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Glowica i sposob wytwarzania
zawierajgcego porofor
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Przedmiotem wynalazku jest glowica i spos6b
wytwarzania folii spienionej z polistyrenu zawie-
- rajgcego porofor metoda wytlaczania, '

Wytwarzanie folii spienionej z polistyrenu za-
wierajacego porofory metoda wytlaczania jest tru- 8
dne i wymaga stosowania specjalnych wurzgdzen,
zwlaszcza glowicy. Istnieja dwa sposoby wytwa-
rzania tego typu folii.

Pienwszy polega na tym, ze polistyren zawie-
ra juz porofory przed wprowadzeniem go do wy-
ttaczarki, gdzie nastepuje ogrzamie i uplastycznie-
nie polimeru, a nastepnie jego wytlaczanie przez
glowice i zorientowanie folii. Drugi polega na
tym, ze do uplastycznionego polimeru w wytia-
‘czarce dodaje sie w okreflonym miejscu porofory
(najczeSciej freon), a nastepnie proces przebiega
jak w pierwszym sposobie. W obu sposobach naj-
istotniejszym elementem jest gtowica, ktéra win-
na zapewnia¢ wilaSciwy rozklad ci$nienia i prze-
plyw polimeru.

Zapewnienie wlasciwego ciSnienia glowicy z
punktu widzenia procesu produkcyjnego, jest bar-
dzo wazne, poniewaz rozprezenie poroforu w- glo-
wicy powoduje znaczne pogorszenie jakosci folii.
Jednym z elementdé8w regulacji cisnienia jest wiel-
koS¢ przekroju -szczeliny ustnika. Dotychczas sto-
sowane gtowice posiadaty staly przekrdj szczeliny,
wzglednie jego zmiane uzyskiwano przez wymiane
elementéw ustnika co wigzalo sie¢ z zatrzymaniem
procesu produkcyjnego. Ponadto wielkos¢ przekro-
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folii spienionej z polistyrenu
metoda wytlaczania

ju szczeliny wptywa bezposrednio na grubosé
otrzymywanej folii. Innym istotnym elementem
glowicy jest rozdzielacz polimeru, ktérego kon-
strukcja decyduje o ré6wnomiernym przeplywie po-
limeru przez dalszg cze$é glowicy.

Wynalazek ma na celu umozliwi¢ wytlaczanie
folii spienionej metoda rozdmuchu rekawa z po-
listyrenu zawierajgcego porofor o dowolnej szero-
kosci i grubosci. Dalszym celem wynalazku jest
skonstruowanie glowicy o réwnomiernym przeply-
wie polimeru w calym przekroju, zapewniajgcej
stale ciSnienie polimeru o zmiennym przekroju
szcezeliny wustnika. Innym celem wymalazku jest -
ustalenie parametr6w technologicznych umozliwia-
jacych wytlaczanie folii spienionej metodg roz-
dmuchu rekawa w sposéb ciggly. Cele te osigg-
nieto dzieki zastosowaniu glowicy i sposobu we-
dlug wynalazZkuy polegajacego na wyttaczaniu w
spos6b ciggly polistyrenu zawierajacego porofor
metoda rozdmuchu rekawa w celu otrzymamnia fo-
lii spienionej o dowolnej szeroko$ci i grubosei, z
tym, ze stopiefi rozdmuchu rekawa folii wynosi
powyzej pieé, a spienianie polimmeru zachodzi bez-
posrednjo na rekawie folii poza glowica, ktéra
zawiera rozdzielacz polimeru do- wyrdwnywania
przeptywu polimeru, o trzech wydrgzonych kana-
lach w odleglosci co 120 stopni, przy czym prze-
grody poszczegblnych kanaléw posiadaja w prze-
kroju ksztalt soczewki obustronnie wypukiej, w
ktérej rdzenn ustnika posiada zakoficzenie stoz-
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kowe, a na linii laczenia stozka z walcem kanat
do wyrbwnywania ciSnienia, natomiast w zew-
netrznym pierScieniu ustnika znajduje sie obro-
towa tuleja do zmiany przekroju szczeliny, a tym
samyrm zmiany grubo$ci folii, odleglosci linii spie-
niania od glowicy i cisnienia w glowicy.

Schemat sposobu wytwarzania folii i komstru-
kcje glowicy przedstawiono na rysunkach gdzie
fig. 1 przedstawia schemat procesu produkcyjnego,
fig. 2 — przekréj glowicy, fig. 3 — rzut z géry
rozdzielacza polimeru, fig. 4 — przekréj A-A roz-
- dzielacza- pol.ime'ru

Glowice wedlug wynalazku przedstawia ﬁg 2.
Zasadmczymi elementami glowicy sa rozdzielacz
polnmeru 7 i ustnik skladajacy sie z rdzenia 13
nia 10, 11.

7 wedhug wy\naladku

4. Rozdzielacz zapewnia
eply'wu polimeru w gtowi-
bowy polimeru po wyjsciu

evi dnm mﬁ.
z [ ak.
Konstrukcja rozdzielacza ksztalttem zblizona jest

do paraboloidy, ktérej wierzcholek skierowany
Jest przeciwnie do kierunku przeptywu polimeru.
Podstawa paraboloidy oparta jest na walcu o
znacznie wigkszej Srednicy od Srednicy jej rzutu
"na ten walec. Walec posiada zakoficzenie gwinto-
we do nakrecania rdzenia 13. W powterzchni wal-
ca ograniczonej kolami o $rednicy walca i $red-
nicy podstawy paraboloidy umieszczone sg trzy
wydrgzone przelotowe kanaly 8 umieszczone co 120
stopni. Przegrody 14 oddzielajgce poszczegblne ka-
naly posiadajg w przekroju ksztalt soczewki obu-
stronnie wypuklej, co obrazuje fig. 4.

Innym istotnym zasadniczym elementem g‘loew‘i-.

¢y wedhig wynalazku jest ustnik, ktérego kon-
strukcja sklada sie z rdzemnia 13 i zewnetrznégo
pierécienia 10 i 11, Rdzeh posiada’ kiztatt walca
- zakoficzonego stozkiem, przy czym mniejsza Sred-

nica stozka jest jednoczeSnie Srednicg walca” Na -

czeSci walcowej ndzenia wydrazony jest ma ob-
wodzie kanat dla wyré6wnania ci$nienia. Ponadto
rdzei posiada przelotowy otwér wzdiuz osi. dla
przeplywu sprezonego gazu. RdzeA 13 pola,czomv
jest w sposéb roztaczny z rozdzielaczem polime-
ru 7. Konstrukcja zewneﬂrmego piericienia ustni-
ka glowicy wedlug wymalazku oparta jest ma
dwéch wspbélosiowo umieszezonych tulejach. Po-
~wierzchnie tulei stykajace sie ze sobg polgczone
sg gwintem i usazczelnione specjalng uszczelkg 9.

‘Wewnetrzna tuleja 11 posiada w gbérnej czesci
zakoficzenie stozkowe i moze wykonywaé ruch
obrotowy - wzgledem tulei zewnetrznej 10, pod
wplywem ktérego nastepuje zmiana przekroju
szczeliny 12 ustnika. Ruch obrotowy tulei moze
byé wykonywany w trakcie procesu produlkcyjne-
go. Ponadto wspblosiowosé zewnetmnego pierscie-
-nia ustnika 10, 11 wzgledem rdzenia mozna usta-
la¢ w znany spos6b. Inne snczegély glowigy przed-
stawialjg rysunki.
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Spos6b wytwarzania folii spienionej z' polistyre-
nu wedlug wynalazku schematyicznie przedstawia
fig. 1. Proces produkicyjny prowadzony jest na
wytlaczarce §limakowej 3 Wwyposazonej w glowi-
ce wedtug wynalazku 4 i specjalne urzgdzenie od-
ciggajace folie 6.
W procesie produkcyjnym stosowany jest polisty-
ren zawierajgcy porofor, ktéry bezpoérednio przed
dozowaniem do wytlaczarki nalezy wymieszaé ze
Srodkami inicjujacymi spienianie i ewentualnie
pigmentami.

Tak przygotowany polimer dozowany 1 jest do
wyttaczarki w znany sposéb, gdzie pod wplywem

itemperatury i ruchu obrotowego $Slimaka naste-

puje uplastycznienie, a nastepnie wytloczenie po-
przez glowice na zewnatrz w postaci rury 5, ktéra
jest rozciggana do zadanej S$rednicy za pomocg
sprezonego powietrza 2. Rozciggnieta i schlodzo-
mna folia odciggana jest z pewng szybkosécia przez
specjalne urzadzenie 6. )
WPodczas rozciggania folii nastepuje orientacja
folii, przy czym wymagany jest stopiei rozdmu-
chu minimum pigeé. Spienienie polimeru winno
wystapi¢ w pewnej odleglo§ci od glowicy, dlatego
tez istotnym jest dob6ér wlasciwych parametréw
procesu niezaleznie od konstrukicji glowicy, ktéra
winna stwarzaé takie ci$nienie i przeplyw poli-
meru, aby porofor nie wydzielat sie.

Zastrzezenia patentowe

1. Glowica do wytlaczania w spos6b ciggly po-
listyrenu zawierajgcego porofor metoda rozdmu-
chu rekawa w celu otrzymania folii spienionej,
skiadajaca sie z rozdzielacza polimeru do wy-
réwnywania przeptywu i ustnika, w ktérym

“trzpiefi utrzymuje stale ci$nienie, a tuleja zew-

netrzna pierScienia sluzy do 2zmiany ciSnienia i
przekroju szczeliny, znamienna tym, ze rozdzie-
lacz polimeru (7) zawiera trzy wydrazone kanaly
(8) do przeplywu polimeru w odleglosci co 120
stopni, przy cwym przegrody (14) poszczegdlnych
kanatébw posiadajg w przekroju ksztalt soczewki
obustronnie wypukiej.

2. Glowica wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
w zewnetrznym pierScieniu ustnika znajduje sie
tuleja (11), ktérej zadaniem jest zmiana przekro-
ju szczeliny ustnika (12) poprzez ruch obrotowy.

3. Glowica wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
rdzen (13) ustnika posiada zakornczenie stozkowe,
a na linii laczenia stozka z walcem znajduje sie
kanat na obwodzie do wyréwnania ci$nienia po-
limeru.

4. Spos6b wytwarzania folii spienionej z poli-
styrenu zawierajacego porofor metodg wytluczania,
znamienny {ym, ze wytlaczanie folii prowadz sie
przy stopniu rozdmuchu powyzej pieé, a spienia-
nie polimeru zachodzi poza glowicg bezpodrednio
na rekawie folii,
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