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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest konfiguracja slimaka wyttaczarki jednoslimakowej lub kazdego z za-
zebiajgcych sie $limakow wyttaczarki wieloslimakowej, korzystnie dwuslimakowej do przetworstwa wie-
losktadnikowych kompozycji skrobiowych, zwlaszcza do wytwarzania nosnikow liofilizatéw bakteryj-
nych.

Znany jest z polskiego opisu zgtoszeniowego P.439509 slimak wyttaczarki wyposazony w kie-
runku osiowego przeptywu tworzywa polimerowego w strefy: zasilania, sprezania i uplastyczniania, od-
gazowania oraz ujednorodniania i dozowania ktéry, charakteryzuje sie tym, ze jest zaopatrzony w strefy:
zasilania o dtugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej $limaka, sprezania
o dtugosci przynajmniej 8-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, intensywnego uplastycz-
niania o dtugosci przynajmniej 2-krotnej Srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, pierwszej inten-
sywnego mieszania o dtugosci przynajmniej 4-krotnej Srednicy nominalnej czesci roboczej $limaka, od-
gazowania swobodnego o dlugosci przynajmniej 3-krotnej sSrednicy nominalnej czesci roboczej slimaka,
drugiej intensywnego mieszania o dtugosci przynajmniej 6-krotnej sSrednicy nominalnej czesci roboczej
slimaka, odgazowania prézniowego o dtugosci przynajmniej 4-krotnej srednicy nominalnej czesci robo-
czej slimaka i dozowania o dtugosci przynajmniej 4-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka,
przy czym w strefie intensywnego uplastycznia znajdujg sie co najmniej dwa segmenty ugniatajgce,
z ktérych pierwszy segment skifada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego
potozenia wspoétpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° i o prawym kierunku pochylenia pozorne;j linii $ru-
bowej kolejnych grzbietéw tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy sktada sie z minimum trzech tarcz
krzywkowych o kgcie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym
kierunku pochylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, natomiast w pierwszej strefie in-
tensywnego mieszania sg usytuowane najmniej dwa segmenty ugniatajace, z ktérych pierwszy segment
skfada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspétpracujgcych
tarcz wynoszgcym 45° o prawym kierunku pochylenia pozornej linii sSrubowej 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 pochylenia pozornej linii
Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, z kolei druga strefa intensywnego mieszania zawiera co najmniej
trzy segmenty ugniatajgce, z ktérych kazdy sktada sie z minimum pieciu tarcz krzywkowych o kacie
wzajemnego pofozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° i o prawym kierunku pochylenia po-
zornej linii srubowej kolejnych grzbietéw tarczy.

Slimak wyttaczarki wedtug wynalazku wyposazony w kierunku osiowego przeptywu tworzywa po-
limerowego w strefy: zasilania o diugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej
slimaka, sprezania, uplastyczniania, rozprezania, mieszania, odgazowania oraz ujednorodniania i do-
zowania charakteryzuje sie tym, ze jest zaopatrzony w: strefe zasilania o dlugosci przynajmniej 3-krotnej
srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe pierwszego sprezania o dtugosci 7-krotnej sred-
nicy nominalnej D czesci roboczej $limaka, strefe intensywnego uplastyczniania o dtugosci 1,5-krotnej
Srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe pierwszego rozprezania o dtugosci przynajmniej
2-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe drugiego sprezania o dtugosci przynajm-
niej 2-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe mieszania o dtugosci przynajmniej
2-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe drugiego rozprezania o dtugosci przy-
najmniej 1-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe odgazowania swobodnego
o dtugosci przynajmniej 1-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe trzeciego spre-
zania o dtugosci przynajmniej 1-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka, strefe intensyw-
nego mieszania o dtugosci przynajmniej potowy srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka i strefe
dozowania o diugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka. W strefie
intensywnego uplastycznia znajdujg sie trzy segmenty ugniatajgce, z ktérych pierwszy segment sktada
sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz
wynoszgcym 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 poto-
zenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii sSrubo-
wej kolejnych grzbietow tarcz, a trzeci segment sktada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych
0 kacie wzajemnego potozenia wspodtpracujgcych tarcz wynoszacym 45° i o lewym kierunku pochylenia
pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, natomiast w pierwszej strefie mieszania usytuowane
sg najmniej trzy segmenty ugniatajgce, z ktorych pierwszy segment sktada sie z nie mniej niz czterech
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tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° o prawym
kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietow tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy
sktada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspétpracujgcych
tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietow
tarcz, a trzeci segment skfada sie z nie mnigj niz pieciu tarcz krzywkowych o kgcie wzajemnego poto-
zenia wspotpracujacych tarcz wynoszgcym 45° i o lewym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej
kolejnych grzbietéw. Strefa intensywnego mieszania posiada co najmniej jeden segment, zawierajgcy
co najmniej dwa elementy tarczowe, nacinane o odlegtosci przesuniecia wzajemnego potozenia wspdt-
pracujgcych tarcz wynoszacej co najmniej 1/40 srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka.

Takie funkcjonalne skojarzenie przedstawionych w opisie istoty wynalazku srodkéw technicznych
kazdego ze $limakow wyttaczarki okazato sie da¢ nowy i nieoczywisty efekt techniczny przejawiajacy
sie w uzyskaniu korzystnego przebiegu procesu wyttaczania, majgc na uwadze zapewnienie zaréwno
odpowiedniego stopnia wymieszania skrobi roslinnej z dodatkami i modyfikatorami, nieodzownego
w celu odpowiedniej plastyfikacji suchej skrobi, oraz wymaganego czasu przebywania i odpowiedniej
ekspozycji temperaturowej mieszaniny w uktadzie uplastyczniajgcym w trakcie wytwarzania. Na prze-
bieg procesu wytwarzania kompozycji materiatéw organicznych z dodatkami istotny wptyw majg zalezne
od siebie wielkosci charakteryzujgce warunki jakim poddawana jest mieszanina, w tym temperatura,
naprezenie sciskajgce wynikajgce ze sprezania, wspodlnie regulujgce zawartos¢ wilgoci w mieszaninie,
a ponadto predkos¢ i sita scinania, indukujgce naprezenia scinajgce, predkosci $cinania, czas przeby-
wania mieszaniny podczas jej przeptywu w ukfadzie uplastyczniajagcym. Natomiast na warto$¢ napreze-
nia $cinajgcego w tworzywie istotny wpltyw ma zwtaszcza profil geometryczny slimakow, w tym stopien
wypetnienia poszczegdlnych kanatéw segmentéw $limakéw, zwlaszcza segmentéw ugniatajgcych
strefy mieszania, jak rowniez predkos¢ obrotowa slimakow.

Przedmiot wynalazku nie ograniczajgc jego zakresu jest uwidoczniony na przykfadzie wykonania
na rysunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia schematyczng konfiguracje jednego ze slimakoéw ukfadu upla-
styczniajgcego wyttaczarki dwuslimakowej, gdzie skosnie zakreskowane elementy stuzg do oznaczenia
segmentéw transportujgcych, a segmenty zawierajgce elementy prostokgtne to segmenty ugniatajgce
poprzeczne do czota segmentu, zas brzegi prostokgtow wskazujg grzbiety krzywek, ponadto prostokaty
Z wpisanymi w nie krzywymi o ksztalcie quasi- sinusoidalnym oznaczajg nacinane tarczki elementéw
intensywnie mieszajgcych, natomiast powyzej slimaka jest uwidoczniona schematycznie gérna po-
wierzchnia cylindra wyttaczarki, za$ Fig. 2 przedstawia uktad dwoch zazebiajgcych sie slimakow wytta-
czarki wspotbieznej w widoku z gory.

Kazdy z zazebiajgcych sie ze slimakéw 2 obrotowo umieszczonych osiowo w cylindrze 1 nieuwi-
docznionego na rysunku uktadu uplastyczniajgcego wyttaczarki dwuslimakowej wspédtbieznej jest
0 $rednicy D = 20 mm i dtugosci roboczej = 40 srednic D = 800 mm. Cylinder 1 wyttaczarki zawiera
otwér dozowania sktadnikow 14 przynalezny do strefy zasilania 3 slimakoéw 2 oraz otwory odgazowania
15, 16 i 17. Kazdy $limak 2 wyttaczarki wyposazony w kierunku osiowego przeptywu tworzywa polime-
rowego jest zaopatrzony w strefe zasilania 3 o dtugosci 3-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej
kazdego slimaka 2, strefe pierwszego sprezania 4 o dlugosci 7D, strefe intensywnego uplastyczniania
5 o dtugosci 1,5D, strefe pierwszego rozprezania 6 o dtugosci 4D, strefe drugiego sprezania 7 o dtugosci
4D, strefe mieszania 8 o dtugosci 4D, strefe drugiego rozprezania 9 o dtugosci 2D, strefe odgazowania
swobodnego 10 o dtugosci 1D, strefe trzeciego sprezania 11 o diugosci 1D, strefe intensywnego mie-
szania 12 o dtugosci 1D i strefe dozowania 13 o dtugosci 3D. Strefa intensywnego uplastycznia 5 znaj-
duje sie w odlegtosci 14D od poczatku kazdego slimaka 2, to jest od poczatku strefy zasilania 3. W stre-
fie 5 znajdujg sie trzy segmenty ugniatajgce. Pierwszy segment to segment ugniatajgcy o pieciu tar-
czach krzywkowych oraz o kgcie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wyno-
szgcym 45°, o prawym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Drugi seg-
ment znajdujgcy sie w tej strefie to segment o trzech tarczach krzywkowych i o kgcie wzajemnego po-
tozenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia po-
zornej linii Srubowej kolejnych grzbietow tarcz. Trzeci segment sktada sie z pieciu tarcz krzywkowych
o kacie wzajemnego potozenia wspoétpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° i o lewym kierunku pochylenia
pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Strefa mieszania 8 sitami ugniatajgcymi jest usytuow-
ana w odlegtosci 24,5D od poczatku kazdego slimaka 2, to jest od poczatku strefy zasilania 3. W strefie
tej sg usytuowane trzy segmenty ugniatajgce. Pierwszy segment ugniatajgcy to segment o pieciu tar-
czach krzywkowych oraz o kgcie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz krzywkowych wyno-
szgcym 45° i o prawym kierunku pochylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Drugi
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segment ugniatajgcy to segment o trzech tarczach krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspdt-
pracujacych tarcz krzywkowych wynoszacym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii $ru-
bowej kolejnych grzbietow tarcz. Trzeci segment skiada sie z pieciu tarcz krzywkowych o kacie wza-
jemnego potozenia wspoétpracujgcych tarcz wynoszacym 45° i o lewym kierunku pochylenia pozornej
linii Srubowej kolejnych grzbietow tarcz. Strefa intensywnego mieszania 12 jest w odlegtosci 36D od
poczatku kazdego slimaka 2, to jest od poczatku strefy zasilania 3. Strefa 12 posiada jeden segment,
zawierajgcy, trzy nacinane elementy tarczowe o odlegtosci przesuniecia wzajemnego potozenia wspot-
pracujgcych tarcz wynoszgcej 1/25D. Proces wyttaczania prowadzi sie w przy predkosci obrotowe;j sli-
makow 250 obr./min. w temperaturze 70-90°C, w ktdrej nastepuje ujednorodnienie i uplastycznienie
pod wptywem dziatania sit scinajgcych i temperatury przemieszczanej osiowo wzdtuz stref od 3 do 12
slimakéw 2-kompozycji, zwlaszcza skrobi ziemniaczanej lub kukurydzianej, kazdej z dodatkami. Tak
zhomogenizowana i uplastyczniona kompozycja zostaje przettoczona przez strefe dozowania 13 do
nieuwidocznionej na rysunku, zespolonej z tg strefg glowicy wyttaczarek tej otworowej, formujgcej wyréb
w postaci zytek (precikéw), po czym po ich schiodzeniu wytwarza sie znanym sposobem spieniony gra-
nulat, ktéry mozna wykorzystaé jako nosnik liofilizatow bakteryjnych w postaci statej.

Przy uzyciu uktadu uplastyczniajgcego wyttaczarki z tak wykonanymi slimakami 2 wedtug przed-
miotowego wynalazku, otrzymany granulat do wytwarzania nosnikoéw liofilizatow bakteryjnych charakte-
ryzuje sie wymaganym stopniem dyspersji i dystrybucji fazy rozproszonej dodatkowych komponentow
jak: wspomagajagce alkohole polihydroksylowe, ttuszcze, azotowe pochodne kwasu weglowego, sub-
stancje mineralne i organiczng materie poprodukcyjng z przemystu olejarskiego i kawowego w matrycy
skrobiowej, ziemniaczanej lub kukurydzianej.

Schematycznie uwidocznione na Fig. 1 otwory odgazowujgce 15 i 16 cylindra wyttaczarki 1 przy-
nalezne odpowiednio do stref 4 i 7 Slimakow 2 wyttaczarki, w trakcie procesu wytwarzania kompozycji
skrobiowej sg zaslepione, poza otworem 17 odgazowujgcym w strefie odgazowania swobodnego 10
Slimakow 2. W przypadku, w ktérymi zawarto$¢ wilgoci w sktadnikach kompozycji jest za duza, przez
co nastepuje wzrost cisnienia i temperatury powodujgcy uwalnianie sie zwigzkdéw lotnych z tworzywa
polimerowego, a wiec powstawanie pary wydostajgcej sie wraz z wyttoczyng z gtowicy wyttaczarskiej,
oczywistym jest, ze w tym przypadku, otwory odgazowania 15i 16 cylindra 1 nie beda zaslepiane w trak-
cie procesu wyttaczania kompozycji skrobiowe;j.

Zastrzezenie patentowe

1. Slimak wyttaczarki wedtug wynalazku wyposazony w kierunku osiowego przeptywu tworzywa,
polimerowego w strefy: zasilania o dtugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej czesci
roboczej slimaka, sprezania, uplastyczniania, rozprezania, mieszania sitami ugniatajgcymi,
odgazowania oraz ujednorodniania i dozowania znamienny tym, ze jest zaopatrzony w: strefe
zasilania (3) o dlugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka
(2), strefe pierwszego sprezania (4) o dlugosci 7-krotnej srednicy, nominalnej D czesci robo-
czej slimaka (2), strefe intensywnego uplastyczniania (5) o dtugosci 1,5-krotnej srednicy no-
minalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe pierwszego rozprezania (6) o diugosci przy-
najmniej 2-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe drugiego spreza-
nia (7) o dtugosci przynajmniej 2-krotnej srednicy nominalnej D czesci swobodnego (10) o
diugosci przynajmniej 1-krotnej Srednicy nominalnej D czesci roboczej roboczej slimaka (2),
strefe mieszania (8) o dtugosci przynajmniej 2-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej
slimaka (2), strefe drugiego rozprezania (9) o dtugosci przynajmniej 1-krotnej srednicy nomi-
nalnej D czesci roboczej slimaka (2), strefe odgazowania slimaka (2), strefe trzeciego spreza-
nia (11) o diugosci przynajmniej 1-krotnej srednicy nominalnej D czesci roboczej slimaka (2),
strefe intensywnego mieszania (12) o diugosci przynajmniej potowy srednicy nominalnej D
czesci roboczej slimaka (2) i strefe dozowania (13) o dlugosci przynajmniej 3-krotnej srednicy
nominalnej D czesci roboczej slimaka (2), przy czym w strefie intensywnego uplastycznia (5)
znajdujg sie trzy segmenty ugniatajgce; z ktérych pierwszy segment sktada sie z nie mniej niz
trzech tarcz krzywkowych o kgcie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynosza-
cym 45° i o prawymi kierunku pochylenia pozornej linii sSrubowej kolejnych grzbietow tarcz,
zas drugi segment ugniatajgcy sktada sie z minimum trzech tarcz krzywkowych o kgcie wza-
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jemnego potozenia wspétpracujgcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochy-
lenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietow tarcz, a trzeci segment sktada sie z nie mniej
niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wyno-
szacym 45° i o lewym kierunku pochylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietéw tarcz,
natomiast w pierwszej strefie mieszania (8) usytuowane sg najmniej trzy segmenty ugniata-
jace, z ktérych pierwszy segment sktada sie z nie mniej niz czterech tarcz krzywkowych o kg-
cie wzajemnego potozenia wspdtpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° o prawym kierunku po-
chylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietow tarcz, zas drugi segment ugniatajgcy
sktada sie z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego potozenia wspotpra-
cujagcych tarcz wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii Srubowej
kolejnych grzbietow tarcz, a trzeci segment sktada sie z nie mniej niz pieciu tarcz krzywkowych
o kacie wzajemnego potozenia wspotpracujgcych tarcz wynoszgcym 45° i o lewym kierunku
pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz, z kolei strefa intensywnego mie-
szania (12) posiada co najmniej jeden segment, zawierajgcy co najmniej dwa elementy tar-
czowe nacinane o odlegtosci przesuniecia wzajemnego potozenia wspoétpracujgcych tarcz wy-
noszgcej co najmniej 1/40 $rednicy nominalnej D czesci roboczej Slimaka (2).
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