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Prosessi suuren kimmomoduulin omaavien tuotteiden jatkuvaksi valmistamiseksi suuren

molekyylipainon omaavista wmuoveista

Process for kontinuerlig framstdlIning av hignodulsprodukter av hdgmolekylviktsplaster

Tiivistelmd ~ Sammandrag

Menetelm&dn suurimoduulisen tuotteen val-
mistamiseksi kuuluu se, ettd pakotetaan
suurimoolimassainen muovimateriaali, kuten
plyeteeni, sellaisen kanavan (30) 1l&pi,
jonka poikkileikkauksen pinta-ala pienenee
muovin wvirtauksen etenemissuunnassa, ja
ndin menetellen muodostuu ekstruusiotuo-
tetta (42). Muovimateriaali ekstrudoidaan
sen ollessa l#helld sulamisl&mpdtilaansa
tai sulamisl8mpétilassaan ja se voidel-
laan, jotta t&#114 saadaan aikaan olen-
naisesti ideaalinen virtaus kanavan 1l&pi.
Muovimateriaalin virtausnopeus kanavan
18pi sdidetssn sellaiseksi, ettei venymis-
nopeusgradientin arvo miss#ddn kanavan pit-
kittdissuuntaisessa kohdassa ylitd arvoa
2,6 s', mikd minimoi ekstruusiotuotteen
molekyylien orientoitumisen. Ekstruusio-
tuotteelle voidaan aiheuttaa muodonmuutos
venyttdmalld sitd samalla kun sen l&mpd-
tila pidetd&n sulamisld@mpdtilassa tai sen
ldhelld, jolloin saadaan muodostettua ori-
entoitunut, muodonmuutoksen lapédissyt
ekstruusiotuote. T&m&n j&lkeen viimeksi
mainittu jd&hdytetdadn nopeasti orientaa-
tion sdilyttémiseksi. Sopiva muovimateri-
aali on suurimoolimassainen polyeteeni,
jonka keskimddrdinen moolimassa on noin
500 000 - noin 1 500 000.
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Forfarande f&6r framst&llning av en hdg-
moduldr artikel, wvilket inkluderar tving-
ande av ett plastmaterial med hoég molekyl-
vikt, sasom polyetylen, genom en kanal
(30), wvari tvarsnittsarean avtager i
plastflddets framtréngningsriktning, vari-
genom produceras ett extrudat (42). Plast-
materialet extruderas medan det befinner
sig ndra eller vid sin smdlttemperatur och
det smdrjes f6r erhdllande av vasentligt
pluggfldde genom kanalen. Hastigheten, med
vilken plastmaterialet flyter genom kanal-
en, instdlls s&, att t6jhastighetsgra-
dienten pad vilket som helst stdlle i
langsriktningen i kanalen ej &verstiger
ca. 2,6 sek?, varigenom graden av mole-
kyldr orientering i extrudatet bringas
till ett minimum. Extrudatet kan defor-
meras genom dragning medan det halls vid
eller ndra smdlttemperaturen, varigenom
produceras ett orienterat, deformerat
extrudat. Detta snabbkyls sedan fo6r bevar-
ande av orienteringen. Ett l&mpligt plast-
material &r polyetylen med hog molekyl-
vikt, wvarvid medelmolekylvikten ligger
mellan ca. 500 000 och ca. 1 500 000.
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