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Drut spawalniczy SIMONA®

Do kazdego potproduktu odpowiedni drut spawalniczy

SIMONA oferuje druty spawalnicze z réznych materiatow i w rozmaitych przekrojach

Drut spawalniczy SIMONA® jest waznym
produktem stosowanym w sektorze budo-
wy zbiornikow i nieodzownym elementem
port folio firmy SIMONA AG.

Drut spawalniczy SIMONA® wytwarzany jest
przy pomocy najnowoczesniejszych techno-
logii produkcyjnych. Jako surowce do jego
produkcji stosowane sg doktadnie wyselek-
cjonowane materiaty najwyzszej jakoSci.
Granulat mieszany jest albo bezposrednio

przed produkcja, albo dozowany do ekstru-
dera za pomoca podajnika grawimetryczne-
go. Drut spawalniczy z materiatow PE, PP,
PVC, PVDF, E-CTFE, PETG produkowany jest
zgodnie z wymogami klientow w roéznych
kolorach, wymiarach i przekrojach.

W procesie produkcyjnym osuszony wstep-
nie granulat przenoszony jest za pomoca
podajnika slimakowego do cylindra. Na tym
etapie jest on rozgrzewany wskutek tarcia i
przy pomocy grzatek cylindra do postaci jed-

nolitej potptynnej masy. Nastepnie masa
plastyczna wyttaczana jest do dyszy kalibru-
jacej ekstrudera. W ten sposéb drut spa-
walniczy uzyskuje swa ostateczng postac.
Po opuszczeniu dyszy drut przechodzi w
sposobb ciagly przez faze chtodzenia do sta-
cji odbioru. Schtodzony drut spawalniczy
nawijany jest albo na szpule (2 kg, 10 kg,
25 kg) lub przycinany do odcinkéw prostych
na odpowiednig dtugos¢. Wszystkie opako-
wania sg osobno wazone, etykietowane i
foliowane. Codzienna procedura zapewnie-
nia jakosci odbywa sie przy udziale wtasne-
go laboratorium.

Zastosowania w spawaniu goracym
powietrzem.

Spawanie goracym powietrzem jest jednag
Z najwazniejszych i najstarszych metod
taczenia termoplastéow. Stosuje sie ja do
spawania najrézniejszych materiatow jak
PE, PP, PVC, PETG oraz polimeréw fluoro-
wanych PVDF i E-CTFE. Sektory zastoso-
wan poszczegblnych materiatow SIMONA®
sg réznorodne i zalezg od takich czynnikow
jak warunki eksploatacji, temperatura pra-
¢y, odporno$é chemiczna i specyfika kon-
strukcji.

Najczesciej stosowana technika to spawa-
nie goracym powietrzem (do elementéw
cienkosSciennych o grubosci maksymalnej
do 10 mm) oraz sprawnie ekstruzyjne (od

Osoba kontaktowa

Dominic Muller
megr inz. (politechniki)

Dominic Muller pracuje od 2008 roku w
Centrum Serwisu Technicznego firmy
SIMONA AG. Do jego obowiazkdéw nale-
za doradztwo techniczne dla klientéw,
obliczenia statyki zbiornikow oraz szko-
lenia dla klientéw na terenie Niemiec i
zagranica.

Najpierw ukonczyt trzyletnia szkote za-
wodowa o kierunku obrébka tworzyw
sztucznych a potem pracowat jako
wykwalifikowany pracownik w sektorze
budowy zbiornikéw, aparatéw i rurocia-
gow. Potem podjat studia o kierunku
technika tworzyw sztucznych /budowa
maszyn w Wyzszej Szkole Technicznej
w Darmstadt. Po odbyciu praktyki
semestralnej w dziale technicznym
SIMONA AG zdecydowat sie na napisa-
nie swej pracy dyplomowej w naszej
firmie. Po ukoniczeniu studiow prze-
szedt w koficu do Centrum Serwisu
Technicznego jako inzynier techniki
zastosowan.

Phone: +49(0)67 52 14-273
E-Mail: dominic.mueller@simona.de
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5 mm grubosci Scianki). Technika ta stuzy
do taczenia ptyt w budowie zbiornikéw,
skrzynek, kanatoéw, studni, rynien, oktadzin
(kompozyty) oraz wyktadaniu podtog.
Ponadto te metode spawania stosuje sie
do taczenia rur lub komponentoéw syste-
moéw rurowych i ksztattek w przewodach
wentylacyjnych, kanalizacyjnych i wodocia-
gowych a takze do spawania réznego ro-
dzaju profili.

Program produkcji drutéw spawalniczych
SIMONA® obejmuje rézne przekroje geo-
metryczne z poszczegbdlnych materiatow
(zestawienie ponizej).

Zastosowania roznych przekrojow
geometrycznych

W przypadku spawania goracym powie-
trzem zgodnie z zaleceniami DVS 2207-3
stosuje sie drut o réznych przekrojach.
Dzieki mozliwosci zastosowania réznych
przekrojow dysz ekstrudera oraz prostym
zasadom tej techniki jest ona jedna z naj-
bardziej rozpowszechnionych metod spa-
wania na rynku. Najchetniej stosuje sie w
niej drut o profilu okragtym. Najpopular-
niejsze Srednice drutu to 3, 4 i 5 mm uzy-
wane w zaleznosci od objetoSci spoiny lub
ksztattu i wymiaréw spawanych elemen-

Program produkcji drutow spawalniczych SIMONA® o r6znych przekrojach
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tébw. Rozréznia sie nastepujace ksztatty
spoin: V, podwéjne V, HV, podwojne HV oraz
podwéjna spoina pachwinowa. Dla wydaj-
nosci spoiny decydujace znaczenie ma
grubos¢ Scianki. Jesli grubos¢ ptyty jest
wieksza niz 10 mm, woéwczas stosuje sie z
reguty metode spawania ekstruzyjnego, po-
niewaz jest ona bardziej ekonomiczna i
gwarantuje wyzszy wspotczynnik wytrzyma-
toSci spawu. Struktura spoiny i rbézne
rodzaje konstrukcji opisane sa w zalece-
niach DVS.

Do taczenia krawedzi pod okreSlonym ka-
tem uzywa sie drutu spawalniczego o profi-
lu tréjkatnym (np. TA 80). Zaleta tego prze-
kroju geometrycznego jest to, ze wystarczy
juz jedna warstwa drutu (w zaleznoSci od
grubosci ptyty), aby czysto wypetni¢ fuge i
uzyskaé odpowiedniag wysoko§¢ spoiny.
Pozostate aspekty to niewielki naktad ob-
rébki po spawaniu, wydajnos¢ i doskonate
wpasowanie w ksztatt spoiny. Klasycznym
przyktadem praktycznym jest fazowana
spoina katowa. Stosujac drut okragty trze-
ba by tu utozyé co najmniej dwie do trzech
warstw, aby wypetni¢ przestrzehn spoiny.
Zabieg ten jest czasochtonny (przygotowa-
nie) i wigze sie z wiekszym zuzyciem mate-
riatu. Drut o profilu tréjkatnym umozliwia
bardziej ekonomiczng prace, gdyz prze-
strzen spoiny da sie wypetni¢ juz jedng war-
stwa drutu.

Do specjalnych przekrojow naleza drut troj-
rdzeniowy, owalny i podwaéjny, ktére wyko-
rzystuje sie do taczenia elementéw o matej
grubosci Scianki bez fazowania (styku
doczotowego). W Europie ten rodzaj drutu
stosowany jest bardzo rzadko. O wiele cze-
Sciej uzywa sie go w USA i Azji.

Istotne czynniki podczas spawania
wyréwnanie spawanych krawedzi ptyt
fazowanie zgodnie z norma (np. 30°)
brud, ttuszcz, pot z dtoni i utlenione war-
stwy trzeba usunaé za pomocg obrébki
skrawaniem (cyklina, hebel), aby zapew-
ni¢ wysoka jako$¢é spawu
nalezy unikaé srodkéw czyszczacych
(aceton)
wyposazenie (miernik temperatury, miernik
przeptywu powietrza, separator wody i oleju)
trzeba zwr6ci¢ uwage na wilgotnoS¢ i w
razie potrzeby osuszy¢ drut
w celu zredukowania naprezen nie mozna
gwattownie chtodzi¢ ptyt, lecz wykorzystac
do chtodzenia spawu wytacznie powietrze
rownomierne rozgrzanie powierzchni
spawanych elementow

Wskazowki dotyczace spawania

Wszystkie procesy spawania odbywajg
sie w fazie uplastycznienia materiatu
obszaréow stykowych spawanych po-
wierzchni. W obszarach tych tacza sie i
splatajq ze soba tancuchy polimerowe
dociskanych do siebie spawanych ele-
mentéw az do powstania jednorodne-
go potfaczenia materiatowego. Za-
sadniczo mozna spawac ze sobg tylko
tworzywa tego samego typu (np. PP z
PP) a w obrebie tego typu tylko te, ktore
maja te sama lub zblizong mase cza-
steczkowa i te sama gestosc¢.

Dominic Muller

dominic.mueller@simona.de
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SIMONA® Eco-lce®

Rozszerzenie oferty do sektora budowy lodowisk

Lodowiska z tworzywa sztucznego: tansze
i bardziej ekologiczne. Ptyty z tworzywa
sztucznego SIMONA® Eco-lce® umozliwia-
ja bardziej efektywna i energooszczedna
budowe lodowisk.

SIMONA AG przy wspbtpracy ze swym part-
nerem handlowym, firma Greenice, wpro-
wadza do oferty nowa grupe produktow
SIMONA® Eco-lce®. Ptyty PE stosowane
na lodowiskach zwiekszajg wktad branzy
tworzywowej w ochrone Srodowiska, trwa-
toS¢ lodowisk i oszczednosSé energii (patrz
SIMONA.report 1/2010). W przypadku
inwestycji realizowanych przez miasta i
gminy problem oszczednoSci energii ma
dzisiaj decydujace znaczenie. Zalety lodo-
wisk z tworzyw sztucznych wida¢ na pierw-
szy rzut oka, gdyz nowo budowane tafle
lodowisk z ptyt tworzywowych o wySmieni-
tych wtasciwosciach §lizgowych zapewnia-
ja znaczna oszczednoS¢ kosztéw energii
i eksploatacji. W dodatku zbyteczne staja
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Lodowisko SIMONA® Eco-Ice® na kiermaszu Swigtecznym

sie maszyny do wygtadzania lodu i urza-
dzenia chtodnicze, poniewaz w przeciwieh-
stwie do tradycyjnych lodowisk nie ma tu
potrzeby uzywania instalacji do produkcji
lodu. Jezdzi sie tyzwami bezposrednio po
powierzchni SciSle potgczonych ze sobg
ptyt. W dodatku ich wtasciwosci Slizgowe
sq porownywalne z wtasciwosciami swiezo
wyprodukowanego sztucznego lodu. Ptyty
SIMONA® Eco-lce® nadajg sie zarbwno do
zastosowania wewnatrz budynkéw jak i w
wersji stabilizowanej na UV do catorocznej
eksploatacji na zewnatrz (z 10-letniag gwa-

rancja). Czy to lodowiska do jazdy figuro-
wej, czy do hokeja, czy tez tory tyzwiarskie
w parkach rekreacyjnych i hotelach, czy
na imprezach i festynach, takich jak np.
kiermasze Swiateczne — wszedzie tam bu-
duje sie lodowiska z materiatu SIMONA®.
SIMONA® Eco-lce® wystepuje w warian-
tach materiatowych z trzech rodzajéw po-
lietylenu PE-HD (odpornego na dziatanie
wysokich temperatur) PE-HMW (o duzej
masie czasteczkowej) i PE-UHMW (o bardzo
duzej masie czasteczkowej), Innowacyjny
produkt SIMONA® Eco-lce® zostat wyrdz-
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niony nagroda dla przemystu w 2010 roku i
zaliczony do prestizowego rankingu top five
w dziedzinie oszczednosci energii i ochrony
Srodowiska.

Doskonate parametry obrobki

Materiat SIMONA® Eco-lce® wysmienicie
nadaje sie do réznego rodzaju obrobki.
Frezowanie i wycinanie potaczeh wpusto-
wo-piérowych nie sprawia najmniejszego
problemu. Na zapytanie SIMONA oferuje
indywidualne wykonanie ptyt w dowolnych
formatach.


http://simona.de/static/sites/default/de/service/newsletter/Weitere_Sprachen/polnisch/2010-01-SIMONAreport-pol.pdf
http://simona.de/static/sites/default/de/service/newsletter/Weitere_Sprachen/polnisch/2010-01-SIMONAreport-pol.pdf
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Bandy z materiatu SIMONA®

Ptyty komorowe SIMONA® PE FOAM sg opty-
malnym materiatem do budowy odpornych
na uszkodzenia i uderzenia, a przez to bez-
piecznych band ochronnych. Ptyty komorowe
przy zblizonym ciezarze maja wyzszg sztyw-
nos¢ niz piyty z litego materiatu. Ponadto
materiat bazowy SIMONA® PE FOAM ma
mniejszy ciezar wtasSciwy, dzieki czemu
montaz i demontaz band jest bardzo tatwy.

Ous ¥ SIMONA =~ ZASMONA - Oss

lix -

Bandy z ptyt komorowych PE FOAM

Budowa lodowisk z modutow

Kolejna istotng zaletg lodowisk z materiatu

SIMONA® Eco-lce® jest ich segmentowa

konstrukcja. Dzieki temu mozliwy jest

sprawny montaz i demontaz lodowiska w

krotkim czasie. Fotografie zamieszczone

obok pokazuja poszczegblne etapy budowy

lodowiska:

1) Montaz drewnianej konstrukcji nosnej
pod lodowisko

2) Uktadanie i taczenie ptyt z tworzywa
sztucznego w systemie wpustowo-piéro-
wym.

3) Ustawianie i mocowanie band.

Patrick Donau

patrick.donau@simona.de

WWW.GREENICE.BIZ

Firma Greenice zaprezentowata na swym stoisku na targach ISPO w Monachium lodowisko wykonane
z materiatu SIMONA® Eco-Ice®.

Wiasciwosci
doskonate wtasnosci poslizgowe
jednorodna powierzchnia ptyt
wysoka odpornos¢ na zuzycie
obojetnos¢ fizjologiczna wg BfR,
FDA i EU
dobra odporno$é chemiczna na
Srodki czyszczace
bardzo dobra podatnos¢ na obrobke
stabilizacja na UV (wariant specjalny
z gwarancja na 10 lat)
mozliwos¢ eksploatacji w niemal
kazdej temperaturze

Mozliwosci zastosowan
budowa nowych i przebudowa lodo-
wisk halowych
lodowiska treningowe dla tyzwiarzy
figurowych
lodowiska na imprezach i festynach
tory tyzwiarskie w parkach rekre-
acyjnych i hotelach
przenoSne lodowiska
aplikacje wielofunkcyjne

CREENICGE

Firma partnerska Greenice
Wspbtpraca w zakresie planowania,
projektowania i budowy |dowowisk z
materiatu SIMONA® Eco-Ice®.

W przypadku pytan prosimy o kontakt:
Greenice — International Cooperation
In den Kurzen 35, CH-4242 Laufen

Phone +41(0)61 761 3359
Fax +41(0)617617138
E-Mail: info@greenice.biz
www.greenice.biz


http://www.greenice.biz
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Informacje o tworzywach sztucznych

Tarcie Slizgowe (kinetyczne)

Zjawisko tarcia definiowane jest najcze-
Sciej jako hamowanie ruchu, ktory wy-
stepuje miedzy stykajacymi sie ze sobg
ciatami statymi lub czasteczkami.
Rozréznia sie tutaj tarcie zewnetrzne i
wewnetrzne. W naszym przypadku
bedziemy zajmowaé sie wytgcznie tar-
ciem zewnetrznym, poniewaz ten rodzaj
tarcia dotyczy tarcia zachodzacego mie-
dzy ciatami statymi. Dzieli sie ono na
tarcie statyczne i tarcie kinetyczne (Sli-
zgowe). Wystepuje ono miedzy po-
wierzchniami kontaktu dwéch stykaja-
cych sie ze sobg ciat statych. Oba te ro-
dzaje tarcia rzadko wystepuja samo-
dzielnie. NajczeSciej w fazie wstepnej
ruchu §lizgowego najpierw trzeba prze-
zwyciezy¢ tarcie statyczne, przy czym w
trakcie ruchu Slizgowego nalezy rozpa-
trzy¢ pézniej rézne rodzaje tarcia jak np.
tarcie toczne, wiertne i linowe.

Sita tarcia Fp wzrasta wraz z sita normal-
na (osiowa) oraz sitg docisku Fy. Sita ta
rozktada sie prawie liniowo i nie zalezy
od wielkoSci powierzchni kontaktu:

Fr=p - FN
Fr

—— |

Fu

zrodto: leifiphysik

W zjawisku tym stata proporcjonalnosci p
(sita tarcia kinetycznego lub wspoétczynnik
tarcia) zalezy od wtasnosci powierzchni obu
partneréw Slizgowych. Sita tarcia kinetycz-
nego jest zawsze mniejsza niz sita tarcia
statycznego przy tej samej sile normalne;.
W przypadku ptaszczyzn pochytych nalezy
obok kata nachylenia uwzgledni¢ roéwniez
site ciezkoSci ciata:

Zrodto: ipf Stuttgart

W technicznych aplikacjach Slizgowych naj-
czesciej probuje sie zredukowaé dziatajace
sity ciezkosci, aby utrzymac site technicznie
wytworzonego docisku miedzy powierzch-
niami kontaktu na mozliwie jak najnizszym
poziomie. Czesto stosuje sie tutaj dodatko-
wo Srodki zwiekszajace poslizg (smary), kto-
re wygtadzaja nierdwnosSci powierzchni
(redukujg zuzycie czy Scieranie), co z kolei
zazwyczaj powoduje zmniejszenie sity tar-
cia statycznego. Dzieki temu w zaleznoSci
od dodanego Srodka poslizgowego zmniej-

sza sie tarcie pomiedzy partnerami Slizgo-
wymi (b zredukowany):

Przyktady dla materiatu o bardzo duzej masie
czasteczkowej PE-UHMW

Wspoétczynnik tarcia Rodzaj
kinetycznego p

0,10 - 0,25 na sucho

0,05 -0,10 smarowanie wodne
0,05 - 0,08 smarowanie olejem

Tarcie kinetyczne (Slizgowe) wystepuje na
powierzchniach kontaktowych ciat, ktére
przemieszczaja sie liniowo w stosunku do
siebie. W przypadku niektérych kombinacji
materiatowych wystepuje zjawisko petzania,
wskutek czego sita tarcia staje sie zalezna
od predkosci. Tarcie toczne przypomina tar-
cie §lizgowe, jest jednak duzo mniejsze i wy-
stepuje wéwczas, gdy jeno z ciat nie porusza
sie po drugim ruchem §lizgowym lecz tocz-
nym. Zasadniczo tarcie nie zalezy od wielko-
Sci powierzchni, na ktorej sie odbywa.

Site tarcia kinetycznego FR okresla sie pod-
czas przeciagania ciata ze statq predkoscia
po danym podtozu. W tym przypadku war-
toS¢ sity ciagnacej F7 jest rowna wartosci
sity tarcia kinetycznego:

< £ >

zrodto: leifiphysik

Optymalizacja proceséw tarcia naukowo
zajmuje sie tribologia. Tribologia obej-
muje nastepujace dziedziny: tarcie, zu-
zycie i smarowanie. Celem tej nauki jest
optymalizacja zespotéw ruchomych w
aspekcie funkcjonalnym, ekonomicznym
i ekologicznym. Zastosowanie odpo-
wiednich materiatéw pozwala na zmniej-
szenie zuzycia i optymalizacje zjawiska
tarcia.

Do badania wielkoSci zuzycia réznych
materiatéw w stosunku do siebie stosuje
sie rozmaite metody. W przypadku two-
rzyw sztucznych w badaniu ich Scieral-
nosci przyjeta sie tzw. metoda sand
slurry. Metoda ta pozwala sklasyfikowac
rézne typy polietylenu o réznej masie
czasteczkowej i réznej odpornosci na
Scieranie. To badanie odpornosci na zu-
zycie zgodnie z norma ISO 15527 nada-
je sie zwlaszcza do materiatow o wyso-
kiej masie czasteczkowej. Im wieksza
jest warto$é zuzycia, tym wieksze sa
straty materiatowe.

Z uwagi na niska ScieralnosS¢ i swe
dobre parametry poslizgowe materiaty
dehoplast® PE-500 oraz dehoplast®
PE-1000 nadajg sie optymalnie do
wymagajacych zastosowan takich jak
budowa lodowisk (SIMONA® Eco-lce®).

Sascha Paul

sascha.paul@simona.de
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Centrum szkolen technicznych SIMONA

Spawanie taczy — szkolenia i informacje techniczne

Warsztaty z zakresu spawania

Aby spetnia¢ wymogi jakosciowe stawia-
ne przez termoplastyczne tworzywa
sztuczne, techniki obrobki tworzyw trze-
ba w profesjonalny sposob zaprezento-
wac w praktyce.

Niezaleznie od tego, czy chodzi o r6zne me-
tody spawania, zgrzewania, termoformowa-
nia czy tez obrébki mechanicznej pbtpro-
duktéw SIMONA®, wszedzie tam mamy do
czynienia z procesem nadawania tworzy-
wom sztucznym odpowiedniego ksztattu.
Szkolenia w tym zakresie dla naszych klien-
téw organizuje zespot dziatu techniki zasto-
sowah w naszym centrum szkoleniowym
pod kierownictwem pana dr-a Marcusa

Hoffmanna. Szkolenia te odbywaja sie regu-
larnie w centrum szkoleniowym SIMONA
AG. Dodatkowo organizujemy prezentacje
szkoleniowe u naszych klientow, prelekcje z
teorii oraz seminaria dla klientéw jak np.
kolokwium SIMONA® .

Aby stale byé na biezaco w dziedzinie
obrébki tworzyw sztucznych, nasz zesp6t
korzysta z dobrze rozwinietej platformy
informacyjnej branzy tworzyw sztucznych.
W ramach tej platformy wymiany informacji
wspbtpracujemy z wieloma renomowanymi
producentami urzadzen do obrébki oraz fir-
mami przetworczymi, co gwarantuje nam
rozpoznanie aktualnych trendéw technicz-
nych i przekazanie informacji na ich temat

Seminaria z teorii odbywajg sie regularnie w
salach szkoleniowych w Kirn

naszym klientom. Dzieki ciagtej optymaliza-
cji parametréw i kontroli przeprowadzanych
w naszym laboratorium technicznym przy
wspbtpracy z renomowanymi producentami
urzadzeh do spawania, spetniamy lub
usprawniamy parametry spawania okreslo-
ne w zaleceniach DVS.

Wszystkie informacje na temat spawania
pétproduktéw SIMONA® znajdziecie Pafstwo
W naszym zeszycie technicznym work.info
~Spawanie i zgrzewanie”, ktéry mozna za-
mowi¢ w postaci drukowanej.

Dominic Miiller

dominic.mueller@simona.de

Prezentacja profesjonalnego spawania w
centrum szkoleniowym SIMONA AG

SIMONA AG, Teichweg 16, 55606 Kirn, Niemcy

Redaktor wydania

Patrick Donau

Phone: +49(0)67 52 14-725
patrick.donau@simona.de

www.simona.pl

W przypadku zainteresowania
kolejnymi wydaniami?

Prosimy zarejestrowac sie na stronie:
www.simona.de




