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Sposob spieniania termoplastycznych tworzyw sztucznych i urza-
dzenie do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b spieniania
termoplastycznych tworzyw sztucznych oraz urza-
dzenie do stosowania tego sposobu.

Tworzywa piankowe, zwlaszcza wytwarzane z zy-
wic sztucznych, znalazly w okresie ostatnich lat
znaczne zastosowanie w technice, gléwnie w budow-
nictwie. Prawie wszystkim tworzywom sztucznym
mozna nadaé¢ strukture piankowa, przy czym ich
ciezar wlasciwy, wytrzymalos$é, palno$é i inne wlas-
no$ci moga wykazywaé znaczne réznice. Obok dob-
rej jakoSci wazng role odgrywa takze cena pro-
duktu. W szczegblnie korzystnej sytuacji znajduja
sie pod tym wzgledem tworzywa termoplastyczne
jak polistyren, polichlorek winylu i polietylen, to
tez uzyskaly one odpowiednie znaczenie.

Spienianie odbywa sie przy tym zwykle na gorgco
w stanie plastycznym, przez wydzielanie gazéw,
albo za pomoca gazéw wprowadzonych uprzednio
pod ci$nieniem.

Znane sposoby wytwarzania termoplastycznych
tworzyw piankowych prowadzone sg wedlug trzech
réznych metod. W metodzie autoklawowej tworzy-
wo termoplastyczne takie jak polistyren, polime-
takrylany lub kopolimery chlorku winylu, zmiesza-
ne z ciecza lub mieszaning cieczy, w ktérej tworzy-
wa te ulegaja specznieniu, podgrzewa sie pod ci$- -
nieniem do temperatury, na przyklad 170—180°C,
przez okres dostatecznie dlugi dla specznienia po- .
limeru, po czym w tym samym autoklawie powo-
duje sie spienienie polimeru powodujac odparowa-.,
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nije cieczy ma skutek obnizenia ciSnienia do okolo
1 at. W jednym z wariantéw tej metody polistyren
z dodatkiem 0,06°/% wagowo stearynianu baru pod-
grzewa sie w autoklawie do temperatury 180°C,
dodaje chlorek metylu w iloSci 13—14%/0 w stosunku
do polistyrenu i po wstepnym specznieniu wsad
przenosi do drugiego  autoklawu, w ktérym po
specznieniu i ujednorodnieniu przez okres 3—8 go-
dzin, w temperaturze 100°C i pod ci$nieniem okotlo
30 at, material odprowadza si¢ ma zewnatrz po-
przez odpowiednia dysze, wskutek czego nastepuje
jego spienienie. Otrzymywanie spienionego PCW
ta metoda jest bardzo trudne z powodu ograniczo-
nej zdolnosci pecznienia PCW w rozpuszczalnikach
crganicz-ych nasyconych i nienasyconych.

W metodzie wytwarzania tworzyw spienionych
drogg zmieszania skladnikéw na walcach, skladniki
te, to jest polimer, monomer, $rodek porotwérczy
i inicjator, poddaje sie mieszaniu na walcach w
podwyzszonej temperaturze przez okres 10—20)
minut, formuje blok w odpowiedniej formie, po
czym dziatajac przegrzang parg wodng lub gorg-
cym powietrzem powoduje spienienie i jednocze$nie
polimeryzacje w bloku. Operacja spieniania trwa
zwykle dosyé diugo, na skutek zlej przewodnoS$ci
cieplnej polimeru. Na przyklad przy ksztaltce o roz-
miarze 300X300X20 mm proces spieniania trwa
1,5—2 godziny.

W metodzie wytwarzania tworzywa piankowego
z granulek, ksztaltki i bloki otrzymuje sie przez
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sprasowanie i zgrzanie niewielkich granulek spie-
nionego tworzywa, na przyklad spienionego polisty-
renu. .

Podstawowym niedostatkiem znanych metod
jest to, ze proces spieniania prowadzi sie w sposéb
okresowy, a otrzymany produkt ma niezbyt réw-
nomierng strukture komérkows. Ze wzgledu na
niewielka szybko$§é specznienia polimeréw w wiek-
szoSci rozpuszczalniké6w organicznych oraz ze wzgle-
du na zle przewodnictwo cieplne polimeru spie-
nionego proces wytwérczy w wymienionych me-
todach jest dlugotrwatly i tym samym kosztowny.

Powyzszych wad pozbawiony jest spos6b spie-
niania termoplastycznych tworzyw sztucznych we-
diug wynalazku.

W sposobie wedlug wynalazku spienianie two-
rzyw termoplastycznych odbywa sie w ten sposéb,
ze tworzywo sztuczne w obecno$ci dzialajacej na
nie rozpuszczajacej — co najmniej w stanie ga-
zowym — latwowrzacej cieczy, albo odpowiedniej
mieszaniny cie czy, w zamknietym w zasadzie zbior-
niku lub tp., doprowadza sie jednocze$nie do wy-
sokiego ci$nienia i temperatury znacznie wyzszej od
temperatury wrzenia cieczy lub mieszaniny cieczy
w warunkach normalnych, po czym roztwér wytla-
cza sie ze zbiornika poprzez waski otwér i jedno-
czeSnie nagle go sie rozpreza. Korzystne jest przy
tym, aby po rozprezeniu temperatura utrzymywata
sie jeszcze przez pewien czas powyzej temperatury
wrzenia rozpuszczalnika. Na skutek tego wieksza
cze$é rozpuszczalnika odparowuje, za§ tworzywo
piankowe przy nastepujacym z kolei ochladzaniu
zachowuje w wysokim stopniu swojg strukture.
Jeszcze gorace spienione tworzywo sztuczne mozna
sprasowaé¢ na dowolne ksztaltki stosujge umiarko-
wane ci$nienje. W ten spos6b mozna otrzymywaé na
przyklad wieksze bloki, z ktérych nastepnie mozna
cigé plyty o dowolnej grubosci.

W sposobie wedlug wynalazku odpowiednie sg
takze ciecze, ktéore majg temperature wrzenia poni-
zej 100°C i s3 w stanie, przynajmniej w jeszcze
wyzszych temperaturach i podciSnieniem, rozpusz-
czaé tworzywa termoplastyczne. Na przyklad w
przypadku polichlorku winylu bardzo dobrze nadaje
sie aceton, ktéry w temperaturze pokojowej po-
woduje zaledwie specznienie, ale dobrze rozpuszcza
PCW przy okolo 150°C. Podobnie zachowuje sie
chlorek metylu. Dla polistyrenu odpowiedni jest
réwniez chlorek metylenu ewentualnie w mieszani-
nie z benzenem lub acetonem, a dla octanu celulozy
— aceton ewentualnie w mieszaninie z octanem ety-
lu. Najbardziej odpowiednie temperatury rozpusz-
czania znajduja sie w zakresie od okolo 150 do
300°, najkorzystniej do okolo 200°C, przy czym
cinienia powinny wynosi¢é powyzej 15 atn, naj-
korzystniej od okoto 25 do 40 atn. Warunki te moz-
na utrzymaé z latwoscia, przy czym istnieje na-
wet mozliwos¢ wirysSnigcia rozpuszczalnika pod
ci$nieniem do tworzywa termoplastycznego dopiero
Po wprowadzeniu tego tworzywa do zbiornika.

Sposobem wedlug wynalazku mozna wytwarzaé
bloki z polichlorku winylu o cigzarze wtasciwym od
0,02 do 0,25 g/cms3, zaleznie od rodzaju i ilosci roz-
puszczalnika oraz warunké4w procesu przerébki.
Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest to, ze jest
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on ciagly i tafiszy od sposob6w dotychczas znanych.
Ponadto niektére ze stosowanych w nim rozpusz-
czalniké6w nawet przy wyzszych- iloSciowo dodat-
kach, przedstawiaja sie pod wzgledem kosztéw
znacznie korzystniej niz dotychczas stosowane §rod-
ki porotwércze.

Na jako$§é tworzywa piankowego nie ma wieksze-
go wplywu to czy tworzywo termplastyczne prze-
rabia si¢ w postaci ‘czystej, czy tez stosuje sie
mieszaniny na przykiad polistyrenu, polichlorku
winylu, estru poliakrylowego i octanu celulozy, je-
zeli tylko zapewniona jest rozpuszczalno$é na go-
raco. Mozna réwniez dodawaé w zwykle przyjetych
granicach wypelniacze dowolnego typu, a w pew-
nym zakresie nawet i plastyfikatory. W zwigzku
z tym mozna uzyé prawie wszystkie odpadki po od-
powiednim rozdrobnieniu ich bez specjalnego sorto-
wania wstepnego.

Ilo§é uzytego rozpuszczalnika wplywa znacznie na
ciezar wlasSciwy tworzywa piankowego i miesci sie
na ogél w zakresie od okoto 20 do 50°% wagowo
w stosunku do surowca. W celu odzyskania rozpusz-
czalnika celowym jest dokonywaé spieniania w
obecnosci wody lub pary wodnej. W przypadku
palnych rozpuszczalnikéw jak aceton lub benzyna
zmniejsza sie takze dzieki temu ich palno$é.

W celu wykonywania sposobu wedlug wynalazku
okazalo sie celowym nadaé zbiornikowi postaé wy-
tltaczarki slimakowej ze $limakiem ulozyskowym
w ogrzewanym kadlubie wyposazonym w otwory
dla doprowadzania i odprowadzania materiatu. Je-
zeli rozpuszczalnik dodawany jest do tworzywa
sztucznego tuz przed jego wprowadzaniem do wy-
tlaczarki wystarcza przewidzie¢ tylko jeden jedy-
ny otwér na doprowadzanie materialu w tylnym
obszarze §limaka. Korzystniej jednak i wygodniej
jest wprowadzaé do wytlaczarki osobno tworzywo
sztuczne i osobno rozpuszczalnik, przy czym zasi-
lanie tworzywa odbywa sie w obszarze tylnego
konica Slimaka, natomiast rozpuszczalnik podaje
si¢ w strefie polozonej blizej &rodka S$limaka.
W celu zapewnienia ciggloSci pracy urzadzenia do
stosowania sposobu wedlug wynalazku umieszcza
sie przy kazdym z otwor6éw instalacje podajgce
i dozujace, za pomoca ktérych zaré6wno tworzywo
sztuczne jak rozpuszczalnik wprowadza sie do wy-
ttaczarki w spos6b ciggly i pod wystarczajgco wy-
sokim ci$nieniem.

W urzadzeniu do stosowania sposobu wedilug wy-
nalazku S$limak jest wyposazony w znany piers-
ciei hamujacy, dzieki czemu rozpuszczalnik do-
prowadzany z jednej strony pierScienia nie prze-
dostaje sie na jego druga strone, po ktérej tworzy-
wo sztuczne po wprowadzeniu zostaje przez §limak
zaggszczone i uplastycznione i przy tym jest po-
dawane w strone pierScienia pod stale wzrastaja-
cym ci$nieniem. W celu 'dokladnego wymieszania
réznych skladnik6w w urzadzeniu do stosowania

" sposobu wedlug wynalazku przedni, tj. znajdujacy

si¢ od strony wyjscia, koniec Slimaka jest uksztal-
towany w postaci tzw. glowicy mieszajgcej.
Wspblosiowo ze §limakiem, bezposrednio naprze-
ciw jego konca wylotowego w kadlubie wytlaczar-
ki znajduje sie otwér wyj§ciowy. Otwér ten moze
mieé ksztalt zar6wno waskiej szczeliny jak i dy-



3

szy lub tp. W celu uzyskamia pozadaneégo wyniku
wystarcza juz jednak zwykly, cylindryczny otwér
przewiercony w obudowie. Przy tym wielko$§é otwo-
ru wyjSciowego jak i wydajno$§é tloczenia §limaka
sg tak wzajemnie -dobrane, Ze ci$nienie powstale
przy przednim koncu $limaka jest w wystarczaja-
cym stopniu wyzsze od ciSnienia par rozpuszczalni-
ka, na skutek czego pienienie si¢ roztworu nastepu-
je dopiero po jego wyjsciu z otworu wyjsciowego,
a nie w samym otworze, albo nawet wewnatrz wy-
tlaczarki, co prowadziloby do rozrywania sie posz-
czegdlnych pecherzykéw.

; W przypadku, gdy gorace spienione tworzywo
sztuczne wytlaczane przez otwér wyjsciowy ma
byé zaraz po tym sprasowane w wigksze ksztaltki,
w urzadzeniu do stosowania sposobu wedlug wy-
rilazku otwér wyjsciowy znajduje sie w zasadniczo
zamknietym zbiormiku umieszczonym poza wytla-
czarka. Przez zbiornik ten, w obszarze polozonym
znacznie nizej od otworu wyjsciowego wytlaczarki
przechodzi biegnacy bez przerwy sitowy przenosnik
taSmowy, przy pomocy ktérego w sposé6b ciggty od-
prowadza sig¢ spadajace man z otworu wyjsciowego
spienione  tworzywo sztuczme. W zbiorniku tym, po
stronie wyjscia przenosnika tasmowego, powyzej
przeno$nika tasmowego lub sitowego zmajduje sie
cdpowiednio duzy otwoér, w ksztalcie szezeliny lub
tp., przy ktérego gérnej krawedzi znajduje sie wa-
lek swobodnie obracajacy sie, umieszczony w tym
celu, aby zapobiegaé zwisaniu spienionego tworzywa
sztucznego i na skutek tego ewentualnemu urywani
sie produktu,

W innej komstrukcji urzadzenia do stosowania

sposobu wedlug wynalazku poza zbiornikiem, nad
przenos$nikiem sitoiwym znajduje sie dodatkowo
urzadzenie naciskowe za pomoca ktérego produkt
odprowadzany na przenos$niku tasmowym zostaje
mniej lub wiecej zgeszczony i sprasowany, zalez-
nie od zastosowanego ci$nienia i przy tym uformo-
wany na przyklad w postaci ptyt. W celu dosto-
sowania sie do kazdorazowych wymagan, korzystne
jest aby odleglo$é pomiedzy urzadzeniem nacisko-
wym i sitem byla nastawna. Natomiast w celu
unikniecia mozliwos$ci przeci$niecia tworzywa przez
sito, w obszarze urzadzenia naciskowego sito pro-
wadzi sie. nad walkami wspierajgcymi.
- Do chwytania oparéw uwalnianych w trakcie
spieniania tworzywa sztucznego, w urzadzeniu do
stosowania sposobu wedlug wynalazku sluzy insta-
lacja wyciggowa umieszczona przy dolnym dnie
zbiornika. Odessane opary wprowadza sie nastepnie
do zbiornika przy goracym jego dnie ma przyklad
przy ‘pomocy dmuchawy, przy czym W razie po-
trzeby opary te ogrzewa si¢ ponownie przy omocy
podgrzewacza.

Przyktad 1. 1 kg proszku PCW o wartosci
K 70 po dodaniu 2% stearynianu olowiu jako
stabilizatora i §rodka smarujgcego doktadnie miesza
sie z 400 g acetonu. Mieszanine, t¢ natychmiast po

sporzadzeniu, albo po kilkugodzinnym przechowy-

waniu, podaje sie do wytlaczarki Slimakowej og-
rzanej do temperatury 160°C. Po stronie wyjscio-
wej wytlaczarki znajduje sie dysza pasmowa 1 mm.
" Powstaly w tym czasie roztwér PCW znajdujacy
sie pod ciSnieniem par acetonu. okolo 30 atn, za
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8
pomocy $limaka wytlacza sie z dyszy z szybko$cia
okolo 3—4 m/sek i nagle rozpreza. Proces spienja-
nia zostaje zakonczony w odleglosci 30440 mm od
ujScia dyszy. Powstaje przy tym gladkie, drobno-
porowate pasmo o Srednicy 3—4-krotnie wiekszej
od $rednicy dyszy, ktérego ciezar wlasciwy wynosi
okoto 0,02 kg/cm3, a nie jak mozna bylo oczekiwaé,
produkt wi6knisty lub porozdrabniany. Pasma te,
po ewentualnym rozdrobnieniu stanowig dobry ma-
terial izolacyjny (,welna izolacyjna”).

Bardziej korzystne zastosowanie mozna Jedn.ak
uzyskaé, gdy w jednym wspélnym szybie pracuje
wiele wytlaczarek. Dzigki wysokiej szybkosci wyjs-
ciowej poszczegdélne wibkna zderzaja sie ze soba,
sklebiajg i w wysokiej temperaturze sprasowuja sie
ze soba. Zaleznie od ciSnienia przy sprasowaniu
w trakcie chlodzenia mozna otrzymywaé bloki, pty-
ty albo inne ksztaltki o ciezarze wlasciwym okolo
0,03 g/cms,

W celu uzyskania mozliwie duzego odprowadzania
tworzywa piankowego w ciggu krétkiego czasu moz-
na réwniez zaleznie od wielkoSci i wydajnosci wy-
tlaczarki, wzglednie wyttaczarek, wyposazyé je
w wiecej dysz, ewentualnie takze i o réznym prze-
kroju.

Mozliwa jest takze dalsza obrébnka mechamczna
blokéw, plyt itd. Podwyzszong wytrzymalo§é me-
chaniczng obok efektéw dekoracyjnych mozna uzys-
kaé przez pokrycie powierzchni za pomocy gorg-
cych plyt itd., albo przez nalozenie folii.

Aceton nie musi byé w postaci czystej; dobry
wynik uzyskuje sie réwniez przy zawartoSci 30%
wody. Ponadto mozna go zastepowaé catkowicie lub
czeSciowo chlorkiem metylenu albo innymi latwo
wrzacymi rozpuszezalnikami, Gdy pozadane jest
tworzywo piankowe bardziej miekkie, dodaje sie do
zestawu Jednego ze znanych licznych zmiekczaczy.
. Przyklad 2. 1 kg polistyrenu w postaci drob-
noziarnistej lub proszku miesza sie dokladnie z
300 g acetonu lub 400 g chlorku metylenu, -albo
z mieszaning obu rozpuszczalnikéw i przerabia
w wytlaczarce na pasma piankowe, podobnie jak
w przykladzie 1, ktére natychmiast lgczy sie i zge-
szcza w postaci ptyt o wymaganej grubosci. Uzyskuje
sie przy tym ciezary wtasciwe od 0,02 do 0,1 g/cm3.

Przyklad 3. 1 kg polielylenu w proszku, po
dokladnym wymieszaniu z 300 g lekkiej benzyny
(pentan) przerabia si¢ na pasma piankowe w wy-
tlaczarce w temperaturze okolo 160°C, w taki sam
spos6b jak w przykladzie 1. Po zageszczeniu i zespa-
waniu otrzymuje si¢ plyty o ciezarze wlasciwym od
0,02 do okoto 0,1 g/cm3. Przy uzyciu dyszy pierscie-
niowej mozna sporzadzaé réwniez piankowe -rury.

Przyklady konstrukcji urzadzen do stosowania
sposobu wedlug wynalazku przedstawiono i objas-
niono na rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia
schematycznie i czeSciowo w przekroju, urzadzenie
z ktérego w kierunku wytlaczania odprowadza sie
spienione tworzywo sztuczne i prasuje na piyty,
bloki, wstegi lub tp., fig. 2 przedstawia podobne
urzadzenie, lecz z odprowadzaniem spienionego pro-
duktu pod katem 90° do kierunku wytlaczania, na-
tomiast fig. 3 przedstawia przekréj A-A urzadze-
nia z fig. 2. Zgodnie z fig. 1, §limak 2 jest w kor-
pusie wyttaczarki ulozyskowany obrotowo i- przy
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tylnym koficu 3 uszczelniony za pomoca dlawnicy 4.
W otworze zasilajacym 5 znajduje sie szyb tloczny
6, poprzez ktéry podaje sie material na przyklad
PCW, do wytlaczarki pod ciSnieniem za pomocs
stempla 7. Tlok w tym przypadku jest mapedzany
za pomocg walu korbowego 8 i korbowodu 9.

Zadaniem rynny wahliwej 10 jest dostarczanie
surowca w dostatecznej ilosci do szybu tlocznego.
W wytlaczarce surowiec *poczatkowo zostaje $cis-
niety i splastyfikowany, a nastepnie rozpreza sie za
pierscieniemn hamujgcym. Rozpuszczalnik doprowa-
dza. sie za pomocg pompy dozujgcej 12, poprzez
przewdd. céinieniowy 18, pod ci$nieniem okolo 20 —
—80 atn. W glowicy mieszajqcej 14 Slimaka 2 po-
. szczegbkne skladniki zostajg dokladnie zmieszane
ze sobg, po czym roztwér zostaje- wytloczony przez
dysze znajdujgca si¢ w plycie 15. W celu uzyska-
nia gladkiego pasma, na przyklad okragglego, istotne
jest aby wydajnosé tloczenia przez §limak byla
wigksza nit szybkosé wychodzenia, ktéra mozna
uzyskaé pod wplywem ciénienia gazu. Na przyklad,
przy dyszy o Srednicy 0,7 mm i dlugosci 0,5 mm,
w przypadku twardego PCW z dodatkiem 50
wagowo fcetonu, wydajnosé tloczenia urzadzenia
musi wynosié ponad 2,5 kG/godz. poniewaz w prze-
éiwnym przypadku spienianie wsadu odbywat sie
bedzie nie po wyjSciu mieszaniny -z dyszy, a juz
wewnatrz dyszy albo nawet wewnatrz kadluba wy-
tlaczarki, na skutek czego wytlaczane pasmo roz-
pada si¢. Proces spieniania pasma zostaje zakofi-
ézony w odlegloSci 30—40 mm od dyszy. Szybko§é
wynosi_wdwczas okolo 3—4 m/sek. Korzystnie jest
gdy do zbiornika 16 wytlacza jednoczeénie kilka
wytlaczarek Slimakowych. '
-, .Opary. rozpuszczalnika wydzielajace si¢ .w trakcie
spieniania pasm odprowadza si¢ przewodem 19,
poprzez przeno$nik sitowy 17 napedzany za pomocg
walcéw 18. Opary doprowadza si¢ za pomocg dmu-
chawy, przez przew6d 20, ponownie do zbiornika 16.
W razie potrzeby opary te ogrzewa sie za pomoca
podgrzewacza do temperatury od 100 do 150°C,
w przypadku PCW najkorzystniej do 120°C, za§ po-
zostalg ich cze$é kiieruje sie do chlodnicy i poddaje
kondensacji. Dzieki duzej szybkosci wytlaczania
i dzieki dodatkowemu przyspieszeriiu na skutek
obiegu oparéw, poszczeg6lne pasma uderzajg o prze-
noénik sitowy 17 i ulegaja zespoleniu w blok bez
kofica 21. Blok ten mozna nastepnie dalej zgeScié,
na przyklad za pomoca przeno$nika czlonowego 22,
ktéry wywiera nacisk . na blok, przy czym przeno$-
nik sitowy 17 jest podparty za pomocg walkéw 23.
Po ochlodzeniu otrzymuje sie bloki o ciezarze wlas-
ciwym od 0,02 do 0,25 g/cm? zaleznie od uzytego
ci$nienia.
- Wedlug fig. 1 i 3, w ktérych czeSci wspéblne
z fig. 1 oznaczono jak na fig. 1, spieniane tworzywo
dostaje sie poczatkowo na przeno$niki 26 umiesz-
czone w komorze, zbiornika 16, przesuwajace sie
zgodnie ze strzatkami 24 i jednocze$nie wykonujgce
staty ruch posuwisto-zwrotny zaznaczony strzatka-
mi 25. Na fig. 3 przenoéniki 26 znajdujg sie w le-
wym - polozeniu gramicznym, tworzywo spienione
jest ‘dostarczane do szczeliny 27, przez kt6éra spada
na umieszczony poniZzej przeno$nik taSmowy lub
sitowy 29 biegngcy bez przerwy w kierunku ozna-
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czonym strzatkgq 28 i zostaje dalej odprowadzone
prostopadle do kierunku wytlaczania. Aby zapobiec
wypadaniu produkfu na boki przestrzeh pomiedzy
przeno$nikami 26 i przeno$nikiem 29 ograniczaja
z trzech stron $cianki 30a, 30b i 30c, natomiast
czwarta strona (na fig. 2 — lewa) jest otwarta.
Uklad jest przy tym tak cdobrany, aby w lewym
granicznym polozeniu przeno$nikéw 26, lewa kra-
wedZ szczeliny 27 znajdowala sie dokladnie nad
lewa $cianka boczng. 30a. Analogicznie jest przy
prawym granicznym polozeniu przeno$nikéw 26.
Dzieki wspélnemu ruchowi posuwisto zwrotnemu
obu przeno$nikéw 26 o amplitudzie odpowiadajgcej
odlegloSci Scianek 30a i 30b uzyskuje sie réwno-
mierne rozdzielenie produktu padajgcego na prze-
noé$nik taSmowy 29. Istnieje przy tym mozliwosé
regulowania w pozadany spos6b rozdzialu mate-
rialu w kierunku podluznym i poprzecznym na
przeno$niku 29 przez zmiane szybkoSci wyjSciowej
materiatu z dysz (ktére naturalnje moga mieé¢ inny
ksztalt w poréwnaniu. z fig. jak réwniez nie muszg
znajdowaé si¢ na wspélnej plytce 15), szybkoSci
obiegowej przeno$nikéw 26, szybko$ci ich ruchu
posuwisto-zwrotnego i wreszcie — szybko$ci obie-
gowej przenoénika taSmowego 29.

Biegnacy na waltkach 31 podparty w dolnej czeécx
przez walki 32 przeno$nik tasmowy bez konca 29,
moze byé co najmniej w czeSci znajdujgcej sie
w przestrzeni komory 16, ogrzewany do stalej
temperatury albo utrzymywany w tej temperaturze
przy pomocy urzadzenia nie uwidocznionego na
rysunku, a to w tym celu, aby nie dopu$cié do nag-
tego i szkodliwego oziebienia spienionego tworzywa
spadajacego na przeno$nik 29. W celu zageszcze-
nia materialu przenoszonego ma przeno$niku tas-
mowym 29 umieszcza si¢ nad nim w odpowiedniej,
korzystnie — zmiennej odlegloSci, drugi przeno$nik
taSmowy, sitowy lub 34 biegngcy na walkach 33
i w danym przypadku napedzany przez naped nie
przedstawiony na. rysunku. Pomiedzy g6rnymi
i dolnymi tasmami obu przeno$nikéw taSmowych
29 i 34 znajduja sie taSmy lub laficuchy ogniwowe
37 biegnace w kierunku zaznaczonym strzalkg 35
mna waltkach 36 i napedzane przez naped réwniez
nie przedstawiony na rysunku. Przy pomocy tasm
37 wywiera sie nacisk konieczny dla wymaganego
stopnia sprasowania tworzywa piankowego w po-
staci wsteg, ptyt, blokéw lub tp. Réwniez i tutaj
przewiduje sie mozliwo§é mastawiania wysokoSci
taSm 37. Szczeg6lng zaletg tego ukladu jest to, ze
dzieki zakryciu szczelin pomiedzy poszczegélnymi
czlonami tas$m, laiicuchéw lub tp. za pomocg prze-
no$nikéw tasmowych 29 i 34 unika sie niepozgda-
nych rys na sprasowanych wstegach, otrzymujac
produkt o gtadkiej powierzchni.

Jak oznaczono strzalkami przy przewodzie \19
i kréécach 38 przewidziano, ze opary rozpuszczalni-
ka wydzielane w trakcie procesu spieniania pasm
tworzywa sztucznego wyttaczanych z dysz, zostaja
catkowicie lub czeSciowo odprowadzane poprzez
tasme 29 przeno$nika albo obok tej ta$my, a na-
stepnie doprowadza sie je ponownie do gérnej czeSci
zbiornjka 16. W razie konieczno$ci usuniecia ewen-
tualnego powstawania ladunkéw elektrostatycznych
mozna w komorze 16 zastosowaé jonizacje atmo-
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"sfery, na przyklad za pomoca napromieniowania

radioaktywnego, w znany przez sie sposéb — w
tym przypadku za pomoca lampy rentgenowskiej 39
umieszczonej w gérnej czeSci komory 16, ktérej
dzialanie schematycznie oznaczaja strzalki 40.

Ponadto do przyklad6éw przedstawionych na fig.
2 i 3 odnoszg sie réwniez przyklady dotyczace fig.
1, co oczywiscie nie wyklucza mozliwosci modyfi-
kowania w rézny spos6b zaré6wno warunkéw pro-
dukcyjnych jak i ukladu oraz ksztalttu urzgdzenia.
Na przyklad mozna przewidzieé, ze urzadzenie
przenoénikowe znajduje sie w spoczynku, albo ze
cze§é urzadzenia znajdujacg sie za dyszami mozna
odlaczyé i pasma wychodzace z dysz nawijaé sie
beda wéwczas na zwoje, aby p6zZniej mozna bylo
je poddaé¢ innej przerébee. Przy ukladzie wedlug
fig. 1 mozna réwniez na ‘przykiad przewidzieé¢ wy-
ttaczanie obok siebie duzej ilo§ci pasm i tak dobraé
warunki, ze pasma poruszajg sie¢ dalej zasadniczo
po linii prostej, po czym nastépnie skrecié je w
grube pasma, albo zespawal ze so0bg na plaska
tasme zbudowang z pasm utozonych tylko prostoli-
niowo.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b spieniania termoplastycznych tworzyw
sztucznych, zwtaszcza PCW przy uzyciu dziala-
jacej rozpuszczajagco na tworzywo — co naj-
mniej w stanie gazowym — tatwo wrzgcej cie-
czy lub odpowiedniej mieszaniny cieczy, zna-
mienny tym, ze tworzywo sztuczne doprowadza
sie w obecnosci cieczy uzytej w iloSci okoto 20—
50 procent wagowych w stosunku do tworzywa
do cisnienia powyzej 15 atn., najkorzystniej oko-
lo 25 — 40 atn'i temperatury okoto 150—300°C,
najkorzystniej okolo 200°C, po czym otrzymany
roztwér wytlacza sie w znany spos6b ze zbiorni-
ka poprzez waski otwor i jednoczeSnie nagle
rozpreza, a nastepnie ewentualnie gorace spie-
nione tworzywo sztuczne prasuje sie pod nie-
wielkim ci$nieniem na dowolne ksztaitki,
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2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug Zastrz.
1, skladajace sie¢ z wytlaczarki $limakowe]j
o ogrzewanym korpusie, wyposazonym w otwory
dla doprowadzania i odprowadzania materialu
oraz w obrotowo utozyskowany §limak, ktéry w
obszarze pomiedzy obu otworami jest zaopatrzo-
ny w pier§ciefi hamuyjacy, za$ od strony wyjs-
cicwej jest uksztaltowany w postaé glowicy
mieszajgcej, znamienny tym, ze ujScie otworu
wyjSciowego wytlaczarki znajduje sie w zamk-
nietym zbiorniku (16), umieszczonym poza wy-
tlaczarksg slimakows, przez ktéry przechodzi gér-
na taSma sitowego przeno$nika bez kofica (17)

* napedzanego za pomoca walcéw (18), przy czym
po stronie wyjScia przeno$nika taSmowego, po-
wyzej taémy sitowej (17), zbiornik (16) jest wy-
posazony ‘'w otwér wylotowy najkorzystniej w
ksztalcie szczeliny.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze
przy gérnej krawedzi otworu wylotowego zbior-
nika (16) znajduje si¢ swobodnie obracajacy sig
watek (21). ’

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 lub 3, zrmamienne
tym, ze od strony wylotowej zbiornika (16) znaj-
duje sie urzadzenie naciskowe najkorzystniej
w postaci przenosnika czlonowego bez kofica (22)
umieszczonego w regulowanej odlegloSci nad
gérng taséme przeno$nika sitowego.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
gérna tasma przeno$nika sitowego jest podperta
za pomoca watkéw (23). .

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—5, znamienne tym,.
ze zbiormik (16) jest wyposazony w instalacje
19, 20) przeznaczong do odprowadzania wydziela-
jacych sie¢ oparéw — w dolnej czeSci zbiornika
— i nastepnie do doprowadzania ich do gérnej
cze$ci zbiornila. ’

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne tym, ze
instalacja do zasysania oraz doprowadzania
opar6w zawiera element grzejny, na Pprzyklad
podgrzewacz.
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