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Temperatura topnienia POLYCOM-P jest niższa niż PVC, POLYCOM-P przyspiesza 
tempo reakcji, co powoduje krótszy czas żelowania, homogenizacja z POLYCOM-P następuje 

szybciej niż podczas przetwarzania PVC bez użycia dodatku POLYCOM-P. Ponadto 
POLYCOM-P jest całkowicie kompatybilny z surowcem PVC oraz posiad właściwości, które 

pomagają tworzyć wiązania PVC z innymi materiałami tak, że dyspersja, homogenizowania i 
temperatura jest idealna, dodatkową korzyścią jest wcześniejsze i jednolite żelowania. 
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Podnosi prędkość topnienia i zwiększa produktywność.

Skraca czas żelowania bez wpływu na moment obrotowy topnienia.

Poprawia proces homogenizowania i dyspersję całej matrycy przez cały 
czas trwania procesu.

Dodanie POLYCOM-P umożliwia zmniejszenie dozowania modyfikatorów 
udarności,  takich jak ACR/CPE.

Poprawia płyniecie które może zostać zaburzone poprzez większe stosowanie 
węglanu wapnia i regranulatu.

Zastosowanie POLYCOM-P umożliwia skrócenie czasu żelowania, nawet przy 
wyższym dozowaniu modyfikatorów udarności  ACR/CPE.

Wyższa jakość wykończenia powierzchni.

Uniknięcie tworzenia się osadów węgla na matrycy podczas przetwarzania.

Eliminacja zbrylenia umożliwiająca zastosowanie większego dozowania węglanu wapnia

Zwiększenie wytrzymałości na rozciąganie i udarności we wszystkich aplikacjach PVC.

POLYCOM-P jest kompatybilny z  PVC-U, PVC-C, twardym i miękkim PVC.

Zastępuje drogi modyfikator akrylowy.
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POLYCOM-P SKRACA CZAS ŻELOWANIA NIE WPŁYWAJĄC NA MOMENT OBROTOWY

BRABENDER    Plastogram
PLASTI-CORDER and Mixer Measuring Head
Fusion Behaviour / Version 4.9.4

Warunki Badania
Zamawiający : OMEGA PLASTO COMPOUND
Operator : ARVIND PARMAR
Data : 05.04.2017 16:36
Jednostka napędowa : Plastograf EC + Pomiar
Mieszalnik: W 50 EHT - 3 Strefy
Przepustowość podajnika : Ręczny + 5kg
Próbka : PRÓBKA-110
Dodatek : 

BRABENDER    Plastogram
PLASTI-CORDER and Mixer Measuring Head
Fusion Behaviour / Version 4.9.4

Warunki Badania
Zamawiający : OMEGA PLASTO COMPOUND
Operator : ARVIND PARMAR
Data : 05.04.2017 17:25
Jednostka napędowa : Plastograf EC + Pomiar
Mieszalnik: W 50 EHT - 3 Strefy
Przepustowość podajnika : Ręczny + 5kg
Próbka : PRÓBKA-111
Dodatek : 

Prędkość : 40.1/min
Temperatura mieszalnika: 160 ‘C
Temperatura początkowa : 156 ‘C
Zakres  : 100 Nm
Tłumienie : 3
Czas trwania testu : 8.00 min
Waga próbki : 57.0 g
Code Number : 1 

Prędkość : 40.1/min
Temperatura mieszalnika: 160 ‘C
Temperatura początkowa : 159 ‘C
Zakres  : 100 Nm
Tłumienie : 3
Czas trwania testu : 8.00 min
Waga próbki : 57.0 g
Code Number : 2 

WYKRES 1 : STANDARDOWA RECEPTURA Z K175

WYKRES 1
RECEPTURA : STANDARDOWA 

WYKRES 2 : STANDARDOWA RECEPTURA Z POLYCOM-P

WYKRES 2
RECEPTURA : PRÓBA 1

Czas żelowania t min

Szybkość  żelowania V Nm/min

1,03   

-4,7 30,1

0,37

WYNIKI STANDARD PRÓBA 1

*Powyższe dozwanie może być zwiększone lub zmniejszone w zależności od parametrów zakładu produkcyjnego, stosowanego surowca i umiejętności produkcyjnych

® ®
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1. Próba 1 z użyciem POLYCOM-P w ilośc 1,5 kg dała lepszy połysk, wytrzymałość 
i wykończenie powierzchni
2. Próba 2 w której zredukowano dozowanie modyfikatora udarności wciąż ma lepsze 
właściwości w porównaniu ze standardową recepturą.
3. Próba 3 - klient chciał spróbować wyższego dozowania węglanu wapnia, a dzięki 
zastosowaniu 2kg POLYCOM-P uzyskał poprawione właściwości w produkcie końcowym 
przy obniżonych kosztach możliwych do zaakceptowania..
4. Testy 1 i 2 nie miały spadku właściwości w profilu.
5. Redukcja modyfikatora udarności pozwoliłą na oszczędność kosztów wciąż dając 
lepsze właściwości
6. Możliwość zastąpienia dodatku procesowego przez dodatek POLYCOM-P.

Regularne
pierwsza 
warstwa

Próba 1

Próba 2

Próba 3

Regularne

Próba 1

Receptura

WYNIKI PRÓB

Parametry
temperaturowe

ZALECENIA DOTYCZĄCE DOZOWANIA POLYCOM-P W RÓŻNYCH ZASTOSOWANIACH PVC



1. Dod atek procesowy zastąpiono dodatkiem POLYCOM-P bez jakichkolwiek zmian 
parametrów przetwarzania.
2. W teście 2 zmniejszono dawkę Polycom-P do 0,9 z wciąż lepszym rezultatem.
3. Wykonanie 3 testów jakości wg poniższego (1) Umieszczenie w temperaturze 
150 stopni Celsjusza, (2) Badanie ciśnieniowe 67 barów, (3) Test zmiękczania Vicata.
4. Z dodatkiem POLYCOM-P wszystkie 3 testy jakości dają wynik pozytywny , 
(1) Umieszczenie w temperaturze 150 stopni Celsjusza, (2) Badanie ciśnieniowe 67 barów, 
(3) Test zmiękczania Vicata.
5. Czas żelowania maleje, utrzymywany jest moment obrotowy.

NIL

NIL

NIL

Receptura

Receptura

Parametry 
temperatury
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Próba 1

Regularne

Szczegóły

Szczegóły

PVC

PVC

Próba 1

Regularne

Próba 1

Próba 2

CYLINDER

CYLINDER

Stabilizator

Stabilizator Kwas 
sterynowy Wosk Dodatek

Procesowy POLYCOM-P

Dodatek
Procesowy POLYCOM-P

CaCO₃

Modyfikator
udarności TiO2

WYNIKI PRÓB

WYNIKI PRÓB

Parametry
temperaturowe
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1. Zastąpiono DODATEK PROCESOWYT dodatkiem POLYCOM-P
2. Lepszy połysk, wykończenie powierzchni i większa intensywność zabarwienia.
3. Zwiększenie intensywności koloru, dzięki czemu zmniejszy się dozowanie koncentratów 
barwiących.
4. Zredukowany czas żelowania, utrzymany moment obrotowy i zwiększona produktywność.
5. Początkowo zastosowano 4,5kg modyfikatora udarności, po pierwszej próbie  nie znaleziono 
żadnego pęknięcia.
7. Krótszy czas żelowania, dzięki czemu wzrasta prędkość  linii, a z nią efektywność zakładu 
produkcyjnego.




