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1 Informacje ogdlne

Plyty komorowe SIMONA® sj innowacyjnym produk-
tem o szerokim spektrum zastosowan. Ptyty komoro-
we wytwarzane sa z ptyt PE 100, PP-DWU AlphaPlus®
(PP-H), PPs, PP-C-UV lub PE FOAM za pomoca nowo-
czesnej technologii maszynowej i odznaczaja sie
wysoka sztywnoscia, niskim ciezarem wlasciwym,
dobra izolacja cieplna oraz tatwoscia obrobki i prze-
twarzania. Obrobka plyt komorowych moze odbywacé
sie przy pomocy tych samych metod, ktore znajduja

zastosowanie takze przy petnych termoplastach.
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1.1 Wiasciwosci ptyt komorowych SIMONA®

Ptyty komorowe SIMONA® oferujg Panstwu nastepujgce

wiasciwosci:

dzieki mozliwosci zmiany rozstawu przegrod

(54 i 108 mm) mozliwe sg wieksze obcigzenia
mechaniczne

mozliwosé budowy zbiornikéw o wiekszej pojemno-
Sci (od 5 m3 wzwyz) bez wzmocnien stalowych
mozliwos¢ indywidualnego doboru grubosci ptyt
(618 mm)

mozliwos¢ zmiany ilosci przegréd w zaleznosci od

wymagan (10 lub 19 srodnikéw/m)

Zalety konstrukcyjne

mozliwos¢ budowy prostokatnych zbiornikéw bez
wzmochienia ze stali

nizszy ciezar dzieki komorom w stosunku do petne-
go materiatu

wySmienita izolacja dzwiekowa (DIN ISO 140-3)
wysoka sztywnos$é i stabilnosé

wysoka wytrzymato$é na pekniecia

wszechstronne dziedziny zastosowania

niskie wspotczynniki przeptywu ciepta (wspétczyn-
nik k/wspétczynnik U) w oparciu o normy 1ISO 8301,
EN 1946-3

Zalety materiatowe tworzyw sztucznych

wysoka izolacja termiczna
dobra izolacja elektryczna
dobre wtasciwosci Slizgowe
wysoka odporno$é na zuzycie
wysoka odpornosé chemiczna
niewielka absorpcja wody
odporno$é na mikroorganizmy

tatwos¢é obroébki



Tworzywa stosowane w ptycie komorowej gwarantujg
dzieki swoim witasciwosciom rdéznorodne dziedziny
zastosowan:

m PE 100 jest odporny na uderzenia do -50°C, na
warunki atmosferyczne i posiada wysoka odpor-
no$¢ chemiczna.

m PP-DWU AlphaPlus® odznacza sie szerokim zakre-
sem temperatur stosowania od 0°C do +100°C i
wysokg odpornoscia chemiczna przy dobrych para-
metrach zgrzewania.

®m PPs jest zgodnie z DIN 4102 trudnozapalny B1 i
stosowany jest gtéwnie w budowie systemoéw wen-

tylacyjnych.

1.2 Zastosowania ptyt komorowych
SIMONA®

Jak juz wspomniano na poczatku, ptyty komorowe
SIMONA® znajduja zastosowanie w najrozniejszych apli-
kacjach z zakresu budowy urzgdzen i zbiornikéw, budo-
wy instalacji, rolnictwa i inzynierii Srodowiska. Powodem
tego szerokiego spektrum zastosowan sa z jednej strony
liczne pozytywne wtasciwosci produktu pod wzgledem
wiasnosci izolacyjnych (akustycznych i termicznych) oraz
réznorodne mozliwosci indywidualnych modyfikacji pro-
duktu pod wzgledem technologicznym. Obok tylko kilka
przyktadéw dotychczasowych zastosowan ptyt komoro-
wych SIMONA®:
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prostokatne zbiorniki

pokrywy wanien galwanicznych, stabilne statycznie
i izolujgce termicznie

budowa matych todzi

pontony no$ne do rurociggdw na akwenach wod-
nych

zbiorniki zatrzymujgce deszczéwke

zbiorniki wody chtodzacej

zbiorniki chtodnicze

pojemniki na l6d

kabiny dZzwiekoszczelne

kabiny malarskie

wiaty ochronne

zbiorniki bezpieczenstwa

zbiorniki magazynowe na wode

Zsuwnie i ptyty odporne na Scieranie w potaczeniu
z izolacja cieplng

przechodnie pokrywy basenow

dna studzienkowe jako lekkie konstrukcje lub
wybetonowane jako zabezpieczenie wyporu
kanaty ochronne dla instalacji przesytowych
ostony przed spadajgcymi kamieniami

w budownictwie drogowym

dzwiekoszczelne Sciany ochronne z wypetnieniem
lub bez

ptyty zabezpieczajgce do wyktadania podtog
kanaty wentylacyjne

oktadziny do zbiornikéw transportowych
okfadziny do siloséw

zbiorniki do kagpieli leczniczych dla koni
przegrody

biofiltry

oczyszczanie Sciekow

obrobka osadéw Sciekowych

konstrukcje przeciwpowodziowe

bandy w oSrodkach sportowych i rekreacyjnych

wanny zabezpieczajgco-przechwytujgce



2  Program produkgcji

2.1 Formaty i wymiary ptyt komorowych SIMONA®

Ptyty komorowe SIMONA®

Grubosé Wysokosé 3.000 x 1.000 Odstep miedzy Przegréd Grubosé warstwy | Numer katalogowy
catkowita przegrody przegrodami wierzchniej
mm mm kg/sztuka mm ilo§¢/metr mm
PE-HKP, czarny
54 41 43,2 108 10 6 010011108
54 41 51,0 54 19 6 010011109
58 41 62,4 54 19 8 010011110
PP-HKP, szary
54 41 41,4 108 10 6 010011104
54 41 49,0 54 19 6 010011106
58 41 59,8 54 19 8 010011107
PPs-HKP, szary
54 41 43,2 108 10 6 010013859

Plyty komorowe PP-C-UV, niebieskie (wierzch)/szare (sp6d) i PE-FOAM-HKP - biate dostepne na zapytanie.

2.2 Formaty i wymiary elementow naroznikowych z ptyt komorowych SIMONA®

Elementy naroznikowe PE-HKP, 45°, czarne

Naroznik Dlugosé Diugosé Grubosé warstwy Grubosé Przegrod Numer katalogowy
tacznie ramienia wierzchniej catkowita
° mm mm mm mm ilo§¢/metr
45 1.500 318 6 54 10 010014259
45 1.500 318 6 54 19 010014263
45 1.500 318 8 58 19 010014267
45 3.000 318 6 54 10 010014261
45 3.000 318 6 54 19 010014265
45 3.000 318 8 58 19 010014269
Elementy naroznikowe PE-HKP, 90°, czarne
Naroznik Diugosé Dtugosé Grubos¢ warstwy Grubosé Przegrod Numer katalogowy
tacznie ramienia wierzchniej catkowita
° mm mm mm mm ilo§¢/metr
90 1.500 490 6 54 10 010014271
90 1.500 490 6 54 19 010014275
90 1.500 490 8 58 19 010014279
90 3.000 490 6 54 10 010014273
90 3.000 490 6 54 19 010014277
90 3.000 490 8 58 19 010014281

02/2012 prod.info Ptyty komorowe SIMONA



Elementy naroznikowe PP-HKP, 45°, szare

Naroznik Dtugosé Diugosé Grubosé warstwy Grubosé Przegrod Numer katalogowy
tacznie ramienia wierzchniej catkowita
° mm mm mm mm ilos§¢/metr
45 1.500 318 6 54 10 010014283
45 1.500 318 6 54 19 010014287
45 1.500 318 8 58 19 010014291
45 3.000 318 6 54 10 010014285
45 3.000 318 6 54 19 010014289
45 3.000 318 8 58 19 010014293
Elementy naroznikowe PP-HKP 90°, szare
Naroznik Diugosé Dtlugosé Grubos¢ warstwy Grubosé Przegrod Numer katalogowy
tacznie ramienia wierzchniej tkowita
° mm mm mm mm ilo§¢/metr
90 1.500 490 6 54 10 010014295
90 1.500 490 6 54 19 010014299
90 1.500 490 8 58 19 010014303
90 3.000 490 6 54 10 010014297
90 3.000 490 6 54 19 010014301
90 3.000 490 8 58 19 010014305

2.3 Formaty i wymiary potaczen ptaskich do ptyt komorowych SIMONA®

Potaczenie ptaskie PE-HKP, czarne

Dtugosé Szerokosé Grubosé Numer katalogowy
mm mm mm
2.000 50 39 010015428
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3 Informacje techniczne

3.1 Parametry materiatowe
Ptyty komorowe SIMONA® sa konstrukcjami spawanymi

ze standardowych produktéw SIMONA®, stgd obowigzujg
parametry techniczne ptyt bazowych.

Parametry materiatowe

SIMONA® PE-HKP SIMONA® PP-HKP SIMONA® PPs-HKP
(PE 100) (PP-DWU AlphaPlus®) (PPs)

Gestosc, g/cm?®, 0,960 0,915 0,950
DIN EN ISO 1183
Naprezenie przy granicy plastycznosci, MPa, 23 33 32
DIN EN ISO 527
Wydtuzenie przy granicy plastycznosci, %, 9 8 8
DIN EN ISO 527
Wydtuzenie przy zerwaniu, %, 600 80 100
DIN EN ISO 527
Modut elastycznosci E, MPa, 1.100 1.700 1.600
DIN EN ISO 527
Udarnosé, kJ/m?, nie peka nie peka nie peka
DIN EN ISO 179
Udarnosé z karbem, kJ/m?, 30 9 6
DIN EN ISO 179
Twardosé kulkowa, MPa, 40 70 70
DIN EN ISO 2039-1
Twardosé Shore’a D, 65 72 72
DIN EN ISO 868
Sredni wspétczynnik wydtuzenia 1,8x 10 1,6 x 10* 1,6 x 10
termicznego, K™, DIN 53752
Przewodnosé cieplna, W/m-K, 0,38 0,22 0,22
DIN 52612
Palnosé, normalnie normalnie trudnozapalny
DIN 4102 zapalny zapalny 2 do 20 mm
Wytrzymato$¢ na przebicie, kV/mm, 47 52 22
DIN IEC 60243-1
Opornos¢ powierzchniowa wasciwa, Om, 10 10 104
IEC 60093
Zakres temperatur stosowania, °C -50 do +80 0 do +100 0 do +100
Bardzo dobra odpornosé chemiczna w kontakcie z wieloma kwasami, zasadami i rozpuszczalnikami
Obojetnosé fizjologiczna BfR v v

EU v v

FDA v

Dane sa warto$ciami orientacyjnymi i moga odbiega¢ parametréw rzeczywistych w zaleznosci od technologii obrébki i produkcji probki.
Z reguty chodzi tu o Srednie wartosci pomiaréw dokonanych na ekstrudowanych ptytach o grubosci 4 mm.
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3.2 Palnosé

Zastosowane w ptytach komorowych pétprodukty bazo-
we SIMONA® PE 100 i PP-DWU AlphaPlus® sg zgodnie
z DIN 4102 materiatami budowlanymi o normalnej
palnosci (B2)

ok. 350°C
® |ndeks tlenowy ok. 18%

® Temperatura samozaptonu

Zastosowany takze potprodukt bazowy SIMONA® PPs
jest zgodnie z DIN 4102 trudnozapalnym materiatem
budowlanym (B1)

ok. 380°C
®m |ndeks tlenowy ok. 28%

® Temperatura samozaptonu

3.3 Zastosowania na zewnatrz

Z uwagi na fakt, ze zastosowany w ptytach komorowych
PE potprodukt SIMONA® PE 100 jest stabilizowany spe-
cjalnie dla zastosowania na zewnatrz, mozna analogicz-

nie zakwalifikowa¢ ptyte komorowg PE.

Plyta komorowa z SIMONA® PP-DWU AlphaPlus® nie
nadaje sie generalnie do zastosowania na zewnatrz. W
przypadku tego potproduktu bazowego zebrano jednak
pozytywne doswiadczenia kilkuletniego zastosowania
na zewnatrz - bez mechanicznego lub chemicznego

obciazenia.
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3.4 Obojetnosé fizjologiczna

Zgodnie z zaleceniem Ill ,Federalnego Instytutu Oceny
Ryzyka“ (BfR, wczesniej BgVV) nie ma zastrzezeh co
do zastosowania ptyty komorowej SIMONA® (z PE 100
i PP-DWU AlphaPlus®) do produkcji przedmiotéw uzyt-
kowych w mysl § 2, ustep 6, nr 1 ustawy o $rodkach
spozywczych, artykutach biezacej konsumpcji i paszach
(LFGB, w wersji opublikowanej dnia 26 kwietnia 2006
r., BGBI. I, str. 945).

Wszystkie zastosowane monomery i dodatki zawarte
sg w europejskiej Dyrektywie 2002/72/WE i uzupet-

nieniach.

Ponadto ptyta komorowa SIMONA® PP wytwarzana jest
z surowcow odpowiadajgcych wymogom obowigzujacym
w USA ,Food and Drug Administration“ (Code of Federal
Regulations, title 21, chapter 1, part 177.1520) odno-

Snie kontaktu z zywnoScia.



3.5 Odpornos¢ chemiczna

Niebiegunowy charakter materiatow bazowych SIMONA®
PE 100 i PP-DWU AlphaPlus® nadaje wykonanym z nich
ptytom komorowym SIMONA® réwniez przy wysokich
temperaturach wysokg odpornosé chemiczng wobec:

m soli (roztworéw wodnych)

= kwasoéw

® zasad

m alkoholi

m wielu rozpuszczalnikéw

oraz wobec

®m smaréw

m olejow

m woskow
Przy dtugotrwatym kontakcie z tymi srodkami moze

wystapic lekkie pecznienie, ktére jednak ogdlnie nie ma

wplywu na przydatnos¢ w zastosowaniu tych tworzyw.
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Materiaty te sg warunkowo odporne chemicznie (pecz-
nienie) w stosunku do:
= aromatéw

= weglowodoréw halogenowych

Brak chemicznej odpornosci w stosunku do silnych
Srodkéw utleniajacych jak:

® Kkwas azotowy

® kwas chromowy

® halogeny

Istnieje zatem wieksze niebezpieczenstwo peknieé

naprezeniowych szczegblnie w obszarze spoin.

Szczegbtowe informacje znajdg Panstwo w naszym
katalogu SIMCHEM - katalogu odpornosci chemicznej

(www.simchem.de).



3.6 Absorpcja wody

Ptyty komorowe SIMONA® absorbujg wode w niewielkich
iloSciach, ktore sg bez znaczenia, i stad nie pecznieja
podczas statego kontaktu z woda.

3.7 Zakres temperatur stosowania

Dla ptyt komorowych SIMONA® obowigzujg nastepujace
zakresy temperatur pracy*:

Zakres temperatur stosowania

PE PP/PPs

Dtugotrwata temperatura pracy -50°C do +70°C 0°C do +80°C

Bez istotnego mechanicznego do +80°C do +100°C
obcigzenia przy statym doptywie

powietrza

Temperatura topnienia krystalitu ok. +130°C ok. +160°C

* Powyzsze dane nie uwzgledniajg zastosowania w zbiorniku, gdzie
obowiazujg specjalne reguty techniczne, ktére nalezy dopasowaé
indywidualnie.

3.8 Odpornos¢ na mikroorganizmy

Ptyty komorowe SIMONA® nie stanowig pozywki dla:
® mikroorganizméw

m bakterii

m grzybow

® zarodnikow

= owadow kasajacych

® gryzoni
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3.9 Aspekty zdrowotne

W skfad chemiczny ptyty komorowej SIMONA® PE/PP
wchodzi zasadniczo tylko wegiel i wodér. Podczas spa-
lania wytwarza sie poprzez dostep tlenu z powietrza
niemal wytgcznie dwutlenek wegla, tlenek wegla i woda,
oprécz tego niewielkie ilosci sadzy i niskomolekularne
czasteczki tworzyw sztucznych. Stosunek dwutlenku
wegla do tlenku wegla zalezy gtéwnie od warunkéw spa-
lania - temperatury, wentylacji, wolnego doptywu tlenu
z powietrza. Wystepujg zatem gazy pozarowe podobne
do tych, ktére powstajg w trakcie spalania drewna czy

stearyny.

Podczas dyskusji na temat toksycznosci zapomina sie
zawsze o tym, ze gazy pozarowe majg oddziatywanie
toksyczne. Niestuszne jest zatem twierdzenie, ze tworzy-

wa sztuczne w przypadku pozaru tworza toksyczne gazy.

Pod wzgledem odpowiednich Srodkéw gasniczych do

gaszenia ptyt komorowych najlepiej nadaje sie woda.
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4  Wskazowki odnosnie obrobki

4.1 Obrobka skrawaniem

Obrobki ptyt komorowych SIMONA® mozna dokonywacé
w réznorodny sposob. Miedzy innymi poprzez wiercenie,
frezowanie i ciecie pitg, przy czym nalezy rozr6zniaé
miedzy cieciem pitg tarczowg i pita taSmowa. Dalsze
informacje znajduja sie w naszym work.info ,Obrobka

skrawaniem®.

4.2 Spawanie i zgrzewanie

4.2.1 Informacje ogodlne

Pod pojeciem i zgrzewania tworzyw sztucznych nalezy
rozumie¢ trwate potfgczenie termoplastycznych tworzyw
przy uzyciu ciepta i docisku, z zastosowaniem dodatkowe-
go materiatu lub bez niego. Wszystkie procesy i zgrzewa-
nia zachodzg w plastycznym stanie obszaréw stykowych
tgczonych materiatéw. W obszarze tym taczg sie i splatajg
tancuchy czasteczek dociskanych do siebie zgrzewanych
elementéw, az do momentu uzyskania jednorodnego
potaczenia materiatowego. Zasadniczo mozna spawacé
lub zgrzewac ze sobg tylko tworzywa sztuczne tego same-
go typu, czyli np. PP z PP, oraz tylko te, ktére majg taka
samg lub podobna (zblizong) mase czgsteczkowa i te

samag gestosé. Kolorystyka nie ma tu zadnego znaczenia.

Komponenty systemoéw rurowych i piyty z PE o MFR
(= Melt Flow Rate = wskaznik predkosci ptyniecia) wyno-
szgcym od 0,3 do 1,7 lub od 0,2 do 0,7 nadajg sie do
wzajemnego zgrzewania. Oznacza to, ze podczas pod-
grzewania zachowujg sie pod wzgledem topnienia bardzo
podobnie. Orzeczenie to zawarte jest w pierwszej czesci
DVS 2207-1 i zostato tez potwierdzone przez DVGW
(Niemieckie Stowarzyszenie Gazu i Wody). Dla PP-H (typ
1) istnieje mozliwos¢ zgrzewania w obrebie grupy wskaz-
nika predkosci ptyniecia 006/012 (MFR 190/5: 0,4 do
1,0 g/10 min.). Orzeczenie to znajduje sie w jedenastej
czesci DVS 2207-11.
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4.2.2 Przygotowanie spawania/zgrzewania

Bezposrednio przed spawaniem/zgrzewaniem nalezy
dokonaé mechanicznej obrobki zaréwno powierzchni
styku i obszaréw przylegajacych, jak i tez uszkodzonych
powierzchni (w szczegbdlnosSci w przypadku oddziatywania
czynnikdéw atmosferycznych i substancji chemicznych), az
po nieuszkodzone strefy. Brud, ttuszcz, pot rgk, warstwy z
rdza nalezy maszynowo usunaé¢ w celu osiggniecia wyso-
kiego wspétczynnika zgrzewania. Nie wolno stosowaé
Srodkéw czyszczacych mogacych naruszy¢ lub wywotaé

zmiany w powierzchni tworzywa sztucznego.

4.2.3 Spawanie goracym powietrzem

Dla ptyt komorowych, ktére mozna spawacé tylko z jed-
nej strony, zaleca sie spoine V. Nie nalezy zapominac
o koniecznos$ci oczyszczenia spawanych powierzchni
ptyty i drutu spawalniczego. Spawanie za pomoca tgcza-
cej dyszy stuzy umocowaniu spawanych elementow.
Dokonuje sie przy tym stopienia za pomocg goracego

powietrza, ale bez dodatkowego drutu.

Jako kolejny sposéb spawania przygotowawczego - na
przyktad przy taczeniu dna i Scian zbiornika z ptyt komo-
rowych metodg spawania ekstruzyjnego - polecamy
spawanie gorgcym powietrzem za pomocag okrggtego
drutu o grubosci 3 mm. W ten spos6b mozna by¢ pew-
nym, ze w trakcie spawania ekstruzyjnego materiat nie
przedostanie sie do wnetrza komér miedzy przegrodami

i powstanie optymalne potaczenie.
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4.2.4 Spawanie ekstruzyjne

Spawanie ekstruzyjne nadaje sie do utworzenia tgcza
pomiedzy dnem a Sciang zbiornika (odnos$nie przygoto-
wania patrz punkt 4.2.2), lub tez do wzajemnego pota-

czenia segmentow Scian.

W celu utworzenia ,potgczen na styk“ - czyli potgczenia
segmentoéw Scian - w ptycie komorowej nalezy umiescié
odpowiednie detale wypetniajgce (np. frezowany profil z
PE 100, petng ptyte o grubosci 40 mm lub profil czwo-
rokatny) w przestrzeni obszaru spoiny, aby zapewnic

odpowiednia site docisku w obszarze spawania.

Jako wartosci orientacyjne dla temperatury powietrza,

temperatury masy i ilosci powietrza obowigzuja:

Wartosci orientacyjne

Temperatura Temperatura llosé
masy powietrza powietrza
°C °C I/min
PE-HKP 210 - 230 250 - 300 > 300
PP-HKP 210 - 240 250 - 300 > 300
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4.2.5 Zgrzewanie doczotowe

Podgrzanie odbywa sie przez powlekany (PTFE) element
grzejny. Przenoszenie ciepta odbywa sie z uwagi na bez-
posredni kontakt w spos6b o wiele bardziej intensywny
niz przy spawaniu gorgcym gazem czy spawaniu ekstru-
zyjnym; rozrprowadzanie ciepta ponad tgczonymi krawe-
dziami materiatu jest bardziej korzystne i zaden z obsza-
réw nie jest narazony na wyzsze obcigzenia termiczne,
niz jest to konieczne do zgrzewania. Wynikiem tego
sg potaczenia o niewielkich naprezeniach. Zgrzewanie
doczotowe odbywa sie poprzez taczenie podgrzewa-
nych powierzchni kontaktowych za pomoca okreslo-
nej sity docisku i poprzez stygniecie pod naciskiem.
Nowoczesne urzadzenia wyposazone sg w rejestratory,
ktoére umozliwiaja zapis parametréw zgrzewania i wydruk

protokotéw zgrzewania.

0 jakoSci zgrzewu decydujg ponizsze aspekty:

m Sama czystos$¢ zgrzewanych detali i elementu
grzejnego jest takze najwyzszym przykazaniem przy
zgrzewaniu doczotowym.

m Folie i powtoki teflonowe utatwiajg czyszczenie
powierzchni grzejnych i zapobiegajg podczas pod-
grzewania przyczepianiu sie tworzywa sztucznego

do elementu grzejnego.
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Z reguty dla pétproduktéw o wiekszych grubosciach
Scian stosuje sie nizsze temperatury - w obrebie tole-
rancji - przy odpowiednio dtuzszym czasie kontaktu.
Zaleca sie przynajmniej 70 mm wysokosci elementu
grzejnego i 60 mm odstepu mocowania przy ptytach
komorowych o grubosci 54 do 60 mm, gdyz w ten spo-
s6b mozna zapewnié stosunkowo réwnomierny rozktad

temperatur.

W celu wprowadzenia do pamieci zgrzewarki wymaganej
wysokosci i grubosci zgrzewanej ptyty nalezy je najpierw
obliczy¢ na podstawie sumy zgrzewanych powierzchni
przegréd i warstw wierzchnich. Nalezy rozrézni¢ dwa

kierunki zgrzewania:

= W kierunku przegrod
(llustracja nr 1)
Wzbér obliczenia:
grubos¢ D =d
dtugoSé L=2xl+nxh

powierzchnia A =L x D

= W poprzek do kierunku przegrod
(llustracja nr 2)
Wzbr obliczenia:
grubos¢é D = d
diugosé L =2 x |

powierzchnia A=LxD

02/2012 prod.info Ptyty komorowe SIMONA

llustracja nr 1

llustracja nr 2

D = wprowadzana grubos¢ ptyty (mm)
d = grubos¢ warstwy wierzchniej (mm)
L = wprowadzana dtugos¢é (mm)

| = zwykta dtugos¢ ptyty (mm)

n = liczba przegréd (mm)

h = wysokos$¢ przegréd (mm)

A = powierzchnia zgrzewania (mm?)
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Przyktady obliczeniowe:

Powierzchnia zastepcza

6 mm/10 przegrod
54 mm grubosci

6 mm/19 przegrod
54 mm grubosci

8 mm/19 przegrod
58 mm grubosci

Piyta komorowa, 1.000 mm szeroka

Zgrzewanie w kierunku przegrod

Wierzchnie piyty:
d=6mm
I =1.000 mm

Przegrody:
n=10
h=41mm

tacznie:
D=6 mm
L=2.410 mm
(A =14.460 mm?)

Wierzchnie plyty:
d=6mm
I =1.000 mm

Przegrody:
n=19
h =41 mm

tacznie:
D=6 mm
L=2.779 mm
(A =16.674 mm?)

Wierzchnie ptyty:
d=8mm
I =1.000 mm

Przegrody:
n=19
h=41 mm

Lacznie:
D=8 mm
L=2.779 mm
(A =22.232 mm?)

Piyta komorowa, 1.000 mm dtuga

Zgrzewanie w poprzek do kierunku przegrod

D =6 mm
L =2.000 mm
(A =12.000 mm2)

D=6 mm
L =2.000 mm
(A =12.000 mm2)

D=8 mm
L =2.000 mm
(A =16.000 mm?)

Jako parametry zgrzewania zaleca

Parametry zgrzewania PE-HKP

sie wartosci z ponizszej tabeli.

Ptyta Temperatura Wyréwnanie Podgrzewanie Przetozenie Docisk
p = 0,15 N/mm?2 p = 0,01 N/mm?2 p = 0,15 N/mm?2
wysokosé czas maks. czas czas do petnego czas chtodzenia
wyptywki docisku przy docisku
°C mm s s s min

PE-HKP 215 1,0 60 <3 55 8,5

6 mm/10 przegréd

PE-HKP 215 1,0 60 <3 5,5 8,5

6 mm/19 przegréd

PE-HKP 215 1,5 80 <3 6,5 11

8 mm/19 przegréd

Parametry zgrzewania PP-HKP

Ptyta Temperatura Wyréwnanie Podgrzewanie Przetozenie Docisk

p = 0,4 N/mm2 p = 0,01 N/mm?2 p = 0,1 N/mm2 +£0,01
wysoko$é czas maks. czas czas do petnego czas chtodzenia
wyptywki docisku przy docisku
°C mm s s s min

PP-HKP 215 0,5 160 <3 5-6 6-12

6 mm/10 przegréd

PP-HKP 215 0,5 160 <3 5-6 6-12

6 mm/19 przegréd

PP-HKP 215 1,0 190 <3 6-8 12-20

8 mm/19 przegréd

Dalsze szczegbtowe informacje na temat zgrzewania znajdujg sie w naszej Dokumentacji Technicznej ,work.info Spawanie i zgrzewanie“.

02/2012 prod.info Ptyty komorowe SIMONA
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5 Obliczenia statyki

W ramach obliczen statyki zbiornikéw z ptyt komorowych
SIMONA® firma SIMONA stawia na zaprogramowany
przez nig instrument obliczeniowy, ktéry opiera sie na
interpolacji zapisywanych wynikéw FEM dla zbiornikéw z

ptyt komorowych.

Metoda obliczeniowa Skoriczonych Elementéw (FEM), za
pomocg ktérej wykonuje sie podstawowe obliczenia sta-
tyki zbiornikébw z ptyt komorowych jest numerycznag
metodg zezwalajgcg na modelowanie i obliczanie struk-
tur oraz czesci konstrukcji, ktérych analitycznymi techni-
kami symulacji nie mozna przedstawi¢ wcale lub tylko w
niewystarczajgcym stopniu. Mechaniczne i termiczne
zadanie badawcze opiera sie na zestawie czastkowych
réwnan rézniczkowych, ktérych nie da sie bezposSrednio
rozwigzaé jednoczesnie. Ogblnie rzecz biorac stosuje sie
wariacyjne formuty w potaczeniu z metodg dyskretyzacji
w celu numerycznego rozwigzania takich ztozonych
zadan. Najbardziej popularng i elastyczng metodg dys-
kretyzacji jest stosowana tu metoda skonczonych ele-
mentow. Polega ona gtéwnie na roztozeniu analizowanej
bryty na skonczenie wiele obszaréw czeSciowych, w kté-
rych przybliza sie poszukiwane funkcje pél poprzez
odpowiednie funkcje obliczen. FEM jest w dzisiejszej
dobie niezbednym instrumentem numerycznego rozwia-
zywania ztozonych probleméw naukowo-inzynierskich w
mechanice strukturalnej. Umozliwia badania réznych
przypadkéw obcigzenia (mechanicznego, termicznego,
elektrycznego, itd.) i ich kombinacji na jednym jedynym
modelu. Dzieki temu mozna zredukowac ilo$¢é szczegbto-
wych baran na rzeczywistych czesciach konstrukcji do

niezbednego minimum.

02/2012 prod.info Ptyty komorowe SIMONA

Stosowany w firmie SIMONA program obliczeniowy
umozliwia kalkulacje szacunkowa statyki zbiornikow z
ptyt komorowych SIMONA® o wielkoSci siegajacej do ok.
10 m3 pojemnosSci przy poziomie napetnienia 1.500 mm,
a ponadto wyprowadzanie mozliwej do sprawdzenia pet-

nej dokumentacji statyki.

Zapytania nalezy przesyta¢ droga analogiczng do meto-
dy podanej w przypadku zbiornikéw DVS. Formularz
zapytania na stronie 17 prosimy kierowaé na adres
naszego Centrum Serwisu Technicznego (Technical
Service Center - TSC).
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6 Wskazowki prawne i doradztwo

Wskazowki prawne

W chwili ukazania sie nowego wydania wczeSniejsze
wydania tracg wazno$é. Miarodajng wersje niniejszej
publikacji znajdg Painstwo na naszej stronie internetowej

www.simona.de.

Wszystkie informacje zawarte w niniejszej publikacji sa
zgodne z aktualnym stanem naszej wiedzy w dniu jej
ukazania sie i majg na celu informowanie o naszych
produktach i mozliwych zastosowaniach (pomytki i btedy
w druku zastrzezone). Nie stanowig one zatem w spo-
s6b wiazgcy prawnie gwarancji okreSlonych wtasciwosci
produktéw lub ich przeznaczenia dla konkretnego celu

zastosowania.

Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnoSci za stosowanie,
uzytkowanie, przetwarzanie lub inne wykorzystanie tych
informacji lub naszych produktéw, ani za wynikajace z
tego skutki. Kupujgcy zobowigzany jest do sprawdzenia
jakoSci oraz wiasciwosci produktéw. Ponosi on petnag
odpowiedzialnos¢ za wybér, uzytkowanie, zastosowanie i
przetwarzanie produktéw oraz za wykorzystanie informa-
cji i wynikajace z tego skutki. Nalezy uwzgledni¢ ewentu-

alnie istniejgce prawa chronigce interesy oséb trzecich.

Nienaganng jako§¢ naszych produktéw gwarantujemy w
ramach naszych 0gélnych Warunkéw Handlowych.
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Serwis doradczy

Nasze doradztwo w zakresie techniki zastosowan bazuje
na najlepszej wiedzy i oparte jest na Panstwa informa-
cjach oraz znanym nam w chwili obecnej stanie tech-
niki. Doradztwo nie oznacza zadnej gwarancji okreslo-
nych wiasciwosci, ani zawarcia zadnego samoczynnego

umownego stosunku prawnego.

Ponosimy odpowiedzialno$é jedynie w przypadku umysl-
nego lub $wiadomego zaniedbania. Nasze informacje
nie zwalniajg Panstwa z obowigzku dokonania kontroli

we wtasnym zakresie.

Zmiany ze wzgledu na nowe wyniki badan i opinie

zastrzezone.

Nasi pracownicy Sprzedazy i Technical Service Center
chetnie doradzg Panstwu w sprawie obrobki i zastoso-

wania po6tproduktéw termoplastycznych.
Phone +49(0)6752 14-587

Fax +49(0)6752 14-302

tsc@simona.de
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7  Formularz do obliczen statyki
zbiornikdéw z ptyt komorowych

Faks +49(0)67 52 14-302

Klient

Ulica

Kod pocztowy/miejscowosé

Tel. Faks

Informacje wydrukowane pogrubiona czcionka sa niezbedne dla dokonania
obliczen. Pozostate pytania stuza jedynie rekomendacjom odno$nie grubosci Sciany i
geometrii w celu dostosowania ich w jak najwiekszym stopniu do Paristwa zyczen.

Wymiary w mm

dt. = szer. = wys. =

Maksymalna wysoko$¢ napetnienia w mm  wys. nap. =

Gestosé medium w g/cm?®

Materiat

Temperatury eksploatacji

Maksymalna temperatura eksploatacji (°C)/udziat czasowy (%)*

/

Minimalna temperatura eksploatacji (°C)/udziat czasowy (%)*

/

* w celu wyznaczenia Sredniej temperatury wg Minera

Warunki eksploatacji
[] obciazenie statyczne przy statej temperaturze

[] obciazenie statyczne przy zmiennych
temperaturach i poziomach napetnienia

|:| Zmienne obcigzenie w trudnych warunkach
eksploatacji

W przypadku wystapienia szkéd mozliwe zagrozenie dla ludzi?

[ Tak [J Nie

Sposob taczenia
[J zgrzewanie doczotowe
] Spawanie ekstruzyjne

[] Spawanie goracym powietrzem
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SIMONA AG
Technical Service Center
Teichweg 16
55606 Kirn

Tel.

+49(0)67 52 14-252 lub -587
Faks

+49(0)67 52 14-302

Obciazenie chemiczne

Medium

Stezenie (%) Udziat (%)

Uwagi

Jesli to mozliwe, prosimy zatgczy¢ szkic lub rysunek techniczny.

Data/Podpis
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SIMONA na Swiecie (adresy)

SIMONA AG

Teichweg 16

D-55606 Kirn

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
Fax +49(0)6752 14-211
mail@simona.de
www.simona.de

ZAKLADY PRODUKCYJINE

Zaktad produkcyjny I/11
Teichweg 16

D-55606 Kirn

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
Fax  +49(0)6752 14-211

Zaktad produkcyjny Il
Gewerbestrafe 1-2

D-77975 Ringsheim

Germany

Phone +49(0)7822 436-0
Fax +49(0) 7822 436-124

SIMONA Plast-Technik s.r.o.
U Autodilen 23

CZ-43603 Litvinov-Chudefin
Czech Republic

SIMONA ENGINEERING PLASTICS
(Guangdong) Co. Ltd.

No. 368 Jinou Road

High & New Technology Industrial
Development Zone

Jiangmen, Guangdong

China 529000

SIMONA AMERICA Inc.
64 N. Conahan Drive
Hazleton, PA 18201

USA

SIEC SPRZEDAZY

SIMONA S.A.S. FRANCE
Z.l. 1, rue du Plant Loger
F-95335 Domont Cedex
Phone +33(0)1 39354949
Fax  +33(0)139910558
mail@simona-fr.com
www.simona-fr.com

SIMONA UK LIMITED
Telford Drive

Brookmead Industrial Park
GB-Stafford ST16 3ST

Phone +44(0)1785 222444
Fax  +44(0)1785 222080
mail@simona-uk.com
www.simona-uk.com

SIMONA AG SCHWEIZ
Industriezone
BaumlimattstrafRe 16
CH-4313 Méhlin

Phone +41(0)61 8559070
Fax +41(0)61 8559075
mail@simona-ch.com
www.simona-ch.com

SIMONA S.r.l. ITALIA

Via Padana Superiore 19/B
1-20090 Vimodrone (Ml)
Phone +39 02 250851
Fax  +39 022508520
mail@simona-it.com
www.simona-it.com

SIMONA IBERICA
SEMIELABORADOS S.L.
Doctor Josep Castells, 26-30
Poligono Industrial Fonollar
E-08830 Sant Boi de Llobregat
Phone +34 936354103

Fax  +34 936308890
mail@simona-es.com
www.simona-es.com

SIMONA-PLASTICS CZ, s.r.0.
Zdébradska ul. 70

CZ-25101 Rigany-JaZlovice
Phone +42032363783-7/-8/-9
Fax +420323637848
mail@simona-cz.com
www.simona-cz.com

SIMONA POLSKA Sp.zo.o.
ul. H. Kamienskiego 201-219
PL-51-126 Wroctaw

Phone +48(0)71 3528020
Fax +48(0)71 3528140
biuro@simona.pl
www.simona-pl.com

000 ,,SIMONA RUS“
Prospekt Andropova, 18, Bl. 6
115432 Moskwa

Federacja Rosyjska

Phone +7 (499) 6830041
Fax  +7(499) 6830042
mail@simona-ru.com
www.simona-ru.com

SIMONA FAR EAST LIMITED
Room 501, 5/F

CCT Telecom Building

11 Wo Shing Street

Fo Tan

Hongkong

Phone +852 29470193

Fax  +85229470198
sales@simona.com.hk

SIMONA ENGINEERING PLASTICS
TRADING (Shanghai) Co. Ltd.
Room C, 19/F, Block A

Jia Fa Mansion

129 Da Tian Road, Jing An District
Shanghai

China 200041

Phone +86 21 6267 0881

Fax  +86 21 6267 0885
shanghai@simona.com.cn

SIMONA AMERICA Inc.
64 N. Conahan Drive
Hazleton, PA 18201

USA

Phone +1 8665012992
Fax  +1 8005224857
mail@simona-america.com
www.simona-america.com

W chwili ukazania sie nowego wydania wczes$niejsze wydania tracg waznos¢. Miarodajna wersje niniejszej publikacji znajda Panstwo na naszej stronie internetowej www.simona.de.
Wszystkie informacje zawarte w niniejszej publikacji sa zgodne z aktualnym stanem naszej wiedzy w dniu jej ukazania sie i majg na celu informowanie o naszych produktach
i mozliwych zastosowaniach (pomytki i btedy w druku zastrzezone).



