
СОЮЗ СОВЕТСКИХ
СОЦИАЛИСТИЧЕСКИХ
РЄСПУБЛИН

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ
ПО ИЗОБРЕТЕНИЯМ И ОТКРЬГТИЯМ
ПРИ ГКНТ СССЯ

( 5 1 ) 5 В 2 9 С 4 7 / 1 4 / / В 2 9 L 7 : 0 0

ИЗОБРЕТЕНИЯ

1
(21) 4427014/23-05

(22) 11.04.88
(46) 23.04.90. Бюл. № 15
(71) Специальное коиструкторско-тех-
нологнческое бюро химико-фотографи-
ческой промьгашенности с опытным маши-
ностроительным заводом
(72) А.В,Шевченко
(53) 678.057.374 (088.8)

(56) Заявка Японии N* 57-20ПЗ,

кл, В 29 Г> 7/04, опублик. 1982.

Авторское свидетельство СССР

Ї? 1224161, кл. В 29 С 47/14, 1984.
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ШЕВЧЕНКО А.В.

(57) Изобретение касается получения

полимерных пленок и нанесения жидко-

стных покрытий экструзией. Целью

изобретения является повышение каче-

ства пленок за счет закручивания по-

тока расплава. Головка содержит две

пластины, которые образуют между со-

бой формовочную щель. Новым является

выполнение на одной из пластин попе-

речных углублении. Расстояние между

смежными углублениями не превышает

ширины двух упубпенчк. Поток распла-

ва полимера, попадая в углубление,

закручивается, благодаря чему распре-

деляется в щели более равномерно.

Это приводит к повышению качества из-

готавливаемых пленок. 1 ил.

Изобретение относится к области

полученья как самих полимерных пленок,

так и нанесения жидкостных покрытий

на поверхность гибких или жестких

подложек экструзией, и может быть ис-

пользоьано в производстве полимерных

пленок, маїмитньг* лент или светочув-

ствительных материалов.

Цепь изобретения - повышение ка-

чества пленок и увеличение их выхода

за счет закручивания потока расплава.

На чертеже изображена экструзион-

ная головка, поперечный разрез.

Экструзионная головка состоит из

пластин 1 и 2, которые образуют фор-

мовочную щель 3 поверхностями 4 ч 5.

На поверхности 4 выполнены поперечные

углубления 6, образующие методу собой

промежутки 7, равные расстоянию между

смежными углублениями 6
S
 которое не

превышает ширины дозы углублений.

Головка работает следующим обра-

зом.

Расплав полимера или наносимая жид-

кость поступает в формовочную щель

3, образуемую телеобразующими поверх-

ностями 4 и S пластин 1 и 2. Переме-

щаясь в щели 3, жидкость в углублени-

ях 6 закручивается и катится по по-

верхности 5 и промежуткам 7. Закру-

ченный поток расплава или наносимой

жидкости в местах контакта с щепеоб-

разующей поверхностью 5 и промежут-

ками 7 имеет максимальную скорость

и за счет этого не происходит прили-

пание как самой жидкости (расплава),

так и ее твердых включений. Поэтому

величина щели 1 в процессе работы го-

ЛОРКИ остается РОС ГОЯІ'НОИ ПО ЛСРЙ

ширине и полу члені те пленки, а также

покрытие, F процессе экструдирования
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закрученный поток расплава ипи жид-

кости испытывает большее сопротивле-

ние в щели 3, чем при движении ее в

ламинарном режиме. Поэтому расппав

или жидкость распределяется в вдели 3

более равномерно, что также увеличи-

вает равномерность получаемых пленок.

Движение жидкости в закрученном состо-

янии также благоприятно влияет на JQ

равномерное распределение в слое от-

дельных компонентов жидкости или рас-

плава за счет их постоянного переме-

шивания.

Для того, чтобы расплав или жид-

кость перемещались по всей длине ще-

ли 3 в закрученном состоянии, необ-

ходимо чтобы величина промежутка 7

была не более ширины двух углублений 20

6.

Экструзионная головка позволяет

осуществлять как нанесение более рав-

номерных покрытий, так и получать

полимерные пленки равной толщины по

ширине. Это дает возможность повысить

качество выпускаемых пленок и их вы-

ход.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Экструэионная головка, содержащая

образующие формовочную щель пластины,

на одной из которых выполнены углуб-

ления, о т л и ч а ю щ а я с я тем,

что, с целью повышения качества пле-

нок и увеличения их выхода за счет

закручивания потока расплава, углуб-

ления выполнены поперечными, причем

расстояние между смежными углубления-

ми не превышает ширины двух углубле-

ний.
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