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Urzadzenie i sposob wytwarzania elementow ksztattowych

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie i sposob wytwarzania elementow
ksztaltowych, zwlaszcza z tworzywa polimerowego odpadowego z dodatkami
z materiatow organicznych i mineralnych.

Znane jest urzadzenie do formowania ze zgloszenia patentowego
nr US5453238A, ktore pozwala na wytwarzanie wyrobow profilowanych
z mieszanek gumowych o réznym sktadzie. Urzadzenie zawiera pierwszy walec
obrotowy 1 co najmniej drugi walec obrotowy, ktory jest profilowany, przy czym
walec profilowany jest umieszczony w sasiedztwie pierwszego walca, osie obrotu
rolek obu walcéw sg réwnolegte. Pierwsza wyttaczarka dostarcza mieszanke
gumowa do pierwszego obrotowego walca, a druga wyttaczarka, ktora dostarcza
druga mieszanke gumowa wytlaczana przez kryze, podawana jest na drugi
profilowany walec obrotowy. Finalny profilowany produkt powstaje przez
nakladanie si¢ mieszanek po ich przejsciu migdzy rolkami.

Znane jest ze zgloszenia wzoru uzytkowego nr CN212708202U urzadzenie
do prasowania kul typu dwuwalcowego, ktore sktada si¢ z korpusu maszyny oraz
dwoch obrotowych rolek potaczonych obrotowo w korpusie za pomoca watkéw.
Na kazdym obracajacym sie watku utworzonych jest wiele rzedéw nacig¢ w postaci
gniazd kulkowych, w ktorych nastgpuje formowanie wyrobdéw. Jedna strona
kazdego rzedu naciec jest odpowiednio wyposazona w zespot zabezpieczajacy do
zmniejszania wycieku nadmiaru materialu. Na przednich stronach nacigé
w kierunku obrotowym podczas ruchu powstaja przestrzenie w ktorych tworzone
sq pojedyncze kule.

Ze zgloszenia patentowego nr EP1120436A1, znany jest sposob
wytwarzania granulek z tworzywa termoplastycznego, obejmujacy prasowanie
sproszkowanego surowca z tworzywem, ktory jest otrzymywany przez
polimeryzacje wielu materialow, a nastepnie w wyniku suszenia otrzymuje sie
polimer poprzez przepuszczenie sproszkowanego surowca pomigdzy dwoma

walcami utozonymi réwnolegle z niewielka przerwa migdzy nimi, a w temperaturze
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40°C lub wyzszej nastepuje formowanie granulek. Kazda rolka ma duza liczbe

identycznie uksztaltowanych 1 identycznych rozmiaréw wklestosci w postaci
eliptycznych otworow utworzonych na calej zewnetrznej powierzchni obwodowe;,
a wklestosci sa rozmieszczone w taki sposob ze w jednej rolce sa zwrocone w strong
wklestosci w drugiej rolce w poprzek minimalnej szczeliny migdzy dwoma
rolkami.

Ze zgloszenia patentowego nr US5122049A znana jest wyttaczarka do
tworzyw potaczona korpusem z zespotem walcow kalandra. W gornej czesé
urzadzenia znajduje si¢ glowica wytaczarska, a kierunek wyttaczania jest zgodny
z kierunkiem osi watka kalandra, przy czym wytlaczany materiat jest podawany do
szczeliny i przechodzi migdzy rolkami kalendow gdzie jest formowany w produkty
o ksztatcie kuli.

Ze zgloszenia patentowego nr US20060046620A1 znany jest sposob
formowania sferycznych elementow przy uzyciu maszyny do obrobki
odsrodkowej. Proces obejmuje etapy dostarczania elementu o poczatkowym
ksztatcie, ktory nie jest kulisty. Po umieszczeniu elementu w pojemniku
doprowadzany jest srodek $cierny i nastepuje ruch obrotowy pojemnika. W wyniku
ruchu odsrodkowego i ruchu §cierniwa w pojemniku nastepuje formowanie. Ruch
pojemnika idziatanie $cierniwa powoduja zmiany ksztalttu elementu
z poczatkowego na ksztalt kulisty.

Ze zgloszenia patentowego nr US5942170A znany jest sposob wytwarzania
sferoidalnych kulek z termoutwardzalnego materialu polimerowego. Material
polimerowy przeptywa osiowo w tulei z regulowana temperatura, utrzymujac
materiat pomiedzy temperaturg topienia, a wyzsza temperaturag reakcji
termoutwardzania. Nastepnie material jest doprowadzany do wnetrza koszyka
wirowki o porowate] S$ciance wewnetrzne] z zespotem plytek sterujacych
z popychaczami, gdzie po formowaniu do ksztattu sferoidalnych granulek jest
chtodzony. Kosz obraca si¢ a ptyn chtodzacy z granulek wyniku dziatania sity

odsrodkowej jest odprowadzany na zewnatrz.
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Celem wynalazku jest opracowanie wyrobu z charakterystycznymi

warstwami  polaczonymi adhezyjnie w  postaci bryly geometrycznej
osiowosymetrycznej w ksztalcie beczki lub kuli.

Istota urzadzenia do wytwarzania elementéw ksztattowych posiadajacego
walec ksztaltujacy z silnikiem elektrycznym, walec prowadzacy z silnikiem
elektrycznym, sitownik, stempel ksztalttowy, matryce ksztattujaca, korpus i dysze
natryskowe, wedlug wynalazku, jest to, ze sklada si¢ z korpusu w ksztatcie
prostopadtosciennej ptyty, przy czym w centralnej czesci korpusu znajduje sie
otwér. Do korpusu za pomoca walu zamocowany jest walec prowadzacy
z wewnetrzng powierzchnia wklesta, przy czym na kazdym z dwoch kotnierzy
bocznych walca prowadzacego znajduje si¢ wyciecie w ksztalcie potkola.
Naprzeciwko walca prowadzacego za pomoca watu zamocowany jest walec
ksztattujacy z wewnetrzng powierzchnig wklesta, przy czym na kazdym z dwéch
kotnierzy bocznych walca ksztattujacego znajduje sie wyciecie w ksztatcie potkola.
Srednica walca prowadzacego jest mniejsza od srednicy walca ksztattujacego.
W przestrzeni pomigdzy walcem prowadzacym, a walcem ksztaltujacym
przymocowany jest do korpusu na stale $lizg ksztalttowy. Powierzchnia robocza
slizgu ksztatltowego ma ksztatt potkola i styka sie z krawedzia otworu w korpusie.
Do korpusu od strony walca prowadzacego zamocowane sg naprzeciw siebie dwie
jednakowe dysze natryskowe. Nad otworem przy walcu ksztattujacym
zamocowana jest do korpusu dysza chtodzaca. Do korpusu od strony walca
prowadzacego 1 walca ksztaltujacego zamocowana jest roztacznie
prostopadloscienna obudowa z prostokatnym wycieciem na $cianie boczne;j.
Natomiast w centralne] czesci obudowy zamocowany jest korpus matrycy
ksztattujacej. Do tylnej Sciany korpusu zamocowany jest na state sitownik, ktorego
o$ pokrywa si¢ z osig otworu w korpusie. Na koncu sitownika od strony korpusu
zamocowany jest stempel ksztalttowy z krawedzig tnaca. Walec ksztattujacy oraz
walec prowadzacy maja na watach zamocowane silniki elektryczne krokowe, przy
czym silniki elektryczne krokowe i sitownik sg potaczone z uktadem sterujacym.

Opcjonalnie matryca ksztattujaca ma ksztatt pdtkuli albo czaszy kulistej.



10

15

20

25

30

4
Opcjonalnie stempel ksztalttowy ma ksztatt potkuli albo czaszy kulistej.

Istota sposobu wytwarzania elementow ksztaltowych, w ktéorym
wykorzystuje sie wytloczyne sktadajaca sie z tworzywa poliolefinowego z
dodatkiem materiatéw organicznych i mineralnych, wedlug wynalazku, jest to, ze
wytloczyne o temperaturze 150°C 1o przekroju poprzecznym w ksztatcie
prostokata wprowadza si¢ przez wycigcie w obudowie pomigdzy dysze natryskowe.
Nastepnie nanosi si¢ za pomoca sprezonego powietrza o cisnieniu 3 atm materiat
mineralno-organiczny i wprowadza si¢ wyttoczyne na powierzchni¢ wewngtrzng
walca prowadzacego obracajacego sie z predkoscia obrotowa od 6 do 24 obr/min
i nawija si¢ kolejne warstwy wyttoczyny na siebie za pomoca $lizgu ksztaltowego
i powierzchni wewnetrzne] walca ksztattujacego obracajacego sie z predkoscia
obrotowa od 3 do 12 obr/min w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walca
prowadzacego. Jednoczesnie nawiniete warstwy wytloczyny chtodzi si¢ za pomoca
dyszy chlodzacej sprezonym powietrzem pod cisnieniem 5 atm do temperatury
80°C. Nastepnie za pomoca uktadu sterujgcego ustala sie potozenie wycie¢ walca
prowadzacego 1 walca ksztaltowego w osi otworu w korpusie, po czym za pomoca
sitownika ze stemplem z krawedzig tnaca naciska sie na nawinieta wyttoczyne
zsita 25N zjednoczesnym przesunigciem nawinigtej wyttoczyny do matrycy
ksztaltujacej 1 odcina si¢ element ksztattowy.

Korzystnie jest, gdy materialem mineralno-organicznym jest talk albo
wermikulit albo celuloza.

Opcjonalnie element ksztaltowy ma ksztalt kuli albo beczki.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze material wejSciowy bedacy
odpadem z tworzywa polimerowego w postaci granulatu, proszku lub platka
z dodatkiem materiatow organicznych i mineralnych, formuje si¢ w powtarzalne
elementy ksztattowe, majace ksztalt figur geometrycznych w postaci beczki lub
kuli. Wyroby te po termicznym uplastycznieniu i formowaniu z wykorzystaniem
urzadzenia maja charakterystyczne warstwy utozone naprzemiennie warstwe gruba
z polimeru odpadowego z dodatkami organiczno-mineralnymi oraz warstwe cienka

organiczno-mineralng. Uformowane elementy ksztaltowe charakteryzuja si¢ zwarta
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budowg, a poprzez wprowadzenie dodatkoéw np. talku - zwiekszong wytrzymatoscia

na dynamiczne dzialanie sity, w wyniku dodania wermikulitu, zwigkszona
odpornoscia cieplng i zmniejszong palnoscia, zas po dodaniu celulozy - zwiekszona
elastycznoscia.

Wynalazek zostal przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na
ktorym fig. 1 przedstawia widok ogélny urzadzania, fig. 2 - widok ogolny
urzadzania bez obudowy, fig. 3 - przekrd) wzdhuzny urzadzenia, a fig. 4 — schemat
uktadu sterujacego urzadzenia.

Przyktad 1

Urzadzenie do wytwarzania elementow ksztattowych skladajace sie
z korpusu 1 w ksztalcie prostopadtosciennej ptyty ma w centralnej czgsci otwor 2.
Do korpusu 1 za pomoca watlu 3a zamocowany jest walec prowadzacy 4
z wewnetrzng powierzchnig wklesta, przy czym na kazdym z dwoch kotnierzy
bocznych walca prowadzacego 4 znajduje si¢ wyciecie A w ksztalcie potkola.
Naprzeciwko walca prowadzacego 4 za pomoca watu 3b zamocowany jest walec
ksztattujacy 5 z wewnetrzng powierzchnig wklesta. Na kazdym z dwoch kotnierzy
bocznych walca ksztattujacego 5 znajduje sie wyciecie B w ksztatcie potkola.
Ponadto $rednica walca prowadzacego 4 jest mniejsza od srednicy walca
ksztattujacego 5, a w przestrzeni pomiedzy walcem prowadzacym 4, a walcem
ksztaltujacym 5 przymocowany jest do korpusu 1 na stale slizg ksztaltowy 6.
Powierzchnia robocza slizgu ksztalttowego 6 ma ksztalt potkola i styka sie
z krawedzia otworu 2 w korpusie 1. Natomiast do korpusu 1 od strony walca
prowadzacego 4 zamocowane sa naprzeciw siebie dwie jednakowe dysze
natryskowe 7, a nad otworem 2 przy walcu ksztaltujacym 5 zamocowana jest do
korpusu 1 dysza chtodzaca 8. Do korpusu 1 od strony walca prowadzacego 4 i walca
ksztattujacego 5 zamocowana jest rozlacznie prostopadioscienna obudowa 9
z prostokatnym wycieciem 10. Na $cianie boczne] w centralnej czesci obudowy 9
zamocowany jest korpus 11 matrycy ksztattujacej 12 w ksztatcie potkuli, a do tylnej
sciany korpusu 1 zamocowany jest na state sitownik 13, ktorego o$ pokrywa si¢

z osig otworu 2 w korpusie 1. Na koncu sitownika 13 od strony korpusu 1
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zamocowany jest stempel ksztaltowy 14 w ksztatcie potkuli z krawedzia tnaca 15.

Walec ksztattujgcy 4 oraz walec prowadzacy 5 maja na watach 3a i 3b zamocowane
silniki elektryczne krokowe 16, przy czym silniki elektryczne krokowe 16
i sitownik 13 sg potaczone z uktadem sterujgcym 17.

Sposéb  wytwarzania elementéw  ksztalttowych  z wykorzystaniem
urzadzania przedstawionego w przykladzie wykonania polegal na tym, ze
formowano wyttoczyne uzyskang z procesu uplastyczniania w ukladzie
uplastyczniajacym wytlaczarki o temperaturze 150°C o przekroju poprzecznym
w ksztalcie prostokata o wymiarach 4 mm grubos¢ oraz 40 mm szerokosc.
Wytloczyna sktadata si¢ z tworzywa poliolefinowego odpadowego - polipropylenu
o gestosci 910 kg/cm® wilosci 70% z dodatkiem materialu mineralno-
organicznego talku o gestosci 2600 kg/m> w ilosci 30%. Wyttoczyne wprowadzano
przez wycigcie 10 w obudowie 9 pomiedzy dysze natryskowe 7, po czym
nanoszono talk o wielkosci czastek 15 pm za pomoca sprezonego powietrza
o cisnieniu 3 atm. Wytloczyne wprowadzano na powierzchni¢ wewnetrzng walca
prowadzacego 4 obracajacego sie z predkoscig obrotowa 12 obr/min i nawijano
kolejne warstwy wytloczyny na siebie za pomoca slizgu ksztattowego 6
i powierzchni wewnetrznej walca ksztaltujgcego. Walec ksztattujacy obracal sie
z predkoscia obrotowa 6 obr/min w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
walca prowadzacego 4. Nawinigte warstwy wyttoczyny chtodzono za pomoca
dyszy chlodzacej 8 sprezonym powietrzem pod cisnieniem 5 atm do temperatury
80°C. Nastepnie za pomocg uktadu sterujacego 17 ustalano potozenie wycie¢ A, B
walca prowadzacego 4 1 walca ksztalttowego 5 w osi otworu 2 w korpusie 1. Po
ustaleniu pozycji za pomoca sitownika 13 ze stemplem ksztattowym 14 z krawedzia
tnagca 15 naciskano na nawinieta wytloczyne z sita 25Nz jednoczesnym
przesunigciem nawiniete] wyttoczyny do matrycy ksztattujacej 12 i odcinano
element ksztattowy. Otrzymany element miat ksztatt kuli.

Przyktad 2
Urzadzenie jest zbudowane tak jak w przyktadzie pierwszym ztym, ze

matryca ksztattujaca 12 i stempel ksztatltowy 14 maja ksztatt czaszy kuliste;.
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Sposéb  wytwarzania elementéw  ksztalttowych  z wykorzystaniem

urzadzania przedstawionego w drugim przyktadzie wykonania polegal na tym, ze
formowano wytloczyne uzyskang z procesu uplastyczniania w uktadzie
uplastyczniajgcym wytlaczarki o temperaturze 150°C o przekroju poprzecznym w
ksztalcie prostokata o wymiarach 4 mm grubos¢ oraz 40 mm szerokosc.
Wytloczyna sktadata si¢ z tworzywa poliolefinowego odpadowego polietylenu
o gestosci 950 kg/m> w ilosci 70% z dodatkiem materialu mineralno- organicznego
wermikulitu o gestosci 1150 kg/m> w ilosci 30%. Wytloczyne wprowadzano przez
wyciecie 10 w obudowie 9 pomiedzy dysze natryskowe 7, po czym nanoszono
wermikulit o wielkosci czastek 0,25 um za pomoca sprezonego powietrza
o ci$nieniu 3 atm . Wyttoczyng wprowadzano na powierzchni¢ wewnetrzna walca
prowadzacego 4 obracajacego sie z predkosciag obrotowa 24 obr/min 1 nawijano
kolejne warstwy wytloczyny na siebie za pomoca slizgu ksztaltowego 6
i powierzchni wewnetrznej walca ksztaltujgcego. Walec ksztattujacy obracal sie
z predkoscia obrotowa 12 obr/min w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
walca prowadzacego 4. Nawinigte warstwy wyttoczyny chtodzono za pomoca
dyszy chlodzacej 8 sprezonym powietrzem pod cisnieniem 5 atm do temperatury
80°C. Nastepnie za pomocg uktadu sterujacego 16 ustalano polozenie wycig¢ A, B
walca prowadzacego 4 1 walca ksztattowego 5 w osi otworu 2 w korpusie 1. Po
ustaleniu pozycji za pomocg sitownika 13 ze stemplem 14 z krawedzig tngca 15
naciskano na nawinieta wyttoczyne z sita 25N z jednoczesnym przesunigciem
nawiniete] wyttoczyny do matrycy ksztattujacej 12 i odcinano element ksztattowy.
Otrzymany element miat ksztatt beczki.
Przyktad 3

Sposéb  wytwarzania elementéw  ksztalttowych  z wykorzystaniem
urzadzania przedstawionego w pierwszym przyktadzie wykonania polegal na tym,
ze formowano wytloczyne uzyskang z procesu uplastyczniania w uktadzie
uplastyczniajgcym wytlaczarki o temperaturze 150°C o przekroju poprzecznym w
ksztalcie prostokata o wymiarach 4 mm grubos¢ oraz 40 mm szerokosc.

Wytloczyna sktadata si¢ z tworzywa poliolefinowego odpadowego polipropylenu
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o gestosci 910 kg/ecm® w ilosci 70% z dodatkiem materiatu mineralno-

organicznego celulozy mikrostalicznej o gestosci 1500 kg/m® w ilosci 30%.
Wytloczyne wprowadzano przez wycigcie 10 w obudowie 9 pomigdzy dysze
natryskowe 7, po czym nanoszono celuloze mikrokrystaliczng o wielkosci czastek
80 um za pomoca sprezonego powietrza o cisnieniu 3 atm. Wytloczyne
wprowadzano na powierzchnie¢ wewnetrzng walca prowadzacego 4 obracajacego
si¢ z predkoscig obrotowa 6 obr/min i nawijano kolejne warstwy wyttoczyny na
siebie za pomoca S$lizgu ksztaltowego 6 1 powierzchni wewngtrznej walca
ksztattujacego. Walec ksztattujacy obracat sie z predkoscig obrotowa 3 obr/min,
w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walca prowadzacego 4. Nawinigte
warstwy wytloczyny chltodzono za pomoca dyszy chtodzacej 8 sprezonym
powietrzem pod cisnieniem 5 atm do temperatury 80°C. Nastepnie za pomoca
uktadu sterujacego 16 ustalano potozenie wycie¢ A, B walca prowadzacego 4
i walca ksztaltowego 5 w osi otworu 2 w korpusie 1. Po ustaleniu pozycji za pomoca
sitownika 13 ze stemplem 14 z krawedzig tngca 15 naciskano na nawinieta
wytloczyne z sitg 25N z jednoczesnym przesunigciem nawiniete] wyttoczyny do

matrycy ksztaltujacej 12 1 odcinano element ksztattowy. Otrzymany element miat

ksztatt kuli.
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Wykaz oznaczen

1 — korpus

2 — otwér w korpusie

3a — wat walca prowadzacego
3b — wal walca ksztattujacego
4 — walec prowadzacy

5 — walec ksztattujacy

6 — slizg ksztaltowy

7 — dysza natryskowa

8 — dysza chlodzaca

9 — obudowa

10 — wycigcie w obudowie
11— korpus matrycy

12 — matryca ksztattujaca

13 — sitownik

14 — stempel ksztaltowy

15 — krawedz tnaca stempla
16 — silniki krokowe

17 — uktad sterujacy

A —wyciecie w walcu prowadzacym

B — wyciecie w walcu ksztaltujgcym



