszyn do Ma-
roko lub Egiptu zmniejszyła się,
podczas gdy w Tunezji zanotowa-
no przeciwny trend. Reszta konty-
nentu afrykańskiego charakteryzu-
je się znacznie niższymi wartościa-
mi, za wyjątkiem RPA, gdzie zaku-
piono maszyny o wartości 18 milio-
nów euro (o jedną trzecią więcej,
niż w okresie styczeń-wrze-
sień 2011).

www.assocomaplast.org

Sztucznych i Gumy) powróci
do Guangzhou i odbędzie się
w Chińskim Kompleksie Targo-
wym w dniach 20-23 maja 2013.
Prognozuje się, że powierzchnia
wystawowa ustanowi nowy re-
kord wynoszący 220.000 m2
i obejmie w sumie 25 hal wysta-
wowych strefy A i B, co oznacza
wzrost o 22% w porównaniu
z ostatnią edycją, która odbyła
się w Guangzhou w roku 2011.
Ponad 2.800 wystawców z 36
krajów i regionów, w 12 pawilo-
nach Austrii, Kanady, Francji,
Niemiec, Włoch, Japonii, Korei,
Chin, Tajwanu, Turcji, Wielkiej
Brytanii i USA zaprezentuje róż-
ne chemikalia i surowce oraz po-
nad 3200 maszyn do przetwór-
stwa tworzyw sztucznych i gu-
my.
Oprócz trzech stref tematycz-
nych wymienionych powyżej,
jest jeszcze osiem innych, które
są w stanie ułatwić nabywcom
z różnych branż przemysłowych
efektywne wyszukiwanie intere-
sujących ich wystawców. Są to
Strefa maszyn do formowania
wtryskowego, Strefa wytłacza-
rek, Strefa maszyn i urządzeń
do przetwórstwa gumy, Strefa
urządzeń pomocniczych i testo-
wych, Strefa chemikaliów i su-
rowców, Strefa półproduktów,
strefa biotworzyw oraz Chińska
hala eksportu maszyn i materia-
łów. Organizatorzy spodziewają
się, że ta czterodniowa wystawa
przyciągnie ponad 115.000 gości
ze 150 krajów/regionów i po-
nad 100 grup nabywców.
Nadchodząca edycja będzie mia-
ła dwa rodzaje biletów wstępu,
mianowicie bilet jednodniowy
(RMB 30) oraz bilet czterodnio-
wy (RMB 50).
Odwiedzający, którzy zarejestru-
ją się wstępnie on line na stronie
internetowej www.ChinaplasOn-
line.com najpóźniej do 15 mar-
ca 2013 roku, skorzystają z bo-
nusu o wartości 150 RMB obej-
mującego wolny wstęp na pod-
stawie identyfikatora wystawio-
nego wcześniej oraz kupon
uprawniający do otrzymania ka-
talogu targowego.
Oprócz tego, osoby które doko-
nały wcześniejszej rejestracji
mogą przeszukiwać informacje
dla wystawców i spersonalizo-
wać swój własny przewodnik tar-
gowy, wykorzystując serwis on-
-line myChinaplas i korzystając
z serwisu Online Business Mat-
ching, co pozwoli na selekcję in-
teresujących wystawców.

www.chinaplasonline.com

Raport ASSOCOMAPLAST

Eksport wciąż się trzyma

ARC
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Firma Applied Market Information
Ltd, konsultant przemysłu prze-
twórstwa tworzyw sztucznych
w swym nowym raporcie udoku-
mentowała stan przemysłu formo-
wania rotacyjnego w Europie. Ra-
port podkreśla wszechstronność
procesu formowania rotacyjnego
oraz jego zdolność do stanowienia
niedrogiej alternatywy dla formo-
wania rozdmuchowego. 3% spa-
dek liczby firm zajmujących się for-
mowaniem rozdmuchowym wy-
mienionych w 7 edycji przewodni-
ka AMI dla przemysłu formowania
rotacyjnego w Europie świadczy
o wpływie globalnego kryzysu eko-
nomicznego na europejski prze-
mysł tworzyw sztucznych. Pozosta-
łe wymienione 336 zakładów pro-
dukcyjnych w Europie jest odpo-
wiedzialnych za zużycie 211 tysię-
cy ton polimerów w roku 2011, co
oznacza spadek w porównaniu
z okresem sprzed recesji w ro-
ku 2006, kiedy to wynosiło ono 250
tysięcy ton. Pomimo faktu, iż prze-
mysł ma przed sobą jeszcze długą
drogę, aby odzyskać utracone ilo-
ści, rynek powinien w roku 2012
zanotować po trzech latach spad-
ku pewien wzrost. Słabość sektora
formowania rotacyjnego była spo-
wodowana głównie konsekwencją

ciągłej gospodarczej niepewności
w Europie, co przełożyło się
na zmniejszenie projektów infra-
strukturalnych i wpłynęło na zapo-
trzebowanie na formowane rotacyj-
nie zbiorniki na wodę i paliwo, któ-
re stanowią najczęstsze końcowe
zastosowania dla tego procesu. In-
nym sektorom natomiast powodzi-
ło się lepiej, a kryzys ekonomiczny
spowodował przesunięcie do for-
mowania rotacyjnego pewnych za-
stosowań, które tradycyjnie go wy-
korzystywały, głównie ze względu
na mniejsze ilości wymaganych ar-
tykułów oraz zalety ekonomiczne
stosowania formowania rotacyjne-
go dla małych serii. Recesja
względnie oszczędziła rynek mate-
riałów, a rynek IBC wciąż się rozwi-
ja. Jest on utrzymywany na niezłym
poziomie przez wymagania doty-
czące zastępowania większości
pojemników co najmniej co trzy la-
ta. Przemysł morski i rybołówstwa
pozostaje silnym i rozwijającym się
rynkiem w szczególności w krajach
północnych, gdzie ponad 50% firm
zajmujących się formowaniem ro-
tacyjnym zaopatruje rynki morskie
i rybołówstwa. Celem 7 edycji prze-
wodnika AMI dla przemysłu formo-
wania rotacyjnego w Europie jest
przedstawienie dokładnych i aktu-
alnych informacji odnośnie zakła-
dów formowania rotacyjnego w Eu-
ropie Zachodniej i Środkowej. In-
formacje te zostały zgromadzone
z wykorzystaniem rozległej znajo-
mości przemysłu przez AMI; prze-
wodnik nie jest tylko katalogiem i li-
stą 336 firm zajmujących się formo-
waniem rotacyjnym w regionie,
lecz również formą przeglądu
i podsumowaniem bieżącego sta-
tusu przemysłowego.

www.amiplastics.com

13 rynków wschodzących repre-
zentuje 20% światowego zapo-
trzebowania. W swoim nowym
studium firma PCI Films Consul-
ting zidentyfikowała taką właśnie
liczbę wschodzących rynków
opakowań obejmujących Polskę,
Rosję, Turcję, Meksyk, Brazylię,
Indie, Indonezję, Tajlandię, Wiet-
nam, Arabię Saudyjską, Zjedno-
czone Emiraty Arabskie, Nigerię
i RPA. Wspólnie rynki te mają
wartość 15 miliardów USD, co
stanowi wzrost na poziomie nie-
mal 70% od roku 2006 i obecnie
pochłaniają 20% światowego za-
potrzebowania.
Jednym z kluczowych wniosków
jest fakt, że pomimo iż wiele
z tych rynków zostało dotknię-
tych przez globalny kryzys go-
spodarczy, udało się im prze-
trwać jego skutki, przy wzroście
zapotrzebowania na poziomie
niemal 11% rocznie od ro-
ku 2006, gdzie liderami są Indie,
Indonezja, Brazylia i Rosja. Ogól-
nie, wszystkie rynki wschodzące
charakteryzują się silnym wzro-
stem w ciągu ostatnich pięciu lat,
gdzie jedynie dwie trzecie mogą
pochwalić się ogólnym wzrostem
poniżej 30% w latach od 2006
do 2011.

Raport identyfikuje główne siły
napędowe związane z zapotrze-
bowaniem na elastyczne opako-
wania na rynkach wschodzą-
cych, łącznie z silnym wzrostem
PKB, dużym wzrostem populacji,
liberalizacją ilości rynków, ciągłą
urbanizacją i rozwojem masowej
dystrybucji.
Oprócz tego, zmieniający się styl
życia konsumentów i zwiększają-
ce się dochody zachęciły
do opracowywania nowych, wy-
godnie pakowanych artykułów
spożywczych, jak i nieżywno-
ściowych.
Nowe studium PCI obejmuje sta-
tystyki krajowej produkcji, han-
dlu i konsumpcji; profil po-
nad 150 przetwórców oraz ob-
szerne informacje odnośnie ryn-
ków użytkowników końcowych.
Szczegółowe dane ilustrują pro-
gnozy rynkowe do roku 2016 pre-
zentując kompletną „mapę ryn-
ków”.
Komentując publikację, autor
studium Steve Hillam powiedział:
„Silny i zrównoważony rozwój,
jakiego doświadczy te 13 rynków
w ciągu kolejnych lat oferuje wie-
le możliwości inwestycyjnych dla
wszystkich osób zaangażowa-
nych w łańcuch dostaw elastycz-
nych opakowań.
Dotyczy to w szczególności przy-
padku tworzenia ekspertyzy
przetwórców w szybciej rozwija-
jących się sektorach wartości
dodanej, takich jak sektor folii
wysokobarierowych i opakowań
kieszeniowych.

t

Ostrożne
ożywienie

ARC

Rynki
wschodzące

ARC

WSCHODZĄCE RYNKI OPAKOWAŃ

RYNKI WSCHODZĄCE WG PCI: POLSKA, ROSJA, TURCJA, MEKSYK, BRAZYLIA,
INDIE, INDONEZJA, TAJLANDIA, WIETNAM, ARABIA SAUDYJSKA, EMIRATY
ARABSKIE, NIGERIA, RPA.

ROSJA 7%

INNE 32%

INDONEZJA 18%

INDIE 27%

BRAZYLIA 15%

ZAPOTRZEBOWANIE NA POLIMERY DO ROTOMOLDINGU

NIEMCY 11,1%

SKANDYNAWIA 8,3%

FRANCJA 14,8%

WŁOCHY 18,1%

WLK. BRYTANIA 16,7%

HISZPANIA 4,2%

INNE 6,9%

POLSKA 10,6%

EUROPA
CENTRALNA
POZOSTAŁE

2,3%

KRAJE BENELUKSU 7%
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Pomimo tego, że stanowią mniej
niż 5% całkowitej produkcji pro-
duktów poliuretanowych, poli-
uretany termoplastyczne (TPU)
reprezentują jedną z najszybciej
rosnących i najbardziej wszech-
stronnych części przemysłu.
Zgodnie z najnowszym raportem
opublikowanym przez IAL Con-
sultants, region azjatycki prze-
wodzi na globalnym rynku TPU,
z produkcją 225.610 ton w ro-
ku 2010, co stanowi 58% świato-
wego zapotrzebowania wynoszą-
cego 378.550 ton. Pozostała
część jest produkowana przez
EMEA (Europa – Bliski Wschód
– Afryka) – 24% oraz obie Amery-
ki (18%). Wzrost na rynku azja-
tyckim oraz niższe koszty pro-
dukcji spowodowały wśród wielu
zachodnich firm ich pojawienie
się na kontynencie azjatyckim,
w szczególności w środkowych
Chinach. Ten trend będzie się
najprawdopodobniej utrzymywał
w przyszłości, przy czym więcej
operacji inżynierskich będzie
przenoszonych do krajów o niż-
szych kosztach pracy, takich jak
Tajlandia i Wietnam. Główne za-
stosowanie włókien elastomero-
wych w produkcji wszelkiego ro-
dzaju obuwia i odzieży, w szcze-
gólności sportowej, oznacza, że
zastosowanie TPE zostanie prze-
niesione do obszarów o większej
wartości dodanej.
Wiele zastosowań TPE zostało
opracowanych poprzez konwer-
sję z tradycyjnych materiałów gu-
mowych. Jest to spowodowane
tym, że TPE oferują poprawioną

zdolność do recyklingu i często-
kroć więcej opcji pod względem
integracji części, zmniejszenia
kosztów produkcji, zróżnicowa-
nia kolorystycznego i wyglądu.
Ma to duży wpływ na sektory mo-
toryzacji i elektroniki. Po stronie
konsumpcji TPU reprezentują
względnie dojrzały rynek i konty-
nuują starcie z silną konkurencją
innych elastomerów termopla-
stycznych, w szczególności ole-
fin termoplastycznych (TPO)
w postaci folii i arkuszy. Główną
zaletą elastomerów termopla-
stycznych nad TPU jest ich bar-
dziej konkurencyjna cena. Z tego
właśnie powodu TPU są często-
kroć stosowane w zastosowa-
niach specjalnych, gdzie spraw-
dzają się znacznie lepiej, niż inne
materiały.
W regionie Azji Pacyficznej zapo-
trzebowanie zostało zdominowa-
ne przez segmenty sportu i re-
kreacji, odzwierciedlając zakres,
w jakim produkcja artykułów
sportowych (np. podeszew bu-
tów piłkarskich) i odzieży rekre-
acyjnej została niemal całkowicie
przesunięta do tego regionu.
Szacuje sie, że wzrost ilościowy
wyniesie około 5% rocznie w re-
gionie Azji Pacyficznej, co jest
wartością znacznie większą, niż
tempo wzrostu wynoszące 1,7%
prognozowane dla obu Ameryk
oraz 2,4% w EMEA.
Rynek chiński rośnie w tempie
niemal 10% rocznie, ponieważ
wciąż dostarcza niektóre gatunki
TPU klientom w regionie Azji Pa-
cyficznej, podczas gdy inne rynki

wschodzące, takie jak Malezja
i Wietnam, poprawiają swoją pro-
dukcję krajową.
Wzrost globalnego zapotrzebo-
wania na TPU jest szacowany
na 5,9% rocznie do roku 2015;
nie mniej jednak prognozy wzro-
stu dla globalnego TPU znacznie
się różnią w zależności od regio-
nu. Projektowany wzrost dla ryn-
ków EMEA wynosi około 2,5%
rocznie w okresie 2010-2015,
podczas gdy w Ameryce wynosi
on około 1,9%. Nie mniej jednak
gospodarki krajów Ameryki Połu-
dniowej napawają optymizmem,
w szczególności dotyczy to Bra-
zylii, gdzie zapotrzebowanie kon-
sumentów szybko rośnie, a duże
nadzieje są pokładane w piłkar-
skim Pucharze Świata w ro-
ku 2014 oraz w Igrzyskach Olim-
pijskich w Rio de Janeiro w ro-
ku 2016. W obu tych regionach
przewidywane jest dalsze kur-
czenie się sektora produkcji
obuwniczego, natomiast sektor
motoryzacyjny będzie się dalej
stale rozwijać.
W wyniku tego, że gospodarki
niektórych krajów azjatyckich
czerpią korzyści z transferu ope-
racji produkcyjnych z krajów
o bardziej dojrzałych gospodar-
kach, wzrost na azjatyckim rynku
TPU jest szacowany na 8,2%, ze
względu na znakomicie rozwija-
jący się rynek artykułów gospo-
darstwa domowego oraz naj-
większy przemysł obuwniczy
na świecie.

t

Rok 2013 niesie za sobą liczne wy-
zwania – ciągłe zmiany na rynku,
rozwój branży i stale rosnące wy-
magania odbiorców, do których
trzeba się dostosować. Rok 2013
to również wielkie szanse – na wy-
różnienie się na rynku czy zdoby-
cie przewagi konkurencyjnej.
Optymalną drogą w kierunku „by-
cia o krok przed konkurencją” mo-
że okazać się doskonalenie pro-
dukcji poprzez inwestycje w wie-
dzę pracowników.
PlastigoAcademy odpowiada wła-
śnie na te potrzeby, oferując nie
tylko prezentacje z zakresu wiedzy
teoretycznej, ale również warsztaty
umiejętności i praktycznych zasto-
sowań, dopasowane do profilu
i potrzeb firmy. „Nie tylko przeka-
żemy Ci wiedzę, ale przede
wszystkim wskażemy sposoby, jak
ją optymalnie wykorzystać” – za-
pewnia Marta Sikora, Koordynator
Szkoleń w Plastigo.
Nowy cykl szkoleń to sześć blo-
ków tematycznych, realizowanych
w opcji szkoleń otwartych lub za-
mkniętych oraz oferta indywidual-
na, czyli „szyta na miarę” pod ką-
tem potrzeb każdej firmy z osobna.
To wartościowa wiedza podana
w przystępnej formie i na atrakcyj-
nych warunkach cenowych.
„Szkolenia to nie tylko sposób na
pozyskanie realnej wiedzy i przy-
datnych umiejętności. Spotkania
dają również możliwość na posze-
rzenie perspektyw, otwarcie się
na nowe rozwiązania czy zawarcie
nowych znajomości z ciekawymi
ludźmi” – przekonuje Marta Sikora.
„Dając możliwość rozwoju, moty-
wujemy pracowników, ale zapew-
niamy sobie również świetnych fa-
chowców, a przez to wyższą ja-
kość świadczonych usług, lepszą
pozycję na rynku i nowych klien-
tów.” – dodaje Marta Sikora.
Pełna oferta i szczegółowe infor-
macje na temat możliwości do-
stępne są na www.plastigo.pl.
Zapraszamy również do kontaktu
z Doradcami Plastigo lub bezpo-
średnio z Koordynatorem Szkoleń
pod numerem 606 306 294 lub ma-
ilowo: szkolenia@plastigo.pl.

www.plastigo.pl

Badanie rynku

Poliuretany termoplastyczne
Szkolenia
praktyczne
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Według studium opracowanego
niedawno przez AMI (Applied Mar-
ket Information) odnośnie 325 za-
kładów produkcyjnych w Europie,
europejski przemysł produkcji ka-
bli przejawia oznaki konsolidacji.
Od roku 2008, kiedy to opubliko-
wano poprzednie studium odno-
śnie tego zagadnienia, liczba za-
kładów produkcyjnych w Europie
zmniejszyła się o ok. 5%, a całko-
wite zużycie mieszanek spadło
z 1,45 do 1,23 milionów ton,
przede wszystkich we Włoszech
i w Niemczech. Przedsiębiorstwa
zajmujące się przetwórstwem ukie-
runkowują swój asortyment pro-
dukcji w taki sposób, aby produko-
wać kable specjalne dla rynków
charakteryzowanych przez zapo-
trzebowanie lokalne. Jeżeli chodzi
o materiały, PVC jest najważniej-
szym polimerem, głównie ze
względu na ograniczone koszty,
możliwości techniczne oraz najła-
twiejsze możliwości przetwarzania,
podczas gdy zużycie gatunków li-
niowych PE oraz materiałów
LSF0H (Low Smoke Zero Halogen)
zwiększyło się pomimo zreduko-
wanych ilości.
Pomimo tego, że mamy do czynie-
nia ze stagnacją na rynku, dzięki
innowacjom technologicznym ob-
szar kabli pozostaje wiodącym
w sektorze tworzyw sztucznych, je-
żeli chodzi o formuły, zmiany w ży-
wicach oraz rozwój dodatkowych
materiałów. Również sektor energii
odnawialnych, według studium,
wykazuje oznaki wzrostu i byłby
nawet w stanie stymulować dodat-
kowo europejski przemysł kablo-
wy. Zapotrzebowanie w Polsce
kształtowało się – według studium
– sprzecznie w porównaniu z ten-
dencjami europejskimi. W przeci-
wieństwie do niemal wszystkich
europejskich krajów, recesja
oszczędziła Polskę i krajowy prze-
mysł produkcji kabli stanowi
ok. 10% europejskiego zapotrze-
bowania na polimery. Lokalne ryn-
ki budowlane oraz infrastruktura,
które były napędzane również
przez mistrzostwa Europy w piłce
nożnej, okazały się siłami napędo-
wymi wzrostu.

www.amiplastics.com

Przemysł
kablowy

Produkuj bez ryzyka. Wypożycz
wtryskarkę i przetestuj jej możli-
wości. Każdy przedsiębiorca,
który zajmuje się produkcją
z tworzyw sztucznych wie, że za-
kup i utrzymanie parku niezbęd-
nych maszyn i urządzeń jest bar-
dzo kosztowne. Wielu z nich de-
cyduje się na leasing nie wie-
dząc, że prostszą opcją jest wy-
najem. W odpowiedzi na rosnące
zainteresowanie i zapotrzebowa-
nie wśród klientów wprowadzili-
śmy do oferty wynajem maszyn,
idealne rozwiązanie na czas spo-
wolnienia gospodarczego – wy-
jaśnia Paweł Wójcik, Kierownik
ds. Sprzedaży w Plastigo. Wyna-
jem nie angażuje dużych nakła-
dów finansowych, ponieważ na-
leżność podzielona jest na wy-
godne miesięczne raty, których
większa część sumuje się
w przypadku ostatecznego wy-
kupu maszyny. Wynajmujący nie
zamraża często setek tysięcy
złotych w zakupie nowej lub uży-
wanej wtryskarki, nie angażuje
się również w jej serwisowanie.
Gwarantuje to dużą wygodę
i bezpieczeństwo produkcji. Do-
datkowo większość kosztów wy-
najmu sumowana jest i odejmo-
wana od ceny przy ostatecznym
wykupie.
Takie wyjście jest szczególnie
korzystne, gdy istnieje możli-
wość pozyskania zlecenia cza-
sowego. Klient ma możliwość re-
zygnacji w dowolnym momencie
umowy, z góry zna obowiązujące
stawki, a koszt, zależny od okre-
su wynajmu, dostosowuje ela-
stycznie do potrzeb produkcji
i możliwości finansowych.
Wynajem daje możliwość pozy-
skania zleceń nieosiągalnych
bez dodatkowej maszyny, bez
dużych nakładów finansowych.
W długiej perspektywie wynajem
jest pod względem zabezpiecze-
nia produkcji równie przyjazny
dla użytkownika jak leasing, ale
związany ze znacznie mniejszy-
mi obostrzeniami. Bez opłaty
wstępnej i jakichkolwiek kosz-
tów postępowania, klient może
wypożyczyć maszynę bez dekla-
rowania się na jaki czyni czas.

www.plastigo.pl

Wypożycz
wtryskarkę
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Międzynarodowe Targi Przetwór-
stwa Tworzyw Sztucznych i Gumy
PLASTPOL to najbardziej między-
narodowe targi w Polsce – połowa
firm pochodzi spoza granic kraju.
Odwiedza je ponad 17 tysięcy spe-
cjalistów. Targi Kielce to najlepsze
miejsce w tej części Europy, gdzie
można zobaczyć najnowocześniej-
sze technologie. Na wystawie po-
jawia się liczna grupa firm dystry-
bucyjnych i tworzywowych, ale
także więcej niż w latach poprzed-
nich można zobaczyć producen-
tów zaawansowanych technolo-
gicznie maszyn. Na stoiskach pre-
zentowane są maszyny i urządze-
nia do przetwórstwa tworzyw, for-
my i narzędzia wykorzystywane
w branży, tworzywa sztuczne,
komponenty, technologie recyklin-
gu oraz zastosowania systemów
informatycznych w przetwórstwie
tworzyw, rozwiązania technolo-
giczne oraz gotowe produkty.
Można obejrzeć całe linie techno-
logiczne i proces przetwórczy pro-
duktów.
W 2013 roku już po raz czwarty
odbędzie się konkurs wiedzy
o przetwórstwie tworzyw sztucz-
nych Omniplast. Jest on skierowa-
ny do firm będących wystawcami
targów PLASTPOL. Po dokonaniu

rejestracji każdy z uczestników
konkursu otrzyma drogą mailową
zestaw pytań związanych z tech-
nologiami przetwórstwa TS oraz
właściwościami materiałów poli-
merowych, a także poświęconych
ogólnej tematyce rynku tworzyw
sztucznych w Polsce i w Europie.
Najlepsi zawodnicy pierwszej run-
dy ponownie dostaną pytania dro-
gą mailową. Spośród nich jury wy-
łoni dziesiątkę finalistów. Etap 3
zostanie przeprowadzony w for-

mie pisemnej w trakcie Międzyna-
rodowych Targów Przetwórstwa
Tworzyw Sztucznych i Gumy PLA-
STPOL. Nagrodami są bony raba-
towe na wynajęcie powierzchni
wystawienniczej na targach PLA-
STPOL 2014. Otrzymają je zdo-
bywcy pierwszego, drugiego
i trzeciego miejsca. Szczegółowy
regulamin konkursu już wkrótce
na www.targikielce.pl

www.plastpol.com

Kolejny
Plastpol

Zdaniem Global Industry Analisys
Inc. globalny rynek tworzyw wyso-
kotemperaturowych (HTP) powi-
nien do roku 2018 osiągnąć po-
ziom ponad 0,54 miliona ton. Sta-
nie się tak głównie dzięki coraz
większemu zużyciu HTP w różnych
branżach przemysłu, takich jak me-
dycyna czy przemysł lotniczy,
w szczególności w krajach rozwija-
jących się, takich jak Chiny i Indie.
Inne czynniki, w szczególności
związane z produktem, takie jak
oszczędność kosztów produkcji,
znakomita wydajność i poprawiona
trwałość napędzają zastosowanie
HTP w różnych zastosowaniach
przemysłowych.
Globalny rynek tworzyw wysoko-
temperaturowych (HTP) odczuł
skutki globalnego kryzysu ekono-
micznego w roku 2008. Regionalne
rynki rozwinięte, takie jak USA, Ja-
ponia i Europa zostały najbardziej
dotknięte kryzysem, co spowodo-
wało spadek sprzedaży pod wzglę-
dem wielkości i wartości w okre-
sie 2008-2010. Recesja nastąpiła
w momencie ciągłego wzrostu
na rynku do roku 2007 i spowodo-
wała jego nagłe zatrzymanie w ro-
ku 2008. Zapotrzebowanie zaczęło
stopniowo wzrastać w roku 2011,
jednak jego wartość i wielkość była
znacznie niższa, niż poziomy z ro-
ku 2008. Przy spodziewanym po-
wrocie do normalności, zapotrze-
bowanie na tworzywa wysokotem-
peraturowe na całym świecie po-
winno wzrastać do roku 2018, jed-
nakże mniej dynamicznie, niż
w okresie przed kryzysem. Global-
ny rynek tworzyw wysokotempera-
turowych (HTP) odczuł poważnie
skutki obecnego spowolnienia go-
spodarczego. Kluczowym czynni-
kiem odpowiedzialnym za spadek
było zmniejszenie zapotrzebowa-
nia z głównych gałęzi przemysłu
użytkowników końcowych, takich
jak przemysł motoryzacyjny, elek-
troniczny i chemiczny. Te branże
przemysłowe były w znacznej mie-
rze dotknięte spowolnieniem, pod-
czas gdy niektóre gałęzie przemy-
słu, takie jak przemysł elektryczny
i pakowania żywności, zostały do-
tknięte przez kryzys w mniejszym
stopniu. Innym głównym czynni-
kiem, który przyczynił się do zała-
mania globalnego rynku tworzyw

Wysoka
temperatura

LW
LW

LW
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wysokotemperaturowych było
znaczne zmniejszenie zapasów
na skutek spadku kosztów surow-
ców oraz załamania kredytowego.
Zmniejszenie zapasów było rów-
nież spowodowane faktem, iż klien-
ci oczekiwali niższych cen w obli-
czu spadających cen ropy naftowej
i spowolnienia w Europie i Ameryce
Północnej. Nie mniej jednak, zapo-
trzebowanie zaczęło nieco wzra-
stać, gdy przemysł użytkowników
końcowych zaczął wychodzić z za-
paści kryzysu gospodarczego, na-
pędzając wielkość i wartość zamó-
wień. Prognozuje się, że ogólnie ry-
nek powinien przekroczyć poziomy
sprzed recesji w roku 2012, zarów-
no pod względem wartości, jak
i wielkości. Rynek HTP zanotował
znaczne zmiany napędzane przez
konsolidację rynku, nacisk cenowy,
rozwój technologii oraz zwiększenie
możliwości produkcyjnych. Za-
awansowane narzędzia projektowa-
nia wspomaganego komputerowo
(CAD) są wykorzystywane do po-
prawy wydajności HTP w sektorze
przekładni z tworzyw sztucznych.
W porównaniu z przekładniami me-
talowymi, przekładnie z tworzywa
powodują redukcję hałasu i popra-
wiają jakość i żywotność części. Ze
względu na postęp technologiczny,
HTP zajęły miejsce w różnych wy-
magających zastosowaniach, np.
w bolidach Formuły 1. HTP znalazły

również zastosowanie w innych
branżach, zastępując różne metale
w takich obszarach, jak silniki
i przekładnie, łożyska, zderzaki
z tworzywa i panele nadwozia, sita
oleju, tłoki, pompy, moduły zapło-
nowe w sektorze motoryzacyjnym;
złącza, powłoki, przewody i kable
oraz opakowania w sektorze elek-
troniki; półprzewodniki, opakowa-
nia medyczne; oraz podzespoły
konstrukcyjne, obudowy, kleje,
podzespoły silników i żywice matry-

cowe w sektorze lotniczym. Głów-
nymi czynnikami, które napędzają
wykorzystanie HTP to oszczędno-
ści produkcyjne wynoszące oko-
ło 1/4 na jednostkę dla producen-
tów wysokotemperaturowych pro-
duktów z tworzyw sztucznych, dłuż-
sza żywotność i lepsza jakość wy-
konania w niektórych zastosowa-
niach przemysłowych. Ponadto,
obniżają one zużycie paliwa, fizycz-
nie wydłużają wytrzymałość, ela-
styczność i odporność chemiczną.

Wzrastający trend w stronę obniże-
nia emisji, poprawy oszczędności
oraz obniżenia ciężaru pojazdów
jest napędzany poprzez zużycie flu-
oropolimerów na całym świecie.
Trzeba to wziąć pod uwagę, wie-
dząc że przemysł transportowy
i motoryzacyjny to największe rynki
zastosowań fluoropolimerów dla
użytkownika końcowego. Dodatko-
wo, zwiększenie sprzedaży samo-
chodów pasażerskich na rynkach
wschodzących, takich jak Indie
i Chiny również przyspiesza wzrost
na rynku. Przemysł elektroniczny
i elektryczny, który stanowi kolejny
duży obszar zastosowań fluoropoli-
merów również generuje zapotrze-
bowanie, ponieważ na rynku tym
mamy do czynienia z coraz więk-
szym zastosowaniem fluoropolime-
rów do produkcji izolacji, koszulek
kabli i przewodów, akumulatorów li-
towo-jonowych oraz elementów
półprzewodnikowych. Na rynku flu-
oropolimerów, PTFE stanowi naj-
większy segment pod względem
ilościowym. Jednakże ze względu
na obecność na rynku przez po-
nad 60 lat, możliwości stosowania
w obszarach o konwencjonalnych
zastosowaniach końcowych, takich
jak przemysł budowlany, motoryza-
cyjny, półprzewodników i AGD zda-
ją się wyczerpywać.

t

Zamak Mercator Sp. z o.o.
 ul. J. Piłsudskiego 63  32-050 Skawina 

www.zamakmercator.pl

Urządzenia do pomiaru właściwości
reologicznych tworzyw sztucznych i gumy

Wytłaczarki laboratoryjne i przemysłowe,
stanowiska badawcze i kompletne linie technologiczne
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„Od pomysłu do wyrobu” – hasło
poprzedniej edycji Sympozjum
Technicznego Plastech, będzie
przewodnim motywem także tego-
rocznej, dziewiętnastej konferencji.
Motto przedstawia całą drogę pro-
duktu (elementu, detalu), od mo-
mentu powstania wizjonerskiego
obrazu designera do finalnego wy-
tworzenia wyrobu i uruchomienia
jego produkcji na skalę seryjną.
Główne wątki tematyczne, które bę-
dą ujęte w blokach konferencji mają
być związane z zagadnieniami
obejmującymi: projektowanie wyro-
bów, materiały, prototypowanie,
przygotowanie produkcji – formy,
dobór maszyn i wyposażenia, orga-
nizację procesu wtryskiwania, spe-
cjalizację, techniki wtryskiwania,
systemy i narzędzia kontroli i nad-
zoru produkcji ze szczególnym
uwzględnieniem obszarów:
– Design wyrobu
– Funkcjonalność
– Prototypowanie
– Konstrukcja wyrobu
– Dobór materiału
– Konstrukcja narzędzia
– Wybór maszyny i oprzyrządowa-

nia
– Kontrola procesu
– Produkcja jednostkowa i seryjna
– Wady wyrobów
– Kontrola jakości
– Ekonomia produkcji.
Swoje prezentacje będą mieli
przedstawiciele środowisk akade-
mickich i przemysłowych. Do cieka-
wostek konferencji można będzie
zaliczyć wykład Romana Kustosza
z Fundacji Rozwoju Kardiochirurgii
z Zabrza pod tytułem „Rozwój Pol-
skich Protez Serca w Aspekcie Po-
stępów Technologii Polimerów”.
Tematykę oderwaną od spraw czy-
sto technicznych podejmie przed-
stawiciel jednej z wiodących firm le-
asingowych przedstawiając Pro-
gram Finansowania Rozwoju Ener-
gii Zrównoważonej w Polsce POL-
SEFF. Konferencja odbędzie się jak
w poprzednich latach w urokliwym
ośrodku – Instytucie Rozwoju Biz-
nesu nad jeziorem Zegrzyńskim
w Serocku w dniach 11 i 12 kwiet-
nia. Sympozjum swoim mecenatem
objęła firma Wadim-Plast.

www.tworzywa.pl

Środki zmniejszające palność ha-
mują lub opóźniają palenie się ma-
teriałów i są nieodzowne do celów
zabezpieczenia produktów z two-
rzyw sztucznych, urządzeń elek-
trycznych, materiałów konstrukcyj-
nych i tekstyliów. Ze względu
na coraz bardziej wymagające
standardy bezpieczeństwa na ca-
łym świecie oraz rosnące zastoso-
wanie materiałów palnych, rynek
środków zmniejszających palność
nabiera coraz większego znacze-
nia. Instytut badań naukowych Ce-
resana Research prognozuje, że
globalny rynek środków zmniejsza-
jących palność wygeneruje przy-
chody wynoszące 5,8 miliarda USD
w roku 2018. W roku 2010 region
Azji Pacyficznej był największym
rynkiem, stanowiąc w przybliże-
niu 41% globalnego zapotrzebowa-
nia na środki zmniejszające pal-
ność, natomiast kolejne miejsca
zajęły Ameryka Północna i Europa
Zachodnia.
Dalszy rozwój przemysłu środków
zmniejszających palność w znacz-
nym stopniu zależy od sytuacji
prawnej i standardów przemysło-
wych. Niemal wszystkie kraje za-
ostrzają swoje przepisy dotyczące
bezpieczeństwa przeciwpożarowe-
go. Oprócz tego, przepisy krajowe

dotyczące ochrony środowiska
i zdrowia będą w coraz większym
stopniu wpływać na wybór różnych
środków zmniejszających palność
w przyszłości – przede wszystkim
w Europie Zachodniej i w Ameryce
Północnej. To głównie dotyczy za-
stosowania chlorowanych środków
opóźniających palenie oraz rozwój
odpowiednich zamienników.
Środki zmniejszające palność są
przystosowane do specyficznych
zastosowań. Organofosfaty i różne
nieorganiczne środki zmniejszają-
ce palność są szybko rozwijającym
się rynkiem na całym świecie. Po-
nieważ charakteryzują się one
roczną dynamiką 3,5 do 4,3%, za-
potrzebowanie na środki zmniej-
szające palność wzrasta znacznie
szybciej, niż na bromowane lub
chlorowane środki o podobnym za-
stosowaniu. Niemniej jednak, za-
potrzebowanie na różne typy środ-
ków zmniejszających palność różni
się znacznie w poszczególnych re-
gionach. Podczas gdy zapotrzebo-
wanie na bromowane i chlorowane
środki zmniejszające palność
w Ameryce Północnej i w Europie
Zachodniej spada, wzrasta ono we
wszystkich innych regionach. ATH
jest najczęściej stosowanym środ-
kiem pod względem ilościowym

– szacuje się, że do roku 2018
wciąż będzie dominować na rynku.
Środki zmniejszające palność są
opracowywane w ścisłej współpra-
cy z producentami, przetwórcami
i użytkownikami produktów końco-
wych. Innowacje związane z pro-
duktami skupiają się na bardziej
przyjaznych dla środowiska pro-
duktach i nowych materiałach lub
mieszankach. Przykłady obejmują
nanotechnologię, systemy ochron-
ne przeciwogniowe oraz mikroher-
metyzację. Ponieważ materiały bu-
dowlane stanowią ponad 30% całe-
go zapotrzebowania na środki
zmniejszające palność, stanowią
one największy rynek. Materiały
izolacyjne, materiały budowlane
z PVC, guma, kleje oraz farby i la-
kiery są najważniejszymi obszara-
mi zastosowań. Dynamicznie roz-
wijające się rynki artykułów elek-
trycznych i elektronicznych oraz
kabli znajdują się na drugim miej-
scu. Ceresana spodziewa się, że
obszar Azji Pacyficznej zanotuje
największy rozwój w ciągu kolej-
nych lat. Jest on napędzany przez
rynki sprzedaży w Chinach, na któ-
rych spodziewany jest wzrost za-
potrzebowania przekraczający 7%
rocznie do roku 2018.

t

Raport Ceresana

Środki zmniejszające palność
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Kutterer Mauer AG wykorzystuje re-
gulatory temperatury systemów go-
rącokanałowych PSG profiTEMP
we wszystkich swoich zakładach.
Kutterer Mauer AG posiada trzy fa-
bryki w Niemczech, jak również,
w Polsce i USA, w których wytwa-
rza różne rodzaje zamknięć, stoso-
wanych w wielu gałęziach przemy-
słu (kosmetyczny, opakowaniowy,
itp.).
Aby zapewnić klientom najwyższą
jakości, Kutterer Mauer bazuje
na innowacyjnych technologiach.
Najnowszym przykładem jest linia
wtryskowa, której ważnym elemen-
tem jest innowacyjny regulator
temperatury profiTEMP produkcji
PSG Plastic Service Group.
„Chcemy wyposażyć wszystkie na-
sze zakłady w profiTEMP z PSG,
które niezależnie czy wyposażone
w 24, 90 lub 120 stref, są tak samo
przyjazne w obsłudze dla użytkow-
nika, posiadają przydatne funkcje
jak MoldCheck oraz funkcję wykry-
wania wycieków w celu monitoro-
wania procesów i zapewnienia bez-
pieczeństwa. Stąd nasza decyzja
zakupu profiTEMP”, mówi Klaus
Mauer, szef firmy Kutterer Mauer
AG.
„PSG opracowuje innowacyjne
technologie dotyczące systemów
gorącokanałowych oraz regulato-
rów temperatury. Produkuje i mon-
tuje je we własnych zakładach pro-
dukcyjnych. Połączenie tych
dwóch linii produktów jest istotnym
czynnikiem sukcesu dla PSG Pla-
stic Service”, podkreśla Andreas
Kißler (viceprezes firmy PSG).
Od ponad 50 lat PSG Plastic Servi-

ce GmbH jest synonimem innowa-
cyjnej technologii w przetwórstwie
tworzyw sztucznych. Głównym ob-
szarem zainteresowań są systemy
GK i regulatory temperatury.
Program gorącokanałowy obejmu-
je niemal wszystkie aplikacje wtry-
sku, szczególnie w odniesieniu
do transportu, motoryzacji, nakrę-
tek i zamknięć, elektrotechniki i ryn-
ków medycznych.
Od ponad roku firma WADIM
PLAST udostępnia również jed-
nostki profiTEMP 6 i 18 strefowe
do darmowego 3 tygodniowego te-
stowania przez klientów. Testy te
pozwalają nie tylko na zapoznanie

się z możliwościami urządzenia, ale
także skracają czas potrzebny
na szkolenie personelu w obsłudze
urządzenia, w chwili kiedy zostaje
ono już zakupione. Od 2013 plano-
wane jest również udostępnienie
do testów 60 strefowego regulatora
z ekranem dotykowym.
Wszystkie informacje dotyczące
nastaw oraz wartości rzeczywistych
wyświetlane są na przejrzystych
wyświetlaczach (każdej strefie re-
gulacji odpowiada osobne okno
dialogowe). Informacje dotyczące
parametrów oraz alarmy wskazy-
wane są na wyświetlaczu LCD.
Prócz wyświetlania alarmów regu-
lator wyświetla komunikaty infor-
mujące o możliwych przyczynach
powstania problemu.
Regulatory profiTEMP dostępne są
również w wykonaniu posiadają-
cym 15” ekran dotykowy, który
wraz z przejrzystym oprogramowa-
niem pozwala na profesjonalną
pracę ze sterownikiem.
W regulatorach z serii PROFI-TEMP
zastosowano szereg funkcji dia-
gnostycznych i zabezpieczających
pozwalających na stabilną pracę
systemów GK.
Regulatory z serii PROFI-TEMP po-
siadają funkcje:
– weryfikacji poprawności podłą-

czeń termopar i grzałek

– blokady zasilania w przypadku
podłączenia termopar w wyjścia
grzałek

– autoadaptacji – identyfikacji
obiektu podlegającego regulacji

– heat and dry – bezpiecznego
rozruchu – wygrzewania grzałek
z mocą dopasowaną do zawar-
tości wilgoci w grzałkach

– miękkiego startu i rampy tempe-
ratury

– kontroli wycieków tworzywa
w obszarze systemu gorącoka-
nałowego

– strefy wiodącej (przejmowanie
kontroli nad uszkodzoną termo-
parą przez termoparę z innej
strefy regulacji temperatury) ze
wskazaniem strefy, która powin-
na przejąć funkcję wiodącej

– funkcję STANBY oraz szybkiego
podbicia temperatury

– zapisu i odtwarzania programów
ustawień, wraz z identyfikacją
podłączonego narzędzia z odpo-
wiednim zapisanym programem

– funkcję Help, wspomagająca ob-
sługę urządzenia

– łączności z oprogramowaniem
diagnostycznym, które pozwala
między innymi na kontrolę prze-
biegu krzywych grzania po-
szczególnych stref grzewczych

– możliwość podłączenia regulato-
ra w sieć wewnątrzzakładową

– możliwość łączności regulatora
z centrum serwisowym via Inter-
net

– możliwość transferu danych
przez złącze USB

– wyjścia alarmowe.
Sterowanie i ustawianie parame-
trów regulacji w sterownikach profi-
TEMP odbywa się intuicyjnie. Przej-
rzystość panelu sterującego i przy-
jęta metodyka realizacji podstawo-
wych ustawień pozwala na opano-
wanie sterownika w kilka minut (na-
wet bez zapoznania się z doku-
mentacją). Szczegółowe parametry
i ustawienia dostępne są po zalo-
gowaniu się na odpowiedni poziom
uprawnień. W standardzie sterow-
nik posiada 3 poziomy ustawień.

www.wadim.com.pl

Profesjonalne regulatory temperatury profiTEMP firmy PSG

INNOWACYJNA TECHNOLOGIA REGULACJI
TEMPERATURY W SYSTEMACH GK

WADIM

WADIMWADIM

OKNA DIALOGOWE INDYWIDUALNIE DLA KAŻDEJ ZE STREF REGULACJI REGULATOR PROFITEMP
Z WYŚWIETLACZEM DOTYKOWYM
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Grupa KraussMaffei oficjalnie uru-
chomiła drugą halę montażową
w zakładzie w Sucanach na Sło-
wacji. „Produkcja w drugiej hali
montażowej rozpoczęła się
przed pierwotnie zaplanowaną da-
tą, w pierwszym kwartale 2013 ro-
ku. Chciałbym podziękować
wszystkim firmom uczestniczą-
cym w tym przedsięwzięciu oraz
naszym pracownikom za ogromne
poświęcenie i zaangażowanie”,
powiedział Jan Siebert, Prezes
Zarządu firmy. Grupa KraussMaf-
fei podwoiła obszar produkcji
do około 13.000 m2 (wcze-
śniej: 6.600 m2) dokładnie dwa la-
ta po otwarciu zakładu w paź-
dzierniku 2010. „Podwojenie wy-
dajności produkcyjnej jest waż-
nym ruchem dla Grupy Kraus-
sMaffei. Dzięki temu jest ona
w stanie jeszcze lepiej reagować
na wzrastające zapotrzebowanie
na elektryczne maszyny do formo-
wania wtryskowego oraz maszyny
i systemy procesów reakcji na na-
szych głównych rynkach oraz
na rynkach wschodzących w Eu-
ropie Wschodniej i w Azji”, powie-
dział Siebert. W przyszłości za-
kład będzie również produkować
dla marki KraussMaffei maszyny
do formowania wtryskowego serii
EX, roboty liniowe, maszyny i sys-
temy procesu reakcji oraz maszy-
ny do przycinania komponentów
(na przykład maszyny dziurkują-
ce, które wycinają przejścia lub
wykonują otwory). Do tej pory
w zakładzie w Sucanach produko-
wane były maszyny do formowa-
nia wtryskowego KraussMaffei se-

rii AX, jak również szafy przełącz-
ników i formy. Podczas rozbudo-
wy zakładu przeprowadzono wiele
usprawnień procesów produkcyj-
nych i zarządzania jakością.
Oprócz tego, zwiększono kompe-
tencję w obszarach rozwoju i pro-
jektowania elektrycznych maszyn
do formowania wtryskowego.
Obecnie w zakładzie w Sucanach
pracuje około 200 osób.

www.kraussmaffei.com

Ze względu na szybko rosnące
zapotrzebowanie na alternatyw-
ne źródła energii, firma SML
opracowała systemy wytłaczania
folii i arkuszy „pod klucz” dla
przemysłu paneli solarnych i po-
siada wewnętrzne urządzenie pi-
lotowe do rozwoju produktów
i receptur.
Duże doświadczenie zgroma-
dzone poprzez wyczerpujące te-
sty na tym właśnie urządzeniu
pilotażowym pomogło firmie
SML w sprzedaży przemysło-
wych urządzeń referencyjnych
dla wszystkich głównych kom-
ponentów foliowych w panelu
solarnym, tzn. arkusz przedni,
folię zamykającą oraz ekran tyl-
ny. W nowoczesnych panelach
fotowoltaicznych komórki solar-
ne są zamykane w formie war-
stwowej przez folie zamykającą,
podczas gdy laminowany arkusz
tylny służy do izolowania i za-
bezpieczania dolnej części pa-
nelu. Specjalny panel ETFE jest
w stanie zastąpić szkło z przodu
panelu.
Folie zamykające umożliwiają
delikatne wbudowanie komórek
solarnych oraz niezbędne przy-
leganie do przedniego i tylnego
arkusza.
Zastosowano pomysłowy proces
produkcji i stabilizacji folii celem
osiągnięcia wysokiej stabilności
wymiarowej folii zamykającej
przy wysokich temperaturach.
Inne ważne właściwości folii, ta-
kie jak krótszy czas utwardzania
w autoklawie, są kontrolowane
przez formulację surowca za-
miast podczas samego okresu
produkcji.
Folie tylne są zazwyczaj produ-
kowane w jasnych barwach ce-
lem optymalizacji efektywnego
odbijania promieniowania sło-
necznego.
Folie mogą być laminowane
na funkcjonalną strukturę arku-
sza tylnego celem stworzenia
niezbędnej bariery wodorowej
i tlenowej oraz celem zabezpie-
czenia kompletnego wnętrza pa-
nelu solarnego od wszelkich
możliwych wpływów środowi-
ska. Oprócz tego, ponieważ we-
wnątrz panelu solarnego genero-
wany jest prąd elektryczny, tylny

Na Słowacji

Firma DME, wiodący producent
elementów technologii formowania
wtryskowego, ogłosił ostatnio roz-
poczęcie produkcji nowego hy-
draulicznego cylindra blokującego
dla narzędzi do przetwórstwa two-
rzyw sztucznych. Cylinder urucha-
mia popychacze rdzeni oraz ele-
menty ślizgowe w formach wtry-
skowych, skracając czas projekto-
wania, obróbki, dopasowania i ser-
wisowania w porównaniu z trady-
cyjnymi zespołami suwaków.
„Hydrauliczny cylinder blokujący
całkowicie zmienia sposób, w jaki
przetwórcy prowadzą popychacze
rdzeni” powiedział Trevor Pruden,
kierownik inżynierii mechanicznej
firmy DME. „Ta technologia powo-
duje, że proces staje się szybszy
i bardziej wydajny.”
Mechaniczna blokada cylindra za-
wiera podzielony na segmenty
pierścień, który jest popychany
na zewnątrz i przytrzymywany
przez stożkowaty tłok w rowku cy-
lindra. To daje przewagę nad tra-
dycyjnymi cylindrami, które wyma-
gają tylnego blokowania celem za-

Bardziej
wydajny

Słoneczna
energia

pobiegania obciążeniom wynikają-
cym z ciśnienia wtryskiwania
w gnieździe formowanej części.
Cylindry wykorzystują czujniki zbli-
żeniowe do detekcji, czy cylindry
są całkowicie wyciągnięte, czy też
całkowicie cofnięte, a tłok posiada
wbudowaną poduszkę na całkowi-
cie cofniętej końcówce skoku. Klu-
czową zaletą hydraulicznego cylin-
dra blokującego jest fakt, że umoż-
liwia ona stosowania mniejszych
wielkości podstawy formy i wyso-
kości piętrowania, co przyczynia
się do poprawy wydajności. Ruch
otwierania cylindra również jest
wykonywany niezależnie od otwie-
rania formy. Tłok można cofać
przed otwarciem się formy, co po-
woduje skrócenie czasu cyklu.
Inne zalety cylindra są następują-
ce:
• Możliwość tworzenia obciążeń

wstępnych
• Integralny kołnierz montażowy

oraz przednia głowica cylindra
• Płyta dystansująca (podkładka

ustalająca) zapewniająca do-
kładne ustawienia końcowe

• Dodatnia blokada mechaniczna
• Duże powierzchnie blokowania

zapewniające długą żywotność
serwisową

• Wymienne cylindry
• Wysoki stopień dokładności.
Cylinder jest wykonany z utwar-
dzanych komponentów zapewnia-
jących długą żywotność i jest zdol-
ny do wytrzymania ciężkich obcią-
żeń. Posiada on maksymalne hy-
drauliczne ciśnienie robocze wy-
noszące 3.625 PSI w cylindrze
i jest dostępny w różnych wielko-
ściach, umożliwiających wytrzyma-
nie obciążeń związanych z ciśnie-
niem wtryskiwania tworzyw sztucz-
nych w gnieździe formowanej czę-
ści. Cylinder jest w stanie wytrzy-
mać temperatury sięgające do 356
stopni Fahrenheita, a czujniki zbli-
żeniowe wytrzymują temperatury
do 212 stopni Fahrenheita.

www.dme.net

KRAUSSMAFFEI

KRAUSSMAFFEI
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arkusz musi być również dobrym
izolatorem elektrycznym. W ela-
stycznych panelach solarnych
zamiast szkła stosowany jest
przedni arkusz z ETFE. Bardzo
ważne jest zminimalizowanie
wszelkich negatywnych wpły-
wów środowiska, takich jak po-
rastanie mchem, żółknięcie lub
kruchość.
Oprócz tego, arkusz musi umoż-
liwiać przenikanie jak najwięk-
szej ilości promieniowania.
Wszystkie folie dostarczane do
przemysłu fotowoltaicznego mu-
szą zapewniać wydłużoną żywot-
ność roboczą, przy czym należy
zagwarantować co najmniej 20
lat pracy. Ani perfekcyjna jakość
optyczna, ani właściwości funk-
cjonalne nie mogą się pogorszyć
w pewnych granicach lub
w określonym czasie.
Ponieważ firma SML posiada
know-how wymagane do pro-
dukcji wszystkich wytłaczanych
komponentów panelu solarnego,
może być ona uważana za „uni-
wersalne źródło” urządzeń
do produkcji folii i arkuszy foto-
woltaicznych.

www.sml.at

Do celów recyklingu przędzy, włók-
nin lub folii PET, firma Gamma
Meccanica opracowała linię serii
GM Compac, dedykowaną specjal-
nie do tego celu aplikacji, wyposa-
żoną w system Ecotronic, wytła-
czarkę, zmieniacz sit oraz podwod-
ne urządzenie grudkujące TI.
Na początku procesu, materiały są
mielone za pomocą obrotowego
ostrza, a następnie zagęszczane.
W tej fazie dzięki sterowaniu tem-
peraturą, większość wilgoci jest
usuwana w formie pary.
Ślimak tłoczący przepychający ma-
teriał do wytłaczarki został skróco-
ny w porównaniu z poprzednimi
modelami, czyniąc linię bardziej
kompaktową i powodując, że ob-
sługa jest bardziej praktyczna.
Dokonano pewnych zmian w ukła-
dzie podawania Compac celem
ułatwienia operacji serwisowych.

Na przykład, zastosowano drzwi
boczne umożliwiające usunięcie
ewentualnych produktów szczątko-
wych. Oprócz tego, zoptymalizo-
wano wprowadzenie materiału
za pomocą taśmy transportowej,
w przypadku mieszanych odpa-
dów. Aby zagwarantować całkowi-
te usuwanie pozostałości wilgoci,
w wytłaczarce, do której podłączo-
no specyficzny zmieniacz sit do ob-
róbki PET zainstalowano dwa ko-
miny odgazowania oraz system
wysokiej próżni. Linia została wy-
posażona w nowy system podwod-
nego urządzenia grudkującego TI,
które jest szczególnie przystoso-
wane do pracy z materiałami o du-
żej płynności, takimi jak PET, TPU,
PA itp. W porównaniu z poprzed-
nim modelem, ten typ cięcia cha-
rakteryzuje się lepszą wydajnością.
Tłocznik jest obecnie podzielony

na dwie części, aby umożliwić
zmiany produkcyjne i interwencje
szybkiego czyszczenia oraz jest
wyposażony we wkładki z węgliku
wolframu zwiększające twardość
i ograniczające zużycie. Samona-
stawny wirnik samoczynnie przy-
stosowuje się do powierzchni robo-
czej formy, a nacisk łopatek jest re-
gulowany przez system elektro-
niczny umożliwiający zaprogramo-
wanie w domyślnych interwałach
czasu ze zmienną intensywnością.
Głowica tnąca typu modularnego
może zostać użyta do produkcji ze
średnią i dużą prędkością, zastę-
pując zbiornik i wirówkę. Pompa
oraz wymienniki ciepła są urządze-
niami typu modularnego: w ten
sposób można uniknąć instalowa-
nia elementu grzewczego, gdy
przetwarzany jest materiał, który
nie wymaga bardzo gorącej wody.
Wirówka jest wyposażona w nowy
typ motoryzacji umożliwiający
zmianę prędkości, przystosowując
ją do typu materiału poddawanego
recyklingowi. Wydajność produk-
cyjna linii serii GM do recyklingu
PET wynosi od 150 kg/godzinę
(najmniejsze urządzenie GM65
Compac) do 2200 kg/godzinę
(GM210 Compac) oraz dzięki sys-
temowi Ecotronic, pobór mocy zo-
stał znacznie ograniczony.

www.gamma-meccanica.it

GAMMA MECCANICA

Łatwiejszy
serwis
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Zgodnie z firmową tradycją, którą
jest respektowanie otoczenia, Cac-
cia Engineering wyposaża obecnie
wszystkie swoje maszyny obu ro-
dzajów – zarówno do formowania
rotacyjnego, jak i mieszadła turbi-
nowe – w znak handlowy Eco
Friendly.
Taki znak w wyraźny sposób iden-
tyfikuje ciągły wkład tego włoskie-
go producenta pod względem
zrównoważonego środowiska pod-
czas opracowywania wysokowy-
dajnych i niskoenergetycznych ma-
szyn. Konkretne osiągnięcie pole-
ga na wykorzystywaniu urządzeń
o niskich kosztach operacyjnych ze
względu na małe zużycie energii,
powietrza i gazu oraz optymaliza-
cję wszystkich części mechanicz-
nych i elektrycznych. Dzięki bez-
czujnikowym falownikom Vector
z funkcją oszczędności energii,
specyficznemu oprogramowaniu,
cyfrowym palnikom oraz zaawan-
sowanym urządzeniom, można
osiągnąć oszczędności operacyjne
od 30% (dla mieszadeł turbino-
wych) do 38% (dla pieców rotacyj-
nych), w porównaniu z tradycyjny-
mi rozwiązaniami.
W przypadku wszystkich tych ma-
szyn postanowiono zastosować
pełną automatykę bazującą na naj-
nowszych PLC w połączeniu
z przemysłowym IP65 PC bez wen-
tylatora (bezwentylatorowych)
z dotykowym ekranem LCD oraz
wyposażone w dyski półprzewod-

nikowe, które gwarantują maksy-
malne poziomy elastyczności i nie-
zawodności podczas użytkowania,
z bezpłatnym serwisem zdalnym.
Jako oprogramowanie interfejsu
operatora zaadaptowano dla pie-
ców rotacyjnych i mieszadeł turbi-
nowych odpowiednio Easydrive
V10 i SmartVision.
Oba są ergonomiczne i zaawanso-
wane, w stylu Windows, z podglą-
dem wszystkich zmiennych syste-
mu, zarządzaniem recepturami,
graficznymi rejestrami produkcji
i eksploatacji oraz z wizualizacją
alarmów, obrazów pomocy i chro-
nologią zdarzeń.
Oprócz tego, możliwe jest zaaran-
żowanie całej diagnostyki wszyst-
kich urządzeń.
Zbadano dokładnie piece rotacyjne
celem poprawy ich właściwości ter-
modynamicznych, eliminując kilka
mostków termicznych.
Poprawiono również system turbo-
wentylatora (TFS) zarządzania
głównym wentylatorem elektrycz-
nym pieca, który umożliwia auto-
matyczne sterowanie wydajnością
oraz ciśnieniami zmiennymi we-
wnątrz komory formowania wtry-
skowego.
Zgodnie ze specjalnym algoryt-
mem obliczonym przez oprogra-
mowanie, TFS gwarantuje równo-
mierne temperatury z rzeczywisty-
mi szybkimi czasami ogrzewania.
Powoduje to skrócenie czasów for-
mowania wtryskowego o 14% oraz,

bardziej ogólnie, zmniejszenie
kosztów produkcji w porównaniu
z maszynami tradycyjnymi.
Szczególną uwagę poświęcono
również ograniczeniu rozpraszania
ciepła, zarówno przez zastosowa-
nie nowych uszczelek ograniczają-
cych, jak i innowacyjnemu syste-
mowi, który umożliwia modulację
spalin wylotowych.
Takie systemy pozwalają na zbiera-
nie niespalonych dymów (CO
i NOx), które przez cały czas wystę-
pują w każdym momencie cyklu,
lecz bez zakłócenia dla ilości cyr-
kulującego gorącego powietrza.
Cały proces jest monitorowany
w sposób ciągły z zastosowaniem
specjalnych czujników i innych
urządzeń zabezpieczających,
przy zachowaniu optymalnych pa-
rametrów spalania. Systemy EGM
i TFS, wraz z zastosowaniem cyfro-
wego palnika, zwiększają całkowitą
wydajność spalania i urządzeń
grzewczych na piecach rotacyj-
nych o dodatkowe 8%. Oprócz te-
go, analizy techniczne i naukowe
przeprowadzone na trójwymiaro-
wej dynamice przepływu powietrza
w komorze formowania wtryskowe-
go umożliwiły efektywną poprawę
przegród celem lepszej dystrybucji
przepływu gorącego powietrza wo-
kół obszaru formy, co wpłynęło po-
zytywnie na skrócenie czasów ob-
róbki i stabilność temperaturową.
Jeżeli natomiast chodzi o produk-
cję mieszadła turbinowego, główną
innowację stanowi specjalny mate-
riał ogniotrwały nakładany na po-
jemnik turbomieszalników.
Materiał ten o nazwie TermoShield
został specjalnie zbadany dla tego
typu maszyn i umożliwia on kon-
centrację i zachowanie ciepła ge-
nerowanego podczas procesu ho-
mogenizacji, tworząc najlepsze wa-
runki dla szybkiego uzyskania tem-
peratur otwarcia cząsteczek poli-
merowych i absorpcji dodatków.
Oprócz tego, nowoczesne techno-
logie analizy cząsteczek umożliwia-
ją optymalizację przepływów wiro-
wych, redukując czasy cykli. Oba
rozwiązania zastosowane łącznie
zapewniają większą ilość cykli
na godzinę oraz lepszą jakość
komponentów finalnych.

www.cacciaeng.com

Manipulatory do zbierania nadle-
wów serii AVP firmy Dega nadają
się do stosowania „na pokła-
dzie” maszyn do formowania
wtryskowego, do podnoszenia
nadlewów lub części (za pomocą
urządzenia chwytającego i gene-
ratora próżni) z obszaru formy.
Wytrzymała konstrukcja gwaran-
tuje, że mechaniczna ręka pozo-
staje perfekcyjnie zwarta, nawet
przy ograniczonych cyklach ro-
boczych. Amortyzowane siłowni-
ki pneumatyczne i duże zawory
elektromagnetyczne umożliwiają
znaczne skrócenie cykli wyjmo-
wania. Ręczny układ sterowania
umożliwia w każdej chwili do-
kładne sterowanie wszystkimi
czasami cykli, z wizualizacją
na ekranie każdego czasu ruchu.
Standardowy wybór programów
jest łatwy i szybki, pamięć obsłu-
guje 4 wstępnie ustawione pro-
gramy z możliwością modyfikacji
i przywołania w każdej chwili;
oprócz tego możliwe jest utwo-
rzenie nowych programów i zapi-
sanie ich w dostępnej pamięci.
Funkcje robocze, takie jak zasto-
sowanie obwodu próżniowego,
weryfikacja chwytania części
oraz podnoszenie części z ru-
chomej i stałej płyty można w ła-
twy sposób wybrać za pomocą
klawisza na ręcznym układzie
sterowania.

www.dega-plastics.com

Oszczędność energii

Zrównoważona wydajność
Podnoszenie
nadlewów

CACCIA

CACCIA DEGA
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Firma Synventive Molding Solu-
tions serdecznie zaprasza do od-
wiedzenia swojego stoiska pod-
czas najbliższych targów PLAST-
POL, które odbędą się jak co roku
w Kielcach w dniach 7-10. V. 2013.
Podczas naszej 7-letniej już obec-
ności na rynku polskim z bezpo-
średnim przedstawicielstwem
w oddziale mieliśmy okazję pre-
zentować, a także zaopatrywać na-
szych klientów w rozwiązania GK
firmy Synventiv.
Coraz większe skomplikowanie
geometrii wyprasek, różnorodność
tworzyw wraz z ich wypełniaczami,
przy zachowaniu wąskich parame-
trów przetwórczych jak i nacisk ze
strony odbiorców na najwyższe
wymagania jakościowe sprawia, że
wypraski wymagają coraz większej
specjalizacji oraz dostarczania sys-
temów właściwie dobranych pod
dany segment wyrobów ściśle od-
powiadający jego wymaganiom.
System GK powinien z definicji za-
pewnić transport rozgrzanego poli-
meru pomiędzy cylindrem wtry-
skarki, a gniazdem formy, podtrzy-
mując temperaturę przetwórczą dla
danego tworzywa i przy zachowa-
niu jego właściwości.
Punktem krytycznym każdego sys-
temu GK będzie obszar przewężki,
przy czym właściwy dobór wielko-
ści kanałów, mocy grzałek, mate-

riału z którego wykonany jest sys-
tem GK, osadzenia grzałek i termo-
par a także decyzja o sposobie
uszczelnienia przy przejściu two-
rzywa pomiędzy poszczególnymi
sekcjami układu GK jest równie
krytyczny. Każdy system GK musi
być dobierany indywidualnie do da-
nej aplikacji, uwzględniając grama-
turę wtrysku, rodzaj tworzywa wg
karty materiałowej z uwzględnie-
niem procentowej zawartości wy-
pełniaczy, geometrii wypraski, ob-
ciążenie narzędzia (seryjność pro-
dukcji), wymagań jakościowych
stawianych wyprasce i jej przezna-
czenie, planowanej wtryskarki. Do-
bór własciwego systemu GK jest
zawsze doborem indywidualnym,
istnieją jednak podstawowe zasa-
dy co do samej budowy układow
GK jak i zalecenia, których należy
bezwzględnie przestrzegać.
Serdecznie zapraszamy do odwie-
dzenia nas podczas tegorocznych
targów Plastpol. Z chęcią omówi-
my Państwa obecne jak i przyszłe
aplikacje będąc do Państwa dys-
pozycji za każdym razem przy do-
borze właściwego rozwiązania
uwzględniającego zastosowanie
systemu GK

Do zobaczenia!

r

Firma Synventive

Zaproszenie na Plastpol

w w w . s y n v e n t i v e . p l

H O T  R U N N E R  T E C H N O L O G Y

Stabilize your Process

Plug ’n Play®

Rozpakuj - Zainstaluj - Pracuj!

ARC

SYNVENTIVE
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Jedną z ostatnich nowości w serii
produkcyjnej Tecnova jest urzą-
dzenie typu Refil TTC służące
do recyklingu na linii odpadów fo-
lii. Urządzenie to umożliwia na-
tychmiastowy odzysk odpadów
na linii, bezpośrednio obok urzą-
dzenia do folii oraz ich natychmia-
stowe ponowne użycie. Ścinki
przedostają się bezpośrednio
do leja urządzenia, przy takiej sa-
mej regulowanej prędkości urzą-
dzenia folii, którą można zmieniać
w zakresie do 100 metrów na mi-
nutę lub alternatywnie mogą one
być podawane przez boczne rolki
zaciskowe. Uzyskane pelety są
przesyłane za pomocą wentylato-
ra ponownie na linię produkcyjną.
Urządzenie to ma wydajność pro-
dukcyjną od 40 do 45 kg/h i jest
w stanie przetwarzać PP, PE,
LDPE, LLDPE, HDPE, MDPE i EVA
do 5%, jak również materiały ule-
gające biodegradacji.
Za pomocą tego rozwiązania na-
tychmiastowy recykling odpadów
stanowi zaletę ekonomiczną
i umożliwia rozwiązanie proble-
mów związanych z przenosze-
niem i ponownym użyciem odpa-
dów. Seria produkcji firmy obej-
muje również linie typu E130/54D
i E160/54D (pojedynczy ślimak li-
nii recyklingu z podwójnym odga-
zowaniem), jak również urządze-
nia do recyklingu folii, sztywnych
mielonych materiałów, arkuszy,
pianki, monowłókien w LDPE,
HDPE, LLDPE, PP, PS, ABS, EPS,
PET, PA 6 i 6.6, PC, POM.

www.tecnova-srl.it

Od niedawna zakład Volkswage-
na w Braunschweig wykorzystuje
w pełni elektryczną wtryskarkę In-
tElect 220-1100 firmy Sumitomo
(SHI) Demag do produkcji obu-
dów do włączników świateł. Ma-
szyna zwiększa wydajność ener-
getyczną w procesie produkcji
i zmniejsza procentową ilość bra-
ków. Niedawno firma Volkswagen
AG wprowadziła do swojego za-
kładu w Braunschweig pierwszą
w pełni elektryczną maszynę IntE-
lect 220-1100 firmy Sumitomo
(SHI) Demag GmbH, Schwaig.
Wtryskarka produkuje obudowy
do włączników świateł dla samo-
chodów Golf VII. Dzięki zmniej-
szonemu zapotrzebowaniu na
energię, nowa maszyna świetnie
wpisuje się w koncepcję „Think
Blue. Factory”, która polega na
realizowaniu programu oszczę-
dzania energii w zakładach Volks-
wagena. Podczas produkcji pre-
cyzyjnych elementów konstruk-
cyjnych wtryskarka IntElect za-
pewnia dodatkowo krótszy czas
cyklu i mniejszą ilość braków.
Istotną zaletą maszyn IntElect
(w porównaniu do maszyn hy-
draulicznych) jest mniejsze zuży-
cie energii przez innowacyjne na-
pędy bezpośrednie podczas pro-
cesów plastyfikacji i wtryskiwa-
nia, a także podczas ruchów
otwierania i zamykania formy. Do-
datkowo energia hamowania każ-
dej osi głównej jest przejściowo
magazynowana na potrzeby in-
nych osi. W ten sposób maszyny
IntElect oszczędzają do 85% wię-
cej energii w stosunku do trady-
cyjnych rozwiązań. Ponieważ na-
pędy bezpośrednie przekształca-
ją mniejszą ilość energii w ciepło
niż napędy hydrauliczne, wystę-
puje tym samym mniejsze zapo-
trzebowanie na moc chłodniczą
w porównaniu z maszynami kon-
wencjonalnymi.

Wydajność energetyczna zyskuje
na znaczeniu

„Wydajność energetyczna pełni
coraz większą rolę w naszych
procesach produkcyjnych. W peł-
ni elektryczna wtryskarka IntElect
firmy Sumitomo (SHI) Demag
zdecydowanie przyczynia się

do jej poprawy”, wyjaśnia Marco
Heinemann, który w zakładzie
w Braunschweig odpowiedzialny
jest za zarządzanie projektami.
Jens Pedersen, pracownik zakła-
du VW dodaje: „Dzięki zastoso-
waniu maszyny IntElect możemy
poprawić czas cyklu aż o 15%
w porównaniu do maszyny hy-
draulicznej. Jednocześnie jeste-
śmy w stanie zmniejszyć ilość
braków dzięki zwiększonej precy-
zji i powtarzalności.” Karsten Go-
ebel, który również pracuje w za-
kładzie w Braunschweig, dodaje,
iż na uwagę zasługuje także spo-
kojna i elastyczna praca maszy-
ny, porównywalna z maszyną hy-
drauliczną. Zakład w Braun-
schweig jest jednym z najważniej-
szych dostawców systemów dla
samochodów marki Volkswagen.
Właściwie we wszystkich samo-
chodach VW są wbudowane ele-
menty pochodzące z tego zakła-
du, m.in. osie przednie, osie tyl-
ne, układy kierownicze, moduły
osi, tłumiki, pedały, a także różne-
go rodzaju części z tworzyw
sztucznych. Każdego dnia do za-
kładu dostarcza się 60 ton granu-
latu, z którego 132 wtryskarki, 447
form wtryskowych i dwie instala-
cje lakiernicze produkują 500 róż-
nych elementów, w tym części
wyposażenia samochodu.
Przy pomocy koncepcji „Think
Blue. Factory”, marka Volkswagen
wyznaczyła sobie jasne cele, jeśli
chodzi o proekologiczne postępo-
wanie we wszystkich swoich fabry-
kach. Do roku 2018 we wszystkich
zakładach Volkswagena planowa-
ne jest zmniejszenie zużycia ener-
gii i wody, a także ilości wytwarza-
nych odpadów o 25%. Aby spełnić
te ambitne założenia, VW również
w przyszłości będzie inwestował
we wtryskarki elektryczne.

Sumitomo (SHI) Demag Plastics
Machinery GmbH

Firma Sumitomo (SHI) Demag
miała bardzo duży wpływ na roz-
wój branży tworzyw sztucznych.
Jako specjalista zajmujący się
produkcją wtryskarek do prze-
twórstwa tworzyw sztucznych, Su-
mitomo (SHI) Demag wraz ze swo-
im japońskim koncernem macie-

Odzysk folii

Granulatory serii 1600X firmy Cum-
berland są wygodnymi granulato-
rami ogólnego zastosowania
do formowania wtryskowego, for-
mowania rozdmuchowego i wytła-
czania. Linia granulatorów umiesz-
czonych poza linią oferuje obszer-
ną paletę standardowych funkcji,
łącznie z lejem skrętnym, wyjmo-
waną kołyską sita, izolowanym
akustycznie systemem podawania
oraz nożami HCHC. Wraz ze swo-
im okręgiem tnącym 16,5 cala
i szuflowym wirnikiem, mo-
del 1600X jest przystosowany
do szeregu różnych części. Dodat-
kowo, szeroka paleta opcji wej-
ściowych i wyjściowych umożliwia
pracę granulatorów 1600X z wielo-
ma różnymi aplikacjami. John Far-
ney, wiceprezes ds. sprzedaży fir-
my Cumberland wyjaśnia: „Średni-
ce wirników są krytyczne podczas
wyboru odpowiedniego granulato-
ra dla danej aplikacji, a mode-
le 1600X zapewniają elastyczność,
której życzy sobie wielu klien-
tów”. 3-nożowy wirnik z otwartymi
nożowymi nacięciami z szuflowymi
łopatkami gwarantuje pozytywne
podawanie masowych części,
a równocześnie poprawia prze-
pływ powietrza dla celów chłodze-
nia. Projekt komory tnącej umożli-
wia dostęp do obu noży łoża
na komfortowym poziomie robo-
czym. Dla ułatwienia, pokrętła
ręczne szybkiego zwalniania
umożliwiają łatwy dostęp do ma-
szyny bez konieczności stosowa-
nia narzędzi.

www.cumberland-plastics.com

Paleta funkcji

W fabryce Volkswagena

Większa wydajność
energetyczna

TECNOVA



tworzywa P1 13 maszyny i urzàdzenia 33

rzystym, należą do najbardziej po-
ważanych przedsiębiorstw w tej
branży. Japońsko-niemieckie
przedsiębiorstwo powstało
w 2008 roku przez połączenie Su-
mitomo Heavy Industries (SHI)
z Demag Plastics Group. W skład
globalnej sieci rozwojowo-pro-
dukcyjnej firm Sumitomo Heavy
Industries i Sumitomo (SHI) De-
mag wchodzą cztery zakłady w Ja-
ponii, Niemczech i Chinach, w któ-
rych zatrudnienie znalazło po-
nad 3.000 pracowników. Oferta fir-
my obejmuje w pełni elektryczne,
hydrauliczne i hybrydowe wtry-
skarki o sile zamknięcia pomię-
dzy 180, a 20.000 kN. Dostarcza-
jąc do tej pory ponad 100.000 ma-
szyn, Sumitomo (SHI) Demag jest
obecny na wszystkich ważnych
rynkach całego świata. Dzięki
sprzedaży ponad 5.000 maszyn
rocznie, Sumitomo Heavy Indu-
stries uchodzi za jednego z naj-
większych producentów wtryska-
rek na świecie.
Główny zakład w Japonii (Chiba)
produkuje maszyny o małych
i średnich siłach zamknięcia.
Około 95% wszystkich dostarcza-
nych wtryskarek charakteryzuje
się w pełni elektryczną koncepcją
napędu. Główny zakład Demag
w Niemczech (Schwaig) skupia
się na produkcji hydraulicznych
maszyn Systec oraz hybrydowych

i szybkobieżnych wtryskarek
o wysokiej wydajności z serii El-
-Exis. Wychodząc naprzeciw
wzrastającemu znaczeniu elek-
trycznej techniki napędowej wtry-
skarek, firma Sumitomo (SHI) De-
mag stworzyła z dawnego zakła-
du w Wiehe (Turyngia, Niemcy)
światowe kompetentne centrum
dla maszyn elektrycznych. Zakład
w Wiehe dostarcza odbiorcom
na całym świecie elektryczne
wtryskarki IntElect o sile zamknię-

cia do 4.500 kN oraz hydrauliczne
maszyny serii Systec do 1.200 kN.
W Ningbo (Chiny) firma Sumito-
mo (SHI) Demag ciągle prowadzi,
aktywny od 1998 roku, dawny za-
kład Demag. Od roku 2007 spół-
ka-córka Demag Plastics Machi-
nery (Ningbo) Co., Ltd. posiadała
własny, nowo wybudowany za-
kład, który został następnie prze-
niesiony na nowy teren fabryczny
o powierzchni 11.000 m2. Pro-
gram produkcji maszyn w tym za-

kładzie obejmuje serię Systec C
o sile zamknięcia od 500 do
10.000 kN. Maszyny te dostarcza-
ne są na rynek azjatycki. Dzięki
swojej rozwiniętej sieci w zakre-
sie dystrybucji i serwisu, w skład
której wchodzą spółki-córki
i przedstawicielstwa, firma Sumi-
tomo (SHI) Demag jest obecna
na wszystkich ważnych rynkach
przemysłowych.

www.sumitomo-shi-demag.eu
SUMITOMO DEMAG
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Firma Negri Bossi oferuje kilka roz-
wiązań dotyczących opakowań ba-
zujących na nowej linii pras hybry-
dowych Janus Smart Energy oraz
na nowych zintegrowanych robo-
tach kartezjańskich Sytrama.
Janus Smart Energy jest to prasa
do pakowania charakteryzująca się
dużymi prędkościami wtryskiwania
oraz kompletnym nakładaniem się
wszystkich ruchów, wyróżniająca
się przede wszystkim znakomitą
oszczędnością energii oraz zdolno-
ścią wykorzystywania siły hamują-
cej wytwarzanej przez znaczne róż-
nice prędkości, które są tak istotne
dla zastosowań związanych z pa-
kowaniem. To powoduje osiągnię-
cie poziomów zużycia na poziomie
pras elektrycznych, lecz przy
znacznie wyższych poziomach wy-
dajności, które są osiągane w łatwy
sposób dzięki znakomitej przyja-
zności dla użytkownika.
Cykl formowania na maszynach Ja-
nus Smart Energy jest niezwykle
dynamiczny i zorientowany na wy-
dajność: pod koniec pierwszego
automatycznego cyklu formowania
oprogramowanie sterujące spraw-
dza wiele parametrów procesu,
a następnie, w sposób całkowicie
automatyczny, działa na parametry
sterowania maszyną celem okre-
ślenia optymalnych warunków zu-
życia energii. Wynik końcowy
w znacznym stopniu redukuje po-
ziomy hałasu i minimalizuje transfer
ciepła do oleju hydraulicznego, co
powoduje dalsze oszczędności
energii podczas cyklu chłodzenia
cieczy. Janus Smart Energy jest
maszyną charakteryzującą się zna-
komitą przyjaznością dla użytkow-
nika, w której niezwykle złożona
technologia wewnętrzna jest w pro-
sty sposób prezentowana operato-
rowi, który jest w stanie bez wysiłku
osiągnąć najwyższe z możliwych
poziomy wydajności, przy niezwy-
kle szerokim zakresie wykorzysta-
nia. Ta zdolność do adaptacji
umożliwia wykorzystanie maszyny
przy wyjątkowo dużej wydajności
energetycznej, w wielokrotnych for-
mach, przechodząc z typowego
cyklu pakowania trwającego kilka
sekund do artykułów technicznych.
Jest to zatem prawdziwy „kamele-
on” w świecie formowania wtrysko-
wego.

Pierwszy przykład zastosowania
został zaprezentowany podczas
ostatniej edycji targów Fakuma,
podczas których zademonstrowa-
no formowanie wtryskowe pojem-
ników na żywność, produkowa-
nych z zastosowaniem formy
o dwóch gniazdach, z wkładaniem
etykiety z tworzywa bezpośrednio
do formy (technologia IML).
Aby wykonać tacę w procesie for-
mowania wtryskowego – w PP
o dużej płynności, który jest szcze-
gólnie zalecanym materiałem
do produkcji pojemników cienko-
ściennych – zastosowano 220-to-
nową prasę Janus, z jednostką
wtryskiwania 850 Euromp, wyposa-
żoną w barierowy ślimak plastyfiku-
jący o średnicy 52 mm firmy Negri
Bossi, zaprojektowany tak, aby
mógł zapewnić optymalną jedno-
rodność zarówno w fazie plastyfi-
kacji, jak i mieszania żywicy
z przedmieszką.
Łagodna synergia z Sytrama, firmą
ostatnio przejętą przez Grupę Ne-
gri Bossi, której powierzono opra-
cowanie systemu automatyki, po-
zwoliła na włączenie robota bocz-
nego wejścia w system (mo-
del 811) i doprowadziła do uzyska-
nia cyklu formowania wtryskowego
trwającego zaledwie 4,8 sekund,
łącznie z wkładaniem etykiety.
Innym „czystym” zastosowaniem
pakowania, które tym razem zosta-
ło przedstawione podczas ostatniej
edycji targów PLAST w Mediolanie
oraz po raz drugi na targach Faku-
ma (16-20 października 2012), jest
formowanie wtryskowe jednorazo-
wych kubków polistyrenowych
na napoje, stosowanych zazwyczaj
przez linie lotnicze, z zastosowa-
niem form o czterech gniazdach
(materiał PS); kluczową rolę w tym
procesie odgrywa JANUS 220 SE,
hybrydowa prasa, która jest urzą-
dzeniem wysoce konkurencyjnym
pod kątem zużycia. Znakomita wy-
dajność produkcyjna – w szczegól-
ności ekstremalnie wysokie pręd-
kości wtryskiwania wymagane
w przypadku produkcji takich ele-
mentów, jak kubki – jest zapewnio-
na przez akumulatory, podczas
gdy falownik umożliwia znakomitą
optymalizację zużycia energii.
Nowoczesne rozwiązania w połą-
czeniu z bardziej ogólnymi zaleta-

mi serii JANUS na froncie oszczęd-
ności energii demonstrują wyraź-
nie, że Negri Bossi – poprzez inwe-
stycje w nowe maszyny oraz silną
koncentrację na wewnątrzgrupo-
wej synergii przemysłowej – jest
dostawcą coraz bardziej złożonej
technologii.

www.negribossi.com

System pompy o kontrolowanej
prędkości zmniejsza zużycie ener-
gii w maszynach hydraulicznych.
Nowy system specjalistycznej
pompy do sterowania ruchami fir-
my Moog umożliwia specjalistom
do spraw formowania wtryskowe-
go i rozdmuchiwania uzyskanie
opcji sterowania ruchem, która po-
zwala na zmniejszenie poboru
energii przez maszyny hydraulicz-
ne o 30 procent lub nawet więcej,
w porównaniu z rozwiązaniami tra-
dycyjnymi, zmniejszając ostatecz-
nie całkowity koszt posiadania.
Nowo opracowany system pompy
o kontrolowanej prędkości Moog
bazuje na trzech produktach firmy
Moog. Łączy on mianowicie pro-
mieniową pompę tłokową o stałym
przesunięciu, bezszczotkowy ser-
wosilnik o maksymalnej dynamice
oraz modularny, wieloosiowy, pro-
gramowalny serwonapęd kontroli
ruchu. System umożliwia użytkow-
nikom zmianę prędkości silnika
i pompy, przez co mogą oni stero-
wać przepływem cieczy. Powstała
w ten sposób maszyna jest bar-

dziej wydajna pod względem ener-
getycznym. Ten nowy system cha-
rakteryzuje się również zoptymali-
zowaną wydajnością oraz łatwiej-
szymi ustawieniami przez operato-
rów. Ogólna wydajność energe-
tyczna systemu jest znacznie
większa, niż tradycyjnych syste-
mów hydraulicznych z kilku klu-
czowych powodów. W normalnych
zastosowaniach hydraulicznych
maszyna jest poddawana częścio-
wym, średnim i pełnym obciąże-
niom, stanowiącym część cykli.
Podczas testów przeprowadzo-
nych przez firmę Moog z udziałem
klientów stwierdzono, że wydaj-
ność przy średnim obciążeniu by-
ła o 20-30% większa w porównaniu
z systemem konwencjonalnym.
Gdy maszyna pracuje bez obcią-
żenia lub gdy znajduje się w trybie
gotowości, zużycie energii może
być o 90% mniejsze. W warunkach
pełnego obciążenia wydajność
w porównaniu z systemem trady-
cyjnym jest niemal identyczna. To
daje użytkownikowi możliwość
zoptymalizowania wydajności
energetycznej na bazie zapotrze-
bowania, lecz bez utraty wydajno-
ści. „Zauważamy znaczny poten-
cjał dla penetracji rynku przez no-
wy system, ponieważ konstrukto-
rzy maszyn kładą coraz większy
nacisk na całkowity koszt posiada-
nia oraz oszczędności energii jako
kryteria projektowe”, powiedział
Sheriff El Henaoui, dyrektor mar-
ketingu firmy Moog na Europę.

www.moog.com

Kontrola
pompy

Źródło oszczędności

Dla przemysłu opakowań
NEGRIBOSSI

MOOG
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W dniach 24/25-04-2013 firma Wittmann Battenfeld zorgani-
zuje pod nazwą „Dni Technologiczne” Dni Otwarte Firmy.
Będzie to trzecia edycja imprezy odbywającej się co 2 lata.
W zakładzie produkcyjnym w Kottingbrunn w Austrii przy-
gotowanych zostanie szereg prezentacji wtryskarek, form
wtryskowych, technologii i urządzeń peryferyjnych. Prezen-
tacje urządzeń poprzedzone zostaną serią wykładów o te-
matyce technicznej, poświęconej technologii wtrysku, bu-
dowie maszyn i nowoczesnym rozwiązaniom produkcyj-
nym. W tym roku Wittmann Battenfeld połączy Dni Otwarte
z prezentacją nowej hali produkcyjnej. Nowy budynek prze-
znaczony będzie do produkcji wtryskarek hydraulicznych
serii MacroPower 400-1100t. Podczas Dni Technologicz-
nych pod dachem Battenfeld zostaną zaprezentowane rów-
nież najnowsze urządzenia Wittmann. Kompleksowe roz-
wiązania obejmujące technologię, wtryskarki i peryferia to
kierunek w jakim rozwija się obecnie Wittmann Battenfeld.
Dwa dni, jeden program. Dzięki temu uczestnicy mogą wy-
brać pasujący im dzień. Specjalnie dla gości z Polski
w dn. 25.04.2013 wykłady będą tłumaczone na język polski.

Program spotkania obejmuje następujące punkty:
09:15 – 10:00 Rejestracja uczestników
10:00 – 10:15 Powitanie

Wykłady
10:15 – 10:45 Technologie wtrysku jako odbicie trendów wy-
stępujących na rynku
10:45 – 11:05 Przekonywujące zalety wtryskarek PowerSe-
rie
11:05 – 11:25 Zintegrowane gniazda produkcyjne – Wszyst-
ko z jednej ręki
11:25 – 11:45 Przerwa na kawę
Wykłady
11:45 – 12:10 Łączenie różnych technik wtrysku – Droga
do sukcesu
12:10 – 12:30 Lekkie i piękne – Przykłady nowoczesnych
wyprasek
12:30 – 12:50 Nowoczesne systemy podawania surowców
– Spełnienie wymagań audytów.
12:50 – 13:10 Optyka i medycyna – najwyższa precyzja w mi-
krotechnologiach
13:10 – 14:30 Przerwa obiadowa
14:30 – 17:00 Pokaz maszyn i urządzeń
17:00 – 18:00 Powitanie kieliszkiem wina
18:00 Program wieczorny
Osoby zainteresowane wzięciem udziału w Dniach Otwar-
tych Wittmann Battenfeld proszone są o kontakt z Batten-
feld Polska tel. 022 724 38 07; battenfeld@battenfeld.pl.
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Firma Engel rozszerzyła swoją se-
rię robotów liniowych viper o nowe
modele. Viper 120 o udźwigu nomi-
nalnym 120 kg jest określany przez
firmę Engel jako największy robot
liniowy w swoim polu konkurencji.
Roboty liniowe obecnej generacji
viper dostępne teraz w siedmiu roz-
miarach (o nominalnym udźwi-
gu 6 kg w górę), są przystosowane
do procesów formowania wtrysko-
wego o dużych siłach zwarcia,
przy skoku zdejmowania for-
my 3000 mm i zasięgu 3550 mm.
Maksymalna stabilność, dynamika
i łatwość stosowania w połączeniu
z niewielką wagą to cechy charak-
teryzujące roboty viper we wszyst-
kich grupach wielkości.
Innowacyjny projekt wykorzystują-
cy spawane laserowo stalowe ele-
menty obniżył masę robotów, co
pozwoliło z kolei na zwiększenie
ich udźwigu. Pakiety oprogramo-
wania powodują zredukowanie
przenoszonych przez konstrukcję
drgań robotów – nawet przy dłuż-
szych wymiarach osi – oraz opty-
malizację ich momentów i wartości
dynamicznych, co powoduje po-
prawę wydajności.
Roboty Viper wnoszą istotny wkład
w redukcje czasów cyklu i zwięk-
szenie produktywności dla szeregu
zastosowań, demonstrując jedno-
cześnie wysoki poziom wydajności
energetycznej. Ponieważ firma En-
gel dostarcza zarówno maszyny
do formowania, jak i roboty z jed-
nego źródła, gwarantowana jest
pełna integracja dwóch środowisk
sterowania. To sprawia, że roboty
będą łatwe w obsłudze, nawet

w przypadku złożonych zastoso-
wań, oraz zwiększą dostępność ko-
mórek produkcyjnych, ponieważ
operator może niezależnie wykony-
wać wiele zadań, do których wcze-
śniej konieczne było zaangażowa-
nie programisty. Roboty mogą zo-
stać opcjonalnie wyposażone
w niezależną jednostkę sterującą
i współpracować z maszynami
do formowania wtryskowego do-
wolnej firmy wyposażonymi w inter-
fejs Euromap 67. Roboty firmy En-
gel serii viper można zamawiać ra-
zem z maszynami do formowania
wtryskowego Engel – ich duża wy-
dajność i efektywność powoduje,
że są one idealne do zastąpienia
starych urządzeń i maszyn do for-
mowania wtryskowego innych pro-
ducentów. Firma Engel znacznie
zwiększyła swoją sprzedaż i udział
w rynku robotów liniowych od mo-
mentu zaprezentowania serii Engel
viper na targach Fakuma 2009. Aby
móc kontynuować to wciąż rosną-
ce zapotrzebowanie w przyszłości,
firma Engel wprowadziła z począt-
kiem roku zsynchronizowany mon-
taż na linii w swojej fabryce robo-
tów w austriackim Dietach. Grupa
jest w stanie osiągnąć krótkie cza-
sy dostaw dla robota liniowego vi-
per oraz zintegrowanych rozwiązań
systemowych.

* * *

Firma WEMO Automation AB zloka-
lizowana w Värnam w Szwecji świę-
towała ostatnio otwarcie swojego
nowego budynku produkcyjnego
oraz 25 rocznicę firmy organizując

dzień otwarty. Podczas tego
ćwierćwiecza firma WEMO dostar-
czyła ponad 3000 jednostek obsłu-
gi. Oprócz rozwiązań dla standar-
dowych zastosowań, zrealizowano
również kilka niezwykle złożonych
i szytych na miarę rozwiązań z za-
kresu automatyki. Obszerna seria
produktów WEMO obejmuje trzy
różne serie konstrukcyjne. Rdzeń
stanowi seria Basic 2, oferowana
w ośmiu wielkościach dla maszyn
do formowania wtryskowego o si-
łach zwarcia od 250 do 40.000 kN
i o sile wsparcia od 5 do 75 kg.
W zależności od modelu, maksy-
malna długość osi X wynosi od 420
do 2000 mm, maksymalna długość
osi Y wynosi od 1200 do 3000 mm,
a maksymalna długość osi Z wyno-
si od 2200 do 8000 mm. Seria pro-
duktów jest wzbogacona o serię
High Speed do pakowania oraz
o technologię cienkościenną. Te
niezwykle szybkie roboty gwaran-
tują osiągnięcie czasu cyklu poni-
żej 4,5 sekundy. Roboty liniowe
pracują we wszystkich trzech
osiach z napędami serwosilnikowy-
mi, które są dokładniejsze i szyb-
sze. Ze względu na większą pręd-
kość i przyspieszenie w porówna-
niu z systemami konwencjonalny-
mi, czasy wyjmowania części,
a w związku z tym również czasy
cyklu są krótsze. Najmniejszą klasą
jednostek są jednostki do wyjmo-
wania nadlewów, oferowane jako
jednostki do podnoszenia i odkła-
dania z napędem serwosilniko-
wym.
Na targach Fakuma firma zapre-
zentowała również swój nowy sys-
tem do sterowania przenoszeniem
WIPS (intuicyjny system programo-
wania WEMO). Program ten umoż-
liwia samoprogramowanie niezwy-
kle złożonych kroków programu.
Obecnie programowanie przeno-
szenia zostało rozbite na bloki
funkcyjne, przedstawione na moni-
torze za pomocą ikon. Zdaniem
WEMO, intuicyjny interfejs operato-
ra z przyciskami ekranu dotykowe-
go jest łatwy i szybki do opanowa-
nia. Nowy WIPS umożliwia łatwą re-
alizację kolejności procesu po-
przez wstępnie zdefiniowane funk-
cje za pomocą piktogramów, pro-
wadząc operatora krok po kroku
przez programowanie robota.
Oprócz szeregowego łączenia blo-
ków funkcyjnych, możliwe jest rów-
nież równoległe łączenie funkcji.
Starsze programy przenoszenia
mogą być aktualizowane, dzięki
czemu można zagwarantować, że
interfejs użytkownika będzie mógł
znaleźć zastosowanie do wszyst-
kich jednostek przenoszenia.
Oprócz jednostek przenoszenia,
firma WEMO posiada w swojej ofer-
cie również szeroką paletę urzą-
dzeń do automatyzacji dla przemy-
słu przetwórstwa tworzyw sztucz-

nych. Obejmują one szereg róż-
nych systemów chwytaków, syste-
mów bezpieczeństwa oraz standar-
dowe jednostki przeznaczone dla
końcowej części linii, takie jak pasy
przenośników.

* * *

Pneumatycznie uruchamiana jed-
nostka przenoszenia opracowana
przez firmę Festo, tzw. Bioniczny
Asystent Przenoszenia, jest produ-
kowana z zastosowaniem nowocze-
snych technologii: AM (produkcja
dodatków), SLS (selektywne spie-
kanie laserowe), gdzie pierwsza
z tych technologii umożliwia pro-
dukcję pojedynczych komponen-
tów z poliamidu, który jest materia-
łem bardzo elastycznym i małej gę-
stości, poprzez dystrybucję sprosz-
kowanego materiału w cienkich
warstwach. Następnie laser powo-
duje stopienie warstwy z warstwą
znajdującą się poniżej i utwardza ją
tylko wówczas, gdy jest to wymaga-
ne przez program sterujący. Ta mie-
szanka technologiczna umożliwia
dużą swobodę projektowania i nie
wymaga specjalnych urządzeń pro-
dukcyjnych. Zmniejsza ona również
ilość podzespołów systemowych
i obniża koszt montażu. System
przenoszenia bazuje na zasadzie
trąby słonia i zawiera trzy podstawo-
we elementy ruchów przestrzen-
nych. Uchwyt jest zamontowany
na końcu z jednej strony: jego
chwytające palce działają niczym
płetwa ryby. Zastosowanie poliami-
du powoduje, że konstrukcja miesz-
ka systemu jest elastyczna i o 80%
lżejsza, niż konstrukcja metalowa;
jest ona usztywniana w specyficzny
sposób za pomocą pneumatycznej
jednostki sterującej. Ruchome ele-
menty są w stanie wykonać 5 milio-
nów wiązań.
Pneumatyczny układ sterowania
gwarantuje, że bezpośredni kon-
takt z jednostką obsługi nie zagra-
ża operatorom oraz – w przypadku
ewentualnej kolizji – nastąpi na-
tychmiastowe cofnięcie trąby. Kon-
figuracja systemu umożliwia wyko-
nanie liniowych ruchów z dziewię-
cioma stopniami swobody
i przy dużym obciążeniu.

t
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Specjalista w dziedzinie przenosze-
nia materiału, firma Koch Technik
wyprodukowała ostatnio dwa nowe
modele opatentowanego, grawi-
metrycznego systemu dozowania
Graviko. Zdaniem grupy, GK65
i GK 200 dozują tworzywo do ma-
szyny „z najwyższą powtarzalno-
ścią”. Dokładne i odtwarzalne do-
zowniki są kluczem jakości zasto-
sowań.
Dokładne proporcje głównych i po-
mocniczych składników mogą
określić właściwości wrażliwych
produktów, czyniąc precyzyjne
i niezawodne dozowanie czymś ko-
niecznym. Firma Koch-Technik
twierdzi, że opracowała Graviko
do produkcji takich właśnie zasto-
sowań. Jest to opatentowany gra-
wimetryczny system dozowania
i ważenia o znakomitej odtwarzal-
ności. Nowe generacje dozują po-

szczególne składniki do pojemnika
ważącego za pomocą suwaka lub
objętościowo. Niewielkie ilości
można dozować z dokładno-
ścią 0,001 sekundy.
Dwa ogniwa obciążnikowe rejestru-
ją wówczas aktualny ciężar podze-
społów w pojemniku i przekazują
wartości do jednostki sterującej
Koch, gdy są one porównywane
z obliczaną wartością nominalną.
Każde napełnianie jest ważone set-
ki razy celem zrównoważenia
wszelkich odchyleń. Jeżeli ciężar
aktualny i ciężar nominalny są takie
same, wówczas materiały masowe
są opróżniane do mieszalnika znaj-
dującego się poniżej.
Poziome mieszadło miesza dozo-
waną i ważoną próbkę przed jej
przetworzeniem w maszynie. Pre-
cyzyjne dozowanie w połączeniu
z systemem ważenia grawimetrycz-

nego wytwarza obwód sterujący,
który zapewnia, że dozowanie jest
przeprowadzane w sposób prawi-
dłowy, niezależnie od stosowanych
materiałów sypkich. Opatentowany
system oferuje dokładność z tole-
rancją +/-4 ziaren na 1000 ziaren.
Zdaniem firmy Koch-Technik, war-
tość jest obecnie nie do pobicia
przez konwencjonalne systemy do-
zowania dostępne na rynku. Jed-
nostka sterująca MCm-G Touch
precyzyjnie oblicza wartości. MCm-
-G Touch jest łatwą w użyciu jed-
nostką sterującą dla grawimetrycz-
nych systemów dozowania.
Po wprowadzeniu receptury
na ekranie dotykowym, następuje
dozowanie (począwszy od pierw-
szego cyklu) bez konieczności kali-
bracji.
Pod względem sprzętowym, urzą-
dzenie wykorzystuje mikroprocesor
ARM 9, 4 GB pamięci nieulotnej
oraz gniazdo na karty SD. Opcjo-
nalnie dostępne są interfejsy Ether-
net i USB. Użytkownik może wy-
brać spośród 16 różnych języków,
manualne uaktywnienie dla celów
nastawy lub czyszczenia, program
materiału oraz dużą pamięć recep-
tur, parametrów dozowania z wy-
świetlaniem wartości nominalnej
i rzeczywistej, specyfikacją objęto-
ści dozowania, wdrożony serwer
Internet FTP, 3 poziomy hasła oraz
administrację hasłem, zarządzanie

alarmem oraz monitoring tolerancji,
sterowanie 4 składnikami przeno-
szenia oraz – w postaci opcji – eks-
port zarejestrowanych danych po-
przez USB oraz połączenie z opro-
gramowaniem wizualizacji celem
zobrazowania całego procesu pro-
dukcji.
Nowe urządzenia Graviko GK 65
i GK 200 Graviko zostały zaprojek-
towane do bezpośredniego dozo-
wania porcji na maszynie lub
na dostarczonej ramie. GK 65 jest
zaprojektowany do wydajności
do 80 kg/h, a GK 200 do 250 kg/h.
W zależności od wydajności ma-
szyny przetwórczej można prze-
twarzać do czterech różnych kom-
ponentów.
Standardowo, wraz z systemem
modularnym Koch, nowe urządze-
nia Graviko są całkowicie kompaty-
bilne ze wszystkimi urządzeniami

Dwa podejścia

Systemy dozowania
KOCH
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dozującymi i przenoszącymi Koch-
-Technik oraz z urządzeniami prze-
noszącymi i akcesoriami. Wszyst-
kie podzespoły urządzenia mogą
być przesuwane, obracane lub
składane na maszynie do przetwa-
rzania bez konieczności jej demon-
tażu. Zamknięcia szybkiego paso-
wania i urządzenia obracane za-
pewniają szybkie ustawianie i mon-
taż podzespołów bez konieczności
stosowania narzędzi.

* * *

Specjalista do spraw urządzeń, fir-
ma AEC oferuje serię DB, serię
mieszalników o szerokiej palecie
wielkości i opcji mieszania celem
dostosowania do wszelkich po-
trzeb przetwórcy. Dzięki mieszalni-
kowi 2-4 składnikowemu, BD 150
może przetwarzać materiał z pręd-
kością 0,5-68 kg/hr, a lej podawa-
nia materiału wykonany ze stali nie-
rdzewnej z drzwiami dostępu jest
oferowany w standardzie ze zinte-
growaną misą mieszalnika ze stali
nierdzewnej.
BD 500, kolejny w serii, oferuje
mieszalnik dla 2-6 składników, któ-
ry może przetwarzać materiał
z prędkością 5-227 kg/godz.
BD 900 i 2500 oferuje mieszalnik
dla 2-8 składników; BD 900 może
przetwarzać materiał z prędko-
ścią 5-405 kg/godz., natomiast
BD 2500 z prędkością 50-1130
kg/godz. Większe modele,
BD 4000 i BD 6000 mogą przetwa-
rzać materiał z prędkością od 227 -
2730 kg/godz. z zastosowaniem
mieszalników 2-8 składnikowych.
Standardowo, wszystkie mieszalni-
ki BD zostały wyposażone w wyj-
mowany lej wagowy, który umożli-
wia szybką zmianę koloru, a do-
stępne funkcje obejmują rury spu-

stowe leja podającego z bramą su-
wakową ułatwiającą czyszczenie.
System dostępu z blokadą bezpie-
czeństwa wyłącza powietrze i elek-
tryczność, jeżeli drzwi mieszalnika
zostaną otwarte, a regulowany
ogranicznik skoku zasuwy służy
do dokładnego odmierzania mniej-
szych składników.
Sterownik mieszalnika na bazie
PLC jest również standardem
w sterowaniu procesem. Przyjazny
dla użytkownika układ sterowania
ułatwia operacje oddając do dys-
pozycji sterowany poprzez menu
ekran interfejsu do kompletnego
sterowania i monitorowania opera-
cji mieszania porcji.
Przyjazny dla użytkownika sterow-
nik ułatwia przechowywanie do 20
receptur, które zapewniają równo-
cześnie nieporównywalną dokład-
ność odmierzania do sześciu
składników, w szczególności tych
poniżej 2%. Dostępne są trzy tryby
wprowadzania receptur celem do-
stosowania do wszelkich potrzeb
związanych z mieszaniem. Tryb
„Quick Set” odmierza kolory i do-
datki w wartościach procentowych
nowego surowca do zastosowań
związanych z formowaniem wtry-
skowym; tryb „procentowy” odmie-
rza wszystkie składniki jako war-
tość procentową ogólnej porcji, co
jest najpowszechniejsze dla zasto-
sowań związanych z wytłaczaniem
i formowaniem wtryskowym; Tryb
„części” umożliwia wprowadzanie
receptury stosunkowej. Oprócz
wiodących w branży produktów
ogrzewania i chłodzenia, firma
AEC zawsze oferuje pełne wspar-
cie od uruchomienia, przez szkole-
nie, do 24-godzinnego serwisu te-
lefonicznego.

t

Indyjska grupa Smart Machinery
& Moulds Pvt. Ltd. Ogłosiła, że
wypuszcza na rynek… najmniej-
szą maszynę do formowania roz
dmuchowego na świecie.
Maksymalne wykorzystanie
przestrzeni podłogi było kluczo-
wą siłą napędzającą potrzebę
opracowania kompaktowych ma-
szyn do formowania rozdmucho-
wego. Te firmy Smart posiadają
najmniejszy wpływ na środowi-
sko w przemyśle i zostały zapro-
jektowane w sposób umożliwia-
jący ich stosowanie do różnych
aplikacji.
Obejmują one między innymi
opakowania kosmetyczne, far-
maceutyki, produkty medyczne,
pestycydy, środki smarne, zasto-
sowania motoryzacyjne. Maszy-
na posiada wydajność od 5 ml
do 2 l – nawet największe pojem-
ności mogą być wytwarzane
na bardzo małym obszarze.
Całkowicie automatyczna ma-
szyna również pomaga zreduko-
wać liczbę zatrudnionych osób.
Maszyny firmy Smart są kom-
paktowe, szybkie i energoosz-
czędne, w porównaniu z bardziej
złożonymi, dużymi maszynami.
Główne funkcje maszyn są na-
stępujące:
• Pojedyncza lub podwójna sta-

cja
• Sterowanie mikroprocesorowe
• Przekładnia śrubowa
• Większy obszar formy
• Nadrzędne ślimaki mieszające
• Napęd prądu zmiennego
• Cykl szybkiego suszenia
• Wydajność energetyczna
• Przyjazne dla użytkownika.
Jeżeli klienci posiadają koncep-
ty/rysunki lub próbki, firma
Smart może pomóc zredukować
koszty narzędzi bez negatywne-
go wpływu na jakość. Inżyniero-
wie grupy mają doświadczenie
w modelowaniu 2D/3D, projekto-
waniu form i narzędzi, formowa-
niu, przy pełnym wspomaganiu
przez technologię CAD/CAM.

t
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Dział poświęcony pytaniom Czytel-
ników na temat zagadnień związa-
nych z przetwórstwem tworzyw
sztucznych. Odpowiedzi dostar-
czają eksperci z CESAP z Verdelli-
no-Zingonia – centrum wsparcia
przetwórców i użytkowników two-
rzyw sztucznych.

Pęknięcia wyprasek: przyczyny
i sposoby uniknięcia
Czasami zdarza się, że na wypra-
skach z ABS i PC wytwarzanych
metodą wtrysku, w szczególności
w obecności wstawek metalowych,
można zaobserwować mikropęk-
nięcia widoczne pod mikroskopem
lub nawet pęknięcia widoczne go-
łym okiem. Na podstawie Waszych
doświadczeń co może być najbar-
dziej prawdopodobną przyczyną?

Pęknięcia spowodowane
naprężeniami wewnętrznymi
Na przykład w przypadku wstawek
w postaci trzpieni z rys. 1 pęknięcia
są często spowodowane przekro-
czeniem wytrzymałości na rozcią-
ganie tworzywa w odniesieniu
do wysokości detalu. W wyniku
obecności naprężeń wewnętrznych
mogą występować pęknięcia o kie-
runku promieniowym, nie wzdłuż-
nym, chociaż ich propagacja za-
chodzi w kierunku wzdłużnym na-
wet w sytuacji, gdy nie są obecne
inne naprężenia zewnętrzne.
W opisywanym przypadku wystę-
powanie naprężeń wewnętrznych
jest spowodowane obecnością
skurczu materiału otaczającego
wstawkę metalową. Przyjmuje się,
że wartość naprężeń wewnętrz-

nych jest dopuszczalna jeżeli nie
przekracza 10-15% wytrzymałości
na rozciąganie danego materiału.

Wadliwy projekt:
linie łączenia strug
Warto pamiętać, że wytrzymałość
na rozciąganie materiału tworzywa
sztucznego jest obniżona w miej-
scu linii łączenia strug tworzywa,
tym bardziej im większy jest spa-
dek temperatury na czole płynięcia
strugi. Ponadto, na podstawie ana-
liz przepływu wykonanych w CE-
SAP, dotyczących dwóch różnych
detali z wstawkami metalowymi
o różnej wysokości można stwier-
dzić, że większe obniżenie tempe-
ratury tworzywa miało miejsce
w przypadku wstawki o większej
wysokości.
Obniżenie temperatury jest uzależ-
nione od położenia linii łączenia
strug w stosunku do położenia
punktu wtrysku, od temperatury
formy, od obecności „zimnej”
wstawki (w tym przypadku metalo-
wej) oraz od geometrii wyrobu.
W konsekwencji, pęknięcia obecne
są w przypadku wstawki o większej
wysokości, ponieważ opływający ją
materiał ulega większemu oziębie-
niu i wytrzymałość linii łączenia
spada; można przyjąć, że obniże-
nie wytrzymałości linii łączenia
względem pełnego materiału wy-
nosi nawet 70 – 80%.

Nieprawidłowy proces wtrysku:
linie łączenia strug
Pęknięcia, które pojawiają się
po pewnym czasie mimo braku sił
zewnętrznych oraz momentów, są
zazwyczaj powodowane występo-
waniem skurczu wtórnego i redy-
strybucją naprężeń wewnętrznych,
które zwiększając się do wartości
przekraczających wytrzymałość
na rozciąganie powodują pęknię-
cia. Oczywiście, występowanie ob-
ciążeń zewnętrznych dodatkowo
zwiększa prawdopodobieństwo
pęknięcia, gdyż wzrasta wartość
naprężenia skumulowanego.
Należy zaznaczyć, że wartość na-
prężeń wewnętrznych można obni-
żyć przez podniesienie temperatu-

ry formy oraz temperatury ewentu-
alnej wstawki metalowej. Dzięki te-
mu, płynące tworzywo dłużej za-
chowa swoje plastyczne właściwo-
ści i łatwość odkształcania w kon-
takcie z dwoma powierzchniami
formującymi (z jednej strony po-
wierzchnią formy, z drugiej po-
wierzchnią wstawki metalowej).
Prawie pomijalny jest natomiast
wpływ prędkości wtrysku oraz ci-
śnienia docisku w ich normalnym
zakresie, a więc kiedy nie rozważa-
my przypadków skurczu w wyniku
zbyt dużego ciśnienia docisku lub
efektu wzrostu temperatury w wyni-
ku zbyt dużej prędkości wtrysku.
W tych przypadkach mogą powsta-
wać inne naprężenia związane
z usuwaniem detalu z formy (doty-
czy grubych przekrojów) lub pro-
blemy z odpowietrzaniem formy
przy dużej prędkości wtrysku.

Wpływ wstawek metalowych
W celu zmniejszenia wartości na-
prężeń należy podjąć działania
na wielu frontach. W szczególności
należy zoptymalizować kształt
wstawki i zminimalizować koncen-
trację naprężeń przez równomierne
rozłożenie ich na całym obwodzie
wstawki. Innym czynnikiem zwięk-
szającym wartość naprężeń jest
obecność ostrych krawędzi, które
działają jak koncentratory naprę-
żeń. Z tego powodu producenci
tworzyw sztucznych udostępniają
specjalne wykresy, które umożli-
wiają dobór właściwego promienia
zaokrąglenia w zależności od gru-
bości ścianki oraz od występują-
cych obciążeń.

Wnioski
Warunki prowadzenia procesu
wtrysku mają wpływ na zwiększe-
nie wartości naprężeń wewnętrz-
nych w sytuacji gdy nie są właści-
we temperatura formy i wstawki
metalowej. Obecność wstawek
o ostrych krawędziach powodu-
je 2- 3-krotny wzrost naprężeń
w porównaniu ze wstawkami o za-
okrąglanych krawędziach. W takim
przypadku obniżenie wartości na-
prężeń można uzyskać w wyniku
samej tylko optymalizacji warun-
ków formowania wtryskowego
(z 20 do 5-8 MPa), a zmieniając
geometrię wstawki można obniżyć
o połowę (lub więcej) wartość na-
prężeń punktowych prowadzących
do powstawania pęknięć.

Foto 1. Przy formowaniu wtrysko-
wym wyprasek z wstawkami meta-
lowymi pęknięcia są często spowo-
dowane przekroczeniem wytrzyma-
łości na rozciąganie materiału
w górnej części wstawki.

www.cesap.com
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Proces ORNL polega na przetwa-
rzaniu polietylenu na włókna węglo-
we. Włókna węglowe posiadają uni-
kalną geometrię powierzchni,
od kolistej do wydrążonej, są wy-
twarzane z polietylenu z zastosowa-
niem wszechstronnej metody pro-
dukcji. Włókno węglowe charakte-
ryzuje się właściwościami zależny-
mi od warunków przetwarzania,
dzięki czemu znakomicie nadaje
się do wielu zastosowań.
Popularne materiały, takie jak poli-
etylen stosowany do produkcji tore-
bek z tworzywa można przetworzyć
na coś dużo bardziej wartościowe-
go w procesie opracowanym przez
Dział Energetyczny Laboratorium
Krajowego Oak Ridge.
W referacie opublikowanym przez
Advanced Materials, zespół prowa-
dzony przez Amit Naskar z Działu
Nauk Materiałowych i Technologii
nakreślono metodę, która umożli-
wia nie tylko produkcję włókien wę-
glowych, ale daje również możli-
wość dostosowania produktu final-
nego do określonych zastosowań.
„Nasze wyniki reprezentują to, w co
wierzymy, że pewnego dnia umożli-
wią elastyczną technologię produk-
cji technologicznie innowacyjnych
włókien w niezliczonych konfigura-
cjach, takich jak wiązki włókien lub
zespoły mat włókninowych” powie-
dział Naskar.
Stosując kombinację wieloskładni-
kowego przędzenia włókien oraz
technikę ich sulfonowania, Naskar
i koledzy zademonstrowali, że są
w stanie wykonać włókna na bazie
polietylenowej z wykonanymi
na potrzeby klienta konturami po-

wierzchni oraz zmniejszyć średnicę
włókna do skali podmikronowej.
Proces oczekujący na opatentowa-
nie umożliwia również dostosowa-
nie porowatości, dzięki czemu ma-
teriał może być potencjalnie przy-
datny do filtracji, katalizy i elektro-
chemicznego pozyskiwania energii.
Naskar zauważył, że proces sulfo-
nowania umożliwia osiągnięcie
znakomitej elastyczności, ponie-
waż włókna węglowe charakteryzu-
ją się właściwościami dyktowanymi
przez warunki przetwarzania. Dla
tego projektu badacze wyproduko-
wali włókna węglowe o unikalnej
geometrii przekroju, od wydrążone-
go kolistego kształtu do kształtu
ząbkowanego z zastosowaniem
wieloskładnikowej metody przędze-
nia włókien na bazie wytłaczania.
Zdaniem Naskara, który opisał pro-
ces, możliwości są dosłownie nie-
skończone. „Zanurzyliśmy pęk włó-
kien w kwasie stanowiącym kąpiel
chemiczną, w którym nastąpiła re-
akcja i stworzenie czarnego włók-
na, które nie ulegnie już stopieniu”
stwierdził Naskar. „Jest to reakcja
sulfonowania, która powoduje prze-
kształcenie włókna z tworzywa
w nierozpuszczalną formę. „Na tym
etapie następuje wiązanie cząste-
czek tworzywa, które nie mogą się
topić ani płynąć w przypadku dal-
szego podgrzewania. Przy bardzo
wysokich temperaturach włókna te
zachowują większość węgla,
a wszystkie pozostałe pierwiastki
ulatniają się w formie różnych ga-
zów lub mieszanek.” Badacze rów-
nież zauważyli, że ich odkrycie sta-
nowi sukces dla DOE, który poszu-
kuje zalet lekkich materiałów, które
mogłyby, między innymi, pomóc
amerykańskiemu przemysłowi mo-
toryzacyjnemu projektować samo-
chody, które byłyby oszczędniejsze
bez kompromisu dla bezpieczeń-
stwa czy komfortu. A surowce, któ-
re można byłoby pozyskiwać z two-
rzywowych torebek otrzymywanych
w sklepie spożywczym czy innych
odpadów, są liczne i niedrogie.

t

MaterialScience, puren i AB-Po-
lymerchemie – wspierają projekt
badawczo-szkoleniowy na Tech-
nische Universität Berlin, które-
go celem jest przetestowanie
kombinacji innowacyjnych i pod-
dawanych recyklingowi materia-
łów dla nowych zastosowań
technicznych i architektonicz-
nych. Z 20 partnerami z całej Eu-
ropy, ECB oferuje obszerne
usługi consultingowe i rozwiąza-
nia materiałowe dla wydajnych
energetycznie, ekonomicznych
i ekologicznych budynków.

Eksperymentalna konstrukcja ze
zrównoważoną mieszanką mate-
riałów

W ramach części projektu ba-
dawczego, 20 studentów zapro-
jektowało i zbudowało „Biały Pa-
wilon” z drewna i zademonstro-
wało nowe sposoby użycia poli-
uretanu do produkcji kompozy-
towej fasady.
Zastosowali oni skompresowane
panele poliuretanowe wykonane
z odpadów izolacji poliuretano-
wej poddanych recyklingowi
do wykonania fasady. Firmy Bay-
er MaterialScience, puren i AB-
-Polymerchemie wniosły finan-
sowy wkład w projekt TU Berlin,
ale również zaoferowały liczne
rozwiązania materiałowe.
Biały, błyszczący kontener na-
zwany „Białym Pawilonem” stoi
obecnie w samym centrum Par-
ku Technologii i Innowacji w Ber-
linie-Wedding. Przy zaledwie
5 x 7 metrów powierzchni podło-
gi i 3 metrowym suficie, stanowi
on interesujący kontrast dla sta-
rych budynków z cegły znajdują-
cych się w otoczeniu na byłym
terenie firmy AEG.
Cztery drzwi kontenera można
obrócić o 360°, dzięki czemu zie-
lone wewnętrzne ściany mogą
stać się widoczne na zewnątrz,
sygnalizując na odległość, że
pawilon jest otwarty.
Boki są wyposażone w pionowe,
przezroczyste listwy wykonane
z dwuściennych arkuszy poliwę-
glanowych z materiału Makro-
lon® firmy Bayer MaterialScien-
ce. Poliwęglan jest odporną
na uderzenia i pęknięcia alterna-
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Ponieważ promieniowanie UV ata-
kuje powierzchnię poliwęglanów,
ochrona przed nim jest bardziej
efektywna w przypadku koncentra-
cji przy powierzchni. Pozwala to
na ograniczenie efektywności ab-
sorbera UV w zastosowaniach ze-
wnętrznych, takich jak soczewki
i pokrywy urządzeń oświetlenio-
wych, gdzie ochrona przed pro-
mieniowaniem słonecznym jest
istotna dla trwałości i przejrzysto-
ści. Niedrogi i przyjazny dla środo-
wiska sposób poprawy ochrony
UV formowanych wtryskowo lub
wytłaczanych części z poliwęglanu
oferuje technologia infuzji aura,
opracowana przez firmę Bayer Ma-
terialScience i licencjonowana wy-
łącznie przez Radco Infusion Tech-
nologies do użytku na całym świe-
cie. Infuzja dodatków UV wykorzy-
stuje ten sam proces, który jest
stosowany do dodawania barwni-
ków. W nowym zastosowaniu, go-
towe części z tworzywa są zanu-
rzane w wodnym roztworze zawie-
rającym dodatki UV. Części są
usuwane z roztworu po krótkim
czasie, następnie są płukane wodą
celem usunięcia nadmiaru roztwo-
ru z powierzchni, po czym suszone
celem uzyskania produktów goto-
wych do wprowadzenia na rynek.
Proces infuzji umożliwia zastoso-
wanie dodatków wrażliwych
na ciepło, które rozpadają się
w temperaturach wytłaczania / for-
mowania wtryskowego, lecz pozo-
stają w stanie gotowości w niż-
szych temperaturach związanych
z technologią infuzji. Technologia
Aura działa w medium na bazie
wody z minimalną ilością dodat-
ków organicznych. Ciecz, podda-
wana w sposób ciągły procesowi
recyklingu i ponownie wykorzysty-
wana, nie jest dodawana do stru-
mienia odpadów. Rozpuszczalniki
procesu są odzyskiwane i ponow-
nie wykorzystywane w systemie,
a w procesie nie są wytwarzane
odpady niebezpieczne. Ta techno-
logia otwiera drogę dla fundamen-
talnego przeprojektowania syste-
mów oświetlenia LED oraz urzą-
dzeń do zastosowań zewnętrz-
nych.

www.materialscience.bayer.com

tywą dla szkła, w szczególności
w przypadku, gdy pożądana jest
niewielka waga. Jest on około 60
procent lżejszy niż szkło, co
oznacza, że tworzy lżejsze i tań-
sze konstrukcje wymagające
mniejszej ilości elementów mon-
tażowych i wsporników.
Poszczególne moduły pawilonu
składają się z drewnianych ram
ze ściankami z płyty OSB. Drew-
niane konstrukcje zawsze są ob-
jęte bardzo surowymi wymaga-
niami dotyczącymi ochrony
przed wilgocią. Dlatego też stu-
denci wybrali wysokiej jakości,
a mimo to zrównoważony mate-
riał konstrukcyjny do budowy pa-
wilonu: panele ze sprężonego
poliuretanu (PU) wykonane z od-
padów izolacji z PU po recyklin-
gu, odzyskane z purenitu w spe-
cjalnym procesie upcyklingu, zo-
stały zastosowane po raz pierw-
szy do wykonania zewnętrznej
powierzchni fasady. Purenit,
funkcjonalny materiał produko-
wany przez firmę Puren, charak-
teryzuje się bardzo dużą odpor-
nością nie tylko na wilgoć, pleśń
i butwienie, ale również na che-
mikalia.
Panele ze sprężonego PU pełnią
funkcję izolacji, efektywnie
zmniejszając straty energii
ogrzewania. Aby zabezpieczyć
panele przed wpływem warun-
ków atmosferycznych, zostały
one pokryte 2 do 3 mm warstwą

pianki w sprayu produkowaną
przez firmę AB Polymerchemie,
co prawdopodobnie jest pierw-
szym rozwiązaniem tego rodzaju.
W ostatnim kroku pawilon został
pomalowany na biało.

Budowlane pomysły

Dla studentów pawilon jest ich
miejscem spotkań i jednocześnie
kawiarnią w miasteczku studenc-
kim. Budynki równocześnie dają
badaczom z Technische Univer-
sität Berlin możliwość przetesto-
wania i dokonania oceny innowa-
cyjnych systemów fasadowych
w warunkach praktycznych. Pró-
by ścinania i rozciągania prze-
prowadzone przez samych stu-
dentów w centrum badawczym
Instytutu Inżynierii Cywilnej po-
mogły w zgromadzeniu informa-
cji dotyczących wytrzymałości
paneli ze sprężonego PU oraz
połączeń skręcanych pure-
nit/drewno. Wyniki będą stano-
wić pewne wskazówki odnośnie
wytrzymałości nowego projektu
fasady.
Projekt pawilonu w TU Berlin zo-
stał zainicjowany przez Instytut
Cywilnych Projektów Inżynier-
skich oraz Laboratorium Kon-
strukcyjne Konstrukcji Kompozy-
towych, pod kierownictwem pro-
fesora Volkera Schmieda.

www.materialscience.bayer.com
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Naukowcy z Empa – Szwajcarskich
Federalnych Laboratoriów Nauki
i Technologii Materiałowej opraco-
wali ogniwa solarne w postaci cien-
kiej warstwy nałożonej na elastycz-
ną folię polimerową, uzyskując no-
wy rekord wydajności konwersji
promieni słonecznych na energię
elektryczną na poziomie 20,4%.
Ogniwa bazują na materiale pół-
przewodnikowym CIGS (CuIn1-
-xGaxSe2) znanym ze swojego po-
tencjału dostarczania niedrogiej
solarnej energii elektrycznej. Tech-
nologia ta oczekuje obecnie
na wielkoskalowe wdrożenie dla
zastosowań przemysłowych.
Aby uczynić energię solarną tań-
szą, naukowcy i inżynierowie
na całym świecie próbują opraco-
wać niedrogie ogniwa solarne, któ-
re byłyby zarówno wysoce wydaj-
ne, a jednocześnie łatwe w produk-
cji z dużą wydajnością.
Obecnie zespół cienkich folii i foto-
woltaiki laboratorium Empa
pod kierownictwem Ayodhya N. Ti-
wari wykonał (kolejny) skok na-
przód. Udało się uzyskać rekordo-
wą wartość konwersji energii
na poziomie 20,4% dla cienkiej folii
ogniw solarnych CIGS na elastycz-
nych substratach polierowych, co
stanowi ogromną poprawę w po-
równaniu z poprzednim rekordem
wynoszącym 18,7%, uzyskanym
przez ten sam zespół w maju 2011
roku. Zespół Tiwari zbadał i opra-
cował różne technologie ogniw so-
larnych.
W ciągu kilku lat w laboratorium
udało się zwiększyć wydajność
konwersji elastycznych ogniw so-
larnych na bazie elastycznych
CIGS z 12,8% w roku 1999 – co
stanowiło pierwszy rekord świata
grupy – do 14,1% w roku
2005, 17,6% w 2010 i 18,7% w roku
2011.
Ostatni z serii rekord został osią-
gnięty dzięki innowacyjnym pomy-
słom i znakomitej pracy zespoło-
wej w laboratorium, w szczególno-
ści studentów Adriana Chirila i Fa-
biana Pianezzi. Zespół odniósł suk-
ces modyfikując właściwości war-
stwy CIGS, wytwarzanej w niskich
temperaturach, która pochłania
światło i przyczynia się do powsta-
wania prądu elektrycznego w ogni-
wach solarnych. Wartość wydajno-

ści ogniwa została poddana nieza-
leżnej certyfikacji przez Instytut
Fraunhofer dla systemów Energii
Solarnej (ISE) w niemieckim Fre-
iburgu. Co więcej, nowa rekordowa
wydajność Empa dla elastycznych
ogniw solarnych obecnie przekra-
cza nawet rekordową wartość wy-
noszącą 20,3% dla ogniw solar-
nych CIGS na szklanych substra-
tach – i jest równa najwyższym wy-
dajnościom dla warstwowych poli-
krystalicznych silikonowych ogniw
solarnych. „Obecnie – w końcu
– udało nam się zamknąć „dziurę
wydajności” ogniw solarnych
na bazie polikrystalicznych warstw
silikonowych lub ogniw cienkiej fo-
lii CIGS na szkle” powiedział Tiwa-
ri.
Lekki i elastyczne wysokowydajne
moduły solarne na bazie cienkiej
folii są atrakcyjne dla wielu zasto-
sowań, takich jak farmy solarne,
dachy i fasady budynków, samo-
chodów i elektroniki przenośnej
i mogą one być wytwarzane z za-
stosowaniem ciągłego procesu
produkcji „roll to roll”, który pozwa-
la na dalsze zmniejszenie kosztów
produkcji w porównaniu ze stan-
dardowymi technologiami silikono-
wymi. Innymi słowy, posiadają one
potencjał uzyskania niedrogiej
elektryczności solarnej w bliskiej
przyszłości.
„Seria rekordów wydajności dla
elastycznych ogniw solarnych
CIGS opracowanych w Empa za-
demonstrowała, że ogniwa solarne
mogą dostosować się do znakomi-
tej wydajności polikrystalicznych
ogniw silikonowych. Teraz nad-
szedł czas na wykonanie kolejnego
kroku, jakim jest rozszerzenie tech-
nologii tak, aby pokryła większe
obszary w niedrogim procesie pro-
dukcji roll-to-roll, przy współpracy
z partnerem przemysłowym” po-
wiedział Gian-Luca Bona, dyrektor
Empa. W tym celu Empa współpra-
cuje z firmą Flisom związaną
z uprzemysłowieniem elastycznych
ogniw solarnych CIGS.

t

Wszystkie polimery są otrzymy-
wane z węglowodorów lub ich
pochodnych, które z kolei są wy-
twarzane z ropy naftowej lub in-
nych źródeł biologicznych, ta-
kich jak celuloza, kwasy tłusz-
czowe lub podobne materiały.
Połączenia chemiczne polimeru
są bardzo silne i stabilne w cza-
sie, posiadają długą żywotność
i są odporne na warunki pogodo-
we. Znajdujemy je codziennie
w różnych formach.
Niestety, trudno ulegają one bio-
degradacji, co negatywnie wpły-
wa na środowisko. Ze względu
na ten fakt niezwykle ważne jest,
aby te „polimerowe odpady” były
albo przekazywane do recyklin-
gu i ponownie wykorzystywane,
albo aby były ograniczone do mi-
nimum.
Bardzo ważne jest również, aby
ograniczyć przemianę tych natu-
ralnych polimerów na polimero-
we odpady, zanim zakończą
swoją funkcję, do której zostały
stworzone. W każdym razie moż-
liwy jest recykling polimerów bez
końca. Jednakże jeżeli produkcja

stanie się „produkcją odpadów”
zanim trafią one na rynek konsu-
mentów, polimery te muszą zo-
stać poddane recyklingowi w od-
powiedni sposób.
Podczas zmiany koloru, w szcze-
gólności z czarnego na przezro-
czysty, pierwsze wyprodukowa-
ne części posiadają tzw. „paski”
lub innego rodzaju zanieczysz-
czenia pochodzące z wcześniej-
szych cykli produkcyjnych.
Oczywiście, nie można poddać
tych części granulacji i ponownie
wykorzystać do produkcji prze-
zroczystych elementów, lecz na-
leży je użyć do produkcji części
czarnych lub ciemnych.
Nie wszyscy producenci prze-
twarzają ogromne ilości ciem-
nych części, w wyniku czego
ważny staje się recykling odpa-
dów produkcyjnych. Są trzy róż-
ne sposoby redukcji kosztów
produkcji:
1. redukcja produkcji odpadów
2. zwiększenie czasu trwania

produkcji
3. poprawa procesu regeneracji

odpadów.

Baterie
słoneczne
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Najlepszym sposobem zmniej-
szenia kosztów produkcji jest
z pewnością punkt 1, ponieważ
niemożliwe jest zawsze działanie
zgodnie z punktem 2 lub 3. Dzię-
ki nowoczesnym mieszankom
czyszczącym możliwa jest reduk-
cja od 2 do 200 razy odpadów
produkcyjnych podczas zmiany
koloru. Czym wyższa jest wydaj-
ność mieszanki czyszczącej, tym
mniejsze będzie zużycie materia-
łu na te odpady.

W jaki sposób mieszanki czysz-
czące mogą zmniejszyć wpływ
na środowisko

Do tej pory mówiliśmy głównie
o spadku kosztów produkcji, co
z pewnością jest pierwszym kro-
kiem dla prawidłowej, wydajnej
i konkurencyjnej produkcji. Prze-
analizujmy teraz wpływ na środo-
wisko przy zastosowaniu mie-
szanki czyszczącej. Firma produ-
kująca miesięcznie kilka ton od-
padów może uniknąć do 99% ta-
kiej produkcji, jeżeli w wydajny
i prawidłowy sposób wykorzystu-
je mieszankę czyszczącą, jak
również wydajny recykling.
Mieszanka czyszcząca Ultra
Plast składa się z materiału no-
śnego (mieszanki polimerów)
oraz tzw. „części aktywnej” za-
wierającej tylko składniki żywno-

ściowe i farmaceutyczne. Różne
gatunki są stosowane w tempera-
turze od 120 do 420°C, w której
zachodzi reakcja chemiczna.
Pod wpływem temperatury część
aktywna staje się spieniona
i wszystkie żywice lub przed-
mieszki, które osadzają się
na ściance bębna lub na ślimaku
(niektóre gatunki są również
przystosowane do czyszczenia
gorących kanałów) mogą zostać
łatwo zmiękczone i usunięte.

Wyrzucony materiał może być
traktowany jak prosty polimer
z nieorganicznymi i obojętnymi
minerałami, które mogą być albo
wyrzucone, albo poddane recy-
klingowi jak polimery z minerała-
mi. W ten sposób możemy za-
pewnić, że wyrzucony materiał
będzie biodegradowalny, ponie-
waż aktywna część wyrzuca całą
mieszankę czyszczącą w formie
porowatej pianki, która może
w łatwy sposób może zostać roz-

łożona przez bakterie, deszcz
czy śnieg.
Jeżeli wyrzucona mieszanka
czyszcząca ma zostać poddana
regranulacji i ponownemu wy-
czyszczeniu, jej zachowanie jest
takie, jak normalnego polimeru
wypełnionego 5% minerałami
obojętnymi. Jeżeli zostanie ona
zmieszana z 10% nowego mate-
riału i przetworzona, nastąpi
utrata jej zdolności do biodegra-
dacji. Jest to ważne dla produ-
centów, którzy składują je jako
odpady (mały wpływ na środowi-
sko) oraz dla tych, którzy ponow-
nie wykorzystują wyrzuconą mie-
szankę czyszczącą w swoim cy-
klu produkcyjnym.
Wszystkie gatunki Ultra Plast są
zgodne z przepisami FDA, certy-
fikowane dla przemysłu spożyw-
czego i farmaceutycznego, bez-
zapachowe, nietoksyczne i nie
zawierają amoniaku, silikonu ani
wosku. Obecnie Ultra Plast jest
znaną na całym świecie marką,
a Ultra System jako producent je-
dynej mieszanki czyszczącej jest
uznawany za niezawodnego do-
stawcę rozwiązań dotyczących
czyszczenia podczas przetwarza-
nia tworzyw sztucznych.

www.ultra-system.it

ULTRA PLAST
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Materiał pienisty E-por (spieniony
interpolimer) od niedawna wyko-
rzystywany do produkcji fotelików
TRIFIX firmy Britax Römer zapew-
nia zdecydowanie wyższy poziom
bezpieczeństwa. Nowe tworzywo
firmy BASF, stosowane do ochrony
okolic szyi i głowy, jest mocne
i jednocześnie elastyczne, odporne
na pękanie. Dzięki temu spełnia
najwyższe wymagania bezpieczeń-
stwa materiałów przeznaczonych
dla fotelików dziecięcych.
Schlaadt Plastics GmbH to wiodą-
cy producent elementów formowa-
nych, który polecił firmie BRITAX
RÖMER dobór materiałów do no-
wej wersji fotelika dziecięcego.
„Tworzywo E-por jest bardziej sta-
bilne od styropianu (EPS), co czyni
z niego alternatywę dla spienione-
go polistyrenu” – skomentował
Thomas Weise, dyrektor sprzedaży
Schlaadt Plastics. „Przeprowadzali-
śmy testy nad tworzywami EPS
oraz EPP (spieniony polipropylen
– dop. red.), po długiej serii badań
opowiedzieliśmy się za wyższością
tworzywa E-por.”

Ochrona wrażliwych okolic
głowy i szyi
Powyżej przedstawione właściwo-
ści są szczególnie cenne, w sytu-
acji gdy materiały są stosowane
do zabezpieczeń fotelików dziecię-
cych w zakresie wrażliwych obsza-
rów głowy i szyi. Tylko kilka rodza-
jów pianek cząsteczkowych speł-
nia niezbędne najwyższe wymaga-
nia bezpieczeństwa. Firma Britax
Römer, ekspert w dziedzinie bez-
pieczeństwa, przekonała się o za-

letach materiału E-por i po raz
pierwszy wykorzystała piankę
do produkcji swojego fotelika dzie-
cięcego TRIFIX.
„Tworzywo E-por łączy w sobie
najlepsze cechy materiałów EPP
oraz EPS, dlatego też idealnie na-
daje się do ochrony okolic głowy
i szyi” – stwierdził Thomas Kaiser,
inżynier ds. rozwoju produktów
TRIFIX w firmie BRITAX RÖMER.
Foteliki TRIFIX zostały zaprojekto-
wane dla dzieci w wieku od 9 mie-
sięcy do 4 roku życia. Siedzisko
wykorzystuje nowy system ISO-
FIX+. Górny pasek (oprócz dwóch
mocowań ISOFIX), który zapewnia
sztywne połączenie pomiędzy sa-
mochodem, a fotelikiem bezpie-
czeństwa. Znacznie ogranicza to
ruchy obrotowe fotelika, co wpływa
na optymalizację bezpieczeństwa
dziecka. Ponadto siedzisko waży
tylko 10,8 kg, a jego 5-punktowy
i antyprzechyłowy system zapięć
zapewnia dodatkowe bezpieczeń-
stwo i stabilność. Fotelik dziecięcy
TRIFIX firmy Britax Römer wygrał
tegoroczny konkurs Red Dot De-
sign Award oraz otrzymał ocenę
„dobrą” (1,8) od agencji ochrony
konsumentów Stiftung Warentest.
Fotelik TRIFIX otrzymał również
ocenę „dobrą” w teście ADAC
(German Automobile Association),
w którym badano w sumie 33 fote-
liki. Testy ADAC dotyczyły bezpie-
czeństwa, obsługi i ergonomii, jak
również toksyczności, czyszczenia
i przetwarzania.

E-por rozszerzalna pianka
Tworzywo E-por jest spienionym
interpolimerem opartym na złożo-
nej formule różnych polimerów,
które oddziałują ze sobą, a także
ze środkiem spieniającym. Jest od-
porną na pękanie pianką cząstecz-
kową, która jest również bardzo
odporna na rozpuszczalniki. Wyjąt-
kowo mocna i elastyczna pianka
może być przechowywana, prze-
twarzana i poddawana recyklingo-
wi w ten sam sposób jak tradycyjny
Styropor.

www.E-por.de

IKEA ogłosiła plany wycofania
z użycia drewnianych palet
na całym świecie oraz przejście
na alternatywne palety z tworzy-
wa. Pomimo tego, że zmiana wy-
maga całkowitego przekonstru-
owania operacji w łańcuchu do-
staw oraz rutynowych czynności,
firma uważa, że była to najlepsza
decyzja, bazująca na ogromnych
zaletach, jakie oferują palety
z tworzywa. Zaprojektowane
i produkowane przez OptiLedge,
nową firmę z USA całkowicie
kontrolowaną przez szwedzką

grupę, nowe palety będą dostar-
czane również do innych zainte-
resowanych klientów. Paleta pro-
dukowana w procesie formowa-
nia wtryskowego z silnego kopo-
limeru polipropylenowego, o cię-
żarze poniżej 500 g jest niezwy-
kle wytrzymała, ulega 100% bio-
degradacji, pomaga utrzymać
powietrze w czystości przez
ogólne zmniejszenie zużycia
drewna oraz pozwala zreduko-
wać ogólne zużycie paliwa. Plat-
forma OptiLedge stanowi okazję
do znacznych oszczędności dla
innych łańcuchów dostaw, rów-
nież poprzez zmniejszenie kosz-
tów związanych z robocizną, pa-
liwem, opakowaniami i uszko-
dzeniem produktu. Ma ona wiele
zalet również w porównaniu
z platformami papierowymi.
Na przykład, jest w mniejszym
stopniu podatna na wilgoć, za-
chowuje sztywność przy ela-
stycznych ładunkach i jest bar-
dziej wytrzymała.

www.optiledge.com

Bezpieczny
fotelik

Logistyczna
rewolucja

BASF

PLAMA
Engineering GmbH

• Wytłaczarki jedno- i dwuślimakowe
• Linie wytłaczarkowe do rur, profili, płyt i folii
• Wtryskarki
• Rozdmuchiwarki
• Rozdmuchiwarki preform PET
• Gwarancja na używane urządzenia

www.PLAMA.de
PLAMA Engineering GmbH

Bergische Sr. 15 D-42781 Haan
P: +49-2129-94160 F:+49-2129-941699

e-mail: info@plama.de

IKEA
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