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Opis wynalazku

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest dwuosiowo orientowana folia polimerowa, sposéb jej
wytwarzania i jej zastosowanie. Wspoéthieznie wyttaczana, dwuosiowo orientowana folia z tworzywa
sztucznego wykazuje ulepszong tatwos¢ naddzierania z kontrolowang propagacjg rozdarcia, ma za-
tem cechy papieru syntetycznego.

Zalety dwuosiowo orientowanych folii tworzywowych, w szczegdlnosci folii zawierajacych poli-
mery termoplastyczne, a zwlaszcza dwuosiowo orientowanych folii polipropylenowych, zasadniczo
polegajg na ich doskonatej odpornosci mechanicznej, potaczonej z relatywnie niskg waga, dobrymi
wiasciwosciami barierowymi i dobrg zgrzewalnoscia. Folia poliolefinowa chroni zapakowane towary
przed szybkim wysychaniem i utratg aromatu, przy czym stosuje sie niewielka ilos¢ materiatu.

Tym, co uniemozliwia zaspokojenie zapotrzebowania konsumentéw na higieniczne, atrakcyjne
wizualnie, szczelne i trwate opakowanie jest to, ze potrzebny jest tatwy i kontrolowany sposéb otwie-
rania. Jest to w przypadku opakowan obejmujgcych folie poliolefinowe przedmiot coraz czestszych
skarg konsumentéw i jest uznawane za wade w poréwnaniu z opakowaniami papierowymi.

Folie orientowane jednoosiowo, takie jak na przyklad tasmy, wykazujg niskg odpornos$¢ na
wstepne rozdarcie i/lub sporg sktonnosé do rozdzierania sie w kierunku orientacji folii i dlatego tez
moga by¢ fatwo naddzierane i rozdzierane dalej w tym kierunku w sposéb kontrolowany. Jednak folie
orientowane jednoosiowo sg hieodpowiednie w wielu obszarach zastosowan, miedzy innymi z powodu
stabej odpornosci mechanicznej w kierunku poprzecznym. Proces dwuosiowego orientowania z jednej
strony zapewnia pozadang wysoka wytrzymatosé (moduty) w obu kierunkach; z drugiej jednak strony
wiasciwosci w wybranych kierunkach sg w wyniku tego procesu czesciowo wyréwnane. Wynikiem
tego, w celu otwarcia opakowania foliowego (na przyktad torebki z ciastkami), trzeba pokonaé poczat-
kowo duzg site, zeby rozerwac folie. Jednak kiedy juz folia jest uszkodzona lub naddarta, rozdarcie
propaguje sie w sposob niekontrolowany, nawet przy bardzo niewielkich sitach rozciggajacych. Stabe
wlasciwosci uzytkowe, zwigzane z nadmiernie wysoka odpornoscig na naddzieranie i niekontrolowang
propagacija rozerwania zmniejszaja, pomimo wspomnianych na poczatku zalet, akceptacje opakowan
foliowych stosowanych w zastepstwie papieru na rynku uzytkownikéw koncowych.

Pierwsze préby rozwigzania tego problemu zwigzane byly ze szwem na zamknieciu opakowa-
nia foliowego. Tak wiec, na przyktad, w EP 0781652(A,) opisano folie, ktéra zamiast warstwy do
zgrzewania zawiera warstwe odrywalng a ponadto ma specjalng strukture warstw. Umozliwia to po-
nowne otworzenie opakowania foliowego w kontrolowany sposob w miejscu, w ktérym zostato ono
zamkniete, a mianowicie na szwie. Taki wczesniej wyznaczony punkt otwarcia ma zapobiegac propa-
gacji rozdarcia folii w niekontrolowany sposéb podczas otwierania.

Innym proponowanym rozwigzaniem byta struktura wielowarstwowa z wczesniej wyznaczonym
punktem otwarcia, tj. z warstwg o szczegdlnie niskiej wytrzymatosci mechanicznej. Przy otwieraniu
folia naddziera sie w tym wczesniej okreslonym punkcie. Przedarcie propaguje sie tylko w tej stabej
warstwie. Sposoéb ten wdrozono zaréwno w przypadku folii wyttaczanych wspotbieznie, jak i laminatéw
wielowarstwowych.

Innym znanym mozliwym rozwigzaniem jest mechaniczne wyznaczenie punktu otwarcia w po-
staci perforacji lub naciecia.

W pewnych przypadkach w celu utatwienia otwierania opakowania stosuje sie tasme (przewaz-
nie poliestrowq), ktorej pociggniecie otwiera opakowanie. Rozwigzanie to jest bardzo drogie i dlatego
tez nie wszedzie na rynku sie przyjeto.

Celem niniejszego wynalazku jest dostarczenie papieru syntetycznego, ktéry taczy w sobie za-
lety dwuosiowo orientowanej folii plastikowej oraz podobnej jak dla papieru odpornosci na naddziera-
nie i propagaciji rozdarcia. Zadne inne $rodki, jak tasmy do otwierania czy naciecia, czy tez skompli-
kowana struktura warstw, nie sg konieczne.

Cel niniejszego wynalazku zostat osiggniety przez dostarczenie dwuosiowo orientowanej folii
polimerowej o co najmniej jednej warstwie wedtug wynalazku, ktéra charakteryzuje sie tym, ze zawiera
€0 najmniej jedng warstwe, ktdra jest warstwa podstawowsg i/lub miedzywarstwg zbudowang z polime-
ru termoplastycznego wybranego z grupy obejmujacej poliimidy, poliamidy, poliestry, PVC i poliolefiny,
zawierajgcg wtdkna naturalne, korzystnie widkna celulozowe i/lub wiékna bawetniane; wiékna polime-
rowe, korzystnie wtdkna polipropylenowe, wtdkna polietylenowe, wiékna poliestrowe i/lub wtdkna po-
liamidowe; albo witékna mineralne, korzystnie wibkna wolastonitowe i/lub wtdkna z krzemianu wapnia,
z wylaczeniem widkien azbestowych i wiékien szklanych.
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Mineralne wtékna azbestowe wyklucza sie ze wzgledu na potencjalne ryzyko (rakotwdrczosc,
wdychalno$¢) dla pracownikéw producentéw lub przetwércow folii, natomiast widkna szklane,
w szczegoélnosci dtugie widkna szklane, sg niekorzystne ze wzgledu na rozwiniete wtasciwosci scierne
i zZwigzane z nimi zuzycie czesci maszyn.

Korzystng poliolefing jest polipropylen, a zwlaszcza izotaktyczny homopolimer propylenowy.

Korzystnie, zawartos¢ witdkien w warstwie zawierajacej wtdkna wynosi od 0,5 do 30% wago-
wych wtdkien, w stosunku do ciezaru warstwy.

Korzystnie, wtokna majg diugosc¢ w zakresie od 20 do 200 um i srednice w zakresie od 1,5 do
50 um oraz wspoétczynnik dtugosci do srednicy L/D réwny od 5 do 30.

Temperatura topnienia widkien wynosi co najmniej 5°C powyzej temperatury wyttaczania ma-
trycy polimerowej lub mieszaniny polimeréw z wtéknami.

Folia polimerowa wedtug wynalazku ma strukture wielowarstwowa, przy czym warstwa zawiera-
jaca wiékna moze by¢ warstwg podstawowsg i/lub miedzywarstwa folii.

W jednym z korzystnych wykonan warstwa podstawowa i/lub miedzywarstwa folii polimerowej
zawiera pigmenty i/lub inicjujace pecherzyki wypetniacze. Te pigmenty mogq by¢ dodatkowo zawarte
w warstwie zawierajacej wtdkna.

Zgodnie z wynalazkiem, spos6b wytwarzania folii polimerowej okreslonej powyzej polega na
tym, ze mieszanine polimeru termoplastycznego, wybranego z grupy obejmujacej poliimidy, poliamidy,
poliestry, PVC i poliolefiny oraz witékien wybranych z grupy obejmujacej wtbkna naturalne, korzystnie
wibkna celulozowe i/lub wtdkna bawetniane; wtdkna polimerowe, korzystnie widkna polipropylenowe,
widkna polietylenowe, widkna poliestrowe i/lub widkna poliamidowe; albo witékna mineralne, korzyst-
nie widkna wolastonitowe i/lub wtdkna z krzemianu wapnia, z wytaczeniem widkien azbestowych
i wiékien szklanych, wyttacza sie na rolke chtodzaca, a powstalg folie pierwotng ogrzewa sie i rozcigga
w kierunku wzdtuznym i w kierunku poprzecznym, po czym poddaje sie obrébce cieplnej i ewentualnie
obrébce powierzchniowej takiej jak obrébka koronowa lub ptomieniowa, nanoszenie powtoki, lakiero-
wanie lub laminowanie.

Zakresem wynalazku objete jest ponadto zastosowanie folii polimerowej okreslonej powyzej ja-
ko folii opakowaniowej, jako folii do etykiet, jako folii do laminatéw lub jako folii do metalizacji.

Folia papieropodobna moze byé¢ wytwarzana jako folia potprzezroczysta lub przezroczysta, lub
w formie folii nieprzezroczystej, zaleznie od proponowanego zastosowania. Dla celéw niniejszego
wynalazku ,folia nieprzezroczysta’ oznacza folie, ktérej przepuszczalnos¢ swiatta (ASTM-D 100377)
wynosi co najwyzej 70%, korzystnie co najwyzej 50%.

Co najmniej jedna warstwa folii wedtug wynalazku zawiera wt6kna mineralne, takie jak wolasto-
nit lub wtdkna polimerowe lub naturalne. Ta zawierajgca wtdékna warstwa folii, ktéra wnosi wktad do
stanu techniki, zachowujac sie przy rozdzieraniu podobnie jak papier, zbudowana jest z polimeréw
termoplastycznych.

Polimerami termoplastycznymi, ktére mozna stosowac¢ w matrycy polimerowej warstwy zawiera-
jacej wtékna moga by¢ poliimidy, poliamidy, poliestry, PVC lub poliolefiny wytworzone z monomeréw
olefinowych o 2 do 8 atomach wegla. Szczegdlnie odpowiednie sg poliamidy i poliolefiny, z ktérych
korzystne sg polimery propylenowe, polimery etylenowe, polimery butylenowe, polimery cykloolefino-
we lub kopolimery obejmujace jednostki propylenowe, etylenowe i butylenowe lub cykloolefinowe.
Zwykle warstwa zawierajgca wtdékna obejmuje co najmniej 50% wagowych, korzystnie od 70 do 99% wa-
gowych, a zwtaszcza od 90 do 98% wagowych polimeru termoplastycznego, w kazdym z przypadkow
w stosunku do ciezaru warstwy.

Korzystnymi poliolefinami sg polimery propylenowe. Te polimery polipropylenowe obejmujg od
90 do 100% wagowych, korzystnie od 95 do 100% wagowych, a zwtaszcza od 98 do 100% wagowych
propylenu, a ich temperatura topnienia wynosi 120°C lub wiecej, korzystnie od 130 do 170°C, za$ ich
wskaznik ptyniecia wynosi od 0,5 g/10 min. do 15 g/10 min., korzystnie od 2 g/10 min. do 10 g/10 min.
w 230°C i przy sile 21,6 N (DIN 53 735). Dla warstwy gtéwnej korzystnymi polimerami polipropyleno-
wymi sg izotaktyczny homopolimer propylenowy o stopniu ataktycznosci rownym 15% lub mniej, kopo-
limery etylenu i propylenu o zawartosci etylenu 10% wagowych lub mniej, kopolimery propylenu
z olefinami C4-C8 o zawartosci olefin réwnej 10% wagowych lub mniej, terpolimery propylenu, etylenu
i butylenu o zawartosci etylenu réwnej 10% wagowych lub mniej i 0 zawartosci butylenu réwnej 15% wa-
gowych lub mniej, a szczegdlnie korzystny jest izotaktyczny homopolimer propylenowy. Podane pro-
centy wagowe obliczane sg w stosunku do ciezaru danego polimeru.
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Odpowiednia jest réwniez mieszanina wspomnianych homopolimeréw propylenowych i/lub ko-
polimeréw i/lub terpolimeréw z innymi poliolefinami, w szczegélnosci wytworzonymi z monomeréw
0 2 do 6 atomach wegla, ktére to mieszaniny obejmujg co najmniej 50% wagowych, w szczegdlnosci
co najmniej 75% wagowych polimeru propylenowego. Odpowiednimi innymi poliolefinami w mieszani-
nie sg polietyleny, w szczegoélnosci HDPE, LDPE, VLDPE i LLDPE, przy czym ilos¢ tych poliolefin nie
przekracza w kazdym przypadku 15% wagowych, w stosunku do ciezaru mieszaniny.

Warstwa folii zawierajgca widkna, poza polimerem termoplastycznym, zawiera wtdékna w ilosci
co najwyzej 50% wagowych, korzystnie od 0,5 do 10% wagowych, w szczegélnosci od 1 do 5% wa-
gowych, w stosunku do ciezaru tej warstwy.

Zasadniczo rdézne materialy sg odpowiednie na wiékna. Odpowiednie witdékna sg wykonane
z polimeréw termoplastycznych, z usieciowanych polimeréw termoplastycznych, polimeréw amorficz-
nych, polimeréw semikrystalicznych, stabilizowanych witdkien naturalnych lub krystalicznych wtdkien
mineralnych.

Odpowiednie sg wtdkna z polimeréw termoplastycznych, takich jak poliolefiny, polietyleny, poli-
propyleny, polimery cykloolefinowe, kopolimery, poliestry, poliamidy, poliimidy lub poliaramidy. Mozli-
we jest rowniez stosowanie widkien z usieciowanych polimeréw termoplastycznych, polimeréw termo-
plastycznych usieciowanych radiacyjnie lub chemicznie zawierajacych odpowiednie reaktywne grupy
funkcyjne. Mozliwe jest rowniez zastosowanie stabilizowanych witdkien naturalnych, takich jak wiékna
baweny lub widkna celulozowe, lub krystalicznych wtékien mineralnych, takich jak, na przyktad, wola-
stonit lub krzemiany wapnia, na przykfad Tremin 939 z firmy Quarzwerke GmbH, Frechen, Niemcy,
i innych mineratéw o odpowiedniej morfologii. Jak wskazano powyzej, dla celéw niniejszego wynalaz-
ku termin ,wi6kna mineralne” nie obejmuje witdkien szklanych. W wyniku badan zwigzanych z niniej-
szym wynalazkiem stwierdzono, ze wtdkna szklane sg nieodpowiednie dla dwuosiowo orientowanych
folii. Miedzy innymi dlatego, ze w przypadku stosowania polimeréw termoplastycznych z widéknami
szklanymi powaznym uszkodzeniom ulegajg dysze i rolki instalacji BOPP.

Rozmiary wiékien, w szczegélnosci diugosci i srednice, zalezg od konkretnego zastosowania
folii a réwniez od jej grubosci. Mediana srednicy wynosi od 1,5 do 50 um, korzystnie od 3 do 20 um,
dtugos¢ witdkna wynosi od 10 do 250 um, korzystnie od 20 do 50 um, a stosunek dtugosci do srednicy
widkna wynosi od 5 do 50, korzystnie od 10 do 30.

W dalszym wykonaniu wtékna moga by¢ odpowiednio powlekane. W szczegélnosci, korzystne
sq takie powtoki, ktére poprawiajg wtasciwosci reologiczne i kompatybilnos¢ wiékien z matryca polime-
rowa. Powloka moze, jesli jest to pozadane, zawierac stabilizator, w szczegolnosci w przypadku wio-
kien polimerowych. Korzystne sg powtoki organiczne wptywajgce na kompatybilnos¢ z matryca poli-
merowa.

Sposrod wiékien wykonanych z polimeréw termoplastycznych korzystne sg w pewnych konkret-
nych wykonaniach wiékna matowe. Zawierajg one srodki matujace, korzystnie ditlenek tytanu, ktére
dodaje sie do kompozycji przedzalniczej podczas wytwarzania wiékna w celu zmniejszenia naturalne-
go potysku witdkien polimerowych. W wyniku tego powstajg widékna pigmentowane TiO2, ktdrych sto-
sowanie w zawierajgcej wtdkna warstwie folii wedtug wynalazku jest szczegélnie korzystne. Wykona-
nia te charakteryzuje zwiekszona biel i wyglad szczegdélnie podobny do wygladu papieru.

Wibkna muszg by¢ zasadniczo stabilne w trakcie przetwarzania, tj. w czasie wyttaczania i na-
stepujacej po nim orientacji. W szczegdélnosci podczas wytwarzania folii musi byé zasadniczo zacho-
wana struktura wiékien. Dlatego tez temperatura topnienia lub mieknienia materiatu, zwtaszcza
w przypadku wtdkien z polimeréw termoplastycznych, powinna byé wystarczajgco wysoka, by wtékno
zachowato swdj ksztatt i nie topito sie w temperaturze przetwarzania polimeru matrycowego.

Nieoczekiwanie widkna wywotujg zmiane zachowania przy rozdzieraniu folii dwuosiowo orien-
towanej. Zachowanie przy rozdzieraniu staje sie o wiele bardziej podobne do zachowania papieru przy
rozdzieraniu. Wplyw ten jest szczegdlnie nieoczekiwany w swietle wiedzy specjalistycznej na temat
wzmacnianych wtdknem tworzyw sztucznych. Znane jest dodawanie wtokien do wyrobéw wyttacza-
nych, wytworzonych z termoplastéw, w celu uzyskania tworzyw wzmacnianych wiéknem. Poprawia to
wiasciwosci mechaniczne wyrobéw wyttaczanych, pozwalajagc na zastosowanie ich w szczegoélnosci
tam, gdzie wystepujg duze obcigzenia mechaniczne. W $wietle tej wiedzy, w przypadku dwuosiowo
orientowanych folii spodziewano sie wzrostu wytrzymatosci mechanicznej. Jednak takiego wzrostu
wytrzymatosci ani sztywnosci folii nie zaobserwowano. Wrecz przeciwnie, zaobserwowano mniejsza
odpornosé na naddzieranie, tj. mniejszg wytrzymato$¢ mechaniczna.
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Efekt ten jest szczegdlnie widoczny, gdy widkna stosuje sie w miedzywarstwie lub warstwie
podstawowej folii. Wit6kna sg mniej korzystne w cienkiej warstwie wierzchniej polimeréw zamykanych
przez zgrzewanie. Z jednej strony sita wymagana do naddarcia zmniejsza sie tylko nieznacznie.
Z drugiej strony widkna jako dodatek do powtok wierzchnich majg negatywny wptyw na zgrzewalnosé
folii i na mozliwos¢ drukowania na niej.

Nieoczekiwanie stwierdzono réwniez, ze tekstura powierzchni folii i - zwigzany z nig - wyglad
i wlasciwosci dotykowe folii stajg sie podobne jak w przypadku papieru. Podobienstwo do wtasciwosci
papieru jest rowniez widoczne w odniesieniu do dzwieku powstajgcego podczas naddzierania. Ponad-
to pewne wykonania wykazujg zwiekszong przepuszczalnosé pary wodnej (oddychalnos¢). Jesli jest
to pozadane, zawierajaca widkna warstwa moze dodatkowo zawiera¢ pigmenty i/lub czastki inicjujgace
pecherzyki w ilosciach w obu przypadkach konwencjonalnych.

Dla celéw niniejszego wynalazku pigmenty sg niekompatybilnymi czastkami, ktére zasadniczo
nie powodujg powstania pecherzykéw podczas rozciggania folii i zwykle majg $rednig srednice w za-
kresie od 0,01 do maksimum 1 um, korzystnie od 0,01 do 0,7 um, a zwlaszcza od 0,01 do 0,4 pum.
Warstwa zwykle zawiera pigmenty w ilosci od 1 do 15% wagowych, korzystnie od 2 do 10% wago-
wych, w stosunku do ciezaru warstwy.

Konwencjonalnymi pigmentami sg materiaty takie jak, na przykiad, tlenek glinu, siarczan glinu,
siarczan baru, weglan wapnia, weglan magnezu, krzemiany takie jak krzemian glinu (glinka kaolino-
wa) i krzemian magnezu (talk), ditlenek krzemu i ditlenek tytanu, z ktérych korzystnie stosuje sie pig-
menty biate, takie jak weglan wapnia, ditlenek krzemu, ditlenek tytanu i siarczan baru. Jesli jest to
pozadane warstwa moze dodatkowo obejmowac inicjujgce pecherzyki wypetniacze, zwykle w ilosci
1-15% wagowych, korzystnie 2-10% wagowych, a zwlaszcza 1-5% wagowych.

Dla celéw niniejszego wynalazku ,inicjujace pecherzyki wypetniacze” sg czastkami statymi, nie-
kompatybilnymi z matryca polimerowg i wywotujgcymi powstawanie podobnych do pecherzykdéw wnek
przy rozcigganiu folii, przy czym rozmiar, natura i liczba pecherzykéw zalezy od rozmiaru czastek sta-
tych i warunkdéw rozciggania, takich jak wspotczynnik rozciggania i temperatura rozciggania. Peche-
rzyki zmniejszajg gestosc¢ folii, nadajg jej charakterystyczny nieprzezroczysty wyglad macicy pertowej
spowodowany rozpraszaniem $wiatla na granicy pomiedzy pecherzykiem a matrycg polimerowa. Zwy-
kle inicjujgce pecherzyki wypetniacze majg minimalny rozmiar 1 um. Na og6t srednia srednica czastek
wynosi od 1 do 6 um, korzystnie od 1,5 do 3 um.

Zawierajgca wtokna warstwa folii wedtug wynalazku moze by¢ jedyng warstwa jednowarstwo-
wego wykonania papieropodobnej folii z tworzywa sztucznego. Zawierajgca wtdkna warstwa moze
réwniez by¢é warstwg podstawowg wielowarstwowego wykonania folii. Zawierajgca widkna warstwa
korzystnie jest miedzywarstwag naniesiong na warstwe podstawowa. Tak wiec wielowarstwowe wyko-
nania folii papieropodobnej dodatkowo majg warstwe podstawowg lub miedzywarstwe lub warstwe
wierzchnig oprécz warstwy zawierajgcej widkna.

Te dodatkowe warstwy, ktére zwykle nie zawierajg wtokien, na ogét wykonane sg z polimeréw
termoplastycznych. Zawierajg one co najmniej 70% wagowych, korzystnie od 75 do 100% wagowych,
a zwlaszcza od 90 do 98% wagowych polimeru termoplastycznego. Polimery termoplastyczne odpo-
wiednie dla tych dodatkowych warstw sg zasadniczo takie same, jak opisane powyzej dla warstwy
zawierajgcej wtokna.

Odpowiednimi dla warstw wierzchnich sa: kopolimery etylenu i propylenu lub etylenu i butylenu
lub propylenu i butylenu lub etylenu i innej olefiny o 5 do 10 atomach wegla lub propylenu i innej olefi-
ny o 5 do 10 atomach wegla lub terpolimery etylenu, propylenu i butylenu lub etylenu, propylenu i innej
olefiny o 5 do 10 atomach wegla albo mieszaniny dwu lub wiecej wspomnianych homopolimerow,
kopolimerdw i terpolimerow.

Szczegolnie korzystne sposrdd nich sg beztadne kopolimery etylenowo-propylenowe o zawar-
tosci etylenu od 2 do 10% wagowych, korzystnie od 5 do 8% wagowych, beztadne kopolimery pro-
pylenowo-1-butylenowe o zawartosci butylenu od 4 do 25% wagowych, korzystnie od 10 do 20% wa-
gowych, w obu przypadkach w stosunku do ciezaru kopolimeru, lub beztadne terpolimery etylenowo-
propylenowo-1-butylenowe o zawartosci etylenu od 1 do 10% wagowych, korzystnie od 2 do 6% wa-
gowych i zawartosci 1-butylenu od 3 do 20%, korzystnie od 8 do 10% wagowych, w obu przypadkach
w stosunku do ciezaru terpolimeru, lub mieszanina terpolimeru etylenowo-propylenowo-1-butyleno-
wego i kopolimeru propylenowo-1-butylenowego o zawartosci etylenu od 0,1 do 7% wagowych, za-
wartosci propylenu od 50 do 90% wagowych i zawartosci 1-butylenu od 10 do 40% wagowych, w obu
przypadkach w stosunku do ciezaru mieszaniny polimeréw.
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Kopolimery i terpolimery opisane powyzej zwykle maja wskaznik ptyniecia od 1,5 do 30 g/10 min.,
korzystnie od 3 do 15 g/10 min. Temperatura topnienia jest w zakresie od 120 do 140°C. Opisana
powyzej mieszanina kopolimeréw i terpolimerow ma wskaznik ptyniecia od 5 do 9 g/10 min. i tempera-
ture topnienia od 120 do 150°C. Wszystkie wspomniane powyzej wskazniki ptyniecia mierzono
w 230°C przy sile 21,6 N (DIN 53 735). Warstwy z kopolimeréw i/lub terpolimeréw korzystnie tworza
warstwy wierzchnie uszczelnianych na gorgco wykonan folii.

Catkowita grubos¢ folii moze zmienia¢ sie w szerokim zakresie i zalezy od planowanego zasto-
sowania. Korzystne wykonania papieropodobnej folii wedtug wynalazku majg catkowitg grubos¢ od
5 do 250 pum, korzystnie od 10 do 100 um, a zwtaszcza od 20 do 60 um.

Grubos¢ warstwy zawierajacej wibkna dobiera sie niezaleznie od innych warstw i korzystnie
wynosi ona od 1 do 250 um, a zwtaszcza od 3 do 50 pum.

Pozorna gesto$é folii wynosi od 0,3 do 1,5 g/cm® (sposéb pomiaru wedtug DIN).

Dla celéw niniejszego wynalazku za warstwe podstawowg uznaje sie warstwe, ktéra stanowi
wiecej niz 50% catkowitej grubosci folii. Jej grubos¢ podaje sie jako réznice pomiedzy catkowitg gru-
boscig a gruboscig naniesionej(ych) warstw(y) wierzchniej i miedzywarstw(y) i dlatego tez moze sie
zmienia¢ w szerokich granicach, analogicznie do grubosci catkowitej. Warstwy wierzchnie tworzg ze-
wnetrzng warstwe folii.

W celu dalszej poprawy pewnych wiasciwosci folii polipropylenowej wedtug wynalazku zaréwno
warstwa podstawowa, jak i miedzywarstwa(y), jak i warstwa(y) wierzchnia(e) moga zawiera¢ srodki
pomocnicze w ilosciach skutecznych w kazdym z tych przypadkdéw, korzystnie zywice weglowodorowa
i/lub srodki antystatyczne i/lub srodki przeciwprzyczepne i/lub srodki smarne i/lub stabilizatory i/lub
srodki zobojetniajagce kompatybilne z polimerami warstwy gtéwnej i warstw(y) wierzchnich(ej), z wyjat-
kiem srodkéw przeciwprzyczepnych, ktére zwykle nie sg kompatybilne.

Wynalazek ponadto dotyczy sposobu wytwarzania wielowarstwowe]j folii wedlug wynalazku
W procesie wyttaczania, ktéry jako taki jest juz znany. Warunki podczas procesu wytwarzania zaleza
od danej matrycy polimerowej, ktéra stanowi gtéwny skiadnik folii. Sposéb wytwarzania folii polipropy-
lenowej szczegbtowo opisano ponizej jako przyktad.

W tym sposobie roztopione materiaty odpowiadajace konkretnym warstwom folii sg ttoczone
wspothieznie przez dysze szczelinowa, otrzymang w ten sposdéb folie przenosi sie na jedna lub wiecej
rolek w celu zestalenia, nastepnie rozcigga sie folie dwuosiowo i utwardza na goraco i, jesli jest to
pozadane, warstwe wierzchnig poddaje sie obrébce powierzchniowej.

Rozcigganie dwuosiowe (orientacja) jest korzystne i moze by¢ przeprowadzone jednoczes$nie
lub kolejno, przy czym przeprowadzane kolejno rozcigganie dwuosiowe, w ktérym najpierw rozcigga
sie wzdtuznie (w kierunku pracy maszyny) a potem poprzecznie (prostopadle do kierunku pracy ma-
szyny) jest szczegélnie korzystne.

Po pierwsze, jak to ma zwykle miejsce w procesie tloczenia wspotbieznego, polimer lub mie-
szanina polimeréw tworzacych poszczegblne warstwy zostaje scisnieta i przeprowadzona w stan cie-
kly w wyttaczarce wraz, jesli to mozliwe, z wtdknami i dowolnymi srodkami pomochiczymi juz obecny-
mi w polimerze. Materialy stopione sg nastepnie jednoczesnie przeciskane przez dysze szczelinowg
(dysza ptaska), a wyttoczong jedno- lub wielowarstwowg folie transportuje sie na jedng lub wiecej
rolek wyjsciowych, w wyniku czego folia ochtadza sie i zestala sie.

Folie otrzymang w ten sposéb korzystnie nastepnie rozcigga sie wzdtuznie i poprzecznie do kie-
runku wyttaczania, co powoduje orientacje fancuchéw czasteczkowych. Rozcigganie w kierunku
wzdtuznym korzystnie przeprowadza sie w stosunku od 3:1 do 7:1, a rozcigganie w kierunku po-
przecznym korzystnie przeprowadza sie w stosunku od 5:1 do 12:1. Rozcigganie wzdtuzne korzystnie
przeprowadza sie przy pomocy dwéch rolek biegnacych z ré6znymi predkosciami, odpowiadajgcymi
docelowemu stosunkowi rozciggania, a rozcigganie poprzeczne przeprowadza sie przy pomocy od-
powiedniej ramy rozszerzarki. W przypadku rozciggania dwuosiowego rozcigganie mozna zasadniczo
przeprowadzi¢ jednoczesnie w kierunkach wzdtuznym i poprzecznym. Takie procesy jednoczesnego
rozciggania sg jako takie znane w technice.

Po dwuosiowym rozcigganiu folii nastepuje utwardzanie na gorgco (obrdbka cieplna), w ktérym
folia jest utrzymywana w temperaturze od 110 do 150°C przez okoto 0,5 do 10 sekund. Folie nastep-
nie nawija sie w konwencjonalny sposéb przy pomocy nawijarki.

Okazato sie szczegdlnie wlasciwe utrzymywanie rolek odbierajacych, dzieki ktérym wyttoczona
folia réwniez schtadza sie i zestala, w temperaturze od 10 do 90°C, korzystnie od 20 do 60°C.
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Ponadto rozcigganie wzdtuzne korzystnie przeprowadza sie w temperaturze nizszej niz 140°C,
korzystnie w zakresie od 125 do 135°C, a rozcigganie poprzeczne w temperaturze powyzej 140°C,
korzystnie od 145 do 160°C.

Jesli jest to pozadane, jak to juz wspomniano powyzej, jedng lub obie powierzchnie folii moz-
na po rozcigganiu dwuosiowym poddaé¢ obrébce koronowej lub ptomieniowej jednym ze znanych
sposobow.

Jesli jest to pozadane, folie mozna pokryé powioka, pokryé powtokg przez wyttaczanie stopu,
pokry¢ lakierem lub laminowa¢ za pomocg odpowiednich proceséw nanoszenia powtok w celu nada-
nia dalszych korzystnych wiasciwosci.

Folia tworzywowa weditug wynalazku charakteryzuje sie wzgledng fatwoscig naddzierania. Sita
potrzebna do wstepnego naddarcia brzegu folii jest w sposéb znaczacy zmniejszona. Przy wstepnym
naddarciu nie zachodzi niepozadane postepujace rozszerzanie rozdarcia, tak ze folia zachowuje po-
czatkowe wstepne naddarcie. Naddzieranie folii jest znacznie tatwiejsze, a rozdarcie mozna nastepnie
wydtuzy¢ w spos6b bardziej kontrolowany. Dodatkowo wykazuje ona cechy podobne do papieru
w odniesieniu do wygladu, wrazen dotykowych i przepuszczalnosci pary wodnej.

W celu scharakteryzowania widkien i folii zastosowano nastepujace metody pomiaru:

Nastepujacag metode zastosowano do okreslenia mediany wartosci dtugosci i srednicy widkna
oraz stosunku dtugosci do $rednicy L/D:

Wystarczajgco cienkg powtoke materiatu widknistego poddawanego badaniom obserwuje sie
przez mikroskop. Powiekszenie powinno by¢ tak dobrane, aby mozna byto zbada¢ reprezentatywny
zbior prébek. Za pomocg odpowiedniego oprogramowania mozna zmierzy¢ dtugosé, srednice i stosu-
nek dtugosci do srednicy poszczegélnych widkien. Dzieki okresleniu odpowiednich elementéw zbioru
mozna ustali¢ dyskretne rozklady dtugosci i Srednic wiékien, co umozliwia okreslenie wartosci median.

Ciezar na jednostke powierzchni

Ciezar na jednostke powierzchni okresla sie zgodnie z DIN EN ISO 536.

Modut sprezystosci

Moduty sprezystosci w kierunkach wzdtuznym i poprzecznym okresla sie zgodnie z DIN EN I1SO
527-1i527-3.

Odpornos¢ na rozdarcie (sita potrzebna do propagaciji po wstepnym naddarciu)

Odpornos¢ na rozdarcie po naddarciu w kierunkach wzdtuznym i poprzecznym okresla sie
zgodnie z ASTM D1938-85.

Odpornos¢ na wstepne naddarcie

Odpornos¢ na wstepne naddarcie w kierunkach wzdiuznym i poprzecznym okresla sie zgodnie
z ASTM D1004-66.

Wspétczynnik tarcia dynamicznego wewn./zewn.

Wspoiczynnik tarcia na granicy poslizgu miedzy powierzchnig wewnetrzng (wewn.) a ze-
wnetrzng (zewn.) folii okreslono zgodnie z DIN 53375.

Przepuszczalnosé pary wodnej

Przepuszczalnos¢ pary wodnej okreslono zgodnie z DIN 53122 Czes¢ 2 w 37,8°C i przy wilgot-
nosci wzglednej 90%. Wszystkie zastosowane typy wtdkien wyszczegdlniono ponizej wraz z ich wia-
sciwosciami.

T abela (charakterystyka witdkien)

Typ widkna Rodzaj Wagowo $rednia dtugo$¢ [um] | Wagowo srednia $rednica [um] | Stosunek L/D
A Celuloza 197 20 10
B Celuloza 18 15 1
C Bawetna 390 16 23
D Bawetna 510 17 29
E Nylon 6,6 620 20 30
F Wolastonit 66 8 8
G Wolastonit 50 7 7
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Wynalazek objasniono w nastepujacych przyktadach.

Przyktad 1. Widkna w miedzywarstwach pieciowarstwowej folii 0 przezroczystej warstwie
podstawowej

Przezroczystg folie pieciowarstwowg wytworzono przeprowadzajac odpowiednie etapy proce-
sowe, tj. po wyttaczaniu wspétbieznym folie odebrano i ochtodzono na pierwszej rolce odbiorczej
i dalszej rolce potrojnej, nastepnie rozciggnieto w kierunku wzdtuznym, rozciggnieto w kierunku po-
przecznym, utwardzono i poddano obrébce koronowej, przy nastepujacych warunkach:

Wyttaczanie: temperatura wyttaczania 250°C

Rozcigganie wzdtuzne: rolka rozciggajaca T = 120°C
wspotczynnik 4,5

Rozcigganie poprzeczne: strefa ogrzewania T = 170°C

strefa rozciggania T = 165°C

wspotczynnik 8
Utwardzanie: temperatura T = 155°C
Obroébka koronowa: napiecie 10 000 V

czestotliwo$¢ 10 000 Hz

Podstawowa warstwa folii zasadniczo zawierala homopolimer propylenowy. W miedzywar-
stwach zastosowano albo homopolimer propylenowy albo kopolimer propylenowo-etylenowy. Miedzy-
warstwy zawieraty r6zne wtokna w ilosci do 30% wagowych. Materiatem na warstwe wierzchnig zasto-
sowang po obu stronach folii byt zgrzewalny kopolimer. Wszystkie warstwy zawieraty konwencjonalne
srodki stabilizujgce i zobojetniajace.

Wielowarstwowg folie wytworzong w ten sposéb bezposrednio po wytworzeniu charakteryzowa-
to napiecie powierzchniowe od 40 do 41 mN/m (strona wierzchnia). Folia miata grubos¢ okoto 35-43 um.
Grubos¢ obu warstw wierzchnich wynosita okoto 0,7 um dla kazdej z nich; grubos¢ dwoch miedzy-
warstw wynosita okoto 3 um dla kazdej z nich. Folie charakteryzowat wyglad podobny do wygladu
papieru w przypadku wszystkich typow widkien. tatwos¢ naddzierania znaczaco sie zwiekszyta
(zmniejszona sita potrzebna do naddarcia). Folia zaréwno przy naddzieraniu jak i przy dalszym roz-
dzieraniu wydawata dzwiek jak papier. Jej wspotczynnik tarcia zmniejszyt sie.

Przyktad poréwnawczy 1

Dla poréwnania z Przyktadem 1 wytworzono folie o takiej samej strukturze warstw jak w Przy-
ktadzie 1. Jedyna réznicg byto to, ze do miedzywarstw nie dodano wtdkien.

Tabelal

Wiasciwosci folii z Przyktadu 1 i Przyktadu Poréwnawczego 1.
Typ wiokna D C B A Przyktad poréwn.
Stezenie widkna [%)] 2,5 25 2,5 2,5 Brak wtékien
Ciezar na jedn. pow. [g/mz] 27,6 27,9 33,2 30,5 34,3
Modut sprezystosci wzdtuznej [N/mm?] 1700 | 1700 1900 1700 1900
Modut sprezystosci poprzecznej [N/mmz] 4600 | 4900 5000 4600 5400
Odporno$¢ na naddarcie [N] 6,9 7,2 8,0 7,9 9,6
Odpornos¢ na rozdarcie wzdtuzne [mN] 96 124 156 144 164
Odpornos¢ na rozdarcie poprzeczne [mN] 44 32 44 80 60
Wspotczynnik tarcia dynamicznego wewn./zewn. | 0,35 0,4 0,35 0,3 0,5

Przyktad 2. Wiékna w warstwie gtdwnej przezroczystej folii pieciowarstwowej

Folie wytworzono tak, jak to opisano w przyktadzie 1. W przeciwienstwie do przyktadu 1 widkna
wprowadzono do warstwy podstawowej folii. Miedzywarstwy nie zawieraly wtokien. Folie wytworzono
przeprowadzajac odpowiednie etapy procesowe po wyttaczaniu wspotbieznym: wyttoczong pieciowar-
stwowg folie przezroczystg odebrano i ochtodzono na pierwszej rolce odbiorczej i dalszej rolce potroj-
nej, nastepnie rozciggnieto w kierunku wzdtuznym, rozciggnieto w kierunku poprzecznym, utwardzono
i poddano obrébce koronowej przy nastepujacych warunkach:
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Wytlaczanie:
Rozcigganie wzdtuzne:

temperatura wyttaczania 250°C
rolka rozciggajaca T = 114°C
wspétczynnik 4,5

strefa ogrzewania T = 172°C
strefa rozciggania T = 160°C
wspoétczynnik 8

temperatura T = 150°C
napiecie 10 000 V
czestotliwos¢ 10 000 Hz

Rozcigganie poprzeczne:

Utwardzanie:
Obrobka koronowa:

Wielowarstwowg folie wytworzong w ten sposob bezposrednio po wytworzeniu charakteryzowato
napiecie powierzchniowe réwne 40-41 mN/m (strona wierzchnia). Folia miata grubos¢ okoto 38-42 um.
Grubosé obu warstw powierzchniowych wynosita okoto 0,7 um dla kazdej z nich; grubo$¢ dwéch mie-
dzywarstw wynosita 3 um dla kazdej z nich. Folie charakteryzowat wyglad podobny do wygladu papie-
ru niezaleznie od typu widkien. Latwos¢ naddzierania znaczaco sie zwiekszyta. Folia zarébwno przy
naddzieraniu jak i przy dalszym rozdzieraniu wydawata dzwiek jak papier. Jej wspotczynnik tarcia
zmniejszyt sie.

Przyktad poréwnawczy 2

Wytworzono folie w ten sam sposob jak w Przyktadzie 2. W przeciwienstwie do Przyktadu 2 folia
nie zawierata wtékien w warstwie podstawowe;.

Tabela 2
Wiasciwosci folii z Przyktadu 2 i Przyktadu Poréwnawczego 2

Typ wtokna F F Przyktad poréwn.
Stezenie widkna [%)] 7,5 50 Brak wiokien
Ciezar na jedn. pow. [g/m?] 38,1 36,4 34,6

Modut sprezystosci wzdtuznej [N/mmz] 1700 1800 2000

Modut sprezystosci poprzecznej [N/mmz] 2800 3000 3500

Odpornos¢ na naddarcie [N] 7,7 8,1 9,4

Odpornos¢ na rozdarcie wzdtuzne [mN] 88 128 124

Odporno$¢ na rozdarcie poprzeczne [mN] 40 28 60
Wspétczynnik tarcia dynamicznego (wewn./zewn.) 0,30 0,32 0,45

Przyktad 3. Witbkna w miedzywarstwach pieciowarstwowej folii 0 nieprzezroczystej war-
stwie podstawowej

Folie wytworzono tak, jak to opisano w przyktadzie 1. W przeciwienstwie do Przyktadu 1, war-
stwa podstawowa dodatkowo zawierata weglan wapnia i ditlenek tytanu. Folie wytworzono przepro-
wadzajac odpowiednie etapy procesowe po wyttaczaniu wspoétbieznym: wytloczong pieciowarstwowag
folie przezroczysta odebrano i ochtodzono na pierwszej rolce odbiorczej i dalszej rolce potréjnej, na-
stepnie rozciggnieto w kierunku wzdtuznym, rozciggnieto w kierunku poprzecznym, utwardzono i pod-
dano obrébce koronowej przy nastepujacych warunkach:

Wyttaczanie:
Rozcigganie wzdtuzne:

temperatura wyttaczania 240°C
rolka rozciggajaca T = 114°C
wspotczynnik 4,5

strefa ogrzewania T = 172°C
strefa rozciggania T = 160°C
wspétczynnik 8

temperatura T = 150°C
napiecie 10 000 V
czestotliwosé 10 000 Hz

Rozcigganie poprzeczne:

Utwardzanie:
Obrobka koronowa:

Wielowarstwowa folie wytworzong w ten sposéb bezposrednio po wytworzeniu charakteryzowato
napiecie powierzchniowe rowne 40-41 mN/m (strona wierzchnia). Folia miata grubos¢ okoto 32-44 pm.
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Grubosc¢ obu warstw powierzchniowych wynosita okoto 0,7 um dla kazdej z nich; grubos$¢ dwéch mie-
dzywarstw wynosita 3 um dla kazdej z nich. Folie charakteryzowat podobny wyglad niezaleznie od
typu wiékien. tatwosé naddzierania znaczaco sie zwiekszyta. Folia zaréwno przy naddzieraniu jak
i przy dalszym rozdzieraniu wydawata dzwiek jak papier. Jej wspétczynnik tarcia zmniejszyt sie. Folia
0 zwiekszonej zawartosci wibkna w miedzywarstwie (typ F; 15%) wykazuje zwiekszong przepuszczal-
nosc¢ dla pary wodnej (okoto 50%).

Przyktad poréwnawczy 3

Wytworzono folie w ten sam sposéb jak w Przyktadzie 3. W przeciwienstwie do Przyktadu 3 folia
nie zawierata wtdkien w miedzywarstwie.

Tabela 3. Wkasciwosci folii

Typ wiokna F D C B Przyktad poréwn.
Stezenie widkna [%] 15,0 2,5 2,5 2,5 Brak wtokien
Ciezar na jedn. pow. [g/mz] 29,7 20,4 26,4 | 26,3 30,8

Modut sprezystosci wzdtuznej [N/mm?] 1500 1100 | 1200 | 1300 | 1600

Modut sprezystosci poprzecznej [N/mmz] 2400 2200 | 2300 | 2300 | 2900
Odporno$¢ na naddarcie [N] 5,2 6,8 6,4 6,7 8,5
Odpornos¢ na rozdarcie wzdtuzne [mN] 82 56 84 68 94
Odpornos¢ na rozdarcie poprzeczne [mN] 63 52 36 40 55
Wspotczynnik tarcia dynamicznego (wewn./zewn.) 0,25 0,35 0,3 0,4 0,55
Przepuszczalno_s’é pary wodnej 78 6.8

(37,8°C, 90% wilg. wzgl.) ’ '

Przyktad 4. Widkna w warstwie gtéwnej folii pieciowarstwowej o nieprzezroczystej warstwie
gtéwnej

Folie wytworzono tak, jak to opisano w Przykfadzie 2. W przeciwienstwie do Przyktadu 2, war-
stwa podstawowa dodatkowo zawierata weglan wapnia i ditlenek tytanu. Folie wytworzono przepro-
wadzajac odpowiednie etapy procesowe po wyttaczaniu wspétbieznym: wyttoczong pieciowarstwowag
folie przezroczysta odebrano i ochtodzono na pierwszej rolce odbiorczej i dalszej rolce potréjnej, na-
stepnie rozciggnieto w kierunku wzdtuznym, rozciggnieto w kierunku poprzecznym, utwardzono i pod-
dano obrébce koronowej przy nastepujacych warunkach:

Wyttaczanie: temperatura wyttaczania 245°C

Rozcigganie wzdtuzne: rolka rozciggajaca T = 114°C
wspotczynnik 4,5

Rozciaganie poprzeczne: strefa ogrzewania T = 170°C

strefa rozciggania T = 160°C

wspétczynnik 8
Utwardzanie: temperatura T = 150°C
Obrobka koronowa: napiecie 10 000 V

czestotliwosé 10 000 Hz

Wielowarstwowa folie wytworzong w ten sposéb bezposrednio po wytworzeniu charakteryzowa-
to napiecie powierzchniowe rowne 40-41 mN/m (strona wierzchnia). Folia miata grubos¢ okoto 40-52 um.

Grubos¢ obu warstw powierzchniowych wynosita okoto 0,7 um dla kazdej z nich; grubos¢
dwdch miedzywarstw wynosita 3 um dla kazdej z nich. Folie charakteryzowat podobny wyglad nieza-
leznie od typu widkien. Latwosé naddzierania znaczaco sie zwiekszyta. Folia zaréwno przy naddziera-
niu jak i przy dalszym rozdzieraniu wydawata dzwiek jak papier.

Przyktad Poréwnawczy 4

Wytworzono folie w ten sam sposéb jak w Przyktadzie 4. W przeciwienstwie do Przyktadu 4 folia
nie zawierata wtdkien w warstwie podstawowe;.
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Tabela 4. Wkasciwosci folii

Typ wiokna E Przyktad poréwn.
Stezenie wiokna [%0] 15 Brak wtokien
Ciezar na jedn. pow. [g/im?] 304 31,1

Modut sprezystosci wzdtuznej [N/mmz] 1156 1700

Modut sprezystosci poprzecznej [N/mmz] 2600 3000

Odpornos¢ na naddarcie [N] 7,7 8,6

Odpornosc¢ na rozdarcie wzdtuzne [mN] 92 76

Odpornos¢ na rozdarcie poprzeczne [mN] 68 52

Przyktad 5. Wibkna w warstwie gtéwnej i miedzywarstwach folii pieciowarstwowej o nie-
przezroczystej warstwie gtéwnej

Folie wytworzono tak, jak to opisano w Przyktadzie 4. W przeciwienstwie do Przykfadu 4, folia
dodatkowo zawierata wtbkna w miedzywarstwie w ilosci do 30% wagowych, tj. w tym przyktadzie za-
rowno warstwa podstawowa, jak i miedzywarstwa zawieratly wtdkna. Folie wytworzono przeprowadza-
jac odpowiednie etapy procesowe po wyttaczaniu wspotbieznym: wyttoczong pieciowarstwowa folie
przezroczystg odebrano i ochtodzono na pierwszej rolce odbiorczej i dalszej rolce potréjnej, nastepnie
rozciggnieto w kierunku wzdtuznym, rozciggnieto w kierunku poprzecznym, utwardzono i poddano
obrébce koronowej w nastepujacych warunkach:

Wytlaczanie: temperatura wyttaczania 245°C

Rozcigganie wzdtuzne: rolka rozciggajaca T = 114°C
wspotczynnik 4,5

Rozcigganie poprzeczne: strefa ogrzewania T = 170°C

strefa rozciggania T = 160°C

wspotczynnik 8
Utwardzanie: temperatura T = 150°C
Obrébka koronowa: napiecie 10 000 V

czestotliwos¢ 10 000 Hz

Wielowarstwowg folie wytworzong w ten sposob bezposrednio po wytworzeniu charakteryzowato
napiecie powierzchniowe rowne 40-41 mN/m (strona wierzchnia). Folia miata grubos¢ okoto 40-48 pm.
Grubos¢ obu warstw powierzchniowych wynosita okoto 0,7 um dla kazdej z nich; grubo$¢ dwoéch mie-
dzywarstw wynosita 3 um dla kazdej z nich. Folie charakteryzowat podobny wyglad niezaleznie od
typu witokien. tatwosé naddzierania znaczaco sie zwiekszyta. Folia zardwno przy naddzieraniu jak
i przy dalszym rozdzieraniu wydawata dzwiek jak papier. Jej wspoétczynnik tarcia zmniejszyt sie.

Tabela 5. Wkasciwosci folii

Typ wiokna F F G G Przyktad
Stezenie widkna [%] w miedzywarstwie 7,5 7,5 75 7,5 poréwn.
Stezenie widkna [%] w warstwie podst. 5,0 25 5,0 25 Brak
wiokien
Ciezar na jedn. pow. [g/mz] 28,8 29,0 32,9 31,6 29,4
Modut sprezystosci wzdtuznej [N/mmz] 1100 1300 1200 1400 1500
Modut sprezystosci poprzecznej [N/mmz] 1600 2000 1700 2100 2600
Odpornos¢ na naddarcie [N] 6,3 6,7 59 7,0 8,5
Odpornos¢ na rozdarcie wzdtuzne [mN] 124 116 124 112 100
Odporno$¢ na rozdarcie poprzeczne [mN] 232 156 60 64 58
Przepu_szczalnosc pary wodnej (37,8°C, 73 7.0 75 6.8 6.5
90% wilg. wzgl.)




12 PL 203 521 B1

Zastrzezenia patentowe

1. Dwuosiowo orientowana folia polimerowa o co najmniej jednej warstwie, znamienna tym,
ze zawiera co najmniej jedng warstwe, ktdra jest warstwg podstawowg i/lub miedzywarstwg zbudowa-
ng z polimeru termoplastycznego wybranego z grupy obejmujacej poliimidy, poliamidy, poliestry, PVC
i poliolefiny, zawierajacg wtdkna naturalne, korzystnie widkna celulozowe i/lub wiékna bawetniane;
wibkna polimerowe, korzystnie wiékna polipropylenowe, widkna polietylenowe, witdkna poliestrowe
i/lub witdkna poliamidowe; albo witdékna mineralne, korzystnie witdékna wolastonitowe i/lub wibkna
z krzemianu wapnia, z wytgczeniem widkien azbestowych i wtdkien szklanych.

2. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze poliolefina stanowi polipropylen, ko-
rzystnie izotaktyczny homopolimer propylenowy.

3. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze warstwa zawierajgca wibékna
zawiera od 0,5 do 30% wagowych widkien, w stosunku do ciezaru warstwy.

4. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze wiékna majg dlugosé w za-
kresie od 20 do 200 pum i srednice w zakresie od 1,5 do 50 um oraz wspotczynnik dtugosci do srednicy
L/D réwny od 5 do 30.

5. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze widkna majg temperature
topnienia co najmniej 5°C powyzej temperatury wyttaczania matrycy polimerowej lub mieszaniny poli-
meréw z wtoknami.

6. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze ma strukture wielowarstwo-
wag, a warstwa zawierajgca widkna jest warstwg podstawowa i/lub miedzywarstwa folii.

7. Folia polimerowa wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze warstwa podstawowa i/lub
miedzywarstwa zawiera pigmenty i/lub inicjujgce pecherzyki wypetniacze.

8. Folia polimerowa wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze warstwa zawierajgca widkna dodat-
kowo zawiera pigmenty i/lub inicjujgce pecherzyki wypetniacze.

9. Sposéb wytwarzania folii polimerowej okreslonej w zastrz. 1-8, znamienny tym, ze miesza-
nine polimeru termoplastycznego, wybranego z grupy obejmujacej poliimidy, poliamidy, poliestry, PVC
i poliolefiny oraz witékien wybranych z grupy obejmujacej widkna naturalne, korzystnie wtékna celulo-
zowe i/lub wiékna bawetniane; wtékna polimerowe, korzystnie witékna polipropylenowe, wiékna poli-
etylenowe, widékna poliestrowe i/lub wtékna poliamidowe; albo wtékna mineralne, korzystnie wiékna
wolastonitowe i/lub widkna z krzemianu wapnia, z wytagczeniem wtdkien azbestowych i widkien szkla-
nych, wyttacza sie na rolke chtodzaca, a powstatg folie pierwotng ogrzewa sie i rozciaga w kierunku
wzdtuznym i w kierunku poprzecznym, po czym poddaje sie obrdbce cieplnej i ewentualnie obrobce
powierzchniowej takiej jak obrébka koronowa lub ptomieniowa, nanoszenie powtoki, lakierowanie lub
laminowanie.

10. Zastosowanie folii polimerowej okreslonej w zastrz. 1-8 jako folii opakowaniowej, jako folii
do etykiet, jako folii do laminatéw lub jako folii do metalizacji.

Departament Wydawnictw UP RP
Cena 4,00 zt.
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