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isay CAP PENTRU COEXTRUDAREA MATERIALELOR PLASTICE

(57) Rezumat: Inventia se refera la un cap pentru
extrudare simultand, intr-un tub plastifiat, a unui numar
de trei pana la sase materiale sub forma de straturi
concentrice. Materialele extrudate sunt polimeri care pot
avea proprietati fizico-mecanice si structuri moleculare
diferite. Tubul plastifiat este utilizat la obtinerea, prin
procedeul de suflare-formare, a recnpnencelor constituite
din materiale plastice, virgine, sau in combinatia acestora
cu materiale plastice, reciclate. Capul conform inventiei
este conceput ca un ansamblu unitar si este montat pe
batiul utilajului de coextrudare-sufiare, pe care-| echlpeazé.
prin intermediul unei placi de prindere (1), situatd in
partea superioara, placéd sub care sunt dispuse celelalte
componente ale capului. In contact cu placa de prlndere
se afld o placé de alimentare superioars (2), asezata si
ghidatd pe un miez-distribuitor intermediar (4), n
interiorul céruia, este montat un miez-distribuitor interior
(3). Oala (5), care imbraca cele doua distribuitoare,
constituie, cu acestea, etajul superior al capului. Etajul
inferior al capulu| de coextrudare fixat de etajul superior,
este format dintr-o placé de alimentare intermediaréa (6),
care alimenteaza cu material un miezdistribuitor (7),
dispus in interiorul unei oale (8). Cele doud etaje ale
capului de coextrudare sunt asamblate prin intermediul
unor tiranti (10). Tubul este realizat in urma procesului
de coextrudare la grosimile dorite, datorité unei duze si a
unui dorn (11), amplasate in partea inferiord a capului de
coextrudare. Componentele tehnologice ale capului de
coextrudare sunt incalzite cu ajutorul unor rezistente
aplatizate (12), la temperaturi controlate si mentinute
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Inventia se refera la un cap pentru coextrudarea, in tuburi plastifiate, formate
din trei pana la sase straturi suprapuse, concentrice, a polimerilor cu propriet&ti
fizico-mecanice si structuri moleculare asemanatoare sau diferite, in scopul confectio-
narii, prin procedeul de suflareformare in matritd, a recipientilor cu capacitati
cuprinse intre 0,25 si 5 dm®.

Se cunosc mai multe tipuri de capete de extrudare, care produc un tub plasti-
fiat, constituit dintr-un singur strat din polimer virgin sau in amestec, in diferite pro-
portii, cu polimeri reciclati, proveniti din macinarea deseurilor sau rebuturilor. Aceste
capete de extrudare prezintd dezavantajul ca nu pot produce decat tuburi plastifiate,
cu aceleasi proprietati, in toatd grosimea tubului, cu repercusiuni de natura functio-
nala, datorate restrictilor de utilizare a recipientilor, prin formare-suflare, sau de
naturd economica, datoritd costului polimerului ale carui propietéti sunt necesare pen-
tru obtinerea recipientului dorit. Capetele mai prezinta dezavantajul ca sistemul de dis-
tribuire a materialului, la extrudare, nu asigura o grosime constanta peretilor tubului
extrudat, dezavantaj accentuat in conditiile variatiei debitului materialelor cu care este
alimentat capul de extrudare.

Se cunoaste un cap de extrudare pentru folii din polietilena, care realizeaza o
coextrudare secventiald, alternand in componenta tubului plastifiat benzi din doua sor-
turi de polietilenad. Capul de coextrudare are doua intrari pentru materiale, una pentru
materialul majoritar din punctul de vedere al cantitdtii si cealaltd, pentru materialul
care contribuie la realizarea unor dungi in materialul de baza.

Capul de coextrudare are dezavantajul ca nu se poate adapta pentru realizarea
recipientilor suflati coextrudati, deoarece nu poate realiza straturi suprapuse con-
centrice, in peretele tubului plastifiat, ci numai benzi sectoriale, care nu au utilitate
functionald pentru ambalajele de forma recipientilor.

Se mai cunoaste un cap de coextrudare, care realizeaza o folie din material
plastic compozita, prin alipirea in momenul extrudarii a doua falii plastifiate. Rezulta
o folie care are o fatd compusa dintr-un material si cealaltd din alt material, cele doua
materiale fiind compatibile in ceea ce priveste aderenta intre ele, fara un strat inter-
mediar, adeziv. Capul de coextrudare are dezavantajul ca nu realizeaza un semifabri-
cat tubular si deci nu poate fi utilizat pentru fabricarea recipientilor.

Se mai cunoaste un cap de coextrudare, care realizeaza produse din doua
materiale plastice diferite, compatibile la asociere, cele doud materiale rezultand in
pozitii alaturate, sau unul din ele invelindu- pe celalalt, pe anumite marimi de sectoare
de cerc, dar niciodatd mai mult de doua treimi din circumferinta. Dezavantajul acestui
cap de coextrudare este c& nu poate fi utilizat pentru fabricarea recipientilor.

Se mai cunosc capete de coextrudare, care realizeaza tuburi plastifiate coex-
trudate cu trei pana la sapte straturi concentrice. Aceste capete de coextrudare au
dezavantajul ca sunt concepute pentru a echipa strict numai un singur tip de utilaj de
coextrudare, fiind incompatibile cu alte tipuri de utilaje avand aceeasi destinatie.

Problema pe care o rezolva inventia consta in obtinerea unor semifabricate
tubulare coextrudate, concentrice, din orice tipuri de materiale plastice, chiar incom-
patibile unei asocieri directe, cat si posibilitdtile de montare la mai multe tipuri de
utilaje de coextrudare-suflare.

Capul de coextrudare, conform inventiei, elimind dezavantajele capetelor de
coextrudere cunoscute, prin aceea ca realizeaza un tub plastifiat, format dintr-un
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numar de trei pana la sase straturi concentrice, din polimeri cu proprietati fizico-
mecanice, chimice si structuri moleculare diferite, fiind prevazut cu trei pana la sase
miezuri-distribuitoare, pentru repartizarea sub forma de tuburi concentrice a materia-
lelor cu care este alimentat, avand practicate cate patru canale elicoidale, pentru
fiecare miez, dispuse la distante egale pe circumferinta, miezuri-distribuitoare montate
concentric, pe etaje compuse din doua, trei miezuri, avand etajul inferior alcatuit din
unul sau doua, prevazut cu separatie termica, sub forma de perna de aer, fata de
etajul de deasupra sa, in vederea controlarii riguroase a temperaturilor de
coextrudare, in partea finala a formarii tubului coextrudat, pentru a se preintampina
deteriorarea unor materiale plastice, din structura tubului, cu temperaturi de plasti-
fiere mai scazute, sistemul elicoidal de distribuire a materialului asiguradnd, datorita
curgerii laminare a materialelor, o distributie foarte buna a grosimilor straturilor si o
elasticitate la variatia debitelor de materiale, si putand fi utilizat pentru o gama larga
de utilaje de coextrudare-suflare, datorita posibilitatilor de modificare a amplasarii orifi-
cillor de alimentare cu materiale de la extrudere, fara a se modifica constructia capu-
lui, datorita unor placi de alimentare si a gaurilor de fixare intre componente, dispuse
pe cercuri concentrice, echidistant, la unghiuri de 45°, astfel incat amplasarea extru-
derelor din componenta utilajului pentru alimentarea capului cu materiale plastifiate
sa nu fie restrictiva, acestea putand fi amplasate toate pe aceeasi parte a capului, dia-
metral opuse sau in jurul capului, pe cercuri concentrice, in functie de constructia
utilajului si conditiile impuse de amplasarea acestuia.

Prin utilizarea capului de coextrudare, conform inventiei, se obtin urmatoarele
avantaje:

- permite realizarea unor structuri de tub plastifiat, cu proprietati de bariera,
fatd de anumite influente ale mediului inconjurdtor asupra continutului recipientilor sau
a diversilor agenti chimici continuti de recipienti, asupra mediului.

- permite realizarea unor tuburi plastifiate, coextrudate cu tolerante stranse la
coaxialitate si grosime de strat, performante transferate si reciientilor produse prin
suflare-formare din tubul plastifiat;

- permite utilizarea capului de coextrudare pentru mai multe tipuri de utilaje de
coextrudare-suflare;

- componentele capului de coextrudare se prelucreaza prin procedee si pe
utilaje de prelucrare conventionale, ceea ce contribuie la scaderea costurilor de fabri-
catie si la usurarea operatiilor de intretinere si depanare;

- permite utilizarea unor procedee usor de aplicat cu repercusiuni privind micso-
rarea costului de executie a capului si o distributie uniforma a materialului plastifiat,
in toate canalele, in momentul utiliz&rii.

In cele ce urmeaza, se d& un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig.
1...4, care reprezinta:

- fig.1, sectiune longitudinald, cu rupturi, in ansamblul capului de coextrudare
in trei straturi, cu zona de separatie termica;

- fig.2, placa de alimentare superioara;

- fig.3, placa de alimentare intermediara;

- fig.4, sectiune longitudinald printr-un miez-distribuitor.

Capul de coextrudare, conform exemplului de realizare, este conceput pentru
trei straturi, cu separatie termica prin perna de aer, avdnd doua zone de
temperaturd, una superioard pentru temperaturi de incalzire mai joase si una
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inferioara pentru temperaturi mai ridicate si se utilizeaza pentru coextrudarea mate-
rialelor plastice cu temperaturi de plastifiere sensibil diferite si, din acest motiv, teo-
retic, incompatibile asocierii directe, ci numai prin intermediul unui polimer modificat,
cu rol de adeziv.

In zona superioara a capului de coextrudare, adezivul este aldturat materialului
care formeaza stratul interior al viitorului tub coextrudat, la temperatura mai scazuts,
corespunzatoare plastifierii acestuia, iar in zona inferioara, se adauga materialul care
formeaza exteriorul tubului plastifiat, la o temperatura mai ridicata, confluenta tubu-
rilor provenite din cele doud zone, intr-un singur tub, producandu-se la o distanta
foarte mica de duza de iesire a tubului din capul de coextrudare, impiedicandu-se dete-
riorarea materialului ce reprezinta stratul interior din cauza temperaturii zonei
inferioare.

Constructia capului de coextrudare, reprezentat in fig.1, este de tip sandwich,
cu componentele fixate unele de altele in cadrul aceluiasi etaj, prin organe de asam-
blare si a etajelor, intre ele, printr-un sistem prevazut cu patru tiranti.

Capul de coextrudare functioneaza in pozitie verticald, suspendat de batiul
utilajului de coextrudare-suflare prin intermediul unei placi de prindere 1, sub care
este montata o placa de alimentare superioara, prevazuta cu un orificiu A de alimen-
tare cu material 2 necesar formarii stratului interior al tubului coextrudat. Placa de
alimentare 2 are practicat, in zona interioara, un canal circular a care repartizeaza
materialul plastifiat pe toata circumferinta unui distribuitor 3 peste care este fixata.

Concentric cu distribuitorul 3, pentru stratul interior, imbracéndu-l pe acesta,
este pozitionat un distribuitor 4 pentru materialul stratului median, pozitionat intr-o
oala 5 care formeaza partea exterioara a etajului superior.

Distribuitorul 4 este prevazut cu un canal semitoroidal b din care pleaca niste
canale elicoidale ¢ echidistante, in numar de patru, care distribuie uniform pe circum-
ferinta distribuitorului 4, materialul plastifiat, primit printr-un orificiu B de alimentare,
material ce formeaza stratul interior al tubului.

Etajul inferior al capului de coextrudare este format dintr-o placa intermediara
6, prevazuta cu un canal circular d, ce formeaza perna de aer izolatoare, care distri-
buie circular materialul primit printr-un orificiu € de alimentare, pentru a forma stratul
exterior al tubului coextrudat, materialul fiind distribuit printr-un spatiu e in canalul
semitoroidal b si canalele ¢ echidistante ale unui distribuitor 7. Spatiul e este creat
intre placa intermediara 6 si distribuitorul 7 amplasat in interiorul unei oale 8.

Pe suprafata inferioara a oalei etajului inferior, este montata o duza 9 care,
impreuna cu dornul, da forma finala a tubului plastifiat coextrudat.

Orificile de alimentare A, B, € cu material a capului de coextrudare sunt
dispuse pe circumferinta capului, formand intre ele unghiuri corespunzatoare necesits-
tilor de pozitionare ale extruderilor cu care sunt racordate. Pozitionarea se face cu
ajutorul unor gauri de fixare practicate in elementele ce contin orificile A, B, C, res-
pectiv gaurile de prindere de pe placa de alimentare 2, de pe suprafata frontala a dis-
tribuitorului 4 si de pe surpafata frontala a distribuitorului 7 fiind realizate echidistant,
sub un unghi de 45°.

Straturile coextrudate se formeaza intre suprafetele exterioare ale distribuitoa-
relor 3, 4, 7 si suprafetele interioare ale pieselor 4, 5, 8 care imbraca distribuitoa-
rele.
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Cele doua etaje ale capului de coextrudare sunt fixate intr-un bloc unitar, prin
intermediul unui sistem de prindere cu ajutorul unor tiranti 10.

Prin interiorul celor doua etaje ale capului de coextrudare, este montat sistemul
de reglare a pozitiei unui dorn 11, cu ajutorul caruia se regleaza o fanta f dintre duza
9 si dornul 11 de care depinde grosimea tubului plastifiat coextrudat.

Suprafetele exterioare ale compoentelor celor doua etaje ale capului de coex-
trudare si ale duzei 9 sunt incalzite, in scopul plasticitatii materialelor constitutive ale
tubului si a tubului coextrudat, cu niste rezistente electrice aplatizate 12, la tempera-
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turile impuse de tehnologia de coextrudare, in functie de semnalele primite de la niste
termocuple 13 montate in zonele in care sunt montate rezistentele.

Revendicéri ‘ %

1. Cap de coextrudare, caracterizat prin aceea cé, pentru realizarea unui tub
plastifiat coextrudat din trei pana la sase straturi, este constituit in doua sau trei etaje
functionale, cu separatie termica prin perna de aer intre ultimele doua etaje, in ordine
de sus in jos, fata de pozitia verticald a capului, etaje alcatuite din niste placi de ali-
mentare, superioara (2) si intermediare (6), niste miezuri-distribuitoare (3, 4, 7) pen-
tru repartizarea uniforma a materialului plastifiat, aflate in interioarele etajelor si niste
oale (5, 8) care formeaza partile exterioare ale etajelor, astfel incat temperaturile din
etajele superioare, utilizate pentru plastifierea materialelor din care se realizeaza stra-
turile interior si mediane, mai scazute, sa nu fie influentate de temperaturile mai ridi-
cate, care plastifiaza materialul stratului exterior, in etajul inferior, evitdndu-se
deterioarea tubului coextrudat plastifiat.

2. Cap de coextrudare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
placile de alimentare superioara (2) si intermediare (6), sunt prevazute cu niste canale
circulare (a, d) si o incinta de alimentare (e), reprezentand uniform materialele plastifi-
ate pe toata circumferinta distribuitoarelor (3, 4, 7), permitand amplasarea orificiilor
(A, B, C) de alimentare cu materiale plastifiate de la extrudere, in orice pozitie pe
circumferinta capului de coextrudare.

3. Cap de coextrudare, conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea
ca miezurile distribuitoare (3, 4, 7) au practicate cate un canal semitoroidal (b), in
zona de origine a unor canale elicoidale (¢),echidistante.

Presedintele comisiei de examinare: dr. ing. Paraschiv Adriana
Examinator: ing. Petrescu loan Cristea

140

145

150

155

160

165

170

4

s>



RO 117007 B

1 Int.CL” B 29 C 47/04;

B 29 C 49/04;

[ ]

o - N ™M o © T~ o e
- —
4
o 4 N
9 j- \ //
\ \ % ‘]
SN \\\\\ /L A\NARINANLANRURANRA
) WD TSI I ‘NEVAAANKEANN RGN
/ -] N 7y \ AN
R 7 NN, 77 Ax
- % R r\r ; / ' =
) i h + —
N
, g
(@] Ke) -
m o ° 2 v N =
< ©

Fig. 1



RO 117007 B

(51) int.Cl.7B29C 47/04;

B 29 C 49/04:

Fig. 2

Fig. 3



b

RO 117007 B
(s1 Int.CL.” B 29 C 47/04;
B 29 C 49,/04:
3;4,7
/ |
Zli7 iy

Fig. 4

Editare i tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tipérit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings

