
PF Wartacz to firma rodzinna 
o  długiej jak na polskie wa-
runki tradycji. Jesteście chyba 
najstarszą w  Polsce firmą nie-
przerwanie sprzedającą wtry-
skarki?

Paweł Wartacz: Tak. W  ubie-
głym roku pandemia niestety 
przysłoniła nasze 30-lecie na ryn-
ku maszynowym w  branży ma-
szynowej PTSz. Co podkreślamy 
zawsze to fakt, że nasza rodzinna 
firma ma solidne fundamenty. 
Sześć lat temu dołączył wnuk, co 
sprawia, że 3 pokolenia rodziny 
Wartacz aktywnie pracują, aby 
zaspokajać potrzeby naszych 
klientów. Do dyspozycji klientów 
jest solidny i kompetentny zespół 
doradców handlowych oraz inży-
nierów i techników serwisu. 

O jakie nowości będą mogli py-
tać klienci w  trakcie tegorocz-
nego Plastpolu?

PW: W  okresie pandemii jest 
wiele rozterek wśród dostaw-
ców, czy będzie dużo odwiedza-

jących a  tym samym jak dużo 
nadziei będzie na pozyskanie 
nowych klientów.  Sporo trans-
akcji odbywa się przez Internet. 
Wskaźnik PMI w Polsce osiągnął 
w  lipcu tego roku wartość 57,6 
i choć spadł w sierpniu do 56 to 
i  tak jest bardzo wysoki. W stre-
fie euro od stycznia tego roku do 
sierpnia podskoczył z 45 do 59,7. 
To wskazuje na rosnące potrze-
by zakupowe w przemyśle w UE 
i  w  Polsce.  Pomimo kosmicz-
nego wzrostu cen za transport 
morski, kolejne nasze kontenery 
z maszynami są w drodze. 
Koncern Chen Hsong, który re-
prezentujemy w Polsce, to drugi 
co do wielkości producent wtry-
skarek na świecie. Od ponad 60 
lat dostarcza klientom na całym 
świecie cały szereg maszyn o du-
żym tonażu i  wysokiej wydajno-
ści, a od  2011 r. koncern na mocy 
umowy ściśle współpracuje 
z  Mitsubishi,  japońskim produ-
centem wtryskarek.  W tym roku 
na rynek wprowadzamy nową 
serię Mk6, Speed i  Speed-pack. 
Maszyny te posiadają zaprojek-

towany w  Japonii obwód hy-
drauliczny, który eliminuje zbęd-
ne spadki ciśnienia i  zapewnia 
jedwabiście gładkie ruchy oraz 
zero wstrząsów hydraulicznych. 
Precyzja wagi wtrysku osiąga 
poziom ok. 0,2%. Nowa seria po-
siada wzmocnioną mechanikę. 
Wzmocnione płyty dociskowe 
i równomierny rozkład naprężeń 
zapewniają, że odkształcenia są 
minimalne. Wtryskarki posiadają 
również doskonałe zabezpiecze-
nie formy oraz rozwiązania dla 
przemysłu 4.0.
Ciekawe są także cieszące się po-
wodzeniem  na rynku UE maszy-
ny o  dużym tonażu. Do tej serii 
należy seria Jetmaster Large oraz 
Supermaster TP Advanced. To 
jest klasa sama w sobie.  Super-
master to do wyboru 14 jedno-
stek zamykających od 700 – do 
6500 ton i 29 jednostek wtrysko-
wych od 2 do 110 kg elastycznie 
dobieranych na etapie zamó-
wienia maszyny. Kolejne atuty to 
długi skok, duża płyta mocująca 
i  wymagana mała powierzch-
nia pod maszynę. Wtryskarki te 

osiągają wysokie prędkości ru-
chów, wysoką precyzję i  niską 
tolerancję odchyleń. Opaten-
towany mechanizm blokujący 
precyzyjnie i bezpiecznie rygluje 
formę wtryskową. Ta seria stano-
wi świetny wybór do produkcji 
wielkogabarytowych elementów 
wtryskowych. 

A  jaką maszynę zaprezentuje-
cie na swoim stoisku?

PW: Będzie to wtryskarka JM 
88 z  serii MK6 charakteryzująca 
się superwysoką precyzją. Wy-
łącznie w  tej serii MK6 zastoso-
wana jest nowa opatentowana 
technologia regulacji ciśnienia 
serwomechanizmu. Ta unikalna 
technologia zapewnia szybkie 
uwolnienie ciśnienia bez zmiany 
kierunku pracy pompy. Precyzyj-
ne przetworniki liniowe są stoso-
wane do osi mocowania formy, 
wtrysku i  wyrzutnika. Wszystko 
to skutkuje niskociśnieniową 
ochroną formy. Kolejny atut, to 
ślimaki zastosowane w serii Mk6.  
Są one wynikiem ponad 20-let-
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niej wiedzy japońskiej i  obecnej 
współpracy z Mitsubishi. 
Servo system Inovance zaprojek-
towany został z  myślą wtryskar-
kach. Dzięki niemu konstrukto-
rzy osiągnęli wysoką wydajność, 
precyzję, niską emisję hałasu, 
a także łatwą obsługę. Dla wtry-
skarek wyposażonych w  ten 
system można zanotować do 
80% oszczędności energii elek-
trycznej. Seria Chen Hsong MK6 
charakteryzuje się najszybszymi 
ruchami zamykania, wtrysku 
i wyrzutnika pośród konkurencji. 
Skutkuje to zwiększoną wydajno-
ścią produkcji przy płynniejszych 
i bardziej stabilnych ruchach.

Na stoisku będą także inne 
urządzenia.

PW: Nowe maszyny i linie do re-
cyklingu od kilkunastu lat są na-
szą drugą specjalnością. W naszej 
hali ekspozycyjnej we Wrocławiu 
w  ciągłej rotacji posiadamy kil-
kadziesiąt pozycji urządzeń  do 
recyklingu. Młyny i  kruszarki są 
gotowe do testu na materiale 
klienta. Nie sprzedajemy teorii, 
a realne wydajności sprawdzone 
w testach. 
W porozumieniu z firmą Genox, 
możemy dostarczyć kompletne 
systemy i  linie recyklingu róż-
nych materiałów, począwszy od 
tworzyw sztucznych po papier, 
drewno i  metale. Główne cele 
w naszych projektach recyklingo-
wych to minimalizowanie  kosz-
tów inwestycji, złożoności proce-
su, przestojów systemu, kosztów 
konserwacji, zużycia wody i ener-
gii elektrycznej, a  maksymali-
zowanie wydajności systemów, 
jakości produktów, żywotności 
maszyn oraz automatyzacji i  ła-
twości obsługi codziennej. 
Oferujemy maszyny o  uznanej 
jakości o  czym świadczą licznie 
ponawiane zamówienia do róż-
nych aplikacji. 

Dziękujemy za rozmowę

Paweł Wartacz: Również dzię-
kuję. Na koniec chciałbym wyra-
zić wdzięczność wszystkim klien-
tom za okazywane nam zaufanie 
i  inwestowanie w  dostarczane 
przez nas maszyny i urządzenia. 
Zapraszam na stoisko w  Hali F 
Nr 45 oraz do Wrocławia

Zainstalowanie czujników ci-
śnienia oraz temperatury masy 
tworzywa pozwala na dokład-
ny pomiar parametrów proce-
su ekstruzji. Dzięki zebranym 
w  ten sposób danym można 
zautomatyzować kontrolę nad 
procesem przetwórstwa two-
rzywa ograniczając próg błędu, 
który mógłby popełnić opera-
tor oraz znacznie poprawiając 
jakość produktu końcowego. 
Pozwala to także zapobiec 
przeciążeniu lub uszkodzeniu 
wytłaczarki.
Firma BAGSIK z  Gliwic od lat 
dostarcza na rynek wysokiej 
jakości czujniki i  inne elemen-
ty konieczne do automatyzacji 
procesu wytłaczania.
Rudolf Bagsik, szef firmy mó-
wiąc o  aktualnej sytuacji na 
rynku tych elementów stwier-
dza: „Czujniki ciśnienia  masy 
tworzywa zostały zastosowane 
po raz pierwszy w latach 50. Do 
niedawna były objęte ochroną 
patentową, co miało wpływ na 
ich dostępność oraz cenę na 
rynku. Obecnie dostępne są 
czujniki różnych wytwórców. 
W  naszej ofercie znajdują się 
między innymi czujniki ciśnie-
nia, temperatury i termopary”.
Zasada działania czujni-
ków  opiera się na technice 
tensometrycznej. Przekaz ci-
śnienia z  wbudowanej w  ka-
nale przepływu membrany 
następuje poprzez zamknięty 
system kapilarny wypełniony 
rtęcią, NaK lub olejem. Kapilara 
zakończona jest drugą mem-
braną z  wbudowanym tenso-
metrem, który wraz ze zmianą 
ciśnienia zmienia liniowo opór 
elektryczny.  Proporcjonalna 
zmiana oporu wykorzystywana 
jest do pomiaru. Dla czujników  
z  wbudowanym wzmacnia-
czem otrzymujemy na wyjściu 
znormalizowane sygnały (0-10 
VDC, 0-20 mA lub 4-20 mA).
Czujniki ciśnienia spełniają 
funkcję zabezpieczenia wytła-
czarki przy niebezpiecznych 
przekroczeniach ciśnienia, 

mogącymi doprowadzić do 
zniszczenia wytłaczarki. Po-
przez sygnały graniczne można 
wyłączyć – po przekroczeniu 
z  góry zdefiniowanego ciśnie-
nia – układ napędowy wytła-
czarki. Z  tego powodu każda 
linia w przedsiębiorstwie prze-
twarzającym tworzywo, dla 
własnego bezpieczeństwa, po-
winna być wyposażona w mini-
mum jeden czujnik ciśnienia.
W  cylindrze wytłaczarki – dla 
dalszego rozwoju i moderniza-
cji ślimaków nieodzowna jest 
instalacja czujników wzdłuż cy-
lindra. Otrzymane dane mogą 
być wykorzystane dla określe-
nia własności materiału w  po-
szczególnych strefach grzania 
cylindra. Czujnik zainstalowany 
na końcu wytłaczarki wskazuje 
stopień sprężenia tworzywa.
Miejsce instalacji czujnika to 
najczęściej: 
• Zmieniacz sit  – poprzez po-
miar różnicy ciśnień przed i za 
zmieniaczem użytkownik uzy-
skuje pewność, kiedy powinna 
nastąpić zmiana sit filtrują-
cych. Czujnik zainstalowany na 
końcu wytłaczarki pozwala na 
„planowaną” zmianę sit (np. po 

zakończeniu wytłaczania nie-
zbędnej długości profilu).
• Pompa tworzywa  – przy za-
stosowaniu pompy musi być 
zawsze wykonany pomiar róż-
nicy ciśnień przed i  za pompą. 
Prawidłowe wskazanie ciśnie-
nia zabezpiecza pompę przed 
uszkodzeniem oraz pomaga 
podwyższyć wydajność wytła-
czarki.
• Dysza – optymalne miejsce do 
zamontowania czujnika. W dy-
szy czujnik wskazuje ciśnienie 
niezbędne do uzyskania pra-
widłowego profilu. Ciśnienie 
i  temperatura to główne para-
metry wpływające na płynięcie 
i  jakość tworzywa. Obydwoma 
parametrami sterujemy zmia-
ny tworzywa, jakość, zużycie 
ślimaka i cylindra oraz termicz-
ne zmiany technologii. Zmiana 
ciśnienia ma główny wpływ na 
wymiary produktu końcowego.

Czujniki ciśnienia
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