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@ L. Sposéb walcowama tworzyw termo-
plastycznych za pomocy jednej - walcarki
o dwoch obracajacych: si¢ przeciwbieznie
walcach ogrzewanych, majacych osie geo-
metryczne poziome oraz szczeling miedzy-
walcows, zmamienny tym, ze odbywa si¢
ono wdwodch bczpoérednio nastqpumych po
sobie procesach, a mianowicie w: procesie
walcowania pierwotnego i procesie walco-
wania wtémego. _
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Spos6b walcowania tworzyw termoplasthznych

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb walcowania tworzyw termoplastycznych, za pomoca jednej walcarki o dwéch
obracajacych si¢ przeciwbieznie walcach ogrzewanych, majacych osie geometryczne poziome
oraz szczeling miedzywalcowa, znamienny tym, ze odbywa si¢ ono w dwéch bezposrednio
nastqpuj acych po sobie procesach, a mianowicie w procesie walcowania pierwotnego i proce-
ste walcowania wtérnego.

2. Sposéb wed%ug zastrz. 1, znamienny tym ze podczas walcowama plerwotnego
uplastyczmona, réwnomierng warstwe (4) tworzywa zaczynajch sie owija¢ na jednym walcu (2)
..rozcina si¢ w przyblizeniu wzdtuz tworzacej walca i zwija w rulon (6) tworzywa, w miejscu
przed wsadem (3) znajdujacym si¢ pomig¢dzy walcami - nad szczeling migdzywalcowa, na po-
wierzchni tego walca w przekroju poprzecznym w goérnej lewej éwiartce okregu, a podczas
walcowania pierwotnego tworzywo przywiera do powierzchni walca (2) w obszarze co
najmniej polowy walca, to jest w obszarze przekroju poprzecznego okregu, odpowiadajacym
katowi srodkowemu co najmniej n radian6éw.

3. Spos6b wedhug zastrz. 1, znamlenny tym, ze rulon (6) tworzywa przétacza si¢ ruchem
kolowym po powierzchni walca i umiejscawia tam, gdzie podczas walcowania pierwotnego
znajdowat sie wsad (3), to jest pomi¢dzy walcami, a podczas walcowania wtémego tworzywo
przywiera do powierzchm walca (2) w obszarze jednej czwartej walca, to jest obszarze
w przekroju poprzecznym okregu odpowiadajacym katowi Srodkowemu (n/2) radianow.

* * *

Przedmiotem  wynalazku jest sposb walcowania tworzyw termoplastycznych za
pomoca jednej walcarki o dwéch obracajacych si¢ przeciwbieznie walcach ogrzewanych,
majacych osie geometryczne poziome, a pomigdzy nimi znajduje si¢ szczelina migdzywalcowa.

Znany dotychczas na przyklad z ksiazki R. Sikory pt. ,Przetwérstwo tworzyw

- wielkoczasteczkowych”, opublikowanej - przez - Wydawnictwo Edukacyjne w  Warszawie
w 1993 r., strony 281 - 282, oraz z ksigzki B. Jurkowskiego i R. Jurkowskiej pt. ,,Sporzadza-
nie kompozycji polimerowych”, opublikowanej przez' Wydawnictwa Naukowo-Technicziie
w Warszawie w 1995 r., strony 142 - 149, sposéb walcowania tworzyw: tennoplastycznych
polega pa tym, ze pomle;dzy walce ‘walcarki, nad szczeling migdzywalcows, wprowadza si¢
tworzywo termoplastyczne, w stame stalym w postaci rozdrobnionej lub w-stanie plastycz-
nym w postaci wsteg badz platéw, Zwane wsadem tworzywa. Walce majg okreslone tempera-
tury i predkosci ruchu obrotowego uzaleznione przede wszystkim od rodzajutworzywa
walcowanego. W miare walcowania wsad nagrzewa sig, uplastycznia i zaczyna przemieszczaé
w kierunku szczelmy qudzyWalcoweJ oraz lokalnie przywleraé do powierzchni walca szybciej
obracajacego si¢ i majacego wyzsza temperature. Nastepnie owija go, tworzac z uplywem czasu
uplastyczniona, rOwnomierna warstwe, laczacq sie z powrotem i mieszajaca ze wsadem. . .

Pod wplywem tego oraz ruchu obrotowego walcow, wsad zaczyna wykonywaé ruchy - "

obrotowe, co powoduje, Ze teraz nazywa si¢ rolkg tworzywa. Istotne dla walcowania procesy
zachodza w szczelinie migdzywalcowej oraz w obszarze rolki. Po pewnym czasie rolke
rozcina si¢, obraca o kat ( n/2 rad lub n rad w zaleznos$ci od przewidzianej technologii walco-
wania. Gdy stopient uplastycznienia i zmieszania tworzywa jest juz wystarczajacy, tworzywo
owijajace walec rozcina sig, zdejmuje i jako plastyfikat niezwlocznie kieruje do innych proce-
sow technologicznych, na przykiad do kalandrowania, w celu otrzymania wytworéw goto-
wych do uzytkowania. :
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Wada i niedogodnoscig znanego sposobu walcowania tworzyw termoplastycznych jest
to, ze w jego rezultacie otrzymuje si¢ tylko materiat wstepny do innych proceséw prze-
tworstwa, a nie wytwér gotowy do uzytkowania. -

Istota sposobu walcowania tworzyw termoplastycznych za pomocg jednej walcarki
o dwoch obracajacych si¢ przeciwbieznie walcach ogrzewanych, majacych osie geometryczne
poziome oraz szczeling miedzywalcows jest to, ze odbywa sie ono w dwéch bezposrednio na-
stgpujacych po sobie procesach, a miahowicie w procesie walcowania pierwotnego i w pro-
cesie walcowania wtérnego. Podczas walcowania pierwotnego uplastyczmona, réwnomierng
warstwe tworzywa zaczynaja‘cq si¢ owija¢ na Jednym walcu rozcina si¢ w plzybhzemu
wzdhuz tworzgcej walca i zwija w rulon twoerzywa, w miejscu przed wsadem znajdujacym si¢
pomigdzy walcami - nad szczeling migdzywalcowa, na powierzchni tego walca w przekroju
poprzecznym, W gornej lewej éwiartce okregu, a podczas walcowania pierwotnego tworzywo
przywiera do powierzchni walca w obszarze co najmniej polowy walca, to jest w obszarze
przekroju poprzecznego okregu, odpomadajqcym katowi §rodkowemu co naJmmeJ n radia-
néw. Rulon tworzywa przetacza si¢ ruchem kolowym po powierzchni walca i umiejscawia
tam, gdzie podczas walcowania pierwotnego znajdowal si¢ wsad, to jest pomigdzy walcami,
a podczas walcowania wtémego tworzywo przywiera do powierzchni walca w obszarze jed-
nej czwartej walca, to jest obszarze w przekroju poprzecznym okregu odpowiadajacym
katowi srodkowemu (7/2) radianéw.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest mozliwos¢ uzyskania folii gotowej do uzyt-
kowania przy uzyciu jednej walcarki, bez zmiany parametréw jej dzialania.

Przedmiot wynalazku zostat blizej przedstawiony na przykladzie procesu walcowania
pokazanego schematycznie na rysunku, na ktérym fig. 1 obrazuje przekrdj poprzeczny przez
uktad walcéw walcarki w fazie walcowania pierwotnego, natomiast fig. 2 - ten sam uklad
walcow walcarki w fazie walcowania wtérnego.

Walec 1 obraca si¢ przeciwbieznie i wolniej niz walec 2, ma tez nizsza temperatur¢ na
powierzchni od temperatury walca 2. Pomiedzy walcami, nad szczeling mi¢dzywalcowa, znaj-
duje si¢ wsad pierwotny tworzywa 3, ktéry po nagrzaniu i uplastycznieniu przywiera do po-
wierzchni walca 2 tworzac warstwe 4. Po obrocie walca 2 o kat $rodkowy co najmniej o, ==
rad warstwa 4 przywartego tworzywa jest zbierana z powierzchni walca 2 i nanoszona na ru-
lon 6 tworzywa wsparty o o podpicrajaca 5 i pownerzchmg walca 2, ktéry w miarg ubywania
wsadu 3 pown@ksza swojg $rednicg. Po wyczerpatiu sxq wsadu plerwotnego tworzywa 3
i przeniesienia calosci tworzywa do rulonu 6 konczy si¢ walcowanie pierwotne. Walcowa-
nie wtérne rozpoezyna si¢ od przetoczenia rulonu 6 ruchem kotowym po powierzchni wal-
ca 2 i umiejscowienia tam, gdzie przedtem znajdowat si¢ wsad pierwotny 3. Rulon 6 przejmu-
je funkcj¢ wsadu wtérnego 7. W czasie walcowania wtémego tworzywo ponownie przywiera
do powierzchni walca 2 tworzac warstwq 8 i po obrocie tego walca o kat Srodkowy o, = ( 7/2)
rad zostaje zdejmowane, odbierane i odprowadzone w postaci folii 9. Oznaczenia n z odpo-
wiednimi indeksami odnosza si¢ do ruchu obrotowego odpowiednio: p - walca 1, t - walca 2,
o - osi podpierajacej 5, r - rulonu 6, k - przetaczania rulonu 6.
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