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ANALIZA CONSTRUCTIVA A UNUI
PLASTIFIATOR LA CALD

ZAHARIA Valerian
1Universi’(y POLITEHNICA of Bucharest, Romania

Abstract: In aceast lucrare sunt prezentate principalele componente constructive ale unui

20

plastifiator la cald care functioneaza pe principiul “alimentare din rola si iesire in rola”.
Solutia propusa are la baza un concept nou, de recuperare a caldurii de la iesire si preincal-
zirea materialului care urmeaza sa intre in cuptor. Realizarea acestui concept conduce la
economii substantiale de energie. De asemenea, in lucrare sunt prezentate si cateva date
tehnice care trebuie avute in vedere pentru obtinerea unor parametri optimi de productie.

Key words: heat laminating, technical specifications, plasticizer, paper enveloping.

1. INTRODUCERE

Majoritatea plastifiatoarelor la cald care se comercializeaza astazi sunt cons-
truite pe principiul prelucrarii materialelor in forma de rola/bobina si eliminarea lor
in forma de coala.

Pentru o serie de produse tipografice, cum ar fi etichetele plastifiate in rola
pentru tiparire pe imprimante cu transfer termic, este insa necesara o configuratie
de tip alimentare din rola si eliminare in rola.

Pornind de la aceasta cerinta si neidentificand la alti producatori utilajele nece-
sare formatului impus pentru acest tip de produse tipografice, s-a proiectat si cons-
truit un plastifiator de tip ,din rola in rola”. Acest plastifiator poate fi utilizat si pentru
alte game de produse tipografice.

2. CARACTERISTICI TEHNICE

in figura 1 este prezentat utilajul realizat, de plastifiat si innobilat hartie. Acesta
functioneaza pe principiul laminarii la cald.

Caracteristicile tehnice ale utilajului sunt:
viteza de lucru — 25 m/min;
latimea maxima a rolei — 720 mm;
diametrul maxim al rolelor de intrare — 500 mm;
rolele de intrare pot fi — doua de hartie si doua de folie de plastifiat;
rolele de iesire — pot fi maximum sase;
diametrul maxim de iesire — 600 mm;
puterea maxima — 5000 W distribuiti uniform Tn patru sectiuni;
putera motorului de antrenare — 1000 W;
gabarit—LxIxh=4x14x2m.
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Plastifiatorul poate fi configurat pentru urmatoarele situatii de lucru: plastifiere
pe o fata a hartiei, plastifiere pe ambele fete ale hartiei, plastifiere a doua role para-
lele de hartie.

V '1

Figura 1: Plastifiator — vedere generala

La iesire, produsul plastifiat poate fi taiat in role mai mici, in numar de 6,
dispuse pe 3 arbori .

Reglajul tensiunii de Tntindere a foliei si hartiei se face manual. Tot manual este
realizata si alinierea laterala a rolelor de intrare fata de directia de lucru a utilajului.
Traseul si sensul de lucru al materialului prin masind mai este numit ,, Web”.

3. CONSTRUCTIA PLASTIFIATORULUI

Plastifiatorul la cald s-a construit in conditii de produs unicat si, de aceea, pro-
cesele de lucru propuse au avut in vedere evitarea costurilor ridicate pentru dispo-
zitivele auxiliare de montaj. S-au folosit solutii tehnice proprii pentru realizarea cen-
trarii cilindrilor si a valturilor tipografice cauciucate pe batiul utilajului.

Batiul utilajului nu s-a obtinut prin turnare, deoarece pretul ar fi exorbitant. S-a
adoptat solutia de constructie a unui cadru rigid din teava rectangulara, gen grinda
cu zabrele pentru rigidizare, pe care s-au montat doua fete laterale, din tabla groa-
sa de 6 mm. Pe aceste fete se gasesc pozitionate lagarele cilindrilor de ghidare si
antrenare a materialului de plastifiat. Pentru prelucrarea acestora, cele doua fete
din tabla au fost suprapuse si rigidizate, formand un pachet. Dupa trasarea manua-
la a pozitiei lagarelor, a capacelor de prindere a lagarelor, s-au executat simultan
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alezajele necesare, pe ambele fete laterale. Tn acest fel, dupa montaj, paralelismul
cilindrilor a fost realizat cu o precizie foarte buna. La darea in functiune a plastifia-
torului, acesta solutie de prelucrare si-a dovedit calitatile, abaterile in timpul opera-
tiunii de innobilare fiind nesemnificative, chiar inexistente pentru unele produse.

In figura 2 sunt prezentate batiul si fetele laterale ale plastifiatorului.

Figura 2: Fetele laterale si cadrul rigid al plastifiatorului

3.1 Relizarea cuptorului de plastifiere

Cuptorul de plastifiere incélzeste folia de plastic pe care este depus cleiul ,hot
melt”. Este realizat din dou# placi de fontd cu dimensiunea de 760 x 400 x 50 mm. In
aceste placi metalice sunt executate prin frezare niste canale, in care sunt montate
rezistente din nichelind, izolate cu margele de ceramica. in fiecare placa, canalele sunt
impartite in doua sectiuni pentru un control cat mai precis al temperaturii. Cele doua
placi componente ale plitelor cuptorului se pot indeparta prin pivotare, pe doua articula-
tii. Acest lucru este necesar pentru controlul interiorului cuptorului, curatarea lui si, toto-
data, pentru evitarea topirii foliei Tn cuptor in cazul opririlor accidentale.

Centrarea si alinierea fetelor interioare ale cuptorului fatd de materialul de plas-
tifiat trebuie executate cu mare atentie. Cele doua fete sunt apropiate la o distanta
de 0,5 mm fatd de material si de 1 mm una de alta. Cuptorul nu are contact fizic cu
folia. Transferul termic se realizeaza cu ajutorul aerului, prin convectie.

Temperatura de lucru este reglata prin utilizarea unui termostat programabil cu
microprocesor. La pornire, plastifiatorul are un timp de incalzire de 20 min pana la
atingerea parametrilor optimi. Microprocesorul permite ca acesta sa fie programat
astfel incat sa comande preincalzirea cuptorului inainte de inceperea programului
de lucru. In acest fel se elimina timpii morti de productie Temperatura poate fi re-
glata teoretic intr-un ecart de 0,1°C, dar practica a demonstrat ca, datorita inertiei
termice, aceasta este reglata cu diferente de + 2°C.

158



N M‘e@b&
& )
NA WA
Q . =
‘%%,{""‘"“« ~ IV-D INTERNATIONAL SYMPOSIUM
e,;:D CREATIVITY TECHNOLOGY MARKETING
a1y

La intrarea si iesirea din cuptorul de plastifiere se gdsesc doua perechi de valuri
tipografice acoperite cu cauciuc siliconic pentru a rezista la temperatura de plastifi-
ere. Acestea au un diametru de 65 mm si sunt antrenate sincron, cu aceeasi tura-
tie, pentru ca materialul plastifiat sa nu fie supus la tensiuni suplimentare in timpul
incalzirii.

Lipirea este realizata la iesirea din cuptor prin presarea executatd de perechea
de valuri montata in aceasta zona a utilajului. Dupa efectuarea lipirii, materialul es-
te purtat printr-o incinta de réacire. Aerul, cu ajutorul ventilatoarelor, este recirculat si
preincalzeste materialul de la intrarea in cuptor, in special hartia sau materialul
aflat intre foliile de plastifiat. La acestea, regimul de transfer termic este ingreunat
datoritd pozitiei lor fata de plite.

Acest procedeu asigura o economie de energie electrica, caldura fiind recupe-
ratd si refolosita la preincalzirea materialului de intrare in cuptor. Totodats, cele
doua fete la iesire, sunt racite concomitent, si uniform. In acest fel, se evita defor-
marea produsului final.

Cuptorul de plastifiere, impreuna cu valurile din cauciuc siliconic, sunt prezenta-
te in figura 3.

Figura 3: Detaliu constructiv — cuptorul de plastifiere si valurile cauciucate

3.2 Cutitele de taiere

Dupa racirea materialului plastifiat, taierea acestuia la dimensiunile menti-
onate de clienti se realizeaza cu ajutorul unor cutite rotative, reglabile Tntre ele,
prin deplasarea si blocarea lor pe axul de antrenare.

in figura 4 sunt prezentate cutitele de taiere.

Fata de viteza utilajului de plastifiere, viteza periferica a cutitului la contac-
tul cu materialul este mai mare cu 25%. Aceasta viteza face ca materialul sa
fie taiat printr-o falsa aschiere si nu prin strivire. Se evita astfel formarea de
microfisuri pe marginea de taiere a materialului plastifiat si ruperea sau sfasie-
rea lui cu usurinta.
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3.3 Grupul motor

Antrenarea materialului de plastifiat prin plastifiator se realizeaza cu ajuto-
rul valurilor cauciucate. Celelalte valuri, fiind metalice, au rol de ghidare.

In proiectare s-a avut in vedere ca fiecare rola de material s& treaca cel
putin prin doua valuri de ghidare astfel ca unghiul diedru format sa asigure o
buna stabilitate a materialului pe directia traseului tehnologic si o netezire a
acestuia, cat mai uniforma, inainte de plastifiere.

Grupul format din 3 valuri, notat cu 11 in figura 5, au rolul de a tensiona
uniform straturile multiple ale viitorului material plastifiat si de a elimina bulele
de aer prinse intre folii.

OO0 Qra3 0 O

Figura 5: Traseul tehnologic al materialului in plastifiator:
1, 2, 3, 4 —role de intrare (de plastifiat); 5, 6, 7 — role de iesire (plastifiate);
8 — cutite de taiat; 9 — cuptor de plastifiat; 10 — valuri cauciucate de antrenare;
11 — valuri de tensionare si netezire; 12 — tablou de comanda;
13 — cadru rigid al plastifiatorului; 14 — fete laterale din tabla;
15 — role eliminare surplus de taiere

160



V1 E1P 2,

QS) O6Y. M,
Q o ﬂﬁt‘,‘ ?ﬁ
NA WA
Q . =
(:@;?(M N IV-D INTERNATIONAL SYMPOSIUM
e,;;‘b CREATIVITY TECHNOLOGY MARKETING
CIE]

Grupul motor este format din motor, reductor, regulator de turatie tip invertor.
Invertorul folosit este realizat de firma Bonfiglioli si este tipul SIN10 S 220 09 AF.

in figura 5, cu linie rosie a fost marcat traseul materialului prin plastifiator. Re-
bobinarea este realizatad independent, pe trei arbori principali pe care se gasesc
cate doua bobinatoare actionate printr-un cuplaj cu ambreiaj cu frecare. Toate cele
6 bobine pot avea tensiuni si viteze de strangere diferite una fata de alta.

5. CONCLUZzII

Solutia tehnologica propusa pentru realizarea plastifiatorului, cu fete de tabla
paralele si pozitionare a lagarelor pentru valurile de cauciuc prin gaurire in pachet,
a condus la scaderea costurilor de productie foarte mult pentru un produs unicat.

Folosirea microprocesoarelor permite preprogramarea incalzirii cuptorului si
scurtarea timpilor de asteptare in productie.

Recuperarea caldurii si folosirea ei pentru preincalzirea materialelor de plastifi-
at duce la economii de energie electrica.

Acest plastifiator si-a dovedit fiabilitateea Tn timp.

Prezentarea generald a lui constituie o experienta pozitiva care trebuie tran-
smisa si celorlalti utilizatori de utilaje si echipamente poligrafice.
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