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plastu dopravovaného extruderem se pfivdd{ nadouvadlo
pod vysokym tlakem a mnoZstvi nadouvadla se reguluje re-
gulainfm ventilem (4), kde tlak za regula&nfm ventilem (4)

douvalda se reguluje v pffmé zdvislosti na dopravované

se udrfuje konstantnf tlakov§m ventilem (5) a mnoZstvi na- 1 5 ﬁ
plastické hmot¥. Mno#stv{ nadouvadla prochézejiciho regu-
la¢nfm ventilem (4) se zejména reguluje otd¢kami extrude- /3__«". _ _
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Zpfsob vyroby vytlaZovanych plastovych p&n

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zplsobu vyroby vvtlaXovanych plastovych
p&n, prifemZ do plastu dopravovaného extrudererem se privadi
nadouvadle pod vysockym tlakem a mnoZstvi nadouvadla se ¥1idi

regula&nim ventilem.

Dosavadni stav_techniky

Znamé zptsoby kX vyrob¥ lehfenych plastll pouZivaji
nadouvadel, ktera jscu za normdlnich podminek plvynnad, a ktera
se privad&jl pod vysckym tlakem do plastické,vEtSinou tepelns
zm&k&ené hmoty =z plastu, se kterou vytve¥Xi homogenni smés.
P¥1i nésledujicim poklesu tlaku v této sm&si na normdlni tlak
nastava vyp&ilovani plastu zp@sobené nadouvadlem. Roztaveny
plast se v extruderu dopravuje wvytla¥nym ¥nekem k vystupni
trysce. V. urditém mist& extruderu se p¥ridavad tekuté
nadouvadlo, které se promisi s plastem p¥ri prochedu k vystupni
trysce. BAby se u tohoto zplscbu dodriela beze zm&ny spravna
jakost vyroby, musi proudy nadouvadla = a plastu z@stat vZdy
keoenstantn{ a wvzidjemngd uUm&rné. Jinak se plast vytlaXovany
z trysky vyp&Eni v rozdilné tlouStce. Nésledkem jsou vyrobni
zdvady a zmetky,které &ini tento vyrobni proces nerentabilni.
PoZadavek na pitresné davkevani proudu nadouvadla do plastické
hmoty se dosud mohl ¥e¥it pouze u tekutin davkovacim
Cerpadlem. Proto2e se stdle ve v&tEim m&EXitku také uZiva jako
nadouvadla stlaZenych inertnich plynf,musi se pro n& pouZivat

novych davkovacich za¥izeni. Obvvkle se tyto inertni plvny
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davkuj{ regula&nim ventilem v tekuté nebo nadkriticke fazi.

Regula®ni wventil je pFitom opat¥en pFredirazenym reduk&nim
ventilem k vytveifeni konstantniho tlaku pied regula&nim
ventilem. Tlak za regula&nim ventilem je d&n tlakem hmoty

plastové taveniny. KdyvZ nap¥iklad poklesne tentoc tlak hmoty,

musi se pFi¥krtit proud nadouvadla regulaZnim ventilem. B&hem
provozu extruderu &ini kolisani tlaku za regula®nim ventilem
aZ asi 10 bar@. Toto kolisdni tlaku hmoty plastové taveniny

se musi stile vyrovniavat reguladnim ventilem, co¥ vyZaduje

urity minimdlni nastavitelny rozsah tohoto regula&niho
ventilu. JeB5t& problematilt&jsi je regulace proudu nadouvadla,
kdyZ se v extruderu dopravuje rfzn¥& tepelnd zm&k¥eny plast,

nap¥iklad nehomogenni recyklovand sm&s plastf, nebo deZ

kolisd dopravované mnoZstvi, nebo kdy2 se extruder rozbiha
nebo zastavuje. U takto zpfisobeného silného kolisini tlaku
hmoty Jjsou regula&ni pom&ry b&%nych reguladnich wventild
pF{1i3 malé, aby vZdy deodavaly proud nadouvadla um&rnd proudu
plastické hmoty.

stata v ezu

Ukolem tohoto vynélezu je proto vytvoreni zplsobu vyroby
vytlafovanych plastovych p&n, ktery by =zajistil, aby b&hem
celého provozu vytlafovdni byl do extruderu doddvidn proud
nadouvadla uUm&rn& proudu plastické hmoty, a aby jakost
plastové p&ny zfistala v daném Zasovém Useku rnezm¥n&na. Tento
Gkol se vyredi zplsobem vyroby vvtla&ovanych plastovych pé&n,
pFiZem2 do plastu dopravovaného extrudererem se privadt
nadouvadleo pod vysckym tlakem a mno¥stvi nadouvadla se ¥idi

regulaénim ventilem, podle vyndlezu, jehoz podstatou je, Ze




tlak za regulaZnim ventilem se udr¥uje konstantni tlakovym
ventilem a mnoZstvi nadouvadla se reguluje v p¥rimé zivislosti

na dopravovanég plastické hmoté&.

U =zplsocbu podle wvyndlezu ji¥ nent proud nadouvadla
zavisly na tlaku hmoty v extruderu. To md vvhody zejména
tehdy, kdvZ se v extruderu dopravuje konstantni proud
plastické hmoty, ktery ale wvytva®i kolisavy tlak hmoty.,
nap¥iklad z divodu nepravidelné tepelné plastifikace. V tomto
pFripad& se miZe mno¥stvi nadouvadla regulovat regula&nim
ventilem na konstantni hodnotu. Doposud mo2né kolisiani
privadd&ného mnoZstvi nadouvadla, =z df@vodu kolisdni tlaku
hmoty, navzdory konstantnimu proudu plastické hmoty, Jje nyni
vyloulenég.

Dile se d& tochoto zp@scbu podle vyndlezu cobzvlasts
vvhodn® pou¥it, kdvZ se v extruderu projevuje velkdé kolisani
tlaku hmoty z d@vodu kolisavého dopravovaného mno¥stvi plastu.

Podle vynilezu se d& mnoZstvi nadouvadla prochiazejiciho
regulafnim ventilem regulovat otidkami extruderu. U homogenni
termicky rovnom&rn& zm&kfené plastické hmoty Jje proud této
hmoty Um&rny otafkdm extruderu.Tak se daj{ vhednou ¥idict
jednotkou m&¥it ota¥ky extruderu a- d& se odpovidajicim
zpl@scobem nastavit regula&ni ventil tak, aby proud nadouvadla
zdvisel jenom na otdlkidch extruderu. Regula&ni ventil se da
provozovat zpAscbem podle vvnilezu s tlakovym rozdilem mezi
vstupni a vystupni stranou v hodnot& od 10 do 50 bart. Proto
je regulaZni wventil uspor¥addidn mezi 8Bkrticim ventilem, ke
kterému se p¥Frivddi plyn =z kompresoru pod vysokym tlakem,
v nadkritické nebo v kapalné fazi, a mezi tlakovym ventilem.

Skrtic{ ventil reguluje vstupni{ tlak z kompresoru na vystupni




hodnotu nap¥iklad 400 a2 450 barfd. Tlakovy vwventil udrZuje
vstupni tlak na hodnot& nap¥iklad 350 a2 400 bard, takZe
regula&ni ventil se mbZe provozovat s konstantnim rozdilem
tlakd. Vystupni tlak ”ilakovéhg_ventilu se v tomto pFripade
udr?uje asi mezi 50 a 350 bary, v zdvislosti na tlaku hmoty
v extruderu.

Zplsobu podle vyndlezu se da zejména vyu2it k vyp&ENovani
plast8 inertnim nadouvadlem, jako je dusik nebo oxid uhli&ity.
Tate nadouvadla jsou u tlak@i v rozsahu n&kolika set barf,
pouZitych u tohoto zplsobu, podle teploty nadouvadla, bud
v kapalném nebo nadkritickém stavu,

K vyrobd velmi lehkych p&n je krom& toho vyhodné, pou¥®it
dodate&ns dalsiho nadouvadla, jako Je uhlovedik nebo
halogenaZni uhlovodik. Toto dals3i nadouvadlo se pPFidava
v tekutém stavu v p¥Fesn& davkovaném mnoZstvi do didvkovaného

proudu nadocuvadla, podle vynilezu, do sm&ZSovaci komory.
P¥ehled obrizk na vwkrese

Vvnidlez bude bliZe osv&dtlen podle pFrilo¥endho vvkresu,
kde je schematicky zndzorn&na napiject tratt inertniho
nadouvadla s hlavnimi prvky pro extruder s termoplastickym

polyetylenem.

Vetupnim potrubim 1 se dopravuje nap¥*iklad zkapalndny
oxid uhlidity nebo dusik =z rPlynové napdject jednotky
kompresorem 2. Jeho wvystupni tlak je v tomto p¥ikladu

provedeni asi 440 bar8.Nasledné& zarazenym ¥krticim ventilem 3



se tento tlak redukuje na kenstantni hodnotu 420 bart.
Nédsleduje regulaZni Qentil 4, za ktery je zatrazen tlakovy
ventil 5, podle vyndlezu, ktery reguluje tlak za regula&nim
ventilem 4 na 400 bartb. RegulaZni ventil 4 tak dopravuje
uréité mno¥stvi proudu nadouvadla konstantnim tlakovym
rozdilem 20 barf. Vystupni potrubi 6 vede proud nadouvadla
k extruderu, piridemZ tlak nadouvadla v tomto vystupnim
potrubi 6 m¥e &init B0 a%¥ 380 bart, podle tlaku hmoty
v extruderu.

Aby byvle meo¥2no regulovat mneoZstvi nadouvadla p¥rimo
v zivislosti na dopravované plastické hmot&, podle vynalezu,
je v tomto p¥rikladu provedeni regulaZni wventil 4 ¥izen
prost¥ednictvim prvniho vedeni 8 ¥{dici Jjednotkou Z, ktera
dédle p¥ijima& jako vstupni signidl Udaj o otdZkach extruderu
prost¥ednictvim druhého vedeni 3.

Zatimco dosud bylo moZno dosdhnout samotnym regula&nim
ventilem 4 a | pFedifazenym Bkrticim ventilem 3 pouze
regula®niho pom&ru asi 1:20 aZ 1:25, je nyni moZné dosdhnout
uspofddanim podle vyndlezu, v tomto p¥rikladu provedenti,
regula&niho pom&ru 1:150 a%2 1:200, &imZ je k dispozici znalnég&
vEts{ regulaZni rozsah.

Stochastickd kolisani vstupniho tlaku extruderu a rovn&Z
pekles tlaku v extruderu nemaji nyni vliiv na regula&ni ventil
4, Pouze jednim reguladnim signdlem se p¥Fivad&ng mnoZstvi
nadouvadla mf2e udr¥ocvat um&rné otafkam extruderu, a mbZe se
tim p¥Fesnd udrZovat v p¥izplsobeni dopravovanému mnoZstvi

plastické hmotvy.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpfsob vyroby vytla&ovanych plastovych p&n, p¥ridemZ do
plastu dopravovaného extrudererem se p¥rivddi nadouvadle pod
vysokym tlakem a mnoZstvi nadouvadla se reguluje regula&nim
ventilem, vy zna & ujicili s e t 41 m, Ze tlak za

regula&nim wventilem (4) se udrZuje konstantni tlakovym
ventilem (5) a mno¥stvi nadouvadla se reguluje v pFrimé

zdvislosti na dopravované plastické hmot&.

2., Z2rpsob podle bodu 1, vy zna &uiji1cit s e t L m,
Ze mnoZstvi nadouvadla prochdzejiciho regula®nim ventilem (4)

se reguluje otafkami extruderu.

3. Zptsob podle bodu 1 a 2, vy zna&ulijicit s e

t L m, Z2e rozdil tlakf mezi vstupem a vystupem regula®niho
ventilu (4) se udrZuje konstantni na hodnot& 10 a¥ 50 barf,
zejména 10 a% 30 bart.

4. Zptscb podle bed@ 'l a%2 3, vy znauijici s e
t 1 m, Ze Jjako nadouvadla se pouX2ivad dusiku nebo oxidu

uhli&itého.

5. Zplsocb podle bodu 4, vy znaduijicid s e t £ m,
Y2e Kk dusiku nebo oxidu uhli&itému se piridava do sm&Zovaci
komory dal®{ nadouvadlo zejména uhlovodik nebo halogenaZni
uhlovodik.,
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