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Streszczenie. W pracy przedstawiono badania wplywu stosowania strefowego doprowadzenia
ciepta do glowicy wyttaczarskiej w przypadku wyttaczania profilu PVC z recyklingu.
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WSTEP

Podczas wyttaczania wielkogabarytowego profilu otwartego bardzo wazne jest uzy-
skanie rownego rozktadu temperatur na powierzchni profilu oraz réwnej grubosci $cian-
ki — dzigki czemu uzyskuje sig¢ wyréb o zalozonym ksztalcie. Jak wiadomo, narzedzie
wytlaczarskie dopracowywane jest do okreslonej wyttaczarki i typu surowca. Z reguty
wytlaczanie odbywa si¢ na wytypowanej linii wyttaczarskiej, natomiast surowiec do
wytlaczania bardzo czgsto ma rozny sktad i rozne wlasciwosci — profile tego typu wytta-
czane sg z przemiatdow PVC (recykling). Wytlaczanie w tych warunkach bez mozliwoS$ci
korekcji wyptywu nie pozwolitloby na uzyskanie poprawnego ksztattu i wlasciwosci
otrzymanego wyrobu. Ingerencja mechaniczna w elementy glowicy wyttaczarskiej jest
bardzo pracochtonna i pociaga za soba nieodwracalne skutki oraz konieczno$¢ wykony-
wania wielu prob.

CEL I ZAKRES BADAN

Celem badan bylo okreslenie przydatnosci oraz zakresu stosowania strefowego do-
prowadzania ciepta do glowicy wytlaczarskiej, ze wzgledu na rozklad grubosci $cianki
oraz szybkos$ci ptynigcia w poszczegdlnych strefach przekroju poprzecznego wielkoga-
barytowego profilu otwartego.

Zakres prac obejmowat opracowanie nowego rozktadu stref grzewczych glowicy
wielkogabarytowego parapetu ,,naktadka 555” (podziat obszaréw grzewczych na 17
stref) oraz stanowiska do sterowania strefami grzewczymi w celu dostosowania do
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zwigkszonej ilosci elementow grzejnych. W przeprowadzonych probach wyznaczono
irejestrowano parametry procesu wytlaczania dla poszczegdlnych rodzajow surowcow
do dalszych badan (przemiat z trzech réznych dostaw) oraz analizowano wptyw rozkta-
du temperatury w poszczegolnych strefach glowicy na rozktad grubosci $cianek oraz
szybkosci ptynigcia poszczegolnych stref profilu ,,parapet naktadkowy 555”.

METODYKA

Badania przeprowadzono dwuetapowo. Pierwszy etap stanowil wyznaczenie para-
metrow procesu wytlaczania dla poszczegdlnych surowcow (partie testowe surowca
wydzielone zostaty z trzech réznych dostaw przemiatlu PVC): predkoéci obrotowej §li-
makow wytlaczarki (obr/min), predkosci odciagania (m/min), ciSnienia stopu w glowicy
wytlaczarskiej (MPa), temperatury dla poszczegdlnych stref grzewczych cylindra wytta-
czarki oraz stref glowicy wytlaczarskiej (°C),

Drugi etap polegat na wprowadzaniu zmian rozktadu temperatury w poszczegol-
nych strefach narzedzia i analizie otrzymanych zmian ksztaltowo-wymiarowych wytla-
czanego profilu.

Na rysunku 1 przedstawiono rozktad stref grzewczych glowicy, ktérym postuzono
si¢ w dalszej analizie badawcze;j.
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Rys. 1. Rozmieszczenie stref grzewczych glowicy
Fig. 1. Die heating zone location
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WYNIKI BADAN

W tabeli 1 przedstawiono parametry procesu wytlaczania dla profilu ,naktadka

555” (surowiec: przemiat okienny — dostawa I).

Tabela 1. Warto$ci temperatur w poszczegdlnych strefach wytlaczarki i glowicy wyttaczarskiej

Table 1. Temperatures in individual extruder zones and extrusion head

Strefa grzewcza

Temperatura, °C

Uwagi

Wytlaczarka

Temp. cylinder strefa 1
Temp. cylinder strefa 2
Temp. cylinder strefa 3
Temp. cylinder strefa 4
Glowica wytlaczarska
Temp. glowica strefa 1
Temp. gltowica strefa 2
Temp. gltowica strefa 3
Temp. gltowica strefa 4
Temp. gltowica strefa 5
Temp. gltowica strefa 6
Temp. gltowica strefa 7
Temp. gltowica strefa 8
Temp. gltowica strefa 9
Temp. gltowica strefa 10
Temp. gltowica strefa 11
Temp. gltowica strefa 12
Temp. glowica strefa 13
Temp. glowica strefa 14
Temp. glowica strefa 15
Temp. gltowica strefa 16
Temp. glowica strefa 17

163
168
169
172

168
172
172
172
172
172
172
172
172
178
175
178
178
178
175
178
178

Obr. §limakow wyttaczarki: 10 obr/min
Dozownik 13 obr/min
Predkos¢ odciagania: 0,68 m/min

Zastosowane temperatury procesu wytla-
czania pozwalaja uzyskaé prawidtowy wy-
plyw tworzywa z glowicy dla surowca
z dostawy I, a w konsekwencji produkcjg
wyrobu handlowego w zalozonych tole-
rancjach ksztalttowo wymiarowych.

Na wyptywie wystgpuje nieznaczne, do-
puszczalne opdznienie w plynigeiu ze-
wngtrznych krawedzi (dolnych) — fot. 1.

Fot. 2. Wyplyw tworzywa z glowicy

Phot. 2. Molten polymer flash from the extrusion die-head
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ANALIZA WYNIKOW I WNIOSKI

Interpretacja wynikow przeprowadzonych badan jest nast¢pujaca:

— kazda z dostarczonej partii surowca, mimo iz pochodzita od jednego dostawcy,
wymagata indywidualnego wyznaczenia parametréw procesu produkcji,

— rownomierne zwigkszenie temperatury na obwodzie glowicy, zarowno w stre-
fach rozprowadzajacych, jak i ksztattujacych, nie powodowato réwnomiernego przyspie-
szenia wyplywu w catlym przekroju wyttaczanego profilu — z kazdej partii tworzywa
otrzymywano indywidualne zmiany wyptywu,

— zmiany temperatur w obszarze stref rozprowadzajacych powodowaty przede
wszystkim zmiany wyptywu czgsci srodkowej wyttaczanego profilu,

— zmiany temperatur w obszarze stref ksztaltujacych pozwalaja w pewnym zakre-
sie na korekt¢ wyptywu w poszczegdlnych elementach wytlaczanego profilu.

Proby i badania wykazaty, iz wlasciwosci przetworcze poszczegolnych dostaw su-
rowca (a nawet poszczegdlnych partii z jednej dostawy) znacznie si¢ roznia. Za kazdym
razem nalezy indywidualnie wyznaczy¢ parametry procesu produkcji. Narzedzie przy-
stosowane do jednego typu surowca, w przypadku innego staje si¢ bezuzyteczne,
a z kolei stosowanie oryginalnego surowca (o takich samych wtasciwos$ciach i sktadzie)
ekonomicznie nieoptacalne. Stwierdza si¢ koniecznos$¢ zastosowania strefowego dopro-
wadzania ciepta do narzedzia, co pozwala indywidualnie — w zaleznosci od przetwarza-
nego surowca — ustawic parametry procesu produkcji.
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EQUIPMENT FOR EXTRUSION OF PVC COMING FROM RECYCLING
OF POST-CONSUMER

Summary. The investigation of influence of zonal heat supply application to extrusion head in
case of extrusion of PVC profile coming from recycling of post-consumer plastics wastes on ex-

trusion performance has been presented in this paper.
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