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LINIE DO WYTLACZANIA PLYT PS/PP/ABS/PET

1. Stosowany materiat : PP / PS / ABS / PET,

2. Slimak : $rednica 45 - 170 mm; L/D 30:1 - 35:1,

3. Cylinder wyposazony jest w kotnierz z zewnetrznym systemem chtodzenia na obwodzie i regulacjg
temperatury,

a. System chiodzenia

- powietrzem : realizowane poprzez strefy wyposazone w wentylatory, w zaleznosci od modelu
od 4 - 7 stref,
- woda : realizowany przez niezalezng jednostke centralna,

b. Materiat : wykonane z dwéch stopéw metali w mniejszych modelach (D45, D60, D80) standardowo
wykonywane sg ze stali azotowanych lub jako opcja z dwoch stopéw metali,

4. Naped : silniki pradu zmiennego i statego, przeniesienie napedu za pomoca elastycznych przegubéw
absorbujgcych wstrzgsy i wibracje.

5. System wentylacji ztozony z pierscienia wodnego, pompy prozniowej, przeptywomierza. Opcjonalnie
moze by¢ dostarczony z systemem oczyszczania wody.

6. Glowice: dostarczane wedtug potrzeb, z przeznaczeniem do produkcji arkuszy lub ptyt. Dostepny
zakres szerokosci: od 700 do 1700 mm, grubos$é od 0,2 do 8 mm. Wszystkie glowice wykonywane sa
ze stali obrabianej cieplnie. Gorny ustnik regulowany za pomocg Srub mikrometrycznych co pozwala
na dokfadne ustawienie i regulacje. Blok umieszczony przed glowicg pozwala na podigczenie jednej
lub kilku wyttaczarek.

7. Zmieniacz sita: hydrauliczny dostarczany w dwéch wersjach (z pojedynczym i z podwdjnym
systemem filtracji).

8. Watki kalandrujace: w zaleznosci od $rednicy rolek podzielone zostaly na cztery podstawowe modele:
750 /500 / 350 / 250 mm. Moga by¢ wykonane jako jedna konstrukcja z zespotem ciggngcym dla
rolek 250 i 350 mm lub 2 - 3 sztuki (kalandry z dodatkowymi chtodzacymi rolkami ciggnacymi) dla
Srednicy 500 i 700 mm.

- Gtéwna konstrukcja o pionowej osi zawiera 3 cylindry :

- pierwszy, gorny cylinder stuzy do kalibracji i chtodzenia, regulowany za pomocg
pneumatycznych tlokow,

- drugi centralny cylinder odpowiada za kalibracje i chtodzenie, sztywno zamocowany,

- trzeci dolny cylinder, kalibracja i chtodzenie, regulowany za pomocag pneumatycznych ttokow.

- Materiat: Chromowane i polerowane, pokrywane 3 mm warstwa specjalnego materiatu o twardosci
52 - 54 HRC.

- Naped: Realizowany przez jeden lub kilka silnikéw pradu przemiennego, przeniesienie napedu
odbywa sie przez paski zebate i skrzynie biegow.

- Zesp6t ciggnacy w modelach 500 i 750 mm, wykonany jest jako oddzielna konstrukcja. Sktada sie
z dwédch walcow umieszczonych w konstrukcji o pionowej osi: dolne rolki napedzane z chromowang
powierzchnia, gorne rolki kontrujgce $rednica 200 mm z gumowa powlokg zamontowane na
ruchomych uchwytach regulowanych sitownikami.

- Chiodzenie: zesp6t termoregulaciji walcéw kalandrujacych sktada sie z 3 - 4 niezaleznych obwodow
Kazda jednostka ma swoj wkasny zamkniety obieg, ztozony z wymiennika ciepta i pompy obiegu
cieczy.

Wyposazenie dodatkowe :
- System odczytu cisSnienia tworzywa,
- System odczytu temperatury,

- Mieszalnik.
MATERIAL PS-PP-ABS - PET
D60 Kg/h (PS-PP)|190 - 150
D80 Kg/h (PS-PP) |410 - 320
D100 Kg/h (PS-PP) 700 - 540
D120 Kg/h (PS-PP) |1100 - 820
D140 Kg/h (PS-PP) 1500 - 1200
D170 Kg/h (PS-PP)|1800 - 1600




