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KONCOWKI SLIMAKOW
DARYAS

PROJEKTY SPECJALNE
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Historia naszej rodzinnej firmy zaczyna sie Specjalisci Groche. DySZE speqalne

w 1970 roku od Rolfa Groche, podwykonawcy, Wykwalifikowani i zaangazowani. . ;
ktory zajmowat sig czgsciami dla producentow Sprezynovve dySZG IngO\/VG (shut-off)

wiryskarek. Od tego czasu firma Groche Technik —_—m M mMse e e — —
stale sie rozwija zgodnie z przysztym
zapotrzebowaniem. Obecnie produkujemy
wysokiej jakosci wyroby stalowe do maszyn do :
obrébki tworzyw sztucznych. Dzieki know-how DySze z IOOdngGW&]CZ@m cewki
i wiedzy technicznej nasze centra obrobcze
CNC posiadaja duze doswiadczenie i tworzg
wyspecjalizowane jednostki plastyfikujace.
Firma Groche oferuje najlepsze rozwigzania dla
wymagajacych klientow w Niemczech i Europie.

Hydrauliczne / pneumatyczne dysze igtowe

Dysze mieszajgce GSM

Dysze mieszalne dynamiczne

Zachecamy do sprawdzenia nas, wyprébowujac Powtoka PVD
nasze certyfikowane wykonanie. Produkty Groche.

Doldadne i precyzyjne. Wykonczenie HVOF (naddiwiekowe natryskiwanie cieplne)

Regeneracja slimakoéw i cylindrow

Asortyment stali

Miedzynarodowa sie¢ sprzedazy Groche

Groche Technik produkuje wysokiej klasy
Jjednostki plastyfikujgce od 1970 roku.

Certyfikowane
iwyprodukowane
w Niemczech.
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PRODUKUJEMY JEDNOSTKI PLASTYFIKUJACE.

Centra i maszyny do obrobki Groche
zawsze pracuja przy wykorzystaniu
najnowszej technologii, tak samo jak
nasz zmotywowany personel
specjalistyczny. Spetniamy wysokie
wymagania jakosciowe stawiane przez
naszych klientow.

Spawanie plazmowo-proszkowe
zapewnia ochrone przed zuzyciem
dla nowych i regenerowanych
produktéw — nasze produkty
wyrdzniaja sie ponadprzecietng
trwatoscig i zywotnoscia.
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Podczas konstruowania naszych
produktéw uzywamy technologii
CAD / CAM, aby zapewnic¢ najwyzsza
precyzje i staty poziom jakosci.
Oczekujemy wysokiej jakosci
wykonania, ktora jest stale
monitorowana.

ik
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Firma Groche dostarcza czesci zamienne
pasujgce do wszystkich wtryskarek
tworzyw sztucznych wytwarzanych przez
europejskich producentéw. Zachecamy
do skorzystania z naszego kompleksowego
zapasu dowolnych konwencjonalnych
jednostek plastyfikujgcych.
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FIRMA GROCHE WYTWARZA NAJWYZSZEJ JAKOSCI KOMPONENTY.

Element kontrolny

Jednostka Jednostka Projektujemy, konstruujemy.

) i produkujemy centralne elementy
zamy k ajqcda p las ty fik Uj qgca jednostek plastyfikujgcych zgodnie

z Panstwa specyfikacjami.

G Slimaki

. - Emnr— P———— [ PR — agd—= s & . G Cylindry
/ G Zestawy koncowek slimakow

G Dysze

G Projekty specjalne

Szafy sterownicze

Model: Wtryskarka do tworzyw sztucznych
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SLIMAKI GROCHE.

Produkujemy slimaki tak
indywidualne, jak tworzywa sztuczne.
S3 zoptymalizowane pod wzgledem
wydajnosci, bardzo odporne na
zuzycie i korozje. Nasza produkcja
slimakéw moze spetni¢ Paristwa
wymagania w zakresie od 12 mm

do 140 mm srednicy i do 5000 mm
dtugosci. W celu zminimalizowania
tarcia produkcja slimakéw do
wiryskarek tworzyw sztucznych
ustanawia wysoki standard procesu
produkcyjnego, jesli chodzi o precyzje
wykorczenia i spdjnos¢ powierzchni.

Slimak ma za zadanie wciggac
granulowany plastik, w sposéb ciggty
przenosic¢, prasowac i doskonale

go homogenizowac¢ w obszarze
wyjsciowym.

Slimaki Groche majg doktadna
geometrie, ktéra jest dostosowana
do odpowiednich wymagan

i obszarow zastosowania.
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Standardowy slimak jest skuteczny przy obrébce wiekszosci tworzyw sztucznych.
Projektujemy optymalng geometrie do specjalistycznych zastosowan. To nasz klasyczny produkt.
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© Slimak trzystrefowy z diamentowym elementem mieszajacym

Ten slimak mieszajacy zapewnia jednorodne mieszanie stopionej masy podczas
stosowania przedmieszki lub farb ptynnych.

© Slimak trzystrefowy ze spiralnym elementem mieszajagcym

Spiralny element mieszajacy stuzy jako bariera: wspomaga mieszanie
i homogenizacje stopionej masy. Wydajnos¢ mozna zwiekszy¢ nawet o 10%.

© Podajnik dwuzgarniakowy

Podajnik slimakowy dwuzgarniakowy moze by¢ stosowany do obrébki wiekszosci
tworzyw sztucznych. Wydajno$¢ mozna zwiekszy¢ nawet o 15%.

© Slimak barierowy z diamentowym elementem mieszajacym

Slimak barierowy w pofaczeniu z elementem mieszajacym homogenizuje
i miesza stopiong mase ze wzrostem wydajnosci do 25%.

grochefechnik @

© Slimak barierowy ze spiralnym elementem mieszajagcym

Slimak barierowy w potaczeniu z elementem mieszajagcym homogenizuje
i miesza stopiong mase ze wzrostem wydajnosci do 25%.

© Slimak odgazowujacy

Slimak odgazowujacy sktada sie z dwdch limakow trzystrefowych zamontowanych jeden
za drugim. Stuzy on do przetwarzania termoplastéw, ktore sg jeszcze mokre, ale nigdy nie
nalezy go stosowac do PBT. Dzieki temu produktowi czas schniecia mozna skrocic.

© Slimaktermoutwardzalny

Slimak termoutwardzalny dziata bez kompresji, dzieki czemu mase mozna podgrza¢
bez tarcia.

Slimak LSR

Slimak LSR dziata jak $limak dozujacy, ale ma specjalng geometrie.
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info@groche.com
phone +49 (0) 52 64 -6 56 61-0
fax +49(0) 5264 -65661-20

© Slimak PCV [

Slimak PCV moze by¢ dostarczony z miekkg lub sztywng geometrig PCV.

&
Slimak dozuj :
© Slimak dozujacy u () O
]
L
Slimak dozujgcy stuzy do transportu réznych materiatow. 1'
© Slimak elastomerowy
I
o
Slimak elastomerowy moze by¢ stosowany zaréwno
do formowania wtryskowego, jak i wyttaczania.
]
© Slimak wyttaczarski
3
0
§
@ 'c E
o © X
N < ®©
o - SYE
c €%
Slimak wytfaczarski jest wykonywany w réznych geometriach a -

w zaleznosci od zastosowania.
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CYLINDRY FIRMY GROCHE.

Produkujemy cylindry o konstrukgji Strefe zasilania cylindra mozna
odpornej na zuzycie i korozje zoptymalizowac dla kazdego
o srednicy od 12 mm do 200 mm, indywidualnego zastosowania.

o dtugosci do 5000 mm.
Nasz asortyment obejmuje

Cylindry przeznaczone sa do zadan produkty do obrébki tworzyw
statycznych. Musza sobie radzi¢ termoplastycznych,

z wysokim poziomem cisnienia termoutwardzalnych, silikonu
i napiecia w stanie obcigzenia i elastomeru o odpowiednich
termicznego. Powierzchnie otwordow wiasciwosciach optymalnych.

wierconych musza by¢ odporne
na zuzycie i korozje powodowang
przez tworzywa sztuczne.

¥ ..|i-:l_‘.:1l
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© Cylindry termoplastyczne ¢ Cylindry do tworzywa termoutwardzalnego

oy

¥
i

© Cylindry wyttaczarskie ¢ Cylindry odgazowujace

grachatechnlk

@ Cylindry do elastomeru ¢ Cylindry LSR




SCHEMAT BUDOWY CYLINDROW

grochetechnik@ grochetechnik@

info@groche.com
fon +49(0)5264-65661-0
(—@\ fax +49(0)5264-65661-20
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KONCOWKI SLIMAKOW FIRMY GROCHE.

Koncéweki slimakéw stanowig
serce jednostki plastyfikacyjnej.

Koncéwki slimakéw muszg sie
bezpiecznie zamykac i powinny
zapewniac statg poduszke resztkowa
masy, aby zagwarantowac
niezawodne i rownomierne
dozowanie.

Nie ma dobrych ani ztych koricéwek
slimakéw - moga byc one tylko
odpowiednie lub nieodpowiednie
pod wzgledem jakosci wykonania.

Koncéwki slimakéw Groche sg
produkowane z mysla o minimalizacji
zuzycia i dtugiej zywotnosci.

Gwarantujemy

= Uzgodnione rozwigzania
produktowe

= Krétkie terminy dostaw

» Niezawodny serwis

grochefechnik @
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© Trzyczesciowe koncowki slimakow

& Centralne kulowe koncéwki slimaka, typ I

grochefechnik @

- mhme«;'hn'k.

Trzyczesciowe standardowe
koncowki slimakow.
Dobry kompromis.

2-skrzydtowe koricowki slimaka
ma duza srednice przepustowosdi,
co umozliwia szybkie dozowanie.

Szybko sie wytaczaja

i charakteryzuja sie niewielkim
zuzyciem dzieki specjalnej
geometrii.

Korcowki kulowe zamykaja sie
bardziej rownomiernie, ale
zmniejszajg przekrdj przeptywu.
Odpowiednie do tworzyw
sztucznych o niskiej lepkosci.

Koricowki kulowe zamykaja

sie bardziej rownomiernie,

ale zmniejszaja przekrdj przeptywu.
Odpowiednie do tworzyw
sztucznych o niskiej lepkosci.

Korncowki stozkowe zamykaja

sie bardziej rownomiernie,

ale zmniejszajg przekrdj przeptywu.
Odpowiednie do tworzyw sztucznych
o niskiej lepkosci.

& Koncowki skosne slimaka z zamknieciem kulkowym

Koricowki skosne zamykaja

sie bardziej rownomiernie,

ale zmniejszaja przekrdj przeptywu.
Odpowiednie do tworzyw
sztucznych o niskiej lepkosci.

& Wiele koncéwek slimaka z zamknieciem kulkowym

Kulki dziataja jak tozyska.
Slimaki te wykorzystywane sg
do niewypetnionych tworzyw
sztucznych.
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© Koncowki slimaka do tworzyw termoutwardzalnych

Minimalizuja ryzyko pekniecia
termoutwardzalnych i innych
tworzyw sztucznych
0 wysokiej lepkosci.

Koncowki Lawson majag duzy
przekroj i wyposazone sg

w zablokowany pierscien
zaworowy do szybkiego
dozowania.

© Koncowka slimaka do PCV

Pazury korcowki slimaka
gwarantujg precyzyjne
wstrzykniecie.

© Koncéwka do PCV

Koricowka do PCV
z profilem zgarniaka.

Koncowka do PCV, gtadka.

SCHEMAT KONCOWEK SLIMAKOW

grochefechnik @

info@groche.com
fon +49(0)5264-65661-0
fax +49(0) 5264 -65661-20
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KONCOWKI SLIMAKOW FIRMY GROCHE

Zgtoszenie patentowe:
(numer referencyjny: DE 102013114 125.0)

Funkcja

Bez dalszego ruchu slimaka

te specjalnie skonstruowane
Laktywne” koricowki slimaka
wyltaczaja sie po dozowaniu.

Proces odcinania odbywa sie
natychmiast po dozowaniu za
pomocg sruby pociggowej, sprezyny

dociskowej i stozka uszczelniajgcego.

Obudowa wejsciowa stuzy do
zapewnienia precyzyjnej obrobki
w cylindrze. Gwintowana sruba
mocuje ,aktywne” koncodwki

w $limaku.

Podczas procesu wtryskiwania
i przy powstatym cisnieniu
standardowy uktad wtrysku
jest zamkniety pasywnie.

Zastosowanie

Materiaty o niskiej lepkosci, np. PA

Z wahaniami poduszki
resztkowej masy

Niskie predkosci wtrysku

Przy fluktuacji proceséw

Dostawa

Chwilowo dostarczany tylko

ze slimakiem o srednicy 45 mm

ze wzgledu na mniejsza mechanike
elementu i brak stabilnosci.

Dostarczane wytacznie w bardzo
trwatej metodzie metalurgii proszku.

’ 7 y
r /
// .'/' ";.l
& r
e Vi
Stozek” Sprezyna Sruba
uszczelniajacy ~ dociskowa poaqgowa

Poz. 4 Poz.5

_—-.""—'ilfml
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Poz.2

& Stozek uszczelniajacy

grochefechnik @
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DYSZE, ZASLEPKI, DYSZE SPECJALNE | DYSZE MIESZAJACE FIRMY GROCHE.

Firma Groche Technik produkuje Groche Technik gwarantuje réwniez
centralne komponenty dla Parstwa optymalne rozwiazania dla wymagajacych
jednostki plastyfikujgcej. klientow w tych obszarach produktéw.

Produkujemy rézne dysze, zaslepki,

= Wyjatkowo wysoka wytrzymatosc
dysze mieszajace i dysze

specjalistyczne, spetniajace specjalne * Dluga zywotnos¢
wymagania dla obrobki tworzyw = Najwyzszej jakosci precyzja
sztucznych. wykonania ze stali wysokostopowej

Dostosowujemy nasze produkty
indywidualnie do pozadanych przez
Panstwa proceséw produktowych.
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& Dysza z kornicdwka otwarta

"’IJ“‘""’"

grochetechnik

© Koncowka dyszy

Promien i wywiercone otwory sg
dostepne dla wszystkich typow
maszyn zgodnie z wymaganiami.

___-_,-_-r-('f"." . A

gochetechnik

© Adapter dyszy

Promien i wywiercone otwory sg
dostepne dla wszystkich typow
maszyn zgodnie z wymaganiami.

l._____-———'__-_'_l‘-ru-'ll!'l'l"\"""-—-

groche tachnik

Gwinty potgczeniowe sg dostepne
dla wszystkich typédw maszyn
zgodnie z wymaganiami.

& Dysza filtra szczelinowego

grochetechnik@

STFETTEPTT .
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& Filtr szczelinowy

Dostepne w rozmiarach 14, 20, 25,
30 mm @ do oddzielania obcych
ciati ochrony goracego kanatu.

& Koncowka dyszy do filtrow szczelinowych

Filtr szczelinowy 0,2 -1 mm.

Pofgczenia kotnierzowe

sg dostepne dla wszystkich
typdw maszyn zgodnie

Z wymaganiami.

ggche*&ﬂhnik

& Adapter dyszy do filtrow szczelinowych

Promien i otwoér wedtug potrzeb.

Gwinty przytaczeniowe
zgodnie z wymaganiami.
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¢ Dyszafiltra

Dla wiekszych objetosci wtrysku

w celu oddzielenia obcych czastek
i ochrony goracego kanatu.
Dostepne w 3 rozmiarach.

Gwinty przytaczeniowe zgodnie
Z wymaganiami.

Element taczacy dla czastek
filtra i kocéwek dysz.

© Koncowka dyszy do dyszy filtra

E-D,:h@recl‘rﬂ

Promien i otwor wedtug potrzeb.

SCHEMAT DYSZY FILTRA

grochefechnik @

o@groche.com
49 (0) 5264 -65661- 0

inf
fon
fa x 49 (0) 52 64 -6 56 61-20

+
+

Sl

Wymiar




34 | 35 | DYSZE SPECJALNE

SPREZYNOWE DYSZE IGLOWE (SHUT-OFF) FIRMY GROCHE.

grochefechnik @

Dane operacyjne A1/A1.1

Objetos¢ wtrysku cm? /

. . do ok. 750
s na bazie polistyrenu

do ok. 45 do ok. 500

groc hetechnik

Slimak -@ [mm] dook. 18 20-50 do ok. 80

Ci$nienie otwarcia 200 bar 200 bar 200 bar

Cisnienie wirysku 2000 bar 2000 bar 2000 bar

Temperatura robocza 350 °C 350 °C 350 °C

& Sprezynowa dysza NV typu A

Zastosowanie

Sprezynowa dysza odcinajaca typu A
jest otwierana przez ci$nienie stopu
i zamykana przez cisnienie sprezyny.

Dysza ta jest odpowiedzialna za
czyste oddzielanie stopionej masy
i niezawodne odciecie podczas
dozowania i jest niezbedna dla
uzyskania ekonomicznej produkdji
wolnej od wad.

Dysza igtowa GT wyrodznia sie
kompaktowa, modutowg budowa.

Gwarantuje ona bezproblemowe
funkcjonowanie i optymalng
geometrie przeptywu.

System igtowy (shut-off) rozdziela
przeptyw masy, w zaleznosci od
procesu, w okreslonym punkcie.

Ukierunkowane zastosowanie
ochrony przed zuzyciem
gwarantuje dtuga zywotnosc.

Opis funkgji

Sprezynowa dysza igtowa typu A jest
otwierana przez cisnienie stopionej
masy, a doptyw jest odcinany przez

site sprezyny.

Igta poruszajqca sie osiowo w dyszy jest
popychana sitq sprezyny przez kotek
dociskowy do otworu wylotowego
dyszy. Otwor wylotowy dyszy jest
zamkniety. Dysza otwiera sie wraz ze
wzrostem cisnienia stopionej masy,
ktdre dziata poprzez powierzchnie
pierscieniowq na igte wbrew sile
sprezyny, w wartosci w przyblizeniu
200 bar. Dysza wytqcza sie, gdy spada
cisnienie stopionej masy (80 bar).
Powierzchnia pierscieniowa igty pod
cisnieniem musi by¢ wieksza (mniejsze
cisnienie otwarcia) lub mniejsza
(wieksze cisnienie otwarcia), jesli
wymagane jest inne cisnienie otwarcia.
Sprezyna naciskowa nie jest
modyfikowana, poniewaz wptynetoby
to na jej zywotnosc. Na sprezyne wybiera
sie materiat odporny na temperature do
maksymalnie 520 °C.

Zalety

Krotsze czasy cyklu
Dozowanie przy
wyciagnietej dyszy
Wieksza niezawodnos¢

procesu podczas
formowania wtryskowego

Kompaktowa i solidna
konstrukcja

Wszystkie cze$ci mozna
wymieniaé

Proste ulepszenie

w dowolnym czasie.

Przyjazne uzytkownikowi

Cechy

Budowa modutowa

Dostawa wraz z elementem
grzejnym i czujnikiem
termicznym

Indywidualny projekt

Maksymalne cisnienie
wtrysku 2000 bar

Trzpien centrujacy
Poz. 8

| | 1
Igta Prowadzenie igly Kotek dociskowy Sprezyna

Poz.3. Poz. 4. Poz.5 Poz.7. Poz. 6.

%@%%%

Komora sprezyny

Korpus

Poz. 1.
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HYDRAULICZNE / PNEUMATYCZNE DYSZE IGLOWE (SHUT-OFF) FIRMY GROCHE.

Dane operacyjne

Objetosci wtrysku cm?/ s

w odniesieniu do polistyrenu €230

do ok. 30

Slimak @ [mm]

CiSnienie otwarcia [bar]

Cisnienie wtrysku [bar]

& Dysza hydrauliczna / pneumatyczna typ NV

Zastosowanie

Dysza igtowa jest otwierana
i zamykana za pomocg sterowania

pneumatycznego lub hydraulicznego.

Ten typ dyszy mozna réwniez
kontrolowac za pomoca preta.
Kontrolowane oddzielanie przeptywu
masy zapobiega niekontrolowanej
utracie masy i umozliwia uzyskanie
krétszych czasow cyklu.

Rozmiary

Dysza igtowa GT jest dostepna

w trzech rozmiarach. Ponizsze liczby
moga stuzy¢ jako wskazniki przy
wyborze:

Typ NVI

Srednica $limaka
do ok.35 mm

Typ NVII
Srednica $limaka
ok. 30 do 80 mm

Typ NVIII
Srednica $limaka
od ok. 70 mm

grochefechnik @

< 1000

from 70

Zalety

= Krotsze czasy cyklu

Wymiar =

= Dozowanie z podniesiong dysza =

= Wyzsze bezpieczenstwo procesu

w formowaniu wtryskowym ]

= Kompaktowa i solidna
konstrukcja

= Wszystkie czesci mozna

wymieniac T
R_J
= Proste ulepszenie w dowolnym ] (_e* L 0
czasie.

* Przyjazne uzytkownikowi @)

Cechy O 0'

= Modutowa konstrukcja

= Dostarczane z opaska grzewcza
i czujnikiem termicznym

Indywidualny projekt

= Maksymalne cisnienie wtrysku —
2500 bar {: ;

R
T
b

= Optymalna konstrukcja 'C

Yy
A
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DYSZA PODGRZEWANA WEWNETRZNIE

Z PODGRZEWACZEM CEWKI FIRMY GROCHE.

Zastosowanie

Wewnetrznie ogrzewana dysza
maszyny jest specjalnie
zaprojektowana do stosowania

z narzedziem o waskich wymiarach.

Niezwykle mata srednica zewnetrzna
zapewnia optymalne rozprowadzanie
ciepfa az do koricéwki dyszy.

Dzieki jednorodnemu hartowaniu
nadaje sie do tworzyw sztucznych
wymagajacych precyzyjnej kontroli
temperatury w celu zagwarantowania
bezpiecznego procesu wtrysku.

Wszystkie elementy dyszy mozna
wymieniac i moga byc one
dostarczane osobno.

Zastosowanie ukierunkowanej
ochrony przed zuzyciem gwarantuje
dtugg zywotnosc.

Produkcja indywidualna

Produkujemy wedtug specyfikacji:

Promieri
Otwar
Potqczenie gwintowe

Wymagana gtebokosc
zanurzenia

Wymagana srednica
zewnetrzna

Zalety

= Precyzyjna kontrola
temperatury

= Matla $rednica zanurzenia
= Duza gtebokos¢ zanurzenia

= Wymienne pojedyncze czesci

ZAPYTANIE O CENE

grochetechnik@

info@groche.com
fon +49(0)5264-65661-0
fax +49(0) 5264 -65661-20

& Wewnetrznie ogrzewana dysza z podgrzewaczem cewki

v e
4 - O~

Wymiar =

¢ Adapter dyszy z podgrzewaczem cewki

Wprowadzi¢ nastepujace szczegoty na rysunku:
1. Gwint przylaczeniowy 2. Glebokos$¢ zanurzenia 3. Wymagana s$rednica zewnetrzna.
Prosimy zrobic¢ kopie i zachowac oryginat!
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DYSZA MIESZAJACA GSM FIRMY GROCHE.

groche’fechnik

,

-
YT

Patent firmy Fluitec.

Zastosowanie

Dysza mieszajaca GSM stuzy do
obrébki termoplastéw w procesach
formowania wtryskowego.

Zasada projektowania dyszy
mieszajacej GSM jest wyjatkowa.
Kazdy element dzieli srednice na dwa
kanaty, ktére zmniejszaja sie do
potowy $rednicy przed ponownym
rozszerzeniem. Wlot i wylot kanatu

sg przesuniete 0 90 °.

Powierzchnie przewodzace maja
zakrzywiong geometryczng definicje.
Jednorodne mieszanie uzyskuje

sie dzieki dwom efektom;
wykfadniczemu tworzeniu sie warstw
i réznicach predkosci przeptywow
czesciowych. Umozliwia to ciggte
mieszanie na minimalnej lini
mieszania.

Homogenizacja temperatury

Polimery sq stabymi przewodnikami
ciepta. Testy w systemach wyttaczarskich
wykazaty, ze na wylocie przenosnika
slimakowego mogq wystqpic¢ znaczqce
réznice temperatur (do +/- 20 ° Q).

Ten problem prowadzi do odchyler
tolerancji w procesie formowania
wtryskowego, a zatem do zwiekszonej
czestotliwosci odrzucania,; zwtaszcza
wsréd czesci technicznych.

Wszelkie réznice temperatur oznaczajq
réwniez wydtuzony czas cyklu, poniewaz
podczas chtodzenia nalezy uwzglednic
maksymalne szczyty temperaturowe
w czesciach formowanych.

Skrécenie czasu cyklu oznacza
dodatkowe oszczednosci kosztow
operacyjnych.

Zalety

= Wysoka zywotnos¢, prawie
niezniszczalna

= Réwnomierne formowanie
ksztattéw z ulepszona
jednorodnoscia topnienia

= Brak znaczacej utraty cisnienia

= Do uzytku z prawie wszystkimi
materiatami

= Dostepne dla wszystkich typow
maszyn

= Samoczyszczace, bez martwych
stref

grochefechnik @

Przenosnik Maks. dopuszczalna | Temperatura
Slimakowy @ utrata cisnienia maksymalna

GSM @ 8
GSM @ 12
GSM @ 16
GSM @ 22

GSM @ 27
GSM @ 36

Obszary zastosowania polimeréw

PS, LDPE, LLDPE, HDPE, PP, ABS, SAN, PC, PMMA, PA, PETP, sztywne PCV  Doskonale nadaje sie

EVA, PA6, PAG6, PBT, miekki PVC, TPU, POM
(w zaleznosci od materiatu, niektére z krytycznymi czasami retencji,

HD-CSE, jesli sprawdzita sie dysza mieszajaca) Wymagane testy

Twarde PCV

GSM-3T i

m <Wyktadnicze tworzenie sie warstw

GSM-4T I i Li I

Niepolecane

Wglad w zasade mieszania




ZAPYTANIE O CENE

Nazwa
Firma
Telefon

Mail
Rodzaj dyszy do zamdwienia

Dane polimeru

Czes¢ / produkt do
formowania wtryskowego

Typ maszyny
MFI [g/min]

Zat. arkusz danych materiatul
Temp. topnienia [°C]
Masa wtrysku [g]

Czas wtrysku [sec]

Uwagi

|:| Sprezynowe dysze
igtowe (shut-off)

grocheftechnik @

Hydrauliczna / pneumatyczna
dysza igtowa (shut-off)

Cisnienie wtrysku [bar]

Slimak @ [mm]

Gwint przytaczeniowy

Dimension =

Dysza
mieszajaca

Prosimy
skopiowac
Jub skorzystac
z naszego

formularza online!
www.groche.com

Groche Technik GmbH | fon +49 (0) 52 64 -6 56 61-0 | fax +49 (0) 52 64 -6 56 61-20 | info@groche.com

& Mieszalnik spiralny

43 | SPIRAL MIXER

& Diamentowy element mieszajacy

P&zniejsza integracja
mieszalnika spiralnego
do homogenizacji.

A

© Laczony element mieszajacy

PdzZniejsza integracja
diamentowego elementu
mieszajgcego dla lepszego
mieszania.

P&zniejsza integracja
taczonego elementu
mieszajacego w celu
homogenizacji i poprawy
wydajnosci mieszania.
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METODA PVD.

grochefechnik @

Metoda PVD

Jesli stawia sie wysokie wymagania
jakosciowe dla wytwarzanego produktu
koncowego, solidne powlekanie czesci
maszyn do obrobki tworzyw sztucznych
zapewnia uzytkownikowi znaczace
korzysci. Metoda PVD (metalizacja
prézniowa) polega na odparowywaniu
(ACR) lub atomizacji (rozpylaniu)
elementow metalowych za pomoca
statej fazy metalowej. Temperatury
powlekania sg nizsze od temperatur
twardosci i wyzarzania, tak ze nie moze
wystapi¢ zmiana wielkosci i wykluczone
sq straty twardosci. Najczesciej
stosowanymi warstwami statymi

sg CrN (azotek chromu), CrN
zmodyfikowany, CrN wielowarstwowy

i TiN (azotek tytanu). Inng zaleta
powlekania PVD jest zwiekszenie
zywotnosci dzieki twardym
powierzchniom, ktére sa odpowiednie
do max. 15% wskaznikéw widkna
szklanego. Najwiekszg zaleta jest wysoka
gestos¢ powierzchniowa (efekt kwiatu
lotosu), ktéra zapobiega przyleganiu
plastiku, spalaniu lub pekaniu.

Charakterystyka

TiN

Kolor: Ztoty
Uzycie: Przenosniki

slimakowe, RSP
Temperatura
uzytkowania: do 600°C
Twardosc: 1800 - 2500 HY
Tarcie: 0,65
Grubos¢warstwy: od 1do6um

CrN

Kolor: Zloty

Uzycie: Przenosniki
slimakowe, RSP

Temperatura

uzytkowania: do 700°C
Twardos¢: 1800 - 2500 HV
Tarcie: 0,50
Grubos¢warstwy: od 1 do6um

Zalety

= Brak adhezyjnosci

= Dluzsze cykle procesowe,
rzadkie czyszczenie

= Poprawiona zywotnos¢

= Zwiekszenie twardosci
powierzchni

= Redukcja reakgji
powierzchniowych

= Redukgcja tarcia
= Redukcja kosztéw obstugi

Najczestsze zastosowanie z:

POM, PC, PMMA, PEEK, PET i PCV

Whasciwosci wielu produktéw

mozna zoptymalizowac za pomoca

powtok PVD!

TiN
I2—5 um
TiN
I Ticen
Cechy

- Niskie temperatury spawania na zimno
« Duza wytrzymatos¢
Zastosowanie

« Obrébka tworzyw sztucznych (PE, PC, PS)
+ Duza wytrzymatos¢

CrN (CrN-A) CrN-wielowarstwowy (CrN B) Zmodyfikowany CrN (CrN-C)
Supersieci Obojetna géma warstwa
I4—6 pm IS—8 pm I4—6 pm
[ ON CrN CrN
I Chrome I Chiome I Chome
Cechy Cechy Cechy

- Niskie temperatury spawania « Nieznacznie ulepszona gestosc¢
na zimno « Duza wytrzymatosc
« Duza wytrzymatos¢ + Regulowana mikroszorstko$c

- Nieznacznie ulepszona gestosc
- Duza wytrzymatosc
« Regulowana mikroszorstkos¢

Zastosowanie Zastosowanie Zastosowanie

« Obrobka tworzyw sztucznych + Obrobka tworzyw sztucznych
(PE, PP, PMMA,POM) (PE, PC, PS)

- Obrdbka tworzyw sztucznych
(PC, PMMA, PUR, ABS, PVO)
« Elastomery (EPDM, NBR, SBR, kauczuk naturalny)
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UDOSKONALENIE SLIMAKA DZIEKI HVOF.

grochetechnik@

Przygotowanie Specjalny pistolet HVOF
7a pomocg piaskowania

Powlekanie proszkowe

Metoda HVOF

Metoda HVOF to proces Dzieki tej metodzie slimak jest
udoskonalania slimakow. catkowicie powleczony.
Poczatkowo slimak ze stali

narzedziowej jest szorstka. Mozliwa jest grubos¢ warstwy
Mieszanka gazowa jest zapalana do 0,25 mm. Slimak ma charakter
specjalnym pistoletem, sruby z weglikdw spiekanych
ktéry powoduje stopienie w potaczeniu z zaletg hartowania
metalicznych czastek proszku, w rdzeniu. Nalezy unikac

ktére sg wystrzeliwane na slimaka ekstremalnych naprezen

z predkoscia 750 m/ s. Energia skretnych na matych slimakach.

kinetyczna uderzenia wytwarza
dodatkowe ciepto, co wspiera
wigzanie i zwieksza gestos¢;
wymagane poziomy twardosci
z0ostajg osiggniete.

Winda chicdzaca

Zalety

= Brak adhezyjnosci

= Dluzsze cykle procesowe,
rzadkie czyszczenie

= Poprawiona zywotnos¢

= Zwigkszenie twardosci
powierzchni

» Redukcja reakgji
powierzchniowych

= Redukgja tarcia
= Redukcja kosztéw konserwacji

Winda chicdzaca

Gaz 7200 FPS
(2184 MPS)

» & & o

Czastka
3300-3900 FPS
(1000-12000 MPS)

Rdzen z weglika wolframu z osadzonymi mikro-weglikami

Typ Twardos¢ / HRC Sktad

GT 1000 Co 68 -71 88% Wc / 12% Co
GT 1000 Ni 68 -71 88% Wc / 12% Ni
GT 4000 55-65 75% Cr3C2 / 25% NiCr

88% Wc/12% Co +

GT 9000 68-71 ) :
mikroweglik

Srednica 5
Zewnetrzna (
limaka (OD) \

0
=
020" calost. $0001° Hioce
ek bals Powierzchnie
zgamiaka

i nasade

+ Fight Land
Weglik wolframu /é aj i Sy
nalozony na boki | j \\4
— |

Feedserew Substrate

Idealny produkt koncowy GT

Obszary zastosowan

Tworzywo sztuczne o wysokich proporcjach
GF o niskim dziafaniu korozyjnym, wtékno
szklane, minerat, proszek magnetyczny,
wypetnione tworzywa sztuczne

Tworzywa sztuczne o wysokich proporcjach
GF i dziataniu korozyjnym np. VO

Ekstremalny efekt korozji np. PFA, POM,
PMMA, PC, fluoropolimery, brom, PEEK

Niezwykle wysokie proporcje GF
ze $rednim efektem korozji

Zalecamy wyzej wymienione powtoki
do odpowiednich zastosowan:

Powtoki GT 1000 / GT 9000 umozliwiaja
temperatury obrébki do 450 ° C.
GT 4000 jest odpowiednie do 600 ° C.

Groche Technik jest wytqgcznym partnerem EXTREME COATINGS w Europie.




48 | 49| REGENARACJA
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REGENERACJA SLIMAKOW | CYLINDROW.

Groche Technik wykonuje Czyszczenie slimakéw Szlifowanie cylindryczne do
nastepujaca regeneracje slimaka. i kontrola pekniec gotowego rozmiaru

Wstepne szlifowanie slimakéw Azotowanie

Spawanie przenosnika Kontrola koncentrycznosci
slimakowego PTA, w razie
potrzeby zastosowanie warstwy
buforowe;j

Test szczelnosci slimakow z
chtodzeniem wewnetrznym

Kontrola koncowa z raportem

Prostowanie . . oy
pomiarowym parametréw obroébki

Szlifowanie zgarniaka

Szlifowanie i polerowanie tasmy
rdzeniowej

- dtugosc spawania - Regeneracja $limakéw Regeneracja cylindra
w zuzytych obszarach z czesciowa wymianag
Zob. powyzej Cylinder jest oddzielony w obszarze

napetniania, a nowa rura bimetalowa
zostaje ptynnie przykrecana i
przyspawana. Otwor jest szlifowany od f Dtugo$¢ wymiany czesci
tytu w celu uzyskania mozliwie

najgtadszego przejscia miedzy

otworami.

o I..I, Aok Pﬁh" g A B

= __z__r e .-z/.-_.-;'

Cze$¢ montazowa —

Odnowa napedu slimakéw

Regeneracja cylindra przez tuleje

1. Naped jest catkowicie usuniety, w strefie dozowania i ey -
o nowa czes¢ napedu jest g gl == _.1 grachatechnik
|1 Czes¢ Slimaka, _I_\lape;d - przykrecona i przyspawana. Cylinder jest gteboko nawiercony do 1 B . R
Profil napedu jest ptynnie srednicy 5x, a rura o pierwotnej . rury 5xD1
odtwarzany. srednicy jest zmniejszona. Otwor jest y

szlifowany od tytu w celu uzyskania

m m grochetechnik I . | 2. Srednica napedu jest mozliwie najgtadszego przejscia
- | — -

zmniejszona, a tuleja zostaje otworu.

Czeé¢ dlimaka Tuleja zmniejszona i przyspawana.
= -— - Profil napedu jest ptynnie
odtwarzany.

Nie jest zalecany do jasnych tworzyw
sztucznych lub przy czestych zmianach
koloréw.
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STAL WYBRANA PRZEZ FIRME GROCHE.

Rodzaje stali oraz ich odpornos¢ Slimak
na zuzycie i korozje

Zestawy koncowek
Slimakow

Wybdr nalezy do Panstwa.

Specjalna stal jest zalecana do
specjalnych wymagan produkcyjnych.
Groche moze zaoferowac wiasciwy
wybdr. Znalezienie najlepszego

stopu - w razie potrzeby odpornego
na zuzycie i korozje.

Regeneracja
i produkcja slimakéw

Cylinder

N: Azotowanie stali
B: Bimetal

D: Stal narzedziowa
P: Powder metal

SSE

HM: Weglik wolframu
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GROCHE INTERNATIONAL. NASI PARTNERZY SPRZEDAZY.

SZWAJCARIA *
HATAG Handel & Technik AG

Rorswilstrale 59 - CH-3065 Bolligen

Tel. 0041 -31924 39 39

E-Mail: hatag@hatag.ch

www.hatag.ch

AUSTRIA A
SWS Prazisions- u. Ersatzteile GmbH
Sportstrale 5 - A-4650 Edt bei Lambach

Tel: 0043 -7245 21060 15

E-Mail: office@sws-gmbh.at

WWW.SWs-gmbh.at

FINLANDIA A

Polyplast AN 4
Keskuskatu 24 - FIN-81100 Kontiolahti

Tel.: 00358 - 414 556 445

E-Mail: markku.turunen@pp.nic.fi

www.polyplast.fi

DANIA _‘F
WermaTech Aps

Bystaevnet 26 - DK-5474 Veflinge
Tel.: 0045 - 6618 61 66

E-Mail: kk@wermatech.dk
www.wermatech.dk

BELGIA

De Ridder TDR B.V.B.A.
Ninoofsesteenweg 244 - B-1700 Dilbeek
Tel.: 0032 - 276 289 10

E-Mail: tdr@ridder.net

www.ridder.net

HOLANDIA

ETP Plastics B.V.

Postbus 105 - NL-7770 AC Hardenberg
Tel.: 0031 -523 712 402

E-Mail: info@etpplastics.nl
www.etpplastics.nl

SZWECJA

BA Plastservice AB
Agatan 3 - S-33432 Anderstorp
Tel.: 0046 - 371 587 470

E-Mail: order@ba-ab.com
www.ba-ab.com

NORWEGIA

Seplama AS

Slettaveien 4 - N-3092 Sundbyfoss
Tel: 0047 - 93042 144

E-Mail: firmapost@seplama.no
www.seplama.no

Nickerson France

Hélioparc 68 - Batiment 3 Hesperos

Rue Marie-Louise - F-68850 Staffelfelden
Tel.: 0033 - 38950 3030

E-Mail: infos@nickerson-france.com
www.nickerson-france.com

FRANCJA .‘

ANGLIA RN A

Invotec Solutions Limited A
Unit 3, Stonebridge Eco., Deeping Gate, Stonebridge
GB-MK13 0DE Milton Keynes

Tel.: 0044 - 1908 322 282

E-Mail: sales@invotecsolutions.co.uk
www.invotecsolutions.co.uk

WLOCHY ‘I
Nickerson Italia SRL

Via Donizetti 109/111 - Complesso Geller - Pal. B2
[-24030 Brembate di Sopra (BG)

Tel.: 0039 - 035 621159

E-Mail: info@nickerson.it

www.nickerson.it

SLOWENIA o
Vinko Kraner

Ulica Bratov Turjakov 11 - SLO-2327 Race / Slovenia

Tel.: 00386 - 260950 13

E-Mail: vinko kraner@gmail.com

grochefechnik &

My produkujemy. Ty plastyfikujesz.

HISZPANIA

GROCHE TECHNIK
Tel.: 0049 - 5264 65661 0
E-Mail: info@groche.com
www.groche.com

POLSKA Y

GROCHE TECHNIK
Tel.: 0049 - 5264 65661 0
E-Mail: info@groche.com
www.groche.com

TURCJA G
GROCHE TECHNIK
Tel: 0049 - 5264 65661 0

E-Mail: info@groche.com
www.groche.com

NEWS:
www.groche.com

Kommunikation & Design: Kerstin & Karl Gerd Striepecke /www.vision-cde | Fotos: Nazariy Kryvosheyev, fotolia.com

Verantwortlich: Groche Technik GmbH | Gedruckt auf FSC-zertifiziertem Papier
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