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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest Slimak wyttaczarki jednoslimakowej lub jeden z zazebiajgcych sie
slimakéw wyttaczarki wieloslimakowej, korzystnie dwuslimakowej do przetworstwa tworzyw polimero-
wych, zwtaszcza do wytwarzania koncentratéw zapachowych.

Znana jest z opisu patentowego PL 196386 B1 wyttaczarka wieloslimakowa wyposazona w uktad
uplastyczniajgcy, sktadajgcy sie z cylindra i umieszczonych w tym cylindrze kilku, a korzystnie dwéch
zazebiajgcych sie slimakdéw o budowie segmentowej. Kazdy ze slimakéw posiada w kierunku przeptywu
tworzywa kolejno strefy: uplastyczniania, odgazowania i dozowania. Strefa uplastyczniania zawiera od-
cinki zasilania, wstepnego sprezania i podgrzewania, wstepnego uplastyczniania oraz intensywnego
uplastyczniania. Slimaki na dtugo$ci odcinkéw wstepnego sprezania i podgrzewania posiadajg kanaty
o redukcji objetosci korzystnie wynoszacej od 1,2 do 1,4 oraz na dlugosci odcinkéw wstepnego upla-
styczniania posiadajg kanaty o redukcji objetosci korzystnie wynoszacej od 1,1 do 1,45 wzgledem ka-
natéw odcinkéw zasilania. Na poczatku kazdego z odcinkéw wstepnego sprezania i podgrzewania usy-
tuowany jest co najmniej jeden segment mieszajacy. Odcinki wstepnego uplastyczniania w swojej kon-
cowej czesci zaopatrzone sg w przynajmniej jeden segment transportujgcy. Kazdy z odcinkéw: wstep-
nego uplastyczniania i intensywnego uplastyczniania wyposazony jest w co najmniej jeden segment
ugniatajgcy. Na koncu odcinkow intensywnego uplastyczniania znajduje sie przynajmniej jeden seg-
ment transportujgcy o przeciwnym kierunku pochylenia linii wzniosu.

Slimak wyttaczarki wedtug wynalazku wyposazony w kierunku osiowego przeptywu tworzywa po-
limerowego w strefe zasilania, strefe sprezania, strefe uplastyczniania, strefe odgazowania, strefe ujed-
norodniania i strefe dozowania, charakteryzuje sie tym, ze jest zaopatrzony w strefe zasilania o dlugosci
przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, strefe sprezania o dtugosci przy-
najmniej 8-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, strefe intensywnego uplastyczniania
o diugosci przynajmniej 2-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, strefe pierwszego inten-
sywnego mieszania o dtugosci przynajmniej 4-krotnej $rednicy nominalnej czesci roboczej slimaka,
strefe odgazowania swobodnego o diugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej
slimaka, strefe drugiego intensywnego mieszania o dlugosci przynajmniej 6-krotnej srednicy nominalne;j
czesci roboczej slimaka, strefe odgazowania prézniowego o dlugosci przynajmniej 4-krotnej srednicy
nominalnej czesci roboczej Slimaka i strefe dozowania o dtugosci przynajmniej 4-krotnej Srednicy nomi-
nalnej czesci roboczej Slimaka, przy czym w strefie intensywnego uplastyczniania znajdujg sie co naj-
mniej dwa segmenty ugniatajgce, z ktdérych pierwszy segment sktada sie z nie mniej niz trzech tarcz
krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspétpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° i o prawym kie-
runku pochylenia pozornej linii sSrubowej kolejnych grzbietéw tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy
skfada sie z minimum trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspoétpracujgcych tarcz
wynoszacym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz,
natomiast w strefie pierwszego intensywnego mieszania sg usytuowane co najmniej dwa segmenty
ugniatajgce, z ktoérych pierwszy segment skfada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kgcie
wzajemnego potozenia wspétpracujgcych tarcz wynoszacym 45° o prawym kierunku pochylenia pozor-
nej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy sktada sie z minimum trzech
tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutral-
nym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, z kolei strefa drugiego inten-
sywnego mieszania zawiera co najmniej trzy segmenty ugniatajgce, z ktérych kazdy skfada sie z mini-
mum pieciu tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspétpracujgcych tarcz wynoszgcym
45° i o prawym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarczy.

Okazato sie, ze takie funkcjonalne skojarzenie przedstawionych w opisie istoty wynalazku srod-
kéw technicznych kazdego ze $limakéw wyttaczarki dato nowy i nieoczywisty efekt techniczny przeja-
wiajgcy sie w uzyskaniu korzystnego przebiegu procesu uplastyczniania, majgc na uwadze zapewnienie
zaréwno odpowiedniego stopnia wymieszania polimeru z dodatkami oraz wymaganego czasu przeby-
wania tworzywa w uktadzie uplastyczniajgcym w trakcie przetwérstwa koncentratow zapachowych
z tworzywa biodegradowalnego, jak i nie biodegradowalnego. Na przebieg procesu uplastyczniania
kompozycji polimeru z dodatkami istotny wptyw majg scisle ze sobg wspétzalezne wielkosci charakte-
ryzujgce stan jakim poddawane jest tworzywo, takie jak: naprezenie $cinajgce, predkosci $cinania, tem-
peratura i rozktad czasu przebywania tworzywa podczas jego przeptywu w uktadzie uplastyczniajgcym.
Na wartos¢ naprezenia $cinajgcego w tworzywie, a w efekcie na jego temperature istotny wptyw ma
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zwlaszcza profil geometryczny slimakoéw, w tym stopien wypetnienia kanatow segmentéw slimakow,
zwtaszcza segmentdw ugniatajagcych, jak réwniez predkosc¢ obrotowa Slimakow.

Przedmiot wynalazku nie ograniczajac jego zakresu jest uwidoczniony na przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia schematyczng konfiguracje jednego ze slimakéw uktadu upla-
styczniajgcego wyttaczarki dwuslimakowej, gdzie zakreskowane elementy stuzg do oznaczenia seg-
mentow transportujgcych, a segmenty zawierajgce elementy prostokagtne to segmenty ugniatajgce po-
przeczne do czofa segmentu, zas brzegi prostokatow wskazujg grzbiety krzywek, natomiast powyzej
slimaka jest uwidoczniona schematycznie gérna powierzchnia cylindra wyttaczarki, a Fig. 2 przedstawia
uktad dwdch zazebiajgcych sie slimakdéw wyttaczarki wspoétbieznej w widoku z goéry.

Kazdy z zazebiajgcych sie slimakdéw 2 obrotowo umieszczonych w cylindrze 1 nieuwidocznionego
na rysunku uktadu uplastyczniajgcego wyttaczarki dwuslimakowej wspoétbieznej jest o srednicy D =
20 mm i dlugosci roboczej = 39,5 srednic D = 790 mm. Kazdy $limak 2 wyttaczarki w kierunku osiowego
przeptywu tworzywa polimerowego jest zaopatrzony w strefe zasilania 3 o dlugosci 3-krotnej $rednicy
nominalnej D czesci roboczej slimaka 2, strefe sprezania 4 o dlugosci 10D, strefe intensywnego upla-
styczniania 5 o dlugosci 2,75D, strefe pierwszego intensywnego mieszania 6 o dtugosci 4,25D, strefe
odgazowania swobodnego 7 o dtugosci 3D, strefe drugiego intensywnego mieszania 8 o dtugosci 7,5D,
strefe odgazowania prézniowego 9 o dtugosci 4D i strefe dozowania 10 o dtugosci 5D. Strefa intensyw-
nego uplastyczniania 5 znajduje sie w odlegtosci 13D od poczatku $limaka 2 to jest od poczatku strefy
zasilania 3. W strefie tej znajdujg sie dwa segmenty ugniatajgce. Pierwszy segment to segment ugnia-
tajacy o pieciu tarczach krzywkowych oraz o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz
krzywkowych wynoszgcym 45°, o prawym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbie-
téw tarcz. Drugi segment znajdujacy sie w tej strefie to segment o trzech tarczach krzywkowych i o kacie
wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku
pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Strefa pierwszego intensywnego miesza-
nia 6 jest usytuowana w odlegtosci 15,75D od poczatku slimaka. W strefie tej sg usytuowane dwa seg-
menty ugniatajgce. Pierwszy segment ugniatajgcy to segment o pieciu tarczach krzywkowych oraz o kg-
cie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wynoszacym 45° i o prawym kierunku
pochylenia pozornej linii sSrubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Drugi segment ugniatajgcy to segment
o trzech tarczach krzywkowych o kgcie wzajemnego potozenia wspodtpracujgcych tarcz krzywkowych
wynoszacym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz.
Strefa drugiego intensywnego mieszania 8 jest w odlegtosci 23D od poczatku Slimaka 2. Strefa ta za-
wiera trzy segmenty ugniatajgce, kazdy o pieciu tarczach krzywkowych oraz o kgcie wzajemnego poto-
zenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wynoszgcym 45° oraz o prawym kierunku pochylenia po-
zornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz.

Proces wyttaczania prowadzi sie w przy predkosci obrotowej Slimakéw 150 lub 200 obr./min.
w temperaturze 70-100°C lub 110-120°C, w ktérej nastepuje ujednorodnienie i uplastycznienie pod
wptywem dziatania sit Scinajgcych i temperatury przemieszczanego osiowo wzdtuz stref od 3 do 9 $li-
makow 2 tworzywa polimerowego, zwtaszcza kopolimeru etylenu — octanu winylu (EVA) lub poli(bursz-
tynianu butylenu) (PBS), kazdego z dodatkami. Tak zhomogenizowane i uplastycznione tworzywo poli-
merowe zostaje przettoczone przez strefe dozowania 10 do nieuwidocznionej na rysunku, zespolonej
ze strefg dozowania 10 gtowicy wyttaczarskiej otworowej, formujgcej wyréb w postaci zytek (precikdw),
po czym po ich schiodzeniu wytwarza sie granulat zapachowy, bedacy nosnikiem zapachéw, ktory
mozna uzywacé zaréwno jako granulat odswiezajgcy do zamknietych pomieszczen, jak i tatwo wykorzy-
sta¢ w dowolnym sposobie przetwérczym tworzyw polimerowych np. przez wyttaczanie, wtryskiwanie,
itp. prowadzgcym do wytworzenia detali uzytkowych wszelkiego rodzaju.

Przy uzyciu ukfadu uplastyczniajgcego z tak wykonanymi slimakami 2 wedtug przedmiotowego
wynalazku wytworzony wysokonapetniony zapachowy kompozyt polimerowy charakteryzuje sie wyma-
ganym stopniem dyspersiji i dystrybucji fazy rozproszonej dodatkowych komponentéw jak: krzemionka
i drobnoziarnisty talk w osnowie polimerowej EVA lub PBS.

Otwory odgazowania 11, 12, 13 i 14 schematycznie uwidocznionego na Fig. 1 cylindra wyttaczarki 1
przynalezne odpowiednio do stref 3, 4, 7 i 9 slimakow 2 sg zaslepione w trakcie procesu wyttaczania
koncentratu zapachowego.

Jezeli w trakcie procesu wyttaczania w cylindrze wyttaczarki 1 nastepuje wzrost cisnienia i tem-
peratury powodujgcy uwalnianie sie zwigzkdéw lotnych z tworzywa polimerowego, oczywistym jest, ze
otwory — odgazowania 11, 12, 13 i 14 cylindra 1 przynalezne odpowiednio do stref 3, 4, 7 i 9 Slimakéw 2 nie
sg zaslepiane.
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Zastrzezenie patentowe

1. Slimak wyttaczarki wyposazony w kierunku osiowego przeptywu tworzywa polimerowego
w strefe zasilania, strefe sprezania, strefe uplastyczniania, strefe odgazowania, strefe ujedno-
rodniania i strefe dozowania znamienny tym, ze jest zaopatrzony w strefe zasilania (3) o dtu-
gosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe spre-
zania (4) o dtugosci przynajmniej 8-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2),
strefe intensywnego uplastyczniania (5) o dlugosci przynajmniej 2-krotnej srednicy nominalnej
D czesci roboczej slimaka, strefe pierwszego intensywnego mieszania (6) o dtugosci przy-
najmniej 4-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe odgazowania
swobodnego (7) o dlugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej $li-
maka (2), strefe drugiego intensywnego mieszania (8) o dtugosci przynajmniej 6-krotnej $red-
nicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe odgazowania prézniowego (9) o dtugosci
przynajmniej 4-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2) i strefe dozowania
(10) o dtugosci przynajmniej 4-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), przy
czym w strefie intensywnego uplastyczniania (5) znajdujg sie co najmniej dwa segmenty
ugniatajgce, z ktorych pierwszy segment skfada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych
o kgcie wzajemnego potozenia wspétpracujgcych tarcz wynoszgacym 45° i o prawym kierunku
pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy
sktada sie z minimum trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracu-
jacych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej ko-
lejnych grzbietow tarcz, natomiast w strefie pierwszego intensywnego mieszania (6) sg usytu-
owane co najmniej dwa segmenty ugniatajgce, z ktérych pierwszy segment sktada sie z nie
mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kgcie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz
wynoszacym 45° o prawym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw
tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy sktada sie z minimum trzech tarcz krzywkowych o kacie
wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku po-
chylenia pozornej linii sSrubowej kolejnych grzbietéw tarcz, z, kolei strefa drugiego intensyw-
nego mieszania (8) zawiera co najmniej trzy segmenty ugniatajgce, z ktérych kazdy skifada sie
Zz minimum pieciu tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz
wynoszgcym 45° i o prawym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw
tarczy.
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