GLOWICE WYTtACZARSKIE DO
PROFILI

MGR INZ. SZYMON ZIEBA



KONSTRUKCJA GLOWIC DO PROFILI

Konstrukcja profili:
v' profile rurowe — stata grubos$¢ scianki i staty promien,
v' profile komorowe,
v' profile komorowe z otwartymi odgatezieniami,
v' profile petne,
v’ profile ztozone i wielokomponentowe,

v' profile rdzeniowe.



REGULY PROJEKTOWANIA

Konstrukcja profili:

v' przekréj poprzeczny profilu powinien mie¢ mozliwie proste
ksztatty,

v’ tak zaprojektowany, zeby podtrzymat swoj ksztalt przez
krotki okres po wyjsciu z gtowicy,

v’ grubosci scianek mozliwie jednakowe,

v' zamkniete komory nie powinny by¢ bardzo mate,
v' krétkie ptaski elementy,

v’ symetryczny lub osiowo symetryczny,

v' 0$ profilu powinna przechodzi¢ przez srodek ciezkosci i
powinna leze¢ w osi Slimaka.



GLOWICE DO PROFILI MOZNA
PODZIELIC NA:

v' glowice jednostopniowe,
v’ gtowice wielostopniowe,

v’ glowice z progresywng zmiang przekroju
poprzecznego kanatu przeptywowego.



GLOWICE JEDNOSTOPNIOWE

Rys. 1. Gtowica jednostopniowa z dzielonymi wktadkami formujgcymi.



GLOWICE WIELOSTOPNIOWE
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Rys. 2. Gtowica wielostopniowa 6-cio elementowa:
- czesC wejsciowa,
- czeSC przejsciowa,
- czesc¢ rownolegta formujgca.



ZALECENIA

v’ kanat bez zadnych zahamowan przeptywu,

v' od momentu wejscia tworzywa do gtowicy musi ono
stale przyspieszac,

v' w czesci formujgcej nalezy zabezpieczy¢ stabilng
predkosc tworzywa (statg) na okreslonym poziomie,

v' konstrukcja prosta, tatwa w czyszczeniu i korekty
kanatow przeptywowych.



GLOWICE Z PROGRESYWNA ZMIANA
PRZEKROJU KANALU PRZEPLYWOWEGO

Rys. 3. Przekroj poprzeczny gtowicy z progresywng zmiang kanatu.



PRZYKLADY GLOWIC

Transition part (Mounting plate)

Parallel die land

Rys. 4. Konstrukcja gtowicy dla profilu zamknietego.



PRZYKLADY GLOWIC
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Rys. 5. Konstrukcja gtowicy z koncowym elementem formujgcym.



PRZYKLADY GLOWIC
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Rys. 6. Gtowica na profil okienny.




PRZYKLADY GLOWIC




PRZYKLADY GLOWIC
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Rys. 7. Gtowica do profilu zamknietego.



PRZYKLADY GLOWIC

Rys. 8. Przyktady rozwigzan gtowic.



PRZYKLADY GLOWIC
nggg

"Wf/

KLl l L 77/
<

e

Y, ﬁg

Rys. 9. Przyktad konstrukcji rdzeni formujgcych.



USTNIKI FORMUJACE KONCOWE

v uwzglednianie pecznienia strugi stopu oraz zmian
relaksacyjnych,

v uwzglednianie skurczu materiatu podczas chtodzenia,
v wycigganie.



GLOWICE DO WYTLACZANIA PROFILI
SPIENIONYCH

v’ glowice z wysokim oporem ptyniecia.
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Rys. 10. Gtowica do profili spienionych.



GLOWICE DO WYTLACZANIA PROFILI
SPIENIONYCH

v’ gtowice jednostopniowe z torpeda,

v' gtowice do spieniania profili wewnatrz pustych,
v’ glowice z przewezka,

v’ glowice z przewezka i torpeda.

Rys. 11. Przyktad przewezki i przewezki z torpeda.



GLOWICE DO WYTLACZANIA PROFILI
SPIENIONYCH
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Rys. 12. Metoda projektowania kanatow formujgcych dla profilu
spienionego z PVC.




WYTLACZANIE PROFILI ZAMKNIETYCH I
OTWARTYCH WIELOWARSTWOWYCH

Rys. 1. Metody faczenia stopow tworzyw sztucznych: a)
wspotwyttaczanie, b) laminowanie.



Rys. 2. Potgczenie z dwoch i wiecej warstw: a) dwie warstwy, b) wiecej
warstw.



Celem stosowania technologii wspotwyttaczania jest:

« Ponowne otrzymywanie wysoko wartosciowych produktow
z materiatow pochodzgcych z recyklingu,

* Produkcja wyrobow z wtasnosciami barierowymi,

« Naktadanie warstw ochronnych przeciw promieniowaniu UV
w celu ochrony tworzyw nieodpornych lub mato odpornych
na promieniowanie,

* Produkcja wyrobow z warstwami btyszczgcymi, matowymi
w réznych kombinacjach,

« Kombinacja twarde-miekkie,

« Naktadanie warstw odpornych na zadrapania,

« Zwiekszenie odpornosci na warunki atmosferyczne,
« Polepszenie wytrzymatosci tworzywa,

* Profile dwukolorowe,

« Redukcja kosztow.



TECHNOLOGIE STOSOWANE PRZY
WSPOLWYTLACZANIU

Wspotwyttaczanie jest stosowane przy produkcji
nastepujgcych wyrobow:

* Folii rekawowej,

 Folii ptaskiej,

* Piyt,

* Rozdmuchiwanych pojemnikow,

* Profili,

* Rur,

* Pokrywanie rur stalowych tworzywem.
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Rys. 3. Struktura wspotwyttaczania wielowarstwowego.
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Rys. 4. Przeglad mozliwosci produkcji przy zastosowaniu blokow
wspotwyttaczania oraz przyktad czterech réznych kombinaciji przy dyszy
wielokanatowe,.



Rys. 5. Sposdb wprowadzania innego tworzywa przy produkcji profili.



Rys. 6. Wspolne prowadzenie przy kombinacji twarde-miekkie.
Podawanie miekkiego PVC.



Rys. 7. Schemat gtowicy do wspotwyttaczania rur wielowarstwowych
(IKV).



PODZIAt. MATERIALOW WIELOWARSTWOWYCH

Materiaty wielowarstwowe dzielimy nastepujgco:
« 0 takie) samej budowie,

* 0 innej budowie bez srodka klejgcego,

* 0 innej budowie ze srodkiem klejgcym,

* barierowe.



PRODUKTY

Folie do artykutow spozywczych,

Folie techniczne,

Ptyty do produkcji mebli i celow reklamowych,
Rury w roznych odmianach,

Profile okienne,

Profile uszczelniajace,

Profile techniczne.



PRODUKTY

Wiasciwosci:

Dobre wtasciwosci barierowe,
Polepszenie witasciwosci mechanicznych,
Trwatosc barwy,

Ozdoba powierzchni,

t atwosC konserwacji oraz odpornosc¢ na zabrudzenia
powierzchniowe,

Odpornos¢ na zadrapania,
Redukcja kosztow.



PLYTY | FOLIE PLASKIE

Regulacja grubosci warstw:
Wbudowany element dtawigcy,
*Regulowang szczeline ustnika,
*Temperature,

*Obroty wspotwyttaczarki.

Rys. 8. Blok wspotwyttaczania.



FOLIE

Regulacja grubosci warstw:
*Temperatura,

*Obroty wspotwyttaczarki.

Rys. 9. Gtowica wielowarstwowa
do folii.



PROFILE

Regulacja grubosci warstw:

* Przez mechaniczng korekte.

Rys. 10. Gtowica
wielowarstwowa do profilu.



RURY

Regulacja grubosci warstw:

» Temperature,

» Obroty wspotwyttaczarki.

Rys. 11. Gtowica wielowarstwowa do rur.
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Rys. 12. Przyktady r6znych sposobow potaczen warstw.



2 = <= o __ ?;';1-5
R . 42/, , NN A BXXXIA T
o NN\ttt
—— — | S g U = 5 > &
NSNS NN NN
/) \ { \\\ /// / \\ / / A N\ &\k///j 'f/
N X \ :

|

N = P

H HEss——K

(e S zzISSSN /A L Y

A
INN 77 N\ //// N N\\N\Z M—
N 7N NN
N

Rys. 13. Przykfad innego rozwigzania konstrukcyjnego kanatu spiralnego.



= g:

,l
m-“\\\\

e "‘\

Rys. 14. Przyktady rozwigzan gtowicy spiralnej tréjwarstwowej i pieciowarstwowe;
dla matych srednic rur.
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Rys. 15. Gtowica z rdzeniem spiralnym i regulowang szczeling

(Krauss-Maffei).
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Rys. 16. Konstrukcja czesci formujgcej do produkcji rur o réznych wymiarach.



Rys. 17. Klasyczne rozwigzania doprowadzenia tworzywa do kanatu spirali.
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Rys. 19. Potgczenia wyttaczarek z gtowicg wielowarstwowa.



Potgczenia kotnierzowe z rurami sztywnymi:

Ciezsza konstrukcja,
Mate zaktdcenia,
Korzystne cenowo,

L atwe wprowadzanie zmian.

Potgczenie przewodem grzewczym:

Szybki montaz,

Wysoki koszt nabycia,

Ograniczenie temperatury do 250°C,

Ograniczenie cisnienia do 250 bairr,

tatwosc uszkodzenia przy montazu na skutek skrecenia.



BLEDY PRZY WSPOrWYTtACZANIU

Najczestsze
btedy podczas
procesu
wspoétwyttaczania

Najczestsze przyczyny

Zapobieganie

Wewnetrzna warstwa
przeciskana jest
przez zewnetrzng
warstwe

Zbyt gorgcy materiat
wewnetrzny

Lepkos¢ zewnetrznych
materiatow za mata

Zmiana temperatury

Zréznicowane
grubosci warstw

Zte ustawienie temperatury
Zabrudzone drogi ptyniecia
Zty rozdzielacz

Zmieni¢ nastawy
temperatury
Wyczysci¢ urzadzenie
Zmiana podziatu

Nierowna gérna
powierzchnia

Zaburzony materiat
wewnetrzny

Zabrudzona powierzchnia
goérna

Drogi ptyniecia nie polerowane

Zmiana materiatu
Wypolerowanie drog

ptyniecia

Wystepowanie
pecherzy

Wilgo¢ w materiale
Przegrzanie warstwy

Wysuszenie materiatu
Zmiana temperatury

Brak przyklejenia
warstw

Materiaty potrzebujg kleju

Zastosowac klej




Dziekuje za uwage.



