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Urzadzenie do wytwarzania elementow ksztattowych

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania elementow
ksztaltowych zwlaszcza z tworzywa polimerowego odpadowego z dodatkami
z materiatow organicznych 1 mineralnych.

Znane jest urzadzenie do formowania ze zgloszenia patentowego nr
US5453238A, ktore pozwala na wytwarzanie wyrobow profilowanych z mieszanek
gumowych o roznym sktadzie. Urzadzenie zawiera pierwszy walec obrotowy 1 co
najmniej drugi walec obrotowy, ktéry jest profilowany, przy czym walec
profilowany jest umieszczony w sasiedztwie pierwszego walca, osie obrotu rolek
obu walcow sa rownolegte. Pierwsza wyttaczarka dostarcza mieszanke gumowa do
pierwszego obrotowego walca, a druga wyttaczarka, ktora dostarcza druga
mieszanke gumowa wytlaczang przez kryze, podawana jest na drugi profilowany
walec obrotowy. Finalny profilowany produkt powstaje przez naktadanie sie
mieszanek po ich przejsciu migdzy rolkami.

Znane jest ze zgltoszenia wzoru uzytkowego nr CN212708202U urzadzenie
do prasowania kul typu dwuwalcowego, ktore sktada si¢ z korpusu maszyny oraz
dwéch obrotowych rolek potaczonych obrotowo w korpusie za pomoca watkow.
Na kazdym obracajacym sie watku utworzonych jest wiele rzedow nacie¢ 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
sa pojedyncze kule.

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

walcami utozonymi réwnolegle z niewielka przerwa miedzy nimi, a w temperaturze
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40°C lub wyzsze] nastgpuje 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 sg zwrocone w strong
wklestosci w drugiej rolce w poprzek minimalnej szczeliny migdzy dwoma
rolkami.

Ze zgloszenia patentowego nr US5122049A znana jest wytlaczarka do
tworzyw potaczona korpusem z zespotem walcow kalandra. W gornej czesc
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 1 nastgpuje ruch obrotowy pojemnika. W wyniku
ruchu odsrodkowego i ruchu scierniwa w pojemniku nastgpuje formowanie. Ruch
pojemnika idziatanie §cierniwa powoduja zmiany ksztaltu elementu
z poczatkowego na ksztalt kulisty.

Ze zgloszenia patentowego nr US5942170A znany jest sposob wytwarzania
sferoidalnych kulek z termoutwardzalnego materialu polimerowego. Material
polimerowy przeplywa osiowo w tulei z regulowang 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 ptytek 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 urzadzenia do wytwarzania
powtarzalnych elementéw ksztalttowych osiowo-symetrycznych w ksztatcie kuli
lub beczki z kompozycji materialowej tworzywa polimerowego odpadowego
z dodatkami z materialéw organicznych i mineralnych.

Istota urzadzenia do wytwarzania elementow ksztatltowych posiadajacego
kanal wlotowy w ksztalcie walca, do ktérego zewnetrznych powierzchni
zamocowane s3 grzatki elektryczne otokowe, za$ kanat wlotowy potaczony jest na
state z komorg powlekajaca w ksztalcie walca, a na wewnetrznej powierzchni
komory powlekajacej zamocowane sa dysze natryskowe w ukladzie co 45°, przy
czym kanat wlotowy potaczony jest z jednym koncem tulei, ktéra zamocowana jest
wewnatrz komory powlekajacej, natomiast w gornej czesci tulei od strony kanatu
wlotowego znajduje sie otwor, w ktérym zamocowana jest dysza podajaca, wedtug
wynalazku, jest to, ze tuleja drugim koncem potaczona jest z gérnym koncem
rozdzielacza. Na zewnetrzne] czgsci powierzchni rozdzielacza zamocowane jest
pierwsze koto zebate, ktore potaczone jest z drugim kotem zebatym potaczonym
z silnikiem elektrycznym. Dolny koniec rozdzielacza zagigty jest pod katem 45°
wzgledem osi kanalu doprowadzajacego. Rozdzielacz dolnym koncem potaczony
jest rozlacznie z czterema jednakowymi kanatami doprowadzajacymi, na ktorych
powierzchniach zewnetrznych zamocowane sa grzalki patronowe. Kanaty
doprowadzajace zakonczone sa dyszami wylotowymi, ktore umieszczone s3 na
state w otworach wlotowych znajdujacych sie w goérnych czesciach komor
ksztattujacych. Natomiast komory ksztattujace sa jednakowe 1 sa w ksztalcie walca,
a na wewnetrzne] powierzchni kazdej komory ksztaltujacej wzdtuz linii srubowe;j
znajduje si¢ wybranie liniowo—ksztalttowe. W dolnej czesci komory ksztattujace;
znajduje sie nakretka potaczona rozlacznie ze $rubowa powierzchnia
pierscieniowego elementu formujacego. Pierscieniowy element formujacy
potaczony jest z silnikiem elektrycznym. Silnik elektryczny zamocowany jest do
wozka liniowego 1umieszczony w ostonie. Na bocznej powierzchni
pierscieniowego elementu formujacego znajduje sie wybranie ksztaltowe. Na

drugim koncu wybrania liniowo—ksztattowego komory ksztaltujacej znajduje sie
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otwor wylotowy. Do komory ksztattujacej od strony otworu wylotowego
zamocowany jest stol odbiorczy.

Opcjonalnie wybranie ksztalttowe w komorze ksztaltujacej ma ksztatt
potkuli albo czaszy kuliste;j.

Opcjonalnie wybranie ksztaltowe w pierscieniowym elemencie formujacym
ma ksztatt potkuli albo czaszy kuliste;.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest wytwarzanie wyrobow osiowo-
symetrycznych z tworzywa polimerowego odpadowego w ksztatcie kuli lub beczki
majacych powtarzalne ksztalty i wymiary otrzymywane w jednakowych warunkach
uplastyczniani oraz ochtadzania.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na
ktorym: fig. 1. — przekrd] poprzeczny w fazie podawania tworzywa prze
rozdzielacz, fig. 2. — przekrdj poprzeczny w potozeniu przejsciowym rozdzielacza,
fig. 3. — widok ogdlny urzadzenia w rzucie aksonometrycznym, fig. 4. — przekro;
poprzeczny komory ksztattujacej urzadzenia.

Urzadzenie do wytwarzania elementow ksztaltowych w pierwszym
przykladzie wykonania sktada si¢ z kanatu wlotowego 1 w ksztalcie walca, do
ktorego zewnetrznych powierzchni zamocowane sa grzatki elektryczne otokowe 2.
Kanat wlotowy 1 potaczony jest na state z komora powlekajaca 3 w ksztalcie walca.
Na wewnetrzne] powierzchni komory powlekajace) 3 zamocowane sa dysze
natryskowe 4 w uktadzie co 45°. Kanat wlotowy 1 potaczony jest z jednym koncem
tulei 5, ktora zamocowana jest wewnatrz komory powlekajacej 3. W goérnej czesci
tulei 5 od strony kanatu wlotowego 1 znajduje si¢ otwér 6, w ktorym zamocowana
jest dysza podajaca 7. Tuleja 5 drugim koncem potaczona jest z gornym koncem
rozdzielacza 8. Na zewnetrzne] czesci powierzchni rozdzielacza 8 zamocowane jest
pierwsze koto zebate 9, ktére potaczone jest z drugim kotem zgbatym 10
potaczonym z silnikiem elektrycznym 11. Dolny koniec rozdzielacza 8 zagiety jest
pod katem 45° wzgledem osi kanatu doprowadzajacego 1. Rozdzielacz 8 dolnym
koncem polaczony jest rozlacznie z czterema jednakowymi kanatami

doprowadzajacymi 12, na ktorych powierzchniach zewnetrznych zamocowane sa
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grzatki patronowe 13. Kanaly doprowadzajace 12 zakonczone sa dyszami
wylotowymi 14, ktore umieszczone sa na stale w otworach wlotowych 15
znajdujacych si¢ w gornych czesSciach komor ksztattujacych 17. Komory
ksztattujace 17 sa cztery jednakowe w ksztalcie walca. Na wewnetrzne]
powierzchni kazdej komory ksztattujacej 17 wzdhuz linii srubowej znajduje si¢
wybranie liniowo—ksztalttowe 18 w ksztalcie pdtkuli. W dolnej czesci komory
ksztaltujacej 17 znajduje si¢ nakretka 19 potaczona roztacznie ze srubowa
powierzchnig pier§cieniowego elementu formujacego 20. Pierscieniowy element
formujacy 20 potaczony jest z silnikiem elektrycznym 21. Silnik elektryczny 21
zamocowany jest do wozka liniowego 22 i umieszczony w ostonie 16. Na bocznej
powierzchni pierscieniowego elementu formujacego 20 znajduje si¢ wybranie
ksztaltowe 23 w ksztalcie poétkuli. Na drugim koncu wybrania liniowo—
ksztattowego 18 komory ksztaltujacej 17 znajduje si¢ otwdr wylotowy 24. Do
komory ksztattujacej 17 od strony otworu wylotowego 24 zamocowany jest stot
odbiorczy 25.

Urzadzenie do wytwarzania elementow ksztattowych w drugim przyktadzie
wykonania jest zbudowane analogicznie jak w pierwszym przyktadzie wykonania
z tym, ze wybranie liniowo—ksztaltowe 18 w komorze ksztaltujacej 17 i wybranie
ksztaltowe 23 w pierScieniowym elemencie formujacym 20 maja ksztalt czaszy
kulistej.

Dziatanie urzadzenia do wytwarzania elementow ksztaltowych polega na
tym, ze tworzywo polimerowe odpadowe z dodatkami mineralno-organicznymi
majace temperature 160°C podawane jest poprzez kanat wlotowy 1 w ksztatcie
walca, w ktory jest podgrzewane za pomoca elektrycznych grzatek otokowych 2.
Nastepnie tworzywo jest podawane do komory powlekajacej] 3a poprzez dysze
natryskowe 4 podawane jest sprezone powietrze o cisnieniu 3 atm. Ponadto poprzez
dysze¢ podajaca 7 podawany jest material mineralny. Nastepnie tworzywo
wprowadzane jest do rozdzielacza 8. Rozdzielacz 8 obraca si¢ poprzez pierwsze
koto zebate 9, ktore potaczone jest z drugim kotem zebatym 10 za pomoca silnika
elektrycznego 11. Poprzez dolny koniec rozdzielacza 8 zagiety pod katem 45°
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wzgledem osi kanalu wlotowego 1 tworzywo jest podawane kolejno do czterech
kanatéw doprowadzajacych 12 ogrzewanych do temperatury 100°C za pomoca
grzalek patronowych 13. Kanaly doprowadzajace 12 zakonczone sa dyszami
wylotowymi 14, a przez otwdr wlotowy 15 tworzywo podawane jest do kazdej
z czterech jednakowych komér ksztattujacych 17. W komorze ksztattujacej 17
tworzywo podawane jest do przestrzeni pomigdzy wybraniem liniowo—
ksztaltowym 18 w komorze ksztattujacej 17, a wybraniem ksztattowym 23 na
bocznej powierzchni pierscieniowego elementu formujacego 20. W wyniku ruchu
obrotowego pierScieniowego elementu formujacego 20 tworzywo jest
ksztattowane, ochtadzane ipodawane przez otwor wylotowy 24 na stot
odbiorczy 25. Dla kazdej z komor ksztaltujacych 17 proces ten odbywa sie
cyklicznie. Wytworzone elementy ksztattowe uktada si¢ na stole odbiorczym 25
imaja one w zaleznosci od zastosowanego ksztattu wybrania liniowo—
ksztaltowego 18 w komorze ksztaltujacej 17 1 wybrania ksztattowego 23

w pierscieniowym elemencie formujacym 20 posta¢ kuli albo beczki.
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Wykaz oznaczen

1 — kanat wlotowy

2 — grzatki otokowe

3 — komora powlekajaca

4 — dysze natryskowe

5 —tuleja

6 — otwor

7 — dysza podajaca

8 —rozdzielacz

9 — pierwsze koto zgbate

10 — drugie koto zebate

11 — silnik elektryczny rozdzielacza
12 —kanat doprowadzajacy

13 — grzatki patronowe

14 — dysze wylotowe

15 — otwory wlotowe

16 — ostona silnika

17 — komora ksztattujgca

18 — wybranie liniowo—ksztaltowe w komorze ksztattujacej
19 — nakretka

20 — pierscieniowy element formujacy
21 — silnik elektryczny

22 — wybranie ksztattowe

23— wézek liniowy

24 —otwor wylotowy

25 — stot odbiorczy



