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Dynamicznie rozwijajacy sie przemyst
tworzyw sztucznych i gumy wymaga dzis
konkurencyjnych rozwiagzan technologicznych
gwarantujacych zwiekszenie efektywnosci
produkgji i wysokg jakos¢ produktu oraz
spetniajacych normy ochrony srodowiska.

Aby w petni zaspokoi¢ potrzeby stawiane przez
te gataz przemystu, Linde oferuje know-how

| wyspecjalizowane produkty optymalizujace
procesy produkgji, poprawiajac jej jakos¢

| rentownosc.
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Korzysci zastosowania gazow
technicznych w procesach przetworstwa
tworzyw sztucznych i gumy.
Jakos¢, wydajnos¢, ochrona srodowiska.

Wtrysk tworzyw

Wtrysk tworzyw z gazem (GIM)

W detalach o przekroju zblizonym do rurowego,
mozna zastapic lity rdzen pusta przestrzenia.
Uzyskuje sie ja wprowadzajac do ptynnego
tworzywa, znajdujacego sie w formie, gazowy
azot pod cisnieniem. W ten sposéb mozna
zmniejszy¢ mase detalu, poprawic jego

jakosc oraz zwiekszy¢ wydajnosc¢ produkcji.
0szczedno$¢ materiatu oraz skrécenie
jednostkowego cyklu produkcji umozliwia
obnizenie kosztow produkdji.

Zasadniczym problemem procesu wtrysku

7 gazem byto sprezenie azotu do wymaganego
wysokiego cisnienia w sposéb ekonomiczny

i gwarantujgcy zachowanie czystosci. Linde
poleca opatentowany system do podnoszenia
cisnienia azotu, urzadzenie DESY® 300/100,
ktérego zastosowanie eliminuje ten problem.

Chtodzenie wewnetrzne podczas wtrysku

Z gazem

W procesie wtrysku z gazem, z wykorzystaniem
stosowanego w tym procesie azotu, mozna
jeszcze skuteczniej odbierac ciepto z wnetrza
detalu, stosujac chtodzenie wewnetrzne.
Sprezony azot przeptywa przez wnetrze
produktu, odbierajac ciepto z jego scianek
wewnetrznych. W ten sposéb mozna skrécic¢
cykl produkcyjny o ok. 30%, poprawic
doktadnos¢ wymiarowa i jakos¢ detalu.
Chtodzenie wewnetrzne mozna stosowac
wszedzie tam, gdzie ksztatt przestrzeni
wewnatrz elementu jest zblizony do rurowego.
Linde poleca modut zmiany kierunku
przeptywu gazu do sterowania przeptywem
azotu w chtodzeniu wewnetrznym,
umozliwiajacy wykorzystanie azotu
stosowanego w standardowym procesie GIM.

Chtodzenie miejscowe form

Wtasciwy odbidr ciepta w procesie wtrysku
ma ogromny wptyw na jakosc¢ detalu

i dfugosc cyklu. Opracowany przez Linde
system chtodzenia miejscowego form
ciektym dwutlenkiem wegla umozliwia
odbiér ciepta z trudnodostepnych miejsc
form ijest rozwigzaniem wspomagajacym
standardowe chtodzenie wodne. Stosujac
chtodzenie miejscowe form mozna skrdcic
cykl produkcyjny o ok. 60% i poprawic¢ jakosc¢
detalu. Zastosowane moze by¢ w istniejacych
lub nowoprojektowanych formach.
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Spienianie mikrokomdrkowe

Azot lub dwutlenek wegla uzywa sie jako
srodki spieniajace. Wtrysk tworzywa odbywa
sie z jednoczesnym dozowaniem gazu pod
cisnieniem dochodzacym do 500 bar. Wysokie
cisnienie i temperatura powoduja, ze gaz

7 tworzywem tworzg jednorodna mieszanine.
Gwattowne odprezenie uktadu umozliwia
otrzymanie detalu o strukturze porowatej

w catej jego objetosci z lita powierzchnig
zewnetrzna. Pory sg bardzo drobne a detal jest
Izejszy od litego.

Wyttaczanie tworzyw

Chtodzenie wewnetrzne podczas wyttaczania
Wyttaczanie rur grubosciennych oraz profili
wielokomorowych wymaga wydajnego
uktadu chtodzenia, ktéry zapewnia odbidr
ciepta z wnetrza wyttaczanych detali. Krotkie,
nieréwnomierne chtodzenie powoduje
wypaczanie sie detali, obniza ich jakos¢

i pogarsza powtarzalno$¢ wymiarowa.

Uktad chtodzenia o zbyt matej wydajnosci
zmniejsza wydajnosc linii produkcyjnej. Proces
chtodzenia wewnetrznego opracowany przez
Linde jest rozwigzaniem wspomagajacym
standardowe chtodzenie wodne. Odbiera
ciepto z wewnetrznych $cian wyttaczanych
detali, a standardowe chtodzenie wodne

z zewnetrznych $cian. Chtodzac detal w ten
sposéb mozna zwiekszy¢ wydajnos¢ linii
produkcyjnej zachowujac ta samg dtugos¢
uktadu chtodzenia oraz poprawic jakosc detalu
eliminujac wypaczenia.

Spienianie przy wyttaczaniu

Zastosowanie azotu i dwutlenku wegla jako
fizycznych srodkdw spieniajacych, niepalnych
i przyjaznych dla srodowiska, staje sie coraz
bardziej popularne. Pozwala na uzyskanie
wiekszego stopnia spienienia i wykonanie
Izejszych produktéw, co daje nizsze zuzycie
SUTOWCA.

Dozowanie gazu do wyttaczarki powinno by¢
bardzo doktadne i stabilne przez caty okres
produkgji. Linde poleca urzadzenie DSD 500,
ktére zapewnia sterowanie przeptywem

i doktadng kontrole dozowania gazéw.
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Spienianie poliuretanéw (PUR)

Uzyskanie pianek PUR o matej gestosci
wymaga fizycznych srodkéw spieniajacych.
Alternatywa dla konwencjonalnych srodkéw
spieniajacych sa technologie spieniania
lekkich pianek PUR(zar6wno metoda ciagta
jakiokresowa) oparte na CO,. Spienianie
dwutlenkiem wegla jest bardziej wydajne,
eliminuje przebarwienia wewnetrzne

w blokach, zapewnia réwnomierna strukture
komorkowa i jest przyjazne dla srodowiska.
Linde poleca urzadzenie DSD 500, dozujace
dwutlenek wegla do systeméw PUR w procesie
okresowym oraz, dla proceséw ciagtych,
jednostke CFA lub stacje kompresorowa
ciektego CO,, ktdre stuzg jako systemy
transferowe miedzy zbiornikiem z ciektym O,
a urzadzeniem DSD 500 lub innym urzadzeniem
dozujacym.

Rozdmuch tworzyw

Gruboscienne detale formowane metoda
rozdmuchu, ktére maja dtugi cykl produkcyjny
i dtugi czas schtadzania (zbiorniki na paliwo,
beczki) wymagaja dobrego odbioru ciepta
zich wnetrza. Ciekty azot i ciekty dwutlenek
wegla sa lepszymi przewodnikami ciepta niz
stosowane powszechnie schtodzone powietrze,
dlatego zapewniaja zdecydowanie lepszy
odbidr ciepta. Stosujac ciekty azot lub ciekty
€0, mozna zwiekszy¢ wydajnos¢ produkgiji,
poprawic jakos¢ detalu oraz lepiej kontrolowac
proces chtodzenia.

Mielenie kriogeniczne tworzyw i gumy
Ciepto, ktére wydziela sie podczas mielenia
moze wptywac na zmniejszenie wydajnosci
procesu lub powodowac zapton. Wtasnosci
niektérych materiatow w temperaturze
otoczenia uniemozliwiajg ich zmielenie. Inne
moga by¢ wrazliwe na temperature. Jedynym
rozwigzaniem jest w takich sytuacjach mielenie
kriogeniczne. Zastosowanie ciektego azotu lub
ciektego dwutlenku wegla podczas procesu
mielenia umozliwia skuteczny odbidr ciepta,
ochrone przed pozarem lub wybuchem oraz
nadaje korzystnie wtasnosci materiatom
(tamliwos¢, kruchosc), co umozliwia
zwiekszenie wydajnosci procesu.

Linde poleca sruby transportowe, w ktdrych
wstepnie rozdrobnione materiaty sa
schtadzane ciektym gazem.

Usuwanie wyptywek gumowych

Usuwanie wyptywek to ostatni etap produkcji
réznych elementéw z qumy, ale bardzo
istotny ze wzgledu najakos¢ i estetyke
produktu. Reczne usuwanie wyptywek

jest czasochtonne, kosztowne i nie daje
powtarzalnych efektéw. Znacznie lepsze
efekty mozna 0siggnac usuwajac wyptywki
metodg kriogeniczna. Wychtodzone
ciektym azotem wyptywki staja sie tamliwe,
podczas gdy duzo grubszy od nich detal jest
wciaz elastyczny i nie ulega zniszczeniu

w dalszej obrobce. Kriogeniczne metody
usuwania wyptywek sa skuteczne,
wydajne, ekonomiczne i nadaja sie do
elementéw o réznych ksztattach i wielkosci,
produkowanych zaréwno w matych jak

i duzych seriach.

Linde poleca urzadzenie Flash S70 do
kriogenicznej obrobki detali gumowych.



Wulkanizacja

Pod wptywem wysokiego cisnienia

i temperatury w gumie zachodza pozadane
procesy sieciowania, ktore nadaja jej korzystne
cechy uzytkowe. Do wytworzenia cisnienia

i temperatury wykorzystywana jest para
wodna. Stosowanie pary wodnej wigze sie
jednak z utrudnieniami takimi jak wysokie
koszty wytworzenia, niewygodne operowanie,
czeste przeglady urzadzen, brak niezaleznego
sterowania temperaturg i cisnieniem,
koniecznos¢ stosowanie antyutleniaczy oraz
mozliwos¢ miejscowego przegrzewania sie
gumy. Korzystna alternatywa dla pary wodnej
jako czynnika wytwarzajaceqo cisnienie
jestazot. Po wstepnym ogrzaniu gumy para
wodng, azot stuzy do wytworzenia wysokiego
cisnienia w uktadzie. Zaletq takiego rozwigzania
jestmozliwos¢ niezaleznego sterowania
temperatura i cisnieniem oraz wyeliminowanie
wszystkich negatywnych nastepstw stosowania
pary wodnej. Dodatkowymi zaletami sa:
redukcja czasu cyklu o ok. 18% i redukcja

0 0k. 80% kosztow wytworzenia pary wodnej.

Recykling

Odpadki poddawane recyklingowi sktadaja
sie na 0gdt z wielu potaczonych ze soba
materiatow, takich jak guma, metale, tkaniny
czy tworzywa sztuczne. Do oddzielenia od
siebie tych materiatow w sposéb ekonomiczny,
wydajny i bezpieczny, mozna zastosowac
ciekty azot. Wstepnie rozdrobnione odpady
schtadzane sg ciektym azotem. Odmienne
wtasnosci cieplne materiatéw sprawiaja,

ze tatwo jest je rozdzieli¢.




Urzadzenie DESY® 300/100
Urzadzenie DESY® 300/100 stuzy do
podniesienia ci$nienia ciektego azotu
stosowanego w procesie wtrysku z gazem. Jest
alternatywnym rozwiazaniem dla sprezarek.
Cechy urzadzenia DESY® 300/100:
- cisnienie sprezonego azotu od 30 do 250 bar
- wydajno$¢ gazoweqo azotu od 5 do
100 m*/godz.
- bardzo niskie zuzycie energii wynikajace ze
sprezania ciektego azotu
- azot 0 bardzo wysokiej czystosci pozbawiony
zanieczyszczen olejowych
- sprezanie azotu wedtug chwilowych potrzeb
- niskie koszty eksploatacyjne
- poziom hatasu (odlegtos¢ 2 m) 65 dB

Instalacja z DESY®300/100

Gazowy :
azot !
100 Nm*/h, i
i| 290 bar
DL = s
Ciekly DESY® Parownica Opdja: ;
azot 300/100 dodatkowy !
6 bar modut .
podnoszacy .

cisnienie
do 500bar \
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Modut zmiany kierunku przeptywu gazu Instalacja z modutem zmiany kierunku przeptywu gazu
Modut stuzy do zmiany kierunku przeptywu

azotu w procesie chtodzenia wewnetrznego

podczas wirysku z gazem oraz odprezenia

formy po chtodzeniu.

Cechy modutu: 7
- maksymalne cisnienie pracy 500 bar ANANANANAN
W VVVVVY

- ilos¢ gniazd do zasilania 1, 2 lub 4
- z3silanie sprezonym powietrzem 140 NI/min,

cisnienie od 5 do 11 bar Wiryskarka Modut zmiany Modut DESY®300/100 Ciekty
- z7asilanie elektryczne 230V, 50 Hz kierunku kontrolny azot
przeptywu GIM

Forma 1

Wtryskiwacz pomocniczy Wtryskiwacz gtowny j

X

Forma 2

X

Wtryskiwacz pomocniczy — Wtryskiwacz gtéwny

Zawor D Zawor A

7awor C 7awor B

Modut kontrolny GIM

1

N, 300 bar



Urzadzenie DSD 500
Urzadzenie DSD 500 stuzy do bardzo
precyzyjnego dozowania ciektego lub
gazowego dwutlenku wegla oraz gazowego
azotu do wyttaczarek lub urzadzen
stosowanych w przetwdrstwie tworzyw
sztucznych (np. do spieniania PUR),
pracujacych wsposob ciagty lub okresowy.
Cechy urzadzenia DSD 500:
- maksymalne cisnienie dozowania 420 bar
- wydajno$¢ od 0,3 do 40 kq ciektego €0,/godz.
- zasilanie elektryczne 230V, 50 Hz
- zasilanie sprezonym powietrzem 6 bar
- bardzo doktadne dozowanie gazéw
- automatyczne dostrajanie sie do warunkow
procesu
- dozowanie gazéw w procesach ciggtych
i okresowych

Instalacja z DSD 500

€0,
niskie
cisnienie
20 bar, 20 °C

0k. 100-400 bar
Np.1-20kg/h oo ‘
Kontroler przeptywu

Np. 60 bar |

[

Wyttaczarka
Stacja DSD 500
kolmpresorowa Poza dostawami Linde
ciektego €0, .
pLe1ts TTTTTTToomoommoomoomoooee
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Jednostka CFA Instalacja z CFA
Jednostka CFA stuzy do transferu ciektego
dwutlenku wegla miedzy zbiornikiem z ciektym
(0, a urzadzeniem dozujacym ciekty CO,
doprocesu (DSD500 lubinnym). Zapewnia —  oosmmm | | il
nadmiar ciektego dwutlenku wegla w stosunku
do wydajnosci urzadzenia dozujacego, chroniac
je przed zniszczeniem. Nadmiar dwutlenku
wegla zawracany jest do zbiornika.

Cechy jednostki CFA:

S ‘ : 70-500 bar
- maksymalne cisnienie wejsciowe €0, 22 bar ‘ :

Gtowica

mieszajqca

Np. 90 bar
3,5 kg/min

- liczba tfoczkéw 3 @, e
- requlowana wartos¢ cisnienia wyjsciowego 20 bar
- transfer ciekteqo €O, bez fazy gazowej -20°C %& |
- transfer ciektego O, bez fluktuacji przeptywy ==
Dostepne s3 jednostki o réznej wydajnosci CFA

i maksymalnym cisnieniu ttoczenia. '

Forma

NIV
A

Wysokocisnieniowa
pompa dozujaca



Stacja kompresorowa ciektego
dwutlenku wegla

Stacja kompresorowa ciektego dwutlenku
wegla stuzy do transferu ciektego CO, pod
cisnieniem, miedzy zbiornikiem z ciektym
(0, a urzadzeniem dozujacym ciekty CO,
do procesu (DSD500 lub innym). Zasilanie
urzadzen dozujgcych odbywa sig w sposdb
niewymagajacy powrotu nadmiaru ciektego
dwutlenku wegla do zbiornika.

Cechy stacji kompresorowej:

- cisnienie korncowe €O, 0d 40 do 80 bar z opcja

do 100 bar

- cisnienie wejsciowe CO, przynajmniej 18 bar

- wydajno$¢ €0, 0d 5 do 80 kg/godz. przy
cisnieniu 60 bar

- zasilanie elektryczne 230V, 50 Hz

- zasilanie sprezonym powietrzem do
0,2 Nm?/kq (0,, cisnienie 6 bar

- wersja automatycznego lub recznego
przetaczania miedzy wzmacniaczami
cisnienia

- ciekty €O, transferowany bez fazy gazowej

Instalacja ze stacja kompresorowa €0,

o,
niskie
cisnienie
20 bar, -20 °C

Np. 60 bar, 0°C,
Np. 5-100 kg/h

[g] |
=

Stacja kompresorowa
ciektego CO,
DLE 15

DSD 500

0k. 100-400 bar
Np. 1-20 kg/h
Kontroler przeptywu

I

I

I

! NNV VN :qu
| \/\/\/\/\/|\/

I

I

I

I

|

Wyttaczarka 2

Poza dostawami Linde



Sruba transportowa do schtadzania

Sruba transportowa stuzy do schtadzania
przed mieleniem wstepnie rozdrobnionego
materiatu. Jej specjalna konstrukcja zapewnia
doskonata wymiane ciepta miedzy materiatem
a ciektym azotem. Umozliwia to maksymalne
wykorzystanie azotu oraz lepsze schtodzenie
materiatu. Dostepne sg sruby o réznej dtugosci
zapewniajace r6zng wydajnosc.

Instalacja ze $ruba transportowa

Urzadzenie odmierzjace

Dozownik
Rozdzielacz gazu
/’ — | : | —
Zawor 1
l
— 3%%%53&' /‘\ Dmuchawa
Sruba transportowa 7
Miyn udarowy \@/ Filtr

Ciekty azot \\/—%
TIC
Sito
l

Zmielony produkt
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Kompleksowe rozwigzania.
Linde uwzglednia indywidualne wymagania
klienta i specyfike branzy.

Technologie wykorzystujace gazy techniczne
sg powszechne w przetworstwie tworzyw
sztucznychiqumy. Najczesciej stosowane gazy
to azotidwutlenek wegla.

Oferujemy rozwiazania kompleksowe:
dostawy gazdw, zbiorniki magazynowe, sprzet
aplikacyjny, ustugi serwisowe, instalacje
rozprowadzania gazéw, doradztwo oraz testy
sprzetu aplikacyjnego.
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Stawiamy na innowacje i partnerstwo.

Nowatorskie rozwiazania w dziedzinie zastosowan gazéw zapewnity Linde Gas pozycje technologicznego lidera.
Nasze produkty i technologie gazowe wybieraja najbardziej wymagajacy klienci w ponad 70 krajach $wiata.
Staramy sie by¢ dla nich zaufanym partnerem w realizacji nawet najtrudniejszych przedsiewzie¢ gospodarczych.
Tworzymy rozwiazania pozwalajace dziata¢ skuteczniej i wydajniej.

Pragniemy, by nasza firma byta postrzegana jako partner wyrdzniajacy sie jakoscia i profesjonalizmem.

Kazdy sukces naszeqo klienta cieszy nas i motywuje do dalszej pracy.

Linde - ideas become solutions.

Biura handlowe

Bydgoszcz

ul. Chemiczna 1
Tel.: 052 372 61 00
Fax: 052363 2003

Gdansk

ul. Grunwaldzka 311
Tel.: 058 552 20 61
Fax: 058 511 28 35

Kielce

ul. Sciegienneqo 201
Tel.: 041368 74 80
Fax: 041361 80 92

Koscian

ul. Przemystowa 17
Tel.: 065 511 89 00

Fax: 065 511 89 02

Linde Gaz Polska Sp. z 0.0., al. Jana Pawta Il 413, 31-864 Krakow
Telefon: +48 12 643 92 00, Fax: +48 12 643 93 00; www.linde-gaz.pl

Krakow

al.Jana Pawtall 41a
Tel.: 012 643 92 00
Fax: 012 643 93 00

Lublin

ul. Metgiewska 7/9
Tel.: 081710 15 90
Fax: 081710 15 85

todi

ul. Traktorowa 145
Tel.: 042 613 65 40
Fax: 042 613 65 45

Mielec

ul. Przemystowa 24
Tel.: 017 788 76 54
Fax: 017 788 76 06

Olsztyn

ul. Lubelska 44d
Tel./Fax: 089 533 76 01
Tel. kom.: 0600 060 075

Poznan

ul. Dabrowskiego 138
Tel.: 061 848 30 69
Fax: 061 84119 42

Pszczyna

ul. Grzebtowiec 34
Tel.: 032 449 27 00
Fax: 032 449 27 05

Szczecin

ul. Celna 1

Tel./Fax: 091 462 44 51
091462 32 85

Warszawa

ul. Zgrupowania AK ,Kampinos” 30

Tel.: 022 569 83 00
Fax: 022 569 83 02

Wroctaw

ul. Prosta 36

Tel.: 071783 76 60
Fax: 071 783 76 61

04401009 -2.1 mmds



