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extruderi cu surub dublu corotativ




2006
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Au fost facute cercetari cu privire la productia de piese de
schimb pentru extruderi cu surub dublu corotativ

2007

E— o

La data de 17 septembrie 2007, Polimer Teknik a fost
infiintata ca o companie pentru producerea extruderului
cu doua suruburi si al pieselor de schimb, perioada in care
fnca nu exista un producator in acest domeniu in Turcia.

2008

——
Prima productie de masini: PTLE T25 extruderi cu surub
dublu corotativ
Proiectul privind aplicarea tehnicii de analiza a fluxului de
urmarire a particulelor de emisie de pozitroni pentru
investigarea fluxului de polimer si a conduitei de
amestecare in cadrul proceselor industriale cu doua
suruburi Proiect PEPT-FLOW, incluzand Fundatia
Turceasca a Industriei de Materiale Plastice (PAGEV),
Asociatia Germana a Convertorilor de Materiale Plastice
(GKV), Federatia Britanica pentru Materialelor Plastice
(BPF), Asociatia Italiana a Masinilor din Materiale Plastice
si Cauciuc (AMAPLAST) si iar Polimer Teknik a fost
infiintata.

2009

E— oeeesee———

Primul export in Rusia.

2010

e ——

Timp de trei ani, Polimer Teknik a fost membru al
consiliului de administratie al Asociatiei Industrialistilor
de Materiale Plastice din Turcia (PAGDER).
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2011
e
S-a lansat marca poex.

2012

S-a mutat in zona industriala Cali pentru cresterea capacitatii
de productie.

2013

9
Respectarea standardizarii EUROMAP.

2014

TUBITAK - Program international de finantare pentru proiecte
de cercetare si dezvoltare industriala - EUREKA Crearea
tehnologiilor inovatoare de produse compozite speciale, in
multe industrii cu reciclarea deseurilor de produse textile din
material plastic sintetic

2015

Trebuia sa TS EN ISO 9001: 2008 Certificare a standardizarii
calitatii
E—— e

Sucursalele din Istanbul si Moscova au fost incluse pe piata.

.

Am dori sa multumim tuturor clientilor nostri, furnizorilor si
colegilor ce au facut investitii, au dirijat si au sustinut lucrarile
noastre, contribuind astfel la progresul nostru.
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Polimer Teknik a fost infiintata in 2007 pe vremea cand nu exista un
producdtor in acest domeniu in Turcia, pentru a fabrica extruder cu
doud suruburi si piese de schimb pentru acesta. Polimer Teknik a ajuns
sa fle 0 companie bine-cunoscuta si solicitata intr-un interval scurt de
timp.

Polimer Teknik detine o structura tanara si dinamica, ce a dat un nou
sens pietei cu extruderi, fiind inovatoare si cu o vizualitate estetica
si utilizand tehnologia modernd cu cele mai bune echipamente
calificate.

Polimer Teknik acorda o atentie serioasa dezvoltarii de noi produse si
sprijind calitatea produsului cu teste stiintifice, totodata are la dispozitie
multe echipamente patentate. Inca din ziua in care a fost infiintata,
Polimer Teknik, a obtinut un loc important in piatd, exportand m in
nenumeroase tari.

In ultimii ani, Polimer Teknik a fost prezentat drept un nume a marcii
: poex, lucru ce a transformat marca intr-o marca comerciald de
. incredere si de cea mai buna calitate.

www.poex.com.tr 3
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poex
ofera solutii excelente
pentru prepararea sarcinilor
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INGINERIE
PLASTICA
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A Compozitia plastica este un proces de addugarea de materiale pentru umplere si aditivi intr-o
baza din plastic topit pentru a produce un material ce sd ajunga la calitatile dorite. Aditivii si
modificatorii pot aduce ca rezultat un material plastic ce sa aiba o anumitd culoare, texturd,
rezistenta si asa mai departe.

Unul dintre principalele reglementari de aplicare pentru extrudere poex cu doud suruburi este
compozitia. Caracteristicile excelente de incorporare pentru aditivi, materiale de umplere si
materiale intdritoare creeaza produse ce pot fi utilizate in multe domenii.

In aplicatii in care parametrii precum rezistenta la rupere sau rezistenta la impact sunt relevanti,
polimerul este intarit cu fibre. Se utilizeaza predominant fibrele de sticla, dar se pot utiliza si alte
fibre ce sunt compusi cu substante purtatoare de polimeri, cum ar fi carbon si fibrele naturale.
Aceasta extindere si compozitie a fibrelor fata de lanturile polimerice produce materiale cu
rezistenta ridicata la rupere si la impact, fapt ce determina greutatea lor redusa.
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1- Polimer 5- Fitil fibra de sticld/carbon A1- Supapd diversa B1- Baie de racire
2- Aditiv 6- Alimentator lateral A2- Peletizator subacvatic ~ B2- Uscator

3- Material pentru umpluturd 7- Degazarea in vid A3- Uscator centrifugal B3- Peletizer

4- Sticla textild tocata 8- Extruder poex cu suruburi duble seria T

-
o

.' ¥ fi ' -"'}!:
/B ' ! ! | B

‘ Aplicatiile speciale sunt;

- Fabricarea nanocompusilor prin amestecarea silicatilor de
acoperire in PP sau PA.

- Incorporarea de protectie a micro-margelelor de sticld n

4. Unii polimeri sunt; — PP, PA etc.

- Fiole poliolice (HDPE, LDPE, LLDPE, PP etc) + Compusii cu fibre lungi in procesul direct

. Polimeri stirenici (de ex. ABS, PS, SAN etc) - Amestecarea compozitelor din lemn si plastic

. Termoplastice tehnice (PA, PET, PBT, PC, ABS, POM, - Degazarea compusilor polimerici cu o pondere de pana la
PMMA, PPO, PPS, PTFE, LCP, PEEK etc) 80% din umpluturi de sticla

- Materiale sensibile la climatizare si forfecare (XLPE, » 1-PET sau deseuri din fibre de carpetd PA
cauciuc termoplastic, polimeri spumati etc)) - Pregatirea polimerilor la temperaturi ridicate precum PEEK

- Filtrarea topirilor de PC pentru aplicatii optice

—_— WWW_poeX.com_tr 7




poex furnizeaza sisteme pentru aplicatia
wamestecurilor“atat de culoare personaliza-
ta cat si pentru cele cu o culoare concentrata

MASTERBAICH-URI
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A Amestecul este realizat dintr-un aditiv solid sau lichid pentru plastic utilizat in colorarea materialelor
plastice (color masterbatch) sau imbunatatirea altor proprietati ale materialelor plastice
(masterbatch aditiv). Masterbatch este un amestec concentrat de pigmenti si / sau aditivi (20-90%)
incapsulat printr-un proces de climatizare intr-o rasind transportatd, ce este post-racitd si tdiata
intr-o forma granulara. Masterbatch-urile sunt disponibile intr-o gama larga de rasini transportate:
PE, PP, PS, SAN, PMMA, ABS, PET, PBT, PLA, PA, PES, EVA, TPU si bio-rdsini de specialitate.

Scopul productiei masterbatch este incorporarea optima a aditivilor in matricea polimerica.
Materialul subtire fin si sub forma de pulbere tinde sa se deverseze, motiv pentru care prelucrarea
acestui material este dificila.

Extruderul cu doud suruburi rotativ este componenta principald a unei linii masterbatch.
Indeplineste sarcina de omogenizare, dispersare (divizarea deversarii), umezirea si distribuirea
pigmentilor/ aditivilor/ materialelor de umplere in matricea polimerica. Acest lucru se face fie prin
{ premix sau printr-Unyproges split-feed.
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‘ Premix (preamestecurile)

Extruderul este alimentat cu un premix compus din
polimeri, pigmenti si aditivi de dispersie. Tn mod
normal, aceste premixuri sunt produse in loturi printr-o
etapd de amestecare realizatd anterior.

:
3

1- Polimer 6- Mixer A1- Supapa diversa B1- Baie de récire
2- Pulverizator 7- Alimentator volumetric A2- Peletizator subacvatic B2- Uscator
3- Pulbere de polimer 8- Degazarea in vid A3- Uscator centrifugal B3- Peletizer
4- Aditiv 9- Extruder poex cu suruburi duble seria T
5- Pigment
/L Alimentare divizata f o mm o = = oim = mim o m o o im e oim o mim e e o mm === -

Componentele formularii nu sunt introduse simultan
sau impreuna in extruder. Pigmenti, umpluturi si
aditivi de dispersie addugati prin unul sau doud
alimentatoare gravimetrice, dupa caz, ajutatoarele
de dispersie sunt addugate prin unul sau doud
alimentatoare laterale.
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1- Polimer 4- Alimentator lateral A1- Supapa diversa B1- Baie de racire
2- Aditiv 5- Degazarea in vid A2- Peletizator subacvatic B2- Uscator
3- Pigment 6- Extruder poex cu suruburi duble seria T A3- Uscator centrifugal B3- Peletizer

www.poex.com.tr 9




Elastomerii termoplastici sunt produsi intr-o mare varietate de forme si formulari folosind
sisteme de extrudare poex. Etapa de procesare este urmata de incdlzirea produsului
semifinalizat pentru a produce produsul final. Datorita structurii lor moleculare, elastomerii
termoplastici poseda proprietati elastice combinate cu caracteristici de prelucrare
termoplastica. Posibilitatile de productie ale diferitilor elastomeri termoplastici necesitd o
cunoastere profunda a masinariilor si a ingineriei de proces. Asadar, acestea sunt potrivite
in mod special pentru compusii de extrudere poex.




A Elastomeri termoplastici majori -
« Copolimeri in bloc de stiren (TPE-S)
« Vulcanizatori termoplastici (TPV)
« Poliuretani termoplastici (TPU)
« Amestecuri de poliole termoplastice (TPO)
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1- Elastomer
2- Termoplastic
3- Material de umplere

4- Aditiv 7- Degazarea in vid 10- Uscator centrifugal
5- Material de umplere (pozitie 8- Supapa de deviere 11- Extruder poex cu suruburi duble seria T
optionala) 9- Peletizator subacvatic 12- Alimentator lichid

6- Alimentator lateral

Www.poex.com.tr 11




EXTRUDARE DIRECTA

‘ Ava

e,

- Polimerul trebuie sd sufere mai putind caldurd si stres.
- Cunostinte valoroase de cunostinte tehnice raman in casa.
« Planificarea productiei si proiectarea produsului sunt

In afara compusilor, extruderele poex

pot fi utilizate si pentru modelare intr-o

singura etapa de proces.

‘ Extrudarea directa sau compusii in linie permit producerea de semiproduse
si produse finale, precum filme, pldci, tuburi sau profiluri intr-o singura
etapa de proces. Peletizarea intermediara tipica pentru materialele plastice
si alte produse, fiind omise, in ceea ce priveste compusii in linie, costurile
pentru investitii si exploatare, prin urmare necesitatile energetice ale
procesului de productie scad drastic. Unele produse pot fi fabricate intr-o
singura etapa doar prin extrudare directd. Cu extrudare directd, materialele
au un proces mai mic de climatizare si forfecare, ceea ce duce frecvent la

proprietdti mecanice imbunatatite ale produsului final.
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Productia de panouri
compozite din aluminiu

ntaje

Etapa de peletizare este eliminata.

flexibile.

Derularea Grild
. . stratului rulou
- Procesul economiseste energie. suplimentar
o Unitatea Cuter de Unitatea Rulouri racite cu apa
Unitatea Ghilotina de decolare  tdiat marginile Corona -
de asezare o
l\ é\ Rulouri racite cu aer
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Linie pentru productla de straturi dense in
scopul protectiei impotriva zgomotului in
interiorul masinariei.

Linie de productie a foilor de# B
termoformare

< Acumulator
'Frgrr:l?:isfi: Alimentator

LIW gravimetric / Desfasurarea
o ) Schimbator Extruder cu carpetei
Matrita de laminare de ecran doua suruburi

prin extrudare
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»  Aplicatii polimerice
b, ecologice

BIOPOLIMERI

‘ Bioplasticele sunt materialele plastice produse din materii prime regenerabile ecologice.

Amidonul termoplastic biodegradabil si compostabil (TPS) in principal este produs din plante
carbohidratice, cum ar fi porumbul, trestia de zahdr sau celuloza, prin intermediul unui fel de
plastifiant. De asemenea, TPS poate fi amestecat cu succes cu un al doilea polimer pe baza de bio,
cum ar fi acidul polilactic (PLA), policaprolactonul (PCL), alcoolul polivinilic (PVA) sau poliesterii
sintetici. Prin urmare, produsele ecologice sunt produsele ce sunt compuse total sau partial din
materiale biologice sau regenerabile.

poex are experientd adecvata pentru productia de amidon termoplastic si proiectarea sistemelor de
amestecare in ceea ce priveste produse biodegradabile.

Bioproduse

‘ Aplicatii generale pentru prelucrarea

b Bioblastici
LR i produselor biodegradabile

De exemplu: De exemplu:
Bioproduse PLA, PHA, PBS,
PE, PET, PA, PTT Amestec de amido

- Productia de amidon termoplastic (TPS)

Nu sunt
biodegradabile

: ) - Compusi din diverse materiale bioplastice
Biodegradabile ’

Plastici conventionali, | - Compusi din materiale plastice si materiale
de exemplu: PE, PE, PET b[o|ogice

« Amidon granular ca umplutura pentru
imbunadtdtirea biodegradabilitdtii materialelor
plastice

- Peletizarea PLA-ului sia compusilor PLA

- Polilactida (PLA), PVOH, copoliester sintetic, PBS,
Bazat pe combustibili fosili Sursa: i i i i PHA: PCI—, CA




A Compunerea biopolimerilor constituie

= e, primul proces de preparare pentru
- modificarea materialelor plastice prin
1-* . e extrudare dupa producerea polimerului
a2 de baza. Aceastd caracteristica a
i materialelor plastice poate fi schimbata

selectiv pe tot parcursul prepararii. Astfel
este adaptat la urmatorul proces si la
caracteristicile specifice ale produsului.

. Plasticul este topit in interiorul

extruderului, unde este amestecat cu

i B aditivi, materiale de umplere, materiale

de armare sau o combinatie a acestora.

L Se formeaza dupa o omogenizare si
degazare a compusilor - de obicei ca
elemente - prin utilizarea unui utilaj,
apoi racit si procesat in granule de

. _.Fic. In procesul de compunere apar

umerosi ecoriti inainte si in timpul
procesarii. In functie de tipul de plastic,
acesti factori sunt evidenti in grade
variabile iar efectul are proprietati
mecanice, termice (chimice) si reologice.

T :
3

1- Amidon/Bio-polimer 4- Alimentator lateral A1- Peletizator de deshidratare B1- Peletizator de deshidratare
2- Other Polimer/Material de umplere (Optianal) ~ 5- Degazarea in vid A2- Uscétor centrifugal B2- Granulator
3- Extruder poex cu doud suruburi seria T 6- Alimentator lichid

www.poex.com.tr 15




Pana la 80% poliolice
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‘ Masterbatch-ul supraincarcat contine mai mult de 50% din greutatea
uleiului care este dispersat intr-o matrice de polimeri. Extruderele poex
sunt capabile sa cuprinda o incidenta foarte ridicatda a materialelor de
umplere, de exemplu in masterbatch-ul de umplere. Masterbatch-urile de
umplere sunt utilizate in esentd pentru optimizarea si cresterea gradului de
rezistentd, reducerea contractiei si imbundtatirea aspectului de la suprafata
al produsului final si / sau reducerea pretului compusului.

compusii poex cu suruburi adanci sunt potrivite pentru a obtine rezultate
mult mai bune in cazul producerii de compusi supraincarcati, datorita
suruburilor mari. In functie de tipul si cantitatea materialului de umplere
vor fi necesare diferite instalatii de proces

#\  Procesul compusilor este identificat dupa cum urmeaza

- topirea matricei polimerice
« lubrifierea materialului de umplere cu polimerul topit
- dispersia aglomeratelor si a agregatelor

- dispersie omogena in matricea polimerica

« omogenizarea si degazarea topiturii




‘ Utilizarea obisnuita a materialelor de umplere anorganice s caracteristicile

« Talcul - foarte delicat, cu rezistienta ridicata, cu « Sulfatul de bariu (BaS0,) este sub forma de cristale
permeabilitate redusa a gazelor, avand caracteristici de rombice cu rezistenta si opacitate acida si alcaling, avand o
abrazivitate reduse si lubrifiere ridicata, ii ofera produsului densitate de greutate specificd ridicata si o bariera fonica

‘Hﬁqgoprieté'gi speciale de exterior - este de preferintd sa perfectd, se adaugd prin alimentatorul lateral.
fie adaugat la polimerul topit printr-un alimentator lateral.

» Wolastonitul ieste bogat in fibre si imbunatdteste
Carbonaﬁe calciu (CaC0O;) - cu elemente cubice, rezistenta la tractiune si flexibilitate, stabilitatea termica
rezistente la caldura, cu caracteristici de meticulozitate si si dimensionald la temperaturi ridicate; se adauga prin
uritate in interiorul polimerului, ajuts la imbunatatirea alimentatorul lateral.

compensarea rii de luciu, modificarea

ralelor (pentru duce un film poros), umplerea
functionald, rentabi , se adduga prin alimentatorul
lateral si oferd dis itate in trei stdri, cum ar fi creta,
calcarul si marmura.

- Materialele de umplere sunt pana la 85% incorporate
in polimer prin intermediul a doud sau mai multe
alimentatoare laterale, pentru a obtine cote mai mari.
In plus, cotele de umplere mai mari necesita sectiuni
de prelucrare lungi, intre 52 si 60D, pentru a se asigura
ca particulele de umplere sunt perfect incorporate in

5 matricea polimerica.

. .

Trei criterii importante ce influenteaza interactiunea dintre filtru si matricea polimerica:

materialelor de umplere « Suprafata materialului de umplere

t de aspect mic, cum ar fi CaCO3 sau  Suprafata specifica (m®/ g) indicd numarul de puncte de
ificativ rezistenta la tractiune aderentd intre filtru si lanturile polimerice: suprafatd mare>
natatesc modulul de numeroase puncte de aderentd> proprietati mecanice
procent de aspect mare, cum ar  mai bune (meticulozitate mai mare si luciu la suprafata

, ajuta la Imbunatatirea rezistenteila  polimerului, rezistentd la tractiune mai buna si rezistentd
ecum si a modulului de elasticitate. la rupere ca si rezistenta la impact). De asemnea este
importanta acoperirea suprafetei, deoarece schimba energia
suprafetei: o suprafatd hidrofild devine hidrofobd. Hidrofobia
inseamna mai pustine formdri aglomerate, de asemenea
omportamentul particulelor de proprietatea cu flux liber este imbunatatita. Lubrifierea este
atat de fortele Van-der-Wals ce actioneazd  in esentd afectatd de distanta dintre energiile de suprafata
rticule (dimensiunile particulelor> 1 um), cat si de ale particulelor si a matricei polimerice.

le de forfecare dispersive din extruder (dimensiunile

particulelor materialului de

pafticulelor <10 um).
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1- Polimer 4- Material de umplere 7- Degazarea in vid A1- Peletizator de deshidratarer B1- Peletizator subacvatic
2- Aditiv 5- Material de umplere 8- Alimentator lichid A2- Uscator centrifugal B2- Uscator centrifugal
3- Material de umplere 6- Alimentator lateral 9- Extruder poex cu doud suruburi seria T

10- Pompa cu transmisie
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COMPUSI FARA
IGNIFUGI CU HALOGEN

AAYAY]

Ignifug fara halogen (HFFR)Ignifug cu zero halogen (ZHFR), Fum redus cu zero
halogen (LSOH), Fum si gaze reduse (LSF) sunt toate denumiri asociate compusilor
care sunt folositi pe scara larga in panourile compozitelor din aluminiu (ACP), Fir &
Cabluri, pardoseli si izolatie din spuma.

In general, acesti compusi se bazeaza pe polietilend sau pe copolimeri de polietileng,
prin adaus de materiale de umplere minerale pentru a imbunatati proprietatile
ignifuge. Se preferd utilizarea lor mai mult in cazurile aplicatiilor din PVC si alti
polimeri halogenati in care atat gazul acid cat si fumul este redus, avand o evolutie
mai redusa in cazul unui incendiu.

Cuplarea HFFR in compusii miezului panourilor compozite din aluminiu, precum si
acoperirea cu fir si cablu sunt compusi foarte umpluti cu minerale, asmanator cu
matricele de polioling, ce necesita concentratii mari de ignifugi comuni, ATH sau Mg
(OH) 2.Tn comparatie cu ATH cu Mg (OH) 2; ATH are o temperaturd de degradare mai
scazuta (~ 200 ° C) si este utilizat cu formuldri de baza EVA / LLDPE, dar cu Mg (OH)
2 (Hidroxid de Magneziu) avand temperatura de degradare mai mare (~ 340 ° C) si
utilizandu-se atunci cand polipropilena este polimerul de baza.
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1- Polimer 4- Aditiv ignifug 7- Degazarea in vid 10- Uscdtor centrifugal
2- Aditiv 5- Aditiv ignifug 8- Supapa invertor 11- Extruder poex cu doud suruburi seria T
3- Material pentru umplutura (Optia- 6- Alimentator lateral 9- Peletizator subacvatic 12- Alimentator lichid
nal)
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‘ Mecanism de ignifugare a materialelor minerale de umplere

ATH este cel mai popular material de umplere
ignifug si functioneaza printr-un mecanism diferit
de ignifug in comparatie cu alte halogenate.

ATH indeplineste doua functii suplimentare,

fiind folosit atat ca material de umplere, cat si ca
supresor de fum. In zilele noastre, fumul generat
in timpul arderii materialelor a devenit din ce

In ce mai important. Acest lucru este valabil in

special in cazul retelelelor de tranziportare in masa.

Produsele ignifuge halogenate produc fum, fiind
o proprietate a functionarii lor; fumul ajutand

la oprirea focului. ATH functioneaza printr-un
mecanism diferit ce nu produce fum.O singura
utilizare a ATH intr-o cantitate preponderenta

poate produce un compus cu o cantitate micad de
fum.Nivelul de fum poate fi redus atunci cand este
utilizat iImpreund cu compusii halogenati. 60-65%
din materialul de umplere trebuie sa fie incorporat
in matricea polimericd, ce conchide reducerea
performantelor mecanice originale pentru o
ignifugare eficienta. Pentru a obtine performante
mecanice excelente la o umplere minerala foarte
ridicatd si pentru a optimiza performantele
mecanice, dispersia de aglomerari si dispersia
omogena a ATH-ului in matricea polimerica este
necesara suplimentarea acceptabilitatii ATH-ului

in matricei polimerice printr o proiectare cu surub
unic.
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‘ poex le prezinta clientilor sdi o inovatie ce economiseste energie si timp prin combinatiile ce aduc
beneficiile reciclarii si ale compunerii intr-o singura uzina. Sistemul produce compusi de reciclare
personalizati pentru aplicatii de inalta calitate.

RECOMPUNERE

Extruderele recompuse corotative cu doud suruburi pot gestiona toate operatiunile ce contin
compusi, prin proprietati excelente de amestecare si degazare. In plus, fatd de dozarea unei mari

varietati de aditivi, pot fi amestecate
si cantitdti mari de materiale de
umplere si agenti de intdrire. Cu
masinariile recompuse poex este
posibild prelucrarea i extrudarea
directd a PET-urilor; atat in cazul pre-
uscarii materialelor, cat si cristalizarii si
aglomerarii reciclate nu sunt necesare
comparativ cu tehnicile conventionale
de prelucrare a PET-ului.

A Unele dintre avantaje

- Capacitatea de a imbunatati performanta materialului
prin addugarea materialului de umplere sau prin orice alte
ingrediente.

+ Amestecarea homeogend a deseurilor are un indice de flux
de topire diferit

- Eficienta imbunatatitd a vidului are un produs de o calitate
superioara

« Polimerul trebuie sa scada mai putin la cdldura si la tensiunea
de forfecare

+ Procesul economiseste energie

20




‘ Extruderele de laborator poex se disting nu numai prin standarde de calitate
superioara si proiectarea excelentd, ci si prin procedura usor compatibild si
sistemul de procesare modular extrem de flexibil.

Datoritd faptului ca poex T27 necesita putin spatiu si poate fi pozitionat in mod

liber, utilizatorul primeste flexibilitatea unei masini de laborator ce poate fi
adoptata atat pentru productia in serie, cat si pentru cercetderile de laborator.

SISTEME DE LABORATO
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pentruacoperire cu pulbere poe

£y ] i e ! a3 o,;f‘ ¥
\

1 4 e &

75

e

Cresterea constanta a presiunii asupra costurilor si cererea de flexibilitate
maxima in fabricarea acoperirilor cu pulbere necesitd linii de productie la
cel mai inalt nivel de productivitate. Dezvoltarea de noi produse pentru
noi domenii de aplicatii - de exemplu industria auto - progreseaza bine cu
extruderele poex. Polimer Teknik a dezvoltat extrudere cu doua suruburi
cu cel mai mare volum liber si cu cel mai mare cuplu specific, pentru a
satisface aceste cerinte ridicate ale pietei.

CU PULBEF

‘ Avantaje

- Extruderele poex cu doua suruburi au cel mai mare volum liber si cel mai mare cuplu specific

ACOPERIRE

- extruderele poex produc acoperiri cu pulbere omogene convingatoare detine in mod clar un cost redus
de productie

- Din punct de vedere comparativ, avantajul clientilor ce folosesc poex este limpede

- Are un debit cu 50% mai mare la aceeasi dimensiune a extruderului sau la o dimensiune mai mica
alternativa a extruderului pentru acelasi debit, astfel obtinundu-se un timp de curdtare mai scurt

- Alimentare superioara imbunatatita datoritd adancimii mai mari de zbor si viteze mai mari
- Detine o mai mare flexibilitate a vitezei, a timpului de sedere si a fluxului

- Temperaturi mai scdzute ale materialului, acest lucru produce mai putin stres, dand o calitate imbunatatita
produsului, fapt ce depinde in functie de produs si proces

A Unele aplicatii sunt o _E >@

- Acoperire cu pulbere epoxidica

- Acoperire cu pulbere de poliester epoxidic
- Acoperire cu pulbere de poliester [ b

N N - Acoperire decorativa cu pulbere de
(6 poliester _ﬂ 2
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1- Rasina 5- Mixer 9- Banda rulanta 13- Produs final

2- Intaritor 6- Alimentator volumetric 10- Concasor 14- Extruder poex cu suruburi duble seria T
3- Pigment 7- Degazarea in vid 11- Pulverizator

4- Material de umplutura 8- Role de racire 12- Ecran vibrant
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In ultimii ani, productia de topire si etansare s-a
schimbat datorité progreselor tehnologice astfel
flexibilitate si ecologle. Un sistem de productle
continu, cu timp de sedere scurt, putere mare
de amestecare chiar si la vascozitate ridicatd si
cu o compozitie modulara / interschimbabila
a proiectarii liniei, fiind calea de a atinge aceste
obiective ambitioase. Extruderul cu doud suruburi
poex este masina ce indeplineste cel mai bine
aceste cerinte.
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ADEZIVI DE TOPIRE
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\ [{]=——=>Procesul urmator
1- Cauciuc 5- Rasind 9- Schimbator de ecran 13- Lichid de alimentare
2- Substantd de umpluturd 6- Rasind 10- Pompad cu angrenaj
3- Aditiv 7- Alimentator lateral 11- Rezervor anticiclic
4- Pigment 8- Degazarea in vid 12- Extruder poex cu suruburi duble seria T
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EXTRUDAREA
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ALIMENTELQOR

‘ Extrudarea este tehnologia de bazad pentru o varietate de produse, cum ar fi cerealele pentru
micul dejun, ingredientele alimentare, hrana pentru animalele de companie si transmisiunea
apei. Procesul de extrudare la cald gelatineaza amidonul, modificand textura sau denaturand
proteina in functie de cantitatea de energie mecanicd generatd, odata ce structura materiilor
prime originale este modificata in produse cu un finis interesant.

Metoda acceptata
pentru prelucrarea continua

Extrudarea este procesul cel mai frecvent utilizat pentru gatit si formarea completd sau partiald
a produselor din cereale.

Solidele premixate sunt introduse utilizandu-se abur si apa.

In cazul

necesitatii, substantele ce conferd gust sunt

adaugate la extruder pentru a promova reactiile aromatice

nca din ti

mpul acestei etape. Acest lucru permite gatirea

materiilor prime prin introducerea de energie mai mult sau
mai putin mecanica fiind considerata o functie a produsului.

‘ Ava

- Productivitate crescutad datorita procesarii continue,

- Oflexibilitate cu capacitatea de a procesa mai mare

- Datoritd amprentei optimizate pentru economii de

- Mentenantd si curdtare simpla si usoara

- Datorita faptului ca foloseste un minim de apa este

ntaje

Mai multd coerenta in productie si control al calitatii
produsului

pornire si oprire mai rapida intre schimbarile
produsului, trecerea rapida si automatizarea
avansata

a unei game largi de materie prima

energie si apa

un proces ce foloseste o energie scazuta, fapt valabil
din punct de vedere ecologic si economic




‘ Extrudarea farmaceutica a fost un proces utilizat pe scara larga in do-

meniul farmaceutic. Tehnologia de extrudare este o metoda accep-
tata pentru procesarea continua a materialelor farmaceutice si prez-
inta avantaje semnificative In comparatie cu procesele discontinue.
In aceasts arie de specialitate este important sa se optimizeze formu-
larea pentru a indeplini cerintele specifice. Extruderele farmaceutice
poex sunt concepute pentru a obtine produsul asteptat in limitele
amestecdrii continue a ingredientelor active farmaceutice. Sunt com-
binate un numar de etape de procesare, inclusiv alimentarea, topirea,
amestecarea, ventilarea si descarcarea in extruder. Manipularea mate-
rialelor din amonte si echipamentele din aval functioneaza impreuna
cu extruderul pentru a efectua operatia de fabricatie prevazuta.

Mai mult decat atat, echipamentele de extrudare farmaceutica accel-
ereazd debitul si potentialul de livrare de medicamente pe scara largad.
Exudatia de medicament produs de echipamentele de extrudare far-
maceuticd poate fi modelat in tablete sau macinat intr-o pulbere pen-
tru amestecarea cu alti excipienti.

-

www.poex.com.tr

EXTRUDAREA FARMACEUTICA
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Inginerie 'speciala pentru
formularile. dvs.
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‘ Polimer Teknik ofera un pachet complet de consultanta pentru industria
prelucrarii materialelor plastice, pachetul contine de laamenajarea tehnica,
planificarea proiectelor si asamblarea de catre inginerii competenti, pand
la punerea in functiune.

PROIE

A Controlul procesului Polimer Teknik
s-a realizat considerabil extins,
oferind astfel, un comfort superior ——

- Usor de invatat si de utilizat, functionare printr-un
ecran sensibil

- Afisare grafica si tabelard

- Afisare mare a parametrilor selectati

- Afisare tend

- Sistemn de alarma de avarie cu ecran optic si inregistrare
- Alegerea limbilor,

- Conectare in mai multe etape

- Functie simpla de ajutor bazatd pe text

- Gestionarea formulei tuturor parametrilor procesului
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‘ Echipa de proiect proiecteaza echipamentele

pentru furnizarea si distributia auxiliarelor
precum energie electrica, aer comprimat,
apa de racire etc. precum si echipamentele
necesare pentru tratarea emisiilor (in principal
gazele si aerul ventilat si ape uzate procesate)
in stransd colaborare cu clientul.

Sistemul nostru la cheie a cuprins proiectarea

si asistenta completa a proiectelor pentru a
integra fara probleme trepte cu toate sistemele
conexe din fabrica, incluzand atat manipularea
materialelor, sistemele de compunere i
granulare, precum si gestionarea finald a
depozitarii si gestiondrii distributiei.
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Mai mult decat atat, echipa de service Polimer
Teknik este disponibila pentru asistenta
profesionald la nivel mondial, avand grija
de noul dvs. sistem de amestecare. De la
inginerie de proiect, consiliere legatd de
proces, instalare si punere in functiune pana la
instruire si service neegalat, suntem partenerul
dvs. pentru a va proteja investitia pe termen
lung. Incluzand reorganizarea si repararea
ulterioard a sistemului de amestecare, mutarea
sistemului de amestecare sau modernizarea
liniei de amestecare.

www.poex.com.tr

PROIECT LA CHEI

LL
o
<
N
Z
o
L
0
O
=
wn-




-

‘\T\“‘.\""_‘: . . -
X OO DT SO e hai—
Extruder personalizat
si inovator pentru procesul unic ;f
|







ECHIPAMENTE
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Elemente de §urub modular

‘ Elementele de surub pentru extruderele cu doud
suruburi sunt proiectate Tn mod constant n
conformitate cu principiul modular. Gama foarte
larga de proteclie la uzurd, echipamentele diferite
si marea varietate de combinakii ofera opKiuni
aproape nelimitate pentru a ajusta configuralia
surubului la proces. Polimer Teknik va raspunde
Tntotdeauna cerinelor dvs. speciale Tn cazul Tn care
cele menKionate nu sunt suficiente pentru a adapta
echipamentul la ideile dvs. de produs si proces.

ECHIPAMENTE

CELELALTE

Prezentare generala a materialului Protectie ca aparare contra
Cod material W EYEE] Grosime Abraznune Corozmne

PSW 50 Otel nitrurat 0,5-0,6 mm

PSW 79 Utilaj Otel Inoxidabil Utilaj Otel fntarit XXX X

PSW 12 High Alloy Tool Steel intarit XX XXX
PSW 40 PM Utilaj Otel intarit XXX XX

PSW 11 HIP - PM Otel intarit XXXX XX
PSW 10 HIP - PM Otel intarit XXXXX XX
PSW 39 HIP - PM Otel intarit XXX XXXX
PSW 26 HIP - PM Otel Intarit XXXX XXXX
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DE PLASTIFICARE

Elemente ale butoiului modular

A Butoaiele Polimer Teknik sunt proiectate in mod unic pentru
seria poex T. Sunt diferite fatd de toate butoaiele conectate la
flansa, butoaiele patentate de Polimer Teknik (Nr. de Apel Patent
: 2014/06620) s-au fixat ca invelis solid si cdptuseli modulare
pentru a asigura o utilizare usoara.

Unele avantaje ale butoaielor inovatoare Polimer Teknik sunt
asamblarea si demontarea usoard, fiind usor de curatat, nu
necesita echipamente suplimentare pentru schimbare sau
reparare. Una dintre caracteristicile esentiale de calitate ale
extruderului este combinatia optimd de racire lichida si incalzirea
electrica in bucla de control a dispozitivului de temperatura.
Astfel, fiecare zonad are un sistem de incédlzire / racire separat.

De asemenea, putem produce butoaie de conexiune cu flansa, la
cerintele clientilor si in functie de abilitdtile noastre de productie.

Prezentare generala a materialului Protectie ca aparare contra
Cod material Material Grosime AbraZ|une Corozmne

PSW 50 Otel nitrurat 0,5-0,6 mm

PSW 79 Utilaj Otel intarit XXX X

PM 12 Utilaj Otel Inoxidabil intarit XX XXX
PSW 40 Otel pentru utilaje cu aliaj inalt intarit XXX XX
PSW CC Placat cu Conforma ntdrit XXXX XX

PSW 39 HIP - PM Otel intarit XXX XXXX
PSW 26 HIP - PM Otel intarit XXXX XXXX

—_— e ——————————————————————————————————————————————— WWW_poeX_com_tr 31




CELELALTE

ECHIPAMENTE

x Passo do Fuso

‘ Tijele sunt unul dintre cele mai importante si cu
adevdrat decisive echipamente ce transfera cuplul
unitatii in segmentele suruburilor si prin aceasta
ducand la proces. Din acest motiv, ele trebuie sa fie
concepute pentru a oferi performante mecanice
maxime. Identificarea speciald a materialului si a
tratamentului termic, Tmpreuna cu prelucrarea
precisd creeazd o componentd de inaltd calitate.
poex ofera o gamd larga de suruburi ce sunt
adaptate cerintelor masinii si procesului pentru a
preveni intretinerea sau defectarea excesiva.

« Toate sistemele de splina comune
« Proiectare cu o parte unicd sau modulara

« Gama larga de materiale diferite disponibile

x Peletizator cu Elemente
1

‘ poex oferd solutii pentru cerintele de peletizare ale
clientilor sdi cu peletizatoare ce au lanturi din seria G poex si
care sunt special concepute pentru granularea polimerilor
de gama largd extrudabili la elemente. Peletizatoarele
cu elemente poex serie G au multe optiuni, atat pentru
a alege tipul de material din otel potrivit cat si pentru
o calitate consecventa a produsului si disponibilitatea
sistemului. Rezistenta la uzurd sau rezistenta la coroziune

existd in functie de cerintele procesului. De asemenea,

o _ peletizatoarele poex cu elemente asigura functionarea si

—————————— h ; 2 Ari i ;
- intretinerea usoard prin structurile lor unice.

Latimea de functionare ___Puterea motorului
G60 15

60 mm 22 kW 30-70 m/min.
G100 100 mm 5.5 kW 30-70 m/min. 25
G200 200 mm 7.5 kW 30-70 m/min. 50
G300 300 mm 15 kW 30-70 m/min. 75
G400 400 mm 22 kW 30-70 m/min. 100
G600 600 mm 37 kW 30-70 m/min. 150

*Valorile superioare pentru diametrul si lungimea peletei este de 3 mm. Optional este disponibila reglarea online a lungimii peletelor.

Tabelul contine informatii generale despre peletizatorii din seria G standard. Este posibild si productia la comanda.




x—Echipamente de Screening cu Vibrant

|
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- Proiectare unica Polimer Teknik

- Indepérteaza in mod eficient lungimile fira a pierde pelete bune in cazul

specificatiilor supra-dimensionale

- Piese usoare ce se manevreaza cu usurinta de cdtre un singur operator

De asemenea, ecranul vibrator este un accesoriu
important pentru peletizatorul de fire si procesul
de fabricare a peletelor din granule de plastic si
cauciuc. Detine un motor vibrator puternic de
mare capacitate. Poate in mod eficace sa ecraneze
atat peletele supradimensionate, cat si pe cele
subdimensionate, permitand numai peletelor
dimensionate corect sd intre in incdrcator.

Zona de ecranizare (m?) Puterea motorului  Capacitate (Kg/h)

E200
E500
E800

200 x 1500
500 x 3000
800 x 3000

0,20
0,80
1,40

1x0,27 kW Maxim 120
2x0,27 kW Maxim 1000
2x0,31 kW Maxim 2500

Tabelul contine informatii generale despre ecranele vibrante din seria E standard. De asemenea, este posibila si productia la comanda.

x Schimbator de Ecran

A
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Schimbatoarele hidraulice de ecran sunt caracterizate printr-o
proiectare simpla, prin ergonomie si rationalitate ce au fost proiectate.
Datorita unui sistem de incalzire uniform si eficient, sunt potrivite pentru
prelucrarea polimerilor foarte sensibili. Operatiunea in combinatie cu
o unitate hidraulicd ce contine o schimbare rapida, permite inlocuirea
mediului de filtrare in timp ce extruderul functioneaza. Unitatile sunt
echipate cuun canal de cabluin parteainferioara ce transporta cablurile
de alimentare si termocuplurile intr-o cutie de jonctiune situata langa

cilindrul hidraulic.

Acest lucru previne supraincalzirea periculoasa

a sistemului electric, asigurand o fiabilitate maxima. Numeroasele
configuratii posibile permit o utilizare pe scara largd a acestor modele
ce permit continuitatea fluxului perfect in timpul inlocuirii ecranului.

Pompa.cu transmisie

C

=

amp cu joasa presiune

C

A Pompele cu transmisie cresc capacitatea in raport

proportional cu timpul de pornire. Pompa cu
transmisie determind functionarea in functie de
capacitatea de presiune ca si punct fix. In special in
prezenta unei pompe cu transmisie ce are un volum
mare, instalatiile pornesc (pornirea) si materialele
reduc schimbul de timp.

Sigiliul intern

Oficiu de
ventilatie

Sigiliul intern

www.poex.com.tr

Sigiliul intern
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CELELALTE

ECHIPAMENTE

x Sisteme de Dozare

‘ Alimentatoarele poex sunt masini extrem de versatile pentru dozarea volumetrica
si gravimetricd a diferitelor materiale cu proprietdti diferite si foarte precise.
Indiferent dacd este vorba de pulbere, cereale, fulgi, chipsuri, pastile: poex vd oferd
unalimentator ce le poate doza perfect! Mai mult decat atat, alimentatoarele poex
prezintd o solutie si pentru alimentarea ingredientelor lichide. Alimentatoarele de
lichide asigura un control continuu precis al fluxului volumetric sau gravimetric
al lichidelor. Unitatile gravimetrice sunt extrem de precise si combind pompa si
rezervorul cu o scala de suspensie sau cu o platforma; iar pompa de alimentare
pentru masurarea materialului este situata in afara zonei de scald. Cand lichidele
sunt alimentate, fiecare aplicatie poate contine cerinte speciale. O gama larga de
pompe si rezervoare pot fi combinate pentru construirea unui alimentator de
lichid si pentru a satisface cerintele specifice. Pompa de alimentare este selectatd
in functie de material si de capacitatea de alimentare necesara, fiind disponibile
pompe cu membrana sau pompa de transmisie.

Alimentatoarele poex au o tehnologie de buncar de perete flexibila pentru

materiale in vrac. Peretii sunt masati cu palete din exterior pentru a pdstra

pulberea, care urmeazs si fie dozatd. In acest fel se previn gaurile si podurile

formate din materiale uscate. Asadar, dozarea optima este garantatd. Multi

4 producatori din diferite industrii au incredere in aceasta tehnologie demonstrata

de catre alimentatoare pentru dozarea fiabila a materialelor vrac uscate.

Disponibil in diferite dimensiuni si variante de suruburi cu diferite diametre.

Dispozitivele de dozare sunt disponibile in modele volumetrice si gravimetrice si

L J pot fi completate cu numeroase optiuni, cum ar fi duze, electronice de masurare
si control, buncare extensibile si o gama larga de aplicatii complementare.

Capacitatea este controlatd de invertoare de frecventd pentru masinile
volumetrice. Se utilizeaza un control avansat al greutdtii, pentru dozarea
gravimetrica continua.

x Sistem de Control

-I ‘ Sistemul de control oferit este cel mai recent sistem de control, fiind
de ultimd generatie. Controlul actiondrii prin actionare directa bazatad
pe microprocesor si logica, interblocarile si siguranta in functionare,
prin utilizarea PLC-urilor Siemens S7 - 300, sunt toate integrate printr-
un panou tactil HMI.

‘ Caracteristicile sistemelor de control poex

- Functionarea centrala si vizualizarea intregului proces de
extrudare

- Operare si vizualizare

- Sistem de alarmad de avarie

—I - Date despre tendinte
+ Gestionarea formulelor




x Sisteme de Manipulare a Materiilor Prime

‘ poex oferd manipularea inovatoare a materialelor
in vrac, manipularea materiilor prime, sisteme de
transport pneumatic si containere vrac pentru
automatizarea fiabila a proceselor de productie din
industria plasticului.

Flexibilitatea este caracteristica cheie fin toate
sistemele, in special pentru producerea numeroaselor
materiale plastice diferite.

Materia prima din containerele vrac este transportatd
in silozurile externe prin transportare sub presiune. In
functie de materia prima, silozurile sunt echipate cu
un sistem de uscare a spatiului capului si partial sub
forma de siloz cu doud camere.

Sistemele pneumatice de transportoare cu aspiratie
aduc materiile prime la receptoarele situate deasupra
extruderelor. Componentele medii si mici, ce sunt
puse la dispozitie in saci, containere sau vase de
amestecare sunt golite in receptoare prin intermediul
bazelor de descarcare adecvate. Premixul pentru
vasele de amestecare este cantarit si umplut cu aditivi
in propria statie de cantdrire manuala. Componentele
micro, cum ar fi vopselele, sunt adaugate direct la
extruder printr-un buncar de alimentare.

Materiile prime granulare sunt alimentate in sistem
fle printr-o palnie simpla de alimentare, fie printr-o
bazd de descdrcare combinata.

x Uscator cu Elemente

Uscdtorul cu elemente are benzi de vid
din doua piese ce pot fi pozitionate si
asezate de-a lungul bdii de apa pentru
a extrage apa de pe elemente atunci
cand sunt scoase din baia de apa.

Acest lucru ocupd mai putin spatiu la
etaj si maximizeaza eficienta in timp
ce se utilizeaza caldura firelor pentru
a expulza umiditatea suprafetei,
rezultand introducerea in peletizator a
polimerului mult mai uscat.

Un ciclon din otel inoxidabil separd
continuu apa de fluxul de aer fatd de
apa ce iese catre un orificiu de scurgere.
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Extrudere poex seria T

Diametru ecran Viteza surubului Putere maxima de
m conducere (kW) Putere o/

poex T27 1,55-1,76 Maxim. 1200 30-37 30-100
poex T40 42 1,55- 1,76 Maxim. 1200 55 -147 80-300
poex T50 52 1,55- 1,76 Maxim. 1200 95-235 200-500
poex T60 60 1,55 - 1,76 Maxim. 1200 176 - 482 500-950
poex T75 75 1,55- 1,76 Maxim. 1200 300- 720 800-2000
poex T94 94 1,55- 1,76 Maxim. 1000 410 - 1470 1000-3000

**Viteze de surub si puterea instalata a unitatii, in functie de sarcina procesului.
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ALL YOU NEED IS

poex

extruderi cu surub dublu corotativ

www.poex.com.tr  info@poex.com.tr



ALL YOU NEED IS

POLIMER TEKNiK MAKINA MUHENDISLIK SAN. VE TiC. LTD. STi.
Cali Sanayi Bolgesi, 25. Sokak No:2/1 16275 Niliifer BURSA TURKEY

P: +90 224 241 2443 - +90 224 241 2143 F: +90 224 241 3422
www.poex.com.tr info@poex.com.tr




