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Vyndlez tedi zplsob vytladovdni mékle-
nych polymernich praskovych smési se sklo-
nem ke slepovdni Cdstic, zejména vysoce
mék&enych smési polyvinylbutyralovych a
polyvinylchloridovych a ddle konstrukéni u-
spofddédni dvouSnekového  vytlafovaciho
stroje k provadéni tohoto zplisobu.

Podstatou zpfiscbu podle vynélezu je to,
Ze smés v praskovém stavu se nejdrive za
stdlého michdni pribé&Zné chladi v nésypce
dvoudneku na teplotu niZ8i neZ 30 °C a pak
se pfivadi na Sneky, chlazené ve vstupnim
pasmu na teplotu 12 — 27°C, pFifemZ je
do drédZek jejich zavitd plnéna kromé pro-
stord mezi Sneky a sténou vélce i oblasti
styku zaviti obou Snekd.

Dvousnekovy vytladovaci stroj mé profily
zavitd obou 3nekd v prostoru pod nasypkou
zliZeny tak, aby pomér 3ifky zavitové draz-
ky k Sifce profilu zavitu byl 2: 1. Tim jsou
vytvoFeny Stérbiny pro vstup smési do dré-
7ek 3nek{l oblasti styku jejich zdvitd.

Hlavni vyhodou zpfisobu podle vynédlezu
je to, Ze umoZiiuje vytlaCovdni lepivych
praSkovych polymernich smési na b&Zném
typu dvousSnekového vytlatovaciho stroje,

bez dalSich p¥idavnych zafizeni, pouze po- Obr 2
mérng jednoduchou konstrukéni dpravou )
z4vitl Snekil.
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PFedm¥tem vyndlezu je zphisob vytladova-
ni mdkdenych polymernich prdSkeovych smé-
si se sklonem ke slepovéni &dstic, zejména
vysoce mék&enych smési polyvinylbutyralo-
vych a polyvinylchloridovych, na dvoudne-
kovych vytlaovacich strojich s cilem dodr-
et rovnomd&rnd vytladované mnoZstvi pii
vysokych specifickfch vykonech a dokona-
16 plastikaci. DAale je pFedmétem vynalezu
konstrukéni reSeni dvousnekového vytlado-
vaciho stroje k provddéni tohoto zplsobu.

Vysoce mék€ené polyvinylbutyralové, pii-
padn& polyvinylchloridové, prédSkové smési
jsou svou povahou lepivé — jejich jednotli-
vé Castice maji sklon ke spojovani navzé-
jem, tzn. k vytvdreni zrnitého aglomerédtu o
velikosti zrn aZ 30 mm. Lepivost m&k&enych
sm&si se projevuje pii zpracovéni na dvou-
$nekovych vytladovacich strojich negativng
v tom, Ze v mistd styku zdvitli obou $neki,
~tj. v mist8, kde prochézi zévitovy profil prv-
niho $neku zavitovou drdZkou druhého Sne-
ku, se vytvari trvalym stlafovdnim smési
mezi povrchy zdviti obou Snekidl predplasti-
kovany materidl, ktery se od $nekidl odlupu-
je, ucpavéa vstupni otvor a naruSuje tim pra-
videlnost vytladovani.

Vzhledem k tomu, Ze poruchy v pravidel-
- nosti vytladovani jsou z technologického
hlediska velmi zdvaZnym nedostatkem, byly
v zahraniéi vypracovany rlizné specidlni po-
stupy vytladovani vysoce mék&enych pras-
“kovych smdsi, které tento problém Fe3i.

U né&kterych z t&chto postupd, zavedenych
napf. pfi vyrob& polyvinylbutyralovych fé-
lif se zabraiiuje nalepovdni smési na zavi-
tové drazky $nekfil pouZitim vodné disper-
ze mékdcené polyvinylbutyralové smési. Vo-
da, kterd se timto zplsobem dostane do vy-
tladovaciho stroje se postupn& s néarlistem
teploty v jednotlivfch pdsmech stroje odséa-
vé. Dal8i zndmé postupy vytladovani polyvi-
nylbutyralovich a polyvinylchloridovych
smisi predchdzi nepravidelnému vstupu
smé&si do dvoudneku tim, Ze se smés do stro-
je ddvkuje bez sloZek, které zptlisobuji lepi-
vost. Tyto sloZky se pak do dvou3neku déav-
kuji dodatetng — ihned za vstupnim otvo-
rem v misté, kde je smés jeSt& ve formé
prasku. Pon&vadZ lepivost smési zplisobuji
vétS§inou kapalné komponenty, jako jsou
zmék&ovadla, resp. jiné modifika&ni p¥isa-
dy, pouZivd se k jejich ddvkovéni vesmés
zubovych C&erpadel. Déle jsou rovn&Z zné-
my postupy, pfi kterych se polyvinylbuty-
ralové smési pfed vstupem do dvoudneko-
vého vytlafovaciho stroje &&stené plasti-
kuji nebo granuluji, ¢imZ se zlepSi jejich
zpracovatelnost.

Spoletnou nevyhodou vSech vy3e uvede-
nych postupii je to, Ze k dosaZeni rovnomér-
ného vytlatovaného mnoZstvi a dokonalé
plastikace praskové lepivé smési je tfeba
pouZit dalsiho piidavného zarizeni nebo po-
stupu. P¥i postupu vyuZivajicim vodné dis-
perze présSkové smési vznikaji znatné néro-
ky na evakuaci v souvislosti s tim, Ze napf.
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u polyvinylbutyralové félie pro vrstvend
bezpednostni skla je poZadovéna vlhkost v
oblasti 0,3 — 0,5 %, resp. pro m&k&enou
polyvinylehloridovou £6lii je t¥eba ziskat ta-
veninu bez obsahu vlhkosti. Nevyhodou po-
stupu s dodateénym ddvkovanim komponent
zplsobujicich lepivost je zase nutnost po-
uZit u vytladovaciho stroje pracovni vélec
znatné délky. JestliZe totiZ p¥i tomto postu-
pu neni dodrZena potiebnd doba setrvaéni
polymerni smési ve vélci vytladovaciho stro-
je, nedojde k rovnomé&rné plastifikaci poly-
meru, coZ mé za nésledek vznik tvrdych
zrn, které jsou ve féliich neZddouci a pi-
sobi jako optické defekty.

Uvedené nevyhody odstraiiuje zpilisob a
zafizeni k jeho provadéni, které jsou pred-
métem tohoto vynélezu. P¥i zplisobu vytla-
tovéani praskovych mékcenych smési podle
vynélezu se smés piivddénd ze surovinové-
ho uzlu nejdfive za stdlého michéni chladi
v nésypce dvouSnekového vytlatovaciho
stroje na teplotu niZ8i neZ 30°C. Pak se pfi-
vadi na 3neky chlazené ve vstupnim pasmu,
v délce 4 — 6 D, na teplotu 15 — 27 °C. P¥i-
tom je do dréZek jejich zdvith plnéna, kro-
mé bé&Zného principu plnéni prostory mezi
§nekem a sténou vdlce i oblasti styku spe-
ci&lné upravenych zaviti obou 3nekl. Déle
je smés Sneky dopravovana vdlcem za sou-
d¢asného taveni teplem sdélenym vedenim ze
stény vélce a teplem dissipovanym. Po upl-
ném roztaveni je pak zbavena evakuaci zbyt-
kit vlhkosti a vzduchu, dopravovédna 3neky
déle smérem Kk vytlacovaci hlavé a tvarova-
na prichodem pfes ni.

Dvousnekovy vytlatovaci stroj k prova-
déni vySe uvedeného zplisobu mé 3neky s
opatnym smyslem otd¢eni uspofddany v ho-
rizontdlni roving. Profily zavitd obou Snekfl
jsou v prostoru pod nésypkou zGZeny tak,
aby pomér §ifky zavitové dréZky k Sifce pro-
filu byl v rozmezi od 1,5:1 do 3:1, &imZ
jsou vytvoieny §térbiny pro plnéni smési do
draZek Snekid oblast! styku jejich zavitd.
Nasypka vytlaovaciho stroje je opatfena
michadlem, které mé& ve spodni &&sti umis-
t8ny lopatky umoZiiujici promichévani sms-
si s minimdlnim tlakovym ufinkem.

Hlavni vyhodou zpfisobu podle vynélezu
je to, Ze umoZiluje vytlafovédni lepivych
praskovych polymernich smési na b#&Zném
typu dvoudnekového vytlatovaciho stroje,
bez dalSich p¥idavnych zafizeni, pouze po-
mérné jednoduchou konstrukéni dpravu za-
vitli 3nekd. Dalsi vyhodou tohoto zplsobu
je to, Ze ve srovnani s doposud znamymi
zplisoby uvedenymi ve 3. odstavci popisu
vynalezu umoZiiuje 1épe splnit vysoké poZa-
davky na kvalitu vyrobkii, napf¥. u folif do-
drZet potFebné optické vlastnosti a tloust-
kové tolerance, a spolehlivé zabezpetit rov-
nomérnost vytlaovaného mnoZstvi.

K objasnéni vyhod zplisobu podle vynéle-
zu slouZi nédsledujici pfiklad vytladovani fo-
lie z polyvinylbutyralové praSkové smési.
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Sm&s obsahujici 29 % zmé&kdtovadla -triety-
lénglykol-di-2-etylbutyratu- zamichané dvou-
stupifiové ve fluidnich michatkich se vede
pres drtici za¥izeni do ndsypky dvousneko-
vého vytlatovaciho stroje. Zde se za stélé-
ho michani chladi na teplotu 23 °C. Takto
vychlazend smés se pfivddi na 3$neky chla-
zené ve vstupnim pdsmu, v délce 4 — 6 D,
na 17°C a po zaplnéni zavitovych dréZek
Snekfl je postupn& ohtivdna a plastikovéna.
V poleoving délky vélce, ve vzdédlenosti 10D
od nasypky, je tavenina evakuovéna. Po eva-
kuaci postupuje smés do druhé &asti vilce,
kde se michacim i€inkem $nekii ddle homo-
genizuje. Pak se prlichodem pfes filtr zba-
vuje pevnych nehomogenit a tvaruje plo-
chou vytladovaci hlavou.

U dvousnekového vytlacovaciho stroje, kte-
ry ma Sneky o priméru 125 mm se Sifkou
dréZky z4avitu 50 mm, Sifkou ziiZeného z4-
vitového profilu pod nédsypkou 24 mm a ob-
jemu zdavitovych drdZek pod nasypkou 1200
cm3, je vytlaGované mnoZstvi p¥i otatkach
Snekl 20 l/min., objemové hmotnosti smési
330 kg/m3 160 kg/hod. pri teplotd taveniny
na vystupu 160°C. P¥i téchto podminkach
je doba setrvdni smési v zdvitovych dréZ-
kdch pod nédsypkou 7 S. Vzroste-li teplota
povrchu 8nekl ve vstupnim padsmu na 25 °C,
vzroste koeficient tfeni mezi Snekem a smé-
si, coZ mé za nésledek sniZeni vytlatované-
ho mnoZstvi na 100 kg/hod. a vzrlist doby
setrvani smeési v zdvitovych draZkach pod
nasypkou na 15 S. Tato zména podminek
dale negativné owvliviiuje rovnomérnost tla-
ku a vytlacovaného mmnoZstvi.

Priklad konstrukéniho uspofddéni dvou-
Snekového vytlacovaciho stroje je zfejmy z
pfiloZenych vykresdl, kde pfedstavuje obr.
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1 — schéma celkového uspofadani vytlato-
vaciho stroje, obr. 2 — detail usporddéni
vstupni z6ny v pri¢ném Fezu, obr. 3 — de-
tail uspofddéani vstupni zoény v podélném
Fezu,

VytlaCovaci stroj (viz obr. 1] se sklada
z chlazené nésypky 1 opatfené michadlem
2, pracovniho valce 4 s evakuacnim otvo-
rem 5, dvojice 3nekd s opafnym smyslem
otdCeni uspoféddanych v horizontdini rovi-
ns, filtru & a vytlatovaci hlavy 7. Michadlo
2 je ve spodni C&sti opatieno lopatkami 3
uspoiddanymi podle obr. 2, které zabezpe-
¢uif to, Ze tlakovy Gfinek michadla na smés
je minimdlni. Detailni uspofddédni vstupni z6-
ny pod nasypkou je patrno z obr. 2 a obr.
3. Profily zavitl obou $nekl jsou zde zidZe-
ny tak, aby pomér 3ifky zdvitové drazky 10
k Sifce profilu zavitu 9 byl 2:1. Tim jsou
vytvofeny $térbiny 11 a 12 pro vstup smési
do draZek 3nekd oblasti styku jejich zdvi-
t. Plnéni zAvitovych dréZek pak probih4
ve sméru Sipek P na obr. 2. Na tomto obréaz-
ku je souCasné zndzornéno uspofddéani du-
tin 8 k chlazeni Sneki ve vstupnim pasmu
a Sipkami naznacen smysl otd€eni Snekd.

Pro ilustraci vy$$iho dcinku zplisobu vy-
tlagovdni podle vynélezu a zafizeni k pro-
vadéni tohoto zplscbu byl sledovdn Casovy
priib&h provozniho tlaku taveniny v hlavé
vytladovaciho stroje a Casovy pribéh tloust-
ky vytlaované f6lie jednak p¥i vytlafovani
za vySe specifikovanych podminek na dvou-
Snekovém vytladovacim stroji s tpravami
popsanymi v piikladu praktického provede-
ni a jednak na stejném dvouSnekovém vy-
tlacovacim stroji bez téchto tprav, pracu-
jicim ve dFive pouZivaném technologickém
reZimu. Vysledky mé¥eni byly néasledujici:

stavajici stav FeSeni podle vynélezu

maximélni rozptyl provozniho tlaku
taveniny v hlavné vytlaCovaciho stroje

maximalni odchylka tlouStky vytlatované
félie od poZadované hodnoty

.+1,5 MPa i+0,5 MPa

+10 % +5 0

PREDMET VYNALEZU

1. Zpisob vytlafovdni meékCenych poly-
mernich préaskovych smési se sklonem ke
slepovéni Céastic, zejména vysoce mékfenych
smési polyvinylbutyralovych a polyvinyl-
chloridovych, na dvou3nekovém vytlacova-
cim stroji, p¥i kterém je prédSkova smeés pii-
vddéna z nésypky Sneky dopravovéna véal-
cem za soudasného taveni sdé€lenym a dissi-
povanym teplem, po roztaveni evakuaci zba-
vena zbytkd vlhkosti a vzduchu, dopravova-
na déle smérem k vytlatovaci hlavé a tva-
rovdna priichodem pies ni, vyznadeny tim,
Ze smés v prasSkovém stavu se za stdlého
michdni v ndsypce pribéZné chladi na tep-
lotu niZ8i neZ 30 °C a privadi na Sneky chla-
zené ve vstupnim pdsmu na teplotu 15 aZ

27 °C, pFitemZ je do dréZek jejich zavitd pl-
néna kromé prostord mezi 3neky a sténou
védlce i oblasti styku zavitd obou $neki.

2. Dvoudnekovy vytlafovaci stroj k pro-
vadéni zpisobu podle bodu 1, s vdlcem opa-
tfenym evakuacénim otvorem a $neky s opat-
nym smyslem otdfeni uspoifddanymi v hori-
zontdlni roving, vyznafeny tim, Ze méa v né-
sypce umisténo michadlo (2) opatfené ve
spodni &&sti lopatkami (3] a v prostoru
pod ndsypkou ziZeny profily zavitd obou
Snekill tak, aby pomé&r §itky zavitové drazky
(10) k Sifce profilu zavitu (9) byl v rozme-
zl od 1,5:1 do 3:1, ¢imZ jsou vytvoreny
Stérbiny (11) a (12) pro vstup smeési do
draZek 3nekl oblasti styku jejich zavitii.
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Obr, 2
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