Slimak wytlaczarki

Przedmiotem wynalazku jest slimak wytlaczarki jednoslimakowej lub jeden z
zazgbiajacych si¢ slimakéw wytlaczarki wieloslimakowej, korzystnie dwuslimakowej do
przetworstwa  tworzyw  polimerowych, zwlaszcza do wytwarzania koncentratéw
zapachowych.

Znana jest z opisu patentowego PL 196386 Bl wytlaczarka wieloslimakowa
wyposazona jest w uklad uplastyczniajacy skladajacy sie z cylindra i umieszczonych w tym
cylindrze kilku, a korzystnie dwoch zazgbiajgcych sig $limakéw o budowie segmentowe.
Kazdy ze $limakow posiada w kierunku przeplywu tworzywa kolejno sirefy:; uplastycznienia,
odgazowania i dozowania. Strefa uplastyczniania zawiera odcinki zasilania, wsiepnego
sprezania i podgrzewania, wsigpnego uplastyczniania oraz intensywnego uplastyczniania.
Slimaki na dlugosci odcinkéw wstepnego sprezania i podgrzewania posiadaja kanaly o
redukcji objetosci korzystnie wynoszacej od 1.2 do 1,4 oraz na dlugosei odcinkéw wstepnego
uplastyczniania posiadajg kanaly o redukcji objgtosci korzystnie wynoszacej od 1,1 do 1,45
wzgledem kanaléw odcinkéw zasilania. Na poczatku kazdego z odcinkow wstepnego
sprezania i podgrzewania usytuowany jest co najmniej jeden segment mieszajacy. Odcinki
wstepnego uplastyczniania w swojej koficowe] czegdei zaopatrzone sg w przynajmniej jeden
segment transportujacy. Kazdy z odcinkdéw: wstgpnego uplastyczniania i intensywnego
uplastyczniania wyposazony jest w co najmni¢j jeden segment ugniatajacy. Na koncu
odcinkow intensywnego uplastyczniania znajduje si¢ przynajmniej jeden segment
transportujacy o przeciwnym kierunku pochylenia linii wzniosu.

Slimak wytlaczarki wedlug wynalazku wyposazony w kierunku osiowego przeplywu
tworzywa polimerowego w strefy: zasilania, sprezania i uplastyczniania, odgazowania oraz
ujednorodniania i dozowania, charakteryzuje sie tym, Ze jest zaopatrzony w strefy: zasilania
o dtugosci przynajmniej 3 -krotnej Srednicy nominalnej cz¢scei roboczej $limaka, sprezania o

dlugosci przynajmniej 8-krotnej srednicy nominalnej czesei roboczej $limaka, intensywnego



uplastyczniania o dlugosci przynajmniej 2-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej
§limaka, pierwszej intensywnego mieszania o dlugosci przynajmniej 4-krotnej $rednicy
nominalnej czgsci roboczej slimaka, odgazowania swobodnego o dlugosci przynajmniej 3 -
krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej slimaka, drugiej intensywnego mieszania o
dlugosci przynajmniej 6-krotnej $rednicy nominalnej czgsci roboczej $limaka, odgazowania
prozniowego o dlugosci przynajmniej 4 -krotnej $rednicy nominalnej czgsci roboczej slimaka
i dozowania o diugosci przynajmniej 4-krotnej srednicy nominalnej czesci roboczej $limaka,
przy czym w strefie intensywnego uplastycznia znajduja si¢ co najmniej dwa segmenty
ugniatajace, z ktorych pierwszy segment sklada si¢ z nie mniej niz trzech tarcz krzywkowych
o kacie wzajemnego poloZenia wspotpracujgeych tarcz wynoszgcym 45° i o prawym kierunku
pochylenia pozornej linii $Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. zas drugi segment ugniatajacy
sklada si¢ z minimum trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego polozenia
wspétpracujacych tarcz wynoszacym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia pozomej linii
srubowej kolejnych grzbietoéw tarcz, natomiast w pierwszej strefie intensywnego mieszania s3
usyluowane najmniej dwa segmenty ugniatajace, z ktorych pierwszy segment sklada sie z nie
mmniej niz trzech tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego polozenia wspotpracujacych tarcz
wynoszgcym 45° o prawym kierunku pochylenia pozomej linii srubowej kolejnych grzbietow
tarcz. za$ drugi segment ugniatajacy sklada si¢ z minimum trzech tarcz krzywkowych o kacie
wzajemnego polozenia wspolpracujacych tarcz wynoszacym 90° i o neutralnym kierunku
pochylenia pozomej linii Srubowej kolejnych grzbietow tarcz, z kolei druga strefa
intensywnego mieszania zawiera co najmniej trzy segmenty ugniatajace, z Ktorych kazdy
skfada si¢ z minimum pigciu tarcz krzywkowych o kacie wzajemnego polozenia
wspolpracujacych tarcz wynoszacym 45° i o prawym kierunku pochylenia pozomnej linii
srubowej kolejnych grzbietow tarczy.

Okazalo sig¢, ze 1akie funkcjonalne skojarzenie przedstawionych w opisie istoty
wynalazku srodkoéw technicznych kazdego ze slimakow wytlaczarki dalo nowy i
nieoczywisty efekt techniczny przejawiajacy sie w uzyskaniu korzystnego przebiegu procesu
uplastyczniania majgc na uwadze zapewnienie zarowno odpowiedniego stopnia wymieszania
polimeru z dodatkami oraz wymaganego crzasu przebywania tworzywa w ukladzie
uplastyczniajgcym  w  trakcie przetworstwa koncentratow zapachowych z  tworzywa
biodegradowalnego jak i nie biodegradowalnego. Na przebieg procesu uplastyczniania
kompozycji polimeru z dodatkami istotny wplyw maja Scisle ze soba wspélzalezne wielkosci

charakteryzujace stan jakim poddawane jest tworzywo takie jak: naprezenie $cinajace,



predkosci Scinania, temperatura 1 rozklad czasu przebywania tworzywa podczas jego
przeplywu w ukladzie uplastyczniajacym. Na wartos¢ naprezenia scinajgcego w tworzywie, a
w efekcie na jego temperature istotny wplyw ma zwlaszcza profil geometryczny slimakow, w
tym stopien wypetnicnia kanaléw  segmentow  $limakow, zwlaszeza segmentéow
ugniatajacych, jak réwniez predkosé obrotowa $limakow.,

Przedmiot wynalazku nie ograniczajac jego zakresu jest uwidoczniony na przykladzie
wykonania na rysunku, na kiérym Fig. | przedstawia schematyczng konfiguracje jednego ze
slimakow ukladu uplastyczniajagcego wytlaczarki dwuslimakowej, gdzie zakreskowane
elementy stuzg do oznaczenia segmentéw transportujacych, a segmenty zawierajace clementy
prostokgtne to segmenty ugniatajace poprzeczne do czola segmentu, zas brzegi prostokagiow
wskazujg grzbiety krzywek, natomiast powyzej slimaka jest uwidoczniona schematycznie
gorna powierzchnia cylindra wytlaczarki, a Fig. 2 przedstawia slimak wytaczarki w widoku.

Kazdy z zazgbiajacych si¢ ze slimakow 2 obrotowo umieszezonych w cylindrze |
nieuwidocznionego na rysunku ukladu uplastyczniajacego wytlaczarki dwuslimakowej
wspotbieznej jest o Srednicy D = 20 mm i dlugosci robocze) = 39.5 $rednic D = 790 mm.
Kazdy slimak 2 wytlaczarki wyposazony w kierunku osiowego przeplywu tworzywa
polimerowego jest zaopatrzony w strefy: zasilania 3 o dtugo$ci 3-krotnej $rednicy nominalnej
D czesci roboczej slimaka 2, sprezania 4 o dlugosci 10D, intensywnego uplastyczniania § o
dlugosci 2,75D. pierwszej intensywnego mieszania 6 o dlugosci 4,25D, odgazowania
swobodnego 7 o dlugosci 3D, drugiej intensywnego mieszania 8 o dlugosci 7,5D,
odgazowania prozniowego 9 o dlugosci 4D i dozowania 10 o dlugosci SD. Sirefa
intensywnego uplastycznia 5 znajduje sie w odleglosci 13D od poczatku $limaka 2 to jest od
poczatku strefy zasilania 3. W strefie tej znajdujg si¢ dwa segmenty ugniatajace. Pierwszy
segment to segment ugniatajacy o pigciu tarczach krzywkowych oraz o kgcie wzajemnego
potozenia wspotpracujacych tarcz krzywkowych wynoszagcym 45° o prawym kierunku
pochylenia pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietéw tarcz. Drugi segment znajdujacy sie
w 1ej strefie to segment o trzech tarczach krzywkowych i o kacie wzajemnego polozenia
wspolpracujacych tarcz krzywkowych wynoszgcym 90° i o neutralnym kierunku pochylenia
pozornej linii Srubowej kolejnych grzbietoéw tarcz. Pierwsza strefa intensywnego mieszania 6
jest usytuowana w odlegtosci 15,75D od poczatku $limaka. W strefie tej sa usytuowane dwa
segmenty ugnialajace. Plerwszy segment ugniatajacy to segment o pieciu tarczach
krzywkowych oraz o kgeie wzajemnego polozenia wspotpracujgeych tarcz krzywkowych

wynoszacym 45° i o prawym kicrunku pochylenia pozomej linii $rubowej kolejnych



grzbietow tarcz. Drugi segment ugniatajgcy 1o segment o trzech tarczach krzywkowych o
kacie wzajemnego polozenia wspotpracujgeych tarcz krzywkowych wynoszacym 90° i o
neutralnym kierunku pochylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietow tarcz. Druga
strefa intensywnego mieszania 8 jest w odleglosci 23D od poczatku slimaka 2. Strefa ta
zawiera trzy segmenty ugniatajace, kazdy o pigeiu tarczach krzywkowych oraz o kacie
wzajemnego poloZenia wspdlpracujgeych tarcz krzywkowych wynoszacym 45° oraz o
prawym kierunku pochylenia pozornej linii srubowej kolejnych grzbietéw tarcz.

Proces wytlaczania prowadzi si¢ w przy predkosci obrotowej $limakdw 150 lub 200 obr./min.
w temperaturze 70-100 °C lub 110-120°C. w ktorej nastepuje ujednorodnienie i
uplastycznienie pod wplywem dzialania sit Scinajgcych i temperatury przemieszczanego
osiowo wzdtuz stref od 3 do 9 slimakow 2 tworzywa polimerowego, zwlaszcza kopolimeru
etylenu — octanu winylu (EVA) lub poli(bursztynianu butylenu) (PBS), kazdego z dodatkami.
Tak zhomogenizowane i uplastycznione tworzywo polimerowe zostaje przetloczone przez
stref¢ dozowania 10 do nieuwidocznionej na rysunku, zespolonej ze strefy dozowania 10
glowicy wytlaczarskiej otworowej, formujacej wyrob w postaci zylek (precikéw). po czym po
ich schlodzeniu wytwarza si¢ granulat zapachowy, bedacy nosnikiem zapachow, ktory mozna
uzywaé zarowno jako granulat odswiezajacy do zamknig¢tych pomieszczen, jak i latwo
wykorzystat w dowolnym sposobie przetworczym tworzyw polimerowych np. przez
wytlaczanie, wtryskiwanie, itp., prowadzacym do wytworzenia detali uzytkowych wszelkiego
rodzaju.

Przy uzyciu ukladu uplastyczniajacego z tak wykonanymi $limakami 2 wedlug
przedmiotowego wynalazku wytworzony wysokonapelniony zapachowy kompozyt
polimerowy charakieryzuje si¢ wymaganym stopniem dyspersji i dystrybucji fazy
rozproszonej dodatkowych komponentéw jak: krzemionka i1 drobnoziarnisty talk w osnowie
polimerowej EVA lub PBS.

Otwory schematycznie uwidocznionego na Fig. | cylindra wyttaczarki 1 stref
odgazowania 3. 4. 7 i 9 sa zaslepione w trakcie procesu wytlaczania koncentratu
zapachowego.

W przeciwnym razie. jezeli w trakcie procesu wytlaczania w cylindrze wytlaczarki 1
nastgpujc wzrost cisnienia i temperatury powodujacy uwalnianie si¢ zwiazkow lotnych z
tworzywa polimerowego, oczywistym jest. Zze otwory stref odgazowania cylindra nie sa

zaslepiane.




