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Экструзионные головки, произведенные по аддитивной 
технологии методом селективного лазерного плавления 

(SLM), уже прошли успешное тестирование 
как в лабораторных условиях, так и на производстве. 

Тем не менее у потенциальных пользователей еще много 
скепсиса насчет применения таких абсолютно новых 

конструкций. Сложно побороть сомнения, 
в особенности в отношении того, что относительно грубые 

поверхности проточных каналов фильер могут привести 
к проблемам, которые часто очень трудно решить.

Набирающее популярность у российских компаний – 
переработчиков отходов сенсорное сортировочное 

оборудование TOMRA Recycling позволяет 
повысить эффективность и увеличить рентабельность 

предприятия. Технологичность и надежность 
сортировочных машин TOMRA делает их 

оборудованием первого выбора независимо 
от области применения и качественной 

специфики потока отходов.
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Анонсы

Фирма W. MUELLER, специалист в области 
выдувного формования, протестировала два 
варианта использования рециклята в производстве 
косметической упаковки. В первом случае слой 
вторичного материала был окружен с обеих сторон 
слоями из первичного пластика, во втором 
на изделия был нанесен внутренний барьерный 
слой методом плазменного напыления. В обоих 
вариантах количество миграции вредных веществ 
в продукцию оказалось ниже, чем в изделиях, 
полностью изготовленных из рециклята.

До того как изготовить экструзионную головку, 
необходимо получить ответы на важные 

вопросы о процессах, которые протекают в ней 
во время переработки полимера. Например, 

аналитический способ расчета потери давления, 
просчитываемый в программе Excel, применяется весьма 

широко, так как это просто, быстро и дешево. Часто при 
этом принимается как должное, что температура 

и вязкость расплава остаются постоянными, однако 
в реальности это не так, и расчеты должны быть более 

комплексными. Понять и наглядно представить, 
что на самом деле происходит в экструзионной головке, 

поможет технология компьютерного моделирования.

Какие возможности предлагает концепция 
Industry 4.0 в сфере экструзии? Идеи команды 
инженеров фирмы Bausano превращаются 
в источник вдохновения для решений, 
которые повышают «интеллект» экструдеров. 
Следуя этой концепции, Bausano представляет 
свой инновационный пакет программного 
обеспечения Orquestra. Это специально 
разработанная централизованная система 
управления, объединяющая все компоненты 
экструзионной установки с помощью самых 
современных технологий.

36

26
Масштабы использования 

полимерных труб для организации систем 
водоснабжения стабильно увеличиваются год 
от года во всем мире. Все более важную роль 

в этом процессе начинают играть трубы, 
изготовленные из молекулярно ориентированного 
ПВХ (ПВХ-О). Компания Molecor, являясь ведущим 

мировым производителем таких изделий, поставляет 
на рынок не только сами трубы, но и — совместно 

со своим партером battenfeld-cincinnati — 
оборудование для их производства.

24

46
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Календарь 
мероприятий

«Полимеры и Композиты»
28-30.09.2021
Минск, Беларусь

polymerexpo.by

Fakuma
12-16.10.2021
Фридрихсхафен, Германия

www.fakuma-messe.de

Plastex Uzbekistan
03-05.11.2021
Ташкент, Узбекистан

www.plastex.uz

Central Asia Plast World
11-13.11.2021
Алматы, Казахстан

www.plastworld.kz

Extrusion Russia 
18-19.11.2021
Москва, Россия

extrus.extrusion-info.com

Plast Eurasia
01-04.12.2021
Стамбул, Турция

www.plasteurasia.com

Laboratory &  
quality control 
08.12.2021
Вебинар

lab.extrusion-info.com

Thermoforming  
Russia 2022
24.01.2022
Москва, Россия

lp.extrusion-info.com

interplastica 2022
25-28.01.2022
Москва, Россия

www.interplastica.ru

Rosmould | Rosplast 2021: 
выставки, которых ждали
 Длительный перерыв в проведе-

нии офлайн-выставок показал важ-
ность и значимость личных встреч 
и общения. В 2021 году экспозиция 
Rosmould | Rosplast заняла два зала 
павильона 2 в МВЦ «Крокус Экспо». 
Рост общей площади в сравнении с 
выставками 2019 года составил 26%. 
Увеличилось и число посетителей вы-
ставки, достигнув рекордного показа-
теля в 7894 специалиста, что на 12% 
выше, чем в предыдущие годы.

Свою продукцию продемонстриро-
вали 200 компаний из 10 стран, при-
чем 45% экспонентов приняли участие 
в мероприятии впервые. 

Особенностью проведения выста-
вок этого года было увеличение чис-
ла объединенных стендов. Впервые 
на мероприятии был представлен 
Национальный немецкий павильон, 
организованный при поддержке Фе-
дерального министерства экономики 
и энергетики Германии (BMWi). Рос-
сийские компании из Ульяновской, 
Тверской и Самарской областей так-
же объединились в рамках коллек-
тивного стенда. Молодые стартапе-
ры, фокусирующиеся на разработке и 
применении аддитивных технологий 
и материалов для них, объединились 
на стенде фонда «Сколково».

С каждым годом при участии и под-
держке партнеров выставок Rosmould | 
Rosplast деловая программа привлека-
ет все больше участников — специали-
стов индустрии переработки пластмасс. 

В этом году на двух конференц-
площадках выставок прошли следую-
щие важные мероприятия:

— 3-дневный Форум аддитивных 
технологий, затронувший темы 3D-
печати. На форуме обсуждалось, как 
развивается аддитивное производство 
в России и какую роль в этом играет 
государство, также были представле-
ны новые методы и проекты, актуаль-
ные в сфере 3D-формования;

— конференция «Переработка пла-
стика — Рециклинг — Экономика 
замкнутого цикла» —  дебютное ме-
роприятие выставки Rosplast, орга-
низованное ФГУП «НТЦ «Химвест» 
Минпромторга России. Участники 
конференции говорили о проблемах, 
возникающих в секторе рециклинга 
полимеров России, о получении каче-
ственных вторичных пластиков и обо-
рудовании, необходимом для этого.

Всего на мероприятиях деловой про-
граммы выступили 115 спикеров.

Одновременно с  выставками 
Rosmould | Rosplast на территории 
МВЦ «Крокус Экспо» прошла вы-
ставка RosUpack, на которой также 
было представлено несколько десят-
ков компаний, занятых в переработке 
пластмасс.

В 2022 году тандем международных 
выставок Rosmould | Rosplast пройдет 
с 7 по 9 июня. 

Rosmould | Rosplast
 www.messefrankfurt.com

https://polymerexpo.by/
https://www.fakuma-messe.de/
https://www.plastex.uz/
https://www.plastworld.kz/
https://extrus.extrusion-info.com/
https://www.plasteurasia.com/
https://lab.extrusion-info.com/
https://lp.extrusion-info.com/
https://www.interplastica.ru/
https://www.messefrankfurt.com/
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 14 апреля состоялась премьера организованного из-
дательством VM Verlag вебинара «AdEx Home — передовая 
технология экструзии труб». Перед слушателями со всего 
мира с докладами на английском языке вступили доктор 
Йири Влчек (компания Compuplast), Тимо Гебауэр (фирма 
SIGMASOFT) и Мартина Бениг (Инженерное бюро экс-
трузионной техники М. Бениг), которая также стала моде-
ратором мероприятия.

Мартина Бениг уже более 25 лет работает в экструзионной 
отрасли и является в настоящий момент независимым экспер-
том, консультирующим переработчиков пластмасс по всему 
миру. В начале мероприятия она подчеркнула важность при-
менения методов компьютерного моделирования процесса 
экструзии, прежде всего потому, что это позволяет экономить 
ресурсы и сокращает время, необходимое для разработки но-
вых изделий. Поэтому неудивительно, что все представлен-
ные доклады были посвящены именно этой теме.

Первое сообщение на тему «Моделирование воздействия 
растяжения и свойств материала на деформацию изделий 
круглой формы за пределами экструзионной головки» сде-
лал доктор Йири Влчек. В своей презентации на примере 
расширения трубы он показал, что размеры готового изде-
лия зависят не только от условий переработки и текучести 
полимера, но и от вязкоупругости материала. Кроме того, с 
помощью моделирования становится видно, что применение 
более жесткого материала уменьшает склонность изделия к 
деформации поперечного сечения.

Со вторым докладом «Экструзия и моделирование: как  
далеко от файла в Excel до моделирования методом конеч-
ных объемов?» выступил Тимо Гебауэр. Он подчеркнул 
большую выгоду от использования методов компьютер-
ного моделирования, прежде всего в отношении экономии 
затрат и времени. По его мнению, моделирование позволяет 
эффективно предотвращать возникновение проблем в экс-
трузии, оперативно их решать, а также дает более объем-
ное понимание производственного процесса. По мнению 
Тимо Гебауэра, моделирование необязательно должно быть 

чрезвычайно сложным. Фирма SIGMASOFT предлагает 
продукт, позволяющий на основе всего лишь знания про-
цесса производства и достаточно уверенного пользования 
прикладными программами САПР оценивать процессы 
виртуально вместо того, чтобы час за часом опробовать их 
на практике в условиях реального производства. Времена, 
когда переработчик мог позволить себе достаточно дли-
тельную наработку образцов продукции на дорогостоящем 
оборудовании, прошли, да и такой способ испытаний дает 
слишком мало информации. Тому, кто хочет оставаться 
конкурентоспособным в среднесрочной перспективе, при-
дется освоить технологии моделирования. Гебауэр отметил: 
«Мы живем в таком темпе, что времени на разработку ста-
новится все меньше, и ошибки становятся непроститель-
ными. Кроме того, требования к допускам и сложность про-
цессов производства возрастают. Простая оценка на глаз и 
интерпретация результатов по наитию будут пользоваться 
все меньшей популярностью, особенно если принимать во 
внимание растущий дефицит квалифицированных кадров. 
Я полагаю, что преимущества моделирования, представ-
ленные на слайде (рис. 1), говорят сами за себя».

В завершение свой доклад «Требования и возможности 
достижения оптимизации производственного процесса бла-
годаря рациональному использованию ресурсов: анализ, 
проведение и экономическая эффективность» представила 
модератор вебинара Мартина Бениг. По мнению Мартины, 
оптимизация производственного процесса означает поиск и 
устранение причины возникновения проблемы, а не решение 
проблемы как таковой. Также Бениг описала, какие условия 

должны быть соблюдены для сбаланси-
рованной оптимизации процесса и какие 
возможности для этого имеются в прин-
ципе в настоящее время.

Организатор вебинара AdEx Home 
издательство VM Verlag продолжает 
следить за развитием технологий ком-
пьютерного моделирования процесса 
экструзии и в будущем планирует ре-
гулярно проводить мероприятия, по-
священные этой перспективной теме.

VM Verlag GmbH
 www.smart-extrusion.com

Предотвра�
щение 

возникновения 
проблем

Лучшее 
понимание 

производственных 
процессов

Решение 
проблем

Обучение

Сокращение 
времени вывода 

продукта 
на рынок

Рис. 1. Преимущества компьютерного 
моделирования процесса экструзии

Первый вебинар AdEx Home

https://www.smart-extrusion.com/
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 В индустрии производства и переработки пластмасс 
одной из главных тем наряду с цифровой трансформацией 
является переход от линейной экономики к экономике зам-
кнутого цикла. Именно поэтому Fakuma 2021, 27-я Между-
народная выставка индустрии производства и переработ-
ки пластмасс, которая будет проходить с 12 по 16 октября 
2021 года во Фридрихсхафене (Германия), вызывает огром-
ный интерес. Fakuma является самым одним из ведущих ме-
роприятий, актуальных для секторов литья под давлением, 
экструзии, термоформования и 3D-печати.

Немецкие предприятия по переработке пластмасс зани-
мают ведущую позицию в вопросах перехода к экономике 
замкнутого цикла, так как они довольно давно работают в 
этом направлении. Поэтому выставка станет выдающимся 
мероприятием, открывающим новые горизонты и демон-
стрирующим инновационные технологии для создания 
экологичного будущего. Цифровая трансформация уже 
идет полным ходом: благодаря внедрению цифровизации 
и автоматизации предприятия оптимизируют свои про-
изводственные процессы, повышают эксплуатационную 
готовность оборудования, увеличивают продуктивность и 
тем самым способствуют повышению своей экономической 
устойчивости. Переход от линейной экономики к экономике 
замкнутого цикла также является далеко не тривиальной за-
дачей: вторичное использование полимеров — это не просто 
модное выражение, оно дает новые шансы и открывает пути 
на новые рынки в общемировом масштабе.

В то же время отрасль борется с культивируемым сейчас в 
обществе отрицательным имиджем пластиков. Юлия Гроссе-
Вильде, директор Немецкой ассоциации производителей 
и переработчиков пластмасс (GKV), поясняет: «Если мы 
хотим достичь наших целей, касающихся экологии и кли-
мата, невозможно обойтись без пластмасс — напротив, они 
нам необходимы!»

Основной причиной негативного отношения к отрасли 
является попадание отходов пластиков в окружающую 
среду во всем мире. GKV в качестве голоса отрасли и ее 

посредника все чаще участвует в диалоге полимерщиков с 
обществом и в просветительских программах. Как указывает 
Юлия Гроссе-Вильде, пластмасса, без сомнения, имеет также 
и экологические преимущества: «Предприятия и сами заин-
тересованы в том, чтобы их продукция была востребованной. 
Минимальное количество производственных отходов и их 
повторное использование  — это не только экологичная, но 
и экономически выгодная цель. К тому же представление о 
том, что произойдет с продуктом после его использования, 
принимается во внимание уже при его разработке». Она 
отмечает, что защитная функция упаковки слишком редко 
отмечается или ценится. «При этом пластиковая упаковка 
во многом способствует более экологичному потреблению. 
Когда продукты попадают в мусорное ведро, а не на тарел-
ку, это наносит больший ущерб климату, чем производство 
упаковки. На самом деле мы должны позаботиться о том, 
чтобы с помощью систематического сбора и сортировки, а 
также усовершенствования процессов переработки и ис-
пользования в производстве рециклята пластмасса была 
максимально вовлечена в круговорот повторного исполь-
зования материалов». 

Нельзя себе представить и другие отрасли без современ-
ных полимеров, ведь с их помощью достигается экономия 
ресурсов на самых разных уровнях — как в автомобильной 
промышленности, так и в целом в машиностроении и про-
изводстве оборудования.

Fakuma 2021 — это выставочная платформа для всех пред-
приятий, специализирующихся на переработке и производ-
стве пластмасс и играющих важную роль на современном 
рынке. В рамках экспозиции можно будет ознакомиться с 
новыми продуктами и технологиями, а также принять уча-
стие в обсуждении тенденций дальнейшего развития отрас-
ли. Fakuma, являющаяся барометром положения индустрии 
и развития технологий, — это мероприятие мирового уровня 
и важнейшее место встреч, показа новинок оборудования, 
передовых производственных процессов, материалов и ме-
тодов моделирования. До открытия выставки «вживую» 
заинтересованные специалисты активно используют вир-
туальную платформу Fakuma-Virtuell.

P. E. Schall GmbH & Co. KG
 www.fakuma-messe.de

Fakuma 2021: 
темы будущего

https://www.fakuma-messe.de/
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 Доктор Харальд Ниппель, финансовый директор груп-
пы KraussMaffei и один из членов исполнительного руко-
водства, 31 мая 2021 года покинул фирму по собственному 
желанию. Доктор Ниппель начал свою успешную карьеру в 
фирме KraussMaffei в качестве финансового директора груп-
пы в 2016 году. Он внес большой вклад в продвижение важ-
ных инициатив и проектов и тем самым сыграл решающую 
роль в позитивном развитии машиностроительной группы. 
«Мы благодарим господина Ниппеля за его заслуги, за его 
значимый вклад и личное участие в достижении успеха 
фирмой KraussMaffei», — говорит доктор Михаэль Руф, ис-
полнительный директор группы KraussMaffei.

Новым финансовым директором группы KraussMaffei, а 
также зарегистрированной на Шанхайской фондовой бир-
же компании KraussMaffei Company Limited, был назначен 
Йорг Бремер. С 1 июля 2021 года он также вошел в состав 
исполнительного руководства группы KraussMaffei.

«Krauss Maffei уже 180 лет олицетворяет дух новаторства в 
сфере тяжелого машиностроения. Это предприятие с миро-

вой репутацией и своими традициями. Получить право уча-
ствовать в развитии такой фирмы — честь для меня. Я рад, 
что смогу применить свой опыт и знания для дальнейшего 
развития KraussMaffei, особенно в сфере цифровизации и 
стандартизации процессов», — заявил Йорг Бремер.

KraussMaffei
 www.kraussmaffei.com

 Фирма Vecoplan 
AG продолжает ра-
сти и развиваться. 
Расширяя службу 
поддержки клиентов, 
английская дочерняя 
компания Vecoplan 
Limited приняла в 
свою команду но-
вых сотрудников. 
Рубен Мейстри на-
значен региональ-
ным руководителем 
международного от-
дела продаж рециклингового оборудования. Он 
будет оказывать содействие клиентам и пред-
ставителям фирмы Vecoplan по всем миру, опи-
раясь на свои глубокие знания в данной области. 
Заказчики Vecoplan смогут извлечь пользу из 
его более чем 12-летнего опыта работы в отрасли 
переработки отходов и в машиностроении.

Vecoplan AG
 www.vecoplan.com

 1 апреля 2021 года Дитмар Диинг 
возглавил отдел полимерного обору-
дования в качестве вице-президента 
по продажам Sesotec. «Фирма Sesotec 
является одним из мировых лидеров, 
специализирующихся на технологиях 
обнаружения посторонних примесей, 
сортировки и анализа материалов, и я 
очень рад, что смогу внести свой вклад 
в развитие этого предприятия, — го-
ворит Дитмар Диинг. — Своей глав-
ной задачей я вижу оказание макси-
мально эффективной поддержки нашим 
заказчикам и сотрудникам в процессе цифровой трансформации 
и внедрения экономики замкнутого цикла».

«Мы рады принять в наши ряды Дитмара Диинга, который яв-
ляется признанным экспертом в своем деле, — рассказывает гене-
ральный директор Sesotec Иоахим Шульц. — Он отличается вы-
соким уровнем профессиональных знаний и располагает широким 
кругом партнерских контактов. Это поможет нам укрепить позиции 
предприятия в секторе переработки пластмасс и завоевать новых 
клиентов по всему миру».

Sesotec GmbH
 www.sesotec.com

Смена в составе 
руководства KraussMaffei

Назначен новый 
вице-президент Sesotec

Доктор Харальд Ниппель 
(фото: KraussMaffei)

Йорг Бремер 
(фото: KraussMaffei)

Новые члены 
команды Vecoplan

Дитмар Диинг Рубен Мейстри 
(фото: Vecoplan)

https://www.kraussmaffei.com/
https://www.vecoplan.com/
https://www.sesotec.com/
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 31 марта 2021 года Гарри Прунк 
вышел из совета директоров SIKORA, 
проработав в компании 45 лет. Он ока-
зал влияние на развитие фирмы и внес 
важный вклад в ее успех на рынке. 
Свою карьеру в SIKORA Прунк начал 
в 1975 году под руководством осно-
вателя предприятия Гаральда Сико-
ры сразу же после окончания вуза по 
специальности электротехник. 11 лет 
спустя он был назначен директором 
SIKORA Industrieelektronik GmbH. В 
1981 году он открыл первое отделение 
фирмы SIKORA International в штате 
Калифорния (США). После преобра-
зования SIKORA в акционерное обще-
ство в 2002 году Прунк стал членом 
правления, а с 2011 по 2015 год был 
его председателем.

«Мы благодарны Гарри Прунку за 
более чем четыре десятилетия, полные 
выдающихся достижений, за тесное 
партнерство с клиентами в различ-

ных отраслях и за его личное участие 
в развитие дочерних фирм и предста-
вительств SIKORA, — говорит доктор 
Томас Сикора, председатель наблюда-
тельного совета SIKORA AG. — Мы не 
забудем долгие годы прекрасного и до-
верительного сотрудничества». Доктор  
Кристиан Франк, председатель прав-
ления SIKORA, воздает должное лич-
ному вкладу Прунка: «Гарри олицетво-
ряет фирму SIKORA как никто другой. 
Благодаря его усилиям предприятие 
открыло новые представительства во 
многих регионах и смогло заинтере-
совать многочисленных заказчиков. 
Хочу выразить благодарность Гарри за 
его искреннюю вовлеченность в рабо-
ту фирмы, его неустанную поддержку 
сотрудников компании, его ценные со-
веты и прежде всего за дружбу, которой 
я очень дорожу».

С 1 марта 2020 года новым членом 
правления стал доктор Йорг Виссдорф, 

с 1 апреля 2021 года он официально 
принял на себя обязанности Гарри 
Прунка.

После выхода из состава правления 
SIKORA Гарри Прунк остается рабо-
тать на предприятии в качестве кон-
сультанта по развитию предприятия. 
Прунк будет заниматься стратегиче-
скими вопросами ведения бизнеса и 
интернационализации компании.

SIKORA AG
 www.sikora.net

Гарри Прунк покинул 
совет директоров SIKORA

Гарри Прунк

  Модели установок Hosokawa 
Alpine MDO нового поколения осна-
щены вакуумным валом, который 
оптимизирует производство высокока-
чественной ориентированной пленки 
по технологии одноосной ориентации 

(MDO). Метод дает возможность из-
менять барьерные и оптические свой-
ства, а также толщину пленки. В за-
висимости от конструкции узла MDO 
пленка проходит через 8-12 валов, на 
двух из них она растягивается. Второй 
из этих валов теперь представляет со-

бой вакуумный вал с пористой по-
верхностью. Вакуум внутри него 
обеспечивает плотное прилегание 
пленки к валу. Это значительно 
улучшает ее плоскостность, и 
пленка становится оптимально 
подготовленной для ламиниро-
вания или печати.

Узел MDO от Hosokawa Alpine 
является важнейшим компонен-
том линий по производству высо-

кокачественных ПЭ-пленок из моно-
материала. 

Раньше для обеспечения необходи-
мых свойств упаковки использова-
лись пленки, состоящие из несколь-
ких слоев различных материалов, что 
значительно ухудшало возможность 
их вторичной переработки. Более эко-
логичным решением является изго-
товление упаковочной пленки только 
из полиэтилена. После эксплуатации 
такое изделие может быть полностью 
переработано и повторно использова-
но для выпуска конечного продукта в 
рамках экономики замкнутого цикла 
без материальных потерь. Вместе со 
своими заказчиками фирма Hosokawa 
Alpine уже реализовала на базе MDO-
установок многочисленные успешные 
проекты, позволившие изготовить 
высококачественную и экологичную 
упаковку будущего.

Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft
 www.hosokawa-alpine.de

Hosokawa Alpine представила 
новое поколение MDO-установок

Новое поколение установок 
серии Hosokawa Alpine MDO

https://www.sikora.net/
https://www.hosokawa-alpine.de/
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Фирма BASF пополнила линейку производимых по-
ливинилсульфонов (ПФСУ) двумя новыми марками — 
Ultrason® P 2010 и P 3010, которые можно применять 
для производства бутылок для воды для взрослых и бу-
тылочек для детского питания методами инжекционно- и 
экструзионно-выдувного формования, а также литья. Та-
кие изделия безопасны, прочны, химически устойчивы и 
могут быть выполнены в самых разнообразных вариантах 
формы и цвета. Новый материал специально адаптирован 
для производства подобной продукции: в нем отсутствуют 
вредные вещества, он одобрен для контакта с пищевыми 
продуктами, обладает высокой прочностью, химической 
устойчивостью, а также разрешен к эксплуатации при 
постоянной температуре до 180°C. Прозрачные бутылки 
светло-медового цвета из поливинилсульфона от BASF 
без проблем выдерживают стерилизацию в микроволновой 
печи или очень горячей воде вне зависимости от метода их 
производства.

«Изготовление высококачественных и безопасных в ис-
пользовании бутылок красивой формы для взрослых и ма-
лышей — это сложная задача, ведь она не идет ни в какое 
сравнение с производством обычных бутылок из ПЭТ или 
ПП, — говорит Георг Грэссель из отдела развития между-
народного бизнеса Ultrason® фирмы BASF. — Каждый из 
применяемых сегодня методов переработки предъявляет 
свои специфические требования к используемому материа-
лу, но новые марки ПФСУ и здесь оказываются на высо-
те. Выбирая подходящий тип материала из данной серии, 
клиенты получают возможность пользоваться услугами 
нашей службы технической поддержки и могут приобрести 
компаунд в любой части света».

При экструзионно-выдувном формовании полимерный 
расплав экструдируется сверху вниз из головки, которая, 

как правило, имеет круглое сечение, — таким образом по-
лучается заготовка в форме трубки. Далее она раздувается 
в форме под действием подаваемого под давлением воздуха 
и приобретает вид бутылки. Для данного метода оптималь-
но подходит материал Ultrason® P 3010, так как в отличие 
от обычного поливинилсульфона он отличается высокой 
прочностью расплава: горячая длинная трубка остается 
стабильной даже вблизи головки, и ее можно равномерно 
сформировать выдувным способом. Также данное свой-
ство предотвращает вытягивание изделия под собственным 
весом, толщина стенки по всей высоте бутылки остается 
практически постоянной. Исключительные качества ма-
териала Ultrason® позволяют использовать его вместо ре-
актопластов, металлов и керамики.

BASF SE
 www.ultrason.basf.com

Поливинилсульфон 
для изготовления 
бутылок для воды 

For 100 % Purity.

No matter whether you  
inspect raw material, 
check the surface or set 
up turnkey laboratories: 
OCS develops, builds and 
supports exactly, what 
you really need.

All. With OCS.
www.ocsgmbh.com

Фирма BASF расширила серию материала Ultrason® P: 
теперь из него можно производить высококачественные 
бутылки для воды (фото: BASF)

https://www.ultrason.basf.com/
https://www.ocsgmbh.com/
https://www.ocsgmbh.com/
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 НПП «ПОЛИПЛАСТИК» про-
должает осваивать европейский рынок 
в соответствии с курсом, намеченным 
в программе «Экспортный форсаж», 
запущенной в 2017 году, поэтому уве-
личивает отгрузки в страны ЕС и на-
лаживает стабильные поставки компа-
ундов в Польшу.

Первая промышленная партия мате-
риала «Армамид ПА6 СВ 15-1Э» была 
отгружена со склада в Москве 9 апре-

ля этого года крупной польской дис-
трибьюторской компанией, которая 
уже более 30 лет работает на рынке 
Восточной Европы. Объем поставки 
составил 10 т. Польская сторона при-
няла решение о заказе промышленной 
партии материала после успешных 
предварительных испытаний бесплат-
ных образцов. «Это наш первый опыт 
работы с российскими поставщиками, 
и сразу успешный. Соотношение цены 
и качества продукции НПП «ПОЛИ-
ПЛАСТИК» устроило полностью, все 
необходимые формальности мы с рос-
сийской стороной уладили достаточно 
быстро. Нам действительно приятно 
стать первым в Польше дистрибью-
тором ведущего российского компа-
ундера», — отметили представители 

польской стороны.
Другим партнером НПП 

«ПОЛИПЛАСТИК» в Ев-
ропе стала чешская дистрибьютор-

ская копания RADKA, поставляющая 
материалы в Чехию, Словакию, Румы-

нию и Сербию. Также налажены регу-
лярные отгрузки в Германию и При-
балтику. Выход на рынок Польши в 
компании оценивают как возможность 
еще больше увеличить отгрузки в Ев-
ропу и приблизиться к стратегической 
цели, которая заключается в доведении 
доли экспорта до 25% в общем объеме 
поставок.

«В рейтинге перспективных стран, 
составленном Российским экспортным 
центром, Польша не зря находится на 
втором месте. Экономика этой стра-
ны входит в топ-30 экономик мира, а 
ВВП стабильно растет более чем на 3% 
в год. Поэтому сотрудничество с Поль-
шей выглядит очень многообещающим 
проектом, и мы сделаем все возможное, 
чтобы в дальнейшем поставки наших 
материалов в эту страну через надеж-
ного и проверенного дистрибьютора 
приобрели постоянный характер и 
планомерно увеличивались», — отме-
чает Павел Круглов, генеральный ди-
ректор торгового дома «Полипластик», 
уполномоченного комиссионера НПП 
«ПОЛИПЛАСТИК».

НПП «ПОЛИПЛАСТИК»
 www.polyplastic-compounds.ru

Российские компаунды 
завоевывают европейский рынок

 Новинку отличает повышенная стойкость к воздей-
ствию внешней среды и необычный цвет гранул — черный. 
Применяется данная марка полиэтилена преимущественно 
для производства труб большого диаметра (до 1000 мм), 
пользующихся высоким спросом в нефтегазовой промыш-
ленности, жилищно-коммунальной и других сферах — в 
качестве альтернативы стальным трубам. 

«Эксплуатационные характеристики трубопроводов, 
изготовленных из ПЭ-100, выше за счет добавления в 
состав исходного полимера технического углерода, в 
быту более известного как сажа, — отмечает начальник 
производства готовой продукции «ЗапСибНефтехима» 
Марат Гильманов. — В исходный полимер добавляют 
технический углерод, а также комплекс присадок, пре-
пятствующих его разрушению при термической обработ-
ке, например сварке. В результате замедляется старение 
полимера под воздействием ультрафиолета, благодаря 
чему обеспечивается расчетный срок службы полиэти-
леновых трубопроводов 50 лет».

В процессе тестирования новой марки помимо команды 
«ЗапСибНефтехима» участвовали представители компа-
ний — поставщиков оборудования и технического угле-
рода, а также лицензиара — британской нефтехимической 
компании INEOS.

«В таком коллективе приятно работать: опытные, моти-
вированные специалисты, хорошая обратная связь. Сразу 
видно серьезное отношение к безопасности», — поделился 
впечатлением менеджер по пусконаладочным работам в про-
ектах по ПЭВП компании INEOS Фредерик Кузен.

СИБУР
 www.sibur.ru

«ЗапСибНефтехим» освоил 
выпуск новой марки ПЭ-100

https://www.polyplastic-compounds.ru/
https://www.sibur.ru/
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 В 2019 году компания Viridor, опе-
ратор завода по переработке отходов 
Masons возле Ипсвича (Великобри-
тания), выбрала компанию STADLER 
UK Limited в качестве одного из двух 
основных партнеров проекта по ре-
конструкции предприятия. Сумма 
контракта составила 15,4 млн фунтов 
стерлингов. Компания Viridor ука-
зала обязательным использование 
сенсорных сортировочных решений 
от TOMRA Recycling в тендерной 
документации по проекту. Компании 
STADLER и TOMRA, у которых уже 
есть опыт совместной реализации 
нескольких проектов по всему миру, 
тесно сотрудничали с самых ранних 
этапов тендера, чтобы обеспечить 
соответствие завода и оборудования 
специфическим требованиям Viridor.

Значительные инвестиции в модер-
низацию завода позволили Viridor 
увеличить производственные мощно-
сти с 65 тыс. до 75 тыс. т в год (эквива-
лентно 17 т в час). В настоящее время 
завод работает на полную мощность и 
вышел на оптимальный уровень пере-
работки. Качество продукции также 
значительно улучшилось благодаря 
новому оборудованию TOMRA, уста-
новленному в ходе модернизации. 

Исходным материалом для Masons 
выступает сухое смешанное вторсы-
рье (за исключением стекла), посту-
пающее от муниципального образо-

вания — Совета графства Саффолк. 
Сначала материал обрабатывается с 
помощью новейшего оборудования 
для механической сепарации, вклю-
чающего дозирующий барабан, балли-
стический сепаратор STADLER PPK, 
просеивающий барабан, баллистиче-
ские сепараторы STADLER STT 2000, 
магнитные и вихретоковые сепарато-
ры. После механической сепарации 
материалы (за исключением волокни-
стых) проходят процедуру воздушной 
сепарации, после чего поступают на 
оптические сортировочные установки 
TOMRA AUTOSORT®. До модерни-
зации на заводе были установлены три 
оптические сортировочные машины 
TOMRA. Им на смену пришли 11 но-
вых систем TOMRA AUTOSORT®. 
Поскольку одной из работавших ра-
нее установок было всего 4 года, спе-
циалисты TOMRA просто обновили 
ее программное обеспечение.

Стивен Уолш, инженер по прода-
жам компании TOMRA Recycling, 
отметил: «Мы были рады сотруд-
ничать со STADLER в рамках этого 
проекта после того, как совместно по-
работали над рядом других проектов 
на национальном и международном 
уровнях. До реконструкции данный 
завод Viridor мог сортировать толь-
ко смешанные пластмассы, которые 
в дальнейшем перерабатывались на 
заводе в Рочестере, и сортировка осу-

ществлялась исключительно вручную. 
Однако сейчас Masons стал одним из 
самых высокоавтоматизированных за-
водов в Великобритании. Интеграция 
оборудования TOMRA и использо-
вание технических знаний компании 
позволят Viridor получать высокока-
чественные материалы, готовые для 
использования в экономике замкну-
того цикла».

Сортировочные установки TOMRA 
запрограммированы на сортировку и 
восстановление смешанных волокни-
стых материалов (включая картон, 
смешанную бумагу), а также на раз-
деление смешанных пластмасс по 
видам полимеров на высокочистые 
однопоточные пластмассы (включая 
ПЭТ, ПЭНД и другие).

В установке AUTOSORT® реализо-
ваны новейшие технологии компании 
TOMRA, благодаря чему обеспечива-
ется сверхточность выполнения слож-
ных задач по сортировке при высокой 
пропускной способности. Установка 
AUTOSORT® способна работать с ма-
териалами, которые трудно или даже 
невозможно разделить с помощью 
обычных технологий, и гарантирует не-
изменно высокую точность сортировки 
по всем целевым фракциям даже в са-
мых сложных условиях работы.

После обработки системами 
AUTOSORT® материал проходит про-
цедуру контроля качества перед прес-
сованием в тюки для транспортировки 
конечным потребителям в Великобри-
тании. Любой материал, оставшийся 
после извлечения всех целевых фрак-
ций, отправляется на энергетическую 
утилизацию или на захоронение.

TOMRA Recycling
 www.tomra.com/recycling

TOMRA Recycling 
поставила оборудование 
на мусороперерабатывающий завод

https://www.tomra.com/recycling
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 18-19 ноября в московской гости-
нице «Космос» пройдет 19-я Между-
народная конференция Extrusion 
Russia, в фокусе внимания которой 
находится сфера экструзии пластмасс. 
Организуют мероприятие журналы 
«Пластикс» и «Экструзия» (издается 
VM Verlag) при поддержке выставки 
«Интерпластика».

Extrusion Russia на сегодняшний 
момент является главной информа-
ционной площадкой для делового 

общения специалистов в области 
экструзии пластмасс и за многие годы 
завоевала заслуженный авторитет у 
топ-менеджеров компаний, руково-
дителей производств и технологов 
предприятий-переработчиков. Здесь 
они могут получить информацию об 
экструзионных инновациях, обме-
няться опытом, обсудить пути опти-
мизации работы, повышения произ-
водительности и качества конечной 
продукции. Производство раздувных 

и плоскощелевых пленок, труб, тру-
бочек, туб, листов, кабелей, геосин-
тетики, компаундирование как часть 
экструзионного процесса — органи-
заторы Extrusion Russia стремятся 
сформировать контент конференции 
таким образом, чтобы специалисту-
экструзионщику любого направления 
было полезно присутствие на данном 
мероприятии.

Участникам Extrusion Russia — 2020, 
прошедшей в рамках выставки «Ин-
терпластика», была предоставлена 
уникальная возможность бесплатно 
посетить первый в России исследо-
вательский центр для разработки и 
тестирования полимерной продукции 
«СИБУР ПолиЛаб» в «Сколкове».

В 2021 году конференция пройдет 
в качестве самостоятельного меро-
приятия, что позволит слушателям 
сконцентрироваться на вопросах, ка-
сающихся исключительно их сферы 
деятельности. Запланированные орга-
низаторами экскурсии на экструзион-
ные предприятия в Московском окру-
ге дополнят насыщенную программу 
выступлений и презентаций. 

Членам «Пластикс-клуба» при 
оплате участия предоставляется 
скидка. Оставить заявку и следить за 
изменениями в формирующейся в на-
стоящий момент программе можно на 
сайте конференции.

Extrusion Russia
 extrus.plastics.ru

В ноябре пройдет конференция 
Extrusion Russia

https://extrus.plastics.ru/
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19th Internat ional Conference Extrusion Russia

19-я Международная конференция Extrusion Russia 

20
21

Организаторы

Контакты

VERLAG GmbH
При поддержке
выставки interplastica

Ключевые темы
�  оборудование для различных сегментов экструзии — 
      пленочной, трубной, листовой, кабельной, производства геосинтетики 

�  важнейшие компоненты экструзионной линии 
     (фильтры, насосы расплава, устройства дегазации и другие)

�  формующий инструмент (фильеры, головки, калибраторы, корругаторы), 
      решения для его быстрой смены и очистки

�  периферийные устройства для подготовки, транспортировки и дозирования сырья

�  постэкструзионное оборудование (системы ориентирования, тянущие 
      и режущие устройства, намотчики, ламинаторы, маркировщики, упаковщики)

�  средства автоматизации для экструзионных линий

�  специальные марки сырья для экструзии, добавки и наполнители

�  компаундирование и грануляция композиционных материалов, мастербатчей

�  особенности двухшнековой экструзии

�  контроль качества сырья и параметров конечной продукции

�  плоскощелевая экструзия, экструзионно-выдувное формование, термоформование

�  экструзия в рециклинге промышленных и бытовых пластмассовых отходов

�  инжиниринг и оптимизация экструзионных процессов

18-19 ноября, Москва
Начало регистрации в 10.00

extrus.extrusion-info.com

Алла Кравец
+49 2233 949 87 93

a.kravets@vm-verlag.com

Белла Эйдлин
+49 152 299 07 895

b.eidlin@vm-verlag.com

Ольга Кирхнер
+49 152 056 26 122
o.kirchner@vm-verlag.com

Мартина Лернер
+49 62 26 97 15 15
lerner-media@t-online.de

Узнать больше:

https://extrus.extrusion-info.com/
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mailto:b.eidlin@vm-verlag.com
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mailto:lerner-media@t-online.de
https://extrus.extrusion-info.com/
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Внедрение экструзионных головок, 
созданных по аддитивной техно-

логии методом селективного лазерного 
плавления, наталкивается на большое со-
противление со стороны переработчиков. 
Не помогают ни опубликованное Инсти-
тутом переработки пластмасс (IKV, Ахен, 
Германия) исследование, в котором гово-
рится: «Так, в ходе лабораторного экспе-
римента было доказано, что смена цвета 
в экструзионной головке, изготовленной 
с помощью аддитивных технологий, вы-
полняется на 25% быстрее, чем в обыч-
ной», ни практический опыт эксплуа-
тации таких головок, подтверждающий 
отсутствие каких-либо проблем.

Преимущества нового метода
Только те специалисты, которые в со-

стоянии технически оценить преимуще-
ства и пользу новейшей конструкции, а 
кроме того, еще и провести рациональ-
ный анализ соотношения затрат и их 
эффективности, решаются на испытание 
экструзионной головки, произведенной 
по аддитивной технологии. Поэтому и 
преимуществами метода селективного 
лазерного плавления пока пользуются 
немногие предприятия.

На рис. 1 показаны две специально 
разработанные для производственных 
установок головки. Наверху изображе-
на головка с обычным фланцем и обыч-

ной сплошной фильерой. На головке 
внизу имеются резьбовое соединение 
и кольцевые каналы для подачи охлаж-
дающего и сжатого воздуха. Эта головка 
также оснащена практичной фильерой 
с гибким кольцом (см. также рис. 5), 
благодаря которой можно уменьшить 
оставшиеся после регулировки разли-
чия в толщине стенок. Зазор проточно-
го канала фильеры этой головки можно 
ограниченно регулировать с помощью 28 
установочных винтов для минимизации 
несимметричных отклонений толщины 
стенки трубы от заданного значения.

Ниже приведен список различных 
свойств, которые желательны для поль-
зователя и могли бы быть реализованы 
при изготовлении подобной экструзион-

ной головки. В этом перечне содержится 
ряд требований, выполнить которые при 
использовании традиционных способов 
производства сложно либо совсем невоз-
можно:

— возможность переработки полиме-
ров с различными температурами плав-
ления;

— отсутствие продольной линии 
спая;

— увеличение скорости работы линии 
или уменьшение ее длины ввиду нали-
чия функции предварительного охлаж-
дения расплава в головке;

Экструзионные головки, произведенные по аддитивной технологии методом селективного 
лазерного плавления (SLM), уже прошли успешное тестирование как в лабораторных условиях, 
так и на производстве. Тем не менее у потенциальных пользователей еще много скепсиса 
насчет применения таких абсолютно новых конструкций. Сложно побороть сомнения, 
в особенности в отношении того, что относительно грубые поверхности проточных каналов 
фильер (шероховатость для инструментальной стали Rz=30-50, для нержавеющей Rz=20-42) 
могут привести к проблемам, которые часто очень трудно решить.

Производство экструзионных 
головок по аддитивной технологии

Доктор Хайнц Гросс, 
владелец компании
Heinz Gross 
Kunststoff-Verfahrenstechnik

Рис. 1. Головки, произведенные по 
аддитивной технологии и разработанные 
в соответствии с индивидуальными 
требованиями двух заказчиков
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— широкий диапазон диаметров (от 2 
до 60 мм) труб, которые можно произво-
дить в одной головке;

— отсутствие значительных колеба-
ний давления расплава в головке;

— предотвращение термической де-
струкции расплава, остающегося в го-
ловке при отключении экструзионной 
линии;

— минимизация расходов на чистку и 
техобслуживание;

— простая и быстрая смена головки;
— быстрая смена фильер и дорна;
— быстрый нагрев и охлаждение го-

ловки после включения или отключения 
линии;

— минимальное время нахождения 
расплава в головке;

— низкий уровень энергопотребле-
ния;

— минимизация отходов за счет бы-
строго запуска или остановки экструзи-
онной линии;

— простота чистки, позволяющая 
быстро сменить тип материала или его 
цвет; 

— возможность регулировки зазора 
фильеры в процессе работы;

— возможность точного, целенаправ-
ленного и воспроизводимого центриро-
вания фильеры;

— минимизация негомогенности рас-
плава в проточном канале.

Конструкция головки
Чтобы выполнить данные условия, при-

шлось использовать новаторские реше-
ния. На рис. 2 показано изображение го-
ловки в разрезе. Головка была разработана 
специально в соответствии с пожелания-
ми одного из заказчиков. Она абсолютно 
отличается от произведенных традици-
онным способом. Так, головка, рассчи-
танная на давление расплава до 250 бар 
при диаметре фильеры 14,3 мм (рис. 1, 
сверху), весит всего 1,636 кг (рис. 3).  
Экструзионная головка диаметром 50 мм 
с фильерой, имеющей гибкую коль-
цевую втулку, весит всего лишь 2,6 кг  
(рис. 1, внизу). Несмотря на небольшой 
вес и размеры, такие головки можно при-
менять для сменных фильер с диапазо-
ном диаметров от 2 до 60 мм. Небольшая 
масса головки важна для ускорения на-
грева до рабочей температуры — теперь 
он происходит максимально быстро.

Однако при охлаждении (в особен-
ности термически чувствительных рас-
плавов или расплавов, содержащих сши-
вающий агент) такая головка сохраняла 
бы критическую температуру слишком 
долго. Для решения этой проблемы во 
внешнюю стенку встроили спиралевид-
ный охлаждающий канал. За счет этого 
решения головка при отключении экс-
трузионной линии быстро охлаждается с 

помощью сжатого воздуха до температу-
ры, которая уже не оказывает влияния на 
расплав. Таким образом можно предот-
вратить термическую деструкцию или об-
разование сетчатой структуры оставше-
гося в головке расплава при отключении 
экструдера. Охлаждающий канал также 
можно использовать для того, чтобы уже 
во время работы целенаправленно охлаж-
дать расплав в головке для ускорения по-
следующего охлаждения готового изде-
лия или для увеличения скорости линии. 
Для гомогенизации расплава, снижения 
времени пребывания, а также времени 
чистки при смене материала (цвета) в 
проточный канал встроили спиралевид-
ные смесительные направляющие. Они, 
а также вся внутренняя поверхность го-
ловки снабжены чрезвычайно твердым 
(твердость по Виккерсу 1200 HV) гидро-
фобным покрытием, облегчающим сколь-
жение расплава вдоль стенок. Головке не 
требуется техобслуживание. Чистка вы-
полняется просто и качественно в пиро-
лизной печи при температуре до 450°C.

Сжатый воздух подается снаружи 
через отверстия, находящиеся внутри 
смесительных направляющих, в полый 
дорн. Таким образом, удается механи-
чески избежать появления уязвимых 
мест  — линий спая на выпускаемых 
шлангах или трубах. Для быстрой смены 

Сжатый 
воздух

Полый дорн

Шарнир

Сменный 
наконечник 
дорна

Канал 
для сжатого 
воздуха

Резьбовая втулка 
для регулировки 
конического зазора

Регулировочный 
винт гибкой втулки

Гибкая 
кольцевая 
втулка

Установочная шайба

Диск шарнира

Резьба 
для привинчивания 
головки к фланцу

Воздух для 
охлаждения

Кольцевой 
канал

Спиральный канал 
для воздушного 
охлаждения

Резьба для простой 
установки сменного 
наконечника дорна

Резьба для простой 
установки фильеры

Сменная фильера

Конический 
зазор

Регулировочный 
винт повторного шарнира

Болты для соединения 
шайбы и шарнира

Рис. 2. Разрез инновационной головки 
с фильерой, оснащенной гибким 
кольцом

Рис. 3. Вес головки, измеренный 
с помощью почтовых весов
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головки сжатый воздух подается через 
отверстия, находящиеся на соедини-
тельном фланце. Через имеющийся в 
головке торцевой кольцевой канал, раз-
деленный на две отдельные камеры, воз-
дух попадает в головку (рис. 4). Теперь 
можно поменять головку, не отсоединяя 
или присоединяя подвод к воздушным 
каналам от головки. На самой головке 
имеется соединительная резьба, с помо-
щью которой фланец легко прикрутить к 
экструдеру вручную, его небольшие раз-
меры и вес это позволяют. На фильерах 
и наконечнике дорна имеется резьба для 
установки на головке, за счет этого мож-
но легко и быстро осуществить смену 
диаметра производимых труб.

Шарнир для настройки фильер
Стандарт для современных экструзи-

онных головок — перемещение фильеры 
для оптимизации распределения тол-
щины стенки трубы перпендикулярно 
направлению экструзии с помощью ра-
диально расположенных центровочных 
винтов. При этом местами неизбежно 
возникают нежелательные застойные 
зоны. В противовес этому новая голов-
ка имеет запатентованный шарнир, с по-
мощью которого фильеру для настрой-
ки можно повернуть на нужный угол с 
помощью регулировочных винтов. Как 
и при традиционном смещении, это ре-
шение обеспечивает уменьшение зазора 
проточного канала на конце фильеры с 
одной стороны и его увеличение на оди-
наковую величину с противоположной. 
При настройке поворотной фильеры за-

стойные зоны в канале расплава не обра-
зуются. К тому же такая фильера за счет 
особенностей конструкции монтируется 
всегда точно по центру. Таким образом, 
оператор установки начинает настройку 
фильеры для обеспечения оптимального 
распределения толщины стенки трубы 
всегда точно из одного и того же положе-
ния. Он может целенаправленно смещать 
фильеру относительно дорна, поскольку 
на основании угла закручивания и шага 
резьбы регулирующего винта он всегда 
точно знает, насколько он отрегулировал 
зазор фильеры. Все это позволяет легко 
возвращать фильеру в прежнее положе-
ние, если настройки оказались неудач-
ными. Однажды удачно найденная опти-
мальная настройка положения фильеры 
для какого-либо отдельного продукта 
может быть сохранена в производствен-
ном протоколе, после чего при каждом 
новом запуске данные параметры будут 
задаваться автоматически. Это позволя-
ет ускорить процесс запуска, уменьшить 
потери материала и повысить произво-
дительность установки.

Шарнирный узел не может быть по-
врежден из-за ошибки оператора при 
непреднамеренном слишком сильном 
повороте на большой угол. Для пре-
дотвращения этого подвижная шайба 
крепится к регулировочному диску с 
помощь специальных болтов, механи-
чески ограничивающих угол поворота 
фильеры (рис. 5).

Оптимизация толщины стенки 
благодаря гибкой кольцевой втулке 

С помощью сдвига или поворота фи-
льеры можно устранить только симме-
тричные отклонения толщины стенки 
трубы. Такой метод не подходит для 
устранения локальных отклонений тол-
щины. Эти дефекты можно исключить, 
изменяя величину зазора проточного 
канала непосредственно в зоне дефек-
та. Если толщина стенки слишком ве-
лика/мала, ее можно отрегулировать 
посредством гибкой кольцевой втулки. 
Для этого можно ограниченно деформи-
ровать гибкую кольцевую втулку с по-
мощью радиально расположенных по 
ее периметру регулировочных винтов. 
При этом в отличие от традиционной ка-

либровки зазор на остальных участках 
профиля трубы, где заданная толщина 
стенки уже была достигнута, остается 
без изменений.

Таким образом, реально добиться та-
ких допусков по толщине, каких раньше 
достичь было невозможно. Поскольку на 
практике для внесения изменений доста-
точно уже самого небольшого перемеще-
ния, регулировочные винты имеют резь-
бу с шагом всего 0,2 мм. По периметру 
гибкой кольцевой втулки расположено 
много регулировочных винтов (рис. 6), 
что повышает точность и качество ре-
гулировки. При этом одновременно все 
винты в процессе устранения дефектов 
не участвуют, и регулировка произво-
дится только на одном ограниченном 
участке.

Головки индивидуальной 
конструкции

Специалисты многих предприятий, 
занимающихся экструзией, скептиче-
ски относятся к новым разработкам. 
Люди больше привержены традицион-
ным, проверенным временем решениям. 
Поэтому существуют заказчики, кото-
рые до сих предпочитают традиционные 
конструкции фланца и мирятся с тем, 
что к фильере приходится подключать 
оборудование для подачи охлаждающе-
го и сжатого воздуха. Также есть пере-
работчики, которым не нравится возить-
ся со множеством установочных винтов 
гибкой кольцевой втулки. Аддитивные 

Рис. 5. Вид сбоку головки с обычной 
массивной фильерой и фланцевым 
соединением и заданной щелью между 
фильерой и головкой для ограничения 
угла наклона

Стенки, 
разделяющие 
воздушные каналы

Кольцевой канал 
для сжатого воздухаКольцевой 

канал для охлаждения

Зазор, 
обеспечивающий 
поворот фильеры

Регулировочный 
винт

Резьбовая втулка, 
обеспечивающая продольное 
перемещение фильеры

Стенки, 
разделяющие 
воздушные каналы

Кольцевой канал 
для сжатого воздухаКольцевой 

канал для охлаждения

Зазор, 
обеспечивающий 
поворот фильеры

Регулировочный 
винт

Резьбовая втулка, 
обеспечивающая продольное 
перемещение фильеры

Рис. 4. Вид головки с торца 
(видны воздушные каналы 

и крепление дорна)
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технологии же позволяют удовлетво-
рить любые, даже самые специфические 
требования заказчика.

Представленная на рис. 1 головка не 
снабжена (по желанию клиента) ни фи-
льерой с гибкой кольцевой втулкой, ни 
резьбой для привинчивания фильеры к 
фланцу экструдера. Нет у этой головки и 
кольцевого канала для ввода воздуха, но 
есть два отверстия, через которые шлан-
ги для подачи воздуха подключаются 
непосредственно к ней. Однако каждый 
раз при смене головки эти соединения 
необходимо отстыковывать отдельно 
вручную. На рис. 1 показанная внизу 
головка, наоборот, изготовлена с учетом 
всех самых современных разработок.

Бесступенчатая 
настройка зазора фильеры

В сфере современной экструзии шлан-
гов и труб стандартом является приме-
нение фильер, проточный канал которых 
имеет длинный параллельный участок 
для ограничения разбухания расплава 
на выходе из фильеры. Недостатком это-
го метода является то, что при переходе 
на производство труб другого диаметра 
трудно сразу подобрать оптимальный 
диаметр и величину зазора фильеры для 
конкретного продукта. 

Если же используются фильеры с ко-
ническим проточным каналом, например 
как в процессе экструзионно-выдувного 

формования, то при переходе на новое 
изделие можно плавно изменить зазор 
фильеры прямо в ходе работы установ-
ки. Для этого необходимо, чтобы фи-
льеру можно было смещать вдоль оси 
экструзии. Поэтому на головке есть спе-
циальная втулка, имеющая две резьбы, 
идущие в противоположных направле-
ниях. Одной стороной втулка вкручива-
ется в корпус головки, другой – в шайбу 
шарнира. Таким образом, вкрученная в 
шайбу шарнира фильера получает воз-
можность осевого смещения относи-
тельно дорна. При сдвиге фильеры без 
изменений остаются как отрегулирован-
ные ранее размер зазора фильеры, так и 
настройка втулки с гибким кольцом. На 
рис. 7 показан выдвинутый из фильеры 
конический дорн. Такая конструкция 
позволяет быстро реагировать на изме-
нения параметров экструзии, регулируя 
фильеру только по одному параметру.

Добиться повышения скорости линии 
или же уменьшить ее длину (это важно 
для производства труб) можно с помо-
щью изменения конструкции головки 
таким образом, чтобы расплав начинал 
охлаждаться уже в головке. Этого можно 
добиться, предусмотрев в конструкции 
стенке корпуса головки спиралевидные 
охлаждающие каналы. Такое же решение 
в области выдувного формования по-
зволяет сократить длительность цикла 
и тем самым снизить издержки произ-
водства пустотелых компонентов. Осо-
бенно такой подход привлекателен, ког-
да требуется изготавливать вспененные 
изделия.

Головки, которые используются для 
экструзии расплава с добавленным в 
процессе вспенивающим агентом, тер-
мостатируют, как правило, маслом. При 
этом для головок, произведенных по 
традиционной технологии, не так про-
сто расположить охлаждающие каналы 
таким образом, чтобы, с одной стороны, 
они были абсолютно герметичными, а с 
другой, достигалось бы однородное тер-
мостатирование. В случае производства 
головки по аддитивным технологиям 
эта задача легко разрешима, поскольку 
внутри головки нет точек соединения 
деталей, потому нет и опасности про-
течек масла.

Для достижения идеального давления 
в процессе вспенивания у новых головок 
на конце фильеры имеется конический  
зазор. Его изменение позволяет управ-
лять процессом вспенивания без измене-
ния давления на самом экструдере. Эта 
функция автоматически заложена для 
каждой головки с шарниром.

Головки для труб большего диаметра
В принципе экструзионные головки 

для выпуска труб больших диаметров 
также можно производить по аддитив-
ной технологии. Однако продвигать 
такие проекты очень сложно, посколь-
ку маржинальность производства по-
лимерных труб в Германии невелика, 
а производители уже имеют полный 
комплект головок для производства 
труб всех диаметров. Ситуация, когда 
головку действительно приходится 
менять, возникает очень редко. Тут не 
помогает ни то, что применение таких 
новых головок небольшого диаметра 
уже отлично зарекомендовало себя, ни 
то, что аддитивная технология позволя-
ет сократить сроки и стоимость произ-
водства новой головки. Поэтому пока 
инженеры-конструкторы находятся в 
ожидании подобных заказов. 

Dr.-Ing. Heinz Gross 
Kunststoff-Verfahrenstechnik

 www.gross-k.de

Рис. 6. Фильера с гибкой кольцевой 
втулкой диаметром 50 мм (хорошо видны 
регулировочные винты, обеспечивающие 
точную настройку толщины стенки трубы)

Рис. 7. Конический дорн в положении, 
обеспечивающем максимально 
возможное значение величины 
зазора фильеры 

https://www.gross-k.de/
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«Еще до начала пандемии мы были 
единственным предприятием в 

США, производящим диагностические 
медицинские зонды для проведения 
теста на коронавирус, — сказал Кри-
стиан Геррилд, директор по развитию 
бизнеса Teel Plastics. — Поэтому нам 
нужно было действовать быстро, чтобы 
удовлетворить чрезвычайно высокий 
спрос на тест-системы. Высокое каче-
ство нашей продукции и способность 
быстро ориентироваться на строго ре-
гулируемом рынке медизделий были 
ключевыми факторами. Благодаря 
дополнительно введенным рабочим 
сменам наши сотрудники, понимаю-
щие важность ситуации, приложили 

все усилия, чтобы выполнить заказы в 
максимально сжатые сроки. Рабочие на 
производственных линиях, инженеры, 
химики и персонал аналитической ла-
боратории, без сомнения, гордость на-
шего предприятия».

Также Кристиан Геррилд подчеркнул 
следующее: «Отмечу, что мы уверены в 
надежности нашего партнера, фирмы 
Davis-Standard. Когда возникла по-
требность быстро увеличить производ-
ственные мощности, специалисты Davis-
Standard оперативно отреагировали на 
наш запрос на поставку экструзионно-
го оборудования. Практически сразу 
мы получили от них опытную линию, а 
затем еще две. С момента размещения 

заказа до поставки прошло всего 10 не-
дель. Не менее важным для нас было и 
то, что мы могли в любое время обра-
титься к Davis-Standard при возник-
новении каких-либо вопросов. Кроме 
того, удобно получать из одних рук все 
услуги, начиная с разработки проекта и 
заканчивая техподдержкой в процессе 
эксплуатации оборудования».

Фирма Teel Plastics является давним 
клиентом предприятия Davis-Standard. 
Ей были поставлены более 30 экструзи-
онных линий, часть которых произведе-
на еще в 80-х годах прошлого века. Но-
вые линии по производству профилей, 
включающие экструдеры и периферий-
ное оборудование для последующих ста-
дий производства, оснащены по индиви-
дуальному заказу Teel Plastics блоками 
управления, транспортерами и уста-
новками, разработанными специально 
для изготовления медицинских зондов. 
Станки от Davis-Standard перерабаты-
вают целый ряд материалов, в том числе 
термостойкие, гидрофильные и изготов-
ленные по особому заказу полимеры для 
производства товаров для медицинской 
и косметической промышленности, для 
организации промышленных водопро-
водов и водоподготовки. Davis-Standard 
соблюдает требования, предъявляемые 
к оборудованию, работающему в чи-
стых помещениях, а само предприятие 
Teel Plastics имеет сертификат чистоты 
класса 5 ISO.

Davis-Standard, LLC
 www.davis-standard.com/

extrusion_system/pipe-and-tubing/

Teel Plastics
 www.teel.com

Линии Davis-Standard 
для экструзии 
медицинских зондов
COVID-19 продолжает шествовать по планете, и фирма 
Teel Plastics включилась в борьбу с опасным вирусом. 
Производитель профилей и шлангов из Барабу 
(штат Висконсин, США) за короткое время превратился 
в крупнейшего национального поставщика медицинских 
зондов для взятия мазков для теста на коронавирус. 
С марта 2020 года предприятие выпустило более 
50 млн зондов для заказчиков в Соединенных Штатах. 
Недавно на заводе установили две новые экструзионные 
линии фирмы Davis-Standard, чтобы справиться 
с повышенным спросом на изделия.

Экструдер Davis-Standard 
на заводе Teel Plastics

Медицинские зонды 
производства Teel Plastics

https://www.davis-standard.com/
https://www.teel.com/
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Система Orquestra также подходит для переоснащения уже 
действующего оборудования и обеспечивает постоянный 

контроль производственных параметров в режиме реального 
времени. Программа может создавать мгновенные отчеты с 
наглядными схемами для визуализации рабочих показате-
лей, включая режим работы машины, объем возникающих 
отходов и количество рабочих часов. Кроме того, благодаря 
модулю IIoT Data Manager можно объединять все установки 
в единую информационную сеть и интегрировать их в систе-
мы управления предприятием, такие как ERP, MES и CRM, 
чтобы автоматически управлять рецептурами производимых 
материалов. Анализ собранных системой Orquestra необра-
ботанных данных позволяет конечному пользователю само-
стоятельно оптимизировать весь процесс экструзии. Благо-
даря полученной достоверной и полезной информации можно 
совершенствовать конечный продукт, а также предотвращать 
отказы оборудования.

В частности, Orquestra, постоянно контролируя состояние 
оборудования, позволяет отказаться от планового техобслу-
живания, переводя его в диагностическое, таким образом 
повышая производительность и экономя время и ресурсы, 
необходимые для технического обеспечения. Сервисная 
служба Bausano — при наличии разрешения заказчика на 
передачу данных на облачный сервер — может с помощью 
удаленного доступа контролировать рабочие показатели ма-
шины и заранее предупреждать предприятие об отклонениях 
от нормы. Таким образом облегчаются задачи обеспечения 
удаленной поддержки клиентов, выполняемые через прило-
жение дополненной реальности Acty от Bausano. И наконец, 
обмен данными позволяет Bausano предложить заказчику 
консультационные услуги с дополнительными преимуще-
ствами, направленные на повышение эффективности про-
изводственного процесса.

«В таком консервативном технологическом секторе, как экс-
трузия, фирма Bausano всегда была проводником инноваций, 

внедряющим новые технические решения, которые необхо-
димы сегодня, чтобы обеспечить высокую степень конкурен-
тоспособности для производителей пластмасс, — объясняет 
Клемент Баусано, вице-президент Bausano. — Внедрение си-
стемы Orquestra вписывается в данную тенденцию. С ее по-
мощью мы достигаем двойного результата: с одной стороны, 
конечный пользователь получает машину, которую он может 
постоянно совершенствовать для повышения качества про-
дукции и ускорения сроков исполнения заказов. С другой 
стороны, постоянный анализ параметров работы находящих-
ся в эксплуатации линий Bausano помогает нам совместно с 
нашими заказчиками разрабатывать новые решения для роста 
эффективности процесса экструзии».

Bausano & Figli Spa
 www.bausano.com

Orquestra — система управления 
для интеллектуальных 
экструдеров
Какие возможности предлагает концепция Industry 4.0 в сфере экструзии? Идеи команды 
инженеров фирмы Bausano превращаются в источник вдохновения для решений, которые 
повышают «интеллект» экструдеров. Следуя этой концепции, Bausano представляет свой 
инновационный пакет программного обеспечения Orquestra. Это специально разработанная 
централизованная система управления, объединяющая все компоненты экструзионной 
установки с помощью самых современных технологий, соответствующих принципам 
концепции Industry 4.0, для проведения умной диагностики и технического обслуживания.

Данные 
в реальном 
времени

Решение 
проблем

Оптимизация 
производственного 

процесса 

Максимизация 
производительности

Профилактика 
отказов

Orquestra — централизованная система управления 
для анализа производственных данных в режиме 
реального времени

https://www.bausano.com/
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В ходе эксплуатации обычных стан-
ков для резки даже с применением 

сложных систем пылеудаления и сбо-
ра стружки полностью предотвратить 
их осаждения на станке и трубах не 
удается. Этот мусор может оставаться 
на трубах до самого выхода уже гото-
вой продукции из производственной  
линии.

Sica предложила запатентованное 
оборудование для резки и снятия фа-
ски пластиковых труб, исключающее 
потери материала. Результатом мно-
голетней научно-исследовательской 
работы предприятия стало создание 
трубоотрезного станка, который нагре-
вает участок трубы, разрезает ее специ-
альным ножом и формирует фаску на 
нагретом конце вместо того, чтобы пи-
лить и обтачивать трубу, что приводит 
к образованию пыли и/или стружки. 
Эта инновация позволяет производить 
резку бесшумно, обеспечивает чисто-
ту отрезного станка и установленных 
дальше технологических систем, а так-

же позволяет обойтись без дорогостоя-
щей вторичной переработки отходов. 

Еще одним интересным новшеством 
в сфере резки без образования струж-
ки стал электрический станок для 
обработки труб из ПЭНД, рандом-
сополимера полипропилена (ПП-R), 
многослойных труб и труб из фторо-
пластов (подана заявка на патент). 
Резка производится бесшумно, точно 

и с высокой степенью воспроизводи-
мости результата.

Режущий блок приводится в движе-
ние инновационным суперкомпактным 
серводвигателем со встроенным редук-
тором. Он отличается, по сравнению с 
обычными серводвигателями, большим 
усилием подачи даже на более высокой 
скорости, высокой стойкостью к удар-
ной нагрузке, абсолютным отсутствием 
вибрации и высоким КПД. Все это по-
зволяет обеспечить отличное качество 
среза. На фото явно видна разница между 
срезами 3-слойной трубы (ПП-R/стекло-
волокно/ПП-R): «старый» срез произве-
ден масляно-гидравлической установкой, 
«новый» выполнен на инновационном 
станке по технологии разделительной 
резки от Sica.

SICA S.p.A.
 www.sica-italy.com

Режем трубы — урезаем расходы
Итальянский производитель оборудования для изготовления пластиковых труб Sica разработал 
«зеленые» технологии, чтобы рационально использовать ресурсы в процессе производства. 
Научно-исследовательская работа фирмы Sica направлена на создание такого оборудования, 
которое при минимальных производственных издержках потребляет меньше энергии и сырья 
и одновременно исключает необходимость вторичной переработки пластиковой стружки. 
Такой подход обеспечивает чистоту и безопасность окружающей среды. 

Электрический трубоотрезной 
станок TRKC 160E

Сравнение качества среза 3-слойной 
трубы, изготовленной по новой (слева) 
и по старой (справа) технологиям

https://www.sica-italy.com/
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«От нас заказчик получает полно-
ценное, готовое к применению 

решение», — говорит Гернот Дорн, ру-
ководитель отдела сбыта оборудования 
для переработки ПВХ фирмы battenfeld-
cincinnati Austria GmbH (Вена, Австрия), 
подчеркивая решающее преимущество 
совместной работы с испанским произ-
водителем труб Molecor Tecnologia SL 
из Лоэчеса (Мадрид). Molecor не толь-
ко является переработчиком и крупно-
масштабным производителем труб из 
ПВХ-О, но и выступает в качестве ма-
шиностроителя, предлагая совместно с 
battenfeld-cincinnati полностью уком-
плектованные линии для выпуска гото-
вой продукции. Заказчики пользуются 
выгодами данной кооперации, а приоб-
ретаемое ими технологическое оборудо-
вание прекрасно подходит для работы 
на постоянно растущем рынке труб из 
ПВХ-О. Это объясняется тем, что трубы 
из молекулярно ориентированного ПВХ 
все активнее вытесняют металлические 
и полиолефиновые аналоги ввиду своих 
характеристик, важных для сектора по-
дачи воды под давлением.

С момента своего основания в 
2006 году фирма Molecor серьезно рас-
ширилась и сегодня владеет заводами в 
Испании, Малайзии, Южной Америке и 
Южной Африке. Molecor считается са-
мым крупным и опытным производите-
лем труб из ПВХ-О методом экструзии. 
«Огромный опыт — наше главное богат-
ство, и именно он позволяет нам произ-

водить высококлассные трубы, работаю-
щие под высоким давлением, которые, 
если рассматривать соотношение цены и 
качества, не имеют себе равных», — рас-
сказывает Долорес Герран, директор по 
развитию бизнеса Molecor.

ПВХ — идеальное сырье для произ-
водства труб, которое привлекает пре-
восходным набором свойств и при этом 
отличается достаточно низкой ценой. 
По сравнению с  металлической трубой 
пластиковое изделие выигрывает за счет 
своей стойкости к коррозии и простоты 
монтажа. Если же сравнивать ее с тру-
бой из полиэтилена, то она побеждает в 
ценовой категории, так как закупка ПВХ 
обойдется на 15-20% дешевле.

Кроме того, особенностью труб из 
ПВХ-О являются их идеальные меха-
нические свойства, достигаемые за счет 
особой технологии производства. По-
следняя состоит из двух этапов: сначала 
экструдируется толстостенная труба на 

обычной линии для выпуска ПВХ-труб, 
а затем осуществляется формирование 
нужного диаметра раздувом с помо-
щью специального инструмента. Длина 
трубы остается прежней, внешний диа-
метр увеличивается почти в два раза, а 
толщина стенки значительно уменьша-
ется. В процессе раздува молекулы по-
лимера ориентируются по окружности, 
благодаря чему возникает высокая ме-
ханическая прочность. По сравнению с 
обычными трубами из непластифициро-
ванного ПВХ у труб из ПВХ-О толщина 
стенки меньше (почти в 2 раза), притом 
что изделия выдерживают одинаковое 
давление. Масса погонного метра тру-
бы из ПВХ-О меньше, что значительно 
облегчает работу с изделиями на строй-
площадке. Это же верно и для сравнения 

battenfeld-cincinnati и Molecor: 
идеальные линии для выпуска 
труб из ПВХ-О 
Масштабы использования полимерных труб для организации систем водоснабжения 
стабильно увеличиваются год от года во всем мире. Все более важную роль в этом процессе 
начинают играть трубы, изготовленные из молекулярно ориентированного ПВХ (ПВХ-О). 
Компания Molecor, являясь ведущим мировым производителем таких изделий, поставляет 
на рынок не только сами трубы, но и — совместно со своим партером battenfeld-cincinnati — 
оборудование для их производства.

Экструзионная линия для выпуска 
труб из ПВХ-О на базе двухшнекового 
экструдера twinEx 
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с трубами из металла и полиолефинов. 
Все эти преимущества способствуют ро-
сту спроса на трубы из ПВХ-О во всем 
мире в самых разных отраслях.

Фирма Molecor и сама исполь-
зует семь экструзионных линий от 
battenfeld-cincinnati для производства 
труб из ПВХ-О внешним диаметром 
от 110 до 1000 мм на главном заводе в 
Лоэчесе. Все линии оснащены высоко-
производительными двухшнековыми 
экструдерами twinEX, специализиро-
ванными трубными головками типа 
spider с внутренним охлаждением, а 
также всеми необходимыми устрой-
ствами, такими как вакуумный кали-
братор, тянущее и отрезное устройство. 
Компоненты установки для второго 
этапа производства со встроенными 
системами разогрева, раздува и охлаж-
дения Molecor производит не только 
для собственных линий. «Естествен-
но, мы используем собственный опыт 

в производстве труб для постоянной 
оптимизации нашего технологическо-
го оборудования», — подчеркивает До-
лорес Герран.

battenfeld-cincinnati и Molecor вме-
сте поставили уже более 15 линий для 
производства труб из ПВХ-О по всему 
миру, в том числе и в Индию, Казахстан, 
Малайзию и Австралию. «Успех под-
тверждает правильность нашего подхо-
да: идеально подходящие друг к другу и 
полностью укомплектованные экстру-

зионные линии в сочетании с техноло-
гией Molecor дают производителям труб 
явное конкурентное преимущество», — 
подводит итог Гернот Дорн.

battenfeld-cincinnati Austria GmbH
 www.battenfeld-cincinnati.com

Molecor Tecnologia SL
 www.molecor.com

Экструзионная линия с вакуумным 
калибратором для производства 
труб из ПВХ-О

https://www.smart-extrusion.com/
https://www.battenfeld-cincinnati.com/
https://www.molecor.com/
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Компания TOMRA Recycling — 
признанный мировой лидер в об-

ласти создания технологий сенсорной 
сортировки для предприятий, зани-
мающихся переработкой отходов. Ре-
шения TOMRA Recycling позволяют 
рециклинговым компаниям оптимизи-
ровать собственный бизнес, увеличивая 
рентабельность благодаря повышению 
уровня извлечения полезных фракций 
и степени их чистоты.

Обращение с ТКО в России: 
проблемы и перспективы

Каждый год в России образуется око-
ло 70 млн т твердых коммунальных от-

ходов (ТКО). В среднем от 15 до 25% 
этого объема приходится на пластик, 
бумагу, металлы, стекло — полезные ре-
сурсы, которые могут быть возвраще-
ны в хозяйственный оборот. Большая 
доля — это органические отходы и менее 
ликвидные материалы, захоронение ко-
торых наносит вред окружающей среде. 
Однако они могут быть переработаны 
в компост, техногрунт или твердое то-
пливо. В настоящий момент более 90% 
отходов по-прежнему отправляется на 
полигон.

В связи с этим сегодня в России про-
исходят качественная трансформация 
системы обращения с ТКО и активное 

развитие рынка утилизации отходов. В 
соответствии с указом Президента Рос-
сии «О национальных целях развития 
Российской Федерации на период до 
2030 года» к 2030 году планируется со-
ртировать 100% всего объема ТКО и в 
2 раза уменьшить количество отходов, 
отправляемых на захоронение. К мерам, 
дополнительно стимулирующим разви-
тие мусороперерабатывающей отрасли в 
России, можно отнести запуск механиз-
ма расширенной ответственности про-
изводителя (РОП), а также «зеленые» 
инициативы компаний, регулирующие, 
к примеру, обязательное добавление 
вторсырья при производстве новых то-
варов.

Российский рынок обращения с ТКО 
представлен как несколькими игроками 
федерального масштаба, так и местны-
ми региональными операторами. Эти 
компании занимаются сбором, транс-
портировкой, обработкой отходов и — 
все чаще — их утилизацией. Поскольку 
доходность услуг по сбору мусора огра-
ничена рамками действующего тарифа, 
основным способом повышения рен-

Набирающее популярность у российских 
компаний – переработчиков отходов сенсорное 
сортировочное оборудование TOMRA Recycling позволяет 
повысить эффективность и увеличить рентабельность 
предприятия. Технологичность и надежность сортировочных 
машин TOMRA делает их оборудованием первого выбора 
независимо от области применения и качественной 
специфики потока отходов.

TOMRA Recycling: 
оборудование для эффективной 
переработки отходов

ЭКОНОМИКА ЗАМКНУТОГО ЦИКЛА
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табельности бизнеса в такой ситуации 
является развитие эффективной пере-
работки ТКО, предполагающей выпуск 
качественных вторичных материалов с 
высокой добавленной стоимостью.

Сортировочное оборудование 
для рентабельной переработки

Основная задача сенсорного сортиро-
вочного оборудования TOMRA заклю-
чается в том, чтобы увеличить полезную 
отдачу от потока отходов за счет обеспе-
чения постоянного качества сортировки 
и получения чистой продукции при ми-
нимальной потере полезных фракций. 

Это стало возможным благодаря при-
менению в оборудовании собственных 
технологических разработок и наличию 
у компании большого опыта, накоплен-
ного в ходе массового внедрения своих 
решений по всему миру, в том числе в 
России. Кроме того, технологичностью 
обусловлена гибкость решений компа-
нии: сенсорные сортировщики TOMRA 
Recycling эффективно работают с любы-
ми потоками отходов и вторичных мате-
риалов, будь то твердые коммунальные 
отходы, пластики, строительные отходы, 
компоненты электронного и электротех-
нического оборудования.

Сортировочные машины TOMRA 
Recycling работают по одному базовому 
принципу: входящий материал поступает 
через лоток или подается по конвейерной 
ленте через участок, контролируемый 
сенсорами. Информация, полученная от 
сенсоров, обрабатывается центральным 
процессором, после чего обнаруженные 
в соответствии с заданными критерия-
ми сортировки материалы выборочно 
отбрасываются из общего потока в раз-
делительную камеру точно нацеленными 
струями сжатого воздуха.

В зависимости от области применения 
и решаемых задач сенсорные сортиро-
вочные машины TOMRA способны 
распознавать материалы множеством 
разных способов: по цвету, по специфи-
ческим и уникальным спектральным 
характеристикам материалов в ближней 
инфракрасной зоне, с помощью рентге-
новского просвечивания, различая объ-
екты по плотности, с помощью электро-

О компании TOMRA Recycling 
TOMRA Recycling разрабатывает и производит сортировочные техно-

логии и решения на основе сенсоров для предприятий, занимающихся 
вторичной переработкой и утилизацией отходов. На сегодняшний день 
более чем в 100 странах мира установлено свыше 7,4 тыс. систем, создан-
ных компанией.

Авторству TOMRA Recycling принадлежит разработка первого в мире 
высокопроизводительного сенсора ближнего инфракрасного диапазона, 
применяемого для сортировки отходов, и компания по сей день остается 
одним из главных инноваторов отрасли. Ее решения позволяют эффек-
тивно — как в отношении объема, так и в отношении прибыльности — из-
влекать фракции высокой чистоты из потока отходов.

TOMRA Recycling входит в состав компании TOMRA Sorting Solutions, 
которая также разрабатывает технологии и решения на базе применения 
сенсоров, предназначенные для сортировки, очистки и анализа технологи-
ческих процессов в пищевой, горной и других отраслях промышленности.

TOMRA Sorting Solutions принадлежит норвежской компании TOMRA 
Systems ASA, основанной в 1972 году, акции которой представлены на Фон-
довой бирже Осло. Оборот компании составляет около 9,9 млрд норвежских 
крон, а ее штат насчитывает более 4,3 тыс. сотрудников по всему миру.
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магнитного излучения, распознавая 
материалы по проводимости, по форме, 
а также по специальным признакам при 
помощи искусственного интеллекта.

Помимо технологичной аппарат-
ной части сенсорные сортировщики 
TOMRA Recycling оснащены комплекс-
ным программным обеспечением, по-
зволяющим, в частности, собирать 
самые разные данные, генерируемые 
в рамках процесса сортировки. Эта ин-
формация впоследствии используется 
рециклинговыми предприятиями для 
отслеживания и оптимизации про-
изводственных процессов. Клиентам 
компании дополнительно доступен про-
граммный продукт TOMRA Insight — 
облачная платформа, генерирующая 
ценные данные и превращающая их в 
полезную информацию. Кроме того, она 
способна стать безопасной платформой 
для мониторинга всех сортировочных 
линий практически в режиме реального 
времени. Благодаря хранению инфор-
мации в облаке клиенты могут в любом 
месте и в любое время получить доступ 

к цифровым показателям состояния и 
производительности своего сортиро-
вочного оборудования.

Яркий пример удачного воплощения 
технологий оптической сортировки — 
установка AUTOSORT® от TOMRA 
Recycling. Это самый распространенный 
в мире сепаратор отходов и вторичных 
материалов. Компактная и гибкая кон-
струкция машины позволяет легко инте-
грировать ее в технологическую линию 
как строящегося, так и уже работающего 
предприятия. Сепараторы AUTOSORT® 
обеспечивают оптимальную эффектив-
ность сортировки при решении самого 
широкого круга задач.

Предложение TOMRA Recycling 
включает решения для финальных эта-
пов глубокой переработки полимеров, 
например сортировки ПЭТ и полиоле-
финовых флексов, — лотковые сепарато-
ры AUTOSORT® FLAKE и INNOSORT 
FLAKE. Оборудование TOMRA способ-
но не только сортировать мелкую фрак-
цию по цвету, но одновременно удалять 
полимерные и металлические примеси 
из флексов — продукта измельчения 
пластиков при переработке.

Не просто поставщик оборудования
Компания TOMRA Recycling прак-

тикует разработку кастомизированно-
го предложения для нужд конкретного 
предприятия. Такое партнерство способ-
ствует выбору гарантированно правиль-
ного решения, благодаря которому можно 
добиться достижения максимально воз-
можных показателей степени извлечения 
и чистоты продуктов. А значит, и опти-
мального коммерческого результата.

Работа сенсорного сортировочного 
оборудования TOMRA поддержива-
ется инженерами на протяжении всего 
жизненного цикла. В зависимости от 
выбранного клиентом пакета услуг по 
послепродажному обслуживанию спе-
циалисты TOMRA Recycling осущест-
вляют профилактическое обслужива-
ние, удаленную онлайн-диагностику, 
дистанционное консультирование и 
практикуют личные визиты на объект. В 
России у компании сформирован склад 
запчастей и штат сервисных инженеров, 
что позволяет настраивать и обслужи-
вать оборудование без простоев. Благо-
даря этому сортировочные установки 
TOMRA всегда работают с максималь-
ной производительностью. 

Россия вслед за большинством разви-
тых стран вступила на путь трансфор-
мации — перехода от линейной модели 
потребления к экономике замкнутого 
цикла. Как любое качественное преоб-
разование, этот переход невозможен без 
технологических инноваций, а также 
тесного и взаимовыгодного сотрудни-
чества всех участников процесса. Нако-
пленный компанией TOMRA Recycling 
опыт сотрудничества с крупнейшими 
мировыми рециклинговыми компания-
ми показал, что инвестирование в тех-
нологичные сенсорные сортировщики 
TOMRA позволяет не просто подгото-
виться к вызовам постоянно меняюще-
гося рынка в будущем, но и повысить 
эффективность и рентабельность биз-
неса уже сегодня.

TOMRA Recycling
 www.tomra.com/recycling 

https://www.tomra.com/recycling
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«Мы все время работаем над тем, 
чтобы соответствовать расту-

щим требованиям рынка и обеспечивать 
наших заказчиков долговечными и эко-
номичными установками и системами»,— 
говорит Мартин Бальдус, руководитель 
отдела разработок технологии измель-
чения промышленных отходов фирмы 
Vecoplan. Это предприятие разрабаты-

вает, производит и занимается сбытом 
машин и установок для измельчения, 
перемещения и сортировки первичного 
и вторичного сырья. Проблемы чаще 
всего возникают именно с измельчени-
ем. «Машины для измельчения на заво-
дах наших клиентов зачастую работают 
круглосуточно, то есть 7 дней в неде-
лю», — рассказывает Бальдус. Это могут 
быть, например, шредеры, эффективно 
измельчающие материал для печей на 
цементных заводах, упаковку из пласт-
массы, металла и композитов, собранную 
в «желтые мешки», а также другие быто-
вые отходы. «Выход установки из строя 
может дорого обойтись предприятию. 
Поэтому она должна быть прочной и 
устойчивой к воздействию посторонних 
веществ, надежной и не требующей ча-
стого обслуживания», — добавляет его 
коллега Даниэль Кесслер, руководи-
тель отдела электротехники Vecoplan. 
Ключевым фактором для обеспечении 
надежности таких установок является 
конструкция привода для ротора. «Мы 
рекомендуем нашим заказчикам оборудо-
вание серии HiTorc в первую очередь для 

непрерывной работы — это динамичные, 
быстрозапускаемые, высокомоментные 
машины», — говорит Кесслер.

Идея установки надежного прямо-
го привода у Vecoplan появилась около 
20 лет назад, когда инженерам нужно 
было создать более эффективный привод 
для измельчающих машин. Ведь шреде-
ры должны были становиться мощнее и 
больше. Данный фактор оказал влияние 
и на приводы, которые в них использо-
вались. Они должны были справляться с 
растущей производительностью и одно-
временно обладать достаточным кру-
тящим моментом, чтобы своевременно 
реагировать на посторонние примеси. 
В то время руководитель конструктор-
ского отдела Вольфганг Липовски слу-
чайно наткнулся в журнале на статью о 
синхронном двигателе, показатели дина-
мики и ускорения которого произвели на 
инженера большое впечатление. Это ока-
залось превосходным решением пробле-
мы быстрого запуска после торможения в 
процессе измельчения. Дополнительное 
преимущество данного вида привода со-
стоит в том, что вместе с преобразовате-

Когда заказчику требуется, 
чтобы измельчитель 
работал в режиме 
непрерывной 
эксплуатации, 
Vecoplan делает 
ставку на прошедшую 
проверку временем 
надежную технологию 
прямого привода HiTorc. 
Встроенная 
в преобразователь 
частоты система регулировки 
обеспечивает, кроме прочего, 
оптимальный крутящий момент 
на роторном вале в любое 
время и при любом 
режиме работы. Это делает 
оборудование чрезвычайно 
энергоэффективным. 
Кроме того, поскольку данное 
решение базируется только 
на электрической энергии, 
такие компоненты, как муфты, 
ременные приводы 
или дисковые маховики 
не нужны, а следовательно, 
затраты на техническое 
обслуживание заметно 
снижаются.

Прямой привод для повышения 
эффективности измельчения 
отходов

Vecoplan уже многие годы 
успешно использует надежные 

приводы HiTorc
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лем частоты ему, в отличие от обычных 
электродвигателей, не требуется редук-
тор — необходимый крутящий момент 
создается магнитным полем и действует 
непосредственно на вал измельчителя. 
«Передача — это всегда трение, — объяс-
няет Бальдус. — Посторонние примеси в 
материале вызывают толчки в процессе 
измельчения, которые принимаются в 
том числе боковыми поверхностями ше-
стерен или ремнями ременных приводов. 
При этом данные элементы подвергаются 
износу. Следовательно, техническое об-
служивание должно проводиться через 
короткие интервалы, и сервисным специ-
алистам приходится регулярно заменять 
компоненты».

В поисках подходящего партнера, ко-
торый смог бы производить двигатели 
для Vecoplan, разработчики вышли на 
фирму Oswald Elektromotoren. «Вместе 
с производителем преобразователей ча-
стоты KEB Automation мы разработали 
и усовершенствовали конструкцию для 
приводов всех размеров», — сообщает 
Кесслер. Так появился HiTorc. Vecoplan 
предлагает свою уникальную модель 
установки с медленно работающим 
электрическим прямым приводом на 
основе синхронного электродвигателя 
в сочетании с преобразователем частоты 
на рынке шредеров с 2005 года.

Отказ от механических элементов, та-
ких как ременной или зубчатый привод, 
маховики и муфты, делает измельчитель 
намного более прочным. «Даже одна не-
запланированная остановка производ-
ства из-за сломанного вала, сгоревшей 
предохранительной муфты или по-
врежденного привода уже оправдывает 
переход на привод HiTorc, — говорит 
Бальдус. — Таким образом, мы можем 
не только уменьшить расходы на тех-
обслуживание, но и ощутимо снизить 
количество простоев».

Отсутствие упомянутых выше компо-
нентов позволяет добиться того, что мо-
мент инерции цельностального ротора и 
крутящий момент двигателя эффективно 
взаимодействуют друг с другом. «Если 
измельчитель нужно остановить, а затем 
снова запустить, то при заполненном шре-
дере с обычными приводными системами 
такой перезапуск в большинстве случаев 

невозможен, — говорит Кесслер. — В та-
ком случае оператору придется сначала 
очистить машину вручную». В отличие от 
обычной системы HiTorc работает очень 
динамично и улучшает пусковые и ревер-
сивные качества, поскольку благодаря 
отсутствию механических элементов во 
всей приводной системе намного меньше 
моментов инерции. Имеющийся высокий 
крутящий момент позволяет без проблем 
произвести запуск уже загруженной уста-
новки, в том числе с заполненной зоной 
измельчения. Пользователь может запу-
стить машину в любое время нажатием 
кнопки, ему не нужно предварительно 
освобождать ее от материала.

Полностью автоматическое управле-
ние может заблаговременно распознать 
перегрузку машины прямо в ходе из-
мельчения посредством постоянного 
анализа частоты вращения и оценки 
потока. При попадании посторонних 
примесей вал ротора останавливается 
за миллисекунды, что защищает важные 
части машины от повреждений. Совер-
шив несколько оборотов в обратную сто-
рону, привод начинает снова крутиться 
в заданном направлении. «Благодаря 
HiTorc измельчитель реагирует так же 
быстро, как электроавтомобиль, — объ-
ясняет Кесслер. — Высокий крутящий 
момент доступен сразу же после старта, 
необязательно сначала набирать нужное 
число оборотов».

Коэффициент полезного действия 
HiTorc намного выше, чем КПД обыч-
ного привода: только за счет отсутствия 
механических приводных элементов он 
повышается на 10-15%. Это делает син-
хронный двигатель очень эффективным, 
прежде всего в диапазоне частичных на-
грузок. На холостом ходу он потребляет 
лишь около 10% энергии, необходимой 
для напрямую подключенного асинхрон-
ного двигателя с эквивалентными харак-
теристиками. В таком рабочем состоянии 
особенно часто машина находится при 
переработке неоднородного материала 
или при условии неравномерной подачи 
материала. «В целом пользователь эко-
номит на потреблении энергии. По срав-
нению с другими электромеханическими 
приводами возможна экономия до 40% 
энергии, в сравнении с гидравлически-

ми приводами — даже до 60%. Некоторые 
клиенты Vecoplan сэкономили благода-
ря применению HiTorc за год до 50 тыс. 
евро», — рассказывает Кесслер.

По сравнению с приводами-конку-
рентами HiTorc подкупает своими 
небольшими размерами. Он требует 
меньше монтажного пространства, и это 
позволяет оптимизировать конструк-
цию машины. Также привод проще в 
монтаже, потому что, помимо прочего, 
он не требует нивелирования. Привод 
HiTorc, по словам Мартина Бальдуса, 
создан «для работы в жестких условиях 
многосменной или непрерывной экс-
плуатации. HiTorc — это практически 
Tesla среди приводов».

На рынке продукт приняли очень хо-
рошо. «Привод HiTorc, несомненно, яв-
ляется одной из главных отличительных 
особенностей наших шредеров, — гово-
рит Бальдус. — Превосходная репутация 
данного типа привода не раз приводила 
к нам заказчиков. В конечном итоге их 
убеждали не только характеристики дан-
ного узла, но и комплексные решения, 
которые наша фирма предлагала им для 
заданного варианта использования». На 
вопрос, как долго будет работать привод 
данной серии, Бальдус отвечает: «Случа-
ется, что через 5 или 10 лет приходится 
менять некоторые роликовые подшип-
ники. А в принципе он может работать 
вечно».

Vecoplan AG
 www.vecoplan.de

Шредер от Vecoplan с приводом HiTorc 
одинаково эффективно перерабатывает 
упаковку из пластика, металла 
и композитов, а также бытовые отходы

https://www.vecoplan.de/
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Из 25 проданных модулей ReFresher 
19 было заказано за последние 

20 месяцев. Эта тенденция наблюдается 
ввиду роста интереса к использованию 
рециклята при производстве пластмассо-
вых изделий. «Запахи являются типич-
ной проблемой загрязненного бытового 
мусора, такого как пленка из ПЭВД, ем-

кости из ПЭНД и крышки из полиэти-
лена. Чтобы рециклированный матери-
ал можно было повторно использовать 
для изготовления высококачественной 
упаковки для косметики или пищевых 
продуктов, необходимо удалить из него 
посторонние ароматы»,  — объясняет 
Клеменс Китценбергер, менеджер по 

развитию бизнеса в отделе переработки 
использованных материалов EREMA 
Gruppe.

Толчок развитию этой тенденции, с 
одной стороны, дала амбициозная цель 
Европейского союза в отношении пере-
работки отходов, состоящая в том, чтобы 
к 2025 году достигнуть 50-процентной 

Отсутствие запахов — критерий 
качества вторичного пластика

Управляющий директор EREMA 
Михаэль Хейтцингер; Клеменс Китцбергер, 
менеджер по развитию бизнеса 
в отделе переработки использованных 
материалов EREMA Gruppe, 
и Томас Хофштеттер, инженер-технолог 
фирмы EREMA (слева направо), 
надеются,что скоро снова появится 
возможность посещать заказчиков

Спрос на установки для переработки отходов фирмы EREMA с технологией ReFresher, 
позволяющей устранять запахи из расплава после этапа экструзии, заметно увеличился. 
Это объясняется растущей потребностью в многофункциональных высококачественных 
рециклятах. Благодаря комбинации линии INTAREMA® TVEplus® RegrindPro® и системы 
ReFresher фирме EREMA удалось вывести вторичный ПЭНД, рециклированный 
по этой технологии, на рынок сырья для производства упаковки, имеющей допуск 
на непосредственный контакт с пищевыми продуктами. Этот результат подтвердило 
Управление по санитарному надзору за качеством пищевых продуктов и медикаментов 
США (FDA).
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переработки отходов пластиковой упа-
ковки. С другой стороны, свою роль сы-
грало постоянное совершенствование 
и повышение эффективности техноло-
гии вторичной переработки пластмасс. 
«Оба этих фактора привели к тому, что 
рециклят стало возможным использо-
вать даже в тех случаях, о которых всего 
несколько лет назад было невозможно 
подумать. Эта тенденция будет разви-
ваться и дальше. Согласно требованиям 
ЕС, касающихся переработки отходов, в 
будущем станет необходимым использо-
вать ежегодно 10 млн т рециклята в новой 
продукции», — говорит Китцбергер.

Прекрасным примером такого про-
дукта высшей категории может слу-
жить появившаяся на мировом рынке 
весной 2019 года новинка — упаковка 
для косметики, а именно бутылка для 
геля для душа, на 100% изготовленная 
из вторичного ПЭНД. Данный рециклят 
был произведен на линии INTAREMA® 
TVEplus® RegrindPro® с модулем 
ReFresher.

Расширение ассортимента 
доступного сырья

В августе 2019 года рециклят, про-
изведенный по данной «сверхчистой» 
технологии, получил разрешение FDA 
на применение в производстве бутылок 
для молока и сока, а также лотков для 
мяса, одноразовой посуды и столовых 
приборов, при условии, что сам пла-
стик получен в результате переработки 
бутылок из-под молока и сока. В ноябре 
2020 года FDA разрешила применять 
еще один источник сырья для произ-
водства рециклята, полученного таким 
способом, а также расширила область 
его применения. Теперь наряду с ПЭНД-
бутылками для напитков к переработке 
допускаются крышки из ПЭНД от бу-
тылок для напитков. 100% вторичного 
материала можно ис-
пользовать при 

производстве емкостей, непосредствен-
но контактирующих с пищевыми про-
дуктами всех типов.

«Чтобы производить рециклят такого 
высокого качества из отходов, необхо-
димо обеспечить высокую степень чи-
стоты, — объясняет Томас Хофштеттер, 
инженер-технолог фирмы EREMA. — В 
то время как устройство вакуумной де-
газации удаляет из расплава преиму-
щественно легко улетучивающиеся 
низкомолекулярные примеси, модуль 
ReFresher значительно снижает наличие 
труднолетучих высокомолекулярных 
органических соединений уже в готовом 
регрануляте. При этом термофизиче-
ский процесс характеризуется высоким 
уровнем энергосбережения, поскольку в 
нем используется термическая энергия 
самого регранулята, еще не остывшего 
после экструзии».

«Наряду с уже прошедшими провер-
ку временем разработками EREMA, 
такими как установка предварительной 
подготовки сырья, более новые техно-
логии Counter Current и RegindPro® в 
комбинации с экструдером и модулем 
ReFresher позволили нам получить раз-
решение FDA, — подтверждает Михаэль 
Хейтцингер, директор EREMA. — Бла-
годаря данному «сверхчистому» методу 
вторичной переработки можно произво-
дить регранулят высокого качества. А 
при условии целенаправленного сотруд-
ничества с партнерами по всей цепочке 
создания стоимости можно находить 
новые, экономически выгодные ниши 
сбыта вторичного материала».

Новые возможности 
для тестирования

EREMA приглашает специалистов 
убедиться в эффективности данного 
метода. С апреля этого года в расширен-
ном центре обслуживания клиентов цен-
трального офиса фирмы в Ансфельдене 
(Австрия) установлена экструзионная 

линия с модулем ReFresher в промыш-
ленном исполнении, которую можно за-
пускать в тестовом режиме.

Также фирма EREMA предлагает 
компактный вариант модуля ReFresher, 
который можно установить на линии за-
казчика для проведения тестов в течение 
рабочей смены.

EREMA Gruppe
 www.erema.com

Модуль ReFresher 
в промышленном исполнении

https://www.erema.com/
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W. MUELLER обладает многолет-
ним опытом использования ре-

циклята в производстве полых изделий 
способом выдувного формования. Благо-
даря разработке фирменной технологии 
совместной экструзии ReCo3 для произ-
водства 3-слойной продукции компания 
обеспечивает возможность выпускать 
бутылки, состоящие из слоя рециклята, 
изнутри и снаружи покрытого слоем 
первичного пластика. Это позволяет за-
менить большую часть первичного ма-
териала вторичным и при этом снизить 
уровень нежелательной миграции вред-
ных веществ из регранулята.

Предприятие решило проверить, на-
сколько отличается уровень миграции 

для бутылок круглого поперечного се-
чения объемом 1 литр, полностью из-
готовленных из рециклята, от того же 
значения у бутылок, отформованных 
по технологии ReCo3. Для этого были 
выбраны два сертифицированных типа 
рециклята (один из них Recylen BM 
948-30, предоставленный фирмой OPG 
Holding, Тенинген). Из каждого было из-
готовлено по одной бутылке — полно-
стью из рециклированного материала 
и с покрытием из первичного пластика. 
Институт SGS Institut Fresenius (Тау-
нусштайн, Германия) провел различные 
испытания, такие как глобальная оценка 
уровня миграции и скрининг для выяв-
ления потенциально способных к мигра-
ции загрязнений, продуктов реакции и 
деструкции полимера (nonintentionally 
added substances/NIAS — непреднаме-
ренно добавленные вещества). Тест на 
глобальную миграцию проводился в 
соответствии с DIN EN 1186 2002-07. 
Результаты его в обоих вариантах ока-
зались ниже допустимых 10 мг/дм2,  
определяемых постановлением ЕС  
№ 10/2011.

Важно отметить, что данные, получен-
ные в результате испытаний, убедитель-
но демонстрируют: уровень глобальной 
миграции в бутылках, произведенных по 
технологии ReCo3, значительно ниже, 
чем при использовании только рецикли-
рованного материала. Это подтвержда-
ется и тем, что количество и концен-
трация NIAS — веществ, способных к 
миграции — также значительно ниже. 
Для увеличения доли рециклята в таких 
3-слойных изделиях слои внешнего и 
внутреннего покрытия должны быть как 
можно тоньше, но при этом оставаться 
стабильными.

Наряду со слоями из пластика для 
внешней защиты можно использовать 
плазменное покрытие. Целью второй 
серии испытаний, проведенных фир-
мой FABES Forschungs-GmbH (Мюнхен, 
Германия), стало определение характе-
ра воздействия на миграцию одного из 

Применение рециклятов 
в производстве упаковки 
для косметики
Фирма W. MUELLER, 
специалист в области 
выдувного формования, 
протестировала два 
варианта использования 
рециклята в производстве 
косметической упаковки. 
В первом случае слой 
вторичного материала 
был окружен с обеих сторон 
слоями из первичного 
пластика, во втором 
на изделия был нанесен 
внутренний барьерный 
слой методом плазменного 
напыления. В обоих 
вариантах количество 
миграции вредных веществ 
в продукцию оказалось 
ниже, чем в изделиях, 
полностью изготовленных 
из рециклята.

Обе бутылки, изготовленные для второй 
серии испытаний, полностью состоят 
из рециклята. Бутылка справа имеет 
внутреннее покрытие CHF 
(все фото: W. MUELLER)
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нанесенных фирмой Delta Engineering 
внутренних слоев CHF (где C — углерод, 
H — водород, а F — фтор). Барьер в этом 
случае создается с помощью плазменно-
го напыления. Использованные бутылки 
были изготовлены из материала Systalen 
70000 na 002 HDPE и предоставлены 
Gruener Punkt.

Тестирование показало, что покрытие 
значительно снижает уровень миграции. 
В то время как на бутылке без покрытия 
было обнаружено 76 субстанций, на из-
делии с покрытием CHF их было всего 
5. Так как слой CHF был нанесен с ис-
пользованием фтора, были проведены 

дополнительные проверки бутылки с по-
крытием, чтобы убедиться в отсутствии 
образования его остатков. В результате 
никаких опасных веществ не было об-
наружено. Таким образом, бутылки от-
вечают требованиям для наполнения 
быстро смываемыми после нанесения 
косметическими средствами, например 
такими, как гель для душа.

Проводившие испытания исследова-
тельские институты предупреждают, что 
производители упаковки должны само-
стоятельно проводить оценки рисков 
использования рециклятов, поскольку 
результаты могут зависеть, например, от 
размера бутылок и их назначения. Также 
на результат могут повлиять колебания 
качества рециклированного сырья.

Кристиан Мюллер, директор W. 
MUELLER, говорит по этому поводу 

следующее: «С помощью испытаний 
нам удалось показать, что примене-
ние пластикового рециклята для про-
изводства упаковки некоторых видов 
косметической продукции возможно. 
При наличии правильной технологии 
не существует доказуемого риска ми-
грации посторонних веществ из реци-
клята в фасуемый продукт. Результаты 
проверки подтверждают то, что наша 
технология ReCo3 полностью удовлет-
воряет данному требованию. Мы прове-
рили еще один вариант защиты, приме-
нив плазменную обработку. Результаты 
убедили нас в том, что этот метод можно 
будет предлагать в будущем в качестве 
дополнительной альтернативы тем, кто 
заинтересуется таким вариантом созда-
ния барьера против миграции веществ. 
Вместе с нашим партнером, фирмой 
Delta Engineering, мы хотим облегчить 
использование рециклята нашими за-
казчиками».

W. MUELLER GmbH
  www.w-mueller-gmbh.de

Для экспериментальной серии 
были произведены бутылки полностью 
из рециклята (справа) и — по технологии 
ReCo3 — с внутренним и внешним слоем 
из первичного пластика 

Бутылка, изготовленная по технологии 
ReCo3, в разрезе. Видны оба слоя 
из первичного пластика, а также 
находящийся между ними слой 
рециклята 

https://www.w-mueller-gmbh.de/


ЭКОНОМИКА ЗАМКНУТОГО ЦИКЛА

38 ЭКСТРУЗИЯ 4-5/2021

«В последнее время оптимизация 
наших систем дробления в соот-

ветствии со спецификацией заказчика и 
условиями конкретного проекта стала 
главной задачей нашего инженерно-
конструкторского отдела. Сегодня мы 
можем очень гибко реагировать на осо-
бые требования клиентов даже в про-
цессе реализации самых нетипичных 
запросов», — говорит Буркхард Фогель, 
директор Getecha. Наглядным примером 
является дробилка для чистых помеще-
ний GRS 180, которую производитель 
предлагает теперь в двух стандартных 

вариантах. Первый вариант — спроек-
тированная на заказ комплексная си-
стема со шнековым транспортером для 
непрерывной подачи отходов производ-
ства пластиковых бутылок, а второй — 
высокоспециализированное решение со 
встроенной воронкой, оборудованной 
задвижкой для приема отходов, посту-
пающих с линии литья под давлением.

Герметичные модели, 
обеспечивающие чистоту

Модель GRS 180 — компактная при-
ставная дробилка, разработанная Getecha 
специально для производства со строги-
ми требованиями к чистоте и гигиене. 
Она измельчает в час до 35 кг материа-
ла. Установка практически не выделяет 
пыли благодаря наличию встроенного 
устройства всасывания и оптимизи-
рованной технологии уплотнения 
стыков. Также машина GRS 180 инте-
ресна своей конструкцией. Ее общая 
высота составляет всего 1050 мм, что 
является идеальным решением для 
компактной установки, например под 
лотками выброса материала или для 
дробления литников, радом с больши-

ми термопластавтоматами. В серийном 
исполнении дробилка оснащена специ-

альной плоской воронкой с автоматиче-
ской сдвоенной задвижкой, которая пре-
дотвращает обратный выброс материала 

при загрузке литников. «С помощью 
переключателя и встроенного простого 
блока управления пользователь может 
настроить данную функцию загрузки в 
соответствии с тремя различными вари-
антами цикла работы установки», — объ-
ясняет Буркхард Фогель.

Модель RS 2404 B от Getecha — скон-
струированная по спецификации за-
казчика дробилка, предназначенная для 
установки на предприятиях выдувного 
формования и рассчитанная на произво-
дительность до 160 кг/ч. Эту дисковую 
дробилку также можно оптимизировать 
с учетом индивидуальных требований 
заказчика. «Например, для производ-
ства пластмассовых бутылок мы недавно 
оснастили эту модель дополнительным 
более мощным двигателем на 7,5 кВт, 

Дробилки Getecha: 
высокая автоматизация 
и индивидуализация
Немецкое машиностроительное предприятие Getecha 
считается производителем инновационных систем 
дробления, применяемых в линиях литья под давлением, 
экструзии и выдувном формовании. Все чаще среди 
автоматизированных комплексных решений клиенты 
выбирают разработанные индивидуально для каждого 
проекта дробилки Getecha с загрузочной воронкой 
или со втягивающим узлом серии RotoSchneider.

Большая дробилка со звукоизоляцией 
Getecha 45090 рассчитана на 
производительность до 900 кг/ч
 (все фото: Getecha)

Дробилка с втягивающим узлом 
и звукоизоляцией RS 30090-E 
от Getecha предназначена 
для установки на линиях 
термоформования
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сегментированным литым ротором, 
ножами, установленными на роторе в 
конфигурации 3×2, и супертангенци-
альным впуском. Такая конструкция 
обеспечивает идеальное измельчение 
крупных полых изделий, полученных 
выдувным формованием», — рассказы-
вает Буркхард Фогель. Примечательно, 
что вентиляторы, встроенные в загру-
зочную воронку, создают дополнитель-
ный поток воздуха в зоне измельчения 
и способствуют тому, что гибкие штор-
ки, защищающие от обратного выброса, 
остаются плотно закрытыми. Обратно-
го выброса измельченного материала не 
происходит, это обеспечивает беспере-
бойную непрерывную эксплуатацию и 
чистоту в зоне загрузки.

Многозадачная модель 
со звукоизоляцией

Мощные дробилки Getecha также ча-
сто становятся центральным элементом 
проектов по измельчению и переработке 
отходов, в которых требуется их адапта-
ция к требуемым продуктам или процес-
сам заказчика. RotoSchneider RS 45090 — 
типичный тому пример. Она рассчитана 
на производительность до 900 кг/ч, осна-
щена мощным ротором с 5 ножами, двумя 
неподвижными ножами в зоне измельче-
ния и корпусом с надежной шумоизоля-
цией. Благодаря перенесенному наверх и 
встроенному в корпус приводу дробилка 
относительно компактна и требует мало 
места для установки. Для разных обла-

стей применения данная модель имеет 
дополнительные загрузочные устройства, 
что позволяет назвать ее многозадачной 
станцией измельчения. На задней стенке 
корпуса дробилки находятся дополни-
тельные валки для втягивания пленки, 
остатков штамповки и обрезной кромки, 
в то время как крупные бракованные де-
тали подаются через воронку. «Для одно-
го из заказчиков мы оснастили дробилку 
двумя дополнительными загрузочными 
воронками для подачи профилей, труб 
и листового материала. Таким образом, 
одна машина модели RS 45090 заменила 
три небольшие отдельные дробилки», — 
говорит Буркхард Фогель. Данная уста-
новка задает новые стандарты техниче-
ского обслуживания. Ее гидравлическая 
система открывания обеспечивает бы-
стрый доступ к воронке и качающемуся 
рычагу сита, а система блокировки ро-
тора с электрическим приводом гаран-
тирует максимальную безопасность при 
плановой смене ножей.

Getecha GmbH
  www.getecha.de

Директор Getecha Буркхард 
Фогель: «Сегодня мы можем 
очень гибко реагировать 
на особые требования клиентов 
даже при реализации самых 
нетипичных запросов»

Дробилка для чистых помещений 
GRS 180 от Getecha отличается, 
помимо прочего, своей компактной 
(в первую очередь по высоте) 
конструкцией 

Система RS 2404 B от Getecha 
рассчитана на производительность 
до 160 кг в час. Являясь дробилкой 
среднего класса, она установлена 
на многих предприятиях, 
специализирующихся 
на выдувном формовании

Дробилка со втягивающим узлом и 
звукоизоляцией RS 30040-E от Getecha 
оснащена двойной системой подачи 
с блоком контроля крутящего момента. 
Она позволяет подавать остатки 
и обрезную кромку различной 
толщины с изменяющейся скоростью 

https://www.getecha.de/
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«Перерабатывать различные виды 
и смеси отходов полиметилмет-

акрилата (ПММА) совсем не так просто. 
В настоящий момент мы проводим ис-
пытания технологии, которая (не станем 
скромничать) задаст новые стандарты 
в этой сфере — как экологические, так 
и экономические», — говорит Макото 
Тодзе, технический директор фирмы 
Japan Steel Works Europe GmbH (JSW-

EU) (Дюссельдорф, Германия). Его 
коллега, Хаято Хобо, специалист по 
продажам, поясняет: «В основном пере-
работка отходов пластмасс (не только 
ПММА) осуществляется в настоящее 
время механическим способом. При 
этом качество пластика снижается с 
каждым циклом переработки. Однако 
ПММА — это такой полимер, который 
можно превратить в мономер с помощью 
термической деполимеризации. Отмечу: 
мы не можем сказать, что данный метод 
применим ко всем полимерам. Напри-
мер, поликарбонат является одним 
из конкурентов ПММА в отношении 
оптических свойств, но его невозможно 
вернуть в состояние мономера путем 
деполимеризации. Полистирол можно 
перерабатывать данным способом, но на 
выходе его объем будет меньше. Для де-
полимеризации отходов ПММА, прежде 
всего в Азии, используется способ сухой 
дистилляции. Технология помогает сни-
зить затраты, но уровень чистоты вос-
становленного мономера, как правило, 
низок, а полученный материал не соот-
ветствует требованиям рынка ЕС. Кроме 
того, данный метод не слишком энер-
гоэффективен. Список видов ПММА, 
которые можно перерабатывать таким 
образом, также ограничен. Обычно для 
деполимеризации отходов ПММА в 
Европе используют ванны с расплавом 

свинца, на поверхности которого разла-
гаются измельченные отходы пластика. 
По этой технологии можно перерабаты-
вать только высококачественные отхо-
ды ПММА, например промышленные. 
Деполимеризация с помощью нашего 
двухшнекового экструдера позволяет 
перерабатывать целый ряд различных 
отходов ПММА, включая бывшие в 
употреблении потребительские товары, 
содержащие неорганические примеси, и 
при этом получать большой объем мате-
риала на выходе. Успешное испытание 
технологии MMAtwo дает возможность 
многократно перерабатывать и вновь ис-
пользовать огромное количество отхо-
дов, которые обычно отправляются на 
полигон или сжигаются».

Хаято Хобо рассказал о запуске и про-
ведении проекта MMAtwo: «В первый 
раз фирма Arkema обратилась к нам в 
мае 2017 года. Мы отправились в Па-
риж и рассказали о патенте фирмы JSW 
1997 года, в котором описана химическая 
переработка отходов ПММА. На тот мо-
мент этот проект еще не был у нас в пла-
нах. В ноябре 2017 года мы встретились 
с представителями Arkema и Heathland, 
и они пригласили нас войти в консорци-
ум в качестве поставщика ключевой тех-
нологии деполимеризации. Созданный 
тогда комитет подготовил заявку и подал 
ее в соответствующую комиссию ЕС, ко-

Деполимеризация отходов 
ПММА не только приятный 
бонус в процессе 
производства, который идет 
на пользу окружающей среде 
(воде, земле и воздуху). Это 
прежде всего огромный ресурс 
полимерного материала, 
который на сегодняшний 
день редко используется в 
промышленных масштабах. 
13 европейских предприятий 
объединились в рамках 
программы ЕС «Горизонт 2020» 
для реализации проекта 
MMAtwo и комплексно 
подходят к решению данной 
проблемы. Основная работа 
ведется в техническом 
центре предприятия 
JSW Europe с помощью 
усовершенствованного 
двухшнекового экструдера 
TEX44αIII. На данной 
установке проводятся 
различные испытания 
по деполимеризации 
отходов ПММА.

Регенерация отходов ПММА 
выходит на промышленный 
уровень

TEX44αIII — усовершенствованный 
экструдер для деполимеризации 

отходов ПММА 
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торая затем одобрила проект и выделила 
на него бюджет. Таким образом, проект 
MMAtwo стартовал в октябре 2018 года 
и будет осуществляться четыре года — до 
сентября 2022 года».

Задача проекта состоит в том, чтобы 
разработать инновационный метод пере-
работки промышленных и непригодных 
к использованию отходов ПММА во 
вторичное сырье — метилметакрилат 
(ММА), также называемый rMMA, и 
обеспечить новую цепочку создания 
ценности для данного вида пластика. 

В настоящий момент в проекте при-
нимают участие 13 предприятий из 
6 стран ЕС под руководством Arkema 
(Франция) и Heathland (Нидерланды). 
Компания Quantis — это партнер, рас-
считывающий экологический баланс 
для различных вариантов цепочки соз-
дания ценности. Фирма PDC разраба-
тывает технологический процесс и про-

водит технико-экономическую оценку. 
Certech отвечает за химическую часть и 
занимается анализом выбросов и запаха, 
а также стандартизацией результатов ис-
следования отходов ПММА. Гентский 
университет является академическим 
партнером, его задача — изучение ки-
нетики процесса деполимеризации. 
Предприятия Ecologic, Arkema, Delta 
Glass и Heathland поставляют отходы. 
Heathland и Comet Traitements заняты 
разделением и предварительной обра-
боткой материалов. JSW-EU отвечает 
за всю экструзионную технику.

Первая экспериментальная установ-
ка в опытном цеху JSW в Дюссельдорфе 
была готова в июне 2020 года. «Основой 
стал наш параллельный двухшнековый 
экструдер TEX44αIII. Нам пришлось пе-
реоснастить его для высокотемператур-
ной деполимеризации отходов ПММА 
различного происхождения. Наш завод 
в Японии разработал и произвел необхо-
димые компоненты в соответствии с за-
данными параметрами, а также устано-
вил на оборудовании соответствующие 

компьютерные программы»,— объясня-
ет Макото Тодзе. На первом этапе были 
переработаны относительно чистые от-
ходы ПММА. В ходе последующих двух 
испытаний в 2020 году упор был сделан 
на переработку загрязненного материа-
ла. «К нему относятся труднорегене-
рируемые отходы различной степени 
загрязненности, разных цветов и тому 
подобное, — говорит технический дирек-
тор, — и в конечном итоге нам удалось 
превратить их в высококачественное 
вторичное сырье — rMMA».

Процесс деполимеризации произво-
дится в специальном двухшнековом экс-
трудере TEX44αIII, где материал снача-
ла разогревается до состояния расплава. 
В следующей зоне экструдера расплав 
нагревается до температуры деполи-
меризации и переходит в газообразное 
состояние. В последней зоне экструдера 
происходит конденсация полученного 
газа. Компания JSW смогла получить 
rMMA заданного уровня чистоты, и 
материал был отправлен предприятиям 
Speichim и Arkema для последующей 
переработки и использования.

В одном из информационных бюлле-
теней проекта MMAtwo говорится: «В 
ноябре 2020 года в Дюссельдорфе в те-
чение недели проводились испытания 
метода деполимеризации, в ходе кото-
рых отходы ПММА в качестве сырья 
использовались для производства вы-
сококачественного материала rMMA. 
Среди отходов ПММА, переработан-
ных посредством технологии проекта 
MMAtwo, были отходы электрического 
и электронного оборудования и ком-
позиты, которые показали прекрасный 
результат в отношении качества и ко-
личества регенерированного сырья». На 
2021 год запланировано проведение еще 
двух или трех серий испытаний. Свою 
задачу в рамках проекта — разработку 
технического решения мономеризации 
различных отходов ПММА — фирма 
JSW Europe практически уже выполни-
ла. Вскоре после его окончания должен 
состояться ввод в эксплуатацию первой 
коммерческой установки.

Japan Steel Works Europe GmbH
 www.jsw.de

 Макото Тодзе, технический директор 
Japan Steel Works Europe 

Хаято Хобо, специалист 
по продажам Japan Steel Works Europe

Команда проекта во время испытания 
технологии в ноябре 2020 года 
в техническом центре JSW 
в Дюссельдорфе

https://www.jsw.de/
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Новая двухстадийная система обе-
спечивает удобство и безопасность 

обслуживания. Адаптер и переключатель 
подачи можно обслуживать и чистить 
без помощи инструментов. Небольшая 
монтажная длина объясняется тем, что 
одновальное устройство разгрузки, соз-
дающее необходимое для гранулирова-
ния давление, расположено под прямым 
углом к смесителю. В зависимости от 
задач соотношение длины его шнека к 
диаметру (L/D) может быть равным 4 
или 6.

Роторный гранулятор BUSS оснащен 
ножом с двумя, тремя или четырьмя ло-
пастями и установлен на разгрузочном 
устройстве для экономии места. Регу-
лируемый привод ножа обеспечивает 
оптимальное качество резки и однород-
ность гранулята цилиндрической фор-
мы. Электродвигатель привода ножа 
оборудован тормозным устройством для 
надежной блокировки привода ножа и 
увеличивает уровень безопасности пер-
сонала при техническом обслуживании 
и чистке оборудования. Также линия 
оборудована датчиком максимального 
давления, отключающим установку при 
превышении заданного значения.

Дино Кудрасс, руководитель отдела 
конструирования и проектирования 
BUSS, объясняет: «При переработке 
мягкого ПВХ раздельная конструкция 
линии дает нам особые преимущества 
в сравнении с коническим двухшнеко-
вым разгрузочным устройством, кото-
рым обычно оснащаются смесители. 

Она помогает сократить время пребы-
вания чувствительной к температуре 
массы в цилиндре и таким образом эф-
фективно защищает ее от разрушения. 
Поскольку расплав можно дегазировать 
в соединительном адаптере, размер тех-
нологического блока смесителя можно 
уменьшить на длину дегазирующего 
устройства».

Серия COMPEO представлена в на-
стоящий момент пятью типоразмера-
ми: от 55 (производительность не более  
150 кг/ч) до 176 (мощность при перера-
ботке ПВХ может достигать 12,5 т/ч). 
Начиная с COMPEO-137 установка в 
каскадном варианте может быть оснаще-
на вместо стандартного узла роторной 
грануляции системой подводной грану-
ляции, предназначенной специально для 
высокопроизводительной работы.

На данный момент американская 
фирма BUSS Inc. продала две линии 
COMPEO-176 для переработки мягкого 
ПВХ одному из ведущих производите-
лей пластмасс в данном регионе и полу-

чила заказы на поставку машин серии 
88, что доказывает признание на рынке 
высокой эффективности этого обору-
дования и одновременно возможности 
создания щадящих условий переработки 
материала.

BUSS AG
 www.BUSScorp.com

Каскадные системы COMPEO 
для переработки мягкого ПВХ

Гранулятор COMPEO 
с четырехлопастным ножом (фото: Buss)

Модульные системы COMPEO фирмы BUSS теперь выпускаются и в каскадном варианте 
для достижения оптимальных результатов при переработке пластифицированного (мягкого) 
ПВХ.  В этой установке разгрузочное и гранулирующее устройства механически отделены 
от зоны ко-кнетера (зона смешения), сырье попадает в них через соединительный адаптер 
методом свободного падения. Такая конструкция позволяет избежать создания обратного 
давления на участке перехода от смесителя к блоку разгрузки и, таким образом, 
не допустить повышенной температурной нагрузки на смесь ПВХ.

COMPEO-176 — линия, 
предназначенная для переработки 

мягкого ПВХ, в каскадном варианте 
демонстрирует производительность 

до 12,5 т/ч (фото: Buss)

https://www.busscorp.com/
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Предприятие из Бюрена (Германия) ежегодно выпускает 
около 30 тыс. т суперконцентратов, которые используют-

ся в различных сферах производства, например для изготовле-
ния пленки (в том числе БОПП), труб, листов и искусственно-
го газона, а также широкого круга литьевых изделий.

Благодаря высокому удельному крутящему моменту (до 
15,0 Нм/см3) машины ZSE iMAXX являются одними из самых 
мощных в мире двухшнековых экструдеров с сонаправленно 
вращающими шнеками, что в сочетании с большим объемом 
заполнения шнека (D внешний/D внутренний = 1,66) дает 
превосходную производительность. «Другим результатом та-
кой конструкции стала высокая гомогенизация материала при 
относительно низком энергопотреблении», — рассказывает 
региональный директор по продажам фирмы Leistritz Гвидо 
Крашевски.

Так как экструдер ZSE 40 iMAXX на заводе ARGUS исполь-
зуется для производства опытных партий, он должен продук-
тивно работать при частой смене рецептур. Данный фактор, 
а также требуемое высокое качество продукции играют важ-
нейшую роль в производстве суперконцентратов. Частая смена 
материала подразумевает увеличение затрат на чистку. В этом 
отношении экструдер ZSE 40 iMAXX идеален, так как все его 
поверхности закрыты и легко чистятся. Так, весь технологиче-
ский блок и блок привода экструдера защищены от загрязне-
ний и прикосновений кожухом из нержавеющей стали.

«Еще одним плюсом для заказчика данного станка была 
небольшая занимаемая им площадь, — объясняет Гвидо Кра-
шевски. — Термостат, например, полностью встроен в раму 
машины». Для всей системы достаточно одного центрального 
пункта подачи воды. Благодаря продуманному размещению 
через дверцы в раме станка имеется удобный доступ к систе-

ме термостатирования, обеспечивающей охлаждение и нагрев 
элементов цилиндра экструдера. В том числе вследствие этого 
чистка и смена отдельных компонентов чрезвычайно просты.

При производстве суперконцентратов часто вызывает слож-
ность процесс внесения различных добавок. При подаче доба-
вок с низкой температурой плавления они могут расплавиться 
уже в главной загрузочной зоне и заблокировать ее. Это отри-
цательно сказывается на качестве продукта. Поэтому ARGUS 
выбрал экструдер серии LSB XX с системой подачи материала 
сбоку, оснащенной охлаждаемыми цилиндрами и шнеками. За 
счет соотношения D внешний / D внутренний = 2,0 обеспечи-
вается высокий объем подачи материала, а также улучшается 
деаэрация материалов с низкой насыпной плотностью. Эффек-
тивная деаэрация осуществляется благодаря расположенным 
в шахматном порядке специальным отверстиям.

Важную роль в процессе переработки полимерной компози-
ции играет дегазация расплава, в процессе которой удаляются 
летучие компоненты. Экструдер ZSE 40 iMAXX оснащен бо-
ковым узлом дегазации. Сочетание таких факторов, как мак-
симально большой объем в канале шнека экструдера и посто-
янное обновление поверхности расплава, создает оптимальные 
условия для дегазации расплава полимера. Встроенные в узел 
дегазации два сонаправленно вращающихся шнека возвраща-
ют «убегающий» расплав назад в рабочую зону экструдера, при 
этом не препятствуя выходу газов. Таким образом, система 
защищена от возникновения пробок и отложений в узле дега-
зации, при этом производительность и безопасность установки 
повышаются.

Leistritz Extrusionstechnik GmbH
 www.extruders.leistritz.com

ARGUS Additive Plastics GmbH
 www.argus-additive.de

С января 2021 года на заводе ARGUS 
Additive Plastics работает новый 
двухшнековый экструдер ZSE 40 iMAXX 
фирмы Leistritz Extrusionstechnik. 
«Мы срочно искали установку для нашего 
опытного цеха, на которой собирались 
экспериментировать с новыми рецептурами 
суперконцентратов, а также выпускать 
небольшие партии продукции, — объясняет 
Вильфрид Гелле, технический директор 
фирмы ARGUS. — Фирма Leistritz 
отреагировала быстро и в кратчайшие 
сроки предложила нам идеальное решение».

ZSE iMAXX для производства 
суперконцентратов

Гвидо Крашевски, региональный директор по продажам 
Leistritz, и Вильфрид Гелле, технический директор ARGUS, 
во время запуска нового экструдера 

https://www.extruders.leistritz.com/
https://www.argus-additive.de/
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Высокая чистота полимерного сы-
рья — один из решающих факторов, 

отвечающих за качество конечной про-
дукции. Особенно это важно для авто-
мобильной, авиационной и космической 
промышленностей, сектора производства 
медицинской техники и высокоточных 
приборов, то есть для сфер, где к чи-

стоте материалов предъявляются осо-
бенно жесткие требования. С 2015 года 
SORTCO является контрактным сорти-
ровщиком и производит профессиональ-
ную очистку пластикового гранулята в 
соответствии с потребностями заказчика. 
«Цель сортировки — получение сверх-
чистого продукта», — говорит Хильгер 

Гросс, руководитель отдела сбыта и ме-
неджмента качества SORTCO. И добав-
ляет: «Наша задача — поставить заказчи-
ку вторичный материал такой чистоты, 
чтобы по качеству он не уступал первич-
ному. Поэтому на нашей сортировочной 
установке проводится 100-процентная 
проверка каждой партии».

Сортировка производится с помощью 
различных методов тестирования. Для 
оптического контроля и автоматиче-
ской сортировки на производственных 
линиях SORTCO установлены два 
сканера SIKORA PURITY SCANNER 
ADVANCED. После сортировочной ли-
нии материал выборочно отправляется 
для окончательной проверки посред-
ством лабораторной системы PURITY 
CONCEPT V от SIKORA.

«С помощью системы мы проверяем 
предварительно определенное заказчи-
ком количество гранулята и согласовы-
ваем периодичность испытаний. Напри-

Фирма SORTCO специализируется на оптической 
и механической сортировке пластикового гранулята, 
анализируя отклонения сырья по форме и цвету, удаляя 
пыль и металлические включения. В марте 2021 года SORTCO 
GmbH & Co. KG открыла в городе Нидерциссен (Северный 
Рейн — Вестфалия, Германия) новый суперсовременный центр 
контрактной сортировки пластмасс, в котором производится 
очистка как сложных для оптической сортировки технических 
пластмасс, так и стандартных полимеров. После сортировки 
для конечной выборочной проверки подключается установка 
PURITY CONCEPT V — оптическая система контроля качества 
от компании SIKORA.

Быстрота и воспроизводимость 
при проверке пластикового 
гранулята

Хильгер Гросс, руководитель отдела сбыта 
и менеджмента качества компании SORTCO, 
представляет систему проверки и анализа 
пластмассового гранулята PURITY CONCEPT V
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мер, из 1000 кг гранулята мы берем от 1 
до 3 проб по 100 г каждая», — поясняет 
Хильгер Гросс. При этом испытываемый 
материал распределяется по поддону, ав-
томатически проходит участок контроля 
и в течение нескольких секунд проверя-
ется камерой. Проектор отмечает загряз-
ненный материал особым цветом прямо 
на поддоне, а на мониторе указывается 
размер загрязнений. Изображение таких 
гранул можно выбрать и увеличить. На 
поддоне дефектное сырье отмечается 
оптически с помощью перекрестия.

Для проведения выборочной инспек-
ции пластмассового гранулята на рын-
ке имеется несколько систем. Однако, 
по мнению специалистов компании 
SORTCO, система контроля и анализа 
производства SIKORA благодаря своей 
функциональности, надежности и бы-
строте работы стала лидером в этом сег-
менте. «Только в системе SIKORA про-
веряемый материал лежит на поддоне 
неподвижно, и таким образом мы полу-
чаем изображение прекрасного качества. 
В альтернативных системах испытывае-
мый материал находится в движении, 
что приводит к нечеткости изображения 
и усложняет оценку», — аргументирует 
Гросс свое мнение. И продолжает: «Си-
стема PURITY CONCEPT V дает нам 
возможность очень быстро, просто и 
прежде всего с высокой воспроизводи-
мостью получить достоверные данные о 
качестве продукции. Явным конкурент-
ным преимуществом при этом является 
наличие проектора. Все обнаруженные 
загрязнения точно отмечаются световой 
меткой или цветным перекрестием лучей, 
так что дефектные гранулы можно легко 
отличить и убрать с поддона. Тогда мы 
можем внимательнее их изучить, чтобы 
найти причину брака». Четкая иденти-
фикация загрязнений и последующий 
контроль возможны в любое время и не 
требуют вмешательства оператора. Также 
в качестве дополнительных преимуществ 
установки Гросс называет четко структу-
рированный отчет об испытании, соот-
ветствующий стандарту ISO 9001:2015, 
и высокую скорость работы прибора: на 
анализ одной пробы уходит около 15 с. 
«С учетом всех манипуляций в течение 
2 минут мы получаем репрезентативные 

результаты проверки. Этой системе нет 
равных на рынке», — добавляет он.

Загрязнений, которые система не 
может распознать, практически не 
существует. Возможности PURITY 
CONCEPT V намного превосходят спо-
собности человеческого глаза. Человек 
различает прежде всего высококонтраст-
ные предметы, а небольшие и близкие 
по цвету отклонения не видит. Система 
же мгновенно идентифицирует все от-
клонения по цвету у гранул размером от 
50 мкм. На гранулах часто встречаются 
следы термических повреждений  — 
так называемые черные, коричневые и 
желтые точки, бугорки, а также ожоги. 
Система регистрирует размеры и коли-
чество всех обнаруженных загрязнений 
и отклонений по цвету. Она способна 
выполнить неограниченное количество 
тестов. Для получения среднего ре-
зультата можно объединить до 100 от-
дельных тестов. Результаты проверки 
документируются и автоматически от-
правляются клиенту после выполнения 
заказа вместе с результатами сортировки 
и количественным балансом. Как пра-
вило, тестируемые образцы хранятся 
12 месяцев. Но сами данные проверки 
сохраняются в базе SORTCO и дольше, 
так что заказчики могут воспользовать-
ся ими, например в случае предъявления 
рекламации конечным потребителем.

Использование новейших надежных 
установок проверки чистоты гранулята 
является необходимостью для фирмы 
SORTCO. В полимерной отрасли зна-
чимость приборов, предназначенных для 

проверки и сортировки сырья, в будущем 
будет только возрастать. По мнению 
Гросса, это связано с тем, что требова-
ния к внешнему виду изделий постоянно 
ужесточаются, а также с теми огромными 
расходами, которые возникают в случае 
простоя машин, ремонта пресс-форм и 
горячеканальных литниковых систем. К 
тому же благодаря сортировке уменьша-
ется объем отходов, а это не только эко-
номически выгодно, но и способствует 
защите окружающей среды.

«Благодаря открытию нашего сорти-
ровочного центра в Нидерциссене мы 
сможем установить еще больше машин 
для проверки и сортировки, — говорит 
Гросс. — Создание новых сортировочных 
мощностей при этом является одним из 
аспектов нашего развития. В дальней-
шем мы направим основные усилия на 
то, чтобы обеспечить надежную иден-
тификацию гранул размером от 50 мкм 
с дефектами и максимально эффектив-
ное удаление их из потока сырья. В лице 
компании SIKORA мы обрели надежно-
го партнера, готового поставлять обо-
рудование, способное выполнять такие 
задачи не только при осуществлении 
выборочного контроля, но и непосред-
ственно в процессе сортировки».

SIKORA AG
 www.sikora.net

Обнаруженные загрязнения 
помечаются особым цветом 
на поддоне для проб, а на мониторе — 
благодаря соответствующему 
программному обеспечению

https://www.sikora.net/
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Обычно считается, что компью-
терное моделирование — сфера 

очень сложная. Но, вопреки сложив-
шемуся мнению о том, что заниматься 
моделированием способны только спе-
циалисты, знакомые с расчетами мето-
дом конечных элементов, программа 
SIGMASOFT® доказывает, что это вовсе 
не обязательно. Каждый пользователь, 
обладающий достаточным объемом 
знаний о производственном процессе 
и уверенно владеющий навыками ра-
боты в системах автоматизированно-
го проектирования (САПР), сможет 
успешно пользоваться программой 
SIGMASOFT® после небольшого курса 

обучения. Тем не менее многие перера-
ботчики стараются не касаться вопросов 
моделирования. Однако рано или позд-
но эта технология станет обязательной 
частью производственного процесса, так 
как наступают времена, когда на разра-
ботку нового изделия приходится тра-
тить все меньше времени, а приводящие 
к потере времени и ресурсов ошибки 
обходятся все дороже. Продукт высо-
кого качества и должного вида должен 
быть получен уже после первого запуска 
линии, без дополнительной доработки 
экструзионной головки. Тому, кто хо-
чет оставаться конкурентоспособным в 
среднесрочной перспективе, вне зави-
симости от желания придется осваивать 
компьютерное моделирование.

Наряду с давлением со стороны кон-
курентов и временным прессингом по-
стоянно растут и требования, предъяв-
ляемые к конструкции экструзионной 
головки, а также к самому производ-
ственному процессу. Диапазоны до-

До того как изготовить 
экструзионную головку, 
необходимо получить ответы 
на важные вопросы о 
процессах, которые протекают 
в ней во время переработки 
полимера. Например, 
аналитический способ 
расчета потери давления, 
просчитываемый в программе 
Excel, применяется весьма 
широко, так как это просто, 
быстро и дешево. Часто 
при этом принимается как 
должное, что температура 
и вязкость расплава остаются 
постоянными, однако 
в реальности это не так, 
и расчеты должны быть 
более комплексными. 
Понять и наглядно 
представить, что на самом 
деле происходит 
в экструзионной головке, 
поможет технология 
компьютерного 
моделирования.

Моделирование в экструзии: 
проще, чем раньше

Рис. 2. Четыре возможных варианта 
процесса, рассчитанные системой 
автономной оптимизации 

Рис. 1.  Профиль скорости течения 
полимера, представленный с помощью 
индикаторов потока
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пусков сужаются, а сложность перера-
ботки повышается. Несмотря на то, что 
оценка ситуации, основанная на личном 
опыте, и действие по наитию являются 
по-прежнему ценными качествами, при-
нимая во внимание растущий дефицит 
квалифицированных кадров на предпри-
ятиях, получить качественные результа-
ты при таком подходе к проектированию 
и производству головок становится все 
сложнее.

Процедура моделирования начинает-
ся с импортирования данных в САПР, 
согласования и проверки геометрии 
головки и последующего объединения 
всех данных в единую модель. После 
этого, до начала моделирования, необ-
ходимо определить параметры произ-
водственного процесса.

Несмотря на то, что и до, и после 
экструзионной головки с материалом 
происходит много всего, визуализация 
того, что происходит внутри формующе-
го инструмента с помощью программы 
SIGMASOFT®, помогает понять процесс 
в целом. При отслеживании с помощью 
модели процесса, обычно скрытого от 
глаз, можно узнать подробности о ра-
боте внутренних элементов головки. 
С помощью этих данных можно при-
близительно определить и установить, 
сколько времени потребуется на то, 
чтобы процесс стал устойчивым и вос-
производимым.

Кроме того, можно осуществлять на-
блюдения за свойствами материала: на-
пример, становится понятно, как выгля-
дит профиль скорости течения расплава 
полимера (рис. 1, 4) или неоднородное 
распределение температур внутри ин-
струмента. Также можно провести ана-
лиз последствий контакта расплава со 
стенками головки, наличия линии спая, 
распределения температуры в основном 
узле и формующем инструменте, время 
нахождения материала в головке, режима 
течения расплава, наличия застойных зон 
и многого другого. Часто это позволяет 
сэкономить дорогостоящие материалы 
еще до начала реального процесса экстру-
зии. Кроме того, можно анализировать 
энергетический баланс установки, таким 
образом непосредственно оптимизируя 
операции в ходе производства.

Преимущества моделирования оче-
видны: важно, что проектировщик не 
только в состоянии определить воз-
можный брак виртуально, но и произ-
водственная линия не отвлекается для 
проведения тестов и продолжает ра-
ботать в обычном режиме без 
простоев, что экономит время 
и средства. Кроме того, при 
виртуальном моделировании 
можно в подробностях рас-
смотреть течение производ-
ственного процесса в любой 
момент времени, что в прин-

ципе невозможно на реальном оборудо-
вании. Проблемы решаются быстрее, а 
во многих случаях их удается избежать 
с самого начала.

Без вмешательства в текущее про-
изводство можно не только проводить 
тесты, но и делать расчеты для оптими-
зации с неограниченным количеством 
вариантов, и все это в кратчайший срок. 
С помощью встроенной системы ав-
тономной оптимизации (Autonomous 
Optimization) все варианты просчиты-
ваются автоматически. Результатом яв-
ляется составление таблицы, в которой 
представлены все решения в виде рей-
тинга (рис. 3) по отношению к заданным 
операционным процессам. На рис. 2, на-
пример, показаны четыре возможных ре-
шения, причем сверху слева отображен 
худший, а снизу справа — самый лучший 
вариант. Все промежуточные результа-
ты расчетов представлены в таблице  
(рис. 3.). Кроме того, программа позво-
ляет визуализировать полученные ре-
зультаты расчетов в других форматах, 
помогая пользователю выбрать версию 
с наилучшими параметрами процесса.

Благодаря программе SIGMASOFT® 
можно упростить оптимизацию имею-
щегося процесса и виртуально разраба-
тывать новые подходы. Полученные в 
результате моделирования данные помо-
гают лучше понять производственный 
процесс, так как подробности, которые 
обычно скрыты, становятся видны. В 
большинстве случаев за счет предотвра-
щения ошибок можно уменьшить срок 
цикла запуска нового изделия.

SIGMA Engineering GmbH
 www.sigmasoft.de

Рис. 3. Таблица с результатами расчетов. 
Оптимальный вариант указан вверху 
рейтинга

Рис. 4.  Моделирование 
неоднородного распределения 

скорости течения расплава

https://www.sigmasoft.de/
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На форум впервые приехало такое 
рекордное количество участников, 

что объясняется не только оживлением 
отраслевой жизни после локдауна, но и 
удачным, по мнению слушателей, фор-
матом: герметичное мероприятие, охва-
тившее широкий круг вопросов пере-
работки пластмасс, дало возможность 
каждому специалисту обсудить волную-
щую его тему, поделиться информацией 
с коллегами по цеху, провести перегово-
ры, установить новые контакты. 

Мероприятие посетили специали-
сты, представляющие самые разные 

области полимерной индустрии: литье 
под давлением и изготовление пресс-
форм; термоформование; вспенива-
ние; ротоформинг; выпуск нетканки и 
геосинтетики; поставка оборудования, 
сырья и различных услуг. Более по-
ловины слушателей работают в сфере 
экструзии пленки, листов и труб; вы-
дувного формования (прежде всего 
экструзионно-выдувного); компаунди-

25-26 мая в Санкт-Петербурге в отеле «Азимут» 
прошел 9-й Международный полимерный технологический 
форум (IPTF), организованный журналами «Экструзия» 
(издательство VM Verlag) и «Пластикс» и собравший 
302 специалистов-полимерщиков со всех регионов России, 
ближнего зарубежья, США и стран Европы. Более половины 
участников представляли экструзионные направления 
переработки полимеров.

IPTF 2021 собрал 
более 300 участников
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рования и изготовления мастербатчей; 
производства гибкой и жесткой упа-
ковки, а также конвертинга. На форум 
приехали директора и технологи таких 
крупных предприятий экструзионного 
сектора, как «Атлантис-Пак», Waterfall, 
«Мегаполис Групп», «Георг Полимер», 
«Дон-Полимер» (ТД «УпакТрейд»), 
«ИСРАТЭК С», «Клекнер Пентапласт 
Рус», «КамПолиБэг», «Комплексные 
системы изоляции», «Курганприбор», 
«ЛиматонУпаковка», «НТЛ Упаковка», 
концерн «Протэк», «Рани Пласт» (Ка-
луга), ПО им. Губкина, «Тасма», НПП 
«Таурас-Пласт», завод «Технониколь-
Шинглас», «Тверь Пак», «ТИКО-
Пластик», «Фрешпак Солюшенс», 
«Криптен», «Аквафор», «Винпласт-
сиб», Климовский трубный завод 
(Группа «ПОЛИПЛАСТИК»), «Щеки-
ноазот», «Диэлектрические Кабельные 
Системы»,  «Икапласт», ПК «Контур», 
«Миртрубпласт», ПБТ «Трубный за-
вод» («Кондор-Пластик»), «Техстрой», 
Южный трубный завод (группа «Югре-

гионпласт»), «Континентал Пласт», 
ЗПИ «Альтернатива», «Акватик» (AT 
Bio Group), Faurecia, Weener Plastics, 
АО «КАУСТИК», «Мир Упаковки», 
«Митра», «Репластико», «Фантастик 
Пластик», «Москабель», «Самарская 
кабельная компания», Камский завод 
полимерных материалов, «Полигран 
ПК» (Высокая Гора) и многих других.
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За два дня было озвучено 40 докладов 
в рамках пленарного заседания и тема-
тических секций, на которых рассматри-
вались такие темы, как тренды в россий-
ской индустрии переработки пластмасс; 
состояние отечественной сырьевой 
базы; реализация базовых технологий 
переработки (литье под давлением и 
выдув, экструзия, компаундирование и 
термоформование), современные эколо-
гические требования и технологии ре-

циклинга; новинки лабораторного обо-
рудования; методы контроля качества 
и сертификация продукции; примене-
ние различных добавок, наполнителей 
и компаундов; производство оснастки 
и ноу-хау в периферийных системах и 
средствах автоматизации; решение логи-
стических проблем и сквозная интегра-
ция оборудования в единую цифровую 
сеть. Секция, посвященная экструзион-
ным методам, как всегда, пользовалась 
повышенным вниманием со стороны 
переработчиков.

Спикерами стали представители ком-
паний «СИБУР» и «СИБУР ПолиЛаб», 
НПП «ПОЛИПЛАСТИК», ПК «Кон-
тур», АПГ «Восточная Европа», Анали-
тического центра ТЭК Минэнерго Рос-
сии, Завода по переработке пластмасс 
им. «Комсомольской правды», фирм 
«Барс-2», JSW, Brabender, Kautex, Nissei 
ASB, KraussMaffei, Graham Engineering, 
Jwell, Advanced Plastic Engineering, 
Reifenhaeuser Blown Films, «Алеко», 
FIMIC, Herbold, EREMA, OCS, «Сайн-

тифик», Bruker Optics, «Контроль Каче-
ства», Croda, 3М, «Окапол», «Резинекс», 
«Формотроник», «КСС», «Аддинол», 
«Формсервис», T-Mould.

В зале заседаний были предусмотрены 
рабочие места для экспонентов — ком-
паний, готовых представить портфолио 
своей продукции и услуг и проконсуль-
тировать слушателей. Некоторые из 
участников привезли мобильное обо-
рудование для демонстрации.

Насыщенная теоретическая програм-
ма была дополнена «практикой»: 27 мая 
стал днем экскурсий на питерские пред-
приятия по переработке пластмасс. Все 
желающие смогли посетить многопро-
фильную инновационную производ-
ственную площадку компании StarLine 
и один из известнейших в отрасли Завод 
по переработке пластмасс им. «Комсо-
мольской правды».

В один из вечеров, несмотря на до-
ждливую погоду, многие участники фо-
рума отправились на корабельную про-
гулку по каналам Санкт-Петербурга и 
получили массу удовольствия от друже-
ского общения и созерцания прекрасных 
видов города.

И слушатели, и спикеры, и экспонен-
ты единодушно отметили, что форум 
был прекрасно организован и прошел 
очень продуктивно. Многие из участни-
ков уже выразили намерение приехать 
на IPTF 2022, который пройдет в Санкт-
Петербурге 18-20 мая. Всю дополни-
тельную информацию можно найти на 
сайте форума.

IPTF
 iptf.extrusion-info.com

https://iptf.extrusion-info.com/


51

КОНТРОЛЬ И ИЗМЕРЕНИЯ

ЭКСТРУЗИЯ 4-5/2021

Developed by: laboratory equipment
 quality control of input raw materials

 analytical equipment
 measuring equipment

A S I A   E D I T I O N

R U S S I A N   E D I T I O N

W O R L D W I D E

Web conference 
December 8, 2021   

Laboratory & quality control
in plastics processing

· ·

https://lab.extrusion-info.com/


КОНТРОЛЬ И ИЗМЕРЕНИЯ

52 ЭКСТРУЗИЯ 4-5/2021

RePlast
2021

RePlast

Организаторы

«СОВРЕМЕННЫЕ ТЕХНОЛОГИИ РЕЦИКЛИНГА ПЛАСТМАСС»

VERLAG GmbH

При поддержке
выставки interplastica

21-22 сентября, Москва
Начало регистрации в 10:00

7-я Международная конференция

Контакты

7-я Международная конференция

Узнать больше:

Ключевые темы

Алла Кравец
+49 2233 949 87 93

a.kravets@vm-verlag.com

Белла Эйдлин
+49 152 299 07 895

b.eidlin@vm-verlag.com

Ольга Кирхнер
+49 152 056 26 122
o.kirchner@vm-verlag.com

Мартина Лернер
+49 62 26 97 15 15
lerner-media@t-online.de

�  автоматизация сортировки 
      и селекции входного сырья 

�  металлодетекторы 

�  дробилки и шредеры

�  моечное оборудование

�  водоподготовка и системы очистки 
      воды в замкнутом цикле

�  агломераторы и пласткомпакторы 

�  фильтры расплава различных 
      конструкций и устройства смены 
      фильтра

�  рециклинговые экструзионные линии

�  инлайн-рециклинг в конечные изделия

�  компаундирование вторичных полимеров

�  средства увеличения кристалличности ПЭТ

�  периферийное и вспомогательное оборудование

�  специальные добавки и наполнители

�  контроль качества сырья и готовой продукции

�  оснащение лаборатории

�  проектирование изделий, 
      пригодных для рециклинга

replast.extrusion-info.com

tel:+49 2233 949 87 93
mailto:a.kravets@vm-verlag.com
tel:+49 152 299 07 895
mailto:b.eidlin@vm-verlag.com
tel:+49 152 056 26 122
mailto:o.kirchner@vm-verlag.com
tel:+49 62 26 97 15 15
mailto:lerner-media@t-online.de
https://replast.extrusion-info.com/
https://replast.extrusion-info.com/

	Панорама
	Rosmould | Rosplast 2021:
выставки, которых ждали
	Первый вебинар AdEx Home
	Fakuma 2021: темы будущего
	Смена в составе руководства KraussMaffei
	Назначен новый вице-президент Sesotec
	Новые члены команды Vecoplan
	Гарри Прунк покинул совет директоров SIKORA
	Hosokawa Alpine представила новое поколение
MDO-установок
	Поливинилсульфон для изготовления бутылок для воды
	«ЗапСибНефтехим» освоил выпуск новой марки ПЭ-100
	Российские компаунды завоевывают
европейский рынок
	TOMRA Recycling поставила оборудование
на мусороперерабатывающий завод
	В ноябре пройдет конференция Extrusion Russia
	Экструзия
	Производство экструзионных головок
по аддитивной технологии
	Линии Davis-Standard для экструзии
медицинских зондов
	Orquestra — система управления
для интеллектуальных экструдеров
	Экструзия труб
	Режем трубы — урезаем расходы
	battenfeld-cincinnati и Molecor:
идеальные линии для выпуска труб из ПВХ-О
	Экономика замкнутого цикла
	TOMRA Recycling: оборудование
для эффективной переработки отходов
	Прямой привод для повышения
эффективности измельчения отходов
	Отсутствие запахов — критерий качества
вторичного пластика
	Применение рециклятов в производстве упаковки
для косметики
	Дробилки Getecha: высокая автоматизация
и индивидуализация
	Регенерация отходов ПММА выходит
на промышленный уровень
	Компаундирование
	Каскадные системы COMPEO
для переработки мягкого ПВХ
	ZSE iMAXX для производства суперконцентратов
	Контроль и измерения
	Быстрота и воспроизводимость
при проверке пластикового гранулята
	Компьютерное моделирование
	Моделирование в экструзии: проще, чем раньше
	IPTF 2021
	IPTF 2021 собрал более 300 участников

