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(54) 표면 결함이 감소된 압출 폼 제품

(57) 요약

본 발명은 일반적으로 압출 폼 제품의 제조 방법, 더 구체적으로 표면 결함이 감소되는 제품의 제조 방법에 관한 것이다.

통상적인 할로카본 발포제을 환경적으로 더 안전한 할로카본이 없는 발포제 예컨대 이산화탄소, 질소, 아르곤, 물, 공기,

질소 및 헬륨으로 대체하는 움직임이 있었다. 그러나, 이들 할로카본이 없는 발포제, 특히 이산화탄소는 압출 폼에 더 큰

표면 결함을 초래하는 높은 발포 속도 및 높은 휘발성을 가진다. 본 발명은 폴리에틸렌 왁스를 사용하여 표면 결함의 발생

을 감소시키거나 제거하고 할로카본이 없는 발포제가 압출 폼 제조 공정에 사용된다. 본 발명의 폴리에틸렌 왁스를 함유하

는 압출 폼 제품은 일반적으로 매끄러운, 실질적으로 결함이 없는 표면을 특징으로 하고 갇힌 할로카본 발포제없는 대부분

의 폐쇄 셀을 함유한다.

대표도

특허청구의 범위

청구항 1.
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폴리에틸렌 왁스 및 ASTM D2856-A로 측정할 때 70 % 초과의 폐쇄 셀을 함유하며, 상기 셀은 할로카본 발포제가 없고

ASTM D1622-88로 측정할 때 밀도 1.60 kg/m3 내지 60.00 kg/m3를 가지는, 개선된 표면 특성을 가지는 압출 중합체 폼

제품.

청구항 2.

제 1 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 500 내지 5000을 가지는 제품.

청구항 3.

제 1 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 1000 내지 4000을 가지는 제품.

청구항 4.

제 1 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 약 2000 내지 3000을 가지는 제품.

청구항 5.

제 1 항에 있어서, 추가적으로 기핵제를 함유하는 제품.

청구항 6.

제 1 항에 있어서, 추가적으로 가소제를 함유하는 제품.

청구항 7.

제 1 항에 있어서, 추가적으로 난연제를 함유하는 제품.

청구항 8.

제 1 항에 있어서, ASTM D3576-77로 측정할 때 평균 셀 크기 약 0.01 mm 내지 약 0.4 mm를 가지는 제품.

청구항 9.

폴리에틸렌 왁스가 공정 중에 첨가되며, 하기를 포함하는 개선된 표면 특성을 가지는 제 1 항에 따른 압출 폼 제품의 제조

방법:

a) 중합체를 포함하는 수지 혼합물을 135 ℃-240 ℃ 의 첫번째 온도로 가열해서 중합체를 융해해서 가소화 수지 혼합물을

제조하고;

b) 첫번째 압력 및 발포를 억제하는 조건 하에서, 하나 이상의 할로카본이 없는 발포제를 균일하게 혼합해서 발포성 겔을

제조하고;
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c) 140 ℃-105 ℃ 의 두번째 온도로 발포성 겔을 냉각하고, 첫번째 압력보다 낮은 두번째 압력으로 발포성 겔을 압출해서

겔을 발포하고 하나 이상의 표면을 가지는 압출 폼 제품을 형성.

청구항 10.

제 9 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 수지 혼합물에 첨가되는 방법.

청구항 11.

제 9 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 500 내지 5000을 가지는 방법.

청구항 12.

제 9 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 1000 내지 4000을 가지는 방법.

청구항 13.

제 9 항에 있어서, 폴리에틸렌 왁스가 평균 분자량 2000 내지 3000을 가지는 방법.

청구항 14.

제 9 항에 있어서, 기핵제가 수지 혼합물에 첨가되는, 방법.

청구항 15.

제 9 항에 있어서, 난연제가 수지 혼합물에 첨가되는, 방법.

청구항 16.

제 9 항에 있어서, 가소제가 수지 혼합물에 첨가되는, 방법.

청구항 17.

제 9 항에 있어서, 발포제가 대부분의 이산화탄소를 함유하는 방법.

청구항 18.

제 17 항에 있어서, 발포제가 에탄올 또는 메탄올 또는 이들의 혼합물을 추가 함유하는 방법.

청구항 19.
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제 18 항에 있어서, 발포제가 이산화탄소 및 에탄올을 포함하는 방법.

청구항 20.
삭제

명세서

기술분야

본 발명은 일반적으로 압출 폼 제품의 제조 방법에 관한 것이고, 더 구체적으로 표면 결함이 최소화된 상기 제품의 제조 방

법에 관한 것이다.

배경기술

압출된 합성 수지 폼은 단열재, 장식용, 포장재 등을 포함해서 여러가지 용도로 유용한 재료이다. 제조 공정 때문에, 압출

폼은 외관을 손상시키는 표면 결함을 가진다. 이들 결함은 종종 물결무늬 또는 요철무늬 표면을 만든다. 이들 결함을 감소

시키고 이들 보드의 표면 외관을 개선시키는 것이 바람직하다.

통상적인 할로카본 발포제를 공지된 환경적으로 더 안전한 할로카본이 없는 발포제 예컨대 이산화탄소, 질소, 아르곤, 물,

공기, 질소 및 헬륨으로 대체하는 움직임이 있었다. 그러나, 이들 할로카본이 없는 발포제, 특히 이산화탄소는 압출 폼에

더 큰 표면 결함을 초래하는 더 높은 발포(foaming) 속도 및 더 높은 휘발성을 가진다.

할로카본이 없는 발포제가 사용될 때, 표면 결함을 감소시키거나 제거하는 압출 폼 제조 공정의 첨가제를 발견하는 것이

요망된다.

발명의 요약

본 발명은 할로카본이 없는 발포제가 압출 폼 제조 공정에 사용되는 경우에 표면 결함의 발생을 감소시키거나 제거하는 폴

리에틸렌 왁스를 사용한다. 압출 폼 제조 공정에서 할로카본 발포제를 사용할 때, 폴리에틸렌 왁스가 셀 크기를 증가시킨

다고 보고되었으나(EP 0 427 533 B1), 놀랍게도 할로카본이 없는 발포제가 사용될 때, 압출 폼 제조 공정에서 폴리에틸렌

왁스의 첨가는 최종 산물의 표면 결함의 발생을 감소시키거나 제거시킨다는 것을 발견했다.

본 발명의 압출 폼 제품을 포함하는 폴리에틸렌 왁스는 일반적으로 매끄럽고 실질적으로 표면 결함이 없는 것을 특징으로

하고 갇힌 할로카본 발포제가 없는 대부분의 폐쇄 셀을 포함한다.

발명의 상세한 설명

압출 폼 제조 방법

본 발명의 폴리에틸렌 왁스가 압출 폼 제품의 제조의 임의 공정에 혼입될 수 있더라도, 바람직한 압출 폼 제조 방법은 중합

체를 포함하는 수지 혼합물을 최초 온도로 가열하여 가소성 수지 혼합물을 제조하고; 하나 이상의 유동 발포제를 혼입시키

고 첫번째 압력 및 혼합물의 발포를 억제하면서 가소성 수지 혼합물에 발포제를 완전히 혼합하는 조건 하에서 가소성 수지

혼합물을 완전히 혼합한다. 발포제가 혼입되어 가소성 수지 혼합물과 완전히 혼합될 때, 생성되는 조성물을 발포성 겔

(foamable gel)이라 한다. 그 후 발포성 겔은 두번째 온도(일반적으로 다이 융해 온도로 지칭)로 냉각되고, 겔의 포밍 및

목적하는 압출 폼 제품의 형성을 초래하는 감소된 압력(두번째 압력) 영역으로 압출된다.

첫번째 온도는 혼합물을 가소화하거나 융해하는데 충분해야한다. 바람직하게 첫번째 온도는 135 ℃-240 ℃(275 °F-

464 °F)이고, 더 바람직하게는 145 ℃-210 ℃(293 °F-410 °F)이고, 가장 바람직하게는 150 ℃-165 ℃(302 °F-329 °F)

이다. 바람직하게 두번째 온도 또는 다이 융해 온도는 첫번째 온도보다 더 낮다. 다이 융해 온도는 바람직하게 140 ℃-

105 ℃(284 °F-221 °F)이고, 더 바람직하게는 130 ℃-110 ℃(266 °F-230 °F)이고, 가장 바람직하게는 약 125 ℃-

115 ℃(257 °F-239 °F)이다.
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첫번째 압력은 발포제를 포함하는 발포성 겔이 사전 발포되는 것을 억제하는데 충분해야 한다. 사전 발포는 감소된 압력의

범위로의 압출 전에 발포성 겔의 목적하지 않는 조숙한 발포를 초래한다. 따라서, 첫번째 압력은 발포성 겔에서 발포제의

종류 및 양에 따라 다양하다. 한가지 구현으로, 첫번째 압력은 700-4500 psia (4.826-31.02 MPa)이다. 다른 구현으로,

첫번째 압력은 840-4000 psia (5.791-27.57 MPa)이다. 바람직한 구현으로, 첫번째 압력은 1150-3500 psia (7.928-

27.57 MPa)이다. 가장 바람직한 구현으로, 첫번째 압력은 2600-3495 psia (17.93-24.1 MPa)이다.

두번째 압력은 폼 본체로 발포성 겔의 전환을 유도하는데 충분하고, 대기압 초과, 대기압, 또는 대기압 미만일 수 있다. 한

가지 구현으로, 두번째 압력은 0-28 psia (0-193 kPa)이다. 다른 구현으로, 두번째 압력은 1.4-21 psia (9.652-144.7

kPa)이다. 바람직한 구현으로, 두번째 압력은 약 2.8-15 psia (19.30-103.4 kPa)이다.

중합체

발포될 수 있는 중합체이면 어떤 것이든 수지 혼합물 안에서 중합체로 사용될 수 있다. 중합체는 열가소성 또는 열경화성

일 수 있다. 적당한 플라스틱은 폴리올레핀, 폴리비닐클로라이드, 알케닐 방향족 중합체, 폴리카보네이트, 폴리에테르이미

드, 폴리아미드, 폴리에스테르, 폴리비닐리덴 클로라이드, 폴리메틸메트아크릴레이트, 폴리우레탄, 폴리이소시안우레이

트, 페놀릭, 이들의 공중합체 및 삼량체, 열가소성 중합체 혼합물, 고무 개질 중합체 등을 포함한다. 적당한 폴리올레핀은

폴리에틸렌 및 폴리프로필렌 및 에틸렌 공중합체를 포함한다.

바람직한 열가소성 중합체는 알케닐 방향족 중합체 물질을 포함한다. 적당한 알케닐 방향족 중합체 물질은 알케닐 방향족

동족 중합체 및 알케닐 방향족 화합물의 공중합체 및 공중합가능한 에틸렌성 불포화 공단량체를 포함한다. 또한, 알케닐

방향족 중합체 물질은, 비 알케닐 방향족 중합체를 소량으로 포함할 수 있다. 알케닐 방향족 중합체 물질은 단지 하나 이상

의 알케닐 방향족 동족중합체, 하나 이상의 알케닐 방향족 공중합체, 알케닐 방향족 동족 중합체 및 공중합체의 각각 하나

이상의 혼합물 또는 임의의 이들과 비 알케닐 방향족 중합체의 혼합물로 구성될 수 있다. 조성에 관계없이, 알케닐 방향족

중합체 물질은 50 중량 퍼센트 초과, 바람직하게는 70 중량 퍼센트 초과의 알케닐 방향족 단량체 단위를 포함한다. 가장

바람직하게는, 알케닐 방향족 중합체 물질은 알케닐 방향족 단량체 단위로만 구성된다.

적당한 알케닐 방향족 중합체는 스티렌, 알파메틸스티렌, 에틸스티렌, 비닐 벤젠, 비닐 톨루엔, 클로로스티렌 및 브로모스

티렌 같은 알케닐 방향족 화합물에서 유도된 것을 포함한다. 바람직한 알케닐 방향족 중합체는 폴리스티렌이다. C2-C6 알

킬 산 및 에스테르, 이오노머 유도체 및 C2-C6 디엔 같은 소량의 모노에틸렌 불포화 화합물이 알케닐 방향족 화합물과 공

중합될 수 있다. 공중합 가능한 화합물의 예는 아크릴산, 메트아크릴산, 에트아크릴산, 말레산, 이타콘산, 아크릴로니트릴,

말레산 무수물, 메틸 아크릴레이트, 에틸 아크릴레이트, 이소부틸 아크릴레이트, n-부틸 아크릴레이트, 메틸 메트아크릴레

이트, 비닐 아세테이트 및 부타디엔을 포함한다. 바람직한 구조는 실질적으로 (즉, 95 % 초과) 및 가장 바람직하게는 폴리

스티렌만 포함한다.

압출 폼 제품의 특성은 중합체의 분자량 선택에 의해 개질될 수 있다. 예를 들어, 저밀도 압출 폼 제품의 제조는 저분자량

중합체를 사용해서 촉진되고 반면 고밀도 압출 폼 제품의 제조는 고분자량 또는 고점도 수지를 사용해서 촉진된다.

폴리에틸렌 왁스

본 발명에 따라 사용되는 폴리에틸렌 왁스는 바람직하게는 500 내지 5000, 더 바람직하게는 1000 내지 4000, 가장 바람

직하게는 2000-3000의 평균 분자량을 가지는 저분자량 폴리에틸렌 왁스이다. 적당한 왁스는 상표 POLYWAX 3000의

Baker Petrolite사에서 제조된 것이다. 폴리에틸렌 왁스는 바람직하게는 수지 기준으로 0.01 내지 1.00 중량%, 더 바람직

하게는 0.1 내지 0.7 중량%, 가장 바람직하게는 0.2 내지 0.4 중량% 의 양으로 압출 폼 제조 공정에 혼입된다. 바람직하게

폴리에틸렌 왁스는 수지 혼합물에 첨가되나 다른 방법으로 압출 폼 제조 공정에 혼입될 수 있다. 예를 들어, 폴리에틸렌 왁

스는 수지 혼합물에서 중합체를 제조하는데 사용되는 중합 공정 전에, 동안 또는 후에 혼입될 수 있다.

임의 첨가물

압출 폼 제조 공정에 혼입될 수 있는 임의 첨가물은 기핵제, 적외선 감소제, 가소제, 난연제, 도료, 탄성체, 압출 보조제, 항

산화제, 충전제, 정전기 방지제, UV 흡수제를 포함한다. 이들 임의 첨가물는 발포성 겔 또는 제조된 압출 폼 제품의 목적하
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는 특성을 얻을 수 있는 어떠한 양으로도 포함될 수 있다. 바람직하게, 임의 첨가물은 수지 혼합물에 첨가되나 다른 방법으

로 압출 폼 제조 공정에 첨가될 수 있다. 예를 들어, 임의 첨가물은 수지 혼합물 중에서 중합체를 제조하는데 사용되는 중

합화 공정 전에, 동안 또는 후에 혼입될 수 있다.

본 발명에 유용한 기핵제의 예는 탈크, 칼슘 실리케이트, 칼슘 카보네이트, 칼슘 스테아레이트, 점토, 실리카, 티타늄 디옥

시드, 바륨 술페이트, 규조토, 인디고를 포함한다. 한가지 구현으로, 중합체 100 부당 기핵제 약 0.01 내지 약 2 부가 발포

성 겔에 혼입된다. 바람직한 구현으로, 중합체 100 부당 기핵제 약 0.05 내지 약 1 부가 발포성 겔에 혼입된다. 바람직하

게, 탈크는 중합체 기준으로 0.1 내지 5.0 중량%, 바람직하게는 0.1 내지 1.0 중량%, 가장 바람직하게는 0.4 내지 0.6 중

량%의 양으로 기핵제로서 수지 혼합물에 첨가된다.

가소제는 또한 압출 폼 제조 공정에 첨가될 수 있고, 바람직하게는 압출기에서 발포성 겔에 첨가되어 발포성 겔의 제조를

촉진한다. 바람직한 구현으로, 가소제는 저분자량 수지(분자량 약 20,000 미만)이다. 가소제의 예는 액체 파라핀 또는 백

색 오일, 수소화 코코넛 오일, C4-C20 모노알코올 에스테르, 고급 지방산을 가진 디올 글리세린, 스티렌 수지, 비닐 톨루엔

수지, 알파-메틸스티렌 수지, 저급 알코올(1 내지 약 4의 탄소원자 포함)를 포함한다. 한가지 구현으로, 중합체 100 부당

가소제 약 0.1 내지 약 20 부가 발포성 겔에 혼입된다. 바람직한 구현으로, 중합체 100 부당 가소제 약 1 내지 약 15 부가

발포성 겔에 혼입된다.

난연제는 또한 압출 폼 제조 공정에 첨가될 수 있고, 바람직하게는 발포성 겔에 첨가되어 제조된 압출 폼 제품에 난연성을

부여한다. 난연제는 브롬화된 지방족 화합물, 예컨대 헥사브로모시클로도데칸 및 펜타브로모시클로헥산, 브롬화 페닐 에

테르, 테트라브로모프탈산 에스테르 및 이들의 조합을 포함한다. 한가지 구현으로, 중합체 100 부당 난연제 약 0.1 내지

약 5 부가 발포성 겔에 혼입된다. 바람직한 구현으로, 중합체 100 부당 난연제 약 0.5 내지 약 3 부가 발포성 겔에 첨가된

다.

할로카본이 없는 발포제

할로카본이 없는 임의의 적당한 발포제가 본 발명의 실시에 사용될 수 있다. 할로카본이 없는 적당한 발포제는 이산화탄

소, 질소, 아르곤, 물, 공기, 질소, 및 헬륨을 포함한다.

본 발명의 바람직한 구현으로, 사용되는 발포제는 대부분의 이산화탄소를 포함한다. 한가지 구현으로, 발포성 겔을 제조하

는데 첨가되는 발포제의 양은 중합체 중량을 기준으로 약 1 중량% 내지 16 중량%이다. 다른 구현으로, 발포성 겔을 제조

하는데 첨가되는 발포제의 양은 중합체 중량을 기준으로 약 2 중량% 내지 15 중량%이다. 또 다른 구현으로, 발포성 겔을

제조하는데 첨가되는 발포제의 양은 중합체 중량을 기준으로 약 3 중량% 내지 약 10 중량% 이다. 바람직한 구현으로, 발

포성 겔에 첨가되는 발포제의 양은 중합체 중량을 기준으로 약 4 중량% 내지 약 8 중량% 이다. 다른 목적하는 특성을 가지

는 압출 폼 제품을 제조하기 위해 발포성 겔에 혼입되는 발포제의 양의 변화는 발포제 혼합물의 성분에 일부 의존한다.

대부분의 이산화탄소는 발포제가 이산화탄소 50 중량% 이상을 포함하는 것을 의미한다. 한가지 구현으로, 발포제는 이산

화탄소 약 60 % 이상을 포함하고, 특히 이산화탄소 65-100 %를 포함한다. 다른 구현으로, 발포제는 이산화탄소 70-90 %

를 포함한다. 또 다른 구현으로, 발포제는 이산화탄소 약 100 % 일 수 있다.

발포제는 이산화탄소 및 하나 이상의 저급 알코올의 혼합물일 수 있다. 저급 알코올은 탄소수 1 내지 약 4를 포함하는 알킬

알코올이다. 저급 알코올은 메탄올, 에탄올, 프로판올, 이소프로판올 및 부탄올을 포함한다. 상기 이산화탄소 및 발포제 혼

합물은 또한 하기에 기재된 바와 같이 부가적인, 임의의, 보충적인 발포제, 가장 주목할만하게 공기, 질소 및 물과 함께 사

용될 수 있다.

발포제의 특히 유용한 혼합물은 하기로 구성되는 혼합물을 포함한다: 이산화탄소 51-90 % 및 에탄올 10-49 %; 이산화탄

소 60-80 % 및 에탄올 20-40 %; 이산화탄소 51-90 % 및 메탄올 10-49 %; 이산화탄소 60-80 % 및 메탄올 20-40 %; 이

산화탄소 51-90 % 및 물 10-49 %; 및 이산화탄소 60-80 % 및 물 20-40 %. 이산화탄소와 조합되는 저급 알코올의 임의

적 사용은 저급 알코올 없이 이산화탄소로 제조된 유사한 밀도의 본체와 비교하면, 더 큰 셀 크기(크기가 약 1 % 내지 약

25 % 더 큼)를 가진 압출 확장된 폼 제품 또는 본체를 제조한다. 추가적으로, 이산화탄소를 포함하는 발포제 혼합물은 유

사한 밀도로 개선된 압축력을 가지는 압출 폼 제품 또는 본체에 기여할 수 있다. 허용가능한 특성의 압축 폼 제품은 상기의

발포제 및 발포제 혼합물을 이용해서 수득되고 할로카본 발포제를 사용할 필요는 없다.
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바람직한 구현으로, 발포제는 할로카본 발포제가 없다 할로카본 발포제의 예는 클로로플루오로카본, 플루오로카본, 연성

의 클로로플루오로카본, 플루오로히드로카본 및 클로로플루오로히드로카본(통상적으로 메탄 및 에탄)을 포함한다. 할로

카본 발포제의 구체적인 예는, 다른 것들 중에서 메틸클로라이드, 에틸클로라이드, 클로로트리플루오로메탄, 디클로로디

플루오로메탄, 1,2,2-트리플루오로-1,1,2-트리-클로로에탄, 클로로디플루오로메탄, 1,1-디클로로-2,2,2-트리플루오로

에탄, 1-클로로-1,1-디플루오로에탄, 1,1,1,2-테트라플루오로에탄 및 1,1-디-클로로-1-플루오로에탄을 포함한다. 할

로카본 발포제가 환경에 해롭기 때문에, 이들의 사용은 바람직하지 않다.

제조에 사용되는 발포제 혼합물을 포함하여 발포제는 통상적인 방법으로 발포성 겔을 제조하는데 첨가될 수 있다. 발포제

는 발포성 겔을 제조하기 위해 사용되는 중합체의 중합 전, 동안 또는 후에 발포성 겔을 제조하는데 혼입될 수 있다. 한가

지 구현으로, 발포성 겔은 가소화된 수지 혼합물을 포함하는 압출기 같은 열 가소화 및 혼합 기기 안에 발포제를 직접 주입

함으로써 제조된다. 하나 이상의 발포제가 이용될 때, 발포제 각각은 열 가소화 및 혼합 기기에 분리되어 주입될 수 있다.

압출 폼 제품 특성

본 발명에 따라 제조된 압출 폼 제품은 통상적으로 하기 특성을 가지는 것을 특징으로 한다.

제조된 압출 폼 제품은 일반적으로 비교적 저밀도, 통상적으로 약 3 lbs/ft3(48.0 kg/m3) 미만을 가진다. 밀도는 예를 들어

ASTM D 1622-88에 따라 측정될 수 있다. 한가지 구현으로, 압출 폼 제품은 밀도 0.1-3.75 lbs/ft3(1.60-60.0 kg/m3)을

가진다. 다른 구현으로, 압출 폼 제품은 밀도 0.5-3.75 lbs/ft3(8.00-60.0 kg/m3)을 가진다. 바람직한 구현으로, 압출 폼

제품은 밀도 1-3.75 lbs/ft3(16.0-60. kg/m3)을 가진다. 더 바람직한 구현으로, 압출 폼 제품은 밀도 1.5-3.56 lbs/ft3

(24.0-57.0 kg/m3)을 가진다.

제조되는 압출 폼 제품은 일반적으로 비교적 작은 평균 셀 크기, 통상적으로 약 0.4 mm 미만을 가진다. 평균 셀 크기는 예

를 들어, ASTM D3576-77에 따라 측정될 수 있다. 한가지 구현으로, 압출 폼 제품은 약 0.01 mm 내지 약 0.4 mm의 평균

셀 크기를 가진다. 다른 구현으로, 압출 폼 제품은 약 0.05 mm 내지 약 0.35 mm의 평균 셀 크기를 가진다. 바람직한 구현

으로, 압출 폼 제품은 약 0.1 mm 내지 약 0.3 mm의 평균 셀 크기를 가진다. 더 바람직한 구현으로, 압출 폼 제품은 약

0.15 mm 내지 약 0.25 mm의 평균 셀 크기를 가진다.

제조된 압출 폼 제품은 일반적으로 비교적 균일한 평균 셀 크기를 가지고, 통상적으로 약 50 % 초과의 셀이 평균 셀 크기

약 0.06 mm 내의 크기를 가진다. 한가지 구현으로, 약 60 % 초과의 셀이 평균 셀 크기 약 0.06 mm 내의 크기를 가진다.

다른 구현으로, 약 50 % 초과의 셀이 평균 셀 크기 약 0.05 mm 내의 크기를 가진다. 또 다른 구현으로, 약 50 % 초과의 셀

이 평균 셀 크기 약 0.045 mm 내의 크기를 가진다.

제조된 압출 폼 제품은 일반적으로 대부분의 폐쇄 셀 및 소량의 개방 셀을 포함한다. 폐쇄 셀의 상대량은 예를 들어,

ASTM D2856-A에 따라 측정될 수 있다. 한가지 구현으로, 약 70 % 초과의 제조된 압출 폼 제품의 셀이 폐쇄 셀이다. 다

른 구현으로, 약 80 % 초과의 제조된 압출 폼 제품의 셀이 폐쇄 셀이다. 바람직한 구현으로, 약 90 % 초과의 제조된 압출

폼 제품의 셀이 폐쇄 셀이다. 더 바람직한 구현으로, 약 95 % 초과의 제조된 압출 폼 제품의 셀이 폐쇄 셀이다.

클로로플루오로카본(CFC), 히드로플루오로클로로카본(HCFC) 및 히드로플루오로카본(HFC) 같은 통상적인 할로카본 발

포제가 압출 폼 제품을 제조하는데 사용될 때, 할로겐 발포제는 폼 제품의 폐쇄 셀에 가두어진다. 할로카본이 없는 발포제

가 사용되기 때문에, 본 발명의 압출 폼 제품에서 할로겐 발포제가 가두어지지 않는다.

한가지 구현으로, 본 발명에 따라 제조된 압출 폼 제품은 임의 방향으로 약 5 % 이하로 입체 안정성을 가진다. 다른 구현으

로, 본 발명에 따라 제조된 압출 폼 제품은 임의 방향으로 약 4 % 이하로 입체 안정성을 가진다. 바람직한 구현으로, 본 발

명에 따라 제조된 압출 폼 제품은 임의 방향으로 약 3 % 이하로 입체 안정성을 가진다. 더 바람직한 구현으로, 본 발명에

따라 제조된 압출 폼 제품은 임의 방향으로 약 2 % 이하로 입체 안정성을 가진다.

본 발명의 압출 폼 제품은 길이, 폭 및 두께를 가진다. 길이는 발포성 겔이 주어진 다이를 통해 밀리거나 압출된 방향에 평

행하고 또한 압출 방향 또는 x 축으로 언급된다. 폭은 길이에 수직이고 길이와 같은 평면을 공유하고 또한 수평 방향 또는

y 축으로 언급된다. 두께는 길이 및 폭에 수직이고 또한 수직 방향 또는 z 축으로 언급된다.
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실시예

폴리스티렌을 동시 회전하는 이축 압출기에 난연제와 함께 160 kgs/hr의 속도로 충전했다. 폴리스티렌을 기초로 탈크

0.4 %를 기핵제로 첨가하고, 폴리스티렌을 기초로 폴리에틸렌 왁스 0.4 %를 표면 질을 개선하기 위해 첨가했다. 혼합물을

압출기 안에서 융해하고 이산화탄소 6.35 kgs/hr 및 에탄올 2.18 kgs/hr와 혼합했다. 생성되는 겔을 냉각하고 저압력의

영역에서 발포해서, 발포 보드의 두께 42.2 mm, 폭 683 mm 로 제조했다. 제조된 발포 보드는 밀도 57.4 kgs/m3, 평균 셀

직경 0.214 mm 및 도 2에 개시된 것처럼 매우 양호한 표면을 가졌다.

비교예

폴리스티렌을 동시 회전하는 이축 압출기에 난연제와 함께 160 kgs/hr의 속도로 충전했다. 폴리스티렌을 기초로 탈크

0.4 %를 기핵제로 첨가했다. 혼합물을 압출기 안에서 융해하고 이산화탄소 6.12 kgs/hr 및 에탄올 2.08 kgs/hr와 혼합했

다. 생성되는 겔을 냉각하고 저압력의 영역에서 발포해서, 발포 보드의 두께 39.4 mm, 폭 775 mm 로 제조했다. 제조된 발

포 보드는 밀도 54.5 kgs/m3 및 평균 셀 직경 0.184 mm를 가졌다. 상기 제품은 매우 불량한 표면 및 도 1에 개시된 것처

럼 제품의 폭을 가로질러 물결 무늬를 가졌다.

도면의 간단한 설명

도 1은 폴리에틸렌 왁스가 제조 공정에 첨가된 압출 폼 제품의 흑백 그림이다.

도 2는 폴리에틸렌 왁스가 제조 공정에 첨가되지 않는 것을 제외하고 도 1의 폼 제품과 유사한 조건에서 제조된 압출 폼 제

품의 흑백의 그림이다.

도 3은 도 1 및 도 2의 압출 폼 제품을 나란히 비교한 흑백의 그림이다.

도면
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도면1
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도면2

등록특허 10-0734789

- 11 -



도면3
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