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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do formowania wyrobdw z uplastycznionych mieszanin
polimerowych, zwtaszcza mineralno-polimerowych.

Formownie mieszanin polimerowych wyptywajacych z dyszy gtowicy znane jest miedzy innymi
z podrecznika R. Sikory praca zbiorowa pod redakcja Roberta Sikory pt.: ,Przetwérstwo Tworzyw Poli-
merowych. Podstawy logiczne, formalne i terminologiczne” Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin
2006, w ktérym opisano sposoby formowania wyttoczyny do okre$lonych ksztattow tasmy ptyty, rury
lub ksztattownika w kalibratorze wraz z chtodzeniem w wannach z woda chtodzaca. Innym ale takze
znanym sposobem jest formowanie wyttoczyny wyptywajacej z dyszy gtowicy podczas druku 3D, w ktd-
rym wyttoczyny stanowiace kolejne warstwy budowanej $cianki wyrobu sa naktadane na siebie warstwa
po warstwie, bez docisku w warunkach ochtadzania pojedynczej juz wykonanej warstwy z wykorzysta-
niem chtodzenia za pomoca zimnego powietrza pochodzacego z wentylatora.

Z opisu patentowego nr EP3117982 B1 znany jest uktad i sposéb drukowania 3D, w ktérym ma-
teriatem wejsciowym sa granulki, zawierajace od 50 do 70% objetosci tworzywa polimerowego
oraz 40% objetosci czastek metalicznych lub ceramicznych. Sposéb wedtug wynalazku polega na do-
starczaniu granulatu grawitacyjnie lub przez ogrzewana komore do ruchomej gtowicy drukujacej, gdzie
granulat jest stapiany, a uzyskany stop jest podawany przez gtowice drukujaca do obszaru drukowania,
a nastepnie spiekany jest materiat metaliczny lub ceramiczny zawarty w uplastycznionym stopie two-
rzywa i formuje sie $cianke wytworu.

W opisie patentowym nr PL227667 przedstawiono sposéb podawania tworzywa drukujgcego
do drukarek 3D polegajacy na podawaniu tworzywa w postaci filamentu — wyttoczonej zyiki, do gtowicy
drukarki w ilosci o zaprogramowanych proporcjach. Podawanie do gtowicy realizowane jest za pomoca
sterowanych zgodnie z wynalazkiem rolek podajacych.

Sposéb wytwarzania tréjwymiarowych obiektéw z tworzyw termoplastycznych przedstawiono
réwniez w opisie patentowym nr PL222794. W sposobie tym obiekt jest wytwarzany warstwowo z roz-
topionego polimeru w technologii FDM, z tworzywa ABS lub PLA, zas kazda warstwe chtodzi sie ptynem
chtodzacym.

W zgtoszeniu patentowym nr P.429746 opisano sposéb drukowania obiektéw 3D z hydrozeli che-
micznych oraz fizycznych, w ktérym kolejne warstwy obiektu nadrukowuje sie z atramentu stanowiacego
roztwor wodny substratéw do wytworzenia hydrozelu lub stanowiacego mieszanine takich roztworéw,
po czym po zakohczeniu procesu polimeryzacji, pozostawia sie wyréb do zestalania w temperaturze
pokojowe;.

W opisie patentowym nr EP1215032 B1 przedstawiono uktad dysz do wspétwyttaczania, w kto-
rym przewidziana jest sekcja dystrybutora zwrécona w strone wyttaczarki, ktéra moze by¢ wytadowy-
wana przez masy do wyttaczania i w ktorej jest przewidziana sekcja dyszy do wsp&twyttaczania mas
do wyttaczania.

W zgtoszeniu wzoru uzytkowego nr CN203974076 U opisano wielowtryskiwaczowa drukarke 3D,
w ktérej dolny koniec rurociagu transportujacego taczy dysze wyttaczajaca materiat o duzej lub matej
Srednicy wewnetrznej, a za pomoca obracajacego sie dysku mozna kontrolowaé obroty stotu i dobraé
dysze do wyttaczania materiatu o okreslonej duzej lub matej srednicy wewnetrznej w pozycji roboczej.

W zgtoszeniu patentowym nr US20090238028A1 przedstawiono sposdb wytwarzania materiatow
kompozytowych, takich jak zywice termoplastyczne z wypetniaczami mineralnymi lub roslinnymi w po-
staci proszku lub wtdkna. Sposéb polega na podawaniu wypetniacza mineralnego lub roslinnego, pod-
grzewaniu wypetniacza, a nastepnie podawaniu stopionej zywicy termoplastycznej na wypetniacz,
po czym nastepuje wprowadzanie mieszanki wypetniacza i zywicy termoplastycznej do wyttaczarki po-
przez poddanie mieszaniny silnemu $ciskaniu w gtowicy wyttaczarskiej, z ktérej wyptywa materiat prze-
znaczony do dalszej obrébki.

Celem wynalazku jest otrzymywanie wyrobdw z uplastycznionych mieszanin polimerowych
0 zwiekszonej adhezji warstw tworzywa.

Istota urzadzenia do formowania wyrobdéw posiadajacego walce, silniki elektryczne, sitowniki
pneumatyczne i wentylator elektryczny, wedtug wynalazku, jest to, ze sktada sie z metalowego korpusu
o grubosci od 3 do 5 mm w ksztatcie prostokata, do ktérego obu dtuzszych bokdéw przymocowane sa
krétszymi bokami na state pod katem 90° do korpusu dwa naprzeciwlegte, jednakowe metalowe ele-
menty w ksztatcie prostokata o grubosci od 3 do 5 mm. Na krotszym boku korpusu w jego cze$ci cen-
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tralnej po przeciwnej stronie do elementdéw znajduje sie prostokatny otwér. Na krawedziach prostokat-
nego otworu w otworach montazowych zamocowane sa jednym koricem sprezyny. Do drugiego konca
sprezyn zamocowana jest ramka. W centralnej czesci korpusu i w centralnych czesciach elementow
wykonane sg po dwa naciecia w ksztafcie litery U skierowane do siebie krotszymi bokami z centralnie
wykonanymi prostokatnymi otworami kierunkowymi. Wszystkie naciecia w ksztatcie litery U wygiete sa
pod katem 90°. W prostokatnych otworach kierunkowych w nacieciach w korpusie zamocowane sa dwie
tuleje. Pomiedzy tulejami zamocowany jest poziomy walec. Do tulei od zewnetrznej strony poziomego
walca zamocowany jest uchwyt. Do centralnej czesci uchwytu zamocowany jest sitownik pneumatyczny.
W prostokatnych otworach kierunkowych w nacieciach kazdego z elementéw zamocowane sa dwie
tuleje, pomiedzy ktérymi zamocowany jest pionowy walec. Do tulei zamocowany jest od zewnetrznej
strony pionowego walca uchwyt. Do centralnej czesci uchwytu zamocowany jest sitownik pneuma-
tyczny. W jednej tulei znajduje sie pret, ktéry przymocowany jest do osi napedowe;j silnika elektrycznego.
Nad poziomym walcem zamocowany jest do korpusu wentylator elektryczny skierowany na powierzch-
nie poziomego walca.

Ramka ma ksztatt pierScienia albo ksztait prostokata. Otwory montazowe rozmieszczone sg
co 120° albo co 90°.

Dodatkowo poziomy walec posiada na swojej powierzchni wgtebienia w ksztatcie pdtkuli
albo wzniesienia w ksztaicie stozka, albo wzniesienia w ksztaicie trapezu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze uzyskuje sie wyrdb charakteryzujacy sie tym, Zze kolejne
warstwy spojone sa ze soba w tym samym kierunku wertykalnym i horyzontalnym poprzez kontrolowany
docisk uplastycznionej wyttoczyny w postaci strugi, przez walce jednoczesnie w kierunku prostopadtym
i rownolegtym do kierunku wyttaczania. Kolejne warstwy facza sie ze soba, tworzac $cianke o gtadkiej
powierzchni wewnetrznej i zewnetrznej. Zastosowanie wgtebien i wzniesien na walcu poziomym,
umieszczonym réwnolegle do wyttaczanej warstwy uplastycznionego tworzywa z dodatkami mineralno-
organicznymi, umozliwia zwiekszenie powierzchni przylegania poszczegdlnych warstw z uwagi na to,
ze w wykonane wgtebienia na powierzchni warstwy poprzedniej, wttaczana jest kolejna po niej, naste-
pujaca warstwa uplastycznionego tworzywa, ktéra ochtadzana w powietrzu zestala sie.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest takze to, ze zapewnia zwiekszona adhezje warstw tworzywa
podczas procesu druku metoda warstwa po warstwie oraz zapewnia doktadno$é wykonania scianki wy-
robu. W efekcie tego uzyskuje sie zwiekszona wytrzymato$¢ na rozrywanie na granicy poszczegélnych
warstw, a w efekcie zwiekszona wytrzymatosc¢ catej Scianki wyrobu.

W konwencjonalnym procesie druku 3D warstwy tworzywa maja tendencje do odklejania sie
od siebie, w szczegdlnosci podczas wydruku elementéw o skomplikowanej geometrii. Zastosowanie
walcowania warstw tworzywa pozwala utrzymaé wymiary, grubo$¢ i szerokos¢ poszczegdlnych warstw,
a utworzone przez walec wzniesienia i wgtebienia w miejscach taczenia kolejnych warstw, zmniejszaja
defekty w postaci odklejania sie warstw tworzywa. Wynalazek przez zapewnienie zwiekszonej adhezji,
dzieki utworzonej geometrii na powierzchniach warstw klejonych pozwala réwniez na obnizenie tempe-
ratury uplastyczniania tworzywa, co obniza energochtonnos¢ procesu.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia widok ogdlny urzadzenia, fig. 2 — widok urzadzenia w przekroju wzdtuznym, fig. 3 — widok urzadze-
nia z gory, fig. 4 — widok urzadzenia z przodu, fig. 5 — widok ogdlny poziomego walca, fig. 6 — widok
o0golny poziomego walca, a fig. 7 — widok ogdlny poziomego walca.

Przykiad 1

Urzadzenie do formowania wyrobow w pierwszym przyktadzie wykonania sktada sie z metalo-
wego korpusu 1 o grubosci 3 mm w ksztatcie prostokata. Do obu dtuzszych bokdéw korpusu 1 przymo-
cowane sg krotszymi bokami na state pod katem 90° do korpusu 1 dwa naprzeciwlegte, jednakowe
metalowe elementy 2 w ksztatcie prostokata o grubosci 3 mm. Na krétszym boku korpusu 1 w jego
czesci centralnej po przeciwnej stronie do elementéw 2 znajduje sie prostokatny otwér 3. Na krawe-
dziach prostokatnego otworu 3 w otworach montazowych 4 rozmieszczonych co 120° zamocowane sa
jednym koncem sprezyny 5. Do drugiego konca sprezyn 5 zamocowana jest ramka 6 w ksztalcie pier-
Scienia. W centralnej czesci korpusu 1 i w centralnych czesciach elementéw 2 wykonane sa po dwa
naciecia 7 w ksztafcie litery U skierowane do siebie krétszymi bokami z centralnie wykonanymi prosto-
katnymi otworami kierunkowymi 8. Wszystkie naciecia w ksztatcie litery U wygiete sa pod katem 90°.
W prostokatnych otworach kierunkowych 8 w nacieciach 7 w korpusie 1 zamocowane sg dwie tuleje 9.
Pomiedzy tulejami 9 zamocowany jest poziomy walec 10, ktéry posiada na swojej powierzchni wgtebie-
nia w ksztatcie potkuli. Do tulei 9 od zewnetrzne] strony poziomego walca 10 zamocowany jest
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uchwyt 11. Do centralnej czesci uchwytu 11 zamocowany jest sitownik pneumatyczny 12. W prostokat-
nych otworach kierunkowych 8 w nacieciach 7 kazdego z elementéw 2 zamocowane sg dwie tuleje 9.
Pomiedzy tulejami 9 zamocowany jest pionowy walec 13. Do tulei 9 zamocowany jest od zewnetrzne;
strony pionowego walca 13 uchwyt 11. Do centralnej czesci uchwytu 11 zamocowany jest sitownik pneu-
matyczny 12. W jednej tulei 9 znajduje sie pret 14. Pret 14 przymocowany jest do osi hapedowe; silnika
elektrycznego 15. Nad poziomym walcem 10 zamocowany jest do korpusu 1 wentylator elektryczny 16
skierowany na powierzchnie poziomego walca 10.
Przyktad 2

Urzadzenie do formowania wyrobéw w drugim przyktadzie wykonania ma budowe analogiczng
jak w pierwszym przyktadzie wykonania, z tym ze poziomy walec 10 posiada na swojej powierzchni
wzniesienia w ksztafcie stozka.
Przyktad 3

Urzadzenie do formowania wyrobow w trzecim przyktadzie wykonania posiada budowe analogiczng
jak w pierwszym przykfadzie wykonania, z tym ze korpus 1 i elementy 2 posiadajag grubosé 4 mm. Otwory
montazowe 4 na krawedziach prostokatnego otworu 3 rozmieszczone sa co 90°, a ramka 6 ma ksztatt pro-
stokata, natomiast poziomy walec 10 posiada na swojej powierzchni wzniesienia w ksztaicie trapezu.

Urzadzanie do formowania wyrobdw potaczone jest z gtowica wyttaczarska poprzez sprezyny 5
zamocowane w ramce 6 i korpusie 1 urzadzenia. Z gtowicy wyttaczarskiej podaje sie uplastyczniona
wyttoczyne polimerowo-mineralno-organiczna B, sktadajaca sie z 60% wagowo tworzywa polipropyle-
nowego, 25% wagowo piasku kwarcowego oraz 15% wagowo maczki drzewnej, na powierzchnie ze-
stalonej warstwy A. Nastepnie dociska sie wyttoczyne B walcem poziomym 10 i walcami pionowymi 13
z sita 5 N. Po czym wprawia sie jednocze$nie walce pionowe 13 w ruch obrotowy silnikami elektrycznymi 15
z predkoscia 30 obr./min. Walec poziomy 10 obracajac sie, formuje na powierzchni wyttoczyny B wgte-
bienia w ksztatcie trapezu, przy jednoczesnym chtodzeniu walca poziomego 10 wentylatorem elektrycz-
nym 16, a walce pionowe 13, poprzez nacisk pochodzacy z sitownikéw pneumatycznych 12 formuja
uplastyczniona wyttoczyne B na powierzchni bocznej wewnetrznie i zewnetrznie.

Wykaz oznaczen
— korpus
— elementy
— prostokatny otwor
— otwory montazowe
— sprezyny
—ramka
— naciecia
— prostokatne otwory kierunkowe
—tuleja
10 — poziomy walec
11 — uchwyt
12 — sitownik pneumatyczny
13 — pionowy walec
14 — pret
15 —silnik elektryczny
16 — wentylator elektryczny
A - zestalona warstwa
B —uplastyczniona wyttoczyna polimerowo-mineralno-organiczna

OCONOABSWN -

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do formowania wyrobow posiadajace walce, silniki elektryczne, sitowniki pneuma-
tyczne i wentylator elektryczny znamienne tym, ze sktada sie z metalowego korpusu (1)
o grubosci od 3 do 5 mm w ksztatcie prostokata, do ktérego obu diuzszych bokéw przymoco-
wane sg krétszymi bokami na state pod katem 90° do korpusu (1) dwa naprzeciwlegte, jedna-
kowe metalowe elementy (2) w ksztatcie prostokata o gruboéci od 3 do 5 mm, za$ na krotszym
boku korpusu (1) w jego czeséci centralnej po przeciwnej stronie do elementéw (2) znajduje sie
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prostokatny otwor (3), na ktérego krawedziach w otworach montazowych (4) zamocowane sg
jednym koncem sprezyny (5), zas do drugiego korca sprezyn (5) zamocowana jest ramka (6),
natomiast w centralnej czesci korpusu (1) i w centralnych czesciach elementéw (2) wykonane
sg po dwa naciecia (7) w ksztafcie litery U skierowane do siebie krotszymi bokami z centralnie
wykonanymi prostokatnymi otworami kierunkowymi (8), przy czym wszystkie naciecia
w ksztafcie litery U wygiete sa pod katem 90°, a w prostokatnych otworach kierunkowych (8)
w nacieciach (7) w korpusie (1) zamocowane sa dwie tuleje (9), zas pomiedzy tulejami (9)
zamocowany jest poziomy walec (10), a do tulei (9) od zewnetrznej strony poziomego
walca (10) zamocowany jest uchwyt (11), do ktérego centralnej czesci zamocowany jest
sitownik pneumatyczny (12), natomiast w prostokatnych otworach kierunkowych (8) w nacie-
ciach (7) kazdego z elementéw (2) zamocowane s3g dwie tuleje (9), pomiedzy ktérymi zamo-
cowany jest pionowy walec (13), przy czym do tulei (9) zamocowany jest od zewnetrznej strony
pionowego walca (13) uchwyt (11), a do centralnej czesci uchwytu (11) zamocowany jest sitow-
nik pneumatyczny (12), przy czym w jednej tulei (9) znajduje sie pret (14), ktdry przymocowany
jest do osi napedowej silnika elektrycznego (15), natomiast nad poziomym walcem (10) za-
mocowany jest do korpusu (1) wentylator elektryczny (16) skierowany na powierzchnie pozio-
mego walca (10).

Urzadzenie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ramka (6) ma ksztatt pierécienia.
Urzadzenie, wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze ramka (6) ma ksztatt prostokata.
Urzadzenie, wediug zastrz. 1 albo 2, znamienne tym, ze otwory montazowe (4) rozmiesz-
czone s co 120°.

Urzadzenie, wedtug zastrz. 1 albo 3, znamienne tym, ze otwory montazowe (4) rozmiesz-
czone sa co 90°.

Urzadzenie, wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 5, znamienne tym, ze poziomy wa-
lec (10) posiada na swojej powierzchni wgtebienia w ksztalcie potkuli.

Urzadzenie, wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 5, znamienne tym, ze poziomy wa-
lec (10) posiada na swojej powierzchni wzniesienia w ksztatcie stozka.

Urzadzenie, wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 5, znamienne tym, ze poziomy wa-
lec (10) posiada na swojej powierzchni wzniesienia w ksztatcie trapezu.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 3
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Fig. 4

Fig. 5
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Fig. 6

Fig. 7
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