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SIMONA® SIMOSHIELD

Ptyty z tworzyw sztucznych do produkcji drzwi

Oczekiwania rynku wobec producentow
drzwi w ostatnim czasie bardzo wzro-
sty. Popularnoscia ciesza sie najrozniej-
sze wzory folii dekoracyjnych, wysoka
odpornos$é na UV oraz jak najlepsza przy-
czepnosé folii do paneli. SIMONA wspol-
nie z producentem folii, firma RENOLIT,
opracowata potprodukt, ktory wychodzi
naprzeciw tym oczekiwaniom.

Poniewaz panele drzwiowe wytwarzane z
materiatu SIMONA® SIMOSHIELD stosowane
sg przewaznie w aplikacjach zewnetrznych,
materiat ten musi spetniac szczegdlne wyma-
gania pod wzgledem odpornosci na warunki
atmosferyczne [zmiany temperatur, promie-
niowanie stoneczne (UV/IR) oraz wilgo¢].

W przesztosci w dziedzinie nanoszenia wzo-
row drewnopodobnych na powierzchnie ptyt
dominowata tzw. technika odciskania na
goraco (patrz: ,Informacje o tworzywach
sztucznych”). Intensywne dziatania wioda-
cych producentéw folii dekoracyjnych do
profili drzwiowych w ostatnim czasie spo-
wodowaty znaczacy wzrost jakoSci w sekto-
rze produkcji drzwi. Nowe rodzaje folii, jak
np. te, ktére oferuje nasz partner RENOLIT,
maja znacznie wiekszg grubos¢ (do
280 pym), strukture wielowarstwowa i sg
wyposazone od razu w powtoke antyreflek-
syjna IR. Wizualnie i w dotyku folie dekora-
cyjne posiadajg charakterystyczng widoczng
i wyczuwalna strukture stojow drewna. Takim

SIMONA® SIMOSHIELD - odporny na UV i warunki atmosferyczne oraz ekonomiczny

wymogom pod wzgledem jakosci produk-
tow nie sg w stanie sprostac folie odciska-
ne na gorgco ani technika ich laminowania.

Rozwéj produktu

Po zakonczeniu fazy analiz w oparciu o
wytyczne VDI 2222 przeprowadzono pierw-
sze proby technologiczne. Zastosowana
tutaj metoda laminowania najlepiej spraw-
dzita sie pod wzgledem wymogbéw wobec
przyczepnosci i jakoSci powierzchni. Z uwagi
na potaczenie strukturalne folii z podtozem
bez uzycia kleju zagwarantowana jest moz-
liwie maksymalna wytrzymato$é na zerwa-
nie. Przyczepnos$é folii zbadano w probie

zdzierania przeprowadzonej przy wspoétpracy
z firma RENOLIT i stwierdzono, ze spetnia
ona catkowicie wymogi RAL GZ 716/1.

Struktura powierzchni zostata zmodyfiko-
wana w taki sposo6b, ze pozostaje ona row-
nie dobrze widoczna i wyczuwalna po pro-
cesie termoformowania. W ten sposob
udato sie przeniesé oczekiwane przez rynek
wiasciwosci folii dekoracyjnych RENOLIT na
potprodukty SIMONA® i dostosowacé je do
potrzeb aplikacji. Aby zapewnié¢ najbardziej
optymalne parametry produktu SIMONA®
SIMOSHIELD do laminowania uzywamy
wytacznie folii RENOLIT wykonanych w tech-
nologii SST (Solar-Shield-Technology) — patrz

Osoba kontaktowa

Andreas Altmayer
Inzynier rozwoju produktéw
Technical Service Center

Andreas Altmayer jest dyplomowanym
inzynierem technologii proceséw prze-
twérczych. Do jego obowiazkéw stuzbo-
wych w Centrum Serwisu Technicznego
SIMONA AG naleza nadzér i optymali-
zacja receptur PVC oraz rozwéj produk-
tow PVC.

Andreas Altmayer posiada roéwniez
dyplom technika-laboranta z dziedziny
fizyki. Po ukonczeniu szkoty Sredniej
odbyt roczng praktyke w dziale rozwoju
firmy SCHOTT AG w Moguncji. Potem
podjat studia w Wyzszej Szkole
Zawodowej Trier z siedzibg w Birkenfeld.
Praktyczng czeS¢ swej pracy dyplomo-
wej z dziedziny motoryzacji pan Altmayer
przeprowadzit w firmie Robert Bosch
GmbH w Reutlingen w ramach kontrak-
tu ksztatcenia zawodowego. Od
grudnia 2008 zatrudniony jest pod kie-
rownictwem pana dr-a Wolfganga
Frings’a w sektorze rozwoju PVC firmy
SIMONA AG w Kirn.

Phone: +49(0)67 52 14-712
E-Mail: andreas.altmayer@simona.de
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rysunek. Wiasciwosci ochronne i jakoS¢ lami-
nowania kontrolowane i potwierdzane sg w
badaniach mikroskopowych struktury war-
stwowej przeprowadzanych w naszym wia-
snym laboratorium oraz laboratorium
zewnetrznym firmy RENOLIT.

Opracowanie tego produktu jest efektem
sprawnej i owocnej wspotpracy miedzy dzia-
tami rozwoju, zarzadzania produktem,
klientem i dostawca. Jako przyktad mozli-
wosci technicznych SIMONA AG oraz kon-
struktywnej wspétpracy miedzy poszczegbl-
nymi dziatami moze postuzy¢ perfekcyjnie
przygotowany wewnetrzny proces planowa-
nia i projektowania poszczegblnych kompo-
nentéw mechanicznych i elektrotechnicznych
przeprowadzony wspblnie przez nasze
Centrum Serwisu Technicznego, Dziat
Rozwoju Technologii oraz Dziat Produkciji.
W celu zagwarantowania trwatej jakosci
produktu wspdlnie z Dziatem Zapewnienia
Jakosci udato sie opracowacé i wdrozy¢ odpo-
wiednie zasady i procedury kontrolne dosto-
sowane specjalnie do potrzeb tego produktu.

Whniosek

Przejrzysta polityka informacyjna na wszyst-
kich etapach rozwoju produktu umozliwita

Program produkcji

Schemat dziatania folii
RENOLIT SST (odbijaja-
cej promienie IR)

| | folia

ptyta

efektywna i owocng wspbtprace pomiedzy
wszystkimi zaangazowanymi dziatami i pra-
cownikami. Dodatkowo zyskaliSmy w firmie
RENOLIT wartoSciowego i niezawodnego
partnera. Dzieki temu mozliwe byto szybkie
opracowanie technologii produkcji i wyso-
kiej jakosci produktu odpowiadajacego na
oczekiwania rynku. Dzieki zastosowaniu
folii ozdobnych wysokiej jakoSci marki
RENOLIT ptyty SIMOSHIELD stanowig nieja-
ko ,tarcze ochronng” przed promieniami UV
i nadmiernym nagrzewaniem, przez co sa
idealnym rozwigzaniem do aplikacji
zewnetrznych.

Andreas Altmayer, Christian Vogt
andreas.altmayer@simona.de,
christian.vogt@simona.de

SIMONA® SIMOSHIELD

SIMONA® PVC-T

Formaty i grubosci (mm)

2175 x 975 mm 1,5
2000 x 860 mm 1,5
2000 x 855 mm -

Kolory

golden oak, black cherry,
mahon, sapeli, orzech

1,4
1,4
r6zne odcienie bieli,
karmel, braz

Inne formaty i grubosci oraz wzory z palety RENOLIT dostepne na zapytanie. W celu uzyskania dalszych informacji

prosimy o kontakt z naszym biurem handlowym.

Informacje o tworzywach sztucznych

Technologia odciskania na goraco
(Hot-stamping)

Odciskanie na goraco polega na nano-
szeniu na powierzchnie ptyt okreslone-
g0 wzoru przy udziale ciSnienia i tempe-
ratury. Odciskana folia sktada sie najcze-
Sciej z warstwy kleju, kolorowej warstwy
dekoracyjnej, lakieru ochronnego, cien-
kiej powtoki antyadhezyjnej umozliwia-
jacej tagodne oderwanie warstwy koloru
i folii transportowej przenoszacej wzor na
podtoze. Wskutek dziatania ciSnienia i tem-
peratury warstwa koloru i warstwa ochron-
na oddzielaja sie w punktach stykowych
od folii transportowej i facza z podtozem.
Zasada jest tutaj podobna jak w przypadku
tak zwanych ,prasowanek” na koszulkach.
(Zrédto: www.kunststoff-institut.de)

Termoformowanie (gltebokie ttoczenie)
Termoformowanie (zwane tez: formowa-
niem na goraco, gtebokim ttoczeniem lub
formowaniem prézniowym) jest technika
obrobki tworzyw termoplastycznych.
Istotne znaczenie maja tutaj wtasnosci
materiatowe takie jak wytrzymato§é masy
plastycznej oraz jej ciagliwose, ktore decy-
dujg o parametrach termoformowanego
potproduktu takich jak np. rozciagliwosé
materiatu i mozliwosci nadawania mu
zadanego ksztattu. Termoformowanie
polega na przeksztatcaniu folii i ptyt pod
wptywem temperatury. Po zmiekczeniu
przymocowanego do ramy potproduktu
najpierw rozcigga sie go przy pomocy spre-
zonego powietrza, a nastepnie nadaje mu
odpowiedni ksztatt przy pomocy formy.

Promieniowanie podczerwone i
ultrafioletowe

Promieniowanie stoneczne dzieli sie na
r6zne zakresy widmowe. Promieniowanie
ultrafioletowe, widzialne i podczerwone
wptywa na parametry techniczne materia-
tu, na ktéry oddziatuje.

Pod pojeciem promieniowania podczer-
wonego (IR = infrared) rozumie sie zakres
dtugosci fal spektrum Swiatta stonecznego
o diugosci fal od 780 nm do zakresu
widzialnego Swiatta czerwonego. Promie-
niowanie IR odpowiada w duzej mierze za
nagrzewnie powierzchni drzwi wejscio-
wych. Specjalne sktadniki folii dekoracyj-
nej odbijajg promienie IR jak lustro i
zmniejszajg nagrzanie materiatu.
Pojeciem promieniowania ultrafioletowe-
go (UV) okreSla sie zakres widmowy, ktory
miesci sie w przedziale dtugosci fal ponizej
380 nm do widzialnego zakresu fioletowe-
go w spektrum Swiatta stonecznego.
Promieniowanie UV ze wzgledu na niewiel-
ka dtugosé fal ma wieksza energie.
Wiekszos¢ tworzyw sztucznych nie posia-
dajgca specjalnej ochrony (np. dodatku
stabilizatoréw) pod wptywem promienio-
wania UV ulega stopniowej degradacji.
Jednak specjalnie modyfikowany polime-
takrylan metylu (PMMA) zastosowany w
ptytach SIMONA® SIMOSHIELD jako war-
stwa zewnetrzna pochtania promienie UV i
petni role tarczy ochronnej dla koloru i
wzoru dekoracyjnego.

Andreas Altmayer, Fred Walter

andreas.altmayer@simona.de, fred.walter@renolit.com
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SIMONA® PE FOAM/SIMONA® PP FOAM

Ptyty spienione o najwyzszej wydajnosci materiatowej

Nowe produkty SIMONA® PE FOAM i
SIMONA® PP FOAM to plyty spienione z
poliolefin. Spienianie tworzyw sztucznych
jest technika znana od ponad 35 lat (np.
»styropor”, materiaty do produkcji opako-
wan itp.), ktora SIMONA - obok produko-
wanego od dawna PVC spienionego -
wykorzystata z powodzeniem do przetwa-
rzania swych poliolefin PE-HD i PP-H.

Nowe produkty SIMONA® PE FOAM i
SIMONA® PP FOAM oferujg zdecydowanie
lepsza wydajnos¢é materiatowa. W poréwna-
niu do ptyt litych materiat ten cechuje prawie
identyczna sztywnos§¢ przy znacznie nizszej
wadze. Zapewnia on rowniez lepsza izolacje
termiczna. Ptyty spienione w poréwnaniu do
ptyt litych posiadajg zwigzany z technologia
ich produkcji mniejszy potencjat naprezen
wtasnych, co sprawia, ze wykazujg one
mniejszg tendencje do kurczenia sie, a w
efekcie oferujg lepsze parametry obrobki.

Poréwnanie gestosci w g/cm3

0,955 0,915

I | I Oio

PE-HWU PE FOAM PP-DWU PP FOAM

Rodzaje spienienia

Generalnie rodzaje spienienia klasyfikuje
sie wedtug struktury spienienia i technolo-
gii produkcji.

Klasyfikacja wedtug struktury spienienia
Materiat spieniony o zamknietych
komoérkach:

Scianki pomiedzy poszczegdinymi
komorkami sg catkowicie zamkniete.
Materiat spieniony o otwartych
komorkach:

Scianki komérek nie sa zamkniete.
Materiaty te moga wiec wchtaniac cie-
cze (np. gabki do mycia naczyn)
Materiaty o mieszanej strukturze komo-
rek:

Zawierajq one oba wyzej wymienione
rodzaje komorek.

Materiat spieniony integralnie:
Materiaty tego typu majg zamknieta grubg
warstwe zewnetrzng i rdzen o strukturze
komaorkowej. Ich gestos¢ zmniejsza sie w
glab ptyty (np. ptyty integralnie spienione
PVC).

Klasyfikacja ze wzgledu na sposob
produkcji
Spienienie fizyczne:
Materiat spieniany jest w procesie
fizycznym (np. poprzez wttaczanie gazu
porotworczego).
Spienienie chemiczne:
Do granulatu tworzywowego dodaje sie
Srodek porotworczy, najczesciej w
postaci tak zwanej przedmieszki.

ektstruder ustnik

linia do ekstruzji ptyt

P |

walce wygtadzajace

odbior
rolki transportowe

Schemat graficzny ekstruzji ptyt spienionych

Wskutek podgrzania uwalniajg sie zawar-
te w Srodku porotwérczym sktadniki
lotne, co w rezultacie powoduje spienie-
nie masy plastycznej.

Spienienie mechaniczne:

W tej metodzie powietrze jest wittaczane
do spienianej zywicy lub pasty. Wskutek
sieciowania zywicy lub zaprawiania
pasty materiat spieniony ulega utwar-
dzeniu.

Ekstruzja materiatu spienionego
Przy produkcji poliolefin spienio-
nych masa plastyczna (PE/PP)
rozprowadzana jest w ekstrude-
rze pod wysokim ciSnieniem przy
pomocy gazu porotworczego. Przy
wyttaczaniu pétptynnej masy z ust-
nika ekstrudera tworzywo sztucz-
ne zwieksza swoja objetosé, gdyz
ciSnienie panujace w hali produk-
cyjnej jest znacznie nizsze niz ciSnie-
nie pary wytwarzanej przez Srodek

porotwérczy. W kolejnym etapie produk-
cji ptyta spieniona jest silnie chtodzona na
powierzchniach zewnetrznych przesuwajac
sie pomiedzy walcami, przez co powstrzy-
mane zostaje dalsze spienienie i mozliwa
jest kalibracja grubosci ptyty pomiedzy
walcami wygtadzajacymi.
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Dalsze chtodzenie odbywa sie w trakcie
przesuwania ptyty po rolkach tocznych
pod wptywem temperatury otoczenia az do
momentu przyciecia ptyt na dowolny format
i utozenia ich na paletach.

SIMONA® PE FOAM i SIMONA® PP FOAM
- lekkie ptyty o duzej sztywnosci

Ptyty SIMONA® PE FOAM i SIMONA® PP
FOAM z uwagi na zamknieta strukture
komorek spienionego rdzenia i koekstrudo-
wane warstwy zewnetrzne z litego materia-
tu oferuja wyjatkowo korzystna relacje mie-
dzy niewielkim ciezarem wtasciwym,
wySmienita jakoScia powierzchni i wysoka
sztywnoscig. Ptyty SIMONA® PE FOAM i
SIMONA® PP FOAM tacza w sobie z reguty
sprzeczne witasnoSci takie jak wysoka sta-
bilnos¢ ksztattu i niewielki ciezar.

Program produkcji

it

SIMONA® PE FOAM

SIMONA® PP FOAM

Ptyty ekstrudowane (formaty / grubosci)

2000 x 1000 mm
2000 x 1250 mm
Kolory

6, 8,10

5,6, 8, 10, 15, 20

biaty jasnoszary

Wszystkie wymiary w mm. Inne formaty, kolory i grubosci poSrednie dostepne na zapytanie.

Wiasciwosci naszych materiatow to:
niewielki ciezar wtasciwy przy jednocze-
snej wysokiej twardoSci powierzchni
oraz wyjatkowej sztywnosci
tatwos¢ czyszczenia powierzchni ptyt
bardzo dobre parametry obrobki
powierzchnia ptyt odporna chemicznie
odpornos¢ na korozje
odpornos¢ na UV (w przypadku PE FOAM)
mozliwo§é zadruku po przygotowaniu
powierzchni (w przypadku PE FOAM; po
uprzednim koronowaniu)

SIMONA® PE FOAM

Materiatem SIMONA® PE FOAM mozna z
powodzeniem zastapi¢ elementy wykonane
ze sklejki czy ptyty pilsniowej. W przeciwien-
stwie do materiatéw wykonanych na bazie
drewna PE FOAM posiada zdecydowanie

dtuzszg zywotnosé, zwtaszcza w aplikacjach
narazonych na kontakt z wilgocig i woda.

Piyty dajq sie wszechstronnie obrabia¢, majag

dobrg jako$¢ powierzchni o strukturze faktu-

rowanej i prawie nie wchtaniajg wody. Ptyty

PE FOAM standardowo stabilizowane sag na
UV dla potrzeb zastosowan zewnetrznych.

Przyktady zastosowan
Budowa todzi (Scianki dziatowe, grodzie
i pulpity sterownicze itp.)
Bandy ochronne
Kontenery WC, Scianki i drzwi toalet
Przegrody stosowane w gospodarstwach
rolnych

SIMONA® PP FOAM
Ptyty SIMONA® PP FOAM posiadaja gtadkie
lite powierzchnie zewnetrzne i ze wzgledu

na swe wtasnosci materiatowe sg bardziej
sztywne niz ptyty PE FOAM. Ponadto ptyty te
nadajg sie Swietnie do obrdbki, ich wchta-
nianie wody jest wyjatkowo niewielkie i sg
stosowane przyktadowo jako elementy nie-
krytyczne w konstrukcji aparatow.

Przyktady zastosowan
Budowa matych oczyszczalni Sciekéw
Elementy konstrukcyjne aparatow
Obudowy
Oktadziny
Systemy opakowan
Elementy izolacyjne
Pojemniki wielokrotnego uzytku
Pojemniki transportowe

Obrobka
Piyty SIMONA® PE FOAM i SIMONA® PP
FOAM ze wzgledu na niewielki poziom
naprezen witasnych daja sie doskonale
obrabiaé na rézne sposoby oraz tatwo sie
je czysci.

Techniki obrobki
Zgrzewanie/spawanie
Termoformowanie
Wycinanie
Wiercenie
Frezowanie
Ciecie pitg
Ciecie strumieniem wodnym
Sztancowanie
Zadruk (po uprzednim koronowaniu)

Marco Stallmann,
dr Marcus Hoffmann
marco.stallmann@simona.de,

marcus.hoffmann@simona.de
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Raport z projektu

Boisko rekreacyjne w Katowicach z materiatu SIMONA® PE FOAM
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Boisko do siatkéwki w trakcie gry. Do jego budowy uzyto tgcznie 110 ptyt SIMONA® PE FOAM.

Poszerzenie oferty aktywnego wypoczyn-
ku na terenie Aquaparku BUGLA byto
impulsem do wybudowania boisk do pla-
zowej pitki siatkowej oraz noznej.
Wyzwanie stanowito umieszczenie boisk
na zagospodarowanym terenie i oddzie-
lenie ich od terenéw zielonych oraz pie-
ciu basenow. Aby tego dokonac¢ firma
TRANSCOM zastosowata ptyty SIMONA®
PE FOAM.

Sytuacja wyjsciowa
Gtéwny inwestor MOSIR Katowice zaplano-
wat wybudowanie boisk do plazowej pitki

siatkowej oraz noznej na terenie kapieliska
BUGLA. Ze wzgledu na krotki czas, w jakim
miata powstaé¢ cata aplikacja wykonawca
zdecydowat sie na uzycie ptyt SIMONA® PE
FOAM. tatwos¢ obrébki i montazu ptyt przy-
czynita sie do przyspieszenia realizacji cate-
g0 projektu.

Wymagania materiatowe
Inwestor stawiat wysokie wymagania doty-
czace materiatu, z ktérego miaty by¢é wyko-
nane bandy na boiska:
odpornos¢ na promieniowanie UV
niewielki ciezar przy duzej sztywnoSci

odpornos¢ na dziatanie czynnikéw
mechanicznych i atmosferycznych
tatwa obrobka

Przebieg inwestycji

Brano po uwage kilka rodzajéw ptyt, jednak
tylko ptyty SIMONA® PE FOAM spetnity
wszystkie oczekiwania inwestora. Aplikacja
wykonana z ptyt SIMONA® PE FOAM miata
na celu oddzielenie piasku znajdujacego
sie na powierzchni boisk od otaczajgcych
terendw zielonych, aby w ten sposéb ogra-
niczy¢ przemieszczanie sie luznego gruntu
w trakcie uzytkowania boisk. W tym celu,
gtdowny wykonawca firma TRANSCOM prze-
prowadzita montaz ptyt na konstrukcji sta-
lowej. Plyty zostaty owiercone oraz zainsta-
lowane na ocynkowanych stelazach.
Wysoka jakosé ptyt SIMONA® PE FOAM
zapewnita precyzyjne oraz tatwe przepro-
wadzanie montazu bez koniecznosci stoso-
wania dodatkowych zabezpieczen kon-
strukcji.

Dzieki swoim szczegdlnym witasciwosciom
technicznym ptyty SIMONA® PE FOAM z
powodzeniem mozna byto zastosowacé w tej
aplikacji. 0dpornos¢ na promieniowanie UV
oraz wysoka sztywno$é predestynujg ten
materiat do aplikacji zewnetrznych. Lekka
konstrukcja oraz tatwos¢ obrébki pozwalaja
na szybki montaz, znaczaco skracajac czas
wykonania catej inwestycji.

Sebastian Swirski
sebastian.swirski@simona.pl

Od gory: Przygotowanie do montazu band
Na dole: Gotowa konstrukcja

SIMONA AG, Teichweg 16, 55606 Kirn

Odpowiedzialny za tresé
Patrick Donau

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

www.simona.de

W przypadku zainteresowania
kolejnymi wydaniami?

Prosimy zarejestrowac sie na stronie:
www.simona.de




