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Głowica i sposób wytwarzania folii spienionej z polistyrenu
zawierającego porofor metodą wytłaczania

Przedmiotem wynalazku jest głowica i siposólb
wytwarzania folii spienionej z polistyrenu zawie¬
rającego porctfor metodą wytłaczania.

Wytwarzanie folii spienionej z polistyrenu za¬
wierającego porofory metodą wytłaczania jest tru¬
dne i wymaga stosowania i specjalnyeh urządzeń,
zwłaszcza głowicy. Istnieją dwa sposoby wytwa¬
rzania tego typu folii.

Pieitwszy polega na tym, że polistyren zawie¬
ra już porofory przed wprowadzeniem go do wy¬
tłaczarki, gdzie nasjtępuje ogrzanie i uplastycznie¬
nie polimeru, a następnie jego wytłaczanie przez
głowicę i zorientowanie folii Drugi polega na
tym, że do uplastycznionego polimeru w wytła¬
czarce dodaje się w określonym miejscu porofory
(najczęściej freon), a następnie proces przebiega
jak w pierwszym sposobie. W obu sposobach naj¬
istotniejszym elementem jest głowica, która win¬
na zapewniać właściwy rozkład ciśnienia i prze¬
pływ polimeru.

Zapejwnienie właściwego ciśnienia głowicy z
punktu widzenia procesu produkcyjnego, jest bar¬
dzo ważne, ponieważ rozprężenie poroforu w gło¬
wicy powoduje znaczne pogorszenie jakości folii.
Jednym z elementów regulacji ciśnienia jest wiel¬
kość przekroju -szczeliny ustnika. Dotychczas sto¬
sowane głowice posiadały sltały przekrój szczeliny,
względnie jego zmianę uzyskiwano przez wymianę
elementów ustmika co wiązało się z zatrzymaniem
procesu produkcyjnego. Ponadto wielkość przekro-
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ju szczeliny wpływa bezpośrednio na grubość
otrzymywanej folii. Innym istotnym elementem
głowicy jest rozdzielacz polimeru, którego kon¬
strukcja decyduje o równomiernym przepływie po¬
limeru przez dalszą część głowicy.

Wynalazek ma na celu umożliwić wytłaczanie
folii spienionej metodą rozdmuchu rękalwa z po¬
listyrenu zawierającego porofor o dowolnej szero¬
kości i grubości. Dalszym celem wynalazku jest
skonstruowanie głowicy o równomiernym przepły¬
wie polimeru w całym przekroju, zapewniającej
stałe ciśnienie polimeru o zmiennym przekroju
szczeliny ustnika. Innym celem wynalazku jest
usltalenie parametrów technologicznych umożliwia¬
jących wytłaczanie folii spienionej metodą roz¬
dmuchu rękawa w sposób ciągły. Cele te osiąg¬
nięto dzięki zastosowaniu głowicy i sposobu we¬
dług wynalazku polegającego na wytłaczaniu w
sposób ciągły polistyrenu zawierającego porofor
metodą rozjdmuchu rejkawa w celu otrzymania fo¬
lii spienionej o dowolnej szerokości i grufbości, z
tym, że stopień rozdmuchu rejkawa folii wynosi
powyżej pięć, a spienianie polimeru zachodzi bez¬

pośrednio na rejkawie folii poza głowicą, która
zawiera rozdzielacz polimeru do wyrównywania
przepływu polimeru, o trzech wydrążonych kana¬
łach w odległości co I2(y stopni, przy czym prze¬
grody posziczególnych kanałów posiadają w prze¬
kroju kształt soczewki obustronnie wypukłej, w
której rdzeń ustnika posiada zakończenie stoź-
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kawę, a na linii łączenia stożka z walcem kanał
do wyrównywania ciśnienia, natomiast w zew¬
nętrznym pierścieniu ustnika znajduje się obro-
towa tuleja do zmiany przekroju szczeliny, a tym
samyim zmiany grubości folii, odległości linii spie¬
niania od głowicy i ciśnienia w głowicy.

Schemat sposobu wytwarzania folii i konstru¬
kcję głowicy przedstawiono na rysunkach gdzie
fig. 1 przedstawia schemat procesu produkcyjnego,
fig. 2 — przekrój głowicy, fig. 3 — rzutt z góry
rozdzielacza polimeru, fig. 4, — przekrój A-A roz¬
dzielacza polimeru.

Głowicę według wynalazku przedstawia fig. 2.
Zasadniczymi elementami głowicy są rozdzielacz
polimeru 7 i ustnik składający się z rdzenia 13

ttódzlełacz' fpodml^ru 7 według wynalazku
(prłedstawia fig. 3 i l£ig. 4. Rozdzielacz zapewnia
x^£Ąjfflfc\JgjtfF"ffltftx> -TTOynływ-ii polimeru w głowi¬
cy! eJiwaijwijąa> ruffah ,-śiubowy polimeru po wyjściu

Konstrukcja rozdzielacza kształtem zbliżona jest
do paraboloidy, której wierzchołek skierowany
iesjt przeciwnie do kierunku przepływu polimeru.
Podstawa paraboloidy opairita jest. na walcu o
znacznie większej średnicy od średnicy jej rzutu
na ten walec. Walec posiada zakończenie gwinto¬
we do nakręcania rdzenia 13. W powierzchni wal¬
ca oigraniczonej kołami o średnicy walca i śred¬
nicy podstawy paraboloidy umieszczane są trzy
wydrążone przelotowe kanały 8 umieszczone co 120
stopni. Przegrody 14 oddzielające poszczególne ka¬
nały posiadają w przekroju kształt soczewki obu¬
stronnie wypukłej, co obrazuje fig. 4.

Innym istotnym zasadniczym elementem głowi¬
cy według wynalazku jesit ustnik, którego kon¬
strukcja składa się z rdzenia 13 i zejwnętrznego
pierścienia 10 i 11. Rdzeń posiada kształt walca
zakończonego stożkiem, przy czym mniejsza śred¬
nica stożka jest jednocześnie średnicą walca: Na
części walcowej rdzenia wydrążony jest na ob¬
wodzie kanał dla wyrównania ciśnienia. Ponadto
rdzeń posiada przelotowy otwór wzdłuż osi dla
przepływu sprężonego gazu. Rdzeń 13 połączony
jest w sposób rozłączny z rozdzielaczem polime¬
ru 7. Konstrukcja zewnętrznego pierścienia ustni¬
ka głowicy według wynalazku oparta jest na
dwóch współosiowo umieszczonych tulejach. Po¬
wierzchnie tulei stykające się ze sobą połączone
są gwintem i uszczelnione specjalną uszczelką 9.

Wewnętrzna tuleja 11 posiada w górnej części
zakończenie stożkowe i może wykonywać ruch
obrotowy - względem tulei zewnętrznej 10, pod
wpływam którego następuje zmiana przekroju
szczeliny 12 ustnika. Ruch obrotowy tulei może
być wykonywany w trakcie procesu produkcyjne¬
go. Ponadto współosiowość zewnętrznego pierście¬
nia usltinfka 10, 11 względem rdzenia można usta¬
lać w znany siposób. Inne szczegóły głowica przed-
stawlaiją rysunki.

Sposób wytwarzania folii spienionej z polistyre¬
nu według wynalazku schematycznie przedstawia
fig. 1. Proces produkcyjny prowadzony jest -na
wytłaczarce ślimakowej 3 wypasażonej w głowi-

5 cę według wynalazku 4 i specjalne urządzenie od¬
ciągające folię 6.
W procesie produkcyjnym stosowalny jest polisty¬
ren zawierający porofor, który bezpośrednio przed
dozowaniem do wytłaczarki należy wymieszać ze
środkami inicjującymi spienianie i ewentualnie
pigmentami.

Tak przygotowany polimer dozowany 1 jest do
wytłaczarki w znany sposób, gdzie pod wpływem
itemperatury i ruclhu obrotowego ślimaka nastę¬
puje Uplastycznienie, a następnie wytłoczenie po¬
przez głowicę na zewnątrz w postaci rury 5, która
jest rozciągana do żądanej średnicy za pomocą
sprężonego powietrza 2. Rozciągnięta i schłodzo¬
na folia odciągana jest z pewną szybkością przez
specjalne urządzenie 6.

\Podczas rozciągania folii następuje orientacja
folii, ptrzy czym wymagany jest stopień rozdmu-
chu minimum pięć. Spienienie polimeru winno
wystąpić w pewnej odległości od głowicy, dlatego
też istotnym jest dobór właściwych parametrów
procesu niezależnie od konstrukcji głowicy, która
/winna stwarzać takie ciśnienie i przepływ poli¬
meru, aby porofor nie wydzielał się.

Zastrzeżenia patentowe

1. Głowica do wytłaczania w sposób ciągły po-
lilstyrenu zawierającego porofor metodą rozdimu-
chu rękaWa w celoi otrzymania folii spienionej,
składajjąca się z rozdzielacza polimeru do wy¬
równywania przepływu i ustnika, w którym
trzpień utrzymuje stałe ciśnienie, a tuleja zew¬
nętrzna pierścienia służy do zmiany ciśnienia i
przekroju szczeliny, znamienna tym, że rozdzie¬
lacz polimeru (7) zawiera trzy wydrążone kanały
(8) do przepływu polimeru w odległości co 120
stopni, przy czym przegrody (14) poszczególnych
kanałów posiadają w przekroju kształt soczewki
obustronnie wypukłej.

2. Głowica według zastrz. 1, znamienna tym, że
w zewnętrznym pierścieniu ustnika znajduje się
tuleja (11), której zadaniem jest zmiana przekro¬
ju szczeliny ustnika (12) poprzez ruch obrotowy.

3. Głowica według zastrz. 1, znamienna tym, że
rdzeń (13) ustnika posiada zakończenie stożkowe,
a na linii łączenia stożka z walcem znajduje się
kanał na obwodzie do wyrównania ciśnienia po-
iMmeru.

4. Sposób wytwarzania folii spienionej z poli¬
styrenu zawierającego porofor metodą wytłuczania,
znamienny tym, że wytłaczanie folii prowadzi się
przy stopniu rozdimuchu powyżej pięć, a spienia¬
nie polimeru zachodzi poza głowicą bezpośrednio
na rejkawie folii.
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