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{54) Spodsob vyroby zloZitfch tenkostennyech profilov z mék&eného PVC,

i

Vynd'ecz sa tyka spbsobu vyroby zloZi-
tych tenkostennych profilov z miékcéeného
PVC, zvlaSt vhoduych ako tesuenia pre
chladni¢ky a mraznitky.

Chladni¢kové profily presli, stuéasnc so
zdokonalovanim chladiacich agregatov, tak-
tieZ uréitym kvalitativiym vyvinom. Od jed-
noduchého kruhového tesuniaceho profilu —
hadice z gumy, sa postupne dospelo k pou-
Zivaniu zloZitych viackomorovych profilov,
vyrdbanych prevaZne z polymérnych termo-
plastickych materidlov.

Od materidlov pouZitych na tento ucel sa
vyZaduje najméd pruZnost a ohybnost v Siro-
kom teplotnom rozmedzi, od —30 do -{-50
stupiiov Celzia, €o je rozsah medzi najniz-
5fmi teplotami vo vuuitri mraznitky a naj-
vyS8imi teplotami oko’'ia v letnych mesia-
coch. Stalost rozmerov a tvaru sa dosahu-
je vhodnou geometrickou konStrukciou pro-
filu, t. j. velkostou a hribkou jednotlivych
stien profilu a ich priestorovym usporiada-
nim za vytvorenia dutin — komor vyplne-
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nych vzduchom, ¢o zavufuje maly prestup
tepla z vonkajSka do chladni¢ky a sucasne
napomdha udrZat stabilitu tvaru podas ce-
1ého obdobia Zivotnosti chladni¢ky a mraz-
nicky.

Tieto znatné technické ndroky splita len
mélo materidlov. NajcastejSie sa v patento-
vej literatare uvddza chlérovany polyety-
1én, kopolymér ety én-vinylacetdt a mikge-
ny PVC. Chlérovany polyetylén i kopolymér
etylén-vinylacetdt majit vSak nevyhodu v
naro¢nom vyrobnom postupe primarneho
termoplastu a tym aj jeho vysokej cene, a
okrem toho aj za beZnych atmosferickych
podmienok rychle stadrnu, stavaji sa kreh-
kymi, lamavymi, popraskaiji, zatni sa roz-
padavat, takZe tesniaci profil strati svoju
tesniacu funkciu. Preto taZisko vyroby tes-
niacich profilov postupne pre3lo po mate-
ridlovej stranke na méikéeny PVC, u ktoré-
ho sa beZne dosahuje Zivotnosti 10 aZ 15
rokov.

BeZné médkcené PVC kompozicie (vid pri-
klad 1) i ked méZu spliat poZiadavky Zi-
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votnosti a tieZ pruZnosti v poZadovanom
teplotnom rozsahu, nie st v3ak schopné
spracovania na kvalitny zloZity tenkosten-
ny profil dostato€nej tuhosti, pri poZiadav-
ke tvrdosti okolo 70 aZ 75° Shore A. Extru-
dat z takejto PVC zmesi ihned za hubicou
strdca poZadovany tvar a okrem toho je
harmonikovite zvlneny, najméd v tych cCas-
tiach profilu, kde je najten3ia stena, a to
rychlosti taveniny z hubice v zdvislosti od
hribky steny profilu, t. j. v Casti s hrub-
v dosledku podstatne odliSnych vytokovych
Sou stenou teCie tavenina pomalS$ie, v ten-
Sej vSak rychlejSie a preto sa zvini, omu
napomédha aj pomerne vysokd elastickd
zloZka tejto taveniny. Rozdiely v rychlosti
toku moZno Ciastofne experimentdlne vy-
kompenzovat tpravou vtokovych casti a od-
lisnou dlZkou jednotlivich tvarovacich e-
lementov hubice, ale vplyv elastickej zloZ-
ky taveniny sa tym neodstréni. Skor naopak,
prediZenim vodiacich tvarovacich elemen-
tov sa prejavi u&inok elastickej zloZky na
vicéSej ploche hubice a tym déjde k zvy3e-
niu kmitania i zvyrazneniu uZ spomenutého
harmonikovitého zvlnenia.

Velkost elastickej zloZky v principe zé&-
visi od teploty taveniny a zanikd aZ pri tep-
lotdch okolo 200 °C, €o st hodnoty z aspek-
tu tvarovania profilov nepouZitelné. Preto
je nutné vhodnym z4dsahom do receptary
PVC zmesi zniZit zdvislost viskozity tave-
niny na rychlosti vytld€ania, t. j. zniZit cit-
livost taveniny na zmeny Smykového gra-
dientu. Cesty k tomuto cielu sa hladali via-
cerymi smermi. Bolo to napr. pouZitie inych
Specidinych termoplastov s menSou elastic-
kou zloZkou taveniny, alebo zloZitd Uprava
receptiry mékéeného PVC s pouZitim akry-
latovych modifikatorov spracovatelnosti v
mnoZstve aZ 15 hmot. %, so sudasnou apli-
kéciou polymérneho zmék&ovadla v mnoz-
stve do 40 hmot. % (vid priklad 2), ktoré-
svojimi extrémne dlhymi retazcami odtie-
nili vplyv medzimolekuldrnych vézbovych
sil makromolekil PVC a tym do zna¢nej
miery eliminovali elastickd zloZku taveni-
ny. Takto dosiahnuty pomerne dobry vzhlad
profilu vS§ak mal na druhej strane za nésle-
dok podstatne vySSiu cenu PVC kompozicie
{o 50 aZ 80 %), men$iu vyrobna rychlost
vytlddania, a &o je najhorSie, vyrazne sa
zhor§ila mrazuvzdornost, takZe pouZitie v
mraznit¢kach sa stalo problematické.

Teraz sme zistili, Ze v8etky uvedené pro-
blémy a nedostatky doterajSej vyroby pro-
filov je moZné odstranit pomerne jednodu-
chymi a cenove nendro¢nymi Gpravami re-
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ceptiry PVC zmesi, pri stcasnej vhodnej
volbe spracovatelskych podmienok vytldca-
nia a rozmerov hubice a dospeli sme tak k
podstatne zlepSenému postupu vyroby zlo-
Zitych tenkostennych profilov, ktory je po-
pisany v tomto vyndleze. Postup vyroby po-
dla tohoto vynédlezu ma vodéi doteraj§im po-
stupom prednosti ekonomické i technické,
prejavujlice sa vo vyrazne niZSej cene PVC
kompozicie, podstatne vy33ej vyrobnej rych-
losti, men3ej energetickej ndrofnosti, pri
dodrZani v8etkych dofleZitych aZitkovych
vlastnosti vzhladovych i technickych a do-
siahnuti vyS$Sej mrazuvzdornosti tesniaceho
profilu.

PredovSetkym sa postupom podla tohoto
vyndlezu dosiahne hladky povrch bez har-
monikovitého zvlnenia a celkove velmi do-
bry vzhlad profilu, dalej sa zaisti mrazu-
vzdornost aZz —40°C, ¢o umoZiiuje pouZit
tento tesniaci profil nielen v chladniCk4ch,
ale i v mrazni¢kdach. Dalgia prednost je v
moZnosti vytla€ania pri vyrazne niZ8ich
spracovatelskych teplotdch o 10 aZ 20°C a
tym aj dosiahnutia vyznamnych energetic-
kych tspor. NiZSia viskozita taveniny a dob-
ré tokové vlastnosti umoZiiujice zvySenie
vyrobnej rychlosti pri menSom prikone na
motor znamenaji dalsi prinos pre ekono-
miku vyroby v porovnani s inymi dostupny-
mi PVC materialmi.

Dalsie vhodné vyuZitie tohoto vynélezu
moZe byt pri vyrabe profilov pre stavebnict-
vo, najmé pre utesiiovanie jednotlivych Cas-
ti bytovych jadier a 3kdr medzi obvodovy-
mi i vndtornymi panelmi, kde sa tieZ vy-
Zaduji komplikované, tvarove Clenité pro-
fily. Siroky je moZny rozsah aplikdcil aj
pre rézne druhy profilov v automobilovom
pricmysle.

Podstata tohoto vyndlezu spociva v tom,
Ze PVC kompozicia pre vyrobu zloZitych
tenkostennych profilov pozostdva z 38 aZ
44 hmot. % suspenzného PVC, 24 a7 28
hmot. % zméik8ovadiel takého druhu, Ze i
pri ich relativne nizkom obsahu zarudujn
velmi dobrd mrazuvzdornost, 1 aZ 4,5 hmot.
perc. stabilizaéného systému doddvajiceho
PVC kompozicii velmi dobrd staticki i dy-
namickd tepelnu stabilitu podas spracova-
nia i stdlost vyrobku vodi povetrnostnym
vplyvom podas jeho Zivotnosti, dalej 1 aZ 3
hmot. % mazacieho systému, umoZiiujiceho
hladké kizanie taveniny v tvarovacom na-
stroji — hubici bez kmitania a zaistujiice-
ho vysokd vyrobna rychlost aj pri zniZe-
nych spracovatelskych teplotdch, a napo-
kon 20 aZ 33 hmot. % plnidiel a pigmen-
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tov, dod4vajicich tavenine pseudoelastic-
ky aZ tixotropny charakter, ¢{m sa eliminu-
je elastickd zloZka taveniny, ktora potom
dokonale vyplni hubicu aj pri niZsich spra-
covatelskych tlakoch a zaisti tak bezchyb-
né tvarovanie taveniny za vzuniku hladkého
povrchu vytld€aného profilu. PVC zmes u-
vedeného zloZenia sa granuluje pri teplo-
tach 100 aZ 150°C a pomocou hubice tva-
ruje na poZadovany tvar profilu za pouzi-
tia tepldt 80 aZ 160°C, pri tlakovom spdde
v hubici 10 aZ 200 MPa a takej vyrobnej
rychlosti aby sa dodrZal Smykovy gradient
taveniny v hubici v medziach 50 aZ 2000
s~!. Hubica, ako rozhodujtca ¢ast zariade-
nia wvyroby profilov je charakterizovand
tym, Ze md pomer plochy prierezu vytlaca-
ného profilu k saGétu vodiacich pléch v plan-
paralelnych ¢astiach (bez ndbehovych vto-
kovych tsekov) 1 : 10 aZ 1 : 190 a dizka
tvarovacich e ementov v planparaleluych
dastiach je v rozmedz{ 0,5 aZ 7 cm, o vy-
plyva z poZadovanych vyrobnych rychlosti
a dovoleného tlakového namdéhania vytlaca-
cicho stroja.

Z nhladiska konkretizdcie jednotlivych
zloZiek PVC kompozicie, moZno doporudil
pouZitie suspenzného PVC porézneho typy,
s dobrou absorpciou zmék&ovadiel a nizkym
obsahom rybich ok. Jeho molekulova hmot-
nost charakterizovand K-hodnotou mé byt
v rozsahu 60 aZ 70, preioZe pri K hodno-
tdch pod 60 sa vyrazne zhorSuje tepelna
stabilita a zase u K-hodndt nad 70 netimer-
ne silne vzrastd viskozita taveniny so zvy-
Senym nebezpetim vzniku elastickych kmi-
tov a aj proces spracovania vyzZaduje pod-
statne vy3Sie teploty.

Zo zndmej palety zmik&ovadiel moZno
vhodne pouZit najmi dialkylestery kyseliny
ftalovej, napr. di-2-etylhexylftalat, dialkyl-
estery alifatickych dikarboxylovych Kkyse-
lin, napr. di-2-etylhexyladipdt, dibutylseba-
kat, alkylderivaty kyseliny trimelitovej, di-
glykoldibenzodty, napr. dipropylénglyko di-
benzoat, dibutylénglykoldibenzodt, a pre
zv1a$t nérotné aplikdcie s poZiadavkou bez-
zdpachovosti st vhodné trialkylestery ace-
tylovanej kyseliny citrénovej, napr. acetyl-
tributylcitrat. Ak sa kladie doraz na vyso-
kii mrazuvzdornost, potom je Ziaddce, ahy
dialkylestery alifatickych dikarboxylovych
kyse'in tvorili 30 aZ 40 % celkového obsa-
hu zmikCovadiel.

Stabilizaény systém je podla tohto vyna-
lezu definovany tymn, Ze je zloZeny z 10 aZ
50 hmot. dielov zino¢natej soli alifatickej
monokarboxylovej kyseliny Cs aZ Cz, napr.
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dioktodtu zinoc¢natého, stearanu zinodciiaté-
ho, a/alebo dialkyleinkarboxyldtu, napr. di-
butylcinmaleinatu, dibutylcin-bis- izopropyl-
maleindtu, dibutylcinlaurétu, 50 aZ 80 hmot.
dielov epoxidovanej alifatickej zludeniny,
napr. butylepoxyoledtu, epoxidovaného es-
teru sdjového oleja a 0,5 a% 10 hmot. die-
lov fenolického antioxidantu, napr. 2,6-di-
-terc.butyl-4-metylfenolu, beta(3,5-di-terc.-
butyl-4-hydroxyfenyl)oktadecylpropioné-

tu, alebo 2,2-bis(4-hydroxyfenyl}-propénu.

Zvlast doéleZity je mazaci systém, ktory
podla tohto vyndlezu pozostdva zo 40 aZ 80
hmot. dielov tplnych alebo parcidlnych es-
terov vy38ich mastnych kyselin Ci2 aZ Cz2 s
viacmocnymi alkoholmi obsahujucimi 2 aZ
5 hydroxyskupin, napr. dipropylénglykoldi-
steardt, glycerinmonostearéat, glvcerinmono-
oleat, glycerin monoricinoleat, pentaeritri-
toldio’'edt, sorbitanmounolaurdt, ricinovy o-
lej, repkovy olej, 10 aZ 30 hmot. dielov vys-
8ich parafinov Ci4 aZ C40, ako st vazelinové
oleje rdznej viskozity, pevné parafiny s ho-
dom topenia 50 aZ 90°C, a 10 aZ 30 hmaot.
(tielov véapenatych soli vy$Sich mastaych
kyselin Ci2 aZ 'Cz, napr. stearanu viapena-
tého, oledtu vépenatého, ricinoledtu vépe-
natého.

Co sa tyka pilnidiel, moZno podia tohto
vyndlezu do PVC kompozicie pouZit hlavne
anorganické plnidld s jemnym zrnom vel-
kosti menSej ako 0,05 mm, ako st zrdZany
uh i¢itan vépenaty, plavend krieda, mikro-
mlety véapenec, kysli¢nik vapenaty, kaolin,
mastenec, prirodny alebo zraZany siran bar-
naty. Prednost majd plnidld s povrchovou
tipravou. Podmienkou podfa tohto vyndlezu
viak je, aby minimdlne dve tretiny celko-
vej hmotnosti plnidiel a pigmentov tvoril
povrchove upraveny uhliitan vépenaty s
velkostou ¢astic menSou ako 0,03 mm. Vy-
ber pigmentov, o do druhu, nie je nijako
obmedzeny, ak spiiia ostatné technologické
a funkéné poZiadavky. Obvykle postacCi pri-
sada pigmentov v mnoZstve do 5% hmot-
nosti PVC kompozicie.

Ako sivisi Smykovy gradient taveniny
PVC kompozicie s vykonom pouZitého vy-
tlaCacieho stroja a poZadovanou vyrobnou
rychlostou je ilustrované v tabulke 1. Pri-
tom je nutné vziat do tGvahy, Ze kaZdy vy-
tld¢aci stroj disponuje len urcéitym rozsa-
hom vyt aéacich vykonov. Napr. vytla€aci
stroj so zdavitovkou % 32 mm méa rozsah
vykonov od 1 do 12 kg/hod., stroj so zévi-
tovkou @ 63 mm ddva 10 aZ 60 kg/hod. a
stroj so zavitovkou @ 90 mm vytla€a 30 aZ
100 kg/hod.
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Tabulka 1
Vykon vytld€acieho stroja Vyrobn4 rychlost Smykovy gradient
kg/hod. m/min. s
1 0,196 27,62
3 0,588 82,72
6 1,176 165,43
15 2,941 413,86
30 , 5,882 827,46
60 11,765 1 655,18

V tabulke 1 uvedené udaje na vytlacanie
tesniaceho profilu hmotnosti 85 g/m, pri
pouZiti PVC kompozicie a hubice uvedenej
v priklade 3.

Suvis tlakového spddu v hubici s vyrob-

nou rychlosfou a dlZkou tvarovacich ele-
mentov hubice pre plechu prierezu profilu
0,70 cm? za pouZitia teplotnych podmienok
a PVC kompozicie z prikladu 3 ilustruje ta-
hulka 2:

Tabulka 2

Vyrobn4 rychlost

Tlakovy spad (MPa)

m/min. v tvarovacej hubici pre diZku
tvarovacich elementov
0,5 cm 3cm 5cm 7 cm
0,196 10,6 64 106 —
0,588 11,4 68 114 —
1,176 — 72 120 168
2,941 — 76 126 177
5,882 — 79 17t 184
11,765 —_ 82 135 190

Nastavenie teplotnych podmienok spraco-
vania, pokial st v rozmedzi udanom pred-
metom vyndlezu, nie je nijako chii ostivé,
a kaZdy skiseny spracovatel PVC si vie na-
stavit ich optimélny sled (teplotny profil
zavitovky), aby dosiahol €o najvdcéSie ener-
getické tuspory. Teplota hubice sa nastavu-
je tak4, aby vytladany profil po vystupe z
hubice si podrZal tvar a tlakovy spad bol v
predpisanych hraniciach.

Prednosti a aplikatné detaily tohoto vy-
nalezu si podrobne osvetlené na prikla-
doch 1 aZ 6, priCom priklady 1 a 2 sii uve-
dené ako porovnavacie, ukazujlice doteraj-
81 stav techniky vo vyrobe zloZitych teunko-
stennych profilov z mé&k&eného PVC a pri-
klady 3 aZ 6 popisuji mozZnosti aspeSného
praktického vyuZitia tohoto vynalezu.

Priktad 1

Na poloprevadzkovej fluidnej mieSatke
sa pripravila PVC kompozicia o zloZeni: 56,3
hmot. % suspenzného PVC o K-hodnote 70,
33,4 hmot. % di-2-etylhexylftaldtu ako
zmdkéovadla, 1,9 hmot. % butylesteru ky-
seliny beta-aminokroténovej ako stabiliza-
tor, 0,9 hmot. % vosku E vo funkcii mazad-
la, 4,7 hmot. % mikromletého vépenca a
1,9 hmot. % titdnovej beloby. Zmes sa zgra-
nulovala pri teplotdch 120 aZ 160°C a zis-
kany granuldt bol podrobeny spracovatel-
skym sktG3kam vytldCania tesniaceho profi-
lu na jednozéavitovkovom vytld€acom stroji
& 32 mm pri teplotdch 120, 140, 170, 165 °C
pri rychlostiach vytlad¥ania 0,2 aZ 2,0 m/min,

za pouZitia hubice s dlZkou tvarovacich e-
lementov 0,3 cm a potom aj s hubicou z
prikladu 3, s diZkou tvarovacich elementov
2,5 cm. Podas skiSok ani v jednom pripade
sa nepodarilo pripravit profil vyhovujice-
ho vzhladu. Povrch profilu bol v najten-
§ich Castiach harmonikaovite zvlneny, s
frekvenciou vin od 0,3 do 1,2 cm v zéavislos-
ti od vyrobnej rychlosti. Pri vy38ich vyt ac¢a-
cich rychlostiach (nad 0,5 m/min) sa pre-
javilo aj zdrsnenie povrchu, so zjavnymi zle
rozpracovanymi Casticami PVC. Ani experi-
menty so zniZenim a zvySenim spracovatel-
skych teplét nepriniesli zlep3enie vzhladu.
Pri stanoveni mechanickych vlastnosti tej-
to PVC kompozicie sa namerala tvrdost 75°
Shore A, pevnost v tahu 12,2 MPa, taZnost
146 % a mrazuvzdornost —29 °C. PVC kom-
pozicia z tohto prikladu bola klasifikovand
ako nevyhovujica pre vyrobu chladniCko-
vych tesniacich profilov.

Priklad 2

Na prevadzkovej fluidnej mieSatke sa
pripravi PVC kompozicia o zloZeni: 125 kg
suspenzného PVC o K-hodnote 70, 112,5 kg
mikromletého vapenca, 3 kg akryldtového
modifikdtora spracovateinosti, 3,8 kg vos-
ku E, 9,5 kg titdnovej beloby, 0,26 kg stea-
ranu vipenatého, 2,11 kg dibuty cinmalei-
natu, 99,5 kg polymérneho zmékdéovadla na
béze poly-butylénglykoladipdtu, 15 ke di-2-
-etylhexylftalatu a 7,5 kg epoxybutylesteru
s6jového oleja. UZ pri mieSani zmesi vzni-
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kaji taZkosti spOsobené vysokou viskozitou
polymérneho zmékcovadla a jeho prilis po-
malou absorpciou PVC zrnom. ZamieSané
zmes e hrudkovitd s velkym podielom ag-
lomeritov velkosti 1 aZ 10 cm. Po odsitova-
ni aglomerdtov vadéSich ako 3 cm (tvoria-
cich 5 a% 15 % hmotnosti zamieSanej zme-
si) sa zmes granuiuje pri teplotdach 120 &Z
150°C, pri¢om nédbeh granulovania musi byt
opatrny a pomaly, aby nedo3lo k prehriatiu
taveniny frikénym teplom, o ma v zdpiti
za nasledok zlepovanie granil za sekacim
nozZom, upchdvanie odvadzacicho potrubia
i chladi¢a zlepencami granul a tym aj dal-
3ie zvySovanie odpadu. Takto vyrobeny gra-
nuldt sa spracoviva na jednozavitovkovoin
vytla€acom stroji ¢ 063 mm pri nastaveni
teplét 120, 135, 140, 145, 150, 140°C na
chladni¢kovy profil. Pri pouZiti hubice o
diZke tvarovacich elementov 0,3 cm a vy-
robnej rychlosti 2 m/min., sa nedosiahol
poZadovany vzhlad a aZ zniZenim rychlos-
ti na 0,8 m/min., sa podario vyrobif upo-
trebiteiny profil. Pri pouZiti hubice z pri-
kladu 3, o diZke tvarovecich elementov 2,5
_centimetru, sa podarilo vyrobit profil sko-
ro hladky s jemnou Kkrupic¢kovitosfou povr-
chu. Pritom bola namcrand vyrobnd rych-
lost 4 m/min., pri 25 ot./min. zdvitovky a
zataZeni 23 A. Uvedend vyrobna rychlost
predstavuje vykon iba 20,4 kg/hod., pri e-
nergetickej ndroc¢nosti aZ 1,284 kWh'kg
profilu. Pri stanoveni mechanickych vliast-
nosti sa namerala tvrdost 73° Shore A, pev-
nost v tahu 6,5 MPa a mrazuvzdornost iba
—23°C. Index toku taveniny pri 190°C a
zataZeni 3 kg bol 5,7 g/10 min. PVC kom-
pozicia z tohto prikiadu bola klasifikovana
ako cenove velmi ndroCnd, spracovateisky
menej vhodnd pre vyrobu chladnit¢kovych
profilov a pre mraznickové prcfily nevhoed-
né.

Priklad 3

Na prevaddzkovej f'uidnej mie3aCke sa
pripravi PVC kompozicia podla tohlo vyndi
lezu pozostdvajica zo 150,0 ks (t. j. 41,2
hmot. %) suspenzného PVC o K-hednote 52,
92,8 kg (t. j. 25,5 hmot. %) zmesi zmé#kco-
vadiel zloZenej zo 69,2 kg di-2-etylhexylfta-
latu a 23,6 kg di-2-etylhexyladipéatu, 9,1 kz
(t. j. 2,5 hmot. %) stabilizatného systému
zloZeného z 1,09 kg dioktodtu zinolnatého,
7,28 kg epoxidovaného hutylesteru sdjové-
ho oleja a 0,73 kg antioxidantu 2,6-di-terc.-
butyl-4-metylfenolu, 6,55 kg (t. j. 1.8 hmot.
perc.) mazacieho systému zloZeného z 3,63
kilogramu pentaeritrytoldioledtu, 0,73 kg
ricinového oleja, 0,73 kg medicina neho va-
zelinového oleja, 0,73 kg pevného parafinu
s bodom topenia 53°C a 0,73 kg stearanu
vépenatého, 91,0 kg (t. j. 25,0 hmot. %) po-
vrchove upravenej kriedy s velkostou &as-
tic pod 0,03 mm ako plnidla a 14,6 kg (t. j.
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4,0 hmot. %] titanovej beloby a 0,7 g PV-
modrej A ako pigmentov. ZamieSana PVC
konipozicia sa granuluje na dvojzavitovko-
vom granulditore @ 120 mm pri nastaveni
teplot 110, 125, 135, 140, 140, 130, 130 °C, o-
taékach motora 1 300 ot./min., prikone mo-
tora 15,5 kW, s vykonom 405 kg granulatu
za hodinu. Z tohto granuldtu sa vyrdha
chladni¢kovy tesniaci profil na jednozdvi-
tovkovom extrudéri ¢ 63 mm pri teplotdach
120, 135, 140, 125, 115°C, za pouZitia hubi-
ce s dizkou vodiacich tvarovacich elemen-
tov 2,5 cm, s plochou prierezu profilu 0,68
cm? a pomerom plochy prierezu profilu k
stftu pléch vodiacich pauparalelnych Cas-
ti tvarovacich elementov 1 : 72,5. Pri 20 o-
tackach .zavitovky za mintiiu sa dosahuje .
vyrobnd rychlost 7 m/min., o zodpovedéd
vykonu stroja 35,7 kg/hed. Ampérické za-
taZenie je iba 17 A, a energetickd néroc-
nost iha 0,542 kWh/kg profilu. Tlakovy
spadd v hubici je 66 MPa a 3mykovy gradi-
ent 985 s~!L Povrch wvyroheného profilu je
uplne hladky, bez vzhladovych chyb, so
vietkymi poZadovanymi rozmermi, hocci je
vyrobny vykon aZ o 78 % vy$3i ako u kom-
pozicie z porovndvacieho prikladu 2. Pri
stanoveni mechanickych vlastnosti bola na-
merand’ tvrdost 71° Shore A, pevnost v ta-
hu 8,4 MPa, taZnost 134 % a mrazuvzdor-
nost aZz —42°C. Index toku taveniny bol
87,3 g/10 min. pri teplote 190°C a zataZe-
ni 3 kg, ¢o je 15krat viac ako v priklade 2.
Na zaklade uvedenych spracovatelskych a
uZitkovych vlastnosti moZno PVC kompozi-
ciu uvedent v tomto priklade 3 Kklasifiko-
vat ako plne vhodni pre vyrobu tesniacich
profilov ako pre chiadnicky, tak aj pre
mraznicky.

Priklad 4

Pripravi sa PVC kompozicia o zloZeni u-
vedenom v priklade 3, ale jej granulovanie
sa vykond pri teplotich 100, 120, 145, 150,
140, 130, 130°C, pri otdtkach motora 1500

“ot. za minatu, s prikonom motora 17,0 kW,

s vykonom 435 kg granuldtu za hodinu. Z
tohoto granulatu sa vyraba mrazni¢kovy
tesniaci profil:

a) na vytlaCacom jednozdvitovkovom stro-
ji @ 32 mm pri teplotdch 110, 125, 130, 115
stupifiov Celzia za pouZitia hubice o diZke
tvarovacich elementov 0,5 cm, s pomerom
plochy prierezu profilu k sactu pléch tva-
rovacich elemenfov rovnym 1 : 13. Pri o-
takach zavitovky 60 ot/min. sa dosahuje
virohnd rycnlost 0,1 m/min, o zodpoveda
vytladaciemu vykonu 3,8 kg/hod., pri tlaku
v hubici 11,7 MPa a Smykovom gradiente 93
s~ Povrch profilu je hladky bez vzhlado-
vych chyb.

b) na vytladacom jednozavitovkovom stro-
ji @ 90 mm pri teplotach 80, 105, 125, 135,
160, 145, 140, 130°C za pouZitia hubice o
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dlzke tvarovacich elementov 7 cm, s po-
merom plochy prierezu profilu k stétu
ploch tvarovacich elementov rovnym 1

: 181. Pri otadkach z4vitovky 25 ot./min. sa
dosahuje vyrobnd rychlost 14,2 m/min., ¢o
predstavuje vykon 72 kg/hod. profilu, a to
pri tlakovom spdde v hubici 198 MPa a Smy-
kovom gradiente 1998 s~!. Vyrobeny profil
je hladky a bez vzhladovych chyb.

Priklad &

Pre vyrobu profilov do Skér bytovych ja-
dier sa pripravi PVC zmes pozostdavajica
zo 44 hmot. % suspenzného PVC o K-hod-
note 60, 28 hmot. % dipropylénglykoldi-
benzoatu ako zméikcovadia, 1,5 hmot. % di-
butylcinmaleinatu, 2,7 hmot. % epoxidova-
ného esteru kyseliny olejovej, 0,3 hmot. %
2,6-di-terc.butyl-4-metylfenolu ako stabili-
zatného systému, 1,5 hmot. % sorbitanmo-
nolaurdtu, 0,7 hmot. % vazelinového oleja,
0,8 hmot. % stearanu véapenatého ako ma-
zacieho systému, 14,5 hmot. % povrchove
upraveného mikromletého vépenca s prie-
mernou velkostou ¢astic 0,007 mm, 4,5 hmot.
perc. Zihaného kaolinu a 1,5 hmot. % t(i-
tanovej beloby ako plnidiel a pigmentov.
Zmes sa granuluje pri teplotdch 115, 135,
145, 150, 140, 135°C a potom sa tvaruje na
vytld€acom stroji ¢ 63 mm pri teplotdch
120, 128, 135, 140, 135, 135°C za poufZitia
hubice o dl¥ke tvarovacich e ementov 1,5
centimetra. Plocha prierezu profilu je 2.04
cm? a sifet ploch tvarovacich elemeuntov
je 22,2 cm?, tlakovy spdd v hubici md hod-
notu 40,4 MPa a Smykovy gradient je 65,52
s~!. Za tychto podmienok sa dosahuje r¢ch-
lost vytld€ania 1,96 m/min., o predstavuje
vykon 31,9 kg profilu za hodinu. Vzhlad i
rozmery profilu spliiaja kvalitativne poZia-
davky.
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Priklad 6

Pre vyrobu profilov na tesnenia karosé-
rie automobilov sa pripravi PVC kompozi-
cia o zloZeni: 39 hmot. % suspenzuého PVC
s K-hodnotou 70, 9 hmot. % di-2-etyihexyl-
adipdtu, 8 hmot. % di-nonylftalatu, 6 hmot,
perc. di-butylénglyko'-dibenzodtu, 0,4 hinot.
perc. dibutylcin-bis-monoizopropylmaleina-
ty, 0,5 hmot. % epoxidovaného butylesteru
sojového oleja, 0,1 hmot. % 2,2-bis{4-hyd-
roxyfenyl)-propénu, 0,3 hmot. % pentaery-
tritoldioledtu, 0,2 hmot. % ricinového ole-
ja, 0,1 hmot. % medicindlnecho vazelinové-
ho oleja, 0,15 hmot. % pevného parafinu s
bodom topenia 84°C, 0,25 hmot. %) stcara-
nu vépenatého, 25,0 hmot. % povrchove u-
pravenej plavenej kriedy s priemernou vel-
kostou &astic 0,0028 mm, 5,0 hmot. % mik-
romletého siranu barnatého, 2,9 hmot. %
titdnovej beloby a 0,1 hmot. % kanalovych
sadzi. Zmes sa granuluje pri teplotdch 105,
125, 145, 145, 135, 125°C a potom sa tvaru-
je na vytlatacom stroji @ 63 mm pri teplo-
tach 110, 130, 150, 145, 130, 120°C za pou-
Zitia hubice s diZkou tvarovacich elementov
2 cm, s plochou prierezu profilu 1,60 cm?
a sudétom pléch tvarovacich elementov 19,6
cm? Tlakovy spdd v hubici je 16,9 MPa a
Smykovy gradient 55,78 s~!. Za tychto pod-
mienok sa dosahuje rychlost vytladania
1,78 m/min., o predstavuje vyikon 24,9 kg
za hodinu. Vyroheny profil mé& hladky a
leskly povrch bez vzhladovych chyb.

Uvedené priklady nevy€erpéavaji vSetky
moZnosti vyuZitia vyndlezu, ani neobmedzu-
ji rozsah jeho aplikicie. Maji len porovné-
vacim spdsobom ukdzat vyhodnost zhoto-
vovania z oZitych a d&lenitych profilov z
mék&eného PVC postupom podPa tohoto vy-
ndlezu a sulasne posliZil uZivatefom vynéa-
lezu ako dobréa orientatné pomoécka pre tvo-
rivé rozvijanie principov vyndlezu pri dal-
§ich praktickych aplikdcidch.

PREDMET VYNALEZU

1. Spjsob vyroby zloZitych tenkostennych
profilov z mékéeného PVC, vyznaceny tyum,
Ze PVC zmes o zloZeni 38 aZ 44 hmot. %
suspenzného PVC, 24 aZ 28 hmot. % zmik-
tovadiel, 1 aZ 4,5 hmot. % stabilizatného
systému, 1 aZ 3 hmot. % mazacieho systé-
mu, 20 aZ 33 hmot. % plnidiel a pigmentov
sa granuluje pri teplotdch 100 aZ 150 C a
tvaruje sa na profil pri teplote 80 aZ 160 °C
pri tlakovom spdde v hubici 10 aZ 200 MPa
a S3mykovom gradiente v hubici 50 aZ 2 000
s~

2. Sposob vyroby zloZitych tenkostennych
profilov z m#k&eného PVC podla bodu 1,
vyznafeny tym, Ze s vyhodou sa pouZije
PVC zmes o z'oZenf 41,2 hmot. % suspenz-
ného PVC s K-hodnotou 62, 25,5 hmot. %
zmék&ovadiel, 2,5 hmot. % stabilizadného
systému, 1,8 hmot. % mazacieho systému a

29 hmot. % plnidiel a pizmentov, ktord sa
granuluje pri teplotdch 110 aZ 140°C a tva-
ruje sa na profily za pouZitia teplét 115 aZ
140 °C, pri tlakovom spédde v hubici 65 MPa
a Smykovom gradiente 985 s~1,

3. Spoésob vyroby zloZitych teankostennych
profilov z mdk€enc¢ho PVC podla bodu 1,
vyznafeny tym, Ze stabilizatny systém po-
zostdava z 10 aZ 50 hmot. dielov zino&natej
soli alifatickej monokarboxylovej kyseliny
Cs aZ Cz a/alebo dialkylcinkarboxy 4tu, 50
aZz 80 hmot. dielov epoxydovanej alifatickej
zliéeniny a 0,5 aZz 10 hmot. dielov fenolic-
kého antioxidantu.

4. SpOsob vyroby zloZitych tenkostennych
profilov z mék&eného PVC podla bodu 1,
vyznadeny tym, Ze mazaci systém pozosté-
va zo 40 aZ 80 hmot. dielov uplnych alebo
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parcidlnych esterov vy38ich mastnych Kky-
selin Ciz aZ C2 s viacmocnymi alkoholmi
majicimi 2 aZ 5 hydroxyskupin, 10 aZ 30
hmot. dielov vy$8ich parafinov Ci4+ aZ Cipo a
10 aZ 30 hmot. dielov vapenatych soli vys-
gich mastnych kyse'in Ciz aZ Cea.

5. Sposcb vyroby zloZitych tenkostennych
profilov z.mdkéeného PVC podla bodu 1,
vyznadeny tym, Ze minimédlne dve tretiny
celkovej hmotnosti plnidiel a pigmentov
tvori povrchove upraveny uhblifitan vépe-
naty s Casticami men$imi ako 0,03 mm.

6. Zariadenie’ k vykondvaniu spdsobu vy-
roby zloZitych tenkostennych profilov z
mikdéeného PVC podla bodu 1, vyznalené

14

tym, Ze vytlafacia hubica md pomer plo-
chy prierezu profilu k sdétu vodiacich plan-
paralelnych pléch tvarovacich elementov v
rozsahu 1 : 10 aZ 1 : 190, pri€om diZka tva-
rovacich elementov je 0,5 aZ 7 cm.

7. Zariadenie k vykondvaniu spdsobu vy-
roby zloZitych tenkostennych profilov 2z
mékéeného PVC podla bodu 1, vyznacené
tym, Ze vyt afacia hubica md s vyhodou po-
mer plochy prierezu profilu k siftu vodia-
cich planparalelnych pléch tvarovacich e-
lementov v rozsahu 1 : 40 aZz 1 : 80, pri-
gom dizka tvarovacich elementov je s vy-
hodou 1,5 aZ 3 cm.
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