REEC S ™ 1p OPIS PATENTOWY  w9PL 11,221688
a3 Bl

_ (51) Int.Cl.
(21) Numer Zg*oszenla: 397423 B29C 47/38 (200601)

B29C 47/66 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 15.12.2011
Rzeczypospolitej Polskiej

(54) Tuleja obrotowa cylindra aktywnego wyttaczarki slimakowej

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin, PL
(43) Zgtoszenie ogtoszono:

24.06.2013 BUP 13/13
(72) Twérca(y) wynalazku:

ROBERT SIKORA, Lublin, PL
JANUSZ W. SIKORA, Dys, PL
(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
31.05.2016 WUP 05/16
(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Tomasz Milczek

PL 221688 Bl



2 PL 221688 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest tuleja obrotowa, bedaca istotng konstrukcyjng czescig sktadowg
cylindra aktywnego walcowego wyttaczarki slimakowej, stosowanej do wyttaczania tworzyw polimero-
wych, zwlaszcza do tworzyw termoplastycznych. Wyttaczarka sktada sie z kilku zespotéw konstrukcyj-
nych. Jednym z gtéwnych zespotdéw jest ukfad uplastyczniajgcy z cylindrem wzdtuznym, wewnatrz
ktérego znajduje sie slimak przetwoérczy, wykonujgcy ruch obrotowy. Predkos¢ tego ruchu jest uzalez-
niona gtéwnie od rodzaju tworzywa wyttaczanego oraz potrzeb i mozliwosci przetworczych. Ona to
determinuje podstawowy parametr procesu wyttaczania, a mianowicie jego wydajnos¢ przy okreslonegj
jakosci wyttoczyny. Znaczenie gtéwne ma tu rozwigzanie konstrukcyjne uktadu uplastyczniajgcego
wyttaczarki, a w niniejszym stopniu rozwigzanie konstrukcyjne uktadu napedowego slimaka. Znanych
jest bardzo duzo tych rozwigzan, ale stosuje sie tylko nieliczne.

Wymagania konstrukcyjne i wytaczarskie jakie powinien spetnia¢ cylinder wyttaczarki slimako-
wej, sg dokfadnie znane. Stosuje sie wiec rozne rozwigzania cylindra. Standardem jest to, ze cylinder
stanowi stalowy element konstrukcyjny wiasciwie uksztattowany i wykonany z uwzglednieniem jakosci,
w tym tolerancji wymiaru, ksztaltu i potozenia. Niektore cylindry nie sg monolityczne, ale sktadane
z elementéw majgcych wspdlng o$ wzdluzng. Cechg charakterystyczng cylindra jest stosunek jego
dtugosci do srednicy kotowego walcowego otworu wewnetrznego w cylindrze, gdzie jest umieszczony
slimak. Aktualnie wynosi on od kilkunastu do niekiedy nawet 35. Powierzchnia wewnetrzna cylindra
jest na ogot walcowa na catej swej dtugosci, ale coraz czesciej cylinder w obszarze bezposrednio pod
zasobnikiem wyttaczarki, gdzie znajduje sie tworzywo przeznaczone do wyttaczania i na stosunkowo
krotkim odcinku za nim ma rowki przetworcze na ogét wzdtuzne, rzadko srubowe, przewaznie stozko-
we, zanikajgce na swej dtugosci. Pomiedzy tymi rowkami znajdujg sie wycinki powierzchni walcowych.
Liczba rowkoéw wynosi na ogot od 4 do 6, ale nawet do 32. Powierzchnia zewnetrzna cylindra jest
walcowa niejednolicie, to znaczy na okreslonych odcinkach dtugosci cylindra posiada wybrania mate-
rialowe w ksztatcie pierscieni o odpowiednich wymiarach, oddzielone od siebie na ustalong odlegtos¢.
S3 znane liczne rozwigzania tej problematyki. Jest to wynikiem zlozonych potrzeb przetwérczych
i réznych mozliwoéci i stopnia ich spetniania. Wynikajg one gtéwnie z rodzaju i wiasciwosci tworzywa
poddawanego procesowi wyttaczania, rozwigzania konstrukcyjnego wyttaczarki i glowicy wytaczarskiej
oraz budowy i mozliwosci linii technologicznej wyttaczania. Istotne jest przy tym spetnianie wymagan
jakosciowych stawianych wyttoczynie, ktére wynikajg z warunkow jej pézniejszego uzytkowania i sta-
wianych oczekiwanh.

W zasadzie na cylinder wyttaczarki slimakowej w czasie jej pracy mozna oddziatywa¢ przetwor-
czo tylko temperaturg, pochodzgcg od grzejnikdw elektrycznych pierscieniowych umieszczonych na
cylindrze lub od ptynu grzewczego przeptywajgcego w kanatach wykonanych w $ciance cylindra i re-
gulowang automatycznie z udziatem uktadu chtodzenia powietrznego lub wodnego.

W polskim opisie patentowym nr 185 728 zostato przedstawione rozwigzanie umozliwiajgce od-
dziatywanie kinematyczne na cylinder wyttaczarki, ktére uaktywnia go przetwérczo. Istotg tego rozwia-
zania jest cylinder uktadu uplastyczniajgcego wyttaczarki zbudowany z co najmniej dwdch elementéw
konstrukcyjnych statych i tulei obrotowej usytuowanej pomiedzy nimi o osiach wzdtuznych tworzgcych
jedng prostg Scisle przylegajacych czotowo do siebie. Tuleja obrotowa jest oddalona od poczatku cy-
lindra o co najmniej dwie jego $rednice wewnetrzne i oddalona od konca cylindra réwniez o co naj-
mniej dwie srednice wewnetrzne cylindra. Powierzchnia wewnetrzna tulei obrotowej moze by¢ walco-
wa jednolita geometrycznie bgdz walcowa niejednolita geometrycznie. Tuleja obrotowa wykonuje ruch
obrotowy wokot wspélnej osi z oboma elementami nieruchomymi cylindra. Cylinder wyttaczarki posia-
da odpowiednio rozmieszczone i uksztattowane bruzdy przetwércze liniowe lub Srubowe, ktére sg
stosownie usytuowane wewnatrz tulei obrotowej cylindra.

Z kolei w polskim zgtoszeniu patentowym nr P-392696 przedstawiono rozwigzanie aktywnego
cylindra wyttaczarki slimakowej, poprzez umieszczenie we wnetrzu tulei obrotowej specjalnych bruzd
przetworczych, ktére mogg by¢ symetryczne lub asymetryczne w swym przekroju poprzecznym.
Czes¢ wlotowa bruzd przetworczych w widoku prostopadtym do powierzchni wewnetrznej tulei obro-
towej i jednoczesnie do bruzd przetwdérczych ma ksztatt dwdch wlotowych stozkéw niekotowych, pota-
czonych wspdlng podstawg. Pierwszy stozek wlotowy rozwarty jest krotki i niekotowy, a nastepujgcy
bezposrednio po nim drugi stozek wlotowy zbiezny jest dtuzszy, réwniez niekotowy. Oba stozki wloto-
we majg wspolng podstawe i Sciete wierzchotki oraz tgczng dtugosé do 30% dtugosci tulei obrotowe;.
Sciety wierzchotek pierwszego stozka krétkiego stanowi poczatek strefy stozkéw tulei obrotowej cylin-
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dra, natomiast Sciety koniec drugiego stozka dtuzszego jest zakonczeniem strefy stozkéw i poczat-
kiem strefy liniowych bruzd przetwdrczych zasadniczych, umieszczonych na walcowej powierzchni
wewnetrznej tulei obrotowej. Bruzdy przetwdrcze liniowe sg jednakowe geometrycznie na catej swej
dtugosci. Stozek wlotowy i wylotowy majg u wspdlnej podstawy rozmiar boku diuzszego wynoszacy
korzystnie co najmniej 1,3 odpowiadajgcego najwiekszego rozmiaru poprzecznego bruzdy przetwor-
czej, natomiast u swych wierzchotkow odpowiednio korzystnie 1,1 w przypadku stozka wlotowego
krotszego oraz 1,0 w przypadku stozka wlotowego dtuzszego. Bruzdy przetwodrcze, o Sciankach row-
nolegtych na catej swej dtugosci w przekroju poprzecznym, majg ksztatt trojkgta rownobocznego lub
nierownobocznego. W ostatnim przypadku bok dtuzszy bruzd przetworczych jest pochylony w kierun-
ku przeciwnym w stosunku do kierunku ruchu obrotowego $limaka, natomiast bok krétszy jest pochy-
lony w kierunku odwrotnym.

Istotg tulei obrotowej cylindra aktywnego walcowego wyttaczarki slimakowej, przeznaczonej do
wyttaczania tworzyw polimerowych, zwtaszcza do tworzyw termoplastycznych jest to, ze jej wewnetrz-
ne bruzdy przetwoércze wzdluzne majg sScisle okreslong charakterystyke ksztattowg i wymiarowg inng
w swym przekroju wzdtuznym oraz inng w przekroju poprzecznym, zalezng od kilku czynnikéw, przede
wszystkim materiatowych, zwigzanych z wyttoczyng oraz czynnikéw technologicznych i eksploatacyj-
nych, zwigzanych z linig technologiczng wyttaczania, gtéwnie z gtowicg wyttaczarskg i kalibratorem.
W strefie tulei obrotowej bezposrednio wlotowej jej wewnetrzne bruzdy przetwdrcze wzdtuzne majg
posta¢ szczelin semiprostokatnych lub semitrojkatnych, otwartych z jednego szerszego boku i za-
mknietych ptytkimi bokami pochylonymi w kierunku $rodka bruzd lub bokami tukowymi. Gtebokos$¢
bokéw pochylonych lub tukowych wewnetrznych bruzd przetwdérczych wzdtuznych wynosi korzystnie
od 0,05 do 0,3 grubosci scianki tulei obrotowej i szerokos¢ bokéw korzystnie od 0,1 do 0,6 grubosci
Scianki tulei obrotowej. W miejscu, gdzie kohczy sie strefa bezposrednio wlotowa tulei obrotowej
i rozpoczyna strefa posrednio wlotowa, wewnetrzne bruzdy przetwoércze wzdtuzne mogag pozostawaé
semiprostokatne badz moga by¢ przeksztatcone geometrycznie w bruzdy semitréjkgtne rownoboczne
badz réznoboczne, zawsze jednak otwarte. W strefie tulei obrotowe] strefy posrednio wlotowej wraz
z oddalaniem sie od poczatku wewnetrznych bruzd przetwérczych wzdtuznych semitrojkatnych, réw-
nobocznych lub ré6znobocznych, zmniejsza sie ich szeroko$¢, natomiast konczy sie to zmniejszanie
przy szerokosci najmniejszej, gdzie rozpoczyna sie strefa centralna tulei obrotowej, ktéra ma postaé
réwnolegtoboku otwartego. Strefa centralna jest najdiuzsza ze wszystkich stref tulei obrotowej i ma
posta¢ réwnolegtoboku otwartego, a ksztatt przekroju poprzecznego jej wewnetrznych bruzd prze-
tworczych wzdtuznych jest identyczny, jak w przekroju poprzecznym bruzd przetwérczych wzdtuznych
w poprzedzajgcej strefie posrednio wlotowej tulei obrotowej. Strefa bezposrednio wylotowa tulei obro-
towej jest uksztattowana odwrotnie ale stanowi istotne podobienstwo geometryczne do strefy bezpo-
Srednio wlotowej, z tym, Ze jest znacznie krétsza.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunkach istotnych ob-
szaréw i fragmentow tulei obrotowej cylindra aktywnego wyttaczarki $limakowej, przeznaczonej do wy-
ttaczania tworzyw polimerowych, zwtaszcza do tworzyw termoplastycznych, gdzie fig. 1 przedstawia
wyglad, w rozwinieciu na ptaszczyzne rysunku, jednej z kilku geometrycznie identycznych wewnetrznych
bruzd przetwdrczych, od wnetrza tulei obrotowej cylindra aktywnego wyttaczarki, fig. 2 — wycinek prze-
kroju poprzecznego, oznaczonego na fig. 1 literami A-A, tej bruzdy przetworczej, fig. 3 — wycinek
przekroju poprzecznego B-B, fig. 4 — wycinek przekroju poprzecznego C-C, fig. 5 — wycinek przekroju
poprzecznego D-D oraz wreszcie fig. 6 — wycinek przekroju poprzecznego E-E. Pozostate bruzdy
wewnetrzne przetwércze tulei obrotowej sg identyczne.

Ruch obrotowy wykonuje wytgcznie tuleja 1 obrotowa cylindra aktywnego wyttaczarki slimako-
wej, natomiast cze$¢ 2 wlotowa cylindra aktywnego oraz czes¢ 3 wylotowa cylindra aktywnego, poto-
zone z obu stron tulei 1 obrotowej cylindra aktywnego i przylegajace czotowo do niej oraz tworzgce
wspolng 0§ geometryczng i funkcjonalng, sg nieruchome. Sktadowa cze$¢ 2 wlotowa cylindra aktyw-
nego jest zakonczona scieciem ukosnym materiatu, w miejscu kontaktu z tulejg 1 obrotowg, do gtebo-
kosci g o wartosci do kilku milimetréow i dlugosci L,, korzystnie wiekszej od gtebokosci g. Z czesci 2
wlotowej cylindra aktywnego tworzywo uplastyczniane wptywa, scieciem ukosnym materiatu tej czesci
na dtugosci L; od gtebokosci zero do wartoéci g. Nastepnie tworzywo wptywa do tulei 1 obrotowej
cylindra aktywnego bruzdg przetwdrczg o wymiarach charakterystycznych: dtugosé L,, wieksza od
dtugosci L, szeroko$¢ H; mniejsza od dtugosci L, oraz gtebokos¢ g, do stozka wlotowego rozwartego
w stosunku do wptywu tworzywa do tulei 1 obrotowej cylindra aktywnego. Scianki boczne tej bruzdy
przetworczej sg pochylone wzgledem osi pionowej o kat (n/4) rad z tolerancjg +25%. Nastepnie two-
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rzywo wptywa do stozka wlotowego zbieznego o wymiarach charakterystycznych: dtugos¢ L3, wieksza
od dlugosci L,, szerokosci H,, przy czym H,>H; i gtebokos¢ g. Bruzda przetwdrcza moze mieé ksztatt
prostokatny badz trojkatny réznoboczny o bokach znacznie rozwartych, bgdz réwnoboczny o bokach
tak samo znacznie rozwartych. Literg k oznaczono linie wspdlng powierzchni bokéw b, oraz b, przyta-
czanej bruzdy przetworczej. Z kolei tworzywo wptywa do strefy zasadniczej tulei 1 obrotowej cylindra
aktywnego réwnolegtobocznej. Charakteryzuje sie ona diugoscig L, znacznie wiekszg niz dlugosci L,
L, oraz L; razem wziete i szerokoscig Hiz<H,, jak rowniez Hz<H;. Nastepnie tworzywo wptywa do stoz-
ka wylotowego o dlugosci Ls, mniejszej od kazdej z poprzednich diugosci L, poszerzajgcego sie
z wartosci H; az do warto$ci H,. Scianki boczne bruzdy przetwoérczej majg ksztatt geometryczny taki,
jak poprzednie scianki. Wyptyw tworzywa z tulei 1 obrotowej cylindra aktywnego do czesci 3 wylotowej
cylindra aktywnego jest geometrycznie identyczny do wptywu tworzywa. Zachodzi on mianowicie po-
przez katowe $ciecie materiatu czesci 3 wylotowej cylindra aktywnego na dtugosci Lg od wartosci gte-
bokosci g do zera.

Zastrzezenia patentowe

1. Tuleja obrotowa cylindra aktywnego walcowego wyttaczarki slimakowej stosowanej do wytta-
czania tworzyw polimerowych, zwtaszcza do tworzyw termoplastycznych, znamienna tym, ze jej we-
wnetrzne bruzdy przetwércze wzdtuzne majg sScisle okreslong charakterystyke ksztattowg i wymiaro-
wa, inng w swym przekroju wzdluznym oraz inng w przekroju poprzecznym, zalezng od kilku czynni-
kéw, przede wszystkim materiatowych, zwigzanych z wyttoczyng oraz czynnikow technologicznych
i eksploatacyjnych, zwigzanych z linig technologiczng wyttaczania, gtdéwnie z glowicg wyttaczarskg
i kalibratorem.

2. Tuleja wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze w strefie tulei obrotowej bezposrednio wlotowej
jej wewnetrzne bruzdy przetwércze wzdiuzne majg postaé szczelin semiprostokatnych lub semitréj-
katnych, otwartych z jednego szerszego boku i zamknietych ptytkimi bokami pochylonymi w kierunku
Srodka bruzd lub bokami fukowymi.

3. Tuleja wediug zastrz. 2, znamienna tym, ze gtebokosé bokéw pochylonych lub tukowych
wewnetrznych bruzd przetwérczych wzdiuznych wynosi korzystnie od 0,05 do 0,3 grubosci Scianki
tulei obrotowej i szerokos¢ bokéw korzystnie od 0,1 do 0,6 grubo$ci $cianki tulei obrotowe;j.

4. Tuleja wediug zastrz. 1 i 2, znamienna tym, ze w miejscu, gdzie kohczy sie strefa bezpo-
Srednio wlotowa tulei obrotowej i rozpoczyna strefa posrednio wlotowa, wewnetrzne bruzdy przetwor-
cze wzdluzne mogg pozostawaé semiprostokgtne badZz mogg byé przeksztatcone geometrycznie
w bruzdy semitrojkatne rownoboczne bgdz r6znoboczne, zawsze jednak otwarte.

5. Tuleja wedtug zastrz. 1, 2 i 4, znamienna tym, ze w strefie tulei obrotowej strefy posrednio
wlotowej wraz z oddalaniem sie od poczatku wewnetrznych bruzd przetwérczych wzdtuznych semi-
trojkatnych, réwnobocznych lub réznobocznych, zmniejsza sie ich szerokosé, natomiast konczy sie to
zmniejszanie przy szeroko$ci najmniejszej, gdzie rozpoczyna sie strefa centralna tulei obrotowej, ktéra
ma postaé réwnolegtoboku otwartego.

6. Tuleja wedtug zastrz. 1, 2i 5, znamienna tym, Ze strefa centralna jest najdiuzsza ze wszyst-
kich stref tulei obrotowej i ma posta¢ réwnolegtoboku otwartego, a ksztatt przekroju poprzecznego jej
wewnetrznych bruzd przetwérczych wzdtuznych jest identyczny, jak w przekroju poprzecznym bruzd
przetworczych wzdtuznych w poprzedzajgcej strefie posrednio wlotowej tulei obrotowe;.

7. Tuleja wedtug zastrz. 1, 2 i 5, znamienna tym, ze strefa bezposrednio wylotowa tulei obro-
towej jest uksztattowana odwrotnie ale stanowi istotne podobieristwo geometryczne do strefy bezpo-
Srednio wlotowej, z tym, Ze jest znacznie krétsza.
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Fig, 2
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