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69 Verfahren zur Herstellung von Folien aus glaskugelgefiillten Thermoplasten.

@ Der Thermoplast wird in einem Ein- oder Mehrwel-
lenextruder mit den Glaskugeln vermischt, und das
Gemisch wird unmittelbar zu einer Folie exirudiert. Ge-
geniiber Verfahren, bei denen Folien aus vorfabrizierten,
glaskugelgefiillten Thermoplasten extrudiert werden, bie-
tet das Verfahren den Vorteil, dass der Thermoplast nur
einer einmaligen thermischen Belastung ausgesetzt und
dadurch weniger geschéddigt wird. In den nach dem Ein-
stufenverfahren hergestellten Folien sind die Glaskugeln
iberraschenderweise so gleichméissig verteilt, dass diese
Folien fiir optische Zwecke eingesetzt werden kénnen.
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PATENTANSPRUCHE _

1. Verfahren zur Herstellung von Folien einer Dicke zwi-
schen 20 und 1000 pm aus glaskugelgefiillten Thermoplasten
mit einem Gehalt an Glaskugeln mit einem Durchmesser
kleiner als 0,2 mm zwischen 20 und 35 Gew.-%, bezogen je-
weils auf eingesetzte Gewichtsmenge an Thermoplast plus
Glaskugeln, bei dem man die Thermoplasten zusammen mit
zwischen 20 und 35 Gew.-% Glaskugeln in einem Ein- oder
Mehrwellenextruder mischt, dadurch gekennzeichnet, dass
die Glaskugeln dem bereits aufgeschmolzenen Thermo-
plasten zugegeben werden und die Folie unmittelbar aus
dem Misch-Extruder extrudiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man als Thermoplast ein Polyamid, Polyolefin, Poly-
arylsulfon, Polyalkylenterephthalat, Polystyrol, Polypheny-
lenoxid, Polyvinylchlorid, Polyacrylat, Polycarbonat oder ei-
nen Celluloseester einsetzt,

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist das im
Patentanspruch 1 definierte Verfahren zur Herstellung von
Folien aus glaskugelgefiillten Thermoplasten. .

Aus der DE-OS 2 534 188 sind Folien aus einigen speziel-
len, glaskugelgefiillten Thermoplasten bekannt. Die Herstel-
lung der Folien erfolgt hiernach aus den glaskugelgefiillten
Thermoplasten. Diese Verfahrensweise hat den Nachteil,
dass der Thermoplast durch die mehrfache thermische Bela-
stung, ndmlich der Einarbeitung der Glaskugeln und der se-
paraten Verformung des glaskugelhaltigen Granulats, ge-
schidigt wird, wodurch die Anwendung von derartigen Fo-
lien im optischen Bereich beeintrichtigt werden kann.

Demgegeniiber war es iiberraschend, dass bei dem erfin-
dungsgemissen Einstufenverfahren die Glaskugeln in den
extrudierten Folien so gleichméssig verteilt sind, dass diese
Folien fiir optische Zwecke, wie z. B. als Streulichtscheiben
in Durchlichtprojektoren, eingesetzt werden konnen.

Nach dem erfindungsgeméssen Verfahren werden durch
die Zugabe der Glaskugeln zu dem bereits aufgeschmolzenen
Thermoplast Folien erhalten, die eine besonders gute Licht-
transmission und ein besonders hohes optisches Auflosungs-
vermogen aufweisen.

Fir das erfindungsgemésse Verfahren geeignete Thermo-
plaste sind beispielsweise alle thermoplastisch verarbeitbaren
Kunststoffe, beispielsweise Polyolefine, Celluloseester, Poly-
carbonate, Polyarylsulfone, Polyphenylenoxyde, Poly-
styrole, Polyalkylenterephthalate, Polyamide sowie Poly-
vinylchloride und Polyacrylate, insbesondere Polymethyl-
methacrylate.

Diese sowie ihre Herstellung sind mit Ausnahme von
Polyvinylchloriden und Polyacrylaten in der DE-OS
2 531 240 néher beschrieben.

Als Polyacrylate, insbesondere Polymethylmethacrylate,
sind beispielsweise die im Handel befindlichen Plexiglas-Ty-
pen zu verstehen.

Als Polyvinylchloride sind beispielsweise die im Handel

s befindlichen PVC-Typen zu verstehen. Bevorzugte Thermo-
plasten sind Polycarbonate, Polyarylsulfone und Cellulose-
ester. Als Glasmaterial sind alle handelsiiblichen Glasarten
in Kugelform geeignet, wobei bei der Kombination mit dem
jeweiligen Thermoplast insbesondere Riicksicht auf die Ver-

10 arbeitungstemperatur zu nehmen ist sowie die Schlichte der
Glaskugeln auf den jeweiligen Thermoplast abgestimmt wer-
den muss. Fiir die erfindungsgemiisse Herstellung von Folien
aus alkaliempfindlichen Thermoplasten, wie beispielsweise
Polycarbonaten oder Polyalkylenterephthalaten, ist vorzugs-

15 weise Aluminium-Bor-Silicat-Glas («E-Glas») geeignet.

Als Glaskugeln sind vorzugsweise solche mit Durchmes-
sern zwischen 0,001 und 0,05 mm geeignet.

Den erfindungsgemass einzusetzenden Thermoplasten
konnen bekannte Stabilisatoren vorher eingearbeitet sein

20 oder withrend des Extrusionsvorganges zugesetzt werden.

Als Extruder eignen sich die bekannten Ein- und Mehr-
wellenextruder, insbesondere Einwellenschneckenextruder,
mit Dosier- und Entgasungsdffnungen.

Die Misch- und Extrusionstemperatur richtet sich nach

25 der Art der eingesetzten Thermoplasten, sic liegt im allge-
meinen etwa mindestens 15 °C iiber der Erweichungstem-
peratur von amorphen Thermoplasten bzw. Schmelztem-
peratur von (teil)-kristallinen Thermoplasten.

Die erfindungsgemdss erhiltlichen Folien eignen sich

30 nicht nur fiir optische Zwecke, sondern auch zur Herstellung
von Formteilen mit glatten Oberflichen (geméss DE-OS
2 534 188) oder auch zur Herstellung von matten und kratz-
festen Folien (geméss DE-OS 2 359 060).

Beispiel
Auf einem Einwellen-Extruder mit Dosier- und Ent-
gasungsdom, der vorzugsweise eine Schneckenlinge von

30 D hat, wird Polycarbonat auf Basis von Bisphenol A, mit

einer rel. Viskositit von nrel = 1,32, gemessen in 0,5ge-

40 wichtsprozentiger Lsung in Methylenchlorid, iiber eine Do-
sierwaage in den Einfiilltrichter des Extruders eingegeben.
Die Zylindertemperatur ist in der Einzugszone auf ca.
250°C, in der Dosier- und Entgasungszone auf 240 °C und
in der Meteringzone auf 270 °C eingestellt. Die Temperatur

45 der Breitschlitzdiise und des Adapters betriigt 280 °C.

Die Glaskugeln werden in den Dosierdom des Extruders
iiber eine Dosierschnecke eingegeben, der an einer Stelle des
Extruders liegt, bei der das Polycarbonat aufgeschmolzen
ist. Die Glaskugeln enthaltende Schmelze wird iiber eine

so Breitschlitzdiise, deren Lippenspalt auf 0,5 mm eingestellt

wurde, ausgedriickt und iiber ein beheiztes Walzenpaar ab-

gezogen. Durch die Geschwindigkeit der Abzugswalzen der

Chillroll-Anlage bei konstanter Schneckendrehzahl des

Extruders wird die Foliendicke eingestelit.

Ausgangs- und Endprodukt sind beziiglich 7,.;, Hazen-

Farbzahl von 0,3 und Transmission von 84,5% unverandert.
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