(19)

(10)

(12)
(21)
(51)

SUOMI - FINLAND

Fl

(FI) 2
PATENTTI- JA REKISTERIHALLITUS (23)
PATENT- OCH REGISTERSTYRELSEN (41)

FINNISH PATENT AND REGISTRATION OFFICE  (43)
(32) (33) (31) Etuoikeus - Prioritet - Priority

"

(72)

(74

(54

Fl 813296 A7

JULKISEKSI TULLUT PATENTTIHAKEMUS
PATENTANSOKAN SOM BLIVIT OFFENTLIG
PATENT APPLICATION MADE AVAILABLE TO THE
PUBLIC

Patenttihakemus - Patentansékan - Patent application 813296

Kansainvélinen patenttiluokitus - Internationell patentklassifikation -
International patent classification (IPC4)

B2SF

Tekemispéivéa - Ingivningsdag - Filing date 21.10.1981
Saapumispaiva - Ankomstdag - Reception date 21.10.1981
Tullut julkiseksi - Blivit offentlig - Available to the public 23.04.1982
Julkaisupdivéa - Publiceringsdag - Publication date 12.06.2019

22101980 US 199,651

Hakija - S6kande - Applicant

1+Union Carbide Corporation, 270 Park Avenue, New York, N.Y. 10017, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

Keksija - Uppfinnare - Inventor

1 +Blakeslee, lll, Theodore Robert, TOWN UNKNOWN, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)
2 «Kurtz, Stuart Jacob, TOWN UNKNOWN, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

3 *Scarola, Leonard Sebastian, TOWN UNKNOWN, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

4 «Miller, John Clark, USA, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

5 +Engle, James David, TOWN UNKNOWN, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

6 *Horner, Jerome Thomas, United States, AMERIKAN YHDY SVALLAT, (US)

Asiamies - Ombud - Agent

Boco IP Oy Ab, Itdmerenkatu 5, 00180 Helsinki

Keksinndn nimitys - Uppfinningens benédmning - Title of the invention
Menetelmé korkean viskositeetin omaavien lineaaristen polyolefiiniainesten suulakepuristamiseksi.

Forfarande for extrudering av lineédra polyolefinmaterial med hég viskositet.



L&

Menetelmd suuren viskositeetin omaavien
lineaaristen polyolefiinimateriaalien
ruiskupuristamiseksi

Férfarande fbr sprutpressning av linjéara
polyolefinmaterial med hdg viskositet

Keksinnén kohteena on menetelmd suuren viskositeetin omaa-
vien lineaaristen polyolefiinimateriaalien, varsinkin etee-
nin sekapolymeraattien ruiskupuristamiseksi.

Pienen tiheyden omaavaa polyeteenid on tavanomaisesti ennen
polymeroitu paksuseiniimdisissd autoklaaveissa tai putkimai-
sissa reaktoreissa kdyttdmdlld niinkin suuria paineita kuin
noin 350 MPa ja enintdan 300 oC lampodtiloja. Suuripainei-
sen, pienen tiheyden omaavan polyeteenin (HP-LDPE)‘molekyy-
lirakenne on erittain kompleksinen, Sen yksinkertaisten
rakennekomponenttien sovituspermutaatioiden madrada on kidytédn-
ndllisesti katsoen Hiretdén. HP-LDPE:1le on tunnusomaista
ominaisesti pitkdketjuinen, haarautunut molekyylirakenne.
N&ill4 pitkiketjuisilla haaroilla on varsin dramaattinen
vaikutus ndiden hartsien reologiaan eli juoksevuusominai-
suuksiin. HP-LDPE:1la on myds lyhytketjuisten haarojen
jakautuma, jossa ndmd haarat sisdltdviat 1...6 hiiliatomia.
Nama 1yhytketjuiaet haarat keskeyttdvat kiteiden muodostu-
mista ja pienentdvdt hartsin tiheyttd.,

Pienipaineisen teknologian viimeaikaisen kehityksen ansiosta
voidaan ahtaissa rajoissa olevan molekyylipainojakautuman ja
pienen tiheyden omaavia lineaarisia eteenin polymeraatteja
nyt valmistaa pienissd paineissa ja alhaisissa lampdtiloissa
sekapolymeroimalla eteeni erilaisten alfa~olefiinien kanssa.
Ndissd LP-LDPE-hartseissa on yleensd vahdistd pitkdketjuista
haarautumaa, jos ollenkaan. Ne ovat lyhytketjuisesti haa-
rautuneita, jolloin haarojen pituus ja esiintymistaajuus
riippuvat polymeroinnin aikana kdytetyn sekamonomeerin tyy-
pistd ja madrastd.



US-patenttihakemuksessa 892,325, jdtetty 3.3.1978, ja jatet-
ty uudelleen numerolla 014.414, 27.2.1979 F.J. Karol'in ja
kumppanien nimissd "Eteenin sekapolymeraattien valmistus
fluidaatiokerrosreaktorissa", joka hakemus vastaa eurooppa-
laista patenttihakemusta nro 79-100953.3, joka julkaistiin
17.10.1979 julkaisuna nro 004.645 on selitetty, ettd eteenin
sellaisia sekapolymeraatteja, joiden tiheys on 0,91,..0,96,
~sulamis~juoksevuusindeksien suhde on > 22...< 32 ja jdljella
olevan katalysaattorin mi8r4 on suhteellisen pieni, voidaan
suhteellisen suurin tuottavuuksin valmistaa rakeisina siten,
etti yksi tai useampi monomeeri sekapolymeroidaan kaasufaa-
simenetelmidd soveltaen mddrdtyn suuren aktiviteetin omaavan
Mg-Ti-pitoisen kompleksisen katalysaattorin avulla, joka on
sekoitettu inerttiin kantoaineeseen,

US~-patenttihakemuksessa 892.322, jatetty 31.3.1978 ja jatet-
ty uudelleen numerolla 012.720, 16.2.1979 G.L. Goeken ja
kumppanien nimissd "Kylldstetty polymerointikatalysaattori,
menetelmid sen valmistamiseksi ja sen kdyttidminen eteenin
sekapolymeroinnissa", joka hakemus vastaa eurooppalaista
patenttihakemusta nro 79-100958.2, julkaissut 17.10.1979
julkaisuna 004.647, on selitetty, ettd eteenin sekapolyme-
raatteja, joiden tiheys on 0,91...0,96, sulamis-juoksevuus-
indeksien suhde on > 22...< 32, ja jdljelld olevan kataly-
saattorin mddrd on suhteellisen pieni, voidaan valmistaa
suhteellisen suurin tuottavuuksin rakeisina siten, ettid yksi
tai useampi monomeeri sekapolymeroidaan kaasufaasimenetelm&i
soveltaen kayttdmdlla erikoista suuren aktiviteetin omaavaa
Mg-Ti-pitoista kompleksista katalysaattoria, joka on kylléis-
tetty huokoiseen, inerttiin kantoaineeseen.

US-patenttihakemuksessa 892,037, jatetty 31.3.1978 ja jatet-
ty 17.2.1979 uudelleen sarjanumerolla 014.412, B.E. Wagnerin
ja kumppanien nimissi "Polymerointikatalysaattori, menetelmi
sen valmistamiseksi ja sen kayttadminen eteenin homopolyme-
roinnissa", joka hakemus vastaa eurooppalaista patenttiha-
kemusta nro 79-100957.4, joka julkaistiin 7.10.1979 julkai-



suna 004.646 on selitetty, etta efeenin homopolymeraatteja,
joiden tiheys on noin > 0,958;..5 0,972 ja sulamis-juokse-~
vuusindeksien suhde on noin > 22...< 32, ja joiden kataly-
saattorijdtteiden mddrd on suhteellisen pieni, voidaan val-
mistaa suhteellisen suurin tuottavuuksin teollisuuskayttoéa
varten soveltamalla pienjipaineista kaasufaasimenetelmda, kun
eteeni homopolymeroidaan suuren aktiviteetin omaavan Mg-Ti-
pitoisen kompleksisen, inerttiin kantoaineeseen sekoitetun
katalysaattorin ollessa ldsnd. Tidten valmistetut rakeiset
polymeraatit soveltuvat lukuisiin erilaisiin kdyttotapauk-

giin.

Td114 tavoin esim., edelld mainittujen patenttihakemusten
‘mukaisten menetelmien ja Mg-Ti-pitoisten kompleksisten kata-
lysaattoreiden avulla valmistetuilla polymeraateilla on
ahtaissa rajoissa oleva molekyylipainojakautuma, Mw/Mn,noin
> 2,7...2 4,1.

Vuosien mittaan on kelmun ruiskupuristuslaitteisto optimoitu
HP-LDPE-hartsien reologiaa eli juoksevuutta varten. Pieni-
paineisten ja pienen tiheyden omaavien polyeteenien (LP-
LDPE~hartsien) erilainen molekyylirakenne johtaa valmistet-
tavan kelmun kdyttdytymiseen, joka vaatii toisenlaisia ruis-
kupuristusparametrejd. Taustatietona esitettdkddn, ettd
HP-LDPE-hartseille tavanomaisesti kdytetyissd ruiskupuris-
tusruuveissa on pitkdnomainen putki, jota voidaan limmitt#i
tai jdahdyttdd eri kohdissa pitkin sen pituutta, ja tamén
putken lapi pituussuunnassa ulottuva ruuvi. Ruuvin pinnassa
on kierukkamainen siled vdlialue, joka yhteistoimii putken
lieriomdisen sisdpinnan kanssalpitkanomaisen kierukkamaisen
kanavan muodostamiseksi. Vaikka ruuvin jakovdli voi vaih-
della pitkin sen pituutta, kdytetddn nykyaddn tavallisesti
vakiojakovdalin omaavia ruuveja, joissa jakovdli on "nelid-
midinen", toisin sanoen viereisten siipikierrosten vastaavien
kohtien vdlinen etdisyys on sama kuin halkaisija. Ruuvia
pyoritetddn sen oman akselin ympdri muovimateriaalin muok-
kaamiseksi ja sen sydttdmiseksi kohti putken lahtépadta.



Ruiskupuristusruuvissa on tavallisesti joukko osastoja,
jotka on erikoisesti muotoiltu siten, ettd ne soveltuvat
mddrattyjen tehtidvien suorittamiseen. Esimerkkeind mainit- .
takoon "syotto"-osastot ja "annostus"-osastot, jotka ovat
ratkaisevan tarkeita, ja jotka esiintyvat melkein kaikissa
kestomuovipolymeraattien kdsittelyd varten tarkoitetuissa
ruiskupuristimissa.

Tyypillisen ruiskupuristusruuvin sydéttdosasto ulottuu sydt-

tdaukon alitse ja tdstd eteenpdin, josta sybdttbaukosta poly-
meraatti pelletteind tai jauhemaisena syodtetddn ruiskupuris-
timeen siirrettdviksi eteenpidin pitkin putken sisdsivua
ruuvin sy6ttdosaston vaikutuksesta., T&dssid osastossa on
ruuvin kanavan syvyys yleensd riittdvdn suuri kiintedn poly-
" meraatin sybttdmiseksi ylim#&rin. Timi on edullinen vaiku-
tus, koska té&md ylimddrin tapahtuva sydttd tiivistdd ja
paineistaa polymeraattihiukkaset ja muodostaa etenevin mate-~

riaalin kiintedn kerroksen.

Materiaalin muokkaus kehittd3 l&mpdd, ja polymeraatin sula-
minen edistyy sitd mukaa kuin materiaali siirtyy pitkin
ruuvin sydttdosastoa. Itse asiassa sulaminen tapahtuu val-
taosaltaan ldhelld putken pintaa ohuen, sulan kalvon ja
polymeraatin kiintedn kerroksen vidlipinnassa. Timi yleinen
kdyttdytyminen jatkuu; kunnes polymeraatin huomattava osa
saavuttaa sulaneen tilan., Sen jdlkeen, kun noin 40...70%
polymeraatista on sulanut, tapahtuu tavallisesti kiintedn
kerroksen murtumista ja tissi vaiheessa voi kiinte&#n polyme~-
raatin hiukkasia dispergoitua polymeraattisulatteeseen.
Tastd kohdasta alkaen on usein edullista perusteellisesti
sekoittaa polymeraattisulate sulamattomaan materiaaliin
sulamisen nopeuttamiseksi ja paikallisten epidtasaisuuksien

vihentdmiseksi.

Ruiskupuristusruuvin "annostus"-osaston erikoistehtivinid on
kohdistaa pumppuava vaikutus sulaan polymeraattiin. Ruu-
villa saavutettua sydtt6d pidetddn usein annostusosaston



"laahausvirtauksen" ja "puristusvirtauksen" yhdistelman
funktiona.

Laahausvirtaus on perimmiltdan se virtaus, joka aiheutuu
ruuvin ja ruiskupuristimen putken sisdpinnan vdlisestd suh-
teellisesta liikkeestd. Sitd voidaan mahdollisesti pitii
verrannollisena keskimdidrdisen suhteellisen nopeuden ja
kanavan poikkileikkausalan tuloon., Tama laahausvirtauskom-
ponentti on suunnattu kohti ruuvin ldhtdpadta. Sitd voidaan
suurentaa suurentamalla ruuvin nopeutta ja/tai suurentamalla

virtauskanavan syvyyttd ruuvissa.

Laahausvirtausta vastaan vaikuttaa puristusvirtauskomponent-
ti, joka aiheutuu materiaaliin kohdistuvasta vastuksesta,
kun materiaalin on virrattava ruiskupuristimen kanavan pdéds-
88 olevan kuristetun lahtéaukon ldpi. Ruuvin nopeus ei
suoraan vaikuta puristusvirtauskomponenttiin, mutta tamé
nopeus voi tietenkin vaikuttaa sellaisiin tekijdéihin kuin
takapaineeseen ja materiaalin viskositeettiin, mitka tekijat
puolestaan merkityksellisesti vaikuttavat puristusvirtaus-
komponenttiin, Toisaalta ruuvikanavan sekd syvyys etta
pituus vaikuttavat suoraan puristusvirtaukseen, jolloin
kanavan syvyyden suureneminen pyrkii huomattavasti suuren-
tamaan puristusvirtauskomponenttia, ja kanavan pituuden
suureneminen pyrkii puolestaan pienentamidn tidtd taaksepiin
vaikuttavaa virtauskomponenttia.

Naiden "syottdé"- ja "annostus"-~perusosastojen lisdksi voi
ruiskupuristusruuvissa myds olla joukko muita toisistaan
erottuvia osastoja. Melkein kaikissa ruuveissa on esim. ns.
*siirto"-osastoja. Voidaan myds edullisesti kdyttdd mydta-
virran puolella lopullista sekoitusosastoa.

Vuosien kuluessa on pyrkimyksend ollut kayttdd ruiskupuris-
timia, joilla saavutetaan suuri tuotanto. Monissa sovellu-
tuksissa voidaan erilaisia sd&stdjd saavuttaa tuotannossa
siind tapauksessa, ettid voidaan luotettavasti saavuttaa
ruiskupuristuksen suuria tuotoksia.



vaikka LP-LDPE-hartsit voidaan ruiskupuristaa laitteistois-
sa, jotka on suunniteltu HP-LDPE-hartseja varten, kuten
edelld on selitetty, tarvitaan usein laitteiston mddrattyja
muunnoksia pienipaineisten, suuren viskositeetin omaavien
hartsien ruiskupuristamiseksi optimiolosuhteissa ja méadrin,
jotka ovat verrattavissa suuripaineisilla hartseilla saavu-
tettaviin madriin., TAmd koskee erikoisesti sellaisen LP~
LDPE~hartsin ruiskupuristamista, joka sitten muotoillaan
kelmuksi saattamalla hartsi menemddn ruiskupuristimen hajo-
tuslevyn 1dpi ja k&ytt&m8lld tdamén alan tekniikasta ennes-

t43n tunnettuja kelmunvalmistussuulakkeita.

Ruiskupuristimen kuluvien pintojen nopea turmeltuminen el
ole pelkdstddan yksinkertainen kulumisongelma, vaan on han-
kautumisen aiheuttama sydpymisongelma, jossa esiintyy metal-
lien valistd suoraa kosketusta. Ruuvimateriaalin ja putki-
materiaalin vdliin muodostuu pienen pieniid hitsautumia.
Ruuvin pydriessd ndmd hitsautumat repeytyvdt pois, ja niista
muodostuvat hiukkaset poistuvat ruuvista ja putkesta. N&m&
hiukkaset esiintyvdt seulapakassa vakavan kulumisongelman
aikaisena oireena. Toinen, nopeaa kulumista osgoittava oire,
on tuotoksen nopea pieneneminen ruuvin mi3drdtylld nopeudel-
la, Tédmd esiintyy, koska kulumisilmididen aikaansaamat ruu-
vit ja putken vdliset suuret vdlykset pienentdvat pumppaus-
kykyd ja pienentdvdt tuotosta/kierros.

Hankautuma-syopymistd aiheuttavien voimien luullaan johtuvan
ruuvin kehdn ympdri vajikuttavista eri suurista paineista,
jotka kohdistavat ruuviin sivusuuntaista painetta. N&mi
sivusuuntaiset paineet esiintyvat todenndkdisemmin ruuvin
siirto~osastossa, jossa paine-erot ovat suurimmat. Ruuvin
siipikdarjen ja putken valissd on normaalisti olemassa sula
kalvo, mutta tama voitelu voi pettdad useista eri syista:

1. sivusuuntainen voima on riittdvdn suuri kalvon

murtamiseksi
2. sulatteen murtumisilmid voi havittdd kalvon jatkuvuuden



3. polymeraatti voi olla huono voiteluaine.

Kalvon murtuessa tulevat siipikierrosten kdarjissd ja putkes-
sa kdytetyt metallityypit erittdin tarkeiksi, ja ne on va-
littava huolellisesti hankautumasydpymisen vidlttédmiseksi,
Kokemus on osoittanut, ettd vakavan hankautumasydpymisongel-
man esgiintyessd ruiskupuristusjirjestelmidssd tulee tama
ongelma esiintymddn hyvin nopeasti sen jdlkeen, kun ruuvi on
alkanut pydrid, ja normaalisti tamid syapyminen on edistynyt
niin pitk&dlle, ettd se voidaan havaita paljain silmin jo
ensimmdisten 4...12 kdyttétunnin aikana.

Nykyiset menetelmdt LP-LDPE-hartsien ruiskupuristamiseksi
eivdt ndin ollen ole tdysin tyydyttdvid kdytdnnéllisen kau-~
pallisen nakdkohdan kannalta, ja esiintyy tarvetta sellaisen
ruiskupuristusmenetelmdn aikaansaamiseksi, jolla voidaan
kehittdd entistid suurempi kokoonpuristuminen ilman tdhin
liittyvien mekaanisten ongelmien esiintymista.

Keksinnoén yleistarkoituksena on aikaansaada entistid parempi
menetelmd edelld mainittua tyyppid olevien ongelmien voitta-
miseksi.

Keksinndn muut kohteet selvidvdt seuraavasta selityksestd ja
oheisista patenttivaatimuksista.

Keksinndn mukaan saadaan menetelmd pienen tiheyden ja suuren
viskositeetin omaavien lineaaristen polyolefiinimateriaalien
ruiskupuristamiseksi, jonka menetelmdn mukaan nimid materiaa-
lit jatkuvasti sydtetddn pydrivdadn ruiskupuristimeen ja
tdmdn ldpi, jossa ruiskupuristimessa on vaippa, joka muodos-
taa lieridmdisen sisdtilan ja sisd@ltdd ruiskupuristusruuvin,
jossa on kierukkamainen siipi, ja jossa on sydtto-, siirto-
ja annostusosastot, minkd menetelmdn mukaan kdytetdin ruis-
kupuristusruuvissa, joka yhteistoimii ruiskupuristimen ulko-
vaipan lieri6mdisen sisitilan kanssa, ndiden osastojen ruu-
vigiipien avattuja johtavia reunoja, ja ndiden osastojen



ruuvisiivissa hankautumasydpymad vastustavalla tavalla padl-

lystettyja pintoja,

Sanonnalla "avatut johtavat reunat" tarkoitetaan muotoa,
jossa siiven ainakin erddlld osalla on ahtaampi valys (tai
rako) kuin johtavan reunan luona.

Keksinnén mukaisen menetelmén avulla savutetuista parannuk-
sista mainittakoon, ettid kdytetdidn:

~ ruuvin syotto-, siirto ja annostusosastojen siipid, joi-
den kdrkileveyttd on suurennettu vdhintddn 20% tavanomaisiin
ruiskupuristusruuveihin'verrattuna ruuvin kantavan pinnan
suurentamiseksi

- ruuvin syoédttdosaston vdhintddn 10% pienempdd tyvisyvyyt-
td, verrattuna tavanomaisiin ruiskupuristusruuveihin, ruuvin
jykistamiseksi _

- siirto-osaston vdhintddn 50% suurempaa pituutta, verrat-
tuna tavanomaisiin sydttdé- ja annostusosastojen valisten
osastojen pituuteen paineen nousunopeuden pienentidmiseksi

~ ja ruiskupuristusruuvin ja ruiskupuristimen lieridmiisen
sisdtilan seindmien noin 100% suurempaa siteittdisvilysti,
verrattuna tavanomaisesti kdytettyihin sdteittidisvidlyksiin,
ruiskupuristimessa vallitsevan paineen pienentidmiseksi si-
ten, ettd aikaansaadaan lisivarmuustekijd koneiston ja sen
varusteiden suuntaukseen nidhden.

On todettu voitavan poistaa paljon mekaanisista ongelmista,
kuten ruiskupuristimen sisdpinnan hankautuma-sydpymdsti
aiheutuvia ongelmia parantamalla ruiskupuristusruuveja si-
ten, ettd ruuvin siipikdrkien johtavat reunat ovat avatut ja
ruuvin siivissd lisdksi on hankautumasyodpymistd kestdviasti
pddllystetyt pinnat. Kuten edelld madriteltiin, tarkoite-
taan sanonnalla "avattu” ruuvin siipien pienemmdn halkajisi-
jan omaavan johtavan reunan kaltevuutta, kuten piirustusten
kuviossa 2a on kaaviollisesti ndytetty. Tédssd kdytetylla
sanonnalla ruuvin siipien “hankautumasydpymista kestdviasti
padllystetty pinta" tarkoitetaan kovapintaisia lejeerinki-
pddllysteitd, joilla ta&médn alan tekniikassa tunnetulla ta-



valla on hankautumasydpymistd vastustavia ominaisuuksia.
TEllaisteQ lejeerinkien esimerkkeind mainittakoon nikkeliin
perustuvat kromi-, pii-, rauta- ja booripitoiset lejeerin-
git, joita valmistaa ja myy tdh#n tarkoitukseen Wall Colmo-
noy Corporation, Detroit, Michigan, USA. Namd lejeeringit
sovitetaan yleensd ohuina pintakerroksina joko paljaasta tai
pédllystetysta tangosta tail murskatusta jauheesta kaasu- tai
sahkohitsaus-pinnoituskdsittelyn avulla. Erds tdllainen
lejeerinki on Colmonoy No. 56, jonka normaali kemiallinen
analyysi on: Cr 12,5%; Fe 4,5%; Si 4,0%; B 2,75%, Co 70% ja
loput nikkelii. |

Keksinndén mukaisen menetelmdn muut parannukset, jotka myds
ovat tehokkaita vaikkakin vidhemmidssd mddrin mekaanisten
. valkeukgien voittamisessa, ovat seuraavat:

- ruuvin sybttd-, siirto- ja annostusosastojen ruuvin sii-
pien kﬁrkileveyden'véhintﬁan 20% lis3d8minen, verrattuna
tavanomaisesti kdytettyihin ruuveihin, ruuvin ja ruiskupu-
ristimen sisdpinnan vidlisen tydpinnan suurentamiseksi

- ruuvin syvyyden vdhentidminen sydttdosastossa vBhintdidn
10% ennestddn tunnettuihin ruuveihin verrattuna, ruuvin
jaykistimiseksi ja sen sdinnéttémin taipumisen vihentimisek-
si, joka voisi alheuttaa ruuvin pinnan ja ruiskupuristimen
vaipan sisdpinnan vdlisissd kosketuspisteissd suurentunutta
kulumista

- ruuvin pituuden lisddminen siirto-osastossa ainakin 50%,
verrattuna tédssd osastossa nykyddn kaytettyyn pituuteen,
t&ssld osastossa tapahtuvan paineen nousun nopeuden pienentéi-

miseksi, ja
- ruiskupuristusruuvin kierukkamaisten siipien ja ruisku-

puristimen vaipan sisédseinéimien vidlisen siteittdisvilyksen
suurentaminen suuremman varmuustekijdn saavuttamiseksi
koneiston ja laitteiston suuntaukseen n&hden.,

Keksintd selitetiin seuraavassa lihemmin oheisten piirustus-
ten perusteella.

RKuvio 1 esitt## sivulta katsottuna ja osittain leikkauksena
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kaaviollisesti pystya ruiskupuristusruuvia, jota voidaan
kdyttdd aikaisemmin tunnetuissa moniosastoisissa ruiskupu-
ristusmenetelmissi.

Kuvio 2 ndyttd8d Kkuvion 1 kaltaisena kaaviollisena kuviona
moniosastoista laitetta, jota voidaan kdyttda keksinnén
mukaisessa menetelmissa.

Kuvio 2a esittdd kaaviollisena osittain leikattuna kuviona
kuvion 2 ndyttdmdn ruiskupuristusruuvin kdrjen ympyr&lli
merkittyd osaa.

Kuvio 3 esittad kaaviollisesti kuvion 2 kaltaista ruuvia,
jossa on kaksinkertainen annostusosasto.

Vaikka piirustukset ensikddessd kuvaavat ruiskupuristusruu-
veja, jotka soveltuvat aikaisemmin tunnettujen menetelmien
ja keksinndn mukaisen menetelmdn soveltamiseksi, on ymmér-
rettava, ettd naitd ruiskupuristusruuveja kdytetddn niiden
normaalissa ymparistdssd, toisin sanoen toiminnallisesti
liitettyind tavanomaiseen kehykseen, vaakasuorassa ulottu-
vaan putkeen, syottd- ja suppilolaitteisiin ja kdyttédlait-
teeseen samoin kuin hajotuslevyyn, jotka kaikki osat ovat
t&mén alan tekniikassa tunnettua laitteistoa, eikd tidssd ole
naytetty. Pelkkdnd esimerkkind mainittakoon, ettid ruisku-
puristusruuveja voidaan kdyttdid US-patenteissa 4.155.655 ja
4.053.143 selitettyd tyyppié olevassa laitteessa.

Keksinnon mukaisessa menetelmdssd on ruiskupuristimissa,
jotka ovat US-patenttihakemuksessa 064.399, jdtetty 8.8.1979
“Menetelmd eteenin polymeraattien ruiskupuristamiseksi™
(joissa on ruiskupuristusruuvi, jonka pituuden ja halkaisi-
jan suhde on noin 15:1...21:1) ja joka on kuvion 1 kaaviol-
lisesti nayttdmdd tyyppiad, ruiskupuristimen vaippa 10 ja
moniosastoinen ruiskupuristusruuvi 12, jonka takap8&ssd@ on
vetdva niskaosa 14, tdstd vdlittdmdsti mydtidvirtaan sijait-
seva syodttdosasto 16, tdstd lahinnd mydtavirtaan sijaitseva
siirto-osasto 18, tdstd mydtdvirtaan l1lahinnd sgsijaitseva



11

annostusosasto 20, ja valinnaisesti taman mydtadvirranpuolei-
sessa paassd loppusekoitusosasto 22.

Ruuvin sydtté-, siirto- ja annostusosastojen kierteilld on
sama nousu (nousu = jakovdli/siipien mddra) kuten piirustuk-

gissa on merkitty Pp, pPp ja PM.

Ruiskupuristettava lineaarinen polyolefiinimateriaali sydte-
td8n rakeisena (ei ndytetty) ruiskuspuristimen vaipan 10
1l4pi ldhelld sydttdosaston 16 vastavirranpuoleista paata 24.
Rakeinen materiaali saatetaan titen siirtymddn sydttdosas-
ton ldpi, jossa on vakio tyvisyvyys Hp, ja timid materiaali
tulee alkutiivistetyksi ja kokoonpuristetuksi sydttodosastos-
sa, minkd tehtdvdnd on kehittad ldmpdd materiaalissa ja
aikaansaada kiintedn materiaalin alkusulamista siind vai-

heessa, jossa tamd materiaali siirtyy siirto-osastoon 18.

Siirto-osastossa 18 ruuvin tyvisyvyys vadhitellen pienenee
arvosta Hy arvoon HM, joka on ruuvin annostusosaston tyvi-
syvyys. Siirto-osaston pituus on noin kolme kertaa niin
suuri kuin ruuvin normaali halkaisija. Tamdn osaston lépi
siirtyvd materiaali jatkaa sulamistaan ja tunkeutuu alussa
jo sulan polymeraatin kiintedksi tiivistetyn rakeisen mate-
riaalin valiin vaiheeseen asti, jossa kiintedt hiukkaset
alkavat murtua ja kiintedn polymeraatin pienet hiukkaset
dispergoituvat ensi vaiheessa sulaneen polymeraattimateriaa-

lin pddmassaan.

Sulan polymeraatin lopullinen mekaaninen tyésté ja pumppaus
aikaansaadaan ruuvin annostusosastossa 20 (kuvio 1), josta
polymeraattisulate siirtyy valinnaiseen viimeiseen osastoon
eli sekoitusosastoon 22, Tadmd@ sekoitusosasto voi olla tyyp-
pia, jota sanotaan "uurretuksi sekoituspadksi", joka on
selitetty US-patentissa 3.486.192, mydonnetty 30.12.1969, G.
LeRoy, nimelld "Laite kestomuovien ruiskupuristamiseksi".

Polymeraattimateriaalin lopullinen sekoittuminen ja homoge-
noituminen tapahtuu ruuvin uurretussa sekoitusosastossa.
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Materiaalin jakautuessa useiksi virroiksi, jotka kukin vir-
taavat uurrettuun tulokanavaan 26, pakotetaan tamd materi-
aali ndistd kanavista vd1lilla olevien sileiden alueiden 28
kautta l3dhtouurteisiin 30, jotka siirtdvat perusteellisesti
sekoittuneen sulan materiaalin uurretusta sekoitusosastosta
ruiskupuristimen vaipan 10 lahtdpaahan 32,

Keksinnon mukaisessa parannetussa menetelmdssad kadytetdan
kuvioiden 2 ja 2a kaaviollisesti ndyttam3d ruiskupuristinta,
jossa on pddasiallisesti samat laitteiston elementit, jotka
edelld on selitetty kuvion 2 ndyttaman laitteen yhteydessa,
ja j ota kdytetddn nykyddn tunnettuja ruiskupuristusmenetel-
mid sovellettaessa. Yhteiset numerot on kuviossa 2 merkitty
samoin viitenumeroin, jotka on pilkutettu niiden erottami-

seksi piirustuksen numeroista.

Kuviossa 2 ndhd&ddn, ettd ruuvin tyvisyvyys Hf on pienennetty
kuvion 1 ndyttédmdssa laitteessa kaytetystd syvyydestad.
Lisdksi ndhddan, ettd siirto-osaston ruuvin kierrosten madra
on suurennettu noin 2/3, verrattuna kuvion 1 nayttdman siir-
to~osaston ruuviosan kierrosten mdardin., Lisdksi ndhdéddn,
ettd ruuvin siipien kdrkileveyttd sydttd-, siirto- ja annos~
tusosastoissa on suurennettu noin 25%, verrattuna kuvion 1

mukaisen vastaavan ruuvin siipien kd#rkileveyteen,

Kuvion 2 nayttamd osaleikkaus nidyttda "avattua" reunaa 34!
ruuvin siiven kdrjen 36' johtavan reunan luona kuvion 2

ndyttamidn ruuvin sydttdosastossa 16°'.

Kuvion 3 ndyttdmdssd ruiskupuristimen ruuvissa on kaksinker-
taiset annostusosastot (joiden pituudet on merkitty L"y] ja
L"M2) ja kaksinkertaiset siirto-osastot (joiden pituudet on
mrkitty L"pRr1 ja L"TR2). Kaikissa muissa suhteissa kuvioi-
den 1 ja 2 elementtejd vastaavat elementit on merkitty kak-
soispilkuin. Seuraavissa esimerkeissd 1 ja 2 kaytetyn ku-
vion 3 nayttdmidn ruiskupuristusruuvin elementtien todelliset

mitat ovat seuraavat:
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Osa mm tai suhde
D 114,3 mm
L 2171,7 mm
L/D 19/1

L$ 5 L/D
L¥r] 11L/D
L¥Rr2 1 L/D

L1 5 L/D

L2 4 L/D
L¥rx 3 L/D

Hf 17,8 mm
Hiy1 9,8 mm
B2 6,35 mm
Wiy 11,43

Esimerkki 1

Kuvion 3 niyttdmi ruuvi, joka oli konstruoitu soveltamalla
ruiskupuristuteollisuudessa yleisesti sovellettua kdytédn-
tod, asennettiin ruiskupuristimen putkeen, joka myds oli
konstruoitu teollisuuden standardikdytannén mukaan (jossa
toisin sanoen 0li putken vuorauksena lejeerinkia Xaloy 101,
jota myy Xaloy Corp. New Bruinswick, New Jersey, USA).
Ruuvin konstruktiossa sovelletut erdat yleisesti tunnetut
kadytédnndot ovat seuraavat: Siiven kédrkileveys = 0,1 x ruuvin
nimellishalkaisija, siiven kdrjet paallystetty kovalla pin-
noitusmateriaalilla, jota kaupallisesti myy Stellite Divi-
sion, Cabot Corp., Kokomo, Indiana, USA, ja joka tunnetaan
nimelld Stellite 6, siipien laakeat kdrkipinnat, siipien
vdlys (nimellishalkaisijasta) = 0,001 x ruuvin nimellishal-

kaisija.

Edelld selitettyd ruuvi-putkiyhdistelmdd kdytettiin sen
normaalissa ymparistdéssd, toisin sanoen toiminnallisesti
yhdistettynd kdyttélaitteeseen, tavanomaiseen kehykseen ja
sybttd- ja suppilolaitteisiin. Erilaisia eteenin ja butee-
nin sekapolymeraatteja, joita valmistaa Union Carbide Corpo-
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ration, New York, USA, sydtettiin ruuviin suppilon aukosta
normaalia teollisuuskdytdnt8a soveltaen. Ruuvin annettiin
pydrid normaalisti (toisin sanoen likimain jatkuvasti) noin
6 viikkoa (jolloin kokonaissydttdmddra oli noin 19 tonnia).
Tdssd vaiheessa ruuvi poistettiin ja tutkittiin., Huomatta-
vaa kulumista oli esiintynyt ruuvin siivisgssd, kuten seuraa-
vassa taulukossa on esitetty:

Akselin suuntainen etdisyys Sadteittdinen kuluminen,

sybttbaukosta, cm mm
11,4 0,00
22,9 0,025
34,3 0,076
45,7 0,23
57.1 : 0,25
68,6 : 0,33
80,0 0,36
91,4 0,41
102,9 0,43
114,3 0,46
125,7 0,41
137,6 0,41
148,6 0,33
160,0 0,30
182,9 0,30

Tdmd kulumisnopeus ylitt#i suuresti teollisuudessa normaa-
listi esiintyvdn kulumisen. Ruuvia tutkittaessa nahtiin
lisdksi, ettd kuluminen o0li hankautuma-sydpymatyyppisti
kulumista (kahden metallin vdliset pienet osat olivat hit-
sautuneet yhteen ja repeytyneet pois pinnoista).

Esimerkki 2

Kuvion 3 ndyttdmd ruuvi, joka oli konstruoitu ruiskupuris-
tusteollisuudessa kdytettyjd normaaleja menetelmiid sovelta-
en, paitsi ettd kerros kaupan saatavaa materiaalia, joka
tunnetaan nimelld Colmonoy 56 (hankautumalujuutta lig#ddvi
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pinnan paidllystysmateriaali), muodostettiin siipien kdrki-
pintaan, jolloin siipien vdlys oli 0,002 x ruuvin nimellis-
halkaisija, ja siiven johtavan reunan viistoaminen oli noin
10, asennettiin ruiskupuristimen putkeen, joka myds oli
konstruoitu teollisuuden standardikdytidnndn mukaan (siina
oli tuotetta Xaloy 101 oleva vuoraus). Ruuvin konstruktios-
sa sovellettiin yleisestd kiyt#nndstd seuraavaa: siiven
kdrkileveys = 0,1 x ruuvin nimellishalkaisija. Edellid seli-
tettyd ruuvi-putkiyhdistelmdd kdytettiin sen normaalissa
ympidristossd, toisin sanoen toiminnallisesti yhdistettyna
kdyttdlaitteeseen, tavanomaiseen kehykseen ja sydtté- ja
suppilolaitteisiin., Erilaisia eteenin ja buteenin sekapoly-
meraatteja, joita on Kaupan saatavissa toiminimelta Union
Carbide Corporation, New York, N.Y., USA, syétettiin ruuviin
suppiloaukon ldpi normaalin teollisuuskdytdnnén mukaan.
Ruuvin annettiin pydrid normaalisti (toisin sanoen likimain
jatkuvasti) noin 30 tuntia, minkd jadlkeen ruuvi poistettiin
ja tutkittiin mahdollisten kulumismerkkien esiintymista
(toisin sanoen rosoontumista, siipikierrosten sienimdista
syopymistd tai siipien vdlyksen suurenemista), Mitd8n osoi-
tusta kulumisesta ei todettu missdan kohdassa pitkin ruuvin
siipia.

Esimerkki 3

Kuvion 1 nayttdmd ruuvi, joka oli konstruoitu soveltamalla
ruiskupuristusteollisuuden normaalikdytd&ntdd, asennettiin
ruiskupuristimen putkeen, joka myds oli konstruoitu teolli-
suuden standardikdyt&nndén mukaan. Erddt ruuvin konstruk-
tiossa sovelletut yleiset kiytdnnét ovat seuraavat: Siiven
kdrkileveys = 0,1 x ruuvin nimellishalkaisija, siiven kdrjet
kovetettu liekkikovetusmenetelhéllé, siiven laakeat kdrki-
pinnat, siiven vdlys (nimellishalkaisijasta) = 0,001 x ruu-
vin nimellishalkaisija.

Edelld mainittua ruuvi-putkiyhdistelmdd Kkdytettiin sen nor-
maalissa ymparistdssd, toisin sanoen toiminnallisesti lii-
tettynd kdyttdlaitteeseen, tavanomaiseen kehykseen ja syot-
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t6- ja suppilolaitteisiin. Erilaisia eteenin ja buteenin
sekapolymeraatteja, joita on kaupan saatavissa toiminimelta
Union carbide Corporation, New York, N.Y., USA, sydtettiin
ruuviin suppiloaukosta soveltamalla teollisuuden standardi-
kdytdntdid. Ruuvin annettiin pydrid normaalisti (likimain
jatkuvasti) noin 10 viikkoa, jolloin kokonaissybttomddrd oli
noin 80 tonnia. Tdssd vaiheegssa ruuvi poistettiin ja tut-
kittiin. Huomattavan suurta kulumista esiintyi ruuvin sii-
vissd, kuten seuraavassa taulukossa on esitetty:

Akselinsuuntainen etdisyys Sdteittdinen kuluminen

sybttdaukosta, cm mm

125 0,788
250 _ 0,610
375 0,00

500 0,228
625 0,330
750 0,330
875 0,432
1000 0,559
1125 0,863

Tama kulumisnopeus ylittdd suuresti teollisuudessa normaa-
listi esiintyvédn kulumisen. Lisdksi ruuvia tutkittaessa
havaittiin, ettd kuluminen o0li hankautuma-syépymatyyppia
(keskendan kosketukseen joutuvien metallikomponenttien pie-
net osat olivat hitsautuneet yhteen ja repeytyneet pois

pinnoista).

Esimerkki 4

Kuvion 2 ndyttdmd ruuvi, joka oli konstruoitu ruiskupuris-
tusteollisuudessa yleisesti sovelletun kdytdnndn mukaan,
lukuunottamatta seuraavia toimenpiteitd: siipien pintaan oli
sovitettu kerros kaupan saatavaa materiaalia, joka tunnetaan
nimelld Colmonoy 56, siipien johtavaan reunaan oli tehty
noin 1o viistous, siipien kdrkileveys oli 0,12 x nimellis-
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halkaisija (20% yli teollisuusnormin), siipien valys = 0,002
X nimellishalkaisija (kaksinkertainen teollisuusnormi),
sybttoosasto matalampi kuin teollisuusnormi suuritehoista
ruuvia varten, siirto-osasto = 5 x ruuvin nimellishalkaisija
(verrattuna tyypilliseen arvoon, joka on 3 x LDPE-hartsia
varten tarkoitetun ruuvin nimellishalkaisija), Tamad ruuvi
asennettiin ruiskupuristimen putkeen, joka mydés oli konstru-
oitu teollisuuden standardikdytdnndn mukaan (siihen oli
toisin sanoen tehty tuotetta Xaloy 101 oleva vuoraus).

Edellad mainittua ruuvi-putkiyhdistelmad kaytettiin sen nor-
maalissa ympdristéssd, toisin sanoen toiminnallisesti yhdis-
tettynd kdyttdlaitteeseen, tavanomaiseen kehykseen ja syodt-
té~ ja suppilolaitteisiin, Erilaisia eteenin ja buteenin
sekapolymeraatteja, joita on kaupan saatavissa toiminimeltd
Union Carbide Corporation, New York, N.Y., USA, syttettiin
ruuviin suppilon aukosta teollisuuden standardikd3ytdnnon
mukaan. Ruuvin annettiin pyorid normaalisti (melkein jatku-
vasti) noin 8 viikkoa (jolloin kokonaistuotanto oli noin 240
tonnia). Taman jdlkeen ruuvi poistettiin ja tutkittiin
kulumista osoittavien mahdollisten merkkien suhteen (esim.
rosoutumista, siipien sienimiistid sydpymisti tai siipyvalyk-
sen suurenemista). Mitddn osoitusta kulmisesta ei todettu
missddn kohdassa pitkin ruuvin siipid.

Edelld selitetyissd esimerkeissd kdytettyjd eri sekapolyme-
raatteja valmistettiin soveltamalla menetelmdid, joka on
selitetty US-patenttihakemuksessa nro 892.322, jitetty
31.3.1978 F.I. Karolin ja kumppanien nimissd, ja jdtetty
uudelleen 16.2.1979 sarjanumerolla 012.720 (mikd vastaa nyt
julkaistua japanilaista hakemusta 79-037157). Nidissid seka-
polymeraateissa oli vdhintd8n 90% eteenid ja enintdidn 10%
buteenia~1, niiden tiheys o0li rajoissa 9,17...9,20, sulamis-
indeksi rajoissa 0,9...1,0 ja sulamis-juoksevuusindeksien
suhde rajoissa 25...30.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd pienen tiheyden ja suuren viskositeetin omaa-
vien lineaaristen polyolefiinimateriaalien ruiskupuristami-
seksi, jonka menetelmin mukaan nidm8 materiaalit jatkuvasti
sybtetddn pydrivddn ruiskupuristimeen ja t&médn l&dpi, jossa
ruiskupuristimessa on vaippa, joka muodostaa lieridmiisen
sigdtilan ja sisdltd8 ruiskupuristusruuvin, jossa on kie-
rukkamainen giipi, ja jossa on sydttd-, siirto~ ja annostus-
ogsastot, t unnettu siitd, ettd kédytetdadn ruiskupu-
ristusruuvissa, joka yhteistoimii ruiskupuristimen ulkovai-
pan 11er10m§15en sisatilan kanssa, ndiden osastojen ruuvi-
siipien avattujg johtavia reunoja, ja néiden osastojen ruu-
visiivissid hankautumasyopymaa vastustavalla tavalla pddallys-
tettyjad pintoja.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n n e t-

t u siitd, ettd sydttd-, siirto- ja annostusosastojen ruu-
visiipien kdrkileveyttd on suurennettu vihintdin 20% verrat-
tuna ennestaan tunnettuxhin leveyksiin ruuvin kantavan pin-

nan suurentamlseksl.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmid, t unne t -
t u siitd, ettd ruuvin syvyyttd sydttdosastossa on pienen-
netty vd@hintidin 10% ennestaan tunnetuista syvyyk51sta tamin

ruuvin jayklstamiseksi

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet -
t u siitd, ettd sydttdé- ja annostusosaston vidlisen siirto-~
osaston pituutta on suurennettu vahintd3n 50% tdllaisessa
osastossa kaytettyihin tavanomaisiin pituuksiin verrattuna
paineen nousun pienentémiéeksi tédssid osastossa.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n n e t -
t u siitd, ettd ruiskupuristimen vaipan lierdmiisen sisdti-
lan seindmien ja ruiskupuristusruuvin vdlistid siteittdis-
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vdlystad on suurennettu noin 100% tavanomaisiin vadlyksiin

[

verrattuna.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t -
t u giitd, ettd sekoitusosastoa lisdksi kdytetddn ruiskupu-
ristusruuvin mainittujen osastojen myodtdvirran puolella.

7. Menetelmd suuren viskositeetin omaavien lineaaristen
polyolefiinimateriaalien ruiskupuristamiseksi, jolloin nama
materiaalit jatkuvasti sydtetddn pydrivddn ruiskupuristimeen
ja tadm&n l&pi, jossa ruiskupuristimessa on syodttd-, siirto-
ja annostusosastot, t unne t tu siitd, ettd nidmid osas~
tot yhdessa ulkopuolisen ruiskupuristimen vaipan lieriomdi-
sen sisdtilan kanssa muodostavassa ruiskupuristusruuvissa

" kdytetddn ndissid osastoissa olevien ruuvin siipikdrkien

avattuja johtavia reunoja, ndiden osastojen ruuvin siipien
pinnat on pddllystetty hankautuma-sydpymistd kestdvdlld
materiaalilla, ndiden sydtté~, siirto- ja annostusosastojen
ruuvien siipien kdrkileveyttd on suurennettu vdahintdian 20%
ruuvin kantavan pinnan suurentamiseksi, sydttdosaston ruuvin
syvyyttd on vdhennetty vdhintd&dn 10% t&mdn ruuvin jiykistd-
miseksi, siirto-osaston pituutta on suurennettu vadhintddn
508 tdllaisessa sydttd~ ja annostusosastojen vdlilld kdyte-
tyssé osastossa normaalisti kdytetystd arvosta paineen nou-
sun pienentidmiseksi tdssd osastossa, ja ruiskupuristimen
ruuvin ja ruiskupuristimen vaipan lieridmidisen sisdtilan
seindmien vdlistd sdteittdisvidlystd on suurennettu noin
100%.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmi, t unne t -
t u siitd, ettd mydtdvirtaan ruiskupuristimen mainituista

osastoista lisdksi kdytetddn sekoitusosastoa.



29

20

Patentkrav

1. Forfarande for sprutpressning av linjdra polyolefinmate-
rial med 13g tithet och hdg viskositet, varvid dessa mate-
rial kontinuerligt matas till och genom en roterande sprut-
pressningsanordning, omfattande ett hdlje som avgradnsar ett
cylindriskt innerrum och innehiller en sprutpressningsskruv
med spiralformiga skruvningar med matnings-, overfdrings-och
doseringssektioner, k 4 nnetecknat didrav, att man
i sprutpressningsskruven anvinder i samverkan med det cy-
lindriska innerrummet i hdljet, dppnade ledande kanter £dr
skruvningarna i denna sektion, och ytorna av skruvningarna i
denna sektion ar O6verdragna med friktions-korrosionsbestédn-

digt material.

2. PForfarande enligt patentkravet 1, k @& nneteck -
n a t darav, att bredden av skruvvingarnas spetsar i nimnda
matnings~, 6verfdrings- och doseringssektioner d4r dkad med
minst 20% jamfdrt med tidigare anvinda breddar, for att dka

skruvens barande yta.

3. Forfarande enligt patentkravet 1, k A nneteck-
n a t didrav, att skruvens djup i matningssektionen &r mins-
kat med minst 10% jamfdért med tidigare anvinda djup, for att
forstyva skruven.

4. Férfarande enligt patentkravet 1, k anneteck -
n a t dirav, att 6verfdringssektionens ldngd &r Skad med
minst 50% over tidigare anvdnda lidngder i en dylik sektion
mellan en matnings- och doseringssektion, f£8r att minska
tryckstegringshastigheten i denna sektion.

5. Foérfarande enligt patentkravet 1, k @ nne t e c k ~
n a t darav, att radialtoleransen mellan sprutpressnings-
skruven och vdggarna i hdljets cylindriska inneryta &r o6kad
med ca 100% i forhdllande till tidigare anvanda toleranser.
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6. Forfarande enligt patentkravet 1, k da nneteck~
n at didrav, att en blandningssektion dessutom anvands

nedstrdéms om ndmnda sprutpressningssektioner.

7. Foérfarande for sprutpressning av linjdra polyolefinma-
terial med hdg viskositet, varvid dylika material kontinuer-
ligt matas till och genom en roterande sprutpressningsanord-
ning med matnings-, 6verfdérings- och doseringssektioner,
k@nnetecknat dirav, att man i sprutpressnings-
skruven gsom bildar dylika sektioner i samverkan med det
yttre sprutpressningshbljets cylindriska innerrum, anvinder
oppnade ledande kanter f8r skruvvingarnas spetsar i denna
sektion, Gverdrar skruvvingarnas yta i dessa sektioner med
friktiongs~korrosionsresistent material, dkar bredden av
\ skruvvingarnas spetsar i dessa matnings-, 6verfdrings~ och
doseringssektioner minst 20% fO0r att Ska skruvens barande
yta, minskar skruvens djup i matningssektionen minst 10% for
att foérstyva skruven, dkar langden av dverfdringssektionen
med minst 50% Over lidngder som normalt anvdnds i en dylik
sektion mellan en matnings-och doseringssektion for att
minska tryckstegringshastigheten i denna sgsektion, och &kar
radialtoleransen mellan sprutpressningsskruven och vdggarna
i holjets cylindriska innerrum med ca 100%.

8. FoOrfarande enligt patentkravet 7, k anneteck -
n at ddrav, att en blandarsektion dessutom anvidnds ned-

stroms om ndmnda sprutpressningssektioner.
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