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INFORMACJA PRASOWA — rotomoulding

Rotomoulding a formowanie
wtryskowe

$réod udogodnien formowania rotacyjnego

sa: mozliwos¢ dopasowywania catej techno-

logii oraz maszyn do konkretnych oczekiwan

realizatora, najwyzsza jako$¢ pozyskiwanych
komponentéw, ekologiczne podejicie do tematu produkgji
elementéw z tworzywa sztucznego, wyrazne oszczednosci
finansowe oraz uproszczona obstuga pozornie bardzo skom-
plikowanych maszyn. JesteSmy przekonani, ze taki zestaw
zalet sprawia, Zze rotomoulding wyraznie zyskuje przewage
nad alternatywnymi metodami wytwarzania réznorodnych
elementéw z tworzyw sztucznych. Zwilaszcza, ze nie posia-
daja one az tak kluczowych pozycji, jak oszczednos¢ finanso-
wa, ekologicznos$¢ oraz elastycznos¢ dopasowania techno-
logii. Chcac produkowa¢ na wiasnych warunkach, po prostu
trzeba wykorzysta¢ formowanie rotacyjne. Nie zawiedziesz

Foto: Freepik

] ' Tabela 1. Poréwnanie: rotomoulding vs. formowanie wtry-
si¢ na nim! skowe. Zrédto: rotomoulding-partner.pl

ROTOMOULDING | ZROWNOWAZONY ROZWOJ.TO Formowanie
POLACZENIE IDEALNE! wtryskowe

Temat ekologii w trakcie codziennej produkcji zastugu-
je na dodatkowe rozwiniecie. Dlaczego? To proste — coraz
wiecej przedsiebiorstw zwraca uwage na funkcjonowanie
w zgodzie z otaczajaca nas przyroda. Zminimalizowanie po-
ziomu zanieczyszczen z tytutu uruchomienia maszyny czy
takze catkowite ograniczenie odpadéw powstatych z resztek

Kryterium Rotomoulding

Niski — aluminiowe
Koszt form formy, wielokrot-
nego uzytku

Wysoki — precyzyjne,
stalowe formy

Proste, symetrycz- Wysoka — detale o
Ztozonos¢ detali  ne, puste w sSrodku  skomplikowanej

. . . 7 elementy geometrii
materiatu produkcyjnego to zdecydowanie najwigksze pro-
ekologiczne zalety. Oprécz tego powinnismy wymienic tez: Trwatosé wyro- Bzi:dzko dobra DQII(C)ra - Ir(ngili_we
o trwatoi¢ elementéw pozyskiwanych przez rotomoulding,  boéw — brakspoint mikropekniecia przy
. . s naprezen duzym ci$nieniu

e potencjalny recykling przedmiotéw z tworzywa sztuczne-

go, Kos+zt pro.dul.(ql B el Nleopifacalna (drogi
e rozne zrodha zasilania maszyn do formowania rotacyjne- ~ Matoseryjne setup formy)

o, .
J (25 [l Krétszy Dtuzszy

¢ funkcjonowanie maszyn w oparciu o energie odnawialna, wania formy

e energooszczednos¢ procesu rotomouldingu. s, mals, | @bmeer e

; Zastosowanie place zabaw, detale, czesci tech-
POROWNANIE: ROTOMOULDING A FORMOWANIE kajaki niczne

WTRYSKOWE. CO JEST LEPSZYM WYBOREM?

Czesto pojawiajg sie poréwnania do alternatywnych spo-  se? Zdecydowanie lepiej na tym polu wypada formowanie
sobéw produkgji elementéw z tworzywa sztucznego. Czas  rotacyjne — formy do rotomouldingu nie s az tak drogie, jak
wiec na konkrety rowniez i w tym aspekcie. Dla wielu pro-  wzorniki wykorzystywane podczas formowania wtryskowe-
ducentéw najwieksza konkurencja dla rotomouldingu moze  go. Do tej drugiej metody zastrzezenia moga mie¢ réwniez
by¢ formowanie wtryskowe. Rzeczywiscie to metoda ciesza-  uzytkownicy koncowego produktu. Praca pod bardzo wy-
ca sie jeszcze kilka lat temu spora popularnoscia, ale nie jest  sokim ci$nieniem sprzyja bowiem mikrouszkodzeniu mate-
ona poréwnywalna z aktualng powszechnoscia stawianiana  riatu, jakie w perspektywie kolejnych miesiecy eksploatacji
rotomoulding. Zestawiajac jeden proces zdrugim, warto pa-  moze przetozy¢ sie na powstanie realnych uszkodzerh me-
mietac o rodzaju koricowego produktu. Rotacyjne wyrabia-  chanicznych lub wizualnych. Problem ten zostat rozwigzany
nie najlepiej sprawdza sie przy nieco mniej standardowych  w przypadku rotomouldingu!
wymiarach, natomiast wtrysk to doskonaty sposéb na pozy-
skiwanie detali w mocno skomplikowanej geometrii. Finan-  Zrédto: rotomoulding-partner.pl
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rotomoulding —  INFORMACJA PRASOWA

Rotomoulding i jego
zastosowania w przemysle
tworzyw sztucznych

JAKDZIALA TECHNOLOGIA ROTOMOULDINGU sta¢ wymaganiom wytrzymatosciowym i eksploatacyjnym.
I DLACZEGO JEST TAK POPULARNA? W rolnictwie rotomoulding pozwala na produkcje elemen-

Rotomoulding, czyli formowanie rotacyjne, to jedna tdw, ktére sa odporne na dziatanie srodkéow chemicznych
z metod wytwarzania elementéw z tworzyw sztucznych, orazczynnikéw atmosferycznych, co jest kluczowe dla sprze-
ktéra wyrdznia sie unikalnym sposobem produkcji. Proces  tu rolniczego i jego komponentéw. Z kolei branza motory-
ten polega na rownomiernym rozprowadzeniu granulatu  zacyjna wykorzystuje formowanie rotacyjne do produkg;ji
tworzywa wewnatrz formy, ktora obraca sie wokot dwéch  czesci pojazdow, ktére musza by¢ jednoczesnie lekkie i wy-
osi. Dzieki temu materiat topi sie i osadza na $ciankach for-  trzymate. Wreszcie, sektor militarny i obronny takze znajduje
my, tworzac jednolita, bezszwowa powtoke o wymaganej  zastosowanie dla tej technologii, tworzac elementy o specy-
grubosci. Co sprawia, ze ta technologia jest tak chetnie wy-  ficznych wymaganiach technicznych i wytrzymatosciowych.
bierana przez producentéw? Przede wszystkim niskie napre-
zenia wewnetrzne w wyrobach oraz relatywnie niskie koszty DLACZEGO WARTO WYBRAC SPECJALISTYCZNA FIRME
oprzyrzadowania produkcyjnego, czyli form. To pozwalana DO PRODUKCJIW TECHNOLOGII ROTOMOULDINGU?
elastycznos$¢ w produkcji zarowno matoseryjnej, jak i wiek- Jakie ustugi oferuje profesjonalna firma specjalizujaca sie
szych partii elementéw, bez koniecznosci inwestowania  w rotomouldingu? Dlaczego warto zaufa¢ doswiadczonemu
w drogie i skomplikowane narzedzia. Popularnos¢ rotomo-  zespotowi w tej dziedzinie? | na czym polega przewaga me-
uldingu wynika réwniez z szerokiego spektrum zastosowan.  rytoryczna takiego partnera biznesowego? Rotomoulding
Metoda ta umozliwia produkcje elementéw o réznorodnych  to proces wymagajacy nie tylko odpowiedniego sprzetu, ale
ksztattach i rozmiarach - od niewielkich produktéw, takich  takze wiedzy i doswiadczenia, ktére pozwalaja na optymali-
jak zabawki, po bardzo duze zbiorniki na wode czy paliwa,  zacje produkcji oraz dostosowanie technologii do indywidu-
siegajace nawet kilku tysiecy litrow pojemnosci. W efekcieta  alnych potrzeb klienta. Firmy specjalizujace sie w rotomoul-
technologia jest doceniana w wielu branzach, ktére wyma-  dingu potrafig efektywnie zarzagdza¢ procesem produkgji, co
gaja trwatych, lekkich i odpornych na uszkodzenia tworzyw  przekfada sie na wysoka jakos$¢ gotowych wyrobéw. Oferuja
sztucznych. Warto réwniez podkresli¢, ze rotomoulding  réwniez wsparcie na kazdym etapie, od pomocy w projek-
pozwala na wytwarzanie produktéw o wysokiej jakosci po-  towaniu po kontrole jakosci, co zwieksza zaufanie klientow
wierzchni i dobrych wiasciwosciach mechanicznych, co jest i efektywnos¢ produkgji.
istotne zwtaszcza w zastosowaniach wymagajacych odpor- Firmy profesjonalnie zajmujace sie formowaniem rotacyj-
nosci na warunki atmosferyczne lub chemikalia. To wszystko  nym oferuja kompleksowa obstuge, ktéra obejmuje:
sprawia, ze rotomoulding nieustannie zyskuje na znaczeniu e doradztwo techniczne na etapie planowania produkgji
jako efektywna i wszechstronna technologia produkgji. i doboru materiatéw,

e pomoc w projektowaniu elementéw i przygotowaniu

JAKIE BRANZE KORZYSTAJA Z PRODUKCJI ROTOMOUL- form,
DINGOWEJ 1 JAKIE PRODUKTY POWSTAJA DZIEKI TEJ e produkcje z wykorzystaniem witasnych lub powierzonych
TECHNOLOGII? form (outsourcing produkcyjny),

Jednym z kluczowych obszaréw jest branza energii od- e kontrole jakosci gotowych wyrobéw,
nawialnej, gdzie elementy wykonywane ta3 metoda mogg e wsparcie posprzedazowe i doradztwo dotyczace dalszego
stuzy¢ jako komponenty instalacji czy urzadzen wspie- rozwoju produktow.
rajgcych ekologiczne Zrédfa energii. Produkty te musza Doswiadczenie zespotu jest kluczowe, poniewaz pozwa-
cechowact sie trwatoscig i odpornoscia na zmienne wa- la na szybkie reagowanie na wyzwania projektowe oraz
runki Srodowiskowe - cechy, ktére rotomoulding potrafi  wdrazanie innowacyjnych rozwigzan technologicznych. Li-
zapewni¢. W sektorze wypoczynku rotomoulding umoz-  derzy w dziedzinie rotomouldingu, tacy jak firma oferujaca
liwia produkcje réznorodnych elementéw rekreacyjnych, powyzsze ustugi, zdobywaja zaufanie klientow dzieki pre-
takich jak kajaki, t6dki, zjezdzalnie czy hustawki. Dzieki  cyzyjnemu podejsciu do kazdego etapu produkcji oraz sze-
bezszwowej konstrukcji i odpornosci materiatéw, wy-  rokiemu portfolio realizacji dla réznych branz. To wiasnie ta
roby te sa bezpieczne i trwate, co jest niezwykle wazne  specjalizacja i zaangazowanie w rozwdj technologii czynia
dla uzytkownikéw. Réwniez branza budowlana korzysta  oferte tak wartosciowq dla przedsiebiorstw poszukujacych
z tej technologii, produkujac elementy maszyn budowla-  solidnych i nowoczesnych rozwigzan w zakresie formowania
nych, obudowy, nadkola czy konsole, ktére muszg spro- rotacyjnego.
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JAKIE SA ZALETY PRODUKCJI Z POLIPROPYLENU
W ROTOMOULDINGU?

Polipropylen jest jednym z najczesciej wykorzystywanych
materiatébw w produkcji rotomouldingowej. Jego popular-
nos¢ wynika z wielu korzystnych wiasciwosci, ktére spra-
wiaja, ze jest idealny do formowania rotacyjnego. Przede
wszystkim, polipropylen cechuje sie wysoka odpornoscia
chemicznga, co pozwala na zastosowanie gotowych elemen-
tow w trudnych warunkach eksploatacyjnych, takich jak
kontakt z paliwami, olejami czy innymi substancjami agre-
sywnymi. Dodatkowo, polipropylen jest materiatem lekkim,
co wptywa na tatwos¢ transportu i montazu wyproduko-
wanych elementéw. Jego elastycznos$¢ i wytrzymatosé me-
chaniczna zapewniajg trwatos¢ i odpornosé na uszkodzenia
mechaniczne. Wytwarzanie z polipropylenu za pomoca ro-
tomouldingu pozwala na uzyskanie elementéw o jednolitej
strukturze, bez faczen i szwdw, co zwieksza ich szczelnosé
i estetyke. Produkcja elementéw z polipropylenu metoda
rotomouldingu jest szczegdlnie korzystna dla klientow, kté-
rzy oczekuja wysokiej jakosci produktéw przy zachowaniu
rozsadnych kosztéw produkcyjnych. Ta technologia umozli-
wia réwniez elastyczne dostosowanie parametréw procesu
do specyficznych wymagan wyrobdw, co jest nieocenione
w przypadku produkgji specjalistycznych detali dla réznych
branz.

JAKROTOMOULDING WPISUJE SIE W IDEE
ZROWNOWAZONEGO ROZWOJU?

Zréwnowazony rozwdj to dzi$ jedna z najwazniejszych
kwestii dla producentéw i konsumentéw. Technologia ro-
tomouldingu moze przyczynic¢ sie do realizacji celéw eko-
logicznych na kilka sposoboéw. Po pierwsze, dzieki niskim
kosztom oprzyrzadowania i mozliwosci produkcji bez nad-
miernych odpaddw, jest to proces bardziej przyjazny sro-
dowisku niz niektére inne metody wytwarzania tworzyw
sztucznych. Po drugie, elementy produkowane tg metoda
s trwate i odporne na uszkodzenia, co wydtuza ich zywot-
nos¢ i zmniejsza potrzebe czestych wymian lub napraw. To z
kolei redukuje ilos¢ odpaddw i zuzycie surowcdw. Wreszcie,
niektére firmy wykorzystujace rotomoulding angazuja sie
w dziatania na rzecz ochrony srodowiska, taczac wysoka ja-
kos¢ produkdji z troska o planete i zadowolenie klientow.
W obliczu rosngcych wymagan dotyczacych odpowiedzial-
nosci ekologicznej, rotomoulding jawi sie jako technologia,
ktéra moze wspiera¢ zrownowazony rozwoj poprzez efek-
tywne i Swiadome wykorzystanie zasobéw oraz produkcje
trwatych, funkcjonalnych i bezpiecznych elementéw z two-
rzyw sztucznych. Liczac na rozwdj i innowacje w tej dziedzi-
nie, mozna przewidywa¢, ze rotomoulding bedzie odgrywat
coraz wieksza role w przemysle tworzyw sztucznych.

Zrédto: ksiegarniajordanow.pl
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SZUKASZ PROSZKU
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ALLOY
PLAST

ZOBACZ CO ALLOYPLAST MOZE ZROBIC DLA CIEBIE:

Pulweryzacja, ekstruzja surowcow
powierzonych.

Nowe zaawansowane polietyleny spetniajace
Twoje oczekiwania w zakresie wymaganych
witasciwosci, trwatosci, bezpieczenstwa

i estetyki. Nasze produkty takie jak ALLOY TUVON
do zhiornikow paliwowych czy ALLOY FLAMEOQOFF,
niepalny i idealny do transportu publicznego,
gwarantujg najwyzszg jakos¢ i bezpieczenstwo.

NASZE OBSZARY DZIAEANIA

BARWIENIE TWORZYW
SZTUCZNYCH POPRZEZ
WYTEACZANIE

'I PULWERYZACJA 2
(MIELENIE)

ALLOYPLAST Sp. z 0.0.

ul. TOROWA 107/ 111, 62-800 KALISZ,

alloyplast@alloyplast.pl,

Whnikliwe spojrzenie na problemy
zwigzane z procesem. ekstruzji, .
mielenia/pulweryzacji i kohcowej obrab}
czyli formowania rotacyjnego. e

Q

—

RN

Sprzedaz surowcow alternatywnych, «
umozliwiajacych zastapienie dotychczas
uzywanych, bez konieczno$ci wprowadzania
zmian w procesie produkcyjnym Klien\&éf“" :

Dostarczenie doskonatego serwisu
w zaKresie sprzedazy i wsparcia
technicznego.

3 MODYFIKOWANIE TWORZYW SZT'UCZNYCI'-I‘ 'A
POPRZEZ MIESZANIE BADZ WYTLACZANIE

W CELU POPRAWY ICH WEASCIWOSCI

+48 62 366 65 90

www.alloyplast.pl

- rotomoulding


https://alloyplast.pl/

tgczenie tworzyw

Badanie procesow faczenia wtoknin bez stosowania dodatkow pomocniczych
dla uzyskania kompozytow filtracyjnych o wysokiej wytrzymatosci

Metody taczenia witéknin

Beata Pgprowicz-Nedza, Ewelina Pgprowicz, Jan Pgprowicz, Dawid Polar, Piotr Wojnar,
Michalina Falkiewicz—Dulik

W pracy badawczej przedstawiono badania wykonane w ramach projektu badawczego RPPK.01.02.00-18-0028/17 pt.:
»~Opracowanie technologii wytwarzania wysoko skutecznych kompozytéw wiékninowych filtropochtaniajacych do usu-
wania zanieczyszczen z powietrza”. Zadanie obejmuje préby taczenia réznych wtéknin filtracyjnych jedno- i wielowar-
stwowych, wykonane metodami ultradzwiekowymi. W pracy okre$lono optymalne parametry dla proceséw zgrzewania
réznych kompozytéw wiékninowych, workéw i rekawow filtracyjnych. Przedstawiono wyniki i ocene wytrzymatosci po-
faczen pomiedzy warstwami wiéknin w kompozytach. Takze wyniki badania sity rozrywajacej potaczenia wtékninowych
workéw i rekawoéw dla wykonanych uktadéw wielowarstwowych. UltradZzwiekowa technologia zgrzewania kompozy-
téw widkninowych, workéw i rekawoéw filtropochtaniajacych jest procesem przydatnym i dajagcym skuteczne potaczenia
w przypadku syntetycznych materiatéw wiékninowych.

ItradZwieki sa to fale o wysokiej czestotliwosci,  przy czym caty cykl zgrzewania jest ekologiczny i przyjazny
ktérych cztowiek nie styszy, lecz moga je emito-  dla $rodowiska.
wac i stysze¢ niektére zwierzeta, np. pies, szczur, Maszyny ultradZzwiekowe do tworzyw sztucznych umoz-
delfin, wieloryb, chomik czy nietoperz. Za gér- liwiaja szybkie ich taczenie poprzez zgrzewanie. Wykorzy-
ng granice styszalnych czestotliwosci, jednoczesnie dolng  stywane sg podczas produkcji artykutéw higienicznych,
granice ultradzwiekéw, uwaza sie czestotliwos¢ 20 kHz. Za  réznego rodzaju filtréw, opakowan czy zamykania torebek
umowng, goérng granice ultradzwiekdw przyjmuje sie cze- na Swiezg zywnos¢. Ich szerokie zastosowanie sprawia, ze
stotliwos¢ 1 GHz. Fale akustyczne rozchodza sie w osrodkach ~ wykorzystywane sa w rozmaitych dziatach przemystu. Spe-
sprezystych (ciato state, ciecz, gaz) w postaci fali podtuznej,  cjalistyczne maszyny ultradzwiekowe do zgrzewania s3 to
ktorej towarzysza drgania czasteczek osrodka. Zaburzeniate  urzadzenia o wysokich parametrach, w ktérych wykorzysty-
polegaja na przenoszeniu energii mechanicznej przez drga-  wane sg najnowoczesniejsze technologie. Ekologiczne roz-
jace czastki osrodka (zageszczenia i rozrzedzenia) bez zmia-  wigzania w zakresie faczenia materiatéw wielowarstwowych
ny ich $redniego potozenia [1]. stosowane jest do zgrzewania materiatéw technicznych, po-
Zgrzewanie ultradzwiekowe jest to nowoczesna, prze- taczenia wtékniny spunbond (S) i meltblown (M) w okreslo-
mystowa metoda taczenia materiatéw, w ktérej fale dzwie-  nej konfiguracji np.: SMS, SMMS, SS.
kowe o wysokich czestotliwosciach sa wykorzystywane jako Przyktady zastosowania materiatéw taczonych za pomoca
nos$nik energii. Metoda ta jest powszechnie stosowana do  ultradzwiekéw:
taczenia elementéw polimerowych, szczegdlnie przydatna e przemystfiltracyjny: filtry powietrza, filtry kieszeniowe sto-

jest przy faczeniu materiatéw réznigcych sie skladem. Tech- sowane w klimatyzacji;

nologia pikowania ultradzwiekowego ma zastosowanie e przemyst medyczny: jednorazowa odziez medyczna, pod-
przy taczeniu tkanin syntetycznych o zawartosci wtékien ktady medyczne, przescieradta higieniczne;

sztucznych powyzej 65% m.in. poliestru, poliamidu, poliety- e przemyst motoryzacyjny: pokrowce, tapicerki, foteliki sa-
lenu, poliweglanu itp. Jest skuteczna do faczenia materiatow mochodowe;

z polipropylenu. Technologia ultradzwiekowa umozliwia e przemyst meblarski: meble tapicerowane, materace, po-
faczenie, ciecie, wycinanie oraz wyttaczanie wzoréw na ma- krowce na materace;

teriatach syntetycznych w zaleznosci od rodzaju narzedzia e materiaty wielowarstwowe SMS, SSMS, SSMSS - wykorzy-
zastosowanego w zgrzewarce. Procesy taczenia ultradZzwie- stywane do produkcji workéw do odkurzaczy, pokrow-
kowego nie wymagaja igiet, takze nici jako dodatkowego cow, oston, agrowtéknin, geowtdknin, technicznych wtok-
spoiwa oraz klejow poprawiajacych adhezje. Lokalnie od- nin wielowarstwowych itp. [2, 3, 4, 5, 6].

dziatujaca fala ultradzwiekowa na docisniete do siebie frag- Dzieki zastosowaniu technologii ultradZzwiekowej maszy-

menty taczonych materiatéw powoduje ich uplastycznienie  ny pikujace zapewniaja wysoka jakos¢ gotowego wyrobu. W
i stopienie, co w efekcie daje trwate pofgczenie zgrzewanych  tej metodzie taczenia materiatdw nie uzywa sie igiet oraz nici.
materiatéw. W tym procesie materiaty zostaja trwale pota- Dodatkowo technologia umozliwia zgrzewanie kilku warstw
czone, a struktura widknin, tkanin nie zostaje naruszona, materiatéw z duza wydajnoscia siegajaca do 20 m/min. Dzie-
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ki pofaczeniu kilku warstw w jeden kompozyt uzyskuje sie  seriami wtdknin spunbond dla kazdego uktadu réznigcych
wiekszg wytrzymato$¢ materiatu, co jest bardzo wazne przy  sie gramaturg co 5 g/m? zaczynajac od 15 g/m? a konczac
widkninach technicznych m.in. stosowanych do filtréw po-  na 60 g/m2
wietrza, kieszeni filtracyjnych, materiatéw wielowarstwo- Metodyke taczenia widknin w uktady podczas przepro-
wych, SMS, SSMS, SSMSS oraz workéw do odkurzaczy. wadzonych préb w procesie technologii ultradzwiekowej
Szerokos¢ pikowanych widknin syntetycznych zalezy od  orazliste uzyskanych kompozytéw przedstawiaja tabele 1-5.
modelu maszyny i moze wynosi¢ od 1600 mm do 2500 mm.  Uzyskano 5 serii roznych kompozytéw wtdkninowych, kaz-
Wzory pikowanych materiatéw uzyskuje sie poprzez docisk  da w 20 wersjach réznigcych sie gramatura spunbond. Wiék-
watka do materiatu i przenikanie ultradzwiekdw. Proces t3-  niny spunbond stanowity pierwsza warstwe uktadu. W ten
czenia warstw materiatéw polega na odksztatceniu struktu-  sposéb wykonano 100 prob kompozytéw wiékninowych
ry materiatu okre$lonym wzorem przy jednoczesnym zespo-  filtropochtaniajacych, sa to:

jeniu warstw materiatéw widkninowych [3, 51. 1) Seria I: kompozyt 2-warstwowy SM (spunbond/melt-
blown) - 20 préb;

CEL | ZAKRES BADAN 2) Seria Il: kompozyt 3-warstwowy SMS (spunbond/melt-
Zakres pracy obejmowat badania nad opracowaniem blown/spunbond) - 20 préb;

kompozytéw widkninowych o wysokiej skutecznosci filtracji ~ 3) Seria lll: kompozyt 3-warstwowy SMP (spunbond/melt-

do zastosowania na worki i rekawy filtracyjne do klimatyza- blown/spunbond 3D pytochtonna) - 20 préb;

qji, filtry kieszeniowe, filtry ptaskie. W tym celu koniecznym  4) Seria IV: kompozyt 4-warstwowy SMPS (spunbond/melt-

byto wykonanie wielu préb taczenia réznych widknin filtra- blown/spunbond 3D pytochtonna/spunbond ) - 20 préb;

cyjnych jedno- i wielowarstwowych metodami ultradZzwie-  5) Seria V: kompozyt 4-warstwowy SSMS (spunbond/spun-

kowymi bez uzycia substancji klejacych oraz wyznaczenie bond 3D naweglana/meltblown/spunbond) - 20 préb.

optymalnych parametréw dla proceséw zgrzewania réznych Préby faczenia widknin w kompozyty przeprowadzono

kompozytéw wtékninowych. na maszynie ultradZzwiekowej. Parametry techniczne maszy-
Badania proceséw taczenia prowadzono poprzez reje- ny ultradzwiekowej:

strowanie parametréw takich jak: e Czestotliwos¢: 20 [kHz];

e czestotliwos¢ ultradzwiekowego zgrzewania witdknin, e Zasilanie: 220V/3P/27 [kW];
widkninowych workéw i rekawdw w zaleznosci od rodzaju e Predkos¢ pracy: 10-20 [m/min.];

witéknin i liczby warstw zgrzewanych, e Maks. moc jednostki ultradzwiekowej: 1400 [W/jednost-
e czas zgrzewania (wymaga Scistej kontroli poniewaz moga kel;

wystapi¢ przegrzania, przepalenia wtéknin, co ostabia zta- e Szerokos$¢ wzoru: 1600 [cm];

cze), e Sprezone powietrze: 8 [kg/cm?].

e rozmieszczenie powierzchniowe punktéw zgrzewanych
oraz odlegtosci miedzy punktami zgrzewanymi w celu  Tgbela 1. Wykaz warstw widknin wchodzqcych w sktad
okredlenia wzoru pikowania ultradzwiekowego wtdknin  kompozytu SM - kompozyt 2-warstwowy [7]. W uktadach
(mozna zastosowac np. potaczenie ciagte, przerywane, po-  2-warstwowych drugq warstwe stanowiq wiékniny melt-
faczenie pojedyncze lub podwéjne, istotne sg szerokoé¢ ~ Plown o gramaturze 30 g/m? lub 40 g/m’
zgrzewanego faczenia, odlegtosci pomiedzy powierzch-
niami zgrzewanymi).

Zasadniczym celem zadania byto wyznaczenie optymal-
nych parametréw prowadzenia procesu zgrzewania zapew-

niajacych najlepsza jakos¢ wyrobu widkienniczego, po- Kolejnosé Kolejnos¢
twierdzong przez wyznaczenie parametréw jakosciowych warstw warstw
wykonanych potaczen wtéknin i widkninowych kompozy-

tow filtracyjnych:

bond | blown

e okreslenie wytrzymatosci potaczenn pomiedzy warstwami 2. 20 12. 20
w’ro,knln w kompozycie - badanie sity zrywajacej kompo- 3 25 13, 25
zytow,
e okreslenie mechanicznej wytrzymatosci faczenia wtdknin 4. 30 14. 30
w worki i rekawy filtracyjne - badanie sity rozrywajacej po- - - e .
taczenia wtékninowych workéw i rekawow. ) 30 ) 40
6. 40 16. 40

PRZEDMIOT | METODYKA BADAN

Metodyka laczenia widknin w kompozyty wielowar-

stwowe 8. 50 18. 50
W ramach pracy badawczej wykonano pie¢ uktadéw wie-

lowarstwowych poprzez faczenie wtdknin w kompozyty za

pomoca zgrzewania ultradzwiekowego w kombinacji z 20 10. 60 20. 60
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Tabela 2. Wykaz warstw widknin wchodzqcych w sktad kompozytu SMS - kompozyt 3-warstwowy [7]. Komponujqc uktady
3-warstwowe, jako trzeciq warstwe uzyto wtdknine spunbond o gramaturze 20 g/m?

L Spunbond Meltblown Spunbond L Spunbond Meltblown Spunbond
p- [g/m?] [g/m?] [g/m?] i [g/m?] [g/m?] [g/m?]

Kolejnos¢ Kolejnos¢
warstw warstw

1. 15 11. 15

2. 20 12. 20
3. 25 13. 25
4. 30 14. 30
5. 35 15. 35
30 20 40 20
6. 40 16. 40
7. 45 17. 45
8. 50 18. 50
9. 55 19. 55
10. 60 20. 60

Tabela 3. Wykaz warstw widknin wchodzqcych w sktad kompozytu SMP - kompozyt 3-warstwowy [7]. Seria lll obejmuje uktady
3-warstwowe, jako trzeciq warstwe uzyto wtdknine pytochtonnq o gramaturze 30 g/m? oznaczong symbolem Spunbond 3D

Pytochtonna Pytochtonna

Spunbond Meltblown Spunbond Meltblown

[g/m?] CT ST i i bt (91| o gy
E RN R R
warstw warstw
1. 15 11. 15
2. 20 12. 20
3. 25 13. 25
4. 30 14. 30
5. 35 15. 35
30 30 40 30
6. 40 16. 40
7. 45 17. 45
8. 50 18. 50
9. 55 19. 55
10. 60 20. 60

Metodyka laczenia wiéknin w kompozyty wielowar- 4) S30/M40/ S20- rekaw filtracyjny (F8) -,D”

stwowe na worki i rekawy filtracyjne do klimatyzagji, fil-  5) S30/M40/M40/520- rekaw filtracyjny (F9) - ,E”

try kieszeniowe, filtry plaskie itp. Proces faczenia wtdkninowych kompozytéw wielowar-
Zakres wykonanych préb taczenia wiéknin obejmowat  stwowych na worki i rekawy filtracyjne do klimatyzacji (filtry

5 ukfadéw wielowarstwowych, ktérych sposdéb wykonania  kieszeniowe, filtry ptaskie itp.) przeprowadzono na linii do

obrazuje tabela 6. ultradZzwiekowego zgrzewania materiatéw.

Otrzymano nastepujace kompozyty wielowarstwowe po-  Metodyka badawcza - sily rozwarstwiania (sity rozrywa-
taczone w rekawy filtracyjne: jacej)
1) S30/M30/520 - rekaw filtracyjny (M6) —,A" W celu wyznaczenia wytrzymatosci potaczerh nowo opra-
2) S30/M40/Spyt30/520- rekaw filtracyjny (F7) -,B” cowanych kompozytéw widkninowych filtropochtaniaja-
3) S30/M40/M40/S20- rekaw filtracyjny (F8) -,C" cych wykonano badania sity rozrywajacej oraz wydtuzenia
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lgczenie tworzgyw

Tabela 4. Wykaz warstw widknin wchodzqcych w sktad kompozytu SMPS - kompozyt 4-warstwowy [7]. W kompozytach 4-w.
dodano czwartq warstwe - wiéknine spunbond 20 g/m?

10.

Spun-
bond [g/
m?]

20

25

30

35

40

45

50

55

60

[g/m?]

30

Pyto-
chtonna
(3D Spun-
bond)
[g/m?]

warstw warstw
1. 15 11. 15

30

[g/m?]

20

Pyto-
chionna
(3D Spun-
[g/m?] [g/m?] bond) [g/m?]
[g/m?]

12. 20
13. 25
14. 30
15. 35
40 30 20
16. 40
17. 45
18. 50
19. 55
20. 60

Tabela 5. Wykaz warstw wtdknin wchodzqcych w sktad kompozytu SSMS - kompozyt 4-warstwowy z warstwq weglowq [7].
Seria V obejmuje 4-warstwowe kompozyty, w ktérej drugq warstwe stanowi wiéknina spunbond 3D naweglana o gramaturze

45g9/m?

Lp.

9.

10.

wzglednego réznych pofaczen widkninowych uktadéw we-
dtug normy PN-EN ISO 29073-3:1994 Tekstylia. Metody ba-
dania wtéknin. Wyznaczanie wytrzymatosci na rozcigganie i

wydtuzenia [8].

Prébki do badan miaty ksztatt paska o wymiarach 50x200
mm, pobrano po 3 prébki wzdtuz i poprzek wstegi kompo-
zytu. Zgodnie z normg podczas badania rejestrowano site

20

25

30

35

40

45

50

55

60

Spunbond

Spunbond | 3D weglo-
[g/m?] wy 45

[g/m?]

warstw warstw
1. 15 11. 15

45

Meltblown | Spunbond
[g/m?]

30
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[g/m?]

20

Spunbond
Spunbond | 3D weglo- | Meltblown | Spunbond
[g/m?] wy 45 [g/m?] [g/m?]
[g/m?]

12. 20
13. 25
14. 30
15. 35
45 40 20
16. 40
17. 45
18. 50
19. 55
20. 60

zrywajacg oraz wydtuzenie wzgledne przy zrywaniu dla
kazdej probki roboczej i obliczono Srednie z trzech prébek
zardwno w kierunku wzdtuz (w kierunku wytwarzania), jak
i wszerz (w kierunku poprzecznym do wytwarzania). Zgod-
nie z norma podano srednia site zrywajaca i Srednie procen-
towe wydtuzenie przy zerwaniu.
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Tabela 6. Wykaz warstw widknin wchodzqcych w sktad kompozytu wielowarstwowego na worki i rekawy filtracyjne [7]

Meltblown
plaski
[g/m?]

Zalozona
klasa
filtracji

Spunbond
[g/m?]

Meltblown
plaski
[g/m?]

Meltblown | Meltblown Pylo-

puszysty puszysty [g/

lg/m?] Spunbond)

[g/m?]

Kolejnos¢
warstw

2. F7 B 30 40
3. F8 C 30 40
4. F8 D 30 =
5. F9 E 30 =

WYNIKI I ICH OMOWIENIE

Okreslenie czestotliwosci i czasu zgrzewania ultradzwie-

kowego wioknin w zaleznos$ci od rodzaju wiéknin i licz-

by warstw zgrzewanych

Podczas faczenia wtéknin w kompozyty za pomoca zgrze-
wania ultradZzwiekowego rejestrowano parametry procesu
taczenia widknin, tj. czestotliwos¢ dZzwiekdw oraz czas zgrze-
wania niezbedny dla uzyskania dobrego potaczenia.

W prébach zgrzewania widknin zastosowano nastepuja-
ce parametry:

a) czestotliwosc¢ ultradzwiekédw wynosita 20 kHz dla wtéknin
polipropylenowych,

b) predkos¢ pracy maszyny zgrzewajacej wynosita 10-20 m/
min w zaleznosci od ilosci warstw widknin w uktadzie. W
przypadku uktadéw 2-warstwowych maszyna pracowa-
fa z predkosciag 20 m/min, co daje czas zgrzewania 3,0 s
dla 1 m wstegi oraz 0,09 s dla punktowego potaczenia za
pomoca zgrzewania (wzdtuz 1 m wystepuja 33,3 punkty
zgrzewane). Dla poszczegélnych uktadéw w zaleznosci
od warstw sktadowych uzyskano rézny czas punktowego
zgrzewania. Wyniki zamieszczono w tabeli 7.

Tabela 7. Czas punktowego zgrzewania wtéknin na kompo-
zyty filtropochtaniajqce [7]

Czas
punktowego
widkniny zgrzewania

[m/min] [s]

Predkos¢ prze-
suwu wstegi

Kompozyt

Seria I: kompozyt

2- warstwowy SM 20 0,090
o 0099
e |
Swanrwom s | 1 0129
Seria V: kompozyt o e

4- warstwowy SSMS

10

- - - 30 20
40 - - - 20
- 40 = - 20
- 40 40 - 20
| —aa o
e
0"
—
—
—N
o —
—_— v
|
. — o

Rys. 1. Wzdr powierzchniowego rozmieszczenia punktéw
zgrzewnych oraz zwymiarowanie [7]

Okreslenie wzoru pikowania ultradzwiekowego witék-
nin (powierzchniowego rozmieszczenia punktéw zgrze-
wanych oraz odlegtosci miedzy punktami zgrzewanymi
w celu faczenia widknin w trwate kompozyty filtracyjne)
Do faczenia widknin w kompozyty wybrano:
e wat ze wzorem, gdzie miejsca zgrzewania majag ksztat
punktu (kropki) o srednicy 1 mm.;
e punkty te sa rozmieszczone w odlegtosci 30 mm zaréwno
w rzedach, jak i kolumnach;
e wzér i rozmiar punktéw przedstawiono narys. 1.
Okreslenie czestotliwosci i czasu zgrzewania ultradzwie-
kowego widkninowych workéw i rekawow filtracyjnych
w zaleznosci od rodzaju wtéknin i liczby warstw zgrze-
wanych
Préby zgrzewania rekawdw filtracyjnych przeprowa-
dzono przy zastosowaniu ultradZzwiekéw o czestotliwosci
wynoszacej 20 kHz. Czas zgrzewania witdknin filtropochta-
niajacych dla poszczegélnych wykonanych préb zalezy od
grubosci oraz gramatury warstw uktadu wtdknin i predkosci
przesuwu wstegi na maszynie, ktéra przesuwa sie z pred-
koscig w granicach 8-12 m/min. Predkos¢ przesuwu wstegi
wtékniny czyli rekawa w danej konfiguracji na maszynie jest
zalezna od grubosci warstw wtékniny, im grubszy rekaw fil-
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e zgrzew przerywany pojedynczy z réwnolegtym potacze-
niem cigglym w postaci wzoru utworzonego przez tacze-
nie symbolu S - lewa strona.

Parametry potaczen zgrzewanych: szeroko$¢ wzoru, dtu-
go$¢ pojedynczego punktu zgrzewanego, odlegtos¢ po-
miedzy punktami zgrzewanymi dla zastosowanych wzoréw
ultradzwiekowo zgrzewanych potaczeh przedstawiono w
tabeli 8.

Okreslenie wytrzymatlosci potaczen pomiedzy warstwa-

mi wioknin w kompozycie - badanie sity rozwarstwienia

kompozytéw dla wykonanych ukladéw wielowarstwo-

wych

Podczas taczenia wtdknin w kompozyty wielowarstwowe
technologia ultradzwiekowa w miejscu zgrzewania - prze-
nikania ultradzwiekéw przez kompozyt - powstaje jedno-
lita warstwa utworzona ze stopionych widkien wszystkich
warstw sktadowych uktadu wtéknin. W prawidtowo przepro-
wadzonym procesie, przy odpowiednio dobranych parame-
trach czestotliwosci i czasu zgrzewania powstaje miejscowe
trwate potgczenie materiatéw - zlacze niemozliwe do roz-
warstwienia na pojedyncze widkniny. Uzyskane dane, znaj-
Rys. 3. Rekaw filtracyjny F7 - (S30/M40/520) - prawa strona 7] dujace sie na wydrukach z badan wytrzymatosci potaczen,

zostaty zamieszczone na wykresach 1-5.

tracyjny, tym dtuzszy czas przesuwu, i dtuzszy proces tagcze-  Okreslenie mechanicznej wytrzymatosci taczenia witék-

nia ultradzwiekowego. nin w worki i rekawy filtracyjne - badanie sity rozrywa-

Przyktady rekawoéw filtracyjnych uzyskanych na maszynie  jacej potaczenia wiékninowych workéw i rekawéow dla
- linia do ultradZzwiekowego zgrzewania materiatéw przed-  wykonanych uktadéw wielowarstwowych

stawiono na rys. 2-3. Wyniki wykonanych badan sity rozrywajacej potaczenia
Okreslenie wzoru ultradzwiekowego zgrzewanego pota-  widkninowych workéw i rekawdw, ktére zostaty wykonane
czenia z nowo opracowanych kompozytéw wielowarstwowych sg
Kazdy z kompozytéw wielowarstwowych potaczono za  przedstawione na wykresach 6i 7.
pomoca zgrzewania ultradzwiekowego przy wykorzystaniu Poréwnano wartosci sity rozrywajacej rekawéw faczonych
3 wzordéw zgrzewanego potaczenia. ultradzwiekowo potgczeniem przerywanym potréjnym (pra-
Wykorzystano: wa strona) i potaczeniem przerywanym pojedynczym z réw-
e zgrzew przerywany podwadjny — srodek, nolegtym potaczeniem ciggtym w postaci wzoru utworzone-
e zgrzew przerywany potréjny — prawa strona, go przez faczenie symbolu S (lewa strona).

Tabela 8. Parametry potqczer zgrzewanych [7]

Dhugosc pojedyncze- Odlegtosc po-
Wzo6r zgrzewanego go punktu miedzy punktami
polaczenia zgrzewanego zgrzewanymi

[mm] [mm]

potaczenie przerywane podwdjne

ERRRRRRRIRRRRRRE R R AR RRY i ]
5 ."”.”“"”””" .' potaczenie przerywane potréjne 6,0 3,0 1,0

W po’chzgnle przerywane pOJec.iyn- 0 e e .
cze z réwnolegtym potaczeniem 1,0 (w potaczeniu

. . 7,0 przerywanym) 5,0
ciagtym w postaci wzoru utworzo- (powtérzenie wzoru przerywanym)
nego przez faczenie symbolu S P
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Sita zrywajaca w zaleznosci od gramatury wiéknin

kompozytowych
= ol ) ====sita zryw wzdtuz [N]
T &0 dla $/M30
& 60
T == sita zryw poprzek [N]
3 % dla 5/M30
5
= 0 sita zryw wzdtuz [N]
"0 dla S/M40

§15520525530535540545550555560 sita zryw poprzek [N]

Gramatury widéknin kompozytowych dla S/M40

Wykres 1. Mechaniczna wytrzymatos¢ potqczeri kompozy-
téw wtékninowych SM (w zaleznosci od gramatury wiéknin
kompozytowych spunbond potqczonych z meltblown 30 g/
m? [ub meltblown 40 g/m?) [7]

Sita zrywajgca w zaleznosci od gramatury widknin
kompozytowych

150 === sita zryw wzdtuz [N]

A dla S/M30/520
100 __ e — ALY

5§15520525530535540545550555560
Gramatury wiéknin kompozytowych

==sita zryw poprzek [N]
dla S/M30/520

sita zryw wzdtuz [N]
dla S/M40/520

Sita zrywajaca [N]
wu
o

o

=i sita zryw poprzek [N]
dla $/M40/$20

Wykres 2. Mechaniczna wytrzymatos¢ potqczert kompozy-
téw wtékninowych SMS (w zaleznosci od gramatury wiéknin
kompozytowych spunbond potqczonych z meltblown

30 g/m?ispunbond 20 g/m? lub meltblown 40 g/m?

i spunbond 20 g/m?) [7]

Sita zrywajaca w zaleznosci od gramatury wiéknin
kompozytowych

N
o
o

== sita zryw wzdtuz [N]
_o dla S/mM30/P

p »v"r'\—-’j:’
W

$15520525530535540545550555560
Gramatury wiéknin kompozytowych

[ary
[%]
(=]

== sita zryw poprzek [N]
dla S/M30/P

Sita zrywajaca [N]
=
w o
o o

sita zryw wzdiuz [N]
dla S/mM40/P

o

== sita zryw poprzek [N]
dla S/M40/P

Wykres 3. Mechaniczna wytrzymatosc potqczert kompozy-
téw wtékninowych SMP (w zaleznosci od gramatury witdknin
kompozytowych spunbond potqczonych z meltblown 30g/
m?i spunbond pytochtonnq 30 g/m? lub meltblown 40 g/m? i
spunbond pytochtonng 30 g/m?) [7]

Sita zrywajgca w zaleznosci od gramatury wiéknin

kompozytowych
20 ===sita zryw wzdtuz [N]
150 et~ dla $/M30/P/520

== sita zryw poprzek [N]
dla $/M30/P/S20

w
(=]

sita zryw wzdtuz [N]
dla $/M40/P/S20

Sita zrywajaca [N]
=
o
S

o

515520525530535540545550555560
Gramatury wiéknin kompozytowych

=i sita zryw poprzek [N]
dla S/M40/P/S20

Wykres 4. Mechaniczna wytrzymatos¢ potqczeri kompozy-
téw wtdkninowych SMPS (w zaleznosci od gramatury wtdk-
nin kompozytowych spunbond potqczonych z meltblown

30 g/m? i spunbond pytochtonnqg 30 g/m? i spunbond 20 g/
m? lub meltblown 40 g/m? i spunbond pytochfonng 30 g/m? i
spunbond 20 g/m2) [7]
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Sita zrywajaca w zaleznosci od gramatury widknin

kompozytowych
200 T ====sita zryw wzdtuz [N]
150 gaape-i—i—s z dla $/Sw/M30/520
100 ._.W.* ~f=sita zryw poprzek [N]

dla S/Sw/M30/520

w
(= =]

sita zryw wzdtuz [N]
dla S/Sw/M40/520

Sita zrywajaca [N]

$15520525530535540 S S50555560
45

Gramatury wiéknin kompozytowych

= sita zryw poprzek [N]
dla 5/Sw/M40/S20

Wykres 5. Mechaniczna wytrzymatos¢ potqczeri kompozy-
téw wtdkninowych SSMS (w zaleznosci od gramatury widk-
nin kompozytowych spunbond potqczonych z spunbond
naweglanym 45 g/m? i meltblown 30 g/m? oraz spunbond
20 g/m? lub spunbond naweglanym 45 g/m? i meltblown
40 g/m?i spunbond 20 g/m?) [7]

Sita zrywajgca w zaleznosci od gramatury widknin
kompozytowych

=
o
o

=§==sita zrywajaca-prawa
strona

\
b,

\__,—4- _—

A B c D E
Gramatury wiéknin kompozytowych

sifa zrywajaca-lewa
strona

Sita zrywajgca [N]
o

Wykeres 6. Sita zrywajqca [N]- potqczert kompozytéw witdkni-
nowych na worki i rekawy [7]

Sita zrywajgca w N i wydtuzenie % w zaleznosci od
gramatury widknin kompozytowych

A B c D E

Gramatury wiéknin kompozytowych

oo
o

@

W sita zryw 2wa strona

W sita zrywajgca-prawa strona

]
o

wydtuienie-lewa strona

Sita zrywajaca [N]
L

W wydtuZenie-prawa strona

Wykres 7. Mechaniczna wytrzymatos¢ - sita zrywajqca [N]
i wydtuzenie [%] potqczeri kompozytéw witdkninowych na
worki i rekawy [7]

Sposréd 5 badanych kompozytéw taczonych dwoma
sposobami w czterech przypadkach stwierdzono tylko nie-
znaczng réznice wartosci sity zrywajacej w zaleznosci od
wzoru zgrzewania ultradZwiekowego. Dla 4 z nich nieza-
leznie od wzoru zgrzewania ultradZzwiekowego uzyskano
wartosci sity zrywajacej na porownywalnym poziomie. Na-
tomiast dla uktadu witékninowego ,A” o najnizszej gramatu-
rze sposrod badanych, wartos¢ sity zrywajacej byta znaczaco
wyzsza w przypadku zgrzewania tego kompozytu potacze-
niem przerywanym potréjnym w odniesieniu do taczenia
go pofaczeniem przerywanym pojedynczym z réwnole-
gtym potaczeniem ciggtym w postaci wzoru utworzonego
przez taczenie symbolu S. Na podstawie wykonanych badan
oraz przeprowadzonej analizy uzyskanych wynikéw mozna
stwierdzi¢, ze:

1) Zastosowana technologia ultradzwiekowego taczenia
widknin w kompozyty filtropochtaniajace, okazata sie
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bardzo przydatna ze wzgledu na uzyskanie wysokiej

trwatosci pofaczen dla poszczegdlnych uktadow:

e SM dla uktadu o gramaturze = 60 g/m? (spunbond = 30
g/m2 i meltblown 30 g/m2 lub 40 g/m?) - sita zrywajaca
ksztattuje sie na poziomie 43,5-92,6 N;

e SMS dla uktadu o gramaturze > 70 g/m? (spunbond >
15 g/m?, meltblown 30 g/m? lub 40 g/m?i spunbond 20
g/m?) - sita zrywajaca ksztattuje sie na poziomie 53,2-
128,0 N;

e SMP dla wszystkich wykonanych uktadéw = 75 g/m?

ze wzrostem gramatury uktadu.

4) UltradZzwiekowa technologia zgrzewania kompozytow

widkninowych filtropochtaniajacych jest procesem przy-
datnym i dajagcym skuteczne potaczenia w przypadku
syntetycznych materiatéw wtékninowych.

5) Proces technologicznego faczenia ultradzwiekami jest

czysty i ekologiczny, a takze ekonomicznie uzasadniony,
gdyz dziatanie za pomoca fal ultradzwiekowych na wték-
niny jest krotkotrwate, poniewaz zgrzewanie kilku warstw
materialdw na maszynie ultradzwiekowej odbywa sie

(spunbond = 15 g/m?, meltblown 30 g/m? lub 40 g/m?
i spunbond pytochtonna 30 g/m? - sita zrywajaca
ksztattuje sie na poziomie 66,9-145,2 N;

e SMPS dla wszystkich wykonanych uktadéw = 95 g/m?
(spunbond = 15 g/m?, meltblown 30 g/m2 lub 40 g/m?
i spunbond pytochtony 30 g/m? spunbond 20 g/m?) -
sita zrywajaca ksztattuje sie na poziomie 94,1-178,6 N;

e SSwWMS dla wszystkich wykonanych uktadéw > 110 g/
m? (spunbond = 15 g/m? spunbond weglowy 45 g/m?,
meltblown 30 g/m? lub 40 g/m? i spunbond 20 g/m?) -
sita zrywajaca ksztattuje sie na poziomie 119,7-176,4 N.

2) Rowniez korzystne wyniki parametru sity zrywajacej uzy-
skano w przypadku faczenia kompozytéw filtropochtania-
jacych technologia ultradZwiekowg (stosujac pofgczenie
przerywane potrojne) w worki i rekawy filtracyjne (prawa
strona). Sita zrywajaca ksztattowata sie na poziomie 32,3 -
65,2 N.

3) W przypadku tagczenia kompozytdw filtropochtaniajacych
technologia ultradzwiekowa (potaczenie przerywane po-
jedyncze z réwnolegtym potgczeniem ciaggtym w postaci
wzoru utworzonego przez tgczenie symbolu S) w worki
i rekawy filtracyjne (lewa strona) dla préb: B,C,D,E uzy-
skano wysoko$¢ parametru sity zrywajacej na poziomie
38,6-73,0N.

Natomiast dla - rekawa filtracyjnego S30/M30/S20, ozna-
czonego jako proby A, srednia sita zrywajaca ksztattowata sie
na poziomie 1,7 N, a dla poszczegdlnych prébek 0,7-2,5 N, Operacyjnego Wojewddztwa Podkarpackiego na lata 2014 — 2020, Eko-Karpaty,
co okazato sie niewystarczajaca wytrzymatoscia potaczenia Tarnowiec, 2020.

[71. [8] PN-EN 1S0 29073-3:1994 Tekstylia. Metody badania wtdknin. Wyznaczanie wy-

trzymatosci na rozciaganie i wydtuzenia.

z duza wydajnoscia siegajaca 20 m/min.

6) Wieksza wytrzymatos¢ materiatu uzyskuje sie poprzez
potaczenie kilku warstw witdknin w kompozyty, co jest
bardzo wazne w przypadku wiéknin technicznych o wta-
$ciwosciach filtropochtaniajacych m.in. stosowanych do
filtrow powietrza jako rekawy i kieszenie.

LITERATURA

[1] Volkov S.S. et al.: Ultrasound welding of synthetic fabric for technical purposes,
Welding International 23, 10, 2009, str. 789-795. [2] Jaworowska M. UltradZwie-
ki w przemysle. Przeglad zastosowari, Technika, 2021.

[3] Kiss Z., Temesi T., Bitay E., Barany T., Czigany T.: Ultrasonic welding of all-poly-
propylene composites, Journal of Applied Polymer Science 137, 2020, str. 48799.

[4] Nafalski L.: Zastosowanie technologii zgrzewania ultradZzwigkowego w motory-
zadji, Projektowanie i Konstrukgje Inzynierskie 3, 30, 2010.

[5] Khashirova S., Zhansitov A., Vindizheva A.: Concerning the Application Possibility
of Ultrasonic Welding of Textile Materials on the Basis of Synthetic Fibres in the
Manufacturing Processes of Parachute Systems, Key Engineering Materials 869,
2020, str. 56-60.

[6] UltradZwiekowe zgrzewanie tworzyw sztucznych, Mini Informator, SonicArts,
Warszawa, 2020, str. 1-19.

[71Paprowicz J.iinni. pt.: Opracowanie technologii wytwarzania wysokoskutecznych
kompozytéw widkninowych filtropochtaniajacych do usuwania zanieczyszczen z
powietrza, Projekt badawczy RPPK.01.02.00-18-0028/17 realizowany w latach
2017-2020. Projekt wspdtfinansowany ze Srodkow Unii Europejskiej z Europej-
skiego Funduszu Rozwoju Regionalnego w ramach Regionalnego Programu

WNIOSKI

1) W prébach zgrzewania wiéknin polipropylenowych na
kompozyty filtropochfaniajagce wykazano, ze czestotli-
wos¢ ultradZzwiekdéw 20 kHz jest korzystna dla uzyskania
dobrych pofaczen.

2) Predkos¢ przesuwu wstegi widkniny lub rekawa w danej
konfiguracji na maszynie ultradzwiekowej jest zalezna od
grubosci i ilosci warstw widkniny, im wiecej warstw filtra-

Artykut zostat zamieszczony w czasopismie ,Technologia i
Jakos¢ Wyrobéw"” 66, 2021, s. 90-110.

cyjnych tworzacych dany kompozyt, tym mniejsza pred-
kos¢, dzieki czemu uzyskuje sie dtuzszy czas odziatywania
na powierzchnie zgrzewana.

3) Wytrzymato$¢ potaczen widknin syntetycznych w kom-

pozytach filtropochtaniajacych, wykonanych technologia
ultradzwiekowa, niezaleznie od zastosowanej metody
(wzoru zgrzewania - pikowania) jest proporcjonalna do
gramatury uktadu wiéknin i rodzaju wtéknin kompozyto-
wych. Wytrzymatos¢ (wartosc sity zrywania) wzrasta wraz
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Zalety szkolenia dla zgrzewaczy
oferowanego przez Dezet
Company

e Szkolenie na miare potrzeb: Uczestnicy szkolen przecho-
dza solidne szkolenie teoretyczne i praktyczne w zakresie
technik zgrzewania.

e Certyfikat UDT: Po ukonczeniu kursu i zdaniu egzaminu
uzyskujg certyfikat UDT, ktéry potwierdza ich kompeten-
cje zawodowe.

e Bezpieczenstwo w pracy: Szkolenia skupiaja sie na proce-
durach i protokotach bezpieczenstwa, co pomaga unikac
w przysztosci wypadkow.

e Nowoczesne urzadzenia: Uczestnicy majg dostep do no-
woczesnego sprzetu i narzedzi.

® Rozwdj zawodowy: Posiadanie certyfikatu UDT utatwia
znalezienie pracy i oferuje mozliwosci awansu.

e Praktyczne ¢wiczenia: Intensywna praktyka pod okiem
doswiadczonych instruktoréw umozliwia doskonalenie
umiejetnosci.

e Egzamin koncowy: Przygotowanie do egzaminu korico-
wego, ktory jest niezbedny do uzyskania certyfikatu.

PROFESJONALNE KURSY I SZKOLENIA
DLA ZGRZEWACZY

Profesjonalne kursy i szkolenia dla
zgrzewaczy, w tym szkolenie UDT, sta-
nowig kluczowy etap w rozwoju kariery
w branzy przemystowej. Tego typu kur-
sy nie tylko dostarczajg cennej wiedzy
i praktycznych umiejetnosci, ale takze
otwieraja liczne mozliwosci na rynku
pracy oraz sprzyjajg dalszemu rozwojo-
wi zawodowemu.

podstawy do pracy w branzy prze-
mystowej. Kurs obejmuje intensywne
zajecia praktyczne, ktére pozwalaja
zgrzewaczom doskonali¢ swoje umie-
jetnosci pod okiem doswiadczonych
instruktoréw. To doskonata okazja do
¢wiczenia i rozwijania technik zgrzewa-
nia w profesjonalnym srodowisku.

SZKOLENIE UDT DLA ZGRZEWACZY SZKOLENIA DLA ZGRZEWACZY -

Szkolenie UDT dla zgrzewaczy dostarcza kompleksowej ~SPRAWDZONE ROZWIAZANIA
wiedzy w zakresie technik zgrzewania. Uczestnicy kursu po- Nasze szkolenie UDT ktadzie szczegdlny nacisk na bezpie-

znaja réoznorodne metody zgrzewania, rodzaje materiatéw, czefnstwo w miejscu pracy. Zgrzewacze poznajg odpowied-
narzedzia oraz obowiazujace standardy, co tworzy solidne nie procedury i protokoty bezpieczeristwa, co minimalizuje
ryzyko wypadkoéw i zagrozen. Program kursu obejmuje naj-
nowsze technologie zgrzewania, a uczestnicy majg dostep
do nowoczesnego sprzetu i narzedzi, ktére wspierajg ich w
wykonywaniu zadan na najwyzszym poziomie. Kurs zostat
zaprojektowany tak, aby kompleksowo przygotowac uczest-
nikéw do egzaminu koncowego, wymaganego do uzyska-
nia certyfikatu zgrzewacza.

www.dezet.eu
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Dezet Company S.A.

- producent zgrzewarek doczotowych

Nasza firma dziata na polskim rynku od
1986 roku. Wieloletnie doswiadczenie
w oferowaniu swoim klientom wysokiej
klasy asortymentu oraz wykwalifikowa-
na kadra pracownikéw sa gwarantem
najwyzszej jakosci produktow.

Oproécz bogatej oferty zgrzewarek
doczotowych do rur PE i PP, zajmujemy
sie takze przeprowadzaniem profesjo-

nalnych kurséw i szkolen, dzieki ktérym 5293 zadowolonych klientow z Polski
moga Panstwo uzyskaé uprawnienia i zagranicy!
zgrzewacza.

Zadowolenie naszych
Klientow jest dla nas
sprawa najwazniejsza,
dlatego tez doktadamy
wszelkich staran,

aby zamodwienia byty
realizowane btyskawicznie,
a oferowany towar byt
najwyzszej jakosci.

Dezet Company S.A. ® 00-517 Warszawa, ul. Marszatkowska 80
tel. 503 503 049 e e-mail: biuro@dezet.eu ® www.dezet.eu


https://dezet.eu/

Techniki zgrzewania ultradzwiekowego
na przykladazie linii do produkcji
maseczek medycznych

Wojciech Ligier

grzewanie ultradzwiekowe jest procesem tacze- wiot powietrza
nia dwoéch materiatéw. Polega on na dostarczeniu PRZETWORNIK (chlodzenie)
energii za pomoca drgan mechanicznych o wyso-
kiej czestotliwosci. Pozwala na precyzyjne dostar-
czenie energii do miejsca zgrzewania. W niniejszym artykule
scharakteryzowano proces zgrzewania ultradzwiekowego
na przyktadzie linii do produkcji maseczek medycznych, kté-
rych producentem jest Sie¢ Badawcza tukasiewicz - Instytut
Tele- i Radiotechniczny. KONCENTRATOR
W uktadach ultradZzwiekowych najczesciej stosowana kon-
strukcja sktada sie z czterech podstawowych elementéw:
e generatora energii elektrycznej, zasilajgcego ukfad prze-
twornika piezoelektrycznego,
e przetwornika piezoelektrycznego w konstrukgji typu,san- SONOTRODA
dwich’, transformujacego energie elektryczng na energie
odksztatcenia mechanicznego,
e posredniczacego falowodu mechanicznego, okreslanego
mianem koncentratora lub transformatora mechanicznego,
e sonotrody, stanowiacej koricowy falowdéd mechaniczny  Rys 1. UltradZzwiekowy uktad drgajqcy
dostarczajacy energie drgan do zewnetrznego medium
akustycznego.

gniazdo zasilajace

+— ostona przetwornika

tacznik srubowy

pierscien zaciskowy
(mocowanie)

tacznik $rubowy

ziacze zasilania Rys. 2. Uproszczony

sitownik przetwornik schemat zgrzewarki Generator energii elek-
ultradZwiekowy ultradzwiekowej  trycznej jest uktadem od-

duzej mocy powiedzialnym za zamiane

energii elektrycznej z sie-

mef:tl:;‘r\:ﬁ;ny ciowego zZrédta zasilania

uchwyt (koncentrator) generator (50 Hz, 230 V) na energie
mocujacy sygnaiu elektryczng  dostarczang

Snysoelneny do przetwornika piezoelek-

trycznego (18- 70 kHz,do 3
kV). Tego typu generatory
majg moc od kilkudziesie-
ciu watéw do okoto 5 kW.
Poza funkcjg przemiennika
energii spetniaja réwniez
funkcje pomocnicze, takie
jak badanie charakterystyki
podtaczonego uktadu, za-
bezpieczenie pragdowe i na-
pieciowe, sterowanie (I/0)
i komunikacje. Generator

sonolroda

kowadto
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jest wiec dla uktadu ultradzwiekowego tym, czym sterownik
serwonapedu dla napedu elektrycznego i to z nim wspét-
pracuje uktad sterowania.

Przetwornik piezoelektryczny przetwarza energie elek-
tryczna na energie drgann mechanicznych. Konwersja energii
zachodzi w piezoceramice. Dyski piezoceramiki utozone sa
w stos, a napiecie jest do nich podfgczone réwnolegle, co
pozwala na jego ograniczenie.

Koncentrator petni funkcje transformatora mechaniczne-
go. Amplituda drgan przetwornika rozktadana jest na po-
wierzchnie, ktérg koncentrator przylega do przetwornika. Z
drugiej strony przetwornik przylega mniejsza powierzchnia
do sonotrody. Stosunek tych powierzchni, wraz z profilem
koncentratora, decyduje o jego przetozeniu.

Sonotroda jest rezonatorem mechanicznym, ktéry odda-
je energie fali akustycznej do otaczajagcego go medium. Jej
geometria zalezy od wymagan danego procesu technolo-
gicznego, a projektuje sie ja tak, aby amplituda drgan osia-
gata swoje maximum w miejscu styku sonotrody z medium,
do ktérego ma by¢ dostarczona energia.

Medium, ktére odbiera energie od sonotrody, jest materiat
zgrzewany. Aby mégt ja odebrac, konieczny jest docisk sono-
trody do tego medium, zwykle zapewniany przez kowadto
umieszczone z drugiej strony materiatu. Zazwyczaj wtasnie
to ksztatt umieszczony na kowadle nadaje ksztatt zgrzeinie
powstatej w wyniku zgrzewania ultradZzwiekowego.

W4réd najistotniejszych parametréw technologicznych
procesu zgrzewania ultradzwiekowego mozna wyréznic:
¢ rodzaj materiatu (tworzywa sztucznego),

e odpowiednie przygotowanie zgrzewanych powierzchni,
e site docisku uktadu zgrzewajacego,

e czestotliwosc¢ pracy uktadu zgrzewajacego,

e amplitude drgan uktadu zgrzewajacego,

e czas zgrzewania.

W opracowanej zgrzewarce zostaty wykorzystane trzy
procesy ultradzwiekowe. Pierwszy z nich to zgrzewanie
obrysu maseczki. Laczone sa tu trzy warstwy wiékniny, uto-
zone w charakterystyczne plisy. W procesie tym zastoso-
wane zostato kowadto obrotowe, na ktérego obwdd zostat
nawiniety ksztatt zgrzeiny dwoch masek. Kowadto obraca
sie rowno z ruchem witdkniny, ktéra jest do niego dociskana
za pomocg sonotrody, ktéra dostarcza energie do obszaru
zgrzewania.

Kolejnym procesem jest ciecie ultradZzwiekowe wstegi
witékniny. Proces przebiega analogicznie do przypadku pro-
cesu zgrzewania obrysu maseczki, jednak tutaj kowadto ma
ksztatt obrotowego noza. Wysoka koncentracja energii pro-
wadzi do przetopienia wstegi widkniny i odciecia maseczki.
Ostatnim procesem ultradzwiekowym jest przygrzewanie
troczkéw. W procesie tym sonotroda umieszczona jest pod
maseczka, do ktérej od géry za pomoca kowadta przycisnie-
ty jest troczek.

Sie¢ Badawcza tukasiewicz to partner dla biznesu, kté-
ry dostarcza kompleksowe i konkurencyjne rozwigzania
technologiczne - od koncepcji po wdrozenie. Zesp6t 4 500
naukowcéw pracuje nad realnymi wyzwaniami przedsie-
biorstw, taczac eksperckg wiedze z dostepem do unikalnej w
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lgczenie tworzgyw

Rys. 3. Linia do automatycznego wytwarzania maseczek
medycznych, wyprodukowana przez tukasiewicz — ITR

skali kraju aparatury badawczej. Dzieki temu powstaja roz-
wigzania dopasowane do potrzeb rynku - skuteczne, nowo-
czesne i gotowe do zastosowania. Wspotpraca z tukasiewi-
czem jest prosta i dostepna — zaréwno online, jak i w ponad
50 lokalizacjach instytutow w catej Polsce, przy zachowaniu
jednolitego, wysokiego standardu ustug. Potencjat Sieci
koncentruje sie wokot kluczowych obszaréw: Transformacja
Energetyczna, Obronnos¢ i Bezpieczenistwo Panstwa oraz
Gospodarka o Obiegu Zamknietym.
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Efektywne metody chltodzenia
form w przetworstwie tworzyw
sztucznych

owoczesne technologie chtodzenia form w prze-

tworstwie tworzyw sztucznych skupiajg sie

przede wszystkim na skréceniu czasu cyklu pro-

dukcyjnego, zoptymalizowaniu rozktadu tem-
peratury w narzedziu oraz ograniczeniu zuzycia mediéw
chtodzacych. Kluczowe stowa, takie jak chtodzenie form,
chtodzenie konformalne, uktady chtodzenia form i przetwor-
stwo tworzyw sztucznych, staja sie coraz istotniejsze w kon-
tekscie nowoczesnych linii produkcyjnych.

W3réd najbardziej innowacyjnych metod wyréznia sie
chtodzenie konformalne, umozliwiajgce tworzenie kanatéw
chtodzacych odwzorowujacych geometrie wnetrza formy.
Dzieki zastosowaniu technologii druku 3D (np. selektywnego
spiekania laserowego SLM) mozliwe jest projektowanie kana- ~ Przetworstwa tworzyw sztucznych.
téw o nieregularnych ksztattach, ktore wieksza powierzchnia
przylegaja do krytycznych obszaréw formy. To pozwala na
efektywniejszy transfer ciepta i zmniejszenie lokalnych prze-
grzan, co bezposrednio przekfada sie na jakos¢ gotowych
wyrobéw oraz zredukowanie odpadéw produkcyjnych.

Innym nowoczesnym podejsciem sa systemy chtodzenia
z uzyciem cieczy o zmiennej temperaturze oraz inteligentne
ukfady monitorowania i sterowania temperaturg formy w
czasie rzeczywistym. Systemy te integruja czujniki, automa-
tyke procesowq i algorytmy optymalizujgce przeptyw me-
dium chtodzacego, dostosowujac go do aktualnych warun-
koéw procesu wtryskiwania. Zastosowanie takich rozwigzan
w przetworstwie tworzyw sztucznych umozliwia nie tylko
redukcje kosztéw produkcji, ale takze zwiekszenie zywotno-
$ci form i poprawe powtarzalnosci produktu koncowego.

zwala nie tylko na szybkie osiggniecie zadanej temperatury,
ale réwniez jej doktadne utrzymanie w granicach tolerangji
+0,1°C. To z kolei umozliwia przetwarzanie bardziej wyma-
gajacych technicznie materiatéw termoplastycznych oraz
zapewnienie odpowiednich wiasciwosci mechanicznych
i estetycznych produktéw koricowych. Precyzyjne chtodze-
nie form zwieksza réwniez zywotno$¢ samego oprzyrza-
dowania, zapobiegajac wystepowaniu lokalnych przegrzan
i korozji spowodowanej nieréwnomiernym przeptywem
czynnika chtodzacego. W kontekscie konkurencyjnosci ryn-
ku i potrzeby skracania czasu wprowadzania produktu na
rynek, kontrolowana temperatura formy staje sie istotnym
czynnikiem determinujgcym efektywnos¢ catego procesu

POROWNANIE TRADYCYJNYCH | INNOWACYJNYCH
METOD CHLODZENIA

W przetwérstwie tworzyw sztucznych chiodzenie form
wtryskowych odgrywa kluczows role w zapewnieniu wyso-
kiej jakosci wyprasek oraz efektywnosci catego procesu pro-
dukcyjnego. Poréwnujac tradycyjne i innowacyjne metody
chtodzenia form, mozna zauwazyc¢ istotne réznice w ich sku-
tecznosci, kosztach eksploatacyjnych oraz wptywie na pro-
duktywnos¢. Tradycyjne metody chtodzenia, oparte gtéwnie
na zastosowaniu prostych kanatéw chtodzacych z przepty-
wem wody, s szeroko stosowane ze wzgledu na niski koszt
wdrozenia i prostote konstrukgcji. Jednakze ich efektywnos¢
termiczna jest ograniczona z powodu trudnosci w réwno-
miernym odprowadzaniu ciepta, szczegdlnie w formach
o skomplikowanym ksztatcie.
ZALETY PRECYZYJNEGO STEROWANIA TEMPERATURA W odpowiedzi na rosnace wymagania rynku, w ostat-
FORMY nich latach zyskaty na znaczeniu innowacyjne metody chfo-
dzenia form, takie jak chtodzenie konformalnymi kanatami
chtodzacymi (Conformal Cooling), wykorzystanie materiatéw
o wysokiej przewodnosci cieplnej oraz chtodzenie z wy-
korzystaniem cieczy o zmiennym stanie skupienia (PCMs).
Technologia konformalna, mozliwa dzieki zastosowaniu dru-
ku 3D w metalu, umozliwia tworzenie kanatéw chtodzacych
dopasowanych do geometrii formy, co zapewnia bardziej
rébwnomierne rozprowadzanie chtodu i skraca czas cyklu
wtrysku. W poréwnaniu do tradycyjnych systeméw, innowa-
cyjne metody chtodzenia moga znaczaco obnizy¢ zuzycie
energii, zredukowac ilos¢ deformacji wyprasek oraz zwiek-
szy¢ zywotnos¢ formy. Takie rozwigzania, cho¢ poczatkowo
bardziej kosztowne, zwracaja sie w postaci zwiekszonej wy-
dajnosci i jakosci produkcji wyrobow z tworzyw sztucznych.

Precyzyjne sterowanie temperatura formy odgrywa klu-
czowa role w efektywnym chtodzeniu form w przetwérstwie
tworzyw sztucznych. Dzieki zaawansowanym systemom
kontroli temperatury mozliwe jest utrzymanie optymalnych
warunkéw termicznych podczas catego cyklu produkcyj-
nego, co przektada sie na znaczne podniesienie jakosci wy-
prasek, skrécenie czasu cyklu oraz redukcje ilosci brakéow
produkcyjnych. Jedna z gtéwnych zalet precyzyjnego stero-
wania temperaturg formy jest jednolitos¢ chtodzenia, ktéra
zapobiega powstawaniu deformacji, naprezen wewnetrz-
nych i bltedéw wymiarowych. Réwnomierne odprowadzanie
ciepfa z catej powierzchni formy pozwala na powtarzalnos¢
parametréw produkcyjnych i stabilnos¢ procesu, co jest
szczegOlnie wazne przy duzej skali produkgcji seryjne;j.

Zastosowanie nowoczesnych urzadzen, takich jak termo-
regulatory form wyposazone w cyfrowe regulatory PID, po-

18 Tworzywa Sztuczne w Przemysle - Nr 2/2026

Zrédto: certyfi-cad.pl\



Istniejemy od 1981 roku

3

8
o

Mamy juz 13 lat dosSwiadczenia

w produkcji agregatdéw wody lodowe;

Z propanowym czynnikiem chtodniczym.
Chtodzimy ekologicznie!

cool.pl


https://www.cool.pl/pl/

chlodzenie w branzgy tworzyw — —  INFORMACJA PRASOWA

Chlodzenie procesowe
tworzyw sztucznych - klucz do
efektywnosci produkgji

htodzenie procesowe tworzyw sztucznych odgry-

wa kluczowa role w przetwérstwie tworzyw. W

procesach takich jak wtryskiwanie, wyttaczanie

czy rozdmuchiwanie, materiaty musza by¢ odpo-
wiednio schtodzone, aby unikna¢ deformacji. Przegrzanie
tworzywa moze negatywnie wptynac na jakos¢ finalnego
produktu. Dlatego prawidtowe chtodzenie procesowe jest
niezbedne do zapewnienia wysokiej jakosci oraz wydajnosci
produkgji.

DLACZEGO CHLODZENIE PROCESOWE JEST WAZNE?
Podczas proceséw obrébki tworzyw sztucznych, takich
jak wtryskiwanie, wyttaczanie czy rozdmuchiwanie, ma-
teriat termoplastyczny, jak polipropylen czy PET, musi by¢
podgrzany do temperatury topnienia. Nastepnie, aby uzy-
ska¢ odpowiednig forme, materiat musi zostac¢ schtodzony. Chtodzenie wtryskarki
Chtodzenie procesowe tworzyw sztucznych jest niezbedne, ENGEL DUO 500
by przyspieszy¢ chtodzenie materiatu i uzyska¢ wiasciwe :

wihasciwosci fizyczne. Odpowiednie schiodzenie nie tylko Maszyny takie jak wtryskarki, maszyny do wyttaczania,

zapewnia precyzyjny ksztatt, ale takze zwieksza trwatos¢ i  maszyny do formowania butelek czy maszyny do produkg;ji

elastycznos¢ produktéw. folii wymagaja efektywnego chtodzenia procesowego, aby
uniknac¢ przegrzewania materiatu i zapewni¢ jego optymal-

JAKDZIALA CHLODZENIE PROCESOWE TWORZYW ne wiasciwosci.

SZTUCZNYCH? 3. Jakie korzysci plyna z chlodzenia procesowego two-

Chtodzenie procesowe tworzyw sztucznych polega na  rzyw sztucznych?
zastosowaniu specjalistycznych systeméw chtodzacych, Dzieki chtodzeniu procesowemu tworzyw sztucznych,

ktére obnizaja temperature materiatéw termoplastycznych  proces produkcyjny staje sie bardziej efektywny, zmniejsza
w trakcie produkcji. Nasze chiodziarki procesowe zapew- sie zuzycie energii, a jakos¢ wyprodukowanych wyrobéw
niaja szybkie i efektywne usuwanie ciepta z maszyn takich  jest wyzsza. Ponadto, odpowiednie chtodzenie przedtuza
jak wtryskarki, maszyny do wytfaczania czy maszyny do for-  Zywotnos$¢ maszyn.

mowania butelek. Dzieki odpowiedniemu systemowi chto- 4. Jakie systemy chtodzenia stosuje sie w przetworstwie
dzenia, procesy produkcyjne stajg sie bardziej efektywne, a  tworzyw sztucznych?

energia wykorzystywana w procesie produkgji jest optyma- W przetworstwie tworzyw sztucznych najczesciej stosuje
lizowana. sie chtodziarki wodne i systemy chtodzenia powietrznego,
ktére umozliwiajg skuteczne usuwanie ciepta z materiatéw
CHLODZENIE PROCESOW WYTLACZANIA TWORZYW podczas produkgji.
SZTUCZNYCH 5. Dlaczego warto zainwestowac w chlodzenie urzadzen
1. Co to jest chlodzenie procesowe tworzyw sztucznych?  do obrobki tworzyw sztucznych?
Chtodzenie procesowe tworzyw sztucznych to techno- Inwestycja w chtodzenie procesowe tworzyw sztucznych

logia, ktéra pozwala na skuteczne obnizenie temperatury  przynosi wymierne korzysci, takie jak zwiekszenie wydajno-
materiatéw termoplastycznych w trakcie proceséw produk-  $ci produkcji, poprawe jakosci produktéw oraz oszczednosc
cyjnych, takich jak wtryskiwanie, wyttaczanie czy rozdmu-  energii. Dodatkowo, odpowiednie chtodzenie przedtuza zy-
chiwanie. Dzieki temu zapewnia sie odpowiednig jakos¢  wotnos¢ urzadzen produkcyjnych.

oraz wydajnos¢ produkgji.

2. Jakie maszyny wymagaja chlodzenia procesowego
tworzyw sztucznych? Zrédto: coolingflow.pl
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F-gazy - co to jest i kto musi
mie¢ certyfikat?

edli interesujesz sie tematem klimatyzacji, pomp cie-
pta albo chtodnictwa, jest spora szansa, ze predzej
czy pozniej ustyszysz o certyfikacie F-gaz. | dobrze,
bo nie da sie dzi$ legalnie dziata¢ w tych branzach
bez odpowiednich uprawnien. Samo hasto ,F-gazy” brzmi
jakby pochodzito ze szkolnego podrecznika do chemii albo
jakiej$ unijnej dyrektywy. W rzeczywistosci chodzi o co$ bar-
dzo konkretnego: przepisy, majace realny wptyw na branze
HVAC. To temat nie tylko dla instalatoréw oraz serwisantéw
- coraz wiecej urzadzen w domach i firmach zawiera sub-
stancje, ktdrych obstuga wymaga konkretnych kwalifikacji.

F-GAZY - COTO JEST DOKLADNIE?

e HFC (hydrofluoroweglowodory) — uzywane jako czynniki
chtodnicze w pompach ciepta, klimatyzatorach czy urza-
dzeniach chtodniczych. To wiasnie z nimi najczesciej pra-
cuja monterzy i serwisanci.

e PFC (perfluoroweglowodory) — pojawiajg sie gtéwnie w
elektronice, kosmetyce czy farmaciji.

e SF, (szesciofluorek siarki) — wykorzystywany jako gaz izo-
lacyjny w rozdzielnicach wysokiego napiecia, a takze w : : -
przemysle ciezkim (np. magnezowym). B b d B i—

Praca z kazdg z tych substancji wymaga odpowiednich |

kwalifikacji. Jednak w przypadku urzadzeh z czynnikiem

chfodniczym R290 certyfikat nie jest wymagany, poniewaz W Polsce wydawane s3 2 rodzaje certyfikatow:

= . H - Foto: Freepik

]

propan nie nalezy do tej grupy gazéw. e osobisty skierowany do konkretnych specjalistow wyko-
Uprawnienia na F-gazy sa narzucone przez obowigzujace nujacych prace instalacyjne, serwisowe, konserwacyjne i

prawo nie tylko ze wzgledoéw bezpieczenstwa, ale takze w naprawcze;

trosce o srodowisko. e dla firm, ktére swiadcza ustugi zwigzane z urzadzeniami
Uprawnienia na F-gazy dziela sie na cztery kategorie: zawierajacymi F-gazy. Przedsiebiorstwo musi mie¢ odpo-

e Kategoria | - najszerszy zakres. Pozwala na instalacje, ser- wiednio przeszkolony personel, sprzet oraz uporzadkowa-
wis, konserwacje i naprawe urzadzen chtodniczych, klima- ne wewnetrzne procedury.
tyzacyjnych oraz pomp ciepta, a takze na odzysk czynnika Sam certyfikat F-gaz nie ma daty waznosci, ale co 7 lat
roboczego. przeprowadzana jest kontrola weryfikujgca standardy tech-

e Kategoria Il - podobnie jak |, ale bez prawa do instalacji  niczne, proceduralne i formalne. Jesli cos budzi watpliwosci,
systemoéw o wiekszej mocy. Urzad moze wstrzymac lub cofna¢ swoja zgode.

e Kategoria lll - umozliwia jedynie odzysk gazu z urzadzen. A jak to dziata za granica? W krajach Unii Europejskiej

e Kategoria IV - daje uprawnienia do kontroli szczelnosci, uprawnienia F-gaz sa uznawane, dzieki czemu mozna sie
bez prawa do ingerencji w uktad chtodniczy. realizowa¢ zawodowo u pracodawcéw z réznych panstw.

Wiele firm i producentéw wymaga certyfikatu F-gaz nie  Poza UE sytuacja wyglada inaczej. W Szwajcarii, Norwegii
tylko ze wzgledéw prawnych, ale réwniez z powodéw gwa-  czy Wielkiej Brytanii uznawalnos¢ nie jest gwarantowana —
rancyjnych. Posiadanie uprawnien to zaden prestiz, tylko  decyduja lokalne przepisy.
fundament legalnej oraz odpowiedzialnej pracy w jednej
z najbardziej rozwijajacych sie branz technicznych.

Zrédta:
DROGA DO CERTYFIKATU F-GAZ KROK PO KROKU « https://www.biznes.gov.pl/pl/portal/ou834
Najpierw szkolenie, potem teoretyczny i praktyczny eg- < https://www.biznes.gov.pl/pl/portal/ou789
zamin panstwowy, a na konicu wniosek do Urzedu Dozoru  « https://www.udt.gov.pl/certyfikaty-dla-przedsiebiorcow
Technicznego - to jedyna droga do uprawnien na F-gazy. e« https://www.udt.gov.pl/szwo-i-f-gazy
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Zakazy stosowania F-gazow oraz ich mieszanin o wspoétczynniku globalnego ocieplenia
(GWP) wynoszacym co najmniej 2 500

Zakaz stosowania F-gazow?

godnie z art. 13 rozporzadzenia (UE) 2024/573, od
dnia 1 stycznia 2026 r. wszedt w zycie zakaz stoso-
wania fluorowanych gazéw cieplarnianych (F-ga-
z6w) oraz ich mieszanin o wspotczynniku global-

nego ocieplenia (GWP) wynoszacym co najmniej 2 500 w

konserwacji lub serwisowaniu:

e urzadzen klimatyzacyjnych,

e pomp ciepta,

e urzadzen chtodniczych (zakaz obowigzuje juz od 2020 r.

na mocy rozporzadzenia 517/2014).
Do dnia 1 stycznia 2032 r. zakaz ten nie bedzie miat zasto-
sowania do nastepujacych kategorii F-gazéw:
1.zregenerowanych fluorowanych gazéw cieplarnianych
wymienionych w zataczniku | o wspétczynniku globalne- .
go ocieplenia wynoszacym co najmniej 2 500 stosowa-  zawierajacych powyzsze substancje wraz z ich wspotczyn-
nych do konserwacji lub serwisowania istniejgcych urza-  nikiem globalnego ocieplenia (GWP) znajduje sie pod adre-
dzen klimatyzacyjnych oraz pomp ciepta, o ile pojemniki  sem:
zawierajace te gazy zostaty opatrzone etykietg zgodnie z  http://www.cro.ichp.pl/_ftp/Tabla_progi_rejestracyjne_sier-
art. 12 ust. 7; pien2025.pdf

2.poddanych recyklingowi fluorowanych gazéw cieplar-
nianych wymienionych w zataczniku | o wspétczynniku ~ REKLAMA
globalnego ocieplenia wynoszacym co najmniej 2 500 '
stosowanych do konserwacji lub serwisowania istnieja- Przedstawiciel w Polsce:

cych urzadzen klimatyzacyjnych oraz pomp ciepta, o ile
gazy te zostaty odzyskane z takich urzadzen; takie gazy BP ‘ (EURO °
poddane recyklingowi sa stosowane tylko przez podmiot, CHILLERS CH,LLER

. - - INTERNATIONAL COOLING
ktory przeprowadzit ich odzysk w ramach konserwacji lub
serwisowania, lub podmiot, dla ktérego odzysk przepro-
wadzono w ramach konserwacji lub serwisowania.

Europejskie rozporzadzenie UE 2024/573, art. 13 zakazujace
stosowania F-gazéw o wspoétczynniku Global Warming Po-
W przypadku urzadze chiodniczych wyjatek ten obo- tential (GWP) \?vigkszym n'i)i 253’0 wymusito na producintach
wigzuje do dnia 1 stycznia 2030 r. Zakaz ten dla urzadzen urzadzen chlodniczych i klimatyzacyjnych wprowadzanie
chtodniczych nie dotyczy: nowych rozwiazan.
a) sprzetu wojskowego;
b) urzadzen przeznaczonych do zastosowan stuzacych
schtadzaniu produktéw do temperatur ponizej - 50 °C; sie do tych zmian. Od ubieglego
¢) urzadzen chtodniczych, w odniesieniu do ktérych udzie- roku chillery z typoszeregu
lono autoryzacji na zwolnienie zgodnie z art. 11 ust. 5. od GCevo 18AG do GCevo130AG
W zwiazku z powyzszym kazdy uzytkownik, wtasciciel o mocach chtodniczych od 18 kW
urzadzen chtodniczych, klimatyzacyjnych, pomp ciepta za- az do 155kW dostarczane sa
wierajacych F-gazy o GWP > 2 500 musi wzig¢ pod uwage, ze zgazem typ R32 o GWP 675.
nie bedzie mégt stosowac nowo zakupionych (pierwotnych)

Juz kilka lat wczes$niej wloska
firma Eurochiller przygotowywata

o ) . - ) Nowe konstrukcje wiekszych chillerow z typoszeregu od
czynnikéw do serwisowania lub konserwacji tych urzadzen. EVVS 260A do EVVS 420A (5 wielkosci) skonstruowane i przy-

Docelowo do 2050 r. planowane jest wycofanie F-gazéw stosowane sa do pracy z gazem R 454B o GWP 465.
z nowych urzadzen. Oznacza to, ze urzadzenia importowa-

ne do UE musza spetnia¢ powyzsze limity GWP. Jest to jedna
z gtéwnych przyczyn, dla ktérych stuzby celne i techniczne
zwracajg szczeg6lng uwage na chillery z czynnikami o wy-

Dbatos¢ o niezawodnos¢, efektywnosé i o sSrodowisko natu-
ralne sg podstawowymi przestankami, ktorymi kieruje sie
firma Eurochiller w projektowaniu i budowie przemystowych
urzadzen chtodniczych.

sokim GWP. .
Zestawienie substancji bedacych F-gazami (HFC, PFC, Przedstawiciel w Polsce: BP CHILLERS
HFO, HFCO, SFs, heptafluoroizobutanonitryl) oraz mieszanin 51-416 Wroctaw, Koscierzynska 21-23

tel. +48697 355545, e-mail: bpretor@gmail.com

www.bp-chillers.pl
T


https://bp-chillers.pl/
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chlodzenie procesow przemystowych

Firma RAS Sp. z 0.0. specjalizuje sie w dostarczaniu urzadzen chtodniczych.

Firma dziata kompleksowo na terenie catej Polski.

Sprzedaje i wynajmuje agregaty chtodnicze, pomaga w doborze optymalnych

rozwiazan i w obliczaniu potrzebnej mocy chtodniczej.

Jako firma RAS Sp. z 0.0. na rynku istniejemy od 2014 roku, ale do$wiadczenie

w zakresie proceséw chtodniczych, produkcji wody lodowej, technik klimatyzacyjnych

zdobywalismy przez ponad 40 lat w Polsce i za granica.

W gronie naszych klientow firmy znajduja sie zaktady produkcyjne, parki maszynowe, RAS Sp. z 0.0.
obiekty przemystowe, hotele, centra handlowe i prywatne osrodki sportowe. ul. Honoraty 48/15
Ich zadowolenie to dla nas najlepsza rekomendacja.
W przypadku awarii natychmiast ruszamy z pomoca. 43-100 TyChy

Jesli urzadzenie sie zepsuje dostarczymy inne. tel. 607 276 732

Nie musisz sie martwic, ze stracisz pienigdze z powodu zatrzymania linii produkcyjnej. info@rasa greg aty.pl

Wynajmij chiller www.rasagregaty.pl

Wynajem agregatow chtodniczych to idealne rozwigzanie w momencie, gdy masz

do czynienia z nagta awarig chillera lub tez Twoje urzadzenia chtodnicze maja zbyt

matg moc. W naszej ofercie znajdziesz szeroki wybdr sprawdzonych urzadzen tylko

wysokiej jakosci. Wynajem to doskonate rozwiazanie, gdy:

* otwierasz nowa linie produkcyjng i potrzebujesz zwigkszy¢ moc chtodnicza,

* jest lato i szukasz dodatkowego Zrddta chtodzenia,

* agregat nie jest Ci potrzebny na state, a jedynie okresowo,

* testujesz nowe maszyny przed ich zakupem,

* doszto do awarii urzadzenia, czas oczekiwania na naprawe lub czesci zamienne
to kilka tygodni, a przerwanie produkgji to dla Ciebie ogromne straty finansowe.

Decydujac sie na wynajem agregatu, otrzymujesz:

* sprawny, bezpieczny agregat wody lodowej,

* sprzet dobrany do Twoich potrzeb,

* atrakcyjng cene,

® montaz i demontaz urzadzenia,

* dowolny okres wynajmu, ktéry zawsze mozna przedtuzyc,

e fachowg pomoc w obliczeniu mocy chtodniczej, ktdra jest potrzebna,

* uruchomienie urzadzenia i gwarancje jego serwisu,

* krtki czas reakji w razie probleméw,

* pewnos¢, ze w krétkim czasie mozemy dostarczyc zastepczy agregat.

Kup chiller uzywany
Zakup agregatu uzywanego to idealna opcja dla firm, ktére nie chcg inwestowac
w nowe urzadzenie. Firma RAS Sp. z 0.0. zapewnia nie tylko sprawnie dziatajacy sprzet,
ale tez montaz i serwis. Co wazne, na oferowane przez nas chillery uzywane mozesz
otrzymac nawet 2-letnig gwarancje.
W ofercie chillerow uzywanych znajdziesz:
* urzadzenia renomowanych producentow,
e chillery solidne i sprawdzone pod wzgledem technicznym,
* agregaty dostosowane do Twoich indywidualnych potrzeb,
® urzadzenia dostosowane do obowiazujacych norm,
posiadajace odpowiednie certyfikaty i zabezpieczenia.

arnyalG ) NE2/2026 3 2513
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