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Sposób walcowania tworzyw termoplastycznych 

Zastrzeżenia patentowe 

L SpOSób walcowania tworzyw termoplastycmych!zapomocąjednej walcarki o dwóch 
obracających się przeciwbieżnie walcach ogrzewanych, mających osie geometryczne poziome 
oraz szczelinę międzywalcową, znamienny tym, że odbywa się ono w dwóch bezpośrednio 
następujących po sobie procesach, a mianowicie w procesie walcowania pierwotnego i proce­
sie walcowania wtórnego. 

2. Sposób wedh1g zastrz. 1, znamienny tym, że podczas walcowania pierwotnego 
uplastycznioną, równomierną warstWę (4) tworzywa zaczynającą się owijać na jednym walcu (2) 
,rozcina się w przybliżeniu wzdłuż twoI7Acej walca i zwija w rulon (6)tw()rzywa, w miejscu 
przed wsadem (3) znajdującym się pomiędzy walcami - nad szczeliną międzywalcową, na po­
wierzchni tego walca w przekroju poprzecznym w górnej lewej ćwiartce okręgu, a podczas 
walcowania pierwotnego tworzywo przywiera do powierzchni walca (2) w obszarze co 
najmniej połowy walca, to jest w obszarze· przekroju poprzecznego okręgu, odpowiadającym 
kątowi środkowelllu co najmniej ·nradianów. 

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że rulon (6) tworzywa przetacza się ruchem 
kołowym po powierzchni walca i umiejscawia tam, gdzie podCzas' ~cowBnia . pierwotnego 
znajdował się wsad (3), to jest pomiędzy walcami, a podczas walcowania wtórnego tworzywo 
przywiera do powierzchni' walca (2) w obszarze jednej czwartej walca, to jest obszarze 
w przekroju poprzecznym okręgu odpowiadającym kątowi środkowemu (n/2) radianów. 

* * * 
.llr.z:edmiotem wynal~ jest sposób walcowania tworzyw termoplastycznych za 

pomocą jednej walcarki o dwóch obracających się przeciwbieżnie walcach ogrzewanych, 
mających osie geometrycme poziome, a pomiędzy nimi znajduje się szczelina międzywalcowa. 

Znany dotychczas na przykład z książki R. Sikory pt. ,,.llrzetwórstwo tworzyw 
wielkocząsteczkowych", opublikowanej przez' Wydawnictwo Edukacyjne w Warszawie 
w 1993 r., strony 281 - 282, oraz z książki B. Jurkowskiego i R. Jurkowskiej pt. "SpoI7Adza­
nie kompozycji polimerowych", opublikowanej przez'WydawnictwaNaukow<rTechnicme 
w Warsza\Vie w 1995 r., strony 1~2 - 149, sposób walcoWmliatworzyw terrhopłastyc2l1ych 
polega ,na tym, że pomiędzy walce)valcarki, nad szczeliną prlędzywałcpwą,'wprowadza się 
two~o termoplastyczne,. w stahi&' stałym w postaci . rozdrobnionej lub w;st,;mie' plastycz­
nym w postaci wstęg bądź płatów, Zwane wsadem tworzywa. Walee mają określone tempera­
turyf prędkości ruchu obrotowego, uzależnione przede wszystkim od rodzaju,tworzywa 
walcowanego. W miarę ~alco~;.uiia wsad nagrzewa mę"uplastycznia i zaczyna przemieszczać 
w kierunku szczeliny międzyWa!cowej oraz lokalnie przywierać do powierzchni' walca szybciej 
obracającego się i mającego wyższą temperaturę. Następnie owija go, tworząc z upływem czasu 
uplastycznioną, równomierną warstwę, łączącą się z powrotem i mieszającą B! wsadem. . 

Pod wpływem tego oraz ruchu obrotowego walców, wsad zaczyna wykonywać ruchy 
obrotowe, co powoduje, że teraz nazywa się rolką tworzywa. Istotne dla walcowania procesy 
zachodzą w szczelinie międzywalcowej oraz w obszarze rolki. Po pewnym czasie rolkę 
rozcina się, obraca o kąt ( n/2 rad lub n rad w zależności od przewidzianej technologii walco­
wania. Gdy stopień uplastycznienia i zmieszania tworzywa jest już wystarczający, tworzywo 
owijające walec rozcina się, zdejmuje i jako plastyfikat niezwłocznie kieruje do innych proce­
sów technologicznych, na przykład do kalandrowania, w celu otrzymania wytworów goto­
wych do użytkowania. 
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Wadą i niedogodnością znanego sposobu walcowania tworzyw tennoplastycznych jest 
to, że w jego rezultacie otrzymuje się tylko materiał wstępny do innych procesów prze-
twórstwa, a nie wytwór gotowy do użytkowania. . 

Istotą sposobu walcowania tworzyw tennopłastycznych za pomocą jednej walcarki 
o dwóch obracających się przeciwbieżnie walcach ogrzewanych, mający.cłlosie geometryczne 
poziome oraz szczelinęmiędzywalcowąjest to, że. odbywa. się ono w dWOcbQezpośrednio na­
stępujących po sobie procesach, a miahoWicie, w procesie walcowania piez:wotnego i w pro­
cesie walcowania wtórnego. Podczas walcowania pierwotnego uplastyczniOną,. równomierną 
warstwę two~a zaczynającą się owijaę na jednym walcu rózc~ się w przybliżeniu 
wzdłuż tworzącej walca i zwija w rulon ~órzywa, w miejscu przed wWtem majdującym się 
pomiędzy walcami - nad szczełinąmiędzpralcową, napowierzchni tego walca w przekroju 
poprzecznym, w górnej lewej ćwiartce okręgu, a podczas . walcowania pierwotnego tworzywo 
przywiera do powierzchni walca w obszarze co najmniej połowy wal~a, to jest w obszarze 
przekroju poprzecznego okręgu, odpowiadającym kątowi środkow.u co najmniej n radia­
nów. Rulon tworZywa przetacza się, ruchem koł9~m po powi~hni walca i umiejscawia 
tam, gdzie podczas walcowania pierwotnego zna:ldoWa.ł !dę- ws8d, to jest pcmllędzy walcami, 
a podczas walcowania wtórnego tworzywo przywiera do powierzchni walca w obszarze jed­
nej czwartej walca, to jest obszarze w przekroju poprzecznym okręgu odpowiadającym 
kątowi środkowemu (nl2) radianów. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest mo:tliwość uzyskania folii gotowej do u:tyt­
kowania przy u:tyciu jednej walcarki, bez zmiany parametrów jej działania. 

Przedmiot wynalazku został bliżej przedstawiony na przykładzie procesu walcowania 
pokazanego schematycznie na rysunku, na którym fig. 1 obrazuje przekrój poprzeczny przez 
układ walców walcarki w fazie walcowania pierwotnego, natomiast fig. 2 - ten sam układ 
walców walcarki w fazie walcowania wtórnego. 

Walec 1 obraca się przeciwbieżnie i wolniej nU; walec 2, ma te:t ni:tszą temperaturę na 
powiem:hni od temperatury walca 2. Pomiędzy walcami, nad szczeliną międzywa1cową, maj­
duje się wsad pierwotny tworzywa 3, który po nagrzaniu i uplastycznieniu przywiera do po­
wierzchni walca 2 tworząc warstwę 4. Po obf()Cie walca 2 o kąt środkowy co najmniej ~ = n 
rad warstwa 4 przywartego tworzywa jest2bierarta, z powierzchni walca 2 i nanoszona na ru­
lon 6 tworzywawsp8rtyo oś podpieraj~Sipowi~ęWalca2"który w miarę ubywania 
wsadu 3 powiększa swoją średnicę. Powycze~u się wsadu pitQvotnego tworzywa 3 
i przeniesienia całości tworzywa do rulonu'!). kończy się walcowanie pię:rwotne. Walcowa­
nie wtórne rozpoezyna się od przetoczenia ru19nu 6 ruchem kołowym pó powierzchni wal­
ca 2 i umiejscowlenia tam, gdzie przedtem znijdował się wsad pierwotny 3. ·Rulon 6 przejmu­
je funkcję wsadu wtórnego 7. W czasie wałco\Vania VflÓmegotworzywo poJlownie przywiera 
do powierzchni walca 2 tworząc warstwę 8 i pc$ obrocie tego walca o kąt śrOdkowy ~ = (n/2) 
rad zostaje zdejmowane, odbierane i odpro~adZone w postaci folii 9. Oznaczenia n z odpo­
wiednimi indeksami odnoszą się do ruchu. óbroto~ego odpowiednio: p -walca 1, .t - walca 2, 
o - osi podpierającej 5, r - rulonu 6, k - przetaczania rul.onu 6. 
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Fig. 1 

7 

I 

I 
I 

I 

-------r~.--2.-1 '.---
. ~ . . 

I 

Fig. 2 
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