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tyny grupy Pallmann oferujq mozliwosé

rozdrabniania wielu rodzajow fworzyw bez
koniecznosci przezbrajania i wykorzystania drogiego
chtodzenia ciektym azotem rowniez przy ciezkich
materiatach. PR PE, PVC, ABS, EVA, PA — pulwery-
zacja tych i wielu innych tworzyw na jednym mtynie
i bez specjalnego chiodzenia do postaci wysokowar-
fosciowego proszku jest mozliwa i przynosi wymierne
korzysci np. dla produkcji barwnikow. Oszczednos¢
energii w miynach PolyGrinder Original Pall-
mann nie skupia sig tylko na technice wykonania
uktadu mielenia, budowy tarcz i blokow thgcych, lecz
przede wszystkim orienfuje sie wokof pytan o podsta-
wowe zalety wykorzystania miyndw w procesie: kto
potrafi pulweryzowa¢ bez wymagajgcego duzego
nakfadu i drogiego w uzytku ciekiego azofu lub
innych $rodkéw chtodniczych ptynnych i lotnych?
Kto zapewni mozliwos¢ mielenia wielu rodzajow
tworzyw w jednym ciggu na jednym miynie bez
duzego naktadu w czyszczeniu? Kio ma wymierny
wptyw na zachowanie parametrow jakosciowych
proszku? Kto zagwarantuje wysokie wydajnosci prze-
robowe dla materiafow krytycznych? Kto uzyska
wysokowartosciowy proszek przy uzyciu jednej
maszyny w kompakiowej zabudowie? Tylko w ten
Sposob sumujgc zyskujemy na kosztach zwigzanych
Z wydatkiem energetycznym przy zachowaniu wyso-
kiej jakosci koncowego produktu.
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Koszty procesowe i jako$¢ uzyskanych produkiow
to sedno wytwarzania barwnikow. Niepowtarzalne
cechy konstrukcyjne mtynow skupionych wokof nazwy
PolyGrinder pogodzq te dwie istoine kwestie dajqc
korzystny finansowo i jakosciowo efekt.

Pulweryzacja

Obecny stan techniki pulweryzacji przy prawie wszyst-
kich dostgpnych na rynku miynach konkurencyj-
nych pozwala na proszkowanie w temperaturach
otoczenia tylko twardego PVC i PE. Ze wzgledu na
szybkie nagrzewanie sie materiatu podczas pulwery-
Zacji prawie wszystkim oferenfom nie wystarcza chto-
dzenie poprzez cyrkulacje powietrza. Wptyw na efek-
tywno$¢ takiego procesu ma nie tylko wiasciwy dobor
wentylafora odciggowego, ale réwniez specjalna
konstrukcja miyna, ktora zapewnia efektywne prze-
wietrzenie czesci mielgcej i zapobiega problemom
zalepiania sie tworzywa. Zazwyczaj stosuje sie uzycie
ciekiego azotu, kidrego wytworzenie, skiadowanie
i doprowadzenie wymaga wielu nakfadow budow-
lano-technologicznych zwigzanych réwniez z uzyska-
niem stosownych pozwolen na wykorzystanie takich
srodkow chfodniczych. Poza tym koszty uzycia
ciekiego azofu w procesie pulweryzacji tworzyw to
okofo 21-50 groszy na kilogram przerobionego mate-
riafu, co z kolei wiqze sie z utratq konkurencyjnosci
cenowej na rynku sprzedazy.
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Dlaczego miyny PolyGrinder?

Opatenfowana konstrukcja mtynow PolyGrinder
pokazuje, ze da sie pulweryzowac¢ nawet tak cigzkie
tworzywa jak EVA do postaci proszku <300 um czy
w zaleznosci od skfadu nawet polipropylen-kopo-
limer, czego nie potrafi zaden z powszechnie dostep-
nych na rynku mfynow i to wszystko przy definitywnej

B Rys. 1. Kompaktowa zabudowa ukiadu
pulweryzacii z mtynem tarczowym PolyGrinder
Original Pallmann PM300



rezygnacji z ciekfego azotu oraz nieskomplikowanej
konstrukcji PolyGrindera.

Pulweryzacja szerokiego wachlarza dostgpnych
tworzyw bez dodatkowego chtfodzenia i koniecz-
nosci przezbrajania maszyny w zréznicowane uktady
mielenia mozliwe jest dzieki wyjgtkowej budowie tarcz
mielgcych. Zamiast z jednej czesci obszar mielgcy
farczy skiada sie z wielu pojedynczych blokow thgcych
rowkowanych, ustawianych pod odpowiednim kqtem
i roznym wzgledem siebie nachyleniem ostrzy. Taka
konstrukcja pozwala na osiggniecie réwnomiernego
efektu ciecia nozycowego na cafym obszarze mielenia
jednoczesnie przy niskim zuzyciu energii — ukfad taki
pozwala na wyeliminowanie ciepfa, jakie powstaje
w procesie. Wyjgtkowa konstrukcja uktadu mielenia
i forma ciecia chroni nie tylko przerabiany materiaf, ale
rdwniez sam mfyn wydfuzajgc znacznie zywotno$é
segmentéw tnqcych. Ponadto segmentowy ukfad
blokéw tngeych dba o niski nakiad podczas ostrzenia
i gwarantuje bezpieczenstwo pracy po ich wymianie.
Stosowany w konkurencyjnych konstrukcjach
powszechny pierscieniowy ukfad mielenia ma skfon-
nos$¢ do wyginania sie i znieksztatcania, co prowadzi
do probleméw ponownego montazu.

Konstrukcja mfyna
Technolodzy preferujqg symetrig i kompaktowg zabu-
dowe — co w wielu maszynach jest uzyteczne.
W przypadku pulweryzatorow PolyGrinder opaten-
fowany i specjalny ukiad tarczy stafej wzgledem tarczy
ruchomej i ich budowa ufatwia automatyczny prze-
pfyw powietrza i w prosty sposob daje efekt szybkiego
odprowadzenie ciepta z komory mielenia. Specjalne
wykonanie tarcz pulweryzafora usprawnia jednocze-
$nie szybki odbior materiafu po pulweryzacji.

Ponadto korpus mtyna nie jest konstrukcjq
spawang, a czescig frezowang z masywnego
bloku odlewu stalowego — fakt ten nie tylko ma
wymierny wpfyw na wytrzymafo$¢ i wieloletniq
zywotnos¢ Kkorpusu, rotora i utozyskowanie, ale
przede wszystkim na codzienng obstuge maszyny.
Korpus nie posiada zadnych tgczen spawa-
nych, ostrych kgtéw, brakow na wykonczeniu
i tzw. martwych kqtdw, ktore utrudniajg znacznie
czyszczenie maszyny. Mozliwos¢ szybkiego czysz-
czenia pozwala na btyskawiczng i korzystng
wymiang kolorow oraz materiatfow i bezpieczen-
stwo wieloletniej pracy. Tym samym mfyny wyko-
rzystywane sq na etapie rozwoju tworzyw. Szybkie
przestawianie procesu na inne warianty materiatow
zasypowych i utatwione czyszczenie umozliwia
ekonomiczng produkcje nawet niewielkich labora-
foryjnych ilosci

Rozmieszczenie PolyGridnera nie wymaga
przygotowania wigkszej przestrzeni i miejsca na hali.

Zbiornik z materiatem zasypowym poprzez trans-
port mechaniczny doprowadza réwnomiernie mate-
riat do miyna tarczowego, wentylator odciggowy
transportuje materiat na krétkim odcinku do cyklonu,
a sluza przepustowa materiatu wyprowadza proszek
do zbiornika, worka itd. Sterowanie uktadem odbywa
si¢ poprzez zintegrowanq z ukfadem szafe sterow-
niczq. \Wszystkie elementy konieczne do obsfugi, przy
zmianie materiafu i koloru znajdujg sie na korzystnej
dla pracownika wysokosci.

Ksztatt ziarna w proszku decyduje

0 korzystnych parametrach przetwarzania
Gestos¢ nasypowa, miatkos¢, ksztatt ziarna, sypkosc
materiafu i szybkos¢ ptyniecia pozwalajg na efektywne
fqczenie sig dodatkdw przy produkcji barwnikow
i jednolitos¢ koloru na produkcie koncowym.

Zastosowanie proszku w takich branzach jak
formowanie rotacyjne to jeden z gruntownych
obszarow wykorzystania tego typu materiafow.
Dzigki mtynom PolyGrinder Klient jest w stanie
wyprodukowac¢ proszek z dokfadnq ziarnistosciq,
geometriq i wysokim masowym wskaznikiem szyb-
kosci pfyniecia. Jakos¢ proszku pozwala w niekto-
rych przypadkach na zredukowanie ilosci wsadu
materiafowego, co nie bedzie miafo negatyw-
nego wptywu na mechaniczne wtasciwosci detali.
Oszczednosc¢ idzie bezposrednio w koszty produkciji
i pozwala na szybkq amortyzacje kosztow inwesty-
cyjnych.

Zarowno przy produkcji barwnikow, jak i mate-
riafow kompozytowych wsrod producentow panuje
przekonanie niepewnosci 0 skutecznosci procesu
pulweryzacji, o jakosci proszku, a przede wszystkim

Poradnik przetworcy tworzyw sztucznych l

0 kosztach produkeyjnych. Zeby wykluczy¢ fe niepew-
nosci do dyspozycji klientbw pozostaje centrum
testowe ATA Pallmann w Zweibruecken, ktore daje
mozliwos¢ rozwiania wszelkich fechnicznych i ekono-
micznych waqtpliwosci poprzez przeprowadzenie
profesjonalnych testow.

Koszty produkcyjne

i jakos¢ w centrum uwagi

Zredukowane koszty produkcyjne z zastosowa-
niem PolyGrinder generuje wiele isftotnych
czynnikéw: Rezygnacja z koniecznosci zastoso-
wania ciekfego azotu, szybkie i bezpieczne czysz-
czenie, zywotnos¢ i wytrzymatosé blokéw tngcych,
znikoma koniecznos¢ konserwacji zapewniajq
niski poziom wydatkow — dajgc jednoczesnie wiele
profitow wobec konkurencyjnych rozwiqzan. Korzy-
stajq z tego réwniez firmy zajmujqce sie produkcjq
proszku ustugowo, gdzie wizytowkq jakosci mate-
riatu jest logo Palimann. i

Zrédto: www.pallmann.eu

DANE KONTAKTOWE:

PALLMANN Maschinenfabrik GmbH & Co.KG
WolfslochstraBe 51, 66482 Zweibriicken, Niemcy
tel.: (+49) (0) 6332 / 802-0
plastics@pallmann.eu

DANE KONTAKTOWA:

Master Colors Sp. z 0.0.

ul. W. Cybulskiego 37/8, 50-205 Wrocfaw
tel.: (71) 350 05 25
biuro@mastercolors.com.pl

B Rys. 2. Tarcza stata i ruchoma w PolyGrinder Original Pallmann PM300

PlastNews 7-8°2014 m



