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(54) Zapojeni ovladacich prvki pro automatické udrzovéni tlaki ve vyfukovaném'
tubusu félie z plastickych hmot

Piedmétem vynalezu je zapojeni ovladacich
prvkii pro automatické udrZovani tlakti ve
vyfukovaném tubusu z plastickych hmot, rozdéle-
ném kalibraénim trnem na dvé tlakové odlisné
z6ny pod kalibraénim trnem a nad nim.

Jedno ze zafizeni pro vyrobu neorientovanych
tubularnich félii s dvéma tlakovymi z6nami je
popséano v AO & 163 645 a pracuje na principu
vyfukovani folii s rychlym ochlazovanim ve vodni
lazni. Folie se vytlatuje z rotatni vytlaovaci
hlavy, po mirném pfedchlazeni vzduchem se
rozfukovana folie styka s vnéjsim, vodou skrapé-
nym kalibraénim krouikem a po urcité draze
prichazi do styku s vnitfnim kalibracnim trnem,
kiery rozdéluje tubus folie na dvé z6ny o roz-
dilném tlaku. Zona nad trnem a zejména tlak v ni
je ovlivnén pouze reologickymi parametry taveni-
ny, klera vystupuje z vytlacovaci hubice. Tlak
v této zoné je velmi nizky, max. 50 Pa. vV z0né pod
kalibra¢nim trnem se zamérné udrZuje vy3si tlak
ne v zoné nad nim. Tento tlak ma vliv na skladani
folie, ponévadz jej lze nastavit tak, aby koeficient
treni pri styku félie se sklddacimi deskami mél
optimalni hodnotu. Tyto poméry se zajisti, kdyZ se
tlak pohybuje v rozmezi 150—500 Pa.

Jsou znamy i dali typy zafizeni pro vyrobu
tubuldrnich folii pracujicich s dvéma tlakovymi
zénami uvnitt tubusu, které se pouiivaji zejména
pro vyrobu orientovanych folii. PFi tomto zplsobu
vyroby se ochlazena folie pod trnem znovu ohfiva
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a orientuje pfi teplotach blizkych bodu méknuti
polymeru a soulasné rozfukuje. Teplota, pfi které
se polymer znovu rozfukuje, je zavisla na druhu
polymeru. Pro polypropylen je tato teplota
140—160 "C, pro polyetylentereftalat 70—90 "C,
pro polyvinylchlorid 80—120 "C.

Rozfukovaci pomér miize byt pro jednotlivé
polymery riizny, napf. u polypropylenu 1:10,
u polyetylentereftalatu 1:5 apod.

U viech typa zafizeni se dvéma tlakovymi
zonami v rozfouknutém tubusu dochézi v prabéhu
provozu k nezadoucimu aniku vzduchu z obou
zon, ktery je nutno dopliiovat, aby se zajistil
bezporuchovy provoz a poZadované rozméry
i tvar félie. Unik vzduchu z obou zdn je zptsoben
napf. prodéravénim folie nebo netésnosti mezi
dvojici odtahovych valca.

U zatizeni popsaného v AO 163 645 se udrzuje
tlak vzduchu v obou zénach postupem, ktery je
popsan v AO 171 025. Pfi tomto postupu se obé
zony pini tlakovym vzduchem tak, Ze se naplni
nejdrive zona pod kalibra¢nim trnem propichem
injekéni jehlou napojenou na tlakovy vzduch a po
dosazeni nastaveného tlaku se pfes manostat
doplni i z6na nad kalibraénim trnem.

Toto zatizeni a postup se béiné pouziva pfi
vyrobé vodou chlazenych vyfukovanych folii.
Vyzaduje viak neustalou kontrolu a ¢asté zdsahy
obsluhujicim personalem, aby nedochazelo k
preplnéni horni zény a tim k prasknuti folie



a pieruseni vyroby, nebo k poklesu tlaku v jedné
nebo obou zénach.

Nedostatky dosavadnich postupt a zafizeni jsou
- odstranény zapojenim ovladacich prvki pro
automatické udrZovani tlakii ve vyfukovaném
tubusu félie z plastickych hmot, rozdéleném
kalibraénim trnem na dvé tlakové zony podle
vyndlezu, jehoZ podstata spolivd v tom, ie na
regulaéni manostat umistény na vyfukovaci hlavé
vytlatovaciho stroje je zapojen tlakovy regulacni
systém rozvodi pro piivod tlakového média do
obou tlakové odli$nych zon v tubusu folie i pro
odvod prebyteéného tlakového média’ zpét do
regulacniho manostatu.

.K snadnéj§imu pochopeni podstaty vynalezu
slouzi dal§i popis a schematické zndzornéni na
vykresech, kde znaci:

obr. 1 — pohled v podélném fezu na schéma
zapojeni k provadéni vynalezu,

obr. 2 — pohled v podéiném fezu na zjednodu-
fenou variantu schematu zapojeni a

obr. 3 — pohled v podélném Fezu na udriovani
tlakovych zén pFi biaxidlni orientaci
folie.

Podle schématu zapojeni podle vynalezu se
udriovani tlak@i pfi vyrobé tubuldrnich félii
provadi na zafizeni s vnitfnim kalibraénim trnem,
ktery rozdéluje tubus na dvé tlakové zony
a spoliva v tom, Ze tlakovy vzduch se vede pfes
vytlatovaci hlavu, sttedem dridku trnu do spodni
zony pod kalibraénim trnem a po naplnéni této
zény se pfes manostat plni horni zona.

Toto zapojeni umoZiiuje téz postupné prova-
déni plnéni. V pijpadé, Ze se kompenzuji pouze
ztraty vzduchu vlivem aniku vzduchu mezi
skladacimi odtahovymi valci, je v innosti pouze
prvni stuperi regulace s men$im mnoistvim
vzduchu. Signdl pro zapnuti ptichdzi od kon-
trolniho ¢idla, které kontroluje stuperi zaplnéni
kalibra¢niho krouzku. )

Objevi-li se ve folii vlivem nehomogenity otvor,
dojde v horni &asti pouze k malému Gbytku
mnoZstvi vzduchu, na. ktery nemusi cidlo nad
trnem reagovat, ve spodni tlakové zoné viak tlak

poklesne a tim dojde k nepravidelnému skladani

v pripadé neorientované folie, nebo k nedosta-
te¢nému rozfouknuti tubusu, jestlize se vyrabi
félie orientovana. Pak je nutné urychlené
dofouknout zénu pod trnem, aby se co nejdfive
dosahlo nastavenych podminek. V takovém
piipadé vyraznéjii zmény tlaku ve spodni tlakové
z6n& jsou registrovany snimacim ¢idlem spodni
ttakové zény, ktera dava signal k napudténi
- vzduchu do spodni zony pfes vytlacovaci hlavu.
Vzduch se do spodni zony plni tak dlouho, aZ
dosahne hodnoty dané vyskou hladiny kapaliny
v manostatu, ktery je soulasti kalibraéniho trnu
a jednim svym koncem je spojen s horni tlakovou
zoénou. Piepousténi vzduchu ze spodni do horni
tlakové zony trva tak dlouho, aZz bod styku
rozfukované folie dosahne vysky dané kontroinim
¢idlem zaplnéni kalibraéniho krouzku. Je-li
kalibraéni krouZek zaplnén na poZadovanou
hodnotu a piesto stale piechdzi vzduch ze spodni
tlakové zony, da regulacni &idlo prvniho stupné
regulace signal k otevieni odpoustéciho ventilu.
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Popsané schéma zapojeni umoZfiuje i rulni
dofukovani propichem folie, pfitemZ neni nutna
vizualni kontrola stupné zapinéni kalibraéniho
krouZku, ktery je kontrolovan ¢idlem, umisténym
nad kalibracnim krouikem a ktery dava signal
k otevieni a odpudténi vzduchu v pripadé
piteplnéni kalibra¢niho krouzku.

Dal§i podrobnosti vyplyvaji z daldiho popisu
zapojeni a prilozenych obrazkdi. Na obr. 1 je
znazornéno zafizeni pro vyrobu tubuldrnich,
vodou chlazenych f6lii s automatickym udriova-
nim tlaku v zéné pod a nad kalibra¢nim trnem.
Folie F se vyfukuje z rota¢ni vyfukovaci hlavy 1,
pied vstupem do vnéjiho kalibracniho krouZku
3 se mirné predchladi vzduchem ze vzduchového
krouzku 2. Folie F ve formé& taveniny se styka
s vné&j§im kalibraénim kroutkem 3, po kterém
stéka vodni film z rozvadéciho piepadu 4. Po
urcité draze prechdzi folie do styku s kalibra¢nim
trnem 5, ktery je uchycen k vytlatovaci hlavé
driakem trnu 6, pies ktery vede pfivodni trubka
7 do zony pod kalibrainim trnem 5. Trubka
7 ptechazi pies rotatni pfevadéc 8 k elektro-
magnetickym ventilim 9 a 10. Ventil 9 je napojen
na redukéni stanici 11 vzduchu a je spojen
a ovladan kontrolnim ¢&idlem 12 naplnéni ka-
libra¢niho krouzku 3. Ventil 10 pousti maximalni

" mnostvi vzduchu na zékladé adaje ¢idla 13 na-

plnéni zény pod trnem 6, které se pohybuje podle
stupné naplnéni zony.

Dojde-li pouze k malému abytku vzduchu
v z6né nad trnem 6, otevie &idlo 12 ventil
9 a pousti vzduch do z6ny pod trnem 6, aZ se tato
zaplni a pak manostatem 14 se zatne pinit zona
nad trnem 6. V pripadé piechodu vét§iho mnoZstvi
vzduchu dojde rovnéz pies ¢idlo 12 k otevieni
odpoustéciho ventilu 15. Dojde-li k prudkému
poklesu tlaku v zoné pod trnem vlivem napi.’
vytvoteného otvoru ve folii, da ¢idlo 13 signal
k otevieni ventilu 10 a tim dojde k rychlému
zaplnéni zony na poZadovany tlak.

Na obr. 2 je vyznatena zjednodu$ena varianta
s hlidanim pouze stupné zaplnéni kalibracniho
krouzku, pfi ¢emz pinéni se provadi propichem
pres folii F injekéni jehlou 16, ktera je napojena
pres rychlouzaviraci kohout na tlakovy vzduch.
Po dopinéni zony pod kalibraénim trnem § se opét
pites manostat 14 plni zona nad trnem § aZ na
pozadovanou hodnotu nastavenou cidlem 12,
piicemi piebyteéné mnoistvi vzduchu, které by
zpiisobovalo pfeplnéni kalibraéniho  krouiku
3 folii F, se odvede odpoustécim ventilem 15.
Tésnéni obou zén je provedeno stérkou 17, ktera
je soudasti vany 18 s hladinou vody 19, kterd je
udriovana na urcité vysi prepadem 20.

Na obr. 3 je znazornéno udrzovani tlakovych
zoén pti biaxialni tubuldrni orientaci. Pfi vyrobé
tubuldrnich biaxidlné orientovanych folii se folie
F chladi pomoci kalibra¢niho krouzku 3 a trnu §,
pFicemi se opét vytvoii dvé tlakové zony.
V tlakové zoné pod trnem probiha orientace tak,
ze se ochlazena folie odtahuje valecky 21, ohfiva
topenim 22 a orientuje se tlakovym vzduchem
ptivddénym trubkou 7 v pricném sméru, aZ se
dosahne poloha rozfouknuti dana ¢idlem 13, které
je soucasti opérnych kalibracnich elementli 23.



Protaieni v podélném sméru se zajisti rozdilnou
rychlosti mezi valci 21 a 24. Cidlo polohy 13 dava
signal pro doplnéni orienta¢ni zony pod kalibrac-
‘nim trnem. Manostat 14 pousti ¢ast vzduchu do
zony nad kalibraénim trnem 5, pficemz tato je
udrzovana stejné jako v popisu na obr. 1.

Piiklad 1

Na lince s vytlatovacim strojem © 90 mm
s rotaini vytlatovaci hlavou @& 350 mm,
kalibra¢nim trnem & 450 mm byla vyrabéna
hadice z polypropylenu o rozmérech
700 x 0,03 mm z materialu Daplen
KF20 SB. Tlak pod kalibrainim trnem byl
300 Pa, tlak nad trnem kolem 30 Pa. Udrzovani
tlakti v obou zénach bylo provadéno vzduchem,
ktery byl pfivadén do spodni Casti tubusu podle
signalu ¢idel kontrolujicich stupen naplnéni obou
z6n. Zmény objemu vzduchu v zoéné nad trnem
jsou kompenzovany prostfednictvim ¢idla
12 pinéni kalibragniho krouzku 3 pfes redukéni
stanici 11 ventilem 9. V pfipadé, kdy dodlo
k nahlému poklesu tlaku a objemu pod ka-
libraénim trnem, dalo &idlo 13 signal k otevfeni
ventilu 10, ktery doplnil zénu pod trnem 6 na
pozadovany objem a tlak odpovidajici nastavené
hodnoté manostatu 14, Pfi dlouhodobé zkousce

Predmet

1. Zapojeni ovladacich prvkd pro automatické
udrzovani tlakd ve vyfukovaném tubusu folie

z plastickych hmot, rozdéleném kalibragnim
trnem na dvé tlakové odlisné zo6ny pod ka- - -

libra¢nim trnem a nad nim, vyznalené tim, ze
na regulaéni manostat (25) je zapojen tlakovy
regulaéni systém rozvodd pro piivod tlakového
média do obou tlakové odlisnych zon v tubusu
folie (F) i pro odvod piebyte¢ného tlakového
média zpét do regulainiho manostatu (25).
2. Zapojeni podle bodu 1, vyznalené tim, Ze tla-
kovy regulaéni systém zapojeny na regulalni

manostat (25) sestava z dvojice trubek (26)

a (27), = nichZ prvni (26) je zapojena na elek-
tromagnetické ventily (9) a (10), na redukéni
stanici (11), na rotaéni prevadéc (8), pfipev-

24 hod. nebylo nutné kontroloval manualné na-
stavené parametry tlakd v jednotlivych zénach.

Priklad 2

Na zafizeni podle obr. 3 byly vyrdbény
tubularni orientované folie z polypropylenu.
Zatizeni se skladalo z vytlatovaci hlavy «) 80 mm
a chladiciho trnu chlazeného vodou +* 78 mm,
odtahovacich valci amorfni folie a odtahovacich
valch tubularné orientované folie. Chladici trn
vytvarel ve vyfukovaném tubusu dvé zony, které
byly udrzovany na pozadovanych tlacich pomoci
snimacich ¢idel a napojeného pfivodu tlakového
vzduchu. Pomoci vytlatovaciho stroje byla doda-
vana tavenina do vytlatovaci hlavy pfi teploté
taveniny 220 'C. Z vytlacovaci hlavy vystupovala
tavenina ve formé tubusu o tloutce 0,6 mm
a praméru 78 mm rychlosti 0,8 m/min. Po
ochlazeni byl tubus stfedem sloZen a znovu ohfat
na teplotu orientace tj. 155-- 160 C a tlakovym
vzduchem trubkou 7 rozfouknut na
¢J 500 mm. Tento pramér byl udrzovan na této
hodnoté automaticky pomoci ¢idla 13 rozfouknu-
ti, které davalo signal pro doplnéni zény pod
kalibragnim trnem pies ventil 10. Piebytecna Cast
vzduchu byla pFepousténa manostatem 14 do zony
nad kalibra¢nim trnem § a odtud odpoudtécim
ventilem 185.

vynalezu

nény na vodici krouzek (2) umistény v dolni
¢asti vyfukovaci hlavy (1) a od rotacniho
pievadéte (8) je zapojena pres stfed vyfuko-
vaci hlavy (1) a kalibracni trn (5) do spodni
tlakové zony v tubusu folie (F) a dale je zapo-
jena pies manostat (14) do horni tlakové zony,
pii¢emz druha trubka (27) je zapojena z horni
tlakové zony pies odpoustéci ventil (15) na re-
gulac¢ni manostat (25).

3. Zapojeni podle bodu 1, vyznalené tim, Ze

k dolni éasti tubusu folie (F) je od elektromag-
netického ventilu (10) zapojeno kontrolni
&idlo (13) a k jeho horni &asti je zapojeno
kontrolni &idlo (12) napojené na regulacni
manostat (25).

3 vykresy
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