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Dysza szerokoszczelinowa do wyrobu folii albo płyt
z termoplastycznych tworzyw sztucznych

Patent trwa od dnia 4 lipca 1960 r.

Wynalazek dotyczy szerokoszczelinowej dy¬
szy do wyrobu folii albo płyt z termoplastycz¬
nych tworzyw sztucznych.

Tego rodzaju dysze szerokoszczelinowe są
już znane. Zadaniem ich jest zamiana walcowe¬
go strumienia materiału wychodzącego z wy¬
tłaczarki na strumień o kształcie prostopadło-
ściennym. Znane dotychczas dysze szeroko¬
szczelinowe, w kształcie litery „L" lub „T"
mają tę wadę, że wykazują martwe strefy,
przez które materia! nie przepływa, a w przy¬
padku gdy jest on wrażliwy na ciepło ulega
rozkładowi. Wszystkie dotychczas zastosowane
środki mające na celu wyeliminowanie mar¬
twych stref, takie jak przewody wyrównujące,
przestawne listwy naciskające, przewody roz-
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/* *) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są inż. Rudolf Barain-
sky i Gottfried Sander.

dzelające i powierzchnie spiętrzające nie są
w stanie zapobiec tworzeniu się tych mar¬
twych stref i nie zapewniają równomiernego
przepływu materiałów na całej szerokości dy¬
szy. Z tego względu nie można więc było prze¬
rabiać wrażliwego na ciepło materiału za po¬
mocą dysz szerokoszczelinowych w sposób bez¬
błędny. Przy zastosowaniu dotychczas znanych
dysz szerokoszczelinowych występowały prze¬
grzania części surowca, w skutek czego nie¬
które cząsteczki surowca spalały się, powodu¬
jąc zmiany barwy oraz powstawania pęche¬
rzyków gazu. W niektórych przypadkach wy¬
stępować mogło również zapychanie się dysz.

Wynalazek ma na celu skonstruowanie dyszy
szerokoszczelinowej, która by nie wykazywała
wyżej wspomnianych wad. Osiągnięto to przez
umieszczenie we wnętrzu dyszy mechanizmu
mieszającego, składającego się z obracającego
się wału umiszczonego w kierunku wzdłużnym



do dyszy. Na tym wale są zamocowane ele¬
menty mieszające. Elementy mieszające mogą
mieć postać skrzydeł lub płytek, osadzanych
na wale wzdłuż jego osi, skośnie względem
niej albo poprzecznie. Materiał może wypły¬
wać ż dyszy przez jeden lub też przez dwa
albo więcej otworów. Wnętrze dyszy może być
walcowe. Wnętrze to może się również zwężać
stożkowo ku końcowi, przy czym kształt ele¬
mentów mieszających jest wówczas odpowied¬
nio przystosowany do stożkowego kształtu we¬
wnętrznych ścianek dyszy. Ten sam efekt moż¬
na również uzyskać, jeżeli zastosuje się wal¬
cowy kształt wnętrza dyszy, natomiast mecha¬
nizm mieszający ukształtuje się stożkowo, przy
czym stożek ten rozszerza się w kierunku tyl¬
nego końca dyszy, zgodnie z kierunkiem prze¬
pływu surowca.

Działanie dyszy według wynalazku można
jeszcze polepszyć przez ukształtowanie elemen¬
tów mieszających w postaci kołków. Najko¬
rzystniej jest gdy kołki na długości dyszy są
wzajemnie przestawione, na skutek czego
wszystkie strefy dyszy, patrząc w kierunku
wzdłużnym dyszy, są przez te kołki przerabia¬
ne.

Doprowadzanie do dyszy przeznaczonego do
przeróbki materiału może odbywać się z oby¬
dwóch jej końców i ewentualnie z dalszych
miejsc rozmieszczonych na długości dyszy. W
celu wytwarzania folii lub płyt o przekroju
innym niż równomierny, zarys szczeliny wylo¬
towej dyszy może być ukształtowany odpo¬
wiednio do wymaganego zarysu przekroju po¬
przecznego folii lub płyty. Kołki mogą mieć
dowolny przekrój poprzeczny a na swych ze¬
wnętrznych końcach mogą one być parami
wzajemnie łączone, tworząc w ten sposób
kształt pałąków.

Jeżeli materiał wprowadza się do dyszy we¬
dług wynalazku z jednej strony, to masa wy¬
pływająca z dyszy na jej początku jest miesza¬
na krócej niż masa wypływająca na końcu teo
dyszy. Jeżeli natomiast dysza zasilana jest
ź dwóch stron, to najdłużej mieszana jest ma¬
sa wypływająca w środku dyszy. W przypad¬
ku przetłaczania przez dyszę materiałów wraż¬
liwych na tarcie lub na temperaturę, może to
spowodować powstawanie takich wad, jak na
przykład zabarwienia. W celu uniknięcia tej
wady, zastosowano według wynalazku ślimak

do doprowadzania masy z tworzywa sztuczne¬
go do dyszy szerokoszczelinowej. Ślimak ten
obraca się w kanale, który umieszczony jest w
kierunku wzdłużnym do dyszy szerokoszczeli¬
nowej i połączony z tą dyszą na całej jej dłu¬
gości. Ślimak i kanał mogą być zakończone
stożkowo. Zastosowane dwa ślimaki, doprowa¬
dzające materiał do wnętrza dyszy z dwóch
przeciwnych stron, sięgają do jednego miej¬
sca znajdującego się we wnętrzu dyszy. W
przypadku zastosowania dwóch lub .więcej
ślimaków, mogą one doprowadzać materiał
z jednej strony, lecz do różnych części dyszy.
Przy zastosowaniu dwóch lub więcej ślimaków,
osie ich mogą leżeć w jednej płaszczyźnie, mogą
one jednak być rozmieszczone w różnych płasz¬
czyznach wokół obwodu dyszy. Celowe jest,
gdy oś ślimaka lub osie ślimaków tworzą
z osią mechanizmu mieszającego dyszy kąt
ostry.

Przedmiotem wynalazku jest również dysza
szerokoszczelinowa, która umożliwia wytwa¬
rzanie materiału wielowarstwowego. Dotych¬
czas materiał wielowarstwowy wytwarzano
w sposób nieciągły przez prasowanie, lub w
sposób ciągły przez walcowanie. Pierwszy
z tych sposobów jest bardzo drogi, natomiast
w drugim sposobie jest rzeczą niezmiernie
trudną uzyskanie materiału wolnego od na¬
prężeń, gdyż poszczególne warstwy, lub przy¬
najmniej jedna z nich, w momencie zetknię¬
cia się z warstwami drugimi, nie znajdują się
w stanie plastycznym lecz raczej w stanie
elastycznym. Celem wynalazku jest uniknięcie
tych niedogodności. Osiągnięte to zostało przez
zastosowanie w dyszy dwóch lub więcej ka¬
nałów, zaopatrzonych w mechanizmy mieszają¬
ce, których wyloty umieszczone wzdłuż tych
kanałów leżą obok siebie, naprzeciwko szcze¬
liny wylotowej dyszy. Korzystne je"st, gdy oby¬
dwie brzeżne listwy szczeliny wylotowej mogą
być przesuwane niezależnie od siebie prosto¬
padle do płaszczyzny środkowej szczeliny dy¬
szy.

Na rysunku uwidoczniono przykładowo róż¬
ne postacie dyszy według wynalazku, przy
czym fig. 1 przedstawia dyszę szerokoszczeli¬
nowa według wynalazku, z mechanizmami
mieszającymi ukształtowanymi w postaci roz¬
mieszczonych wzdłuż dyszy skrzydełek lub
płytek, fig. 2 — inną postać wykonania tej
dyszy według fig. 1, fig. 3 — następną postać
wykonania tej dyszy, fig. 4a i 4b przedsta¬
wiają schematycznie zachowanie się materia-
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łu w znanej dyszy oraz w dyszy szerokoszcze¬
linowej wykonanej według wynalazku, fig. 5
przedstawia dalszy przykład wykonania dyszy
szerokoszczelinowej, fig. 6 — inną odmianę
wykonania dyszy szerokoszczelinowej, fig. 7
— dyszę saerokoszczelinową z elementami mie¬
szającymi, wykonanymi w postaci kołków, fig.
8 — inny przykład wykonania takiej dyszy,
fig. 9 — dalszy przykład wykonania takiej dy¬
szy, fig. 10 — przekrój podłużny dyszy szero¬
koszczelinowej z ślimakiem doprowadzającym,
fig. 11 — przekrój poprzeczny tej dyszy płasz¬
czyzną oznaczoną linią II—II na fig. 10, fig.
12 — inny przykład wykonania dyszy szero¬
koszczelinowej z dwoma ślimakami zakończo¬
nymi stożkowo, doprowadzającymi masę z prze¬
ciwnych kierunków, fig. 13 — dalszy przykład
wykonania dyszy szerokoszczelinowej w prze¬
kroju podłużnym, fig. 14 — pionowy przekrój
innego przypadku wykonania dyszy szeroko¬
szczelinowej do wytwarzania materiału wie-
1 owarstwowego.

Na fig. 1 ściana dyszy oznaczona jest liczbą
1. Materiał doprowadzany jest do dyszy z le¬
wej strony, co zostało zaznaczone na rysunku
strzałkami. Jest on mieszany wewnątrz dyszy
za pomocą obracającego się wału 3, napędza¬
nego od zewnątrz za pomocą nie uwidocznione¬
go na rysunku urządzenia. Materiał wypływa
z dyszy przez szczelinę wylotową 2, utworzoną
z listew brzeżnych 2\ które mogą być nasta¬
wiane. Wnętrze dyszy wypełnione materiałem
oznaczono liczbą 4. Umieszczone wzdłuż dyszy
skrzydełka mechanizmu mieszającego oznaczo¬
no liczbą 5\

W dyszy pokazanej na fig. 2, zastosowano
dwie szczeliny wylotowe 2, którymi materiał
wypływa na zewnątrz. Na fig. 3 ściany we¬
wnętrzne dyszy są walcowe, natomiast mecha¬
nizm mieszający 3 jest ukształtowany stożkowo,
przy czym średnica stożka zwiększa się począwszy
od otworu wlotowego dyszy szerokoszczelinowej
w kierunku jej końca.

W przypadku nie zastosowania w dyszy me¬
chanizmu mieszającego, tak jak to pokazano
na fig. 4a we wnętrzu dyszy powstaje strefa 6
bez przepływu, natomiast — jak to pokazano
na fig. 4b — strefy takiej unika się przez za¬
stosowanie mechanizmu mieszającego według
wynalazku, dzięki któremu materiał we wnętrzu
dyszy szerokoszczelinowej przepływa w sposób
równomierny.

W przykładzie wykonania według fig. 5 we¬

wnętrzne ściany dyszy szerokoszczelinowej
zwężają się stożkowo, począwszy od wlotu do
końca dyszy. Dzięki takiemu ukształtowaniu
ścianek dyszy nie występuje w jej wnętrzu
spadek ciśnienia.

W przykładzie wykonania według fig. 6 ele¬
menty mieszające są rozmieszczone szeregowo
i pod kątem do osi wzdłużnej dyszy, tak że
w przypadku niekorzystnego przesuwania się
materiału, przesuwanie spowodowane jednym
szeregiem elementów mieszających, wyrowna^
ne zostaje przesuwaniem spowodowanym dru¬
gim szeregiem elementów mieszających.

W przykładzie wykonania dyszy szeroko¬
szczelinowej według fig. 7 ścianę dyszy oznaczo¬
no liczbą 1, natomiast szczelinę wylotową dy¬
szy liczbą 2. Wał 3 obracający się we wnę¬
trzu dyszy jest zaopatrzony w elementy mie¬
szające w postaci kołków 5". Najkorzystniej
jest gdy kołki 5" są na długości dyszy wza¬
jemnie przestawione w taki sposób, że wszyst¬
kie strefy dyszy patrząc w kierunku wzdłuż*
nym dyszy są przez te kołki przerabiane. Kie¬
runek doprowadzenia materiału i kierunek je¬
go ruchu pokazany jest na rysunku za pomocą
strzałek. Przy wykonaniu dyszy według fig. 7
zasilanie dyszy w materiał następuje z jednej
strony.

Na fig. 8 pokazano natomiast przykład wy¬
konania dyszy zasilanej z dwóch stron. Szcze¬
lina wylotowa zaopatrzona jest przy tym w li¬
stwy o takim zarysie, który umożliwia wy¬
twarzanie folii lub płyt mających przekrój nie¬
równomierny.

Celem uniknięcia w przypadku stosowania
kołków o małych średnicach ich łamania, moż¬
na końce tych kołków łączyć parami. Dzięki
temu powstają elementy mieszające 5"' o kształ¬
cie pałąków, tak jak to pokazano na fig. 9.
Pałąki te mogą być ustawione pod dowolnym
kątem względem dyszy.

W przykładzie wykonania dyszy według fig.
10 i 11 oznaczono liczbą 1 ścianę dyszy. Licz¬
bą 2 oznaczono szczelinę utworzoną przez li¬
stwy brzeżne 2\ Szczelina ta kończy się otwo^
rem wylotowym 7. We wnętrzu dyszy obraca
się wał 3. Wnętrze dyszy wypełnione jest ma¬
są tworzywa sztucznego 4. Wał 3 jest wyposa¬
żony w elementy mieszające 5" w kształcie
kołków i jest napędzany kołem pasowym 8 za
pomocą pasa 9. Liczbą 11 oznaczono ślimak
służący do doprowadzania tworzywa sztucznego
do dyszy. Ślimak ten jest stożkowo zakończo¬
ny, co oznaczono liczbą 12. Sięga on na całą
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długość dyszy. Stożkowy koniec ślimaka jest
wyposażony w zwój 13 (gwint), którego wyso¬
kość maleje do zera. Stożkowy ślimak obraca
się w stożkowym kanale 14, który jest połą¬
czony szczelinowym otworem 15 z kanałem 4
dyszy. Zamiast pokazanych na rysunku kołków
5" zastosować można również elementy mie¬
szające o kształcie pałąków, skrzydeł, płytek
itd.

Materiał wypływający z kanału 4 dyszy prze¬
chodzi pomiędzy Jistwami brzeżnymi 2* w kie¬
runku otworu wylotowego 7.

Materiał uplastyczniony i przesuwany za po¬
mocą ślimaka 11 wtłaczany jest przez stożko-

^wy koniec ślimaka 12 do kanału 4 dyszy, prze¬
chodzi przez mechanizm mieszający 3, 5" pro¬
stopadle do jego osi i przepływa poprzez szcze¬
linę 2 do otworu wylotowego 7. Każda czą¬
steczka tworzywa po opuszczeniu ślimaka, za
pomocą którego jest ona przemieszczona bez
większego tarcia, przesuwa się tak samo dale¬
ko poprzez kanał dyszy 4 w obrębie mieszadła
3, 5" aż do otworu wylotowego 7. Na każdą
cząsteczkę materiału działa więc w tym cza¬
sie jednakowe tarcie, powodujące jednakowe
ogrzanie i homogenizację. Na skutek tego,
na całej szerokości dyszy homogenizacja mate¬
riału jest równa i wykluczone jest różne prze¬
robienie materiału w poszczególnych częściach
dyszy.

W przykładzie wykonania dyszy według fig.
12 wał 3 urządzenia mieszającego jest napę¬
dzany za pomocą przegubu 10. Ponadto zasto¬
sowano tu dwa ślimaki, zasilające dwa różne
odcinki dyszy z dwóch przeciwnych kierun^
ków. Ślimak 111 ma stożkowe zakończenie 12\.
Ślimak Ilu skierowany jest przeciwnie do śli¬
maka lii i ma stożkowe zakończenie 12\\. Oby¬
dwa ślimaki są wyposażone w zwoje 13 i ob¬
racają się w obudowie 14, mającej dwa stoż¬
kowe kanały. Postać wykonania dyszy szero-
koszczelinowej według fig. 12 ma zastosowanie
szczególnie w dyszach o dużej długości.

W przykładzie wykonania dyszy według fig.
13 zastosowano trzy ślimaki lii, Hu i Hm ze
stożkowymi zakończeniami 12/, 12\\ i 12\\h Śli¬
maki te skierowane są w jednakowym feierun-
ku i leżą w jednej płaszczyźnie. Zasilają—one
dyszę z jednej strony, przy czym dolny ślimak
zasila jedną trzecią część dyszy, leżącą po pra¬
wej stronie, ślimak środkowy — środkową jed¬
ną trzecią część dyszy, natomiast górny śli¬
mak — lewą jedną trzecią część dyszy. Rów¬
nież taka konstrukcja przeznaczona jest do za¬
silania dysz długich.

W przykładach wykonania według fig. 12
i 13 ślimaki położone są w jednej płaszczyź¬
nie. Nie jest to jednak konieczne. Ślimaki mogą
leżeć bowiem w. różnych płaszczyznach, to zna¬
czy że mogą być różnie rozmieszczone na ob¬
wodzie dyszy. Ponadto na fig. 12 i 13 osie
wszystkich ślimaków tworzą z osią dyszy zaw¬
sze kąt ostry. Również taki układ nie jest
konieczny. Ślimaki mogą bowiem być umiesz¬
czone równolegle do osi dyszy. We wszystkich
wyżej podanych przykładach ślimaki mają za¬
kończenie stożkowe. Nie jest to jednak nie¬
zbędne. Możliwe jest inne ukształtowanie śli¬
maków, na przykład można im nadać kształt
walcowy.

Na fig. 14 przedstawiono przykład wykona¬
nia dyszy szerokoszczelinowej według wyna¬
lazku, przeznaczonej do wytwarzania wyro¬
bów dwuwarstwowych. W tym celu zastoso¬
wano dwa kanały 4, w których umieszczone
są obrotowo wały 3, zaopatrzone w elementy
mieszające. Tworzywa sztuczne wypływające
z dysz przepływają przez wzdłużne otwory 16
i łączą się w miejscu oznaczonym na rysunku
liczbą 17. Następnie tworzywa płyną wspólnie
przez szczelinę 2 i wychodzą na zewnątrz. Li¬
stwy brzeżne 2' mogą być nastawiane za po¬
mocą śrub 18 w kierunku płaszczyzny środ¬
kowej szczeliny 2 i na odwrót, dzięki czemu
grubość obydwu warstw może być niezależnie
od siebie regulowana. Ponieważ łączenie oby¬
dwu warst tworzywa następuje w stanie sto-
pnionym, można więc otrzymać w sposób ciąg¬
ły dwuwarstwowy wyrób, nie wykazujący na¬
prężeń.

Zastrzeżenia patentowe

1. Dysza szerokoszczelinowa do wyrobu folii
albo płyt z termoplastycznych tworzyw
sztucznych, znamienna tym, że jest wypo¬
sażona w umieszczony w jej wnętrzu me¬
chanizm do mieszania tworzywa sztuczne¬
go.

2. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz. 1,
znamienna tym,.że mechanizm do miesza¬
nia składa się z wału (3) umieszczonego
w kierunku wzdłużnym do dyszy, na któ¬
rym są osadzone elementy mieszające (5*).

3. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz. 1
i 2, znamienna tym, że elementy miesza¬
jące są wykonane w postaci skrzydełek
osadzonych na wale w kierunku wzdłuż¬
nym do osi dyszy.
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4. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz,
1—3, znamienna tym, że elementy miesza¬
jące (5*) są wykonane w postaci skrzydełek,
osadzonych na wale skośnie lub poprzecz¬
nie w stosunku do osi dyszy.

5. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1—4, znamienna tym, że dysza zaopatrzo¬
na jest w jeden lub kilka otworów wylo¬
towych.

<5. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1—5, znamienna tym, że przestrzeń wew¬
nętrzna dyszy zwęża się stożkowo począw¬
szy od wlotu dyszy w kierunku jej końca.

7. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1 i 2, znamienna tym, że elementy mie¬
szające mają kształt kołków (5").

8. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz. 7,
znamienna tym, że kołki na całej długości
dyszy są tak względem siebie przestawio¬
ne, że wszystkie strefy dyszy są przez te
kołki przerabiane.

9. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz. 7
albo 8, znamienna tym, że końce kołków
są połączone parami, tworząc w ten spo¬
sób elementy mieszające w kształcie pa-
łąków (5J").

10. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1—9, znamienna tym, że jest wyposażona
w otwory wlotowe służące do doprowadza¬
nia materiału do dyszy, znajdujące się na
obydwóch końcach dyszy i ewentualnie w
innych jeszcze miejscach, rozmieszczonych
na długości dyszy.

11. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1—10, znamienna tym, że szczelina wyj¬
ściowa (2) dyszy jest ukształtowana odpo¬
wiednio do wymaganego zarysu przekroju
poprzecznego płyty albo folii w celu nada¬
nia folii lub płycie przekroju ininego niż
równomierny.

12. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
1—11, znamienna tym, że w celu dopro¬
wadzenia masy z tworzywa sztucznego do
dyszy, jest wyposażona w ślimak (U) obra¬
cający się w kanale i umieszczony w kie¬
runku wzdłużnym do dyszy szerokoszczeli-
nowej, z którą połączony jest na całej
długości.

13. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12, znamienna tym, że ślimak (11) jest wy¬

posażony w stożkowe zakończenie (12), o-
bracające się w kanale (14) o kształcie
stożkowym.

14. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12 albo 13, znamienna tym, że jest zaopa¬
trzona w dwa lub więcej ślimaków (lii,
Ilu, Hm).

15. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12—14, wyposażona w ślimaki (11), zna¬
mienna tym, że obydwa ślimaki doprowa¬
dzające tworzywo z przeciwnych kierun¬
ków sięgają do jednego punktu znajdują¬
cego się między końcami dyszy.

16. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12—14, znamienna tym, że jest wyposażo¬
na w dwa lub więcej ślimaki, które do¬
prowadzają materiał z jednej strony do
różnych odcinków dyszy.

17. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12—16, znamienna tym, że osie ślimaków
są umieszczone w jednej płaszczyźnie.

18. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12—16, znamienna tym, że osie ślimaków
są umieszczone na obwodzie dyszy.

19. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
12—18, znamienna tym, że oś lub osie śli¬
maków tworzą kąt ostry z osią mechani¬
zmu mieszającego.

20. Dysza szerokoszczelinowa do wytwarzania
folii albo płyt z termoplastycznych two¬
rzyw sztucznych, z mechanizmem miesza¬
jącym umieszczonym wewnątrz dyszy we¬
dług zastrz. 1—19, znamienna tym, że dy¬
sza wyposażona jest w dwa albo więcej,
zawierających mechanizmy mieszające (3),
kanałów (4), których wzdłużne otwory (16)
łączą się ze sobą przed szczelinową wylo¬
tową (2) dyszy.

21. Dysza szerokoszczelinowa według zastrz.
20, znamienna tym, że listwy (20 tworzą¬
ce szczelinę (2) są nastawne niezależnie od
siebie względem płaszczyzny środkowej,
przechodzącej przez środek szczeliny dy¬
szy.

A. Hagedorn & Co
Aktiengesellschaft

Zastępca: dr Andrzej Au
rzecznik patentowy
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