LINKA S INTEGROVANOU KOMPAUNDACNI LINKOU A DVOUSNEKOVYM EXTRUDEREM
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Byli jsme pozadani zakaznikem, abychom pro néj vyrobili a dodali velmi specidlni kombinaci ko-ex chill roll linky
pro vyrobu velké skaly kombinaci félii. Linka by méla byt vybavena tfemi kombinovanymi dvousnekovymi
extrudéry, kde jeden z nich je mozné pouzit pro kompaundacni linku s granulaci. Ten samy dvousnekovy extrudér
by mél byt také schopen plnit materiadl do ploché hlavy (fish tail) pro vytlacovani jednovrstvé félie a také laminaci

tkaninového podkladu.

Linka musi byt schopna vyrabét az 5ti vrstvé félie, kde dvé vrstvy pfijdou z dvou odvijecich stanic a tfi ostatni
vrstvy z individualniho kombi-dvouSnekového etrudéru se stejnosmérnym i protismérnym otaceni Snekd, pro

vyrobu PVC, TPO a mnoho dalSich termoplastickych kompaundu.
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Dvé jednotky se stejno-
smérnym i protismérnym
otaCenim 26 mm Snekl
dvousnekovych extrudéru
plnicich vice-kanalovou hlavu.

S timto typem hlavy je moiné
mit jednu vrstvu PVC a druhou
PU nebo mnoho jinych typl

polymerd.
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D NOVY J-Tvar 350 mm sicoky vertikaini tHi-vlec

s naslednou vale¢kovou drahou mostového typu
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Jedna  jednotka  extrudéru se
stejnosmérnym i protismérnym
otacenim 26 mm Snekl umisténd v 90
stupnich k lince a ploché hlavé. Tento
dvousnek je na kolejnicich a mize byt
odsunut avybaven hlavou na struny
a naslednou peletizac¢ni linkou
paralelné k chill roll lince.

Dvé odvijeci jednotky pro laminaci.
Jedna z nich je umisténa jak ukazuje
obrazek niZe, tkanina je pak vedena
nahoru a pres most k laminacni hlavé
dvousnekového extrudéru, ktery je v 90
stupnich k lince.

Druha odvijeci stanice pro laminaci je umis-
téna mezi dvéma dvousnekovymi extrudéry
a je napojena do tfi-valce s vytlacovaci
hlavou
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HorizontdIni odtahové
zafizeni, fezani okrajl
rotacnimi noZi a jejich
nasledné navijeni.

Zde pouzité dvouSnekové extrudéry
jsou typu kombi, mohou byt pouzity
jak pro PVC, TPO se stejnosmérnou
rotaci 3nekd, tak pro vSechny
ostatni polymery s protismérnou
rotaci Snekdl.

Pro zajisténi velmi stabilniho toku taveniny do vytlacovaci
hlavy jsou vSechny tfi dvouSnekové extrudéry vybaveny
zubovymi Cerpadly se servomotory. KaZzdy z dvousnekl je
také osazen dvémi gravimetrickymi davkovaci a také bo¢nim
davkovacem. Zubové Cerpadlo se pouZiva pro témér vsechny
typy polymerd (neni doporuéeno pro PVC) a bo¢ni davkovac
se pouze pfi aplikacich se stejnosmérnym otacenim Snekd.
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PIné poéitaéem Fizeny ovlddaci systém

= Laminacni linka je ovladana na hlavnim ovladacim pultu s LCD o velikosti 8 a 15 palct.

= Na 8 palcovém dotykovém displeji jsou ovladany parametry gravimetrickych ddvkovaci “loss-in-
weight”, ovladani vSech davkovacu na obou zadnich dvousnekovych extrudérech.

= Na 15 palcovém dotykovém displeji jsou ovladany parametry viech tfi extrudérd, chill roll jednotky,
ploché hlavy, vice kanalové hlavy a navazné laminacni jednotky.

= QOvladani kompoundacni linky je separatni na 12 a 8 palovém pocitactovém ovladani PLC jednotky.

= Na 8 palcovém dotykovém displeji jsou ovladany parametry gravimetrickych ddvkovaci “loss-in-
weight”, ovladani vSech davkovacu dvousnekového extrudéru.

= Na 12 palcovém dotykovém displeji jsou ovladany parametry extrudéru, nasledné vodni lazné
a jednotky peletizéru.

=  Toto samostatné ovladani kompaundace je vypnuté, kdyz je ovladani synchronizovano s hlavnim
ovladacim pultem lamina¢ni linky.

Hlaynim dévodem mostového uspo-
faddni linky je poskytnout dostatek
prostoru operdtorovi, aby mohl stat
pfi zavddéni podkladu mezi vdlce a
hlavyy z prostoru pfipojeného
dvousnekového extrudéru, jak je
ukdzdno zde.




S touto kombinovanou chill roll a kompaundaéni linkou je mozné
dosdhnout nasledujici pfiklady vrstev:

1) Mono vrstva z bud jednoho ze tfi kombi dvousnekovych extrudéri, ktera mize byt tvorena
PVC, TPO nebo jakymkoli jinym typem polymeru.

2) Dveé vrstvy ze dvou dvousnekovych extrudérll ze zadni strany linky.

3) T vrstvy ze dvou zadnich extrudér(l a z tkaninového podkladu odvijeného mezi témito
dvéma zadnimi extrudéry.

4) TFivrstvy ze dvou zadnich dvousnekovych extrudér( a jednoho umisténého pod Ghlem 90°.

5) Ctyfi vrstvy, ze viech dvousnekovych extrudérl a z kterékoli ze dvou odvijecich stanic
s lamina¢nim tkaninovym podkladem.

6) Pét vrstev, ze viech tfi dvousnekovych extrudéril a z obou odvijecich stanic s lamina¢nim
tkaninovym podkladem.

Technicka data Laminacni linky s J-typem
vertikalniho tfi-valce typ LCUR-350-SR

Sitka valco 400 mm
Max. §itka félie (neofezand na obou strandch) 350 mm
Max. §itka hlavy 350 mm
Hydraulicky agregét pro vélce 2 x075 kW
Pfikon servo pohon (pro 3 vélce) 15 kW
Hydrauliké bezpeénostni otevieni 50 mm
Jemné nastaveni mezery mezi vdlci 10-6 mm
Odtahové rychlost 35 mmin
Max. primér névinu 500 mm

Technicka data 26 mm kombhi dvousSnekového extrudéru se
stejno i protismémym otac¢enim Snekil

Standard stejno- PVC verze proti-

smeérné otaceni smérné otaceni
Dostupny pomérL/D 40 LD 40 LD
Rychlost $nékd ot/min) 0 az 800 0 az 400
Pfikon motoru kW) 15 kW 15 kW
Max. kroutici moment pfi 600 ot/min 2x90 Nm 2x90 Nm
Pomér vnéjsiho a vnitiniho @ sneku (D/d) 163 163
Max. teplota komory $neku. standard) 400 °C 400 °C
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