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Kalandrovaci zafizeni (3) na vdlcovani vytlatovaného
plastového materidlu (12), obsahuje alesporti dva podélné valce
(4, 5, 6), které jsou uspofadany v podstaté rovnob&zné.
Jednim z valci je chladici vélec (5), ktery je alespor astednd
ponoien do chladici lazné (16) spole¢ng s valcovanym
materialem (12), una§enym timto chladicim valcem (5).
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Kalandrovaci zarizeni

Oblast techniky

Vyndlez se tykd kalandrovaciho =zafizeni na véalcovéani
vytladovaného plastikového materidlu, obsahujiciho alespon
dva podélné valce, které Jjsou usporédddny v podstaté
rovnob&iné& pro tvafeni vytladovaného materidlu do péasového
materidlu. Jednim z vAlcd je chladici valec, ktery je alespon
&4stedné& ponofen do chladici 1lazné pro chlazeni valce
spoledn& s vadlcovanym materidlem, un&Senym timto chladicim
valcem.

Vyndlez se dale tykd zatizeni na vytlaCovani a tvé¥eni
pasového plastikového materidlu, které je opatfeno takovym

kalandrovacim zarizenim.

Dosavadni stav techniky

Kalandrovani je po dlouhou dobu beéZné vyuéivéno pro
tvafeni vytlalovaného plastikového materialu do tvaru filmu,
félie nebo pasu. Valce jsou zpravidla usporadany za sebou ve
svislém sm&ru nebo v kombinaci svislého a vodorovného sméru
pod urditym uhlem. Uspofadani véalch, znamé 2z dosavadniho
stavu techniky, ma& tvar pismene I, L, obraceného L nebo Z.
P?i vyrob& plastikovych materidld je béZné vyuZivat

kalandrovacich =za¥izeni se t¥femi nebo <&ty¥mi valci, které




jsou usporddany vzajemné svisle nad sebou. Vytlacovany pés
plastikového materidlu je nejprve pf¥ivadén mezi prvni a druhy
valec a poté prochdzi podél valcld a rlGzné velkymi mezerami,
vytvorenymi mezi témito valci. Je Zadouci sniZovat teplotu
zpodatku velice horkého plastikového materi&lu bé&hem jeho
tvad¥eni do koneéného hotového pésu. Proto je alespoil jeden
z vadlch chladicim valcem, kterym byvad obvykle druhy valec.
Chladici valec je opatfen prichozimi chladicimi kandly pro
chladici médium pro WUely sniZovani teploty plastikového

materidlu.

Na toto chlazeni jsou z ruznych pohledd kladeny velmi
vysoké pozZadavky. Chladici ucinek Jje napfiklad omezujicim
faktorem pro rychlost privadéni pésu plastikového materidlu,

a tim i pro rychlost vyroby.

Za uc¢elem dosahovani dobrych chladicich @¢inkd Jjsou
v souclasné dobé chladici kanaly obvykle usporadany
v blizkosti obvodové plochy chladiciho valce. Obvykla
vzdalenost (tloustka materidlu) mezi chladicim kandlem a
obvodovou plochou je zhruba 5 mm. To je blizko kritické meze,
pfri které mé& obvodovd plocha snahu deformovat se smérem
dovnit¥ neboli ,povolovat", pokud je vystavena pusobeni
vysokych radidlnich sil, to znamend pusobeni vysokého tlaku

v meze¥e mezi valci.

Tlak v mezefe mezi valci Jje priblizZné pfimo Umérny
rychlosti privadéni pésu, takZe rovnéZ deformace nebo porucha
rozmérové stability obvodové plochy Jje omezujicim faktorem
pro rychlost privadéni pasu. Kromé& toho je porucha rozmérové
stability vyraznym problémem pfi vyrobé& tenkych péast, které

vyzadujili pouZivani vysokych tlakd v mezerdch mezi valci.
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Pokud neni chladici valec rozmérové stabilni a mé& snahu
se deformovat, dochdzi ke =zhor$ovani kvality plastikového
materidlu, spocivajici naptiklad v proménlivé tlouStce a

v poruchach homogenity materidlu.

Podstata vynédlezu

Z hlediska shora uvedeného znamého dosavadniho stawvu
techniky je Ukolem predmétu tohoto vyndlezu zajistit
zdokonalené chlazeni v souvislosti s kalandrovanim

vytlacovaného plastikového materidlu.

Zvlastnim Ukolem Jje =zejména odstranit nebo sniZit
problémy, souvisejici s deformaci obvodové plochy chladicich

valcu, pokud jsou vystaveny plsobeni tlaku.

Dal3im ukolem p¥edmétu tohoto vyndlezu Jje poskytnout
zdokonaleni, kterd umoZni dosahovat vys$si vyrobni rychlosti

prfi vyrobé pasového plastikového materidlu.

Téchto a dal3ich ukold bylo v souladu s predmétem tohoto
vyndlezu dosaZeno vyvinutim kalandrovaciho za¥izeni na
vadlcovani vytladovaného plastikového materidlu, obsahujiciho
alespon dva podélné valce, které jsou usporddény v podstaté
rovnob&iné pro tvafeni vytlacdovaného materidlu do pésového
materidlu, a chladici valec, ktery je alesponn <¢&éastecné
ponofen do chladici 1l4zné pro chlazeni valce spolecné

s valcovanym materidlem, und$enym timto chladicim vélcem.

Podstata pfredmétného fe3eni spocdivd zejména v tom, Ze

chladici valec je uspotrdddn mezi alesponl dvéma valci pro




vytvofeni alespoili dvou mezilehlych mezer pro tvafreni pasového

materidlu a pro ptitlaCovani materidlu na chladici valec mezi
dvéma mezerami, pric¢emZ chladici véalec a dva obklopujici
valce Jjsou postupné uspotfddadny na Vv podstaté vodorovné
p¥imce, a pticemZ chladici vélec je jedinym valcem, ktery je
ponofen do chladici lé&zné.

Chladici véalec je s vyhodou opatfen nékolika chladicimi

kanadly, prochédzejicimi chladicim véalcem.

Chladici kandly chladiciho valce jsou s vyhodou
uspotddany ve vzdalenosti alesponn 7 mm, s vyhodou alespon 10

mm od obvodové plochy chladiciho valce.

V souladu s dal8im aspektem pfedmétu tohoto vyndlezu
bylo dale rovnéZ vyvinuto zafizeni na vytlaCovani a tvafeni
padsového plastikového materidlu, které Jje opatfeno shora
uvedenym kalandrovacim zatizenim, které je uspofadéno za

vytlacovacim strojem.

Za kalandrovacim za¥izenim je s vyhodou uspofddéna

tvdfeci stanice pro zpracovavani péasového materidlu na

vyrobky.

Bylo tak vyvinuto za#izeni, u kterého je chladici valec
chlazen zvné&jsku. Bude tak mnohem snadnéj3i volné dimenzovat
chladici kapacitu s vyuZitim chladici 14zné. PoZadavky,
kladené na vnit¥ni chladici kandly v chladicim valci Jjsou

nizgi, pricemZ bude v urdéitych pripadech dokonce moZno tyto

vnit¥ni kandly zcela vynechat.
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Plastikovy materidl Jje v prvni fadé€ chlazen p¥fimo
prost¥ednictvim chladiciho média v chladici lazni, a teprve
v druhé tfadé je chlazen prostfednictvim chladiciho valce,
¢imZ Jje dosahovano mnohem efektivnéjsiho chlazeni. P¥i
experimentdlnich zkouskach bylo zjisténo, Ze rychlost vyroby
je moZno vice neZ dvakrat zvySit, a to zejména v disledku
zdokonaleného chlazeni. Kromé tohO’jevzajiéténo, Ze vyrabény
materidl bude mit stejnomérné vlastnosti na svém celénm
povrchu.

Diky tomu, Ze chladici valec je uspofraddadn mezi alespon
dvéma valci za ulelem vytvoreni alesponl dvou mezer pro ucely
tvafeni pasového materidlu a pro pfitlacdovani valcovaného
materidlu na chladici valec mezi dvéma mezerami, Jje dosazeno
zcela kompaktniho kalandrovaciho =za¥izeni, které umoZiuje
provadét souclasné tvarovani v mezerdch mezi valci a chlazeni
v blizkosti mezilehlého chladiciho vélce.

v

P¥edmé&t tohoto vyndlezu Jje obzvladdté vyhodny pfi vyrobé
termoplastikovych materidld, a to zejména tehdy, kdy vyrabéné
materidly obsahuji polyolefin s pfimisenym plnicim miner&lnim

materidlem, jako je napriklad ktida.

U vyhodného provedeni pfedm&tu tohoto vyndlezu je
chladici valec opatfen vnit¥nimi chladicimi kanaly pro
dosahovdni vy33i chladici kapacity. To m& za disledek
chlazeni plastikového materidlu =ze dvou stran, <&imZz Je
dosahovdno stejnomé&rného chlazeni. Chladici kandly mohou byt
umistény v dostatedné& velké vzdadlenosti od obvodu valce,
takZe je moZno udrZovat zakfiveni obvodové plochy chladiciho

vadlce i p¥i vysokych radidlnich tlacich.
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Je vyhodné, aby vzdalenost (tloustka materidlu) mezi
chladicim vAlcem a obvodovou plochou chladiciho valce leZela
v rozmezi od 7 do 15 mm. Obzvlasté dobrych vysledkd je

dosahovano pti vzdalenosti zhruba 10 mm.

P¥ehled obrazkd na vykresech

Vyndlez bude v daldim podrobn&ji popsén s poukazem na
ptiloZeny jediny obrédzek vykrest, na kterém Jje znazornéno

pfikladné doporucované provedeni pfedmé&tu tohoto vynalezu.
Na obréazku je schematicky a v ¢astedném Frezu zndzornéno
zafizeni na vytladovani a tvareni péasového plastikového

materidlu podle tohoto vynalezu.

Priklady provedeni wvynélezu

Zarizeni 1 na  vytlacovdni a  tva¥eni = pasového
plastikového materidlu, které Jje =zndzornéno na priloZeném
obrazku, obsahuje Snekovy vytlacovaci stroj 2 vSeobecné
zndmého typu, kalandrovaci zafizeni, které je obecné oznacdeno
vztahovou znaCkou 3 a tvafteci stanici 14. Je 2zde rovnéz
zndzornén plastikovy materidl 12, ktery Je vytlacovén ze
Snekového vytladovaciho stroje 2, a ktery mé& tvar
stejnomérného padsu o predem stanovené tlouStce, kteryito pés
prichdzi do kalandrovaciho zarizeni 3, a nasledné je tvarovan

na kone&né vyrobky ve tvareci stanici 14.

Kalandrovaci zarizeni 3 obsahuje prvni podlouhly valec 4
druhy podlouhly valec 5, ktery je rovné€Z chladicim valcem, a
t¥eti podlouhly véalec 6, které jsou uspofadédny za sebou na

v podstaté vodorovné pfimce A. Tyto podlouhlé valce 4, 5 a 6




jsou uloZeny ve spole¢ném radmu (na vyobrazeni neznadzornéno),
ktery je opatten prostredky pro neseni valcd a pro jejich
vzadjemné pritladovani vaci sobé pifri udrZovani predem

stanovenych rozmérl mezer mezi valci.

Mezi prvnim podlouhlym valcem 4 a druhym podlouhlym
vadlcem 5 je prvni mezera 10, zatimco’mezi druhym podlouhlym
vadlcem 5 a tretim podlouhlym véalcem 6 je druha mezera 11.
V téchto mezerdch 10 a 11 dochdzi k postupnému zmen3ovani
tloustky pésu plastikového materidlu 12. KoneCna tloustka je
tizena druhou mezerou 1l. V popisované oblasti uplatnéni lezi
rozméry mezer 10 a 11 obvykle v rozmezi od 0,02 mm do 1,0 mm.
Smér otac¢eni podlouhlych valch 4, 5 a 6 je oznaCen Sipkami B,
C a D.

Druhy podlouhly véalec 5, ktery je chladicim valcem, je
zndzornén v fezu a je opatfen nékolika chladicimi kanaly 7,
které probihaji v osovém sméru podlouhlym valcem 5, a které
jsou ponoreny do chladici 1lazné& 16, obsahujici chladici
kapalinu 8, nap¥iklad vodu, v chladicim Zlabu 9. Ridici
systém (na vyobrazeni nezndzornéno) miZe byt uspordddn pro

regulaci teploty chladici kapaliny 8.

Diky pfedm&tu tohoto vyndlezu jsou na chladici kanély 7
druhého podlouhlého véalce 5, ktery Jje chladicim valcem,
kladeny mnohem niZ38i poZadavky, nebot chladicich kanald 7
miZze byt méné a mohou byt U&elnéji soustfedné usporadany
v druhém podlouhlém valci 5. U vyhodného provedeni predmétu
tohoto vyndlezu Jsou chladici kandly 7 uspofadany ve
vzddlenosti zhruba 10 mm radidlné smérem od obvodové

plochy 15 chladiciho véalce 5.




Tvafeci stanice 14 miZe sestdvat ze zarizeni na vakuové
tvareni, vyfukovédnim nebo podobné pro ulely vytvareni
kone&nych vyrobkl, Jjako jsou naptiklad obaly 17, v jediné
lince. U alternativnich provedeni mGZe byt tvafeci stanice 14
nahrazena navijeci stanici, v kteféméto pripadé mbZe byt péas
podle pozadavku dale zpracovavan v pozdéjsi etapé na néjakém

jiném misté.

VyuZitim zafizeni shora popsaného typu lze dosdhnout
vyrazného zlepSeni a zdokonaleni chladiciho ucinku
kalandrovaciho =zarizeni. P#¥i zku$ebnim provozu, =zahrnujicim
vyrobu pasu z polyolefinového materidlu s plnivem
z minerdlniho materidlu v zarizeni, které bylo predtim
schopno vyrédbét pas pti rychlosti 15 aZz 25 m/min. v béZném
kalandrovacim zatrizeni, pak kalandrovaci =zafizeni podle
tohoto vyndlezu umozZnilo zvy$it rychlost vyroby na 30 az

60 m/min. P¥i zkuSebnim provozu  se jednalo o pésovy

plastikovy materidl o tloustce zhruba 0,4 mm.

Vyznamnd vyhoda zné&zornéného provedeni spociva v tom, Ze
spodni obvodova ¢ast chladiciho valce je uspofddéna ve stejné
urovni nebo niZe, neZ Jjsou spodni obvodové ¢asti obou
okolnich valcl, coZ poskytuje velkou volnost pf¥i konstrukci a

umisténi chladiciho Zlabu.

Pfedmé&t tohoto vyndlezu neni nikterak omezen pouze na
shora popsané provedeni, nebot miZe byt v rémci rozsahu
ndsledujicich patentovych ndrokdl provaddéna celd *Yrada jeho
riznych modifikaci. Kalandrovaci =zatizeni mlZe nap¥fiklad

obsahovat vice neZ jeden chladici valec.




PATENTOVE NAROKY

1. Kalandrovaci zarizeni na valcovani vytlacdovaného
plastikového materidlu, obsahujici alespoil dva podélné
valce (4, 5, 6), které jsou uspofadadny v podstaté& rovnob&iné
pro tvareni wvytladovaného materidlu (12) do péasového
materidlu, a chladici valec (5), ktefy je alespon C&astedné
pono¥en do chladici 1l&zné (16) pro chlazeni valce (5)
spole¢né s vadlcovanym materidlem (12), undsSenym timto
chladicim valcem (5), vyznadcuijici s e tim,
ze chladici véalec (5) Jje wuspordddn mezi alesponl dvéma
valci (4, 6) pro vytvofreni alespott dvou mezilehlych
mezer (10, 11) pro tvareni péasového materidlu (12) a pro
pfitlacovani materidlu (12) na chladici valec (5) mezi dvéma
mezeramnmi (10, 11), pticemZz chladici valec (5) a dva
obklopujici wvalce (4, 6) Jjsou postupné usporadédny na
v podstaté vodorovné pfimce (A), a pricemz chladici valec (5)

je jedinym valcem, ktery je ponofen do chladici lazné (8).

2. Kalandrovaci zatrizeni podle naroku 1,
vyznacuijici s e t im, Ze chladici wvalec (5)
je opatfen nékolika chladicimi kandly (7), prochazejicimi

chladicim valcem (5).

3. Kalandrovaci zarizeni podle naroku 2,
vyznadcuijici s e t im, Ze chladici kandly (7)
chladiciho vélce (5) jsou usporadany ve vzdalenosti
alesponni 7 mm, s vyhodou alesponi 10 mm od obvodové plochy (15)

chladiciho valce (5).

4, Zatrizeni na vytlacovani a tvareni pasového

plastikového materidlu, vyznadcujici s e
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t im, Ze je opattreno kalandrovacim zatizenim (3) podle
kteréhokoliv z ndrokd 1 aZz 3, které Jje usporddadno =za

vytlacCovacim strojem (2).

5. Zatizeni podle naroku 4,
vyznacuijici s e tim, Ze tvareci
stanice (14) je uspofadéna za kalandrovacim zaf¥izenim (3) pro

zpracovavani pasového materidlu (12) na vyrobky.
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