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Gtowica wyttaczarska do granulowania

Przedmiotem wynalazku jest gtowica wytlaczarska do
granulowania, zwtaszcza  tworzyw  termoplastycznych
polimerowych.

Znane s dotychczas i stosowane rézne konstrukcje
gtowic wyttaczarskich do granulowania, to jest wytltaczania zyt
z tworzyw polimerowych i ich ciecia na odcinki. Tworzywo
przeptywajac  kanatem przeplywowym jest wyttaczane
i natychmiast ciete - granulowanie na ciepto lub cigcie odbywa
sie po ochtodzeniu zyly - granulowanie na zimno. Wyttaczane
zyty majq Srednice od 2 do 7 mm i wiekszg, mniejsze Srednice
zyt otrzymywane sg jedynie w wyniku wymuszonego
wyciggania wyttaczanej 2zyty. Budowa tych gtowic nie
uwzglednia jednak takiego ksztaftu kanatu przeptywowego,
w ktérym zmiana jego $rednicy zachodzi ptynnie, nie powodujac
spietrzenia strugi i gwattownego wzrostu oporéw przeptywu
tworzywa i uniemozliwia bezposredniego wyttaczania zyt
o $rednicy mniejszej niz 1 mm.

Autor Janusz W. Sikora w ksigzce przedstawiajgcej
kompleksowy przeglad stosowanych glowic wyttaczarskich pt.
.Selected problems of polymer extrusion” opublikowanej przez
Wydawnictwo Naukowe WNGB w 2008 roku, na stronach
80+86 opisuje glowice wyttaczarskie do granulowania na zimno
zaopatrzone w ptaskg ptyte prostokatng, w ktérej wykonane sg
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w jednym lub w co najwyzej dwéch rzedach walcowe kanaty
przeptywowe o $rednicy kilku mm w liczbie nawet do kilkuset,
o matym, mniejszym niz 10 stosunku diugosci kanatu do jego
$rednicy. Tworzywo doprowadzane jest do walcowych kanatéw
przeptywowych piyty prostokatnej jednym kanatem o przekroju
prostokatnym. W ksigzce tej opisane sg réwniez gtowice do
granulowania na ciepto, w ktérych w plycie kotowej wykonanych
jest nawet kilkaset kanatdéw przeptywowych - otworéw
walcowych rozmieszczonych na jednym badZz wielu okregach
o wspélnym $Srodku stanowigcym 0§ wzdluzng glowicy
wytaczarskiej, oddalonych od siebie o statg odlegtos¢, przy
czym grubo$é ptyty kotowej jest kilkukrotng wielokrotnoscig
$rednicy kanatéw. Tworzywo doprowadzane jest do walcowych
kanatébw przeptywowych piyty kolowej jednym kanatem
walcowym.

Znane sg tez i opisane, na przyktad w ksigzce autorstwa
W. Michaeli pt. ,Extrusion Dies. Design and Engineering
Computations”, Hanser Publishers, Munich, Vienna, New York
1984, na stronach 129+132, gtowice do granulowania na ciepto,
w ktérych tworzywo doprowadzane jest do walcowych kanatéw
przeptywowych, rozmieszczonych na okregach o wspélnym
Srodku, ptyty kotowej kanatem pierscieniowym, jak réwniez
gtowice do granulowania na cieplo, w ktérych na calej

powierzchni pityty kolowej wykonane sg otwory walcowe, przy
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czym mogg mie¢ one stozkowe wprowadzenie, a ich dtugosé
jest mniejsza od dziesieciu Srednic.

W opisie polskiego wzoru uzytkowego nr 60859
przedstawiono glowice wyttaczarskg do wytwarzania pretéw lub
zyl, w ktérej kanaly przeptywowe majg ksztatt lejkowaty, jest ich
piec i sg utozone w jednakowych odstepach w jednym rzedzie
tak, ze ich osie lezg w jednej ptaszczyznie, rownolegtej do osi
uktadu uplastyczniajgcego wyttaczarki.

Podobne do powyzszego rozwigzanie konstrukcyjne
glowicy wyttaczarskiej wystepuje w linii technologicznej do
granulowania tworzyw produkowanej przez firme Maag
Automatik Plastics Machinery GmbH z Niemiec, gdzie wigzka
kilkkunastu lub kilkudziesieciu 2yt po wyjSciu z glowicy
wyttaczarskiej jest najpierw chtodzona, a dopiero potem cieta
na zimno przy pomocy glowicy na granulki. Kanaty
przeptywowe w zespole ksztattujgcym gltowicy wyttaczarskiej sg
utozone w jednym rzedzie, w jednakowych odstepach, a ilos¢
otrzymywanych zyt tworzywa zalezy od szerokosci gtowicy,
ktéra waha sie w zakresie od 100 do 900 mm.

W amerykanskim opisie patentowym nr 3618162 jest
opisana glowica wyttaczarska do granulowania, w ktorej
w zespole ksztaltujgcym znajdujg sie kanaly przeptywowe
o0 zmiennym polu przekroju poprzecznego, z tym, ze w czesci
wlotowej oraz w czesci wylotowej majg one ksztatt walcéw

o réznej srednicy, natomiast cze$¢ srodkowa pomiedzy nimi ma
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ksztalt stozka. Przykladowy zakres $rednicy kanatu
przeptywowego w czesci wiotowej wynosi od 0,2 do 0,25 mm,
natomiast zaleznoS¢ miedzy Srednicg kanatu przeptywowego
a jego dtugoscig nie jest zdefiniowana.

W amerykanskim opisie patentowym nr 4470791 jest
przedstawiony opis glowicy wyttaczarskiej majgcej zespédt
ksztaltujgcy wykonany z kilku elementéw sktadowych, w ktérych
wykonane sg otwory w ksztalcie walca o réznej, kolejno
zmniejszajgcej sie Srednicy. Odpowiednie utoZzenie elementéw
sktadowych zespolu ksztaltujgcego powoduje powstanie
kanatow przeptywowych. Kanaly przepltywowe, w liczbie od
kilkku do kilkunastu, sg utozone na okregu o $rodku w osi
gtowicy wyttaczarskiej, w réwnych odstepach od siebie.
W podanym przyktadzie zespotu ksztaltujgcego wymienne
tuleje, tworzgce kanaty przeptywowe, majg otwory walcowe
o tréjstopniowo zmieniajacej sie $rednicy, gdzie w czesci
wlotowej stosunek dtugosci do $rednicy wynosi 0,25, w cze$ci
Srodkowej wynosi 6, a w czesci wylotowej wynosi 10, podczas
gdy zmniejszenie Srednic otworéw walcowych w kierunku od
wiotu strugi tworzywa do jej wylotu z zespotu ksztattujgcego jest
w proporcji 18:3:1.

Amerykanski opis patentowy nr 4678423 przedstawia
glowice wyttaczarskg do granulowania, w ktorej zespot
ksztaltujgcy ma wykonane kanaly przeplywowe w ksztalcie
walcéw. Kanaly przeptywowe sg rozmieszczone w réwnych
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odstepach na okregu o $rodku w osi glowicy wyttaczarskiej.
W kanatach tych znajdujg sie wkiladki w ksztalcie tulejek,
z otworami o stopniowo zmniejszajgcym sie polu przekroju
poprzecznego - od strony wlotu rozpoczynajgce sie stozkiem
zbieznym, dalej walcem o0 mniejszej $rednicy, potem znow
stozkiem zbieznym i walcem o najmniejszej Srednicy od strony
wylotu. Zalecana grubo$¢ ptyty kotowej w zespole ksztattujgcym
to 10 mm. Pole przekroju poprzecznego kanatu przeptywowego
walcowego od strony wylotu w podanym przykiadzie ma
sugerowang warto$¢ 0,05 mm2, co odpowiada $rednicy zyly
tworzywa réwnej 0,25 mm. Srednica stozka zbieznego wktadki
od strony wlotu, odpowiadajgca $rednicy kanatu
przeplywowego walcowego, jest co najmniej dziesieciokrotnie
wieksza od S$rednicy otrzymywanej zyly. Diugo$é wkiadki
wynosi od czterech do pieciu $rednic kanatu przeptywowego.
Dilugos$é czesci stozkowych i walcowych we wktadce moze sie
zmieniaé, przez co zmienia sie stosunek dtugosci kanatu
przeptywowego we wkiadce do jego $rednicy. W patencie
zamieszczono przyklady kilku rodzajéw takich wkiadek,
w jednej z nich srednica koricowa stozka zbieznego wlotowego
zmniejszata sie do 40% jego $rednicy poczatkowej, nastepnie
cze$¢ walcowa posiada stosunek dlugosci do Srednicy réwny
4,5, dalej $rednica drugiego stozka zbieznego malata
dwukrotnie, a stosunek diugosci do srednicy wylotowej czesci

walcowej przy wylocie posiada wartos¢ 5.
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W amerykanskim opisie patentowym nr 5679380 jest
przedstawiony opis glowicy wyttaczarskiej do granulowania,
w ktérej w zespole ksztaltujgcym, od strony zespotu
przeptywowego, jest wykonany najpierw kanat przepltywowy
w ksztalcie pierScienia, o $rednicach - zewnetrznej
i wewnetrznej odpowiadajacych $rednicom kanatu w zespole
przeptywowym. Z kanalu pier§cieniowego  wychodzi
kilkadziesigt kanatéw przeptywowych, réwnolegle do osi glowicy
wyttaczarskiej, w réwnych odstepach od siebie, na skutek
czego struga uplastycznionego tworzywa polimerowego
rozdziela sie na kilkadziesigt zyt. Zmniejszenie wymiaréw
miedzy szeroko$cig kanatu pierScieniowego, a wychodzacymi
zniego kanatami przeptywowymi jest co najmniej
dziesieciokrotne. Kanaly przeplywowe majg malejace pole
przekroju poprzecznego, rozpoczynajace sie od strony wlotu
tworzywa walcem, ktéry przez stozek zbiezny przechodzi
w walec o mniejszej Srednicy w czesci wylotowej. Zmniejszenie
Srednicy walcéw w kanale przepltywowym jest co najmniej
trzykrotne, a stosunek dtugosci do $rednicy jest w zakresie od 5
do 15.

Istotg gtowicy wyttaczarskiej do granulowania, zwlaszcza
tworzyw termoplastycznych polimerowych w  procesie
wyttaczania z granulowaniem na ciepto, posiadajacej zespoly
funkcjonalne: integracyjny, nagrzewajacy, przeptywowy,
ustalajgco - centrujgcy i ksztattujacy wykonany w ptycie kotowej
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ogrzewanej grzejnikiem rezystancyjnym potgczony z zespotem
przeptywowym kanatem pierScieniowym jest to, ze w plycie
kotowej zespolu ksztaltujgcego znajdujg sie réwnolegte do osi
glowicy wyttaczarskiej kanaty przeptywowe uplastycznionego
tworzywa polimerowego, ktére posiadajg ksztait o tréjskokowo
zmiennym polu przekroju poprzecznego, pierwsza -
poczatkowa cze$¢ kanatu przeplywowego posiada ksztatt
kielicha zbieznego o $rednicy D1 poczatkowej, $rednicy D2
koncowej, promieniu R1 krzywizny i dtugosci L1, druga -
Srodkowa czes¢ kanatu przeptywowego posiada ksztait walca o
srednicy D2 i dlugosci L2, za$ trzecia - koncowa cze$é kanatu
przeptywowego posiada ksztalt kielicha rozbieznego o $rednicy
D2 poczatkowej, $rednicy D3 koncowej, promieniu R2
krzywizny i dtugosci L3. Warto$¢ srednicy D2 koricowej kanatu
przeptywowego w ksztalcie kielicha zbieznego wynosi od 0,2 do
0,4 mm i jest czterokrotnie mniejsza od $rednicy D1
poczatkowej, przy dlugosci L1 kanatu przeptywowego w czesci
kielichowej réwnej wartosci $rednicy D1 poczatkowej przy
promieniu R1 krzywizny korzystnie wynoszacym 3D1. Stosunek
sumy pola powierzchni przekroju poprzecznego kanatow
przeptywowych w plycie kolowej zespotu ksztattujgcego gtowicy
wytlaczarskiej i pola powierzchni przekroju poprzecznego
kanatu pierscieniowego w zespole przeptywowym wynosi od
0,3 do 0,8. Diugosé¢ L2 kanalu przeptywowego w czesci
walcowej wynosi od 4 do 20 jego $rednic D2. Warto$¢ $rednicy
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D2 poczatkowej kanatu przeptywowego w ksztalcie kielicha
rozbieznego réowna sie Srednicy D2 kanatu w ksztaicie walca,
a wartoS¢ srednicy D3 korncowej kanalu przeptywowego
w ksztalcie kielicha rozbieznego wynosi 1,5 $rednicy D2, przy
dlugosci L3 kanalu przeptywowego w ksztalcie Kkielicha
rozbieznego wynoszacej potowe $rednicy D2 przy promieniu R2
krzywizny korzystnie wynoszacym 1,5 $rednicy D2. Kanaly
przeptywowe sg rozmieszczone w grupach po siedem, gdzie
pierwszy kanat przeptywowy jest umieszczony centralnie,
a szesC pozostatych jest wytworzonych na okregu o $rodku
w osi pierwszego kanatu przeptywowego w taki sposob, ze
srednice D1 poczatkowe kanatéw przeptywowych stykajg sie ze
sobg. Grupy kanaléw przeplywowych rozmieszczone sg na
obwodzie plyty kotowej w parzystej lub nieparzystej liczbie,
w réownych odstepach od siebie tak, aby kanat przepltywowy
umieszczony centralnie w grupie znajdowat sie¢ w odlegtosci od
osi gtowicy wyttaczarskiej majgcej wartosé od 2 do % jej
Srednicy, tworzac okrag o srodku w osi gtowicy.

Gtéwna zaletg gtowicy do granulowania
termoplastycznych tworzyw polimerowych jest otrzymanie zyt
tworzywa o mniejszej niz dotychczas $rednicy, przeznaczonych
do natychmiastowego ciecia, z wiekszg niz dotychczas
wydajnoscig i bardziej jednorodnym rozktadzie predkosci
przeptywu i temperatury w przekroju porzecznym kazdej zyly.
Kielichowate ksztalty obszarébw wejSciowego i wyjSciowego
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utatwiajg czyszczenie, uniemozliwiajg zaleganie tworzywa
i zmniejszajg straty tworzywa podczas jego zmiany.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia widok ptyty kotowej
zespotu  ksztaltuigcego od strony czolowej gltowicy
wyttaczarskiej do granulowania, fig. 2 - przekrdj A-A podiuzny
glowicy wytlaczarskiej do granulowania, fig. 3 — szczegét B
fragmentu piyty kotowej z widokiem szczegdlowym kanatu
przeptywowego, fig. 4 - szczegét C przekroju kanatu
przeptywowego, a fig. 5 - widok fragmentu piyty kotowej
zespotu ksztattujgcego od strony zespolu przeptywowego,
pokazujacy ulozenie grupy siedmiu kanatéw przeptywowych.
Glowica wytltaczarska przeznaczona do granulowania
termoplastycznych  tworzyw polimerowych w  procesie
wyttaczania z granulowaniem na ciepto posiadajgca zespoly
funkcjonalne: integracyjny, nagrzewajacy, przeplywowy,
ustalajgco-centrujgcy oraz ksztaltujgcy. Zespdt ksztaltujgcy
wykonany w plycie 1 kolowej jest ogrzewany rezystancyjnie
i jest polgczony rozigcznie z zespotem przeptywowym. W ptycie
1 kolowej zespotu ksztaltujgcego znajdujg sie kanaly 3
przeptywowe uplastycznionego tworzywa polimerowego, ktére
sq potozone roéwnolegte do osi 2 gtowicy wytaczarskiej
i posiadajg ksztatt o tréjskokowo zmiennym polu przekroju
poprzecznego. Pierwsza, poczatkowa czes¢ kanalu 3
przeptywowego w ksztalcie kielicha 3a zbieznego ma $rednice
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D1 poczatkowa, $rednice D2 koncowa, promien R1 krzywizny
oraz dtlugos¢ L1. Druga, $rodkowa czes¢ kanatlu 3
przeptywowego w ksztaicie walca 3b ma $rednice D2 oraz
dtugos¢ L2. Trzecia, koricowa cze$¢ kanatu 3 przeptywowego
w ksztalcie kielicha 3¢ rozbieznego ma $rednice D2
poczatkowsg, srednice D3 koricowa, promien R2 krzywizny oraz
dlugosé¢ L3. W przyktadowym rozwigzaniu konstrukcyjnym
glowicy wyttaczarskiej do granulowania wymiary pojedynczego
kanatu przeptywowego sg nastepujace: w czesci poczatkowej
o ksztalcie kielicha 3a zbieznego $rednica poczatkowa D1=1,2
mm, $rednica koncowa D2=0,4 mm, dlugosé¢ L1=1,2 mm
i promienh krzywizny R1=3,6 mm, w czesci srodkowej o ksztatcie
walca 3b srednica D2=0,4 mm i dlugo$¢ L2=8 mm, w czesci
koncowej o ksztalcie kielicha 3c rozbieznego $rednica
poczatkowa D2=0,4 mm, $rednica koncowa 0,6 mm, dlugosé
L3=0,2 mm i promien krzywizny R2=0,6mm. W glowicy
wyttaczarskiej do granulowania termoplastycznych tworzyw
polimerowych w procesie wyttaczania z granulowaniem na
ciepto kanaty 3 przeptywowe sag rozmieszczone w grupach po
siedem, z ktérych pierwszy jest umieszczony centralnie, za$
pozostatych sze$é jest utozonych w tej samej odleglosci od
kanatu przeptywowego umieszczonego centralnie,
symetrycznie pierScieniowo, a $rednice poczatkowe kanatow
przeptywowych stykajg sie ze sobg. W przykladowej gtowicy
znajduje sie dwanascie grup kanatbw 3 przeptywowych,
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w zwigzku z czym stosunek sumy pola powierzchni przekroju
poprzecznego kanatéw 3 przeptywowych w plycie 1 kolowej
glowicy wytaczarskiej i pola powierzchni przekroju
poprzecznego kanatu 4 pierscieniowego zespotu
przeptywowego wynosi 0,406. Termoplastyczne tworzywo
polimerowe, ktére ulega uplastycznieniu w ukladzie
uplastyczniajagcym wyttaczarki, nieprzedstawionej na rysunku,
trafia do gtowicy wytlaczarskiej do granulowania za pomocg
kanatu 6 wlotowego, nastepnie przechodzi przez kanat 5
rozdzielajacy i po przejsciu przez kanat 4 pierscieniowy w
kierunku réwnolegtym do osi 2 glowicy wyttaczarskiej do
granulowania  przechodzi do zespolu ksztattujgcego
wykonanego w plycie 1 kolowej. Za pomocg zespolu
ksztaltujgcego i znajdujgcych sie w nim kanalow 3
przepltywowych struga uplastycznionego termoplastycznego
tworzywa polimerowego o ksztalcie pierScienia zostaje
podzielona na kilkadziesigt strug o wielokrotnie mniejszej
srednicy, co prowadzi do otrzymania wytloczyny w postaci
wigzki zyt o $rednicy wielokrotnie mniejszej niz wymiary kanatu
4 pierScieniowego w zespole przeptywowym. Otrzymana wigzka
zyt zostaje skierowana do segmentu granulujacego, nie
uwidocznionego na rysunku, gdzie zostaje cieta przy pomocy

nozy granulujgcych w celu otrzymania granulatu.
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Wykaz oznaczen
1 — plyta kotowa
2 — 0$ glowicy
3 — kanat przeptywowy
3a — kanat przeplywowy w ksztalcie kielicha zbieznego
3b — kanat przeplywowy w ksztalcie walca
3c — kanat przeptywowy w ksztalcie kielicha rozbieznego
4 — kanat pierscieniowy
5 — kanat rozdzielajgcy
6 — kanat wiotowy
D1 - $rednica poczatkowa czeSci wlotowej kanatu
przeptywowego w ksztalcie kielicha zbieznego
D2 - srednica koncowa czesci wlotowej kanatu przeptywowego
w ksztalcie kielicha zbieznego, $rednica czesci Srodkowej
kanatu przeptywowego w ksztalcie walca i Srednica poczatkowa
czesci wylotowej kanatu przeptywowego w ksztalcie kielicha
rozbieznego
D3 - $rednica koncowa cze$ci wylotowej kanatu
przeptywowego w ksztalcie kielicha rozbieznego
L1 - dlugos¢ czeSci wlotowej kanalu przeplywowego
w ksztalcie kielicha zbieznego
L2 - dlugos¢ czesci Srodkowej kanatu przeptywowego
w ksztalcie walca
L3 — dlugos¢ czesci wylotowej kanalu przeptywowego

w ksztatcie kielicha rozbieznego
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R1 — promien krzywizny czesci wlotowej kanatu przeptywowego
w ksztatcie kielicha zbieznego
R2 - promien krzywizny czeséci wylotowej kanatu

przeptywowego w ksztalcie kielicha rozbieznego

POLITECHNLisA LuBELSKA

Biuro Rzecznika Patentowego

ul, Nadbystrzycka 40A, 20:618 Lublin RZECZNIK PATENTOWY
tel.; 81-5638 41 30
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