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Podziat wyttaczarek




Kanat Fowierzchnia czynna zwoju Profil kanaiu

Szerokosé zwoju

Rys. 2. Oznaczenia elementéw geometrycznych slimaka.
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Rys. 3. Strefy slimaka klasycznego trojstrefowego.
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Rys. 4. Schematyczne przedstawienie przebiegu procesu uplastyczniania
w wyttaczarce klasyczne;.
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Rys. 5. Rozktad cisnienia tworzywa w wyttaczarce klasycznej.




Rys. 6. Rozktad cisnienia tworzywa w wyttaczarce klasycznej o duzej
gtebokosci kanatu slimaka w strefie dozowania.
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Rys. 7. Charakterystyki wyttaczarki klasycznej dotyczgce wydajnosci i
temperatury tworzywa.
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Rys. 8. Charakterystyki wyttaczarki klasycznej — zaleznosci wydajnosci od
dtugosci strefy zasilania.
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Rys. 9. Schematy konstrukcyjne slimakow wyttaczarek klasycznych: a)
slimak trojstrefowy, b) slimak z przyspieszonym sprezaniem, c) slimak z

odgazowaniem.



STOPNIE SPREZANIA SLIMAKOW

Tworzywo

Stopien sprezania

PA

4+5

PS

2+2,5

LDPE

3+5

HDPE

3+5

PVC twardy

1,8

PCV zmiekczony

2,5

PMMA

2

Tab. 1. Zalecane stopnie sprezania slimakow.
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Rys. Rowkowana tuleja w strefie zasilania: 1-cylinder, 2-tuleja, 3-izolacja

termiczna, 4-otwor zasypowy.
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Rys. 12. Powstawanie blokad w stanie statym w rowkowanej strefie zasilania.




cylinder

cylinder

rowki
potkoliste

cylinder

C)

rowki profilowe
sierpowe

cylinder

rowki

prostokatne

rowki profilowe
ostre

Rys. Cylinder rowkowany.
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Rys. 13. Charakterystyki wyttaczarki ze strefg rowkowang dotyczgce wydajnosci i
temperatury tworzywa.



Rys. 15. Przyktady rozwigzan elementow scinajacych.
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Rys. Slimak z elementami $cinajgcymi i mieszajacymi.




Rys. Elementy Slimakdw: a) slimak z zebrem scinajacym, b) cze$¢ scinajaca typu
Troester, c) cze$¢ Scinajgca typu Union Carbide.
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Rys. Elementy mieszajgce slimakow.




Rys. Mieszalnik statyczny Kenics’a: 1-podtgczenie termopary, 2-wymienne
elementy mieszajgce z pierscieniem ustalajgcym, 3-grzejniki elektryczne.



Rys. 21. Tarcza otworowa dla doboru opornosci gtowicy.




Rys. 22. Tuleja spietrzajgca dla doboru opornosci gtowicy.
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Rys. Schemat zwezania przekroju poprzecznego otworu w gltowicy.
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strata ciénienia = 4-Lm-y/10°-d [bar]

przy czym:

O — wydajnos¢ [kg/h]

8 — gestoéé (z diagramu pVT) [g/cm’]

d — §rednica otworu [cm]

1 — lepkos¢ [Pa-s]

v — predkos¢ §cinania [1/s]

L — dlugo$¢ otworu [cm)

[V/s]

predko$¢ scinania =

Rys.




|

'~

% | : |
B
. i

?—

i

|

!

i 4 7
] :
|

¥

I

E

!

!

K

N
:

N

0

Rys. tacznik z urzadzeniem dtawigcym i pomiarem ci$nienia: 1-czujnik cisnienia, 2-
pofgczenie z dyszg, 3-potgczenie z wyttaczarka.
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Rys. 29. Schematyczne przedstawienie wyttaczarki dwuslimakowe,.




Rys. 30. Schematy podstawowych uktadéw dwuslimakowych.



Rys. Schematy podstawowych uktadéw dwuslimakowych.
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Rys. Schemat uktadu dwuslimakowego stozkowego.
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Rys. Utozyskowanie slimakow wyttaczarki dwuslimakowej stozkowe;.




/ rzeczywiste obcigzenie lozyska oporowego

[_
, [T }‘( sifa osiowa od uzebienia

1 )

>
Q-h

3
N

/l \ r
e - . ; e
] sia osiowa $fimaka

Rys. Utozyskowanie wyttaczarek dwuslimakowych za pomocg tozysk w uktadzie
tandem.
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Rys. Schemat uktadu wyréwnywania temperatury slimakéw (rozwigzanie firmy
Reifenhauser): 1-silnik, 2-pompa wirowa, 3-zawodr, 4-manometr, 5-regulator
natezenia przeptywu, 6-pomiar i regulacja temperatury, 7-uktad dwuslimakowy, 8-
pomiar temperatury, 9-chtfodnica.
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Rys. System wyrownywania temperatury slimakow: A-system zamkniety, B-system
regulowany.
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Rys. 28. Schemat wyttaczarki z odgazowaniem i przebieg cisnienia wzdtuz

Iktadu uplastyczniajgcego.
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Rys. Schemat wyttaczarki z odgazowaniem i przebieg cisnienia wzdtuz uktadu
uplastyczniajgcego.
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Rys. Schematyczne przedstawienie wyttaczarki kaskadowe;.
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Rys. 25. Schematyczne przedstawienie wyttaczarki
walcowej planetamey:
A - strefa zasilania, B - strefa uplastyczniania i ujednoradniania,
C - strefa dozowania z odgezowaniem, D - cylinder waicowy Z
uzwojeniem wewnetrznym nieruchomym, E - $imak
centralny, uzwojany, napedzajgcy, F - Slimaki planetame,
uzwojone, napedzane, G - tworzywa sztuczne
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PARAMETRY PROCESU WYTtLACZANIA

PARAMETRY ZWIAZANE Z PROCESEM:
<+~ TEMPERATURA:
Temperatura cylindra i gtowicy,
Temperatura stopu,
Temperatura kalibratora i medium chtodzgcego,
Szybkos¢ chtodzenia w poszczegolnych strefach.
2 CISNIENIA:
Cisnienie przed gtowica,
Cisnienie kalibrowania (podcisnienie).
PREDKOSCI:
Predkosc¢ obrotowa slimaka,
Predkosc liniowa odciggu.
PARAMETRY ZWIAZANE Z WYROBEM:
Ksztatt i wielkos¢ wyttaczanego profilu,
Barwa,
Potysk (mat).




NIESTABILNOSC PROCESU:

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

emy zwigzane z przeptywem | pobieraniem surowca z leja
Zasypowego,

Problemy z transportem przez slimak tworzywa w stanie statym,
Niedostateczna zdolnos¢ do przetopienia surowca,

Zle uksztattowany profil temperatury na dtugosci cylindra i glowicy,
Wahania temperatury slimaka,

Wahania temperatury cylindra,

Wahania urzgadzenia odbierajgcego,

Nierownomierna predkosc¢ obrotowa slimaka,

Zuzycie slimaka i cylindra,

Zta homogenizacja,

Zbyt niskie cisnienie na gtowicy,

Niewtasciwa zdolnos¢ do wygenerowania odpowiedniego cisnienia
przed gtowics

Pulsacje cisnienia.




Rys. Przekrdj jednoslimakowego uktadu uplastyczniajgcego; sktadowe predkosci
obwodowej V,, przeptywy, elementy geometryczne.
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Rys. 23. Rozk’fad cisSnienia w wyttaczarce.

1.

Wzrost w strefie dozowania powoduje, ze gradient cisnienia jest dodatni 5p/5z>0,
co za tym idzie sktadowa przeptywu cisnieniowego jest przeciwstawna sktadowe;
cisnienia wleczonego. Taki stan charakteryzuje sie najlepszym stopniem
wymieszania tworzywa oraz najmniejszym wydatkiem.

State cisnienie w strefie dozowania powoduje, ze gradient cisnienia jest rowny 0,
Op/6z=0. Taki stan charakteryzuje sie srednim stopniem wymieszania tworzywa
oraz srednim wydatkiem.

Spadek cisnienia w strefie dozowania powoduje, ze gradient cisnienia jest ujemny
dp/5z<0, co za tym idzie sktadowa przeptywu cisnieniowego jest zgodna ze
sktadowg cisnienia wleczonego. Taki stan charakteryzuje sig¢ najgorszym stopniem
wymieszania tworzywa oraz najwyzszym wydatkiem.



WARTOSCI ZALECANYCH, CALKOWITYCH
SPADKOW CISNIENIA DLA ROZNYCH TWORZYW

1.  PVC twardy:
o Proszek - 90+150 [bar]
e Granulat - 90+200 [bar
PVC chlorowany - 90+200 [bar
PVC miekki - 50+160 [bar]
Poliamid - 160+350 [bar
Poliuretan - 130+280 [bar]
Polietylen twardy - 120+400 [bar]
Polietylen miekki - 100+350 [bar]
Polipropylen - 160+380 [bar].




Rys. Wspétczynnik objetosciowej sprawnosci transportu w zaleznosci od predkosci
obrotowej: 1-wzdtuznie rowkowana strefa zasilania, 2-gtadka strefa zasilania.
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Rys. 24. Wykres zmian cisnienia i predkosci w uktadzie bez petli

sprzezenia zwrotnego.




Dziekuje za uwage.




