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CBOWCTBA:

400% ~ 600% oT Beca 5-8% K KonuiecTsy 3KONOFMIECKM UCTbA ynakoBaHHas NPOAYKUWS,
Camoil ynakoskm uenonb3yemoro maTepuan, nocne XpaHeHme B yXom
ocHoBHOro chipes (NC) | yTunusaLum nonyckaeTes npoxnanHom MecTe

BTOpUYHan 06pacoTKa

maTepuan nossonser
BMUTbIBATb U yep>XnuBaTb BAary n cok oT NpojyKTa Hakanausas ero B abcopbupytowiem
(BnarosnuTbIBaloLLEM) CI0€ BHYTPW NOTKA: XNAKOCTb NPOHMKAsA BO BHYTPEHHWIA CNOI YNakoBKu
yAep>x1uBaeTcsa He NpocavymnBasiCb Yepe3 CTEeHKU.

* BNUTLIBAIOT N YOEPXXUBAIOT HEXXenaTenbHyto Bnary

* obecnevnsatoT CyXoe U rmrneHn4ecKoe xpaHeHne npoaykra
® COXpaHaT I'IpI/IBﬂEKaTBﬂbe\VI BHELUHWI BUA NpoaykTa

* yBE/IMYMNBAIOT CPOK XPaHeHUs NpoayKTa

* 06eCne|mnBaloT YNCTOTY U YAOGCTBO NP TPAHCTIOPTUPOBKE

Tpaynsi APS #347

Cpes norka (4o npoecca Cpes ioTka (1ocne npouecca  CTPYKTYPbI Cpesa flekTol
BIArOBNUTLIBAHUS) BRarosnvTLIBaHMS) 1107 MUKDOGKONOM

Mepen ynaxosoit 15 Myt rocre ynaKoska 30 WatH nocrte ynakoekin

Mepen ynaxoskoit 15 Mt nocrie ynaKoskn 30 WatH nocie ynaoekie
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‘3APEUCTPUPOBAHHBIA
TIATEHTB 10.KOPEE
KOREA PATENT
ACQUIRED.

3APETUCTPUPOBAHHBIA

OOBABKW N NPOM3BOACTBA BT
BTAFOBIMTBIBAKOLLIEIA APLIGATON Patet
O[OHOPA30BOW YIMAKOBKN

Master Batch for ab

VIHHOBaLWOHHbIN NpoayKT: MacTtepbaty APS Ne347

CneuwnanbHas BnarosnuTbiBalowas go6aska Ans NPOM3BOACTBA
BIaroBNUTHLIBAIOWMX JIOTKOB U3 BCMIEHEHHOro NoNUCTUpona.

CBOWCTBA:
Braronorouseryie: 400% ~ 600% OT Beca Caoi ynakoBku.

Pacxon A06aeKI: 5-8% K KOUHECTBY MCTIONE3YEMOrO OCHOBHOO ChipbA (11C).

56301ACHOCTS: BKONOTUHECKM HWICTSIit MATEPMAN, MOCNIe YTUAMGALM AONYCKABTCA BTOPHHAR 0BPaBOTKa.

VEROBUs Xpareris A0GABKIL YNAKOBAHHAR NPOAYKLIAS, XPEHEHWE B CYXOM NMPOXNALHOM MECTe

50 BNAMOANNTIBAIOLLIIX YITEKOROH 61X AOTKOR: MATEPHAN NO3BONSET BMMTLIBATS M YASPHBATS
BNArY ¥ COK OT MPOAYKTA HAKAMTUBAS €10 B A6COPBUPYIOLLIEN (BTATOBMUTLIBAIOLIEN) CTIOE BHYTPH NOTKA:
KUGKOCTS MPOHUKAR B0 BHYTPEHHUI] IO yNaKOBKM YAGPXIBAETCA H MPOCAYMBARCH HEPE3 CTEHKIL.

MpeuMylLIeCTEa BRArOBNITIBAIOLUX ¥
* BMUMTHIBAIOT 1 YAEPXMBAIOT HEXENATENLHYIO BNary

* 06ECNEUMBAIOT CYXOe I FYIreHItHecKoe XpaHeHie NpoayKTa
* COXPaHSIOT NPUBNEKATENLHI BHELHIA B NPOAYKTa

* YBEAVHUBAIOT CPOK XpaHEH!S NPOAYKTa

+ 0BECMEYMBAIOT YMCTOTY U YAOBCTEO NPW TPAHCTIOPTUPOBKE

-

Cpea noTa (30 npoLiecca Gpes noTka (nocne npouecea  CTDYKTYPa Cpesa fenTs:
BnarceNVTLBaHYS) enaroenTLEaHMS) R MHKDOGKOOM

Tpasynel APS #347





	
	
	
	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	

	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


	
	МАСТЕРБАТЧ ТАЛЬКА (агент нуклеации или нуклезатор): 

При производстве вспененного полистирола большое значение придается однородности его ячеистой структуры. При физическом вспенивании без специальных добавок получается пена "грубой" структуры. Для образования хорошей однородной ячеистой структуры в полистирол необходимо добавлять так называемые агенты нуклеации (или нуклезаторы), которые при вспенивании материала являются центрами роста пены. 
Чем больше нуклезатора вводится в полистирол, тем больше ячеек образуется, а их размер будет меньше. Количество вводимого нуклезатора влияет также и на скорость самого процесса вспенивания.

Одним из лучших нуклезаторов неактивного (пассивного) типа является тальк, действие которого основано на образовании препятствий для выхода из расплава полимера вспенивающего газа. 
А) В зависимости от качества талька зависит само качество вспениваемого материала, а именно:

- размерность структуры вспененной ленты, размер ячейки -поры, (большие-малые)

- твердость (жесткость) вспененной ленты (конечного изделия)

- качество формования изделия из вспененной ленты (снижение «разрывов» изделия при термоформовании)

- срок созревания вспененной ленты (увеличенный - укороченный период созревания)

- качество конечного изделия (хрупкость- жесткость изделия)

- поверхностный  матовый “блеск” (“глянец”) вспененной ленты  

- соразмерность внешнего контура (края) изделия и размеров крышки под него: качество сцепки конечного 

  изделия с крышкой под это изделие

- качество цветной печати на поверхности вспененной ленты (на поверхности конечного изделия)

- проявление нежелательных изменений при термоформовании вспененной ленты 

  (при «вторичном вспенивании», происходящим при термоформовании экструдированной вспененной ленты)

Б) Также качество талька влияет на: 

- стабильность давления расплава при экструзии

- частоту засорения фильтра экструдера, 


	
	
	
	
	
	
	


