Vyroha zuhnej pasty

Nemecka spolo¢nost OYSTAR IWK vyvija a vyraba Sirok( $kalu plnia-
cich strojov (vratane doplnkového plnenia) a baliacich karténovych
strojov. Novy stroj TFS 80-8 je zaloZeny na technolégiach FESTO:
vSetky pneumatické ventily st riadené ventilovymi terminalmi CPX/
MPA, na ochranu strojov a operatorov sa pouziva pomaly nabehovy/
rychlo odvzdu$iiovaci ventil MS6-SV.

Osemstupiiovy plniaci stroj TFS 80-8 je schopny naplnit a uzatvorit
az 750 tdb s priemerom do 28 mm za jednu mindtu, ¢o predsta-
vuje 45 000 tub za jednu hodinu. Koniec vyrobného procesu patri
vysokorychlostnému baliacemu stroju SC 3-800, ktory zabali 750 tdb
do Skatll's predtlatenym grafickym spracovanim. TFS 80-8 sa sice
napadne podobé predchadzajicemu modelu, ktory dokézal spracovat
510 tdb za mindtu, no vykon nového typu sa zvysil az 0 50 %. Stroj
TFS 80-8 minimalizuje prepifianie jednotlivych tib vdaka presnej kon-
trole hmotnosti. Za jeden rok mdze usetrit az 83 000 kg zubnej pasty.

Kombinacia riadenia s pomaly nabehovym/rychlo odvzduSiovacim
ventilom FESTO MS6-SV pripojenym k tradi¢nému 5/3-cestnému
riadiacemu ventilu pomohla Uspesne spinit poziadavky smernice
2006/42/ES pre strojné zariadenia. TFS 80-8 méa dva synchroni-
zované roboty a pouziva zdvojeny okruh pneumatickej konstrukcie,
aby zaistil spravne plnenie tub. VSetky pneumatické pohony su ria-
dené pomocou ventilového termindlu MPA, vsetky signély zo snima-
Cov spraclvaju vstupné moduly terminalu CPX. Ventilové terminaly
CPX/MPA a bezpecnostné ventily MS-6 s dlhodobo zadefinované
ako Standardy skupiny OYSTAR.

V prvom kroku vyrobného procesu na ,perfektné” zubné pasty robot
podéva prazdne tuby otvorené na spodnej strane do drziaka. Hrany
tuby sa kontroluju, ¢i nemaji mozné chyby, pomocou kamery s vyso-
kym rozliSenim. Tuba sa otvara pomocou stlateného vzduchu a druha
kamera monitoruje tento proces.

Na kazdej tube je vytlacena znacka, pomocou ktorej TFS-80 dokladne
zarovna vsetky tuby a kontroluje ich spravnu poziciu pocas celého
vyrobného procesu. Kazdé odchylka méze zapri€init zlé uzatvorenie
tuby alebo nerovnomerne vytlacent grafiku. Tuba obsahuje aj konkrét-
nu vyrobnl marzu, ktor( plniaci stroj nacitava, a zakaznik ma pristup
k informéaciam, kedy a kde bola zubna pasta plnena.

Ak dojde v ur¢itom ¢asovom intervale k vacSiemu mnoZzstvu chyb (ako
je vopred zadefinované), ktoré svedCia o vyrobnom probléme, stroj
automaticky zastavi a operator musi preskimat zdroj poruchy. Vyradené
tuby su viditelne oznacené, a preto neznizuju celkovl kvalitu Sarze.

Plniaci modul stroja TFS-80 pini tubu zubnou pastou. Ulohu
nasavania a vytlacania spravneho mnozstva zabezpeC€uje 3/2-cestny
riadiaci ventil. Piest otvori plniace potrubie a zubna pasta vtecie do
tuby. Néasledne sa piest zase uzatvori a prisun zubnej pasty sa zastavi.
Kazdy plniaci bod obsahuje vaziacu stanicu, ktora zasiela informacie
0 hmotnosti do riadiaceho systému. KedZze je hmotnost kazdej zubnej
pasty presne monitorovana, systém brani jej preplneniu.

Po naplneni tuby sa otvoreny koniec nahreje horicim vzduchom, ktory
vSak nesmie prist do priameho kontaktu s pastou alebo s hlinikovou
vrstvou, pretoZze by pasta mohla vytiect. Len ¢o material dosiahne
spravnu teplotu, tuba sa tlakom uzatvori a vytvori sa spoj. Koniec tuby
sa nasledne jednoducho oddeli na rezacej stanici.

Daldou zastavkou vo vyrobnom procese je stroj, ktory odstrafiuje
nepouzitelné obaly. Dobré tuby smeruji do drziaka, kde sa otacajl
0 180°. Po opatovnom zvazeni sa produkt prestiva na trvalo sa pohy-
bujlci vyrobny pas, ktory ich prenasa na karténovd baliacu stanicu.
Toto je kli¢ovy bod vo vyrobnom procese, pretoze spésob prevadzky
sa na tomto mieste meni z cyklického na kontinualny. VSetky kompo-
nenty baliacej stanice st navrhnuté tak, aby dosahovali vysoké zrych-
lenie a vysokl pohyblivost velkého mnoZstva produktov.

Na konci vyrobného procesu sa kartonové Skatule automaticky
otvoria, zarovnaju a rychlost ich posunu sa zrovna s tubami, ktoré
beia paralelne. Specialny manipulator zatlati kazddi tubu opatrne do
obalu a obal uzavrie. Tuby st po bezpecnej a hygienickej manipulacii,
kontrole a baleni pripravené na dodavku.
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