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Szényeg, szényeghatoldal és eljaras ezek eléallitasara homo-
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génen elagazo etilén polimer alkalmazasaval
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A talalmany szényegre és szonyegkészitési eljarasokra vo-
natkozik. Egyik jellemzé vonasa szerint a szényeg tartalmaz: )
egy primer hatoldalt, amelynek elulsé és hatsé felulete van: (&)
rostk6teget amely a primer hatoldalhoz kapcsolddik, és a primer
hatoldal elulsé részérdl kiemelkedve a primer hatoldal hatsé ol-
dalan helyezkedik el; (‘6 egy tapaddé hatoldalt; (‘B<) tetszbleges,
szekunder hatoldalt amely a tapaddé hatoldallal szomszédos: és
(~§<y legalabb egy, homogénen eladgazé etilén polimert tartalmaz. Az
eljaras abban all, hogy legalabb egy, homogénen elagazé etilén
polimert extruzidé atjan bevonatként visznek fel a primer hatoldal
hatsé felszinére tapadé hatoldal kialakitasa céljabol. Az eljaras
tovabbi |épéseket vagy folyamatokat tartalmazhat, amelyek kalén-
-kalén vagy véltozatos kombinaciékban végezhetdk. llyen kiegé-
szito6 |épések vagy folyamatok példaul a primer hatoldal, vagy a
rostk6tegek mosasa vagy lekaparasa az extruziés lépés elbtt;
ilyen kiegészités tovabba impl6zios (felfuvatd) szerek alkalmaza-
sa is. Az elény6s, homogénen elagazé etilén polimer egy lénye-
gében linearis etilén polimer. A leirdsban ismertetett kiviteli mao-
dok és eljarasok kiilén6sen alkalmasak tlzott, széles meretl, ko-

passal szemben javitott ellenallasu szényeg elballitasara.
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Szényeg, szényeghatoldal és eljaras ezek eléallitasara ho-

mogénen elagazé etilén polimer alkalmazasaval

A talalmény szbényegekre és szonyegek készitésének a
moédszereire vonatkozik, ahol a szényegek minden esetben leg-
alabb egy flexibilis etilén polimer hatoldalt tartalmaznak. Egy
adott esetben a talalmany szényegre és szdényegkészités mod-
szerére vonatkozik olyan extruziés bevonasi eljaras utjan, ahol
a szdényeg minden esetben legalabb egy, homogénen elagazo
etilén polimerbél allé hatoldalt tartalmaz.

A taldlmany barmilyen, primer hatoldalanyagbdl szerkesz-
tett szényegre vonatkozik, és ezek k6zé tartoznak a tizott szo-
nyegek és nemtlizott szényegek, igy példaul a tavel lyukasztott
szényegek. Jollehet a tGizott és nemtlzdétt szébnyegek esetére
specifikus megvalésitasi formak allnak rendelkezésre, a tizoétt
szényeg elényds.

Amint az 1. abran lathatd, a rojtos szédnyegek dsszetett
szerkezetek, amelyek a kovetkez6kbdl allnak: fonal (amely rost-
kétegként is ismert); primer hatoldalanyag (hatoldal), amelynek

van egy elulsdé fellulete és egy hatsdé felulete; egy tapado
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hatoldalanyag; és adott esetben egy szekunder hatoldalanyag.
A tlzott szényeg kulsd feluletének kialakitasa céljabdl fonalat
huznak at a primer hatoldalon, ugy, hogy minden egyes tlizés
nagyobb hosszmérete a primer hatoldal kulsé feluletén tal ter-
jed. A primer hatoldalanyagot altalaban sz6vétt vagy nem-
szovott anyagbdl, igy példaul termoplasztikus polimerbdél, leg-
altalanosabban polipropilénbél allitjak elé.

A tiizott szényeg kulsé felszine altalaban harom uton allit-
haté elé. Az egyik mbdszer szerint, a fonalhurkos szdnyeg
esetében a csomoézasi eljarasban kialakitott fonalhurkokat
érintetlentl hagyjak. A masodik médszer szerint - a bolyhos
barsonyszdényeg esetében - a fonalhurkokat elvagjak a csomé-
zas soran vagy azt kévetden, s igy hurkok helyett egyszeres fo-
nalvégeket tartalmazé kéteget kapnak. A harmadik modszer sze-
rint egyes szényegfajtak mind hurokfonalas, mind vagott szal
alakban lehetnek. Ennek a hibridnek egyik valtozatat vagott ve-
gl szényegnek nevezik, ahol kulénb6z6 hosszusagu hurkokat
tiznek, és ezt kéveti a szbnyeg vagasa olyan magassagban,
hogy atvagas nélkuli, részben atvagott és teljesen atvagott hur-
kok keletkeznek. Egy mas modon eljarva a csomézdgép ugy is
kialakithatd, hogy csak egyes hurkokat vag at, s igy atvagott és
at nem vagott hurkok nyalabjai keletkeznek. Akar hurok, akar
étvégésbvagy hibrid van jelen, a primer hatoldalanyag hatsé ol-
dalan Iévé fonal szoros, ki nem nyujtott hurkokbol all.

A tiazott fonal és a primer hatoldalanyag kombinaciojat ta-
pad6é hatoldalanyag vagy szekunder hatoldalanyag alkalmazasa
nélkul a szényegiparban nyersen tizé6tt szényegnek vagy nyers

terméknek nevezik. a nyers termékek ugy valnak finomitott ta-



z6tt szényeggé, hogy tapadé hatoldalanyagot, valamint tetsz6-

leges, szekunder hatoldalanyagot visznek fel a primer hatoldal-

anyag hatsé oldalara. A finomitott tiz6tt szényeg széles szdvé-

s sz6nyeg formajaban altalaban 183 vagy 366 cm széles hen-
gerekben allithaté el6. Egy mas mddon a szényeg elkészithetd
sz6nyeglapok alakjaban is, amelyek 4&ltaldban az Amerikai
Egyesilt Allamokban 116 cm? masutt 320 cm® méretiiek.

A tapadd hatoldalanyagot a primer hatoldalanyag hatulsé
feluletére azeért viszik fel, hogy a fonalat a primer hatoldal-
anyaghoz rogzitsék. A tapaddé hatoldalanyagot altaladban egy
dobalaku eszkézzel viszik fel egy forgéhengeren vagy kereten
at. A megfeleléen alkalmazott, tapadd hatoldalanyagok lénye-
gében véve nem haladnak at a primer hatoldalanyagon.

A tapadé hatoldalanyagot leggyakrabban egyetlen bevonat
vagy réteg formajaban viszik fel. Azt a mértéket vagy tartossa-
got, amellyel a fonalat régzitik tGzOko6tési szilardsagnak neve-
zik. Megfeleld tazokotési szilardsaggal rendelkezd szényegek
kedvez6é kopasi szilardsaggal rendelkeznek, s igy hosszu élet-
tartamuak. A tapadd hatoldalanyagnak lényegében véve at kell
haladnia a primer hatoldalanyag hatsé oldalan elhelyezkedd fo-
nalon (rostkdtegen), és lényegében véve dssze kell tartania a
fonalon beluli egyedi rostokat. A fonal kedvezé athatolasa és a
rostok megszilardulasa megfeleld kopasallésagot nyujt. Tovab-
ba, a kedvezd tizokotési szilardsagon és kopasallosagon kival
a tapaddé anyagnak szerepet kell vallalnia vagy lehetévé kell
tennie a szényeg flexibilitasat, hogy a szényeg kénnyd elhelye-

zését eldsegitse.



A szekunder hatoldalanyag altalaban kénnyu sulyu, szévétt
vagy nem-szOvott bélésszovetbdl készult, amilyen példaul egy
hére lagyulé polimer, amely legaltalanosabban polipropilén. A
szekunder hatoldalanyagot adott esetben a szényeg hatoldala-

ra, a tapadd hatoldalanyagra viszik fel, egyrészt a szdnyeg

szerkezetének és méretallandésaganak a névelésére, valamint

tobb felszini tertlet biztositasara a kézvetlen enyves ragaszto
felvitelére.

Tovabba, a tapadoé hatoldalanyag hatsd oldalara és/vagy a
szekunder hatoldalanyag - ha ilyen van - hats6é oldalara kalén-
b6z6 hatoldalanyagok viheték fel. Az alternativan hasznalhatd
hatoldalanyagok kozé tartoznak a parnahatasud habok (példaul a
poliuretanhab) és a nyomasérzékeny padléragasztdk. Alternativ
hatoldalanyagok szintén alkalmazhatdk, példaul mint megndvelt
felszini terGletd fonatok a kézvetlen padldragasztasu elhelyezés
megkonnyitésére (példaul 6sszehuzott tzletszényegek, automo-
bil szényegek és repilégépszényegek, ahol az elrendezés
helyigénye minimalis. Adott esetben alternativ hatoldalanyagok
alkalmazhaték a peronbejaratok védelmére - figyelembe véve a
nedvességet, rovarokat és élelmiszereket - valamint a tlzve-
szély elharitasanak biztositasara vagy névelésére, a hdészige-
telés biztositdsara és a szényeg zajcstkkentd tulajdonsagainak
a fokozasara.

Ismert tapadé hatoldalanyagok példaul: a vulkanizalhatd
latex, uretan vagy vinilrendszerek; ezek koézul legaltalanosab-
ban a latexrendszereket alkalmazzak. A szokasos latexrendsze-
rek csekély viszkozitasu, vizes Osszetételek, amelyeket a sz6-

nyeggyartasban nagy mennyiségekben alkalmaznak, s amelyek



a rost és a hatoldal er6s tapadasat, megfelelé tliz6kotési szi-
lardsagot és alkalmas flexibilitast biztositanak. Altalaban a fe-
leslegben 1évd vizet leszivatjak, és a latexet szaritbkemencén
atvezetve keményitik. A sztirol-butadién-gumik (réviditésuk:
SBR) a legaltalanosabban alkalmazott polimerek a latexragasz-
tokkal készult hatoldalanyagok szamara. Altalaban a latex hat-
oldali rendszert eré6sen megtodltik szervetlen téltéanyagokkal,
példaul kalcium-karbonattal vagy aluminium-trihidroxiddal, va-
lamint mas komponensekkel, ilyenek az antioxidansok,
antimikrobialis hatéanyagok, a tiz terjedését (égést) elharito
(késleltetd) anyagok, a fust megszintetését szolgalé anyagok,
nedvesitészerek és habképz6 segédanyagok.

A szokasos latex-ragasztés (tapadd) hatoldali rendszerek-
nek vannak bizonyos hatranyai. Lényeges hatranyt jelent, hogy
a tipikus latex tapadé hatoldalrendszerek a nedvességgel
szemben nem nyujtanak védelmet. Egy masik lehetséges hat-
rany - kalénésen olyan szényeg esetében, amely polipropilén-
-fonalakat és polipropilén primer és szekunder hatoldal-
anyagokat tartalmaz - hogy a latexrendszerek szervetlen tolto-
anyaggal egyutt eltérd polimert eredményeznek, amely a sz6-
nyeg recirkulacidjanak a lehetéségét csokkenti.

Tekintettel ezekre a hatranyokra, egyesek a szényegipar
teruletén megfeleld helyettesiték kutatasat kezdeményezték a
konvencionalis, latex ragasztészert tartalmazé hatoldalrendsze-
rek teriletén. Egy alternativat jelent az uretanos tapadd hatol-
dali rendszerek alkalmazasa. Azonfelul, hogy megfelelé tapa-
dast biztositanak, s igy a szényeget szilarditjdk, az uretanos

hatoldalak Aaltalaban kedvez6 flexibilitast mutatnak, kedvezd
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gatat képeznek és hab formajaban kikUszdébdélhetik a kuldonalld,
alul elhelyezett kiparnazasokat (azaz kdzvetlen-enyves, egye-
sitett hatoldali rendszert tudnak alkotni). Szemben ezzel azon-
ban az uretanos hatlaprendszereknek is lényeges hatranyai
vannak, téobbek k&zdtt viszonylag nagy koltséggel jarnak, és
olyan keményitési kdévetelményeik vannak, amelyek a
latexrendszerekhez viszonyitva c¢sak lassu szdnyegtermelés
esetében alkalmazhatok.

A termoplasztikus poliolefinek, példaul az etilén-vinil-acetat
(EVA) kopolimerek és kis slraségi polietilén (LDPE) alkalma-
zasat szintén szamitasba vették tapado6 hatoldalanyagok céljara
egyrészt alacsony aruk kévetkeztében, masrészt kedvez6 stabi-
litasuk miatt nevességgel szemben, tovabba azért, mert vulka-
nizalast nem igényelnek. Kilénb6z6 mdédszerek allnak rendelke-
zésre poliolefin hatoldalanyagok alkalmazasara, igy példaul: a
porbevonat, a forré olvadék alkalmazasa, valamint az extrudalt
film vagy lap lemezformalasa. A poliolefinek alkalmazasa latex
tapadé hatoldalak helyettesitésére azonban szintén bizonyos
nehézségeket rejt. igy példaul az 5 240 530 szamu amerikai
egyesult allamokbeli szabadalmi leirasban (A. tablazat 10.
oszlop) ramutatnak, hogy a szokasos poliolefin gyantak tapada-
sa nem alkalmas a szdényegkészitésben valé felhasznalasra.
Ehhez hozzajarul, hogy a latexhez és mas vulkanizalt rendsze-
rekhez képest a szokasos poliolefinek felhasznalasi viszkozita-
sa magas és hdigényei is viszonylag magasak. Ez azt jelenti
hogy a kézénséges termoplasztikus poliolefinekre viszonylag
magas olvadék-viszkozitdsok é&s magas atkristalyositasi vagy

szilardulasi homérsékletek jellemzéek 6sszehasonlitva azokkal
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a tipikus vizes viszkozitasokkal és vulkanizalasi hémérséklet-
igényekkel, amelyek a latexre és mas vulkanizalt (hére kemé-
nyedd) rendszerekre jellemzbek.

Még a kézdénséges elasztomer poliolefinek, azaz a csekély
kristalyossaggal rendelkezd poliolefinek viszkozitasa is vi-
szonylag magas és kristalyosodasi homérsékieteik is relative
magasak. A magas atkristalyosodasi hémérsékletek viszonylag
révid 6mledési idétartamokat eredményeznek a feldolgozas so-
ran, és ez a magas omledék-viszkozitasokkal egyuttesen meg-
neheziti a fonal megfelelé athatolasat, kulénésen a szokasos
tapadd hatoldalak felviteli sebességei mellett.

A kézoénséges polietilének viszkozitasaval és atkristalyosi-
tasaval kapcsolatos hianyossagok kikuszobélésének egyik
maodja abban all, hogy a poliolefin gyantak mint forr6, 6mledék-
allapotu ragasztészert formulazzak, ami altaldban kis mole-
kulatémegl poliolefinek ¢6sszetételeit jelenti viaszokkal, raga-
déssa tevd anyagokkal, kulénbdz6 aramlasmddositdékkal és/vagy
egyéb elasztomer anyagokkal. gyégyszerészetileg elfogadhato
példaul az etilén-vinil-acetat (EVA) kopolimereket felhasznaltak
forr6 6mledékként tapadoé hatoldalkészitményekhez, és mas
poliolefinkészitményeket is javasoltak forr6 6mledékként vald
felhasznalasra hatoldalak osszetételében. Iigy példaul a
3 982 051 szamu (Taft és munkatarsai) amerikai egyesult al-
lamokbeli szabadalmi leiras kézli, hogy egy etilén-vinil-acetat
kopolimerbél, ataktikus polipropilénbél és vulkanizalt gumibdl
allo készitmény forr6 6mledék alakjaban szényeg hatoldalanak

ragasztasara alkalmazhato.



Sajnalatos mdédon a forré émledék allapotu ragaszto (tapa-
do) rendszereket altaldban nem tekintik teljesen alkalmas he-
lyettesitbknek a szokasos latexes tapad6 hatoldalak szempont-
jabol. Az EVA-ra alapozott, tipikus forré6 émledékes rendszerek
és az etilén mas kopolimerjei és telitetlen komonomerek mas
kopolimerjei tekintélyes formuldzast igényelnek, és ennek elle-
nére, megfeleld tlzékotési szilardsagot eredményeznek. a tipi-
kus forré émledékes rendszer legjelentésebb hianya az édmledék
szilardsaga, amely altaldban tulsagosan csekély, s igy nem te-
szi lehetdévé a koézvetlen extruziés bevonasi eljarasok alkalma-
zasat. Ennek koévetkeztében a forré6 émledékes rendszereket
altalaban viszonylag lassu és kevéssé hatékony technoldgiaval
alkalmazzak a primer hatoldalakon, példaul felhevitett kaparo-
késekkel vagy forgo, 6mledékszallité hengerek alkalmazasaval.

Mig a nem-formulazott, nagy nyomasu, kis slriségl polie-
tilén (LDPE) a szokasos extruziés bevonasi eljarassal felvihetd,
az LDPE gyantak flexibilitasa altaldban csekély, és ez a sz6-
nyeg foldsleges merevségét okozhatja. Megforditva, azok a ké-
zbnséges poliolefinek, amelyek jobb flexibilitassal rendelkez-
nek, igy az ultracsekély sGriGségu polietilén (ULDPE) és etilén-
-propilén interpolimerek még nem rendelkeznek megfeleld flexi-
bilitassal, 6mledék-szilardsaguk tulzottan alacsony és/vagy az
extruzidés bevonas soran rezonanciara hajlamosak. Az extruzios
bevonasi nehézségek kikiszdbo6lése céljabol a kézénséges, ki-
elégité flexibilitassal rendelkezd poliolefinek lemezképzd elja-
rasokkal vihetdk fel a fonal hatoldalhoz valé megfeleld tapada-
sanak a biztositasara; a lemezképzdé eljarasok azonban &ltala-

ban kéltségesek, és a gyartds iddtartamanak ndévekedését



eredményezhetik a kozvetlen extruziés bevonéasi eljarasokhoz
képest.

Flexibilis poliolefin hatoldalanyagok ismert példait kézlik a
3 390 035, 3 583 936, 3 745 054 és 3 914 489 szamu amerikai
egyesult allamokbeli szabadalmi leirdsokban. Ezek a kozlemé-
nyek altalaban egy etilén kopolimer - igy példaul etilén-vinil-
-acetat (EVA) - és viaszokra alapozott, forr6 émledékes tapadd
hatoldal-6sszetételeket irnak le. A forrd Omledékes
tapadéanyag hatoldalkészitmények fonalba valé hatolasanak a
fokozasara ismert technoldgiai eljaras példaul nyomas alkalma-
zasa, mig a nyers termék a forgd émledékszallitdo hengerekkel
érintkezésbe keral, példaul a 3 551 231 szamu amerikai egye-
sult allamokbeli szabadalmi leiras szerint.

Forré6 6mledékrendszerek hatékonysaganak fokozasara vo-
natkozé masik, ismert technolégiai eljaras az elézetes bevonat-
rendszerek alkalmazasa. igy példaul a 3 684 600, 3 583 936 és
3 745 054 szamu amerikai egyesult allamokbeli szabadalmi le-
irasok kozlik csekély viszkozitasu, vizes elébevonatok (eldzetes
bevonatok) alkalmazasat (felvitelét) a primer hatoldalanyag hat-
so felUletére egy forré6 émledékes tapadd készitmény felvitele
elott. Az ezen szabadalmakban ismertetett, forré6 émledékes, ta-
padé hatoldalrendszerek funkciés csoportokat tartalmazé etilén
polimerekre - példaul etilén/etil-akrilat (EEA) és etilén/vinil-
-acetat (EVA) kopolimerekre - alapozott tébbkomponensi
6sszetételekb®l szarmaznak.

Jollehet kilonb6z6 rendszerek ismertek a szényegek hatol-
dalainak szakteruletén, fennall az igény egy hoére lagyuld

poliolefin szényeg-hatoldali rendszer irant, amely megfeleld ti-
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z6kotési szilardsagot (csomézasi kdtési szilardsagot), kedvezd
kopasallésagot és jo flexibilitast biztosit keményitett latex
hatoldalrendszerek helyettesitésére. Tovabbra is fennall az
igény olyan moédszer irant, amely lehetévé teszi a szdnyeg-
gyartast nagy sebességgel, és egyszersmind a megfelelé cso-
mozd tlzbé kotési szilardsag, kopasalléosag (kopasallésag),
barrier sajatsagok és flexibilitas kivant jellemzéinek az eléré-
sét. Végul fennall az igény olyan rostokat és hatoldalanyagokat
tartailmazé szényegszerkezet kifejlesztésére, amelyek kénnyen
recirkulaltathaték bonyolult kezelés és a szényeg komponensei
elkulénitésének szukségessége nélkul. A talalmany egyik jel-
lemzé vonasa szerint egy szbényeg tartalmaz: szamos rostot,
primer hatoldalanyagot, amely elulsé és hatsé oldallal rendel-
kezik; tovabba tapadoé hatoldalanyagot és tetszéleges szekun-
der hatoldalanyagot, a rostok halmaza a primer hatoldal-
anyaghoz kapcsolddik, a primer hatoldalanyag felsé oldalaradl
kiemelkedik, és a primer hatoldalanyag hatso oldalan helyezke-
dik el; a tapadé hatoldalanyag a primer hatoldalanyag hatsé ol-
dalan van elrendezve; a tetsz6leges szekunder hatoldalanyag a
tapadd hatoldalanyaggal szomszédos; ahol a rostkétegeknek
legalabb egyike, a primer hatoldalanyag, a tapado6 hatoldal-
anyag vagy a tetszdleges szekunder hatoldalanyag legalabb
egy, homogénen elagazd etilén polimert tartalmaz, amelyre jel-
lemzd, hogy a révid lancu elagazas eloszlasi indexe (SCBDI) 50
% vagy annal nagyobb érték.

A taladlmanynak egy masik jellemzd targya eljaras szényeg
készitésére, amely szényeg tartaimaz rosthalmazt; primer

hatoldalanyagot, amely elilsé és hatsdé oldallal rendelkezik; ta-
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padé hatoldalanyagot és tetszdleges szekunder hatoldal-
anyagot; a rosthalmazok a primer hatoldalanyaghoz kapcsoléd-
nak, és a primer hatoldalanyag elulsé oldalarél kiemelkedve a
primer hatoldalanyag hatsé oldalan helyezkednek el; amely elja-
ras abban all, hogy egy l|épésben a tapaddé hatoldalanyagot
vagy a tetszdéleges szekunder hatoldalanyagot extruziés bevo-
nassal visszuk fel a primer hatoldalanyag hatsé oldalara; s ahol
az extruzidoval bevont tapaddé hatoldalanyag vagy a tetszdéleges
szekunder hatoldalanyag legalabb, egy homogénen elagazé
etilén polimert tartalmaz, amelyre jellemz6, hogy révid lancua el-
dgazasi megoszlasi indexe (SCBDI értéke) 50 %, vagy annal
nagyobb érték.

A talalmany tovabbi targya eljaras szényeg készitésére,
ahol a szényegnek lapitott, nem kiterjesztett tapaddé hatoldal-
anyag-matrixa van, és egy primer hatoldalanyaghoz kapcsolddoé
fonalat tartalmaz, a tapadd hatoldalanyag legalabb egy etilén
polimert tartalmaz, és bens6é érintkezésben van a primer
hatoldalanyaggal és lényegében behatol a fonalba, és azt |é-
nyegileg megszilarditja;, amely eljaras abban. all, hogy egy lé-
pésben legalabb egy impléziés felfuvd anyag hatasos mennyi-
ségét adjuk a tapadd hatoldalanyaghoz, és ezt kdévetbéen az
impléziés anyagot egy extruziés bevonasi lépésben aktivaljuk
ugy, hogy a megolvadt vagy félig megolvadt polimert a primer
hatoldalanyag hatsoé oldalan elhelyezked6 fonal szabad regei-
be kényszeritjuk (préseljuk).

A jelen taldlmany tovabbi szempontja eljaras szényeg keé-
szitésére, amely szényeg elllsé felulettel rendelkezik, és tar-

talmaz fonalat, primer hatoldalanyagot, tapadé hatoldalanyagot
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és tetszbleges szekunder hatoldalanyagot; ahol a primer
hatoldalanyagnak a szényeg elulsd feluletével szemben l|évd
hatsé felszine van; a fonal a primer hatoldalanyaghoz kapcso-
I6dik; a tapadé hatoldalanyagot a primer hatoldalanyag hatso
feluletére visszuk fel, és a tetszbleges szekunder hatoldal-
anyagot a tapaddé hatoldalanyagra vissziuk fel, s amely eljaras
magaban foglalja a primer hatoldalanyag 6blitését, mosasat és
kihevitését gb6zzel, oldészerrel és/vagy hevitéssel a tapadd
hatoldalanyag felvitele el6tt, a feldolgozasnal alkalmazott
anyagok lényegében teljes eltavolitasa vagy helyettesitése cél-
jabol.

Az 1. dbra a 10 t(iz6tt (csomdzott) szényeget vazolja.

A 2. abra egy 20, egy a 70 szbnyeg készitésére alkalmas
extruziés bevonasi gépsor vazlatos abrazolasa.

A 3. abra pasztazd elektronmikroszképos mikrofotografiakat
tartalmaz 20-szoros nagyitasban (3a), illetve 50-szeres nagyi-
tasban (3b), és szemlélteti a 14. példa kulénb6zé szényegkom-
ponenseinek hatarfelaleteit.

A 4. abra pasztazo elektronmikroszképos mikrofotografiakat
szemléltetett 20-szoros nagyitasban (4a), illetve 50-szeres na-
gyitasban (4b), és szemlélteti a 22. példa kulénb6z6é szényeg-
komponenseinek a hatarfeltleteit.

Az 5. abra X-Y alaku fuggvény abrazolasa, amely mutatja a
rostkétegbe hatold, tapadé hatoldalanyag hatasat a polipropilén
és nylon szényegmintak kopas-ellenallasi teljesitményére.

A 6. abra keresztmetszet, amely egy talaimany szerinti sz6-

nyegburkolat szerkezetét mutatja.
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A 7. abra a taldlmany szerinti szényegburkolat eléallitasara
alkalmazott extruziéos bevonas gépsoranak vazlatos bemutatasa.

A "bensd érintkezés", "alapvetdé betokolas" és/vagy "alap-
vetd szilarditas" fogalmat e leirasunkban Ggy értjuk, hogy ezek
mechanikai tapadassal vagy mechanikai kélcsénhatassal |éte-
sitett kapcsolatot jelentenek két kulénbézé szényegkomponens
k6zott (szemben a kémiai kétéssel) tekintet nélkal arra, hogy
egy vagy tébb szényegkomponens egy masik szényegkompo-
nenssel kémiai kdélcsénhatasba lIépni képes-e vagy nem. Tekin-
tettel a talalmany szerinti, mechanikai tapadasra vagy kélcsén-
hatasokra, ez polimer anyagok hatasos mennyiségei keveredé-
sének vagy dOsszeolvadasanak az eredménye lehet; azonban
kalénbzd komponensek folytonos vagy kiegészitd fuzidja nem
all fenn, amint ezt a kilénb6z6 szényeg-hatarfellletek huszszo-
ros nagyitasu mikrofotografiain vizualisan megfigyelheté. Ezen
a jelentésen belul fonal- vagy rostkétegek, vagy egyedi rostok
fuzidja egymassal egy rostkdétegben teljes fuziénak é6nmagaban
nem tekintheté, mivel a rostokat e leirasunkban az egyik sz6-
nyegkomponensnek tekintjuk.

A "bensd érintkezés" megjelélés a mechanikai kélcsdnha-
tast jelenti a primer hatoldalanyag hatsdé felllete és a tapadd
hatoldalanyag ko6zé6tt. Az "alapveté betokolas" a tapadd
hatoldalanyagra vonatkozik, amely jelentés mértékben koérulve-
szi a fonal- és rostkétegeket a primer hatoldalanyag hatsé fe-
lulete és a tapadd hatoldalanyag k6zoétti hatarfelilet szomszéd-
sagaban vagy a hatarfeluleten. Az "alapveté megszilarditas
(megszilardulas)" jelenti a szényeg teljes épségét és méretének

stabilitasat, amelyet ugy érank el, hogy lényegében betokoljuk a
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fonal- vagy rostkétegeket, és bensdleg érintkeztetjlk a primer
hatoldalanyag hatso feluletét a tapadd hatoldalanyaggal. A |é-
nyegében megszilardult (megerdsitett) szényegben a kompo-
nensek kohézidja kedvezd, és a rétegek szétvalasaval szemben
mutatott ellenalldsuk is kedvez6é a kulénb6zé szényegkompo-
nensek vonatkozasaban.

A "teljes fuzionalas (teljes kapcsolat)" fogalmat leirasunk-
ban a szakteruleten ismert értelemben hasznaljuk: a szényeg-
komponensek hevitéssel valé 6sszek6tését jelenti a tapado
hatoldalanyag olvadaspontjanal magasabb homérsékleten. Tel-
jes 6sszeolvadas akkor megy végbe, ha a tapadé hatoldalanyag
ugyanabbdl a polimerbdl all, mint a rostok, vagy mint a primer
hatoldalanyag, vagy mindkett6. Ezzel szemben nem kdévetkezik
be teljes egybeolvadas, ha a tapado hatoldalanyag a rostoktdl
és a primer hatoldalanyagtol kulénb6zé polimert tartalmaz. Az
"azonos polimer" fogalman azt értjuk, hogy a polimerek mono-
mer egységeinek a kémiai jellege azonos, j6llehet molekuléris
vagy morfolégiai sajatsagaik kulénbézhetnek. Megforditva, a
"kulénb6z6 polimer" elnevezés azt jelenti, hogy tekintet nélkul
barmilyen molekularis vagy morfoldgiai kilénbségekre, a poli-
merek monomer egyseégei kilénb6z6 kémiai jellemzékkel rendel-
keznek. Ennek alapjan a taldalmanyunk kulénb6zé definicidival
0sszhangban egy polipropilén primer hatoldalanyag és egy poli-
etilén tapadé hatoldalanyag nem teljesen olvad 6ssze, mivel
ezeknek a szényegkomponenseknek a kémiai sajatsagai kuldn-
bézéek.

A "szbnyegkomponens" kifejezés e leirasunkban kulén-

-kalén a szbényeg rostkétegeire, a primer hatoldalanyagra, tapa-
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d6 hatoldalanyagra és a tetszéleges szekunder hatoldalanyagra
vonatkozik.

Az "extruzidés bevonas" kifejezés a szokasos értelemben
olyan extruzidés technolégiat jelent, ahol egy polimer 6sszetételt
altalaban pellet-formaban egy extruderben az olvadaspontja
feletti hOmérsékletre hevitink, majd egy résforman nyomjuk at,
s igy félig megolvasztott vagy megolvasztott polimer szévedéket
kapunk. A félig megolvasztott vagy megolvasztott polimert (sz6-
vedeket) folyamatosan huzzuk le egy folytonosan betaplalt
nyers termekre, s igy a nyers termék hatoldalat a polimer ké-
szitménnyel bevonjuk. A 2. abra egy taldimany szerinti extruziés
eljarast szemléltet, ahol az érintkezési vonalon a nyers termék
felsd szintje a hGtéhenger felé, és a tapadd hatoldalanyag hatsé
felilete a nyomdhenger érintkezési vonala felé iranyul. az
extruzios bevonas a lemezformalé (laminacids) technoldgiatél
kalénbézik.

Leirasunkban a "lemezformalé technoldgia” fogalman annak
szokasos jelentését értjuk, ami annyit jelent, hogy tapadé
hatoldalanyagokat viszink fel nyers termékekre olyan maédon,
hogy el6bb tapaddé hatoldalanyagot alakitunk ki megszilardult
vagy lényegében megszilardult filmbél vagy Iemeébﬁl, majd egy
kalén eljaraslépésben, a film vagy lemez hémérsékletét ismét
néveljuk, vagy visszaallitjuk, miel6tt a primer hatoldalanyag
hatsé felluletére juttatjuk.

A "lemezformalé technoldgia" fogalmat leirasunkban a szo-
kasos értelemben olyan tapado6 hatoldalanyagok nyers termékre
vald felvitelére értjuk, ahol elébb kialakitjuk a tapadoé hatoldal-

anyagot, megszilardult vagy lényegében megszilardult film vagy
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lemez alakjdban, majd kaién eljaraslépésben a film vagy lemez
hémérsékletét visszaallitiuk vagy ndveljuk, mielétt a primer
hatoldalanyag hatso feluletére juttatjuk.

A "hoétartalom" kifejezésen leirasunkban egy téltéanyag
hékapacitasanak és relativ slriségének a szorzatat értjuk. A
nagy hétartalma téltbanyagokat a talalmany specifikus megvalé-
sitasaiban alkalmazott a tapadé hatoldalanyagok megszilardu-
lasi vagy megolvadasi idétartamanak a megnyujtaséara. Kiva-
lasztott asvanyi téltéanyagok hdékapacitasara és fajlagos siri-
ségere vonatkozd informaciék a kovetkezd helyen talalhaték:
"Handbook for Chemical Technicians" (angolul), szerk.: Howard
J. Strauss és M. Kaufmann, McGraw Hill Book Company (1976),
1-4. és 2-1. fejezetek. A taldlmany szerint alkalmazhaté tolt6-
anyagok fizikai allapotukat nem valtoztatjak (azaz szilard alla-
potban maradnak) a taldlmany szerinti extruziés bevonas fel-
dolgozasi hémérséklettartomanyaban. Az elényés, nagy hétar-
talma t6ltbanyagok a nagy fajlagos slriség és nagy
hékapacitas kombinacidjaval rendelkeznek.

Az "implozids (felfuvd) szer” kifejezés e leirasunkban olyan
szokasos gazképzd anyagokra vagy mas vegyuletekre vonatko-
zik, amelyek gazt bocsatanak ki, vagy gazkifuvast idéznek eld
hével aktivalva, altalaban valamilyen meghatarozott aktivalasi
hémérsékleten. A talalmanyban az impléziés szereket arra a
célra alkalmazzuk, hogy a tapad6 hatoldalanyagot a fonal- vagy
rostkétegek szabad térségeibe befujjuk vagy benyomjuk.

A "feldolgozasi anyag" ("megmunkaldé anyag") kifejezést e
leirasunkban olyan anyagokra vonatkoztatjuk, mint a fonasfino-

mito viaszok, készulék olajok, irezészerek, amelyek befolyasol-
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hatjak (zavarhatjak) a tapadé hatoldalanyagok tapadasi vagy fi-
zikai, hatarfeluleti kélcsénhatasait. A feldolgozé (megmunkalo)
anyagok lekaparassal vagy mosassal a talalmany értelmében
eltavolithaték vagy kicserélhetdk, aminek kévetkeztében kedve-
z6bb mechanikai kapcsolat létesul.

A "polipropilén szbényeg" és "polipropilén nyers termék" ki-
fejezés leirasunkban lényegében polipropilén rostokbél allé
szényeget vagy nyers terméket jelent tekintet nélkul arra, hogy
a primer hatoldalanyag a szényegben vagy nyers termékben po-
lipropilénbdl vagy valamilyen mas anyagbdél all.

A "nylon szényeg" és "nylon nyers termék" kifejezés leira-
sunkban lényegében nylon rostokbdl all6 szényeget vagy nyers
terméket jelent, tekintet nélkul arra, hogy a szényeg vagy a
nyers termék primer héatoldalanyaga nylonbél vagy valamilyen
mas anyagbdl all.

A "linearis" kifejezést olyan etilén polimerek leirasara al-
kalmazzuk, amelyekben az etilén polimer polimer gerincén mér-
hetd6 vagy kimutathatd, hosszu szénlancu elagazasok nincsenek;
példaul, ha a polimer atlagban ezer szénatomra vonatkoztatva
0,01 hosszu elagazasnal kisebb mértékben van szubsztitualva.

A "homogén etilén polimer" kifejezést olyan etilén poli-
merek leirasara hasznaljuk, amelyek konvencionalis értelmezé-
se Eston eredeti leirasaval megegyez6 a 3 645 992 szamu ame-
rikai egyesult allamokbeli szabadalmi leiras szerint; azaz olyan
etilén polimerre vonatkozik, amelyben a komonomerhez viszo-
nyitott mélaranya lényegében azonos. A leiras definiciéja sze-
rint mind a lényegében linearis etilén polimerek, mint a homo-

génen elagazé linearis etilén homogén etilén polimerek.
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A homogénen elagazé etilén polimerek olyan homogén eti-
lén polimerek, amelyek roévid lancu elagazasokat tartalmaznak,
és viszonylag magas rovid lancu eldgazasi megoszlasi index-
szel (CDBI) rendelkeznek. Ez annyit jelent, hogy az etilén poli-
mer SCBDI vagy CBDI értéke 50 % vagy ennél magasabb, el6-
nyésen 70 % vagy magasabb, még eldnydésebben 90 % vagy
magasabb és lényegében mérheté nagy slriségl (kristalyos)
polimer frakciét nem tartalmaz.

Az SCBDI vagy CBDI megjeldlést ugy definialjuk, mint
azoknak a polimer molekulaknak a témegszazalékat, amelyek
komonomer tartalma a kézepes, teljes molaris komonomer tar-
talom 50 %-an belll van; ez az érték 6sszehasonlitast jelent a
polimerben |évé komonomer eloszlasa és a Bernoulli eloszlas
szerint vart komonomer megoszlas k6ézo6tt. A poliolefinek SCBDI
vagy CBDI értéke a szaktertuleten ismert médon kapott adatok-
bél kénnyen kiszamithatd: ennek egy lehetésége példaul a hé-
meérsékletnéveld eluciés frakcionalas (ezt leirasunkban "TREF"
réviditéssel hasznaljuk), amelynek leirdsa a kovetkezd helyen
talalhatd: Journal of Polymer Science, Poly. Phys. Ed. 20. kétet,
441. old (1982); L. D. Cady: "The Role of Comonomer Type and
Distribution in LLDPE Product Performance” (A komonomer ti-
pusanak szerepe és megoszlasanak szerepe az LLDPE termé-
kek teljesitményében), SPE Regional Technical Conference,
Quaker Square Hilton, Akron, Ohio, 107-119 (1985); vagy a 4
798 081 és 5 008 204 szamu amerikai egyesilt allamokbeli sza-
badalmi leirasokban. Az elényés "TREF" eljaras azonban nem
nyujt szamos SCBDI és CDBI szamitast. A komonomer megosz-

lasa a polimerben, valamint az SCBDI és CBDI| értékek elény6-
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sebben meghatarozhaték '>*C-NMR elemzéssel kézolt eljarasok
szerint, lasd példaul az 5 292 841 szamu amerikai egyesult al-
lamokbeli szabadalmi leirast, valamint J. C. Randall kézlemé-
nyét [Rev. Macromol. Chem., Phys., C29, 201-317. old.].

A "homogénen eldgazé linearis etilén polimer" és "homogé-
nen eladgazd linearis etilén/alfa-olefin polimer" kifejezés azt je-
lenti, hogy az olefin polimernek homogén vagy szik révid el-
agazasu megoszlasa van (azaz a polimer relative magas SCBDI
vagy CDBI indexszel rendelkezik), azonban hosszu lancu elaga-
zast nem tartalmaz. Azaz, a linearis etilén polimer olyan homo-
gén etilén polimer, amelyre a hosszlU lancu elagazas hianya
jellemzé. llyen polimerek olyan polimerizacios eljarasokkal al-
lithatok el6 (Elston szerint; a 3 645 992 amerikai egyesult al-
lamokbeli szabadalomban), amelyek egysége, révid lancu el-
agazasi megoszlast (azaz homogénen valé elagazast) eredmé-
nyeznek. Elston polimerizaciés eljarasban oldhaté vanadium-
-katalizatorrendszereket alkalmaz ezeknek a polimereknek az
eldallitasara; masok azonban, igy a Matsui Petrochemical
Industries és az Exxon Chemical Company kézlésuk szerint
ugynevezett "egyhelyes" katalizatorrendszereket hasznaltak az
Elston altal leirt polimerhez hasonld, homogén szerkezettel
rendelkezd polimerek eldallitasara. A 4 937 299 szama amerikai
egyesult allamokbeli szabadalmi leirasban (Ewen és munkatar-
sai) és az 5 218 071 szamu amerikai egyesult allamokbeli sza-
badalmi leirasban (Tsutsui és munkatarsai) metallocén katali-
zatorok, példaul hafniumra alapozott katalizatorrendszerek al-
kalmazasat ismerteti homogénen elagazo6 linearis etilén poli-

merek eldallitdsara. A homogénen elagazd linearis etilén poli-
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merek 4altalanos jellemzdéje, hogy molekulatémeg-megoszlasuk
[Mw/M,] 3-nal kisebb, elényésen 2,8-nal, még elény6sebben 2,3-
-nal kisebb. A kereskedelmi forgalombdl beszerezhetd, homo-
génen elagaz6 linearis etilén polimerek példaul a Mitsui
Petrochemical Industries Tafmer™ gyantai és az Exxon Chemical
Company Exact™ és Exceed™ gyantai.

A "homogén lineéarisan elagazé etilén polimer" vagy "homo-
génen elagazd linearis etilén/alfa-olefin polimer" nem vonatko-
zik magas nyomason eldballitott, elagazd polietilénekre, ame-
lyekrél ismert a terGleten jartas szakemberek szamara, hogy
szamos, hosszli lancu eldgazast tartalmaznak. A "homogén li-
nearis etilén polimer" fogalom "generikusan" mind linearis etilén
homopolimerekre, mind Ilinearis etilén/alfa-olefin interpoli-
merekre vonatkozik. A linearis etilénalfa-olefin interpolimer ré-
vid lancu elagazassal rendelkezik; és az alfa-olefin altalaban
legalabb egy, 3-20 szénatomos alfa-olefin (példaul propilén, 1-
-butén, 1-pentén, 4-metil-1-pentén, 1-hexén vagy 1-oktén).

Etilén homopolimerrel (azaz nagy siriségl etilén poli-
merrel, amely nem tartalmaz komonomert, s igy révid lanca el-
agazasai nincsenek) kapcsolatban a "homogén etilén polimer"
vagy "homogeén linearis etilén polimer" olyan polimert jelent,
amelyet homogén katalizatorrendszerrel, példaul az Elston vagy
Ewen altal leirt eljarassal vagy Canich eljarasaval az 5 026 798
és 5 055 438 szamu amerikai egyesilt allamokbeli szabadal-
makban, vagy Stevens és munkatarsai altal az 5 064 802 szamu
US szabadalmakban leirt homogén katalizatorrendszerekre &l-

litottuk eld.
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A "lényegében véve linearis etilén polimer" kifejezést spe-
ciadlisan olyan homogénen elagazé6 etilén polimerekre hasznal-
juk, amelyek hosszu lancu eldagazast tartalmaznak. Ez a kifeje-
zés nem vonatkozik olyan, heterogén vagy homogénen elagazé
etilén polimerekre, amelyek linearis polimer gerincet tartalmaz-
nak. Lényegében linearis etilén polimerek esetében a hosszu
lancu eldgazasok komonomer megoszlasa a polimer gerincével
azonos; és a hosszu lancu elagazasok kérulbeltl azonos
hosszusaguak, mint a polimer gerinc hossza, amelyhez kap-
csolédnak. A |ényegében véve linearis etilén polimerek polimer
gerince 1000 szénatomra vonatkoztatva koérulbeltl 0,01-t81 ké-
ralbelal 3-ig terjeddé hosszu lancu elagazassal, elénydsen ko-
raulbeltl 0,01-t61 kérulbelul 1-ig terjedé hosszu lancu elagazas-
sal és korulbelul 0,05-t61 kdrulbeltal 1-ig terjedé hossza lancu
elagazassal szubsztitualt.

Leirasunkban a hosszu lancu elagazast ugy definialjuk,
hogy a lanchossz legalabb 6 szénatomos, ami felett a lanchossz
">C NMR spektroszképia alkalmazasaval nem kulénbéztethetd
meg. A hosszu lanca eldgazas jelenléte etilén homopolime-
rekben '>C NMR spektroszkopia alkalmazasaval meghatarozha-
to, és Randall médszerével mennyiségileg megadhaté [Rev.
Macromol. Chem. Phys. C29 V., 285-297. oldal].

Jéllehet a jelenlegi '’C NMR spektroszkopiaval a 6 szén-
atomnal toébbet tartalmazé, hosszu lancu elagazasok hossza
nem hatarozhaté meg, rendelkezésre allnak mas, ismert mod-
szerek, amelyek hosszu lancu elagazasok jelenlétének megha-
tarozasara etilén-polimerekben alkalmasak: igy az etilén/1-

-oktén interpolimerekben is. Két ilyen moddszer: a gél-
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-ateresztése kromatografiasan alacsony sz6gl lézer-
-fényszbérasos detektorral 6sszekapcsoltan (GPC-LALLS); vala-
mint a differencialis viszkoziméter detektorral (GPC-DV) 6ssze-
kapcsolt gél-ateresztési kromatografia. Ezeknek a moédszerek-
nek hosszu lancu elagazasok kimutatasara alkalmazhaté maéd-
szereit és az ennek alapjat képezd elméleteket az irodalomban
megfeleléen dokumentaltak [lasd példaul C. H. Zimm és mun-
katarsai: J. Chem. Phys., 17, 1301 (1949); és A. Rudin: "Modern
Methods of Polymer Characterization” (A polimerek jellemzésé-
nek modern modszerei), John Wiley & Sons, New York 103-112.
old. (1991)].

A Willem deGroot és P. S. Chum (The Dow Chemical
Company) a Federation of Analytical Chemistry and
Spectroscope Society (FACSS), St. Louis) 1994. oktdéber 4-én
tartott konferenciajan adatokkal bizonyitottdk, hogy a GPC-DV
alkalmas modszer hosszu lancu relégazésok jelenlétének kvan-
titativ mérésére I|ényegében linearis etilén polimerekben.
deGroot és Chum konkrétan azt talaltak, hogy lényegében véve
linearis etilén homopolimer mintakban a hosszu lancu elagaza-
sok szintjei a Zimm-Stockmayer egyenlet alapjan mért szint j6
korrelaciéban volt a *>*C NMR alkalmazasaval mért, hosszu lan-
cu eldgazasok szintjével.

Tovabba ugyanezek a szerzék megfigyelték, hogy oktén je-
lenléte az oldatban levd polietilén mintak hidrodinamikus térfo-
gatat nem valtoztatta meg, és ennek alapjan ugy vehetd, hogy a
molekulatémeg névekedése az oktén révid lancu elagazasainak
tulajdonithatd, mivel a mintaban az oktén molszazalékos értékeéet

ismerjuk. Ha az 1-oktén révid lancu elagazasainak tulajdonit-
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haté molekulatomegndvekedéshez vald hozzajarulast levonjuk,
akkor - amint ugyanezek szerz6ék kimutattak - a GPC-DV fel-
hasznalhaté Iényegében linearis etilén/oktén kopolimerekben a
hosszu lancu eldgazasok kvantitativ meghatarozasara.

deGroot és Chum azt is megmutattak, hogy a Log(l,, olva-
dasi index), mint a Log(GPC atlagos molekulatémeg) fuggve-
nyének az abrazolasa a GPC-DV-vel meghatdrozva szemlélteti,
hogy a hosszu lancu jelleg (de nem a hosszu elagazas mértéke)
a lenyegében linearis etilén polimerekben o6sszehasonlité a
nagy nyomasu, erésen elagazd, kis stirtiségl polietilén (LDPE)
ugyanilyen jellegld, hosszu lancaival és a Ziegler-tipusa katali-
zatorokkal - igy példaul titdnkomplexekkel és koézénséges ho-
mogén katalizatorokkal, peéldaul hafnium- vagy vanadium-
komplexekkel - eldallitott etilén polimerektdl vilagosan kalénbo-
z6Kk.

Lényegeben linearis etilén polimerek esetében a hosszu
lancu elagazas hosszabb, mint a révid lancu elagazas; ez annak
a kovetkezménye, hogy alfa-olefin(ek) épul(nek) be a polimer
gerincbe. A taldalmanyban alkalmazott, |ényegében linearis eti-
Ién polimerekben lévé hosszu lancu elagazas jelenlétének empi-
rikus hatasa jelentkezik a reoldgiai tulajdonsagok fokozédasa-
ban, amelyeket e leirasunkban gazextruzios (GER) eredménye-
inkkel és/vagy az oOmledékaramlas lio/l, értékndvekedésével
mennyiségileg meghataroztunk.

Lényegében linearis etilén polimerek homogénen elagazd
etilén polimerek, és ezeket az 5 272 236 és 5 278 272 szamu
US szabadalmakban ismertetik. Homogénen elagazo, lényegé-

ben linearis etilén polimerek beszerezheték a Dow Chemical
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Company cégtdél AFFINITY™ poliolefin elasztomerek alakjaban,
valamint a Dupont Dow Elastomers JV-t6] ENGAGE™ poliolefin
elasztomerek alakjaban. A homogénen elagazé, lényegében li-
nearis etilén polimerek etilén és egy vagy tébb tetszéleges alfa-
-olefin komonomerek oldatos, szuszpenzids vagy gazfazisu poli-
merizacidjaval allithatok eld térbeli fesziiltségu katalizatorok
jelenlétében, példaul a 516 815-A szadmu eurdpai szabadalmi
leirasban leirt médszerrel. A jelen talalmanyban alkalmazott,
lenyegében linearis etilén polimer gyartasara az oldatos poli-
merizacios eljarast alkalmazzak.

A *heterogén” és “heterogénen elagazo” kifejezések azt je-
lentik hogy az etilén polimer ugy jellemezhetd, mint kilénbézé
etiléen/komonomer mélarannyal rendelkezé interpolimer moleku-
lak keveréke. A heterogénen elagazoé etilén polimerekre jellem-
26, hogy révid lancu elagazasi megoszlasi indexik (SCBDI) ko-
ralbelal 30 %-nal kisebb. A heterogénen elagazo linearis etilén
polimerek és ATTANE™ ultracsekély slriségl polietilén gyan-
tak formajaban szerezheték be. Heterogén elagazasi linearis,
heterogén polimerek etilén és egy vagy tébb tetszdleges alfa-
-olefin komonomer oldatos, szuszpenzios vagy gazfazisu poli-
merizacidjaval allithaték elé Ziegler-Natta katalizator jelenlété-
ben példaul a 4 076 698 szamu US szabadalomban (szerzdi
Anderson és munkatéarsai) k6z6lt eljarasok utjan. A heterogénen
elagazé etilén polimerekre altaldban jellemzé, hogy mole-
kulatomeg-eloszlasuk [M,M,] a 3,5 és 4,1 kézétti tartomanyban
van, s igy kalénbéznek a Iényegében linearis etilén polimerektél

és a homogénen eldgaz6 linearis etilén polimerektél egyrészt
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rovid lancu eldgazasi megoszlasuk masrészt molekulatémegik
megoszlasa szempontjabal.

A lényegében linearis etilén polimerek - amelyeket a jelen
talalmanyban alkalmazunk - nem tartoznak ugyanabba a cso-
portba, mint a homogénen elagazé linearis etilén polimerek;
sem a heterogénen elagazé linearis etilén polimerek tipusahoz;
és nem lényegében linearis etilén polimerek azonos csoportban
a tradicionalis, erésen elagazd, kis stirtiségli polietilén (LDPE)
tipusahoz. A talalmanyunkban alkalmazhaté, lényegében linea-
ris etilen polimerek meglepd mddon kivalé megmunkalhatésag-
gal rendelkeznek, ami meglepé még akkor is, ha mole-
kulatc‘)megeloszlésuk viszonylag szlik. Még meglepébb, hogy a
lenyegében linearis etilén polimerek 6mledékaramlasi aranya
(l10/l2) I€éNnyegében faggetlendl varidlhatdé a polidiszperzitasi in-
dextdl [azaz a molekulatomeg megoszlasatol (M./M,)], s ez
szemben all a konvencionalis, heterogénen elagazo linearis po-
lietilen gyantaktél, amelyek olyan reoldgiai tulajdonsaguak,
hogy ha a polidiszperzitasi index névekszik, akkor lio/l, érték is
novekedik. A Iényegében linearis etilén polimerek reolégiai tu-
lajdonsagai szintén kulénbéznek a homogénen elagazé, linearis
etilén polimerektdl, amelyek Iényegében régzitett l4/l, aranya
viszonylag alacsony.

Felfedeztik, hogy lényegében linearis etilén polimerek és
homogénen elagazé linearis etilén polimerek (azaz homogénen
elagazo etilén polimerek) kulonleges elényéket nyuljtanak
extruziéval bevont szényeghatfalra valé felvitelre, kulonosen a
kereskedelmi és lakodhelyi szényégek piacan. Homogénen el-

agazo etilén polimerek (ezek k6zott a l1ényegében linearis etilén
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polimerek kulénésen) alacsony szilardulasi hémérsékletekkel
rendelkeznek, tapadasuk polipropilénhez kedvezd, és a szoka-
sos etilén polimerekhez, igy a kis slrliségii polietilénhez, hete-
rogénen elagazd, linearis kis striségl polietilénhez, nagy su-
raseégul polietilénhez viszonyitott moduluszuk alacsony. Ezen az
alapon a homogénen elagazé etilén polimerek felhasznalhatok
szényegrostok, primer hatoldalanyagok, tapadé hatoldalanyagok
és tetszdleges, szekunder hatlapanyagok eldallitasahoz. Ezzel
szemben homogénen elagazd etilén polimerek kiléndésen hasz-
nosak, mint tapaddé hatoldalanyagok tGzo6tt szényegekhez és
nem-tGz6tt szényegekhez tapadd hatoldalanyagként (példaul a
tivel lyukasztott szényegeken), és tiz6tt szényegek szempont-
jabol kulénésen jél hasznalhatok.

A taldlmany szerint a szényeg hatoldalan végzett extruziés
bevonas soran tapadé hatoldalanyag felvitelére megfeleléen ki-
valasztott, Iényegében linearis etilén polimerek és homogénen
elagazd linearis etilén polimerek j6l behatolnak a szdényegfona-
lakba (rostkétegekbe), és lehetdvé teszik a fonalon belll a
rostok kedvezd megszilarduldasat. Ha tizott szényegekben al-
kalmazzuk, akkor a szényeg csomokotési szilardsaga és kopas-
allésaga lényegében linearis etilén polimerek és homogénen el-
agazé linearis etilén polimerek behatoldsa a fonalba néveli a
szonyeg ellenéllast. Eldnyésen 1,5 kg tlzott kotési szilardsag,
vagy ennél nagyobb érték, elénydsebben 2,3 kg vagy ennél
tébb, legelényésebben 3,4 kg, vagy még nagyobb kétési szi-
lardsag is elérhetd. A fonalban végbemend javitott behatolasan
tilmenden a csombézas koOtési szilardsaga polimer mole-

kulatémeg, amelyet a tlizott kotés szilardsaganak javitasa cél-
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jabdl valasztunk, szemben all az alacsonyabb polimer mole-
kulatomeg kdévetelményével, ami altalaban sziukséges a fonalba
valé megfelelé behatolds és a kedvezd extruziés bevonhatdsag
kovetelIményével. Tovabba, a magasabb polimer siriiségek a
kémiai és barrier ellendlldas javulasa szempontjabdél kivanato-
sak, viszont a magasabb slrliségek elkertlhetetlentl merevebb
szényegeket eredményeznek. Ennek alapjan a polimer tulajdon-
sagait ugy kell megvalasztanunk, hogy egyensulyt tartsunk
fenn az extruzidos bevonhatdsag és a kopassal szemben valé
ellenallas k6z6tt, valamint a kémiai ellenallas és a szényeg fle-
xibilitasa k6zott.

Ha a szényeg nyers termékeit megfelel6en valasztott, lé-
nyegében linearis etilén polimerekkel vagy homogénen elagazd6
linearis etilén polimerekkel készult hatoldallal latjuk el, akkor
az ilyen polimerek csekély hajlitdsi modulusza elényéket bizto-
sit a szOnyeg elhelyezésének és a szényeg altalanos kezelésé-
nek konnyedsége szempontjabol. A Iényegében linearis etilén
polimerek, kulénésen ha tapadoé hatoldalanyagként alkalmazzuk,
fokozott mechanikai tapadast mutatnak polipropilénhez, ami ja-
vitia a kalénb6zé szbnyegrétegek és szényegkomponen-
sek - azaz polipropilénrostok, rostkdtegek, primer hatoldal-
anyag, tapaddé hatoldalanyag és szekunder hatoldal-
anyag - megszilarduldsat és a rétegek (lemezek) levalaséaval
szembeni ellenallast, ha adott esetben alkalmazzuk. Ennek
eredmeényeként kivételesen kedvezé kopasallésag és tizott ko-
tési ellenallas érheté el. A kedvezd kopasallésag kuléndsen
fontos a kereskedési szbényegek tisztitasi miveleteiben, mert a

j6 kopasallésag altalaban noveli a szényeg tartdssagat.
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Alkalmasan valasztott, lényegében linearis etilén polimerek
lehetévé tehetik a szekunder hatoldalanyagok kikiiszébdlését,
és ennek alapjan a gyartas kéltségeit jelentésen csékkenthetik.
Ezen tulmenden a tapaddé hatoldallal ellatott szényegek, ame-
lyek hatoldalanyaga lényegében linearis etilén polimer vagy
homogénen elagazd lineéaris etilén polimer, alapvetéen biztos
gatat jelentenek folyadékokkal és részecskékkel szemben, és ez
a szényeg higiéniai sajatsagait fokozza.

Egy lényegében linearis etilén polimer vagy homogénen el-
agazo linearis etilén polimer, tapadé hatoldalanyag teljes mér-
tékben recirkulaitathaté szényegtermékeket tesz lehetévé, kulo-
nésen akkor, ha a szényeg polipropilén rostokat tartalmaz. To-
vabba, egy Iényegében linearis etilén polimer vagy homogénen
elagazd lineéris etilén polimer egy rost-fokozatu polipropilén
gyantaval egyutt egy Utéssel modositott, visszatérithetd készit-
meényt eredményezhet, amely fréccséntésre és mas formazdo al-
kalmazasokra, valamint a szényeg szerkezetében ismételt al-
kalmazasra hasznalhaté, példaul primer hatoldalanyagként,
vagy tapadd hatoldalanyag polimer ¢sszetételének keverékkom-
ponensekent. Azaz, a poliolefin polimer keverékek kielégitéen
hasonlé polimer kémiai sajatsagokat, 6sszeegyeztethetéséget
(kompatibilitast) és/vagy elegyithet6éséget mutatnak, ami lehe-
tévé teszi a kedvezd visszatérithetdéséget anélkiul, hogy a ha-
sonlésagok elegenddk lennének a teljes 6sszeolvadashoz.

Az elényés, homogénen eldgazé etilén polimer egyetlen ol-
vadasi csucsa -30 °C és 150 °C ko6zétt van, amint ezt differen-
cialis pasztazo kalorimetrids modszerrel meghataroztak. A ta-

lalmanyban valé alkalmazas szempontjabol legelénydsebb ho-
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mogenen elagazo etilén polimer egy lényegében linearis etilén
polimer, amelynek jellemz6i az alabbiak:

a) ©Omledék aramlasi aranya, lqo/l> > 5,63;

b) molekulatémeg-eloszlasa, azaz M.,/M, gélateresztd
kromatografidaval meghatarozva, valamint az alabbi vi-
szonylattal definialva:

(Mw/M, < (l4o/l2) - 4,63

c) gaz-extruzios reoldgiaja olyan, hogy a kritikus nyirasi
sebessége a fellleti olvadas térésének bekdévetkezése-
kor a lényegében linearis etilén polimer esetében le-
galabb 50 %-kal nagyobb, mint a kritikus nyirasi se-
besség a fellleti olvadas téréspontjanak bekoévetkezé-
sekor egy olyan linearis etilén polimer esetében, ahol a
linearis etilén polimer homogénen elagazé, révid lancu
eldgazasi megoszlassal rendelkezik, és hosszu lancu
elagazasa nincsen; s ahol a lényegében linearis etilén
polimer és a lineéris etilén polimer egyidében etilén
homopolimerek vagy etilén és legalabb egy 3-20 szén-
atomos alfa-olefin interpolimerjei, és |, és M,/M, érté-
kei azonosak, s ahol a Iényegében linearis etilén poli-
mer és a linearis etilén polimer kritikus nyirasi sebes-
ségeét azonos olvadasi homérsékleten, gaz-extruzids
reométer alkalmazasaval mérjuk;

d) differencial pasztazo kalorimetrias (DSC) modszerrel
meghatarozva egyetlen olvadasi csucsot mutatnak -30
°C és 150 °C kozott.

A kritikus nyirasi sebességet az 6mledék térésének a vo-

natkozasaban, valamint mas reoldgiai sajatsagokat, példaul a
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“reologiai feldolgozasi indexet" (Pl) géaz-extruziés reométer
(GER) alkalmazasaval hatarozzuk meg. A gaz-extruzios
reométer leirdasa megtalalhaté M. Shida és munkatarsai kézle-
ményében [Polymer Engineering Science 17, 11. sz., 770. old.
(1977);, és John Dealy munkajaban "Rheometers for Molten
Plastics” (Omlesztett mGanyagok céljara alkalmazhato
reométerek), a Nostrand Reinhold Co. kézlése (1982), 97-99.
oldal]. A GER vizsgalatokat 190 °C hémérsékleten kérulbelil
1,7 és koralbelal 37,4 MPa kéz6tti nyomason (nitrogénnyoma-
son) végezzik 00,0754 mm atmérdji 20:1 hosszlUsagl/atmérd
(L/D) arany alkalmazasaval kéralbelal 180 °C belépési szdggel.
Az itt alkalmazzuk, |ényegében linedris etilén polimerek eseté-
ben a Pl az anyag latszélagos viszkozitasa (kpoise-ben)., ame-
lyet GER mddszerrel 2,15 x 10° dyne/cm? (2,19 x 10* kg/m?) lat-
szdlagos nyirasi igénybevétel mellett mérunk. A talailmanyban
valé felhasznalasra alkalmazhatd, lényegében linearis etilén
polimer Pl értéke 0,01 és 50 kpoise tartomanyban van, elény6-
sen 15 kpoise vagy kisebb. A talalmanyban alkalmazott, lénye-
gében linearis etilén polimerek P| értéke szintén azonos egy li-
nearis etilén polimer (vagy egy Ziegler polimerizaciés polimer,
vagy Elston leirasa szerinti homogénen eldgazé linearis polimer
Pl ertékével, vagy annal alacsonyabb, amelynek 1, és M./M,
értéke a lényegében linearis etilén polimer 10%-an belul van.
Az olvadék megtérése jelenségének azonositasara, vala-
mint etilén polimerek kritikus nyirasi sebességének és kritikus
nyirasi igénybevételének a mennyiségi meghatarozasara azt a
gorbet alkalmazzuk, amely a latszélagos nyirasi sebességtél

valé faggesét abrazolja. Ramamurthy szerint [Journal of
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Rheology 30(2), 337-357. oldal (1986)] egy bizonyos kritikus
aramlasi sebesség folott az extrudatum megfigyelt szabalyta-
lansagai nagyjabdl két fé tipusra oszthatdk: a feliuleti olvadasi
térésre és a tdmeges olvadasi térésre.

A fellleti 6mledék térése latszélag egyenletes aramlasi ko-
rulmények szerint kévetkezik be, és részleteiben elméleti fém-
bevonatok elvesztésével jar a "sharkskin" sokkal silyosabb
formajava. Leirasunkban a fentebb leirt GER alkalmazasaval
meghatarozva - a feltleti 6mleszté térés (OSNF) bekovetkezése
jellemz6 médon a film-extrudatum elvesztésének kezddpontjaval
jellemezhetd, ahol az extrudatum felluleti érdessége csak negy-
venszeres nagyitassal mutathaté ki. Az 5 278 272 szamu US
szabadalomban leirtak szerint a kritikus nyirasi sebesség a fe-
lafeti 6mledék térésének bekovetkezésekor lényegében lineéaris
etilen interpolimerek és homopolimerek eseteiben legalabb 50
%-kal nagyobb, mint a kritikus nyirasi sebesség egy olyan, line-
aris etilén polimer feluleti olvadasi térésének bekévetkezése-
kor, amely polimernek |, és M,/M, értéke lényegében azonosak.

A tomegesen végbemend o6mledéki térés nem egyenletes
extruzios aramlasi kérulmények ko6zott kovetkezik be, és rész-
leteiben a szabalyostdl (érdes és sima, csavart forma valtako-
zasaval) a random torzuldsokig terjed. A filmek, bevonatok és
froccsontések teljesitményének maximalasa céljabol, a kereske-
delmi lehetdségek céljara a feluleti hianyossagoknak minimali-
saknak kell lennie, vagy nem szabad fennallnia. A kritikus nyi-
rasi igénybevétel a tomeges Omledéki térés bekdvetkezésekor
lényegében linearis a taldlmanyban alkalmazott etilén polimerek

esetében, kalénésen azoknak az esetében, amelyek slirlisége
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0,910 g/ml-nél nagyobb, a 4 x 10° dyne/cm® értéket meghaladja.
A feluleti olvadasi (6mledéki) térés bekdvetkezésekor fennallo
kritikus nyirasi sebességet, valamint a témeges olvadasi térés
bekbvetkezésekor fennallo kritikus nyirdsi sebességet e leira-
sunkban a fellleti érdesség valtozasaira, valamint egy GER al-
tal extrudalt extrudatumok alakzataira alapozva alkalmazzuk.

A taladlmanyban alkalmazott, homogén etilén polimereket
jellemzi egyetien DSC moédszerrel megallapitott olvadasi csucs.
Az egyetlen olvadasi csucsot pasztazo differencial kaloriméter-
rel hatarozzuk meg, amely indiummal és ionmentesitett vizzel
standardizalva van. E médszerben 5-7 mg-os mintaméretet al-
kalmazunk, az "elsd hevités" koérulbelul 140 °C hémérséklet,
amelyet 4 percig tartunk fenn; lehités 10 °C/perc sebességgel
-30 °C hémeérsékletre, amelyet 3 percig tartunk fenn, majd fel-
melegités 10 °C/perc sebességgel 150 °C-ra, ez a "masodik he-
vités". Az egyetlen olvadasi cslicsot a "masodik hevités" ho-
aramlasanak hémérséklettél valé fuggését abrazolé gérbébdl
vesszuk. A polimer olvadasanak 6sszes hémennyiségét a gérbe
alatti teraletbdl szamitjuk ki.

0,875 g/cm® és 0,910 g/cm® koéz6tti siriségli polimer ese-
téeben az egyetlen olvadasi cslics a berendezés érzékenységétsl
fuggben "vallasodast” vagy "pupot" mutathat az alacsonyan ol-
vadod oldalon, amely a polimer teljes (6sszes) olvadasi héjének
12 %-anal kisebb, altaldban 9 %-anal kisebb, és még altalano-
sabban 6 %-anal kisebb részét alkotja. Egy terméknek tulajdo-
nithaté olvadashdé kulén meghatarozhaté a hdaramlas hémér-
seklettol fuggését dbrazold gorbe alatti terulet specifikus integ-

ralasaval.
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A teljes polimer termék mintait és az egyedi polimer kom-
ponenseket gélateresztési kromatografiaval (GPC) egy Waters
1560 magas hdémérsékleten mikoédé kromatografidas egységgel
elemeztik, amelyet harom, kevert porozitasu oszloppal lattunk
el (Polymer Laboratories 10°, 104 10° és 10°A), s amely 140 °C
rendszerhémérsékleten mikoédik. Az olddészer 1,2,4-triklorben-
zol, amellyel a mintakbdél 0,3 témeg%-os oldatot készitettiink a
befecskendezés céljara. Az aramlasi sebesség 1,0 ml/perc, a
befecskendezés térfogata 100 mikroliter. |

A molekulatémegek meghatarozasat sziik molekulatémeg
megoszlasu polisztirol standardokkal (a Polymer Laboratories
cégtdl) azok elucids térfogatainak alapjan végeztiuk. Az ekviva-
lens polietilén molekulatémegeket megfelelé6 Mark-Houwink ko-
efficiensekkel hataroztuk meg a polietilén és polisztirol eseté-
ben [lasd Williams és Ward: Journal of Polymer Science,
Polymer Letters 6. kétet, 621. oldal (1968)] az alabbi egyenlet
alapjan:

- b
Mpolietilén =a- (Mpolisztirol)

Ebben az egyenletben a értéke 0,4316, és b értéke 1,0. A
sulyozott atlagos molekulatomeget, azaz M,, értéket, valamint a
szamszeri atlagos molekulatémeget, azaz M, értéket a szoka-
sos modon a kdévetkezé egyenlettel szamitottuk: M; = (S
wi (M{))); ahol w, azoknak a molekuldknak a tomegfrakcioja,
amelyek a GPC oszloprél az i frakcidoban M, értékkel elualhatok:
j =1, ha M, értékét szamitjuk; és j = -1, ha M,-t szadmitunk.

A lényegében linearis etilén polimerek és homogén lineéaris

etiléen polimerek — amelyeket a talalmanyban alkalmazunk -
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molekulatémegeloszlasa M,/M, altalaban kéralbelul 1,8-t61 ko-
ralbelul 2,8-ig terjed.

Azonban ismert tény, hogy a lényegében linearis etilén po-
limerek kitind megmunkalhatésaggal rendelkeznek, jéllehet vi-
szonylag szik molekulatdémegeloszlasuk van. A homogénen és
heterogenen elagazod linearis etilén polimerektél eltéréen a lé-
nyegében linearis etilén polimerek ©6mledékaramlasi aranya
(l1o/12) Iényegében molekulatémegeloszlasuktél, azaz az M,/M,
értéktdl Iényegében fuaggetienul valtoztathatd.

A talalmanyban célszerlien alkalmazhaté, homogénen el-
agazoé etilén polimerek, példaul az etilén és legaldbb egy alfa-
-olefin interpolimerjei, oldatos, gazfazisu vagy szuszpenziés po-
limerizacids eljarassal vagy ezek kombinacidival allithaték el6.
Alkalmas alfa-olefinek példaul a

CH.=CHR
altalanos képletlu vegyuletek, ahol R jelentése hidrokarbilcso-
port (szénhidrogéncsoport). Tovabba R olyan hidrokarbilcsoport
lehet, amely 1 — 20 szénatomot tartaimaz, s igy a fenti képlet
magéban foglalja a 3 — 20 szénatomos alfa-olefineket. Komono-
merekként alkalmas alfa-olefinek k6zé tartoznak: a propilén 1-
-butén, 1-izobutilén, 1-pentén, 1-hexén, 4-metil-1-pentil, 1-
-heptén és 1-oktén, valamint mas komonomer tipusok, példaul
sztirol, halogén- vagy alkil-szubsztitualt sztirolok, tetra-
fluoretilének, vinil-benzociklobutan, 1,4-hexadién, 1,7-oktadién
és cikloalkének, példaul a ciklopentén, ciklohexén és
ciklooktén. A komonomer elénydsen 1-butén, 1-pentén, 4-metil-
-1-pentén, 1-hexén, 1-heptén, 1-oktén vagy ezek keverékei:

ezek mint magasabb alfa-olefinekbdl allé tapadd héatoldal-
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anyagok kulénésen javitott szivésaggal rendelkeznek. Legel6-
ny6sebb azonban, ha a komonomer 1-oktén, és az etilén poli-
mert oldatos eljarassal készitjuk.

A lényegében linearis etilén polimer vagy a homogénen el-
agazé linearis etilén polimer strliisége — az ASTM D-792 szab-
vannyal megegyezéen mérve — nem haladja meg a 0,92 g/cm?®
értéket, és altalaban kéralbelil 0,85 g/cm®-tél kérulbelul 0,92
g/cm>-ig, elényésen korulbelil 0,86 g/cm®-tél kérulbelal 0,91
g/cm®-ig és kulénésen koérulbelul 0,86 g/cm’-té1 korulbelul 0,90
g/cm’-ig terjedd tartomanyban van.

A homogénen elagazd linearis etilén polimer vagy lényegé-
ben linearis etilén polimer molekulatémegét célszerlien az olva-
dasi index mérése mutatja meg az ASTM D-1238 szerint; korul-
mény: 190 °C/2,16 kg (régebben “(E) kérilmény” néven, vala-
mint |, jel6léssel ismert). Az olvadasi index a polimer mole-
kulatémegeével forditottan aranyos. Ennek alapjan, minél maga-
sabb a molekulatémeg, annal alacsonyabb az olvadéasi index,
bar ez a kapcsolat nem linearis. Homogénen elagazé linearis
etilén polimer vagy Ilényegében linearis etilén polimer esetében
az olvadasi index é&ltalaban koérulbelul 1 gramm/10 perc (g/10
min) ertéktol kérulbelldl 500 g/10 min értékig, elénydésen koérul-
belal 2 g/10 min-tél kéralbeltl 300 g/10 min-ig, elénydsebben
kéralbelal 5 g/10 min-tél kérulbelal 100 g/10 min-ig, kiléndsen
koralbelal 10 g/10 min-t6l kérulbelul 50 g/10 min-ig terjed, és
legkuléndésebben kéralbelal 25 g/10 min-tol kéralbelal 35 g/10
min-ig terjedé tartomanyban van.

A homogeén lineéaris etilén palimer vagy a Ilényegében linea-

ris etilén polimer molekulatémegének jellemzésére alkalmazhaté
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masik mérémodszer célszerlen megvalésithaté az ASTM D-1238
szerinti 190 °C/10 kg kérulménnyel (amelyet azeldtt “(N) kéral-
mény” néven ismertek, és l,o néven is ismert). Az I, és |, olva-
dasi index arany fogalma az émledék aramlasi aranya, és ezt
l1o/l2-vel jelzik. Lényegében linearis etilén polimer esetében az
lio/l2 arany a hossza lancu eldgazas mértékét mutatja, azaz mi-
nel magasabb az l4/l; ardny, annal tébb a polimerben a hosszu
lancu elagazas. A lényegében linearis etilén polimer I/l ara-
nya legaldbb 6,5, elényésen legalabb 7, és kulénosen legalabb
8. A homogénen elagazé linearis etilén polimer lo/l, aranya al-
talaban 6,3-nal kisebb.

A talalmanyban alkalmazhat6, elényés etilén polimerek
modulusza viszonylag alacsony. Azaz az etilén polimert jellem-
zi, hogy 2 %-os szekans modulusza 163,3 MPa-nal, és kulénos-
sen 129,3 MPa-nal kisebb; és legkulénésebben 95,2 MPa-nal
kisebb az ASTM D790 szabvany szerinti értéke.

A talalmanyban alkalmazhat6é etilén polimerek lényegében
amorf vagy teljesen amorf termékek. Azaz, az etilén polimert
jellemzi, hogy kristalyossagi foka 40 %-néal kevesebb, elényésen
30 %-nal, még elényésebben 20 %-nal, és legelénydsebben 10
%-nal kisebb a pasztdzo differencialkalorimetrias modszerrel
mérve, a kévetkez6 egyenlet alapjan szamitva:
kristalyossagi fok = H,/292 x 100,
ahol H¢ az omlesztesi ho (fuzios hé) Joule/gramm-ban kifejezve.

A homogénen elagazé etilén polimer hasznalhaté énmaga-
ban vagy elegyithetd vagy keverheté egy vagy tébb szintetikus
vagy természetes polimer anyaggal. Az elegyitésre vagy keve-

résre alkalmas, homogénen elagazé etilén polimer, amely a ta-
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lalmanyban alkalmazhaté, példaul (azonban az azokra vald
korlatozas nélkial) egy masik, homogénen eldagazé etilén poli-
mer, kis sur(iségl polietilén, heterogénen elagazé LLDPE, hete-
rogénen elagazé ULDPE, kézepes slrliségl polietilén, nagy s(-
riségl polietilén, ojtvanyozott polietilén (példaul maleinsav-
anhidrid extruziéval ojtvanyozott, heterogénen elagazé, linearis,
alacsony molekulatémegl polietilén, vagy maleinsavanhidrid
extruzidval ojtvdnyozott, homogénen elagazé ultracsekély s(iri-
ségl polietilén), etilén-akrilsav kopolimer, etilén-vinil-acetat
kopolimer, etilén-etil-akrilat kopolimer, polisztirol, polipropilén,
poliészter, poliuretan, polibutilén, poliamid, polikarbonat, gu-
mik, etilén-propilén polimerek, etilén-sztirol polimerek, sztirol-
-blokk-kopolimerek és vulkanizatumok.

A kialonb6zé polimerek adott elegyitése vagy keverése bar-
mely, a szakterlUleten ismert eljarassal célszerllen megval6sit-
hato, igy példaul (azonban arra korlatozas nélkal) olvadék
extruzios keverésével, szaraz keveréssel, hengerlé érléssel,
6mledékek keverésével, példaul Banbury keverbéedényben és
tobb reaktorban végzett polimerizacié Gatjan.

Elonyds keverékek vagy elegyek k6zé tartozik példaul egy
homogénen elagazé etilén polimer és egy heterogénen eldgazé
etilén/alfa-olefin interpolimer, ahol az alfa-olefin 1 ~ 8 szén-
atomos olefin, s amelyet agy allitunk el6, hogy két reaktort par-
huzamosan mukoédtetink, vagy sorbakapcsolva mdkédtetunk,
mindegyik reaktorban kulénb6z6 katalizatorrendszerek haszna-
lataval. Tébb reaktorban végzett polimerizaciot irnak le az
egyideju vizsgalat alatt 1évé, 1995. oktdober 18-an benyujtott

USSN 08/544 497 és 1994. oktéber 21-én benyujtott USSN
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08/327 156 szamu szabadalmi bejelentésekben. Azonban eld-
nyds, tobbreaktoros polimerizaciok nem-adiabatikus oldathurkos
reaktorokat igéenyelnek, amint ezt az USSN 60/014696 és USSN
60/014705 szamu provizionalis bejelentésekben leirtak (mind-
kettét 1996. aprilis 1-én nyujtottak be).

A gyantak sajatsagainak, feldolgozasi kérilményeinek és
felszerelésik alakzatainak egy olyan tartomanyat ismertik fel,
amelyek extruziéval bevonhaté szényeghatoldali rendszerek al-
kalmazhatok, s amelyek hasonlé vagy kedvezébb teljesitményt
nyujtanak, mint a jelenlegi latex- és poliuretan-rendszerek.

Az 1. abra a 10 t(z6tt szényeg (csomézott szényeg) szem-
léltetése. A 10 tGzott szényeget a 11 primer hatoldalanyagbdl
készitik az azon &t tizott 12 fonallal; egy tapadé 13 hatoldal-
anyag — amely bens{ érintkezésben van a 11 primer hatoldal-
anyag hatsé felszinével — lényegében kérulveszi a 12 fonalat,
athatol a 12 fonalon, és egyedi szényegrostokat kéti dssze; egy
tetszbleges, $zekunder 14 hatoldalanyagot viszink fel a 13 ta-
padd hatoldalanyag hatsé felszinére (feltletére).

A 2. abra a 70 szényeg elballitasara alkalmazott 20
extruziés bevonéasi eljaras gépsorat illusztralja. A 20 gepsor
magaban foglalja a 21 extrudert, amely a 22 matricanyilassal
(széles rés) 24 befogé hengerrel, 23 hitéhengerrel, 26
kivezetdnyilassal, 28 nyers terméket beadagolé hengerrel és 25
eldmelegitével van felszerelve. Amint az abra mutatja, a befogé
henger elonyésen 29 vakuumvezetékkel van ellatva, amely va-
kuum ala helyezheté kérulbelul 60 °C-on, vagy keruletének 17
%-aban, és egy 27 vakuumszivattyGval van ellatva. A 22 széles

rés egy tapaddé hatoldalanyagot adagol (oszt szét) egy félig
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megolvadt vagy megolvadt 30 polimer szévedék alakjaban a 40
nyers termekre a 30 polimer szévedékkel a 40 nyers termékre, a
23 hGtéhenger és a 40 nyers termék iranyaban a 24 befogott,
tetsz6leges vakuumhenger iranyaban. Amint az abra mutatja, a
30 polimer szdvetre egy tetszéleges szekunder 50 héatoldal-
anyagot viszunk fel. Azt a pontot (helyet), ahol a 24 befogd
henger és a 23 hatéhenger legkézelebb vannak egymashoz, 60
érintkezési vonalnak jeléljik.

A talalmany felhasznalhaté kulénbézé anyagokbdl eldalli-
tott feluleti fonalazassal, amilyenek példaul (azonban korlato-
zas nélkal): a polipropilén, nylon, gyapot, gyapjd, akrilsav-
-poliészter és poli-trimetilén-tereftalat (PTT). Azonban ismét
azon okbol, hogy a jelen talalmany egyik targya egy visszatérit-
hetd (recirkulaltathaté) szényeg kifejlesztése, mint péidaul egy
100 % poliolefinbél &ll6 szényegé, a legelénydsebb fonal egy
poliolefin, még elénydésebben polipropilén. A talalmanyban leg-
eldnydsebben alkalmazhatd fonal egy Iégarammal hurkolt 2750
denier finomsagu polipropilén fonal, amelyet a Shaw Industries
Inc. gyart, és “Permacolor 2750 Type 015" elnevezéssel hoz
forgalomba.

Az elényés primer hatoldalanyag poliolefint, elényésebben
polipropilént tartalmaz. A primer hatoldalanyag legelénydseb-
ben egy hasitott polipropilén filmlemez, amelyet példaul az
AMOCO vagy Synthetic Industries cég hoz forgalomba. Alterna-
tiv. médon més tipusu primer hatoldalanyagok, példaul nem szé-
vott szévedékek is alkalmazhatok. Jollehet mas anyagok, igy
poliészterek vagy poliamidok is felhasznalhaték a primer

hatoldalanyaghoz, elényds olyan poliolefin alkalmazasa, hogy a
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teljesen poliolefinekbdl készitett szényeg gyartasat, mint célt
megvaldsitsuk. Ehhez adédik hogy a polipropilénbél allé primer
hatoldalanyagok &ltalaban kevesebb kéltséggel jarnak.

A fonal csomézasanak vagy tlivel lyukasztdsanak médszerét
a talalmany szempontjab6l nem tartjuk kritikus jelleginek. En-
nek alapjan barmilyen szokasos csomdzé vagy tlvel lyukaszto
berendezés vagy tlGzési formak alkalmazhatok. Hasonléképpen
nem lényeges, hogy a tizétt fonalhurkokat vagas nélkul hagyva
alakitjuk ki a hurokfejeket, vagy elvagjuk a hurokfejeket vagy
vagott, részben vagott és részben vagatian fonalat alkalmazunk
egy felUleti textira kialakitdsahoz, amelyet nyirott végul textara
néven ismernek.

Miutan a fonalat a primer hatoldalanyagba csoméztuk, vagy
tivel beszurtuk, a nyers terméket altalaban a primer hatoldal-
anyag kifelé tekinté hatsé oldalaval feltekerjak, és igy tartjuk
mindaddig, mig a hatoldalt készité gépsorba at nem visszuk.

Egy elbnyés megoldas szerint a nyers terméket lekaparjuk
vagy mossuk, mielétt tapad6 hatoldalanyagot extrudalunk ra.
Kdzelebbrdl, az a fonal, amelyet a szényegre csomoézunk, vagy
tivel lyukasztunk, gyakran kulénb6zd mennyiségli megmunkala-
si anyagot, legaltalanosabban olajos vagy viaszos vegyszereket
tartalmaz, amelyeket fonasfinomité vegyszereknek neveznek, s
amelyek a fonalon a gyartasi eljarasb6l maradnak vissza. Azt
talaltuk, hogy elényés valamennyi vagy lényegében valamennyi,
ilyen megmunkalasi anyag eltavolitasa vagy helyettesitése a ta-
pad6 hatoldalanyagnak a primer hatoldalanyag hatso feluletére
valé extrudalasa el6tt. Elényds lekapard vagy mosasi mddszer

példaul a nyers termék atvitele egy olyan farddén, amely vizes,
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korulbelul 64-70 °C hémérsékletl( (példaul 67 °C hémérsékleti)
mososzeroldatot tartaimaz. Alkalmas mosészer (azonban korla-
tozas nélkul) az STA, amely az American Emulsions cégtdl be-
szerezhet6. A mosészerrel val6é lemosas feldolgozé Iépése utan
a nyers terméket szaritjuk vagy eléhevitjuk. A szaritas koralbe-
lal 108 °C-tél koérulbelul 112 °C-ig terjedé (példaul 110 °C) hé6-
mérsékleten, koérulbelul 1,8-2,2 perc alatt (példaul 2 perc alatt)
elvégezhetd.

Egy masik, elényds lekaparasi vagy mosasi modszer szerint
nedves vakuumtisztitdé rendszert hasznalunk, kezdetben kérnye-
zeti hdmeérsékletl vizet vagy melegitett vizet (amely adott eset-
ben mosdszer- vagy tisztitoszeroldatot tartalmaz) adagolunk a
nyers termék primer hatoldalanyag oldalara, majd ezt kévetéen
a vizet és a megmunkaldsi anyagok visszamaradt mennyiségeit
vakuumban eltavolitjuk. A nedves vakuumrendszer célszerden
Osszekapcsolhaté egy adagolé és vakuumlétesitd eszkézzel
vagy fejjel, gy, hogy a nyers termék teljes szélességében ned-
vesen vakuumozhat6 legaldbb egyszer egy folytonos extruziés
bevonast végz6 gépsorban. A nedves vakuumozas megmunkala-
si lépése utan a nyers terméket megfeleléen szaritjuk és/vagy
eléhevitjuk. Alkalmas mosészerek, tisztité oldatok vagy
tisztitoszerkoncentratumok, amelyek nedves vakuumozasi elja-
rasra alkalmazhatdk, példaul (azonban az azokra val6 korlato-
zas nélkal): vizes-lugos oldatok, igy etiléndiamintetraecetsav-
-tetranatriumsot tartalmazoé oldatok. Egy célszeriien alkalmaz-
haté nedves, vakuumtisztité rendszer a Rinsevac™ szbnyeg-

tisztitd rendszer, és megfeleld tisztitdkoncentratum a Rinsevac
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kGlénleges szbényegtisztité, melyek a Blue Lustre Products, Inc.,
Indianapolis, India cég termékei.

A talalmany mas alkalmas modszerei k6zil a megmunkalasi
anyagok lekaparasara vagy lemosasara — amelyek egy extruzids
bevonasi gépsorban alkalmazhatdk - az egyiket a 2. &abra
szemlélteti: ez a gbzzel vald tisztitas, tovabba magas hémér-
sékleten és/vagy vakuumban végzett kihevités, valamint a nyers
termék oldészerrel valé kimosasa.

Tovabba fontoléra vesszuk, hogy poliolefin viaszok (inkabb,
mint szokasos szerves vagy 4asvanyi olajok) megmunkalasi
anyagokként val6 alkalmazasa lehet6vé tenné a javitott tapadd
hatoldalanyag-teljesitményt 6nmagaban is, vagy legalabb keve-
sebb szUkseéges kaparé vagy mosd berendezést igényelnek. A
gyakorlati szakemberek Ggy latjak, hogy a kaparasi vagy mosasi
igények a jelenlévé megmunkalasi anyagok (feldolgozasi anya-
gok) mennyiségével és specifikus tipusdval valtoznak. Azaz, a
feldolgozasi anyagok nagyobb mennyiségei és/vagy a nagyobb
molekuldju feldolgozasi anyagok tébb lekaparasi és tisztitasi
technolégiat igényelhetnek, példaul tébbszérés mosasi és sza-
ritasi Iépést lagyitott vagy ionmentesitett vizre alapozott, kon-
centralt moso6oldatok alkalmazasaval. A gyakorlati szakemberek
tovabba fel fogjak ismerni, hogy a megmunkalasi anyagok haté-
kony eltavolitasanak vagy helyettesitésének a lekaparasi és le-
mosdasi kdévetelményei terjedelmesebbek lehetnek, mint a ké-
z6nséges mosasok vagy mas tisztitasi folyamatok, amelyeket
kozmetikai vagy dekorativ célokkal hajtanak végre, vagy csupan
azert végeznek, hogy a laza rostokat, primer hatoldalanyag-

vagy egyeéb térmelékeket egyszerlen eltavolitsdk, amelyek
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rendszerint a tGzési, tiszarassal végzett és/vagy vagasi mive-
letekb6l szarmaznak.

A talalmany egy masik szempontja, hogy a nyers terméket
vizes elbébevonattal burkoljak, akar mint egy végsdé hataldalt
vagy eldnydsen, miel6tt egy tapadd hatoldalanyagot extrudalnak
a termékre. Ebben a diszperziéban a szemcsék k0lénb6zod
poliolefin anyagokbdl készitheték, amilyenek példaul: az etilén-
-akrilsav (EAA), etilén-vinil-acetat (EVA), polipropilén vagy po-
lietilén (példaul kis slriségl polietilén; LDPE), linearis, kis s(i-
riségu polietilen (LLDPE) vagy a lényegében linearis etilén po-
limer, vagy ezek keverékei. Jelenleg a polietilénszemcséket ré-
szesitik elédnyben. Legel6nydsebb, ha a polietilénszemcsék a
Quantum USI Division altal "Microthene FN500" néven forga-
lomba hozott termékek.

A poliolefinszemcsék a diszperzidé témegére vonatkoztatva
kéralbelal 10 és 75 tdmeg% ko6zotti mennyiségben, elénydseb-
ben koralbelGl 20 és korulbeldl 50 témeg% mennyiségben, leg-
eldnyésebb korulbelal 25 és kérulbelul 33  témeg% kozotti
mennyiségben vannak jelen.

A poliolefinszemcsék szemcsemérete lényeges, egyrészt a
jo diszperzi6 elérésére, masrészt annak biztositasara, hogy a
poliolefinszemcsék behatolnak a fonalba és a primer hatoldalba,
és igy kedvezd kopdasallésagot biztositanak. A poliolefin-
szemcsék atlagos mérete korulbelul 1 és kéralbelul 1000 mikron
k6z6tt, eldnydsebben kérulbelil 5 és 40 mikron koézo6tt van. A
legelényésebb, fentebb emlitett polietilénszemcsék atlagos
szemcsemeérete koérulbelul 18 és koralbelll 22 mikron kéz6tt van

(példaul 20 mikron).
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A poliolefinszemcséknek elényésen olyan Vicat-féle lagyu-
laspontjuk van (az ASTM D1525 szerint mérve), amely kérulbe-
lal 50 és koéralbelal 100 °C kozotti, elényésebben 75 és 100 °C
k6zo6tti homérséklet. A legelényésebb polietilénszemcsék (ame-
lyekre fentebb hivatkoztunk) lagyulaspontja kérulbeltl 80 °C és
kéralbelul 85 °C k6z6tti tartomanyban van (példaul 83 °C).

Ha polipropilénszemcséket alkalmazunk, akkor ezek émle-
dékaramlasa (ASTM D-1238, 210/1,26 szama kérulmények) ko-
ralbelal 1 és koralbelul 80 kozotti érték, legelényésebb kéril-
belGl 60 és kéralbeltl 80 k6z6tti érték. Ha polietilénszemcséket
alkalmazunk, akkor azok |, 6mledékindexe (ASTM D-1238,
190/2,16 szdmu koérulmények) koérulbelul 1 és kérulbelul 100
g/10 perc kozo6tti érték, elénydsen korulbelil 20 és koérulbelal
25 g/10 perc kozoétti érték. A legelényésebb, fentebb emlitett
polietilénszemcsék |, 6mledékindexe 22 g/10 perc.

Az etilén-akrilsav (EAA) felhasznalhatd poliolefinszemcsék
céljara, elénydsen polietilén- vagy polipropilénszemcsékkel

kombinaciéban. Azt taladltuk, hogy az EAA fokozhatja az

elé6bevonat tapadasat a fonalhoz és a primer hatoldalhoz, vala-

mint az arra extrudalt hdképlékeny (termoplasztikus) laphoz
(lemezhez).

A vizes diszperzié elényésen mas komponenseket is tartal-
maz. igy példaul elényésen beépithetd egy nedvesitdszer (fe-
lGletaktiv szer) a poliolefinszemcsék diszpergalt allapotanak a
megtartdsara. Megfeleld feluletaktiv szerek a nemionos, anio-
nos, kationos és fluort tartalmazo feluletaktiv anyagok. A felu-
letaktiv anyag a diszperzié 0sszes tdmegére vonatkoztatva ko-

ralbelal 0,01 és kéralbelal 1 tomeg% k6z6tti mennyiségben van
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jelen. A feluletaktiv szer elédnyésen anionos. Legeldénydsebben
feltuletaktiv szerként a Ciba-Geigy cég “iIgepal C0430" elneve-
zésti felUletaktiv anyaga alkalmazhaté, amely a diszperzio
6sszes témegére vonatkoztatva 0,1 témeg% mennyiségben van
jelen.

Elényésen tovabba egy stritészert is foglalunk az 6ssze-
tételbe a diszperzié megfelelé viszkozitasanak a biztositasara.
A slritészer a poliakrilsav natrium- vagy amméniumsoéi kézul
valaszthatd, és a diszperzi6é 6sszes tdémegére vonatkoztatva ko-
ralbeldl 0,1 és korulbeltl 2 tomeg% mennyiségben van jelen.
Legel6nydsebb, ha a suritészer valamilyen poliakrilsavso,
amelyet példaul a Sun Chem International cég “Print Gum 600"
elnevezéssel hoz forgalomba, s amely a diszperzid dsszes t6-
megére vonatkoztatva kérulbeldl 0,8 témeg% mennyiségben van
jelen.

A diszperzio viszkozitasa — Broomfild viszkoziméteren meér-
ve — korulbelil 3000 cP (centipoise) 20 percenkénti fordulat-
szamanal, 5. szamu orsbé és korulbelul 50 000 cP 2,5 rpm for-
dulatszamnal egy 5. szamu orsdéval 23 °C hémérsékleten mérve.
A diszperzi6 viszkozitasa legeldnyésebben kérulbeltl 10 000 és
20 000 cP kozott van 2,5 rpm mellett, 5. szamud orsé alkalmaza-
saval.

Tovabba a diszperzié elényésen habzasgatld szert is tar-
talmaz. A habzasgatlé szer elénydésen nem-szilikon habzasgat-
16, és a diszperzié 6sszes témegére vonatkoztatva kérulbelul
0,01 és kaérulbelll 1,0 témeg% mennyiségben van jelen. Legel6-
nyosebbem alkalmazhatdé példaul a LENMAR Chemical
Corporation “MARFOAM N-24A" elnevezésl készitménye, amely
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korulbelal 0,1 tomeg% mennyiségben van jelen a diszperzié
Osszes toémegére vonatkoztatva.

A vizes diszperzio tovadbba elényésen egy diszperziét erd-
sitd anyagot is tartalmaz, amilyen példaul az égetett szilikageél,
amelyrél ugy talaltuk, hogy a diszperzié szempontjabdl az
6sszeegyeztethetéséget fokozd  szer, s igy nagyobb
poliolefinszemcsék alkalmazasat teszi lehetévé. Az égetett
szilikagél elényésen kérulbelul 0,1 és kérulbelul 0,2 témeg%
mennyiségben van jelen a diszperzi6 6sszes tomegére vonat-
koztatva. Legelénydsebben alkalmazhaté a DeGussa cég éaltal
“Aerosil 300" néven forgalmazott készitménye.

A poliolefinszemcsék vizes diszperzidja kilénbdézd utakon
létesithet6. Elédnydésen ugy jarunk el, hogy a komponenseket a
kévetkezd sorrendben adjuk a vizhez: feluletaktiv szer, habzas-
gatlo, poliolefin, suritészer Ezt kovetden a keveréket egy ho-
mogenizalé keverdben, elénydsen nagy nyirdereji keveréssel
addig keverjuk, amig valamennyi csomé diszpergalodik, ami al-
talaban koéralbelul 8-12 percet (példaul 10 percet) vesz igénybe.

A diszperzid kulonféle modszerekkel vihetd fel a szényegre.
igy példaul a diszperzio felvihet6 kdzvetlenal, példaul egy hen-
gerrel, hengeres adagoléval, vagy egy kendkéssel. Alternativ
moédon a diszperzié kozvetett dGton, példaul egy dobszeri
applikatorral is felviheté. Eldnydésen egy hengeres applikatort
alkalmazunk, felsé hengerrel, amely a gépsor sebességének ko-
ralbelal 22-27 szazalékaval forog (példaul a gépsor sebességé-
nek 25 %-aval mukdédik).

A felvitt diszperzié mennyisége és a szemcsék koncentraci-

6ja a kivant megmunkalasi és termékparaméterektdl fuggben
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valtoztathaté. A felvitt diszperzié mennyisége és a szemcsék
koncentraciéja elény6sen ugy valaszthatd, hogy a szbényeg 1 m’
teriletére szamitva kéralbeliil 141,5 és kérulbelil 424,4 cm® ké-
z6tt legyen. Ez legelédnydsebben ugy érhetd el, hogy (a diszper-
zi6 Osszes tomegére vonatkoztatva) koéralbeldl 50 témeg%
poliolefinszemcsét tartalmazo diszperziét alkalmazunk, és ebbdl
a diszperziébol koérulbeltl 283 és kéralbelul 353,7 cm’ kézotti
mennyiséget viszlnk fel (juttatunk) 1 m? tertletre szamitva.

A diszperzi6 felvitele utan a primer hatoldal hatsé oldalara
hét alkalmazunk a diszperzié megszaritasa ceéljabal, valamint
azzal a céllal, hogy a szemcséknek legalabb egy része megol-
vadjon. Ennek eredményeként a fonal a primer hatoldalhoz rég-
zul. A hét elébnydsen ugy alkalmazzuk, hogy a terméket egy ke-
mencén visszuk at. Ezt a kemencét eléonyésen kérulbelul 100 és
koralbeldl 150 °C kézotti homeérsékletre allitjuk, és a termék ké-
rialbelal 2 és korulbelul 5 perc k6zo6tti idét télt a kemencén valo
athaladas soran. Tovabba, mivel legalabb részben megolvadnak
a szemcsék, a kemence hémérsékletét a poliolefinszemcsék
Vicat-féle lagyulaspontja felett koérulbeltl 5 és kérulbeltul 75 °C
kozotti hdmérsékletre allitjuk.

A poliolefinszemcsék diszperzidjaval végzett kezelés utan a
szényeg felhasznalhaté ahogyan van (ebben az allapotaban),
elénydsen egy tovabbi hatsé oldalt helyezunk ra. A tovabbi hat-
oldalakat kulénb6z6 modszerekkel vihetjuk fel; az el6nyés madd-
szer szerint — amint fentebb leirtuk - egy hdképlékeny
(termoplasztikus) anyag extrudalt lapjat, elényésen a homogeé-
nen elagazo, fentebb leirt etilén polimert alkalmazzuk, amelyre

egy szokasos szekunder hatoldalt lemezelunk. Kézelebbrél, egy
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megolvasztott termoplasztikus anyagot elényésen egy résen
(matrican) at extrudalunk, s igy olyan lapot készitink, amely a
szényeggel egyenlé szélességl. A megolvasztott, extrudalt la-
pot a primer szbényeghatoldal hatsé oldalara visszuk fel. Mivel
a lap 6mledékallapotban van, a lap alakja egyezik a fonalhurkok
alakjaval, és ez is a hurkok régzulését segiti el6 a primer hatol-
dalban.

Az extruzidés bevonas szerkezetei k6zé tartozik egy egyre-
tegl T tipusu rés (matrica), egyéll szerszam a koextruzidos be-
vonasra, egy kettés élid (peremi) szerszam koextruziés bevo-
nasra és egy tébbfokozatu extruziés bevond eszkéz. Elénydsen
az extruziés bevonatot létesité berendezés ugy van megszer-
kesztve, hogy a bevonat 6sszes tomegeként kérulbeltl 141,5 és
kéralbelal 1061,1 cm®/m? koz6tti mennyiségld bevonatot, legel6-
nydsebben kérulbelal 636,7 cm®/m? és korulbelul 778,1 cm®/m?
kozotti mennyiséget (példaul 707,4 cm®/m? bevonatot) juttasson
ki.

Egy mas moédon mérve egy ki nem nyujtott, 6sszehuzodo
extruziéoval bevont tapadd hatoldalanyag mérettartomanya ké-
ralbelal 0,25 és koralbelul 1,52 mm kézétt, még eldbnydsebben
koralbelul 0,38 és korulbeltl 1,27 mm k6z6tt van, legelénydseb-
ben kérulbeltil 0,51 és koérulbelul 1,02 mm kozétti értek.

Az extruziés eljaras gépsori sebessége tébb tényezétél, igy
példaul az adott, extrudalasra kiszemelt polimertél, az alkalma-
zott berendezéstél, és a felvitt polimer témegétél figg. A gépsor
sebessége elénydsen korualbelul 5,5 és koérulbeldl 76,2 m/perc,

elébnyésebben korulbelul 24,4 és korulbelul 67,1 m/perc, legeld-
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nydsebb kéralbelul 30,5 és koralbelul 61 m/perc kozotti tarto-
manyban van.

Az extruziés bevonat olvadasi hémérséklete foként az
adott, extrudalasra kiszemelt polimertél fugg. Ha a legel6ny6-
sebb, lényegében véve linearis polietilént alkalmazzuk - ame-
lyet fentebb leirtunk — akkor az extruziés bevonat olvadasi ho-
mérséklete 232 °C-nal magasabb, elénydsen korulbeldl 260 °C
vagy magasabb hémérséklet, vagy korulbelul 232 °C és korual-
belil 343 oc, elényésebben kdrulbelll 246 °C és kdrualbelul 316
°C, legelénydsebben kérulbelul 260 °C és koralbelul 288 °C k6-
z6tti hémérséklettartomanyban van.

Elényosen két olyan gyantaréteget — melyek mindegyike
kalénb6éz6 gyantat tartalmaz — extrudalunk Ggy, hogy a réteget
kézvetlenil a primer hatoldalanyag (els6 réteg) hats6 oldalara
visszuk fel, amely magasabb olvadasi indexszel rendelkezik,
mint a masodik réteg, amelyet az els6 réteg hatoldalara viszunk
fel. Mivel az els6 réteg szerepe a fonalat kérulvenni, majd a fo-
nalba hatolni, ennek a rétegnek kielégité olvadasi indexének
kell lennie (megfeleléen alacsony 6mledék-viszkozitassal kell
rendelkeznie) a fonal bevonasa és a fonalba hatolas elémozdi-
tasa céljabél. A masodik réteg, amelynek altalaban nem fela-
data a fonal korulvétele és a fonalba valé behatolas, felhasz-
nalhaté akar a szényeg alsé felszineként, akar egy tetszoleges
szekunder hatoldalanyag felvitelének a megkonnyitésere. Mind-
két alkalmazas szempontjabdl elényds az alacsonyabb olvadasi
index, amely hutés utan magasabb szilardsagot biztosit. Ehhez
jarul, hogy mivel nem feladata a 'ro,stkc'stegek befogadasa vagy

azokon végbemend behatolasa, a masodik rétegben csekélyebb
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minéségl és/vagy kevésbé szigortan ellendrzott tulajdonsagu
anyagok is alkalmazhatok. Egy elényds megoldas szerint a ma-
sodik réteg egy recirkulalt tzemanyag.

Tovabba az elsd és a masodik réteg kulénbdézd poli-
merkémiai tulajdonsagu anyagok vagy készitmények lehetnek.
igy példaul az elsé réteg egy tapadé polimerbél allhat (mint
adalék, vagy mint az egész réteg osszetétele), amilyen példaul
(azonban erre korlatozas nélkul) egy etilén-vinil-acetat kopoli-
mer, etilén-akrilsav kopolimer vagy valamilyen maleinsavanhid-
rid/etilén polimer ojtvany (elénydésen egy lényegében linearis
etilén polimer/maleinsavanhidrid extruziés ojtvany, vagy nagy
sGiriiségld polietilén/maleinsavanhidrid extruziés ojtvany), és a
masodik réteg nempolaris polimerbdél allhat, amilyen példaul egy
homogénen elagaz6 etilén polimer, egy kis slriségl polietilén
vagy ultraalacsony s(iriiségl polietilén. Egy méasik megoldéas
szerint az elsd réteg egy nempolaris polimerbél és a masodik
réteg egy tapados polimerbdl allhat.

Az elsd réteg |, olvadasi indexe elényésen kérulbelll 30
g/10 min és kérulbelal 175 g/10 min k6éz6tt van; és a masodik
réteg |, olvadasi indexe koérulbelul 1 és kéralbeldal 70 g/10 min
kozotti érték. Legelénydsebb, ha az elsé réteg |, olvadasi inde-
xe korulbelul 30 és korulbelal 70 g/10 min k6z6tt van, és a ma-
sodik rétegnek az |, olvadasi indexe kérilbelal 10 és koralbelul
30 g/10 min k6zd6tti érték.

Elényds tovabba két, egypolimeres készitmény két rétege-
nek az extrudalasa, hogy megfelelébb legyen az ellendrzés a
szdnyegre felvitt gyanta vastagsaganak és témegenek az elle-

nérzésére. Alternativ megvaldsitas soran harom vagy meég tébb
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gyantaréteg extrudéalhaté a primer hétoldalanyag hatso feltleté-
re még nagyobb bevonati témeg elérésére, és/vagy fokozato-
sabb atmenet céljabél az elsé és utolsé felvitt réteg kézo6tt. EIG-
nyésen egy kettds pereml csavarmenetet alkalmazunk két réteg
felvitelére. Alternativ médon két vagy tébb extruziés helyet vagy
egyetlen perem( koextruziés csavarmenetet alkalmazhatunk en-
nek a két vagy tobb rétegnek a felvitelére.

A talalmanynak egy tovabbi szempontja modositott, homo-
génen elagazé etilén polimerek alkalmazasa. Kézelebbrdl, a
talalmany egyes vonatkozéasai szerint a legalabb egy, homoge-
nen elagazo etilén polimert, amelyet tapadé hatoldalanyagként,
primer hatoldalanyagként vagy fonalként alkalmazunk, elényo-
sen tapadd hatoldalanyagként alkalmazunk, médositjuk legalébb
egy, tapadé polimer adalékkal. Célszerlien alkalmazhaté tapado
polimer adalékok példaul az olyan polimer termékek, amelyek
tartalmaznak: (1) egy vagy tébb, etilénesen telitetlen karbon-
sav(ak)at, anhidrideket, alkil-észtereket és félésztereket, pél-
daul akrilsavat, metakrilsavat, maleinsavat, maleinsavanhid-
ridet, itakonsavat, fumarsavat, krotonsavat, valamint citrakonsa-
vat; citrakonsavanhidridet, borostyankésavat, borostyankdgsav-
anhidridet, metil-hidrogén-maleatot és etil-hidrogén-maleatot;
tovabba etilénesen telitett karbonsavak észtereit, peldaul etil-
-akrilatot, metil-metakrilatot, etil-metakrilatot, metil-akrilatot,
izobutil-akrilatot vagy metil-fumaratot; telitetien karbonsav-
-észtereket, példaul vinil-acetatot, vinil-propionatot és vinil-
-benzoatot; valamint etilénesen telitett amidokat és nitrileket,
példaul akrilamidot, akrilnitrilt, metakrilnitrilt és fumaronitrilt

tartalmaznak; és (2) egy vagy tobb, etilénesen telitetlen szén-

LX)
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hidrogén monomert, példaul alifas alfa-olefin monomereket, igy
etilént, propilént, butén-1-et vagy izobutént; konjugalt diéneket,
példaul butadiént vagy izoprént; tovabba monovinilidén aromas
karbociklusos monomereket, példaul sztirolt, alfa-metilsztirolt,
toluolt vagy t-butil-sztirolt tartalmaznak. A megfelel6 tapado po-
limer adalékok ismert technoldgiai eljarasokkal kényelmesen
elballithatok, példaul interpolimerizaciéval vagy polimerizacios
eljarassal, amelyet egy kémiai vagy extruziés ojtasi folyamat
kévet. Megfelelé ojtvanyozdé modszereket irnak le a 4 762 890,
4 927 888, 4 238 830, 3 873 643 és 3 882 194 szamu US sza-
badalmakban.

A talalmanyban elényGs tapadé polimer adalékokként al-
kalmazhatok olyan maleinsavanhidrid ojtvanyok, ahol a malein-
savanhidrid egy etilén polimerre van oltva kéralbelul 0,1-t61 ké-
rulbelul 5,0 témeg%-ig terjedd koncentracioban, elénydsen ko-
ralbelal 0,5 tomeg%-tél korulbelul 1,5 témeg%-ig terjedd
mennyiségben. Az etilén polimer/maleinsavanhidrid ojtvanyok,
mint tapadd polimer adalékok, a taldlmanyban jelentds mérték-
ben javitjdk az extruzidval bevont, homogéhen elagazo etilén
polimerek teljesitményét és mikodési teruletét, a tapado hatol-
dal, kulénésen egy polaris polimer esetében, amilyen példaul
(azonban korlatozas nélkal) a nylon és poliészter felszinl sz6-
nyeg. A javulas a lényegesen magasabb kopasallésagban és a
tizott koétés szilardsagaban mutatkozik. A javulas annyiban is
meglepd, amennyiben — amint altaldnosan ismeretes — az ojtas-
sal alkalmazott tapado anyagok altaldban hosszabb O¢mledékes
vagy félig émledékes érintkezési idétartamot igényelnek a telje-

sitmény javulasa céljabol, és rétegek kézotti tapadd anyagok-



- 53 -

ként szerepelnek olyan filmek és bevonatok szamara, ahol
folytonos hordoz6 van jelen, szemben a szdnyegszerkezetben
fennallé nemfolytonos kozti felulettel (hatarfeltlettel).

Az ojtassal alkalmazhatd elényds etilén polimerek (“ven-
dégpolimerek”) példaul kis striségl polietilén (LDPE), nagy su-
riiségl polietilének (HDPE), heterogénen elagazé linearis, kis
sliriségl polietilén (LLDPE), homogénen eldgazé linearis etilén
polimerek és lényegében linearis etilén polimerek. EIonyés eti-
lénes vendégpolimerek polimer surisége 0,915 g/cm?®, vagy en-
nél nagyobb, legelényésebben 0,92 g/cm?®, vagy nagyobb érték.
A lényegében linearis etilén polirﬁerek és nagy slriségl polie-
tilén elényos etilénes vendégpolimerek.

A taldlmanynak ebben a megvalositasi formajaban a tapado
polimer adalékot kérulbelul 0,5-t61 kéralbelul 30 témeg%-ig,
elénydsen kérilbelal 1-t6l kérulbelal 20 témeg%-ig, még eld-
nyésebben kérulbelul 5-15 tobmeg% mennyiségben (a polimer
6sszes tomegére vonatkoztatva) adjuk a homogénen elagazo
polimerhez. El6ny6s etilén polimer maleinsavanhidrid ojtvanyok
esetében az adalékoknak biztositaniuk kell egy végsd malein-
savanhidrid-koncentraciét, amelynek tartomanya koérulbelul
0,01-0,5 témeg%, elényésen korulbelil 0,05-0,2 témeg% kozotti
tartomanyban van a polimer 6sszes tomegére vonatkoztatva.

Kiegészité berendezést, példaul elbéhevitd eszkézt alkal-
mazhatunk, kézelebbrél egy melegitdét, példaul konvekcids ke-
mencét vagy infravorés paneleket alkalmazhatunk a nyers ter-
mék kulszinének a melegitésére, mieldtt a tapadd hatoldal-
anyagot arra extrudaljuk. Ezzel a megoldassal azt talaltuk, hogy

a fonalkdtegek kérulvétele és athatolhatéosaga fokozhaté. Az
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el6hevité elénydsen egy infravorés egység, amelyeket kérulbe-
il 200 °C és korulbelul 1500 °C ko6zotti hémérsékletre allitunk
be, és a nyers terméket kérulbeldl 3 és kérulbeltl 30 masodperc
kozotti idétartamon at tesszuk ki ilyen hémérséklet hatasanak.
Legelédnydésebben a hevitét korulbelul 1000 °C-ra allitjuk, és a
nyers terméket ennek a hevitésnek korualbeldl 5-t61 kéralbelal 7
masodpercig tartdé idon at (példaul 6 masodpercig) tesszik Kki.
Az eldhevitésen kivul, vagy az eldhevités alternativdjaként a
taldlmany szerinti eljarasban egy utohevité, hével atitaté elja-
raslépés is alkalmazhatd, a tapaddé hatoldalanyag olvadasi ide-
jének a meghosszabbitdsara a tapad6 hatoldalanyag esetében,
azzal a céllal, hogy a fonal vagy rostkétegek bevonasat és fo-
nalba valdé behatoldsat a tapadd hatoldalanyag altal javitsuk.
Eldnydsen a tapadd hatoldalanyag nyers termékre valé felvitele
utan egy konvekciéos kemencével vagy infravordés sugéarzassal
kéralbelul 200 °C és korulbeltal 1500 °C kozoétti hédmérsekleten
koéralbeliil 3-30 masodpercig, legelénydsebben 1000 °C hémer-
sékleten kérulbelul 5-7 masodpercig, példaul 6 masodpercig
melegitjuk. A kisegité vagy tetszéleges berendezés egy masik
része egy befogé vakuumhenger, amely felhasznalhaté a tapado
hatoldalanyagbél allé extrudatum (azaz egy félig megolvadt
vagy olvadt polimer szovedék) hluzasara a nyers termeékre.
Megfeleléen elrendezett extruzidos bevonasi mikddésben a
nyers termék reaktor feléli felszinét a vakuumhenger és a poli-
mer szdévedék iranyaban lehdizzuk a nyers termék primer
hatoldalanyaganak a hatso fellletére. A 24 vakuumhenger
(amelyet a 2. abra szemléltet, és a Black Clawson Corporation

cégtél szerezhetd be) alkalmas a tapadé hatoldalanyag széve-
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dékének vakuumszivatasara. A 24 vakuumhenger kialakithaté
egy konvenciondlis befogé hengerbdl, ahol a henger dreges
belsejének egy része megosztott, és egy 27 vakuumszivattyuaval
van kapcsolatban vakuumfelulet biztositdsanak a céljara. A va-
kuumrész feltulete perforalt, azonban gépesitett c")bln'tésvsel ella-
tott, és folyamatos érintkezésben van a henger maradék felule-
tével. A megfelelé6 vakuumhengerek 6sszesen 360 fokos vaku-
umfelllettel rendelkezhetnek, azonban elényés a kérulbelal 10-
-t6l koralbelul 180 fokig terjédé és legelénydsebb a kérulbelil
60 fokos vakuumfeliillet. Abbol a célbdl, hogy hatékonyan huz-
zuk a tapadé hatoldalanyag szovedékét a nyers termékre és
maximalissa tegyuk a fonal és a rostkétegekbe valé behatolast,
a vakuumot 3,7 Pa-nal nagyobb vizoszlopnyomas vakuum ala
helyezzik, elényésebben ez a nyomas legalabb 6,1 Pa, még
elényésebben legaldabb 9,8 Pa, vagy kéralbeldl 3,7 és kéralbell
11,1 Pa kozo6tti tartoményban van. Az az idétartam, aminek so-
ran a nyers termék ténylegesen a vakuum hatasa alatt van, el-
s6sorban az extruziés bevonas gépsoranak sebességétél, vala-
mint annak a huzasnak a mértékétél fugg, amelyet a tapadod
hatoldalanyagra alkalmazunk; messzemendben figg a vakuum
mértékétél és a nyers termék porozitasatol. Ennek alapjan a
magasabb vakuum az extruziés bevonas gépsoratdl magasabb
sebességet és/vagy slribb nyers terméket igényel, a tapadd
hatoldalanyag hatékony hizaséanak a céljara.

Tovabba, a vakuumhenger kivul vagy annak alternativaja-
ként nagy nyomasu, pozitiv légnyomasu eszkdz, példaul vaka-
rokés is alkalmazhaté a tapadé hatoldalanyag szovedékének

benyoméasara a primer hatoldalanyag hatso6 feluletére. EI6ny6-
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sen a pozitiv légnyomasu eszkozt ugy allitjuk be, hogy 0,14
MPa-nal nagyobb légnyomast, elénydsen legaldbb 0,27 MPa,
még elébnyésebben legalabb 0,41 MPa, vagy koéralbelal 0,14 és
kéralbelil 0,82 MPa ko6zétti légnyomast biztositson. A pozitiv
légnyomasu eszkozt elénydsen az extruzids bevonas érintkezeési
vonalan helyezzuk el, kiterjed a polimer szévedeék teljes széles-
ségére, és a polimer szévedék mogott a hitdhenger irdnyaban
van elhelyezve, hogy a polimer szévedéket a nyers termékre
szoritsa, és a polimer szdévedéket a fonalba vagy rostkétegekbe
préselje.

Az extrudalt polimert (polimereket) vagy tisztan hasznaljuk,
vagy egy vagy tobb adalékot tartalmazhatnak. Elényds adalék
valamilyen szervetlen téltéanyag, még elénybsebb egy szervet-
len, nagy hétartalmu téltéanyag. llyen téltéanyagok példaul
(azonban korlatozas nélkul): a kalcium-karbonat, aluminium-
-trihidrat, talkum és a barit. Fennall az a vélemény, hogy a nagy
hétartalmu toltéanyagok azért elényések a taldimanyunk szem-
pontjabal, mert a toltéanyagok lehetévé teszik hogy az
extrudatum hosszabb ideig maradjon magasabb h&mérséklete-
ken, és ennek a kedvezd eredménye a fokozottabb bevonas és
behatolds. Azaz normalis kérialmények kozott a téltéanyagokat a
szényeg hatoldalanyagaihoz csupan todmegesités céljara adjak
(példaul meghosszabbitasként), vagy a szigetel6 és hangtom-
pitd sajatsadgok erdsitésére. Azonban azt talaltuk, hogy olyan
szervetlen, asvanyi toltéanyagok, amelyek hoétartaima nagy,
meglep6 médon javitjak a fonal bevonasat és a fonalba valo be-
hatolast, ami viszont javitja a kopasallésagot és a csomozoko-

tés szilardsagat az extruziéval bevont szé6nyegmintakon.
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Elényésen a nagy hétartalmi téltdanyagot koéralbelal 1 és
korulbelul 75 témeg% ko6zotti mennyiségben, elénydsebben ko-
ralbeltl 15 és korulbelil 60 témeg% k6zotti mennyiségben, leg-
eldnyésebben kérulbelul 20 és kérulbelal 50 tdmeg% mennyi-
ségben adjuk hozza. Az ilyen toéltéanyagoknak jellemzd hotar-
talma legalabb 1,8 Joule-cm®/°C, elénydsen legalabb 2 Joule-
-cm®/°C, még elényésebben legalabb 2,5 Joule-cm®/°C és leg-
elébny6sebben legalabb kérulbelGl 2,9 Joule-cm®/°C. A talal-
manyban alkalmazhatd, nagy hétartaimu téltéanyagok jellemz6
példai (azonban azokra val6 korlatozas nélkal): a mészkd (f0-
ként kalcium-karbonat), marvany, kvarc, szilikagél és barit (f6-
ként barium-szulfat). A nagy hotartalmia téltéanyagokat Oréini
kell vagy lecsapni olyan méretben, hogy megfeleléen egy
extruziés bevonasra szant olvadék aramlasaba foglalhaték le-
gyenek. Megfeleld mérettartomanyuk kéralbelal 1 mikrontdl koé-
ralbelul 50 mikronig terjed.

Kivant esetben, ha habositott hatoldal szikséges a szdénye-
gen, akkor a tapadd hatoldalanyaghoz és/vagy a tetszdlleges
szekunder hatoldalanyaghoz valamilyen felfuvdé (duzzasztd)
szer adhatd. Ha ilyent alkalmazunk, akkor elénydsen a szoka-
sos, hoével aktivalhaté gazfejleszté szereket, példaul
azodikarbonamidot, toluolszulfonil-szemikarbazidot és oxi-
-bisz(benzolszulfonil)-hidrazidot hasznalhatunk. A felfuvo szer
mennyisége a kivant habositas mértékétdl fiugg. A felfuvo (gaz-
fejlesztd) szert altalaban kéralbelal 0,1 és kérulbeltl 1,0 to-
meg% mennyiségben hasznaljuk.

A taldimanyban az impldziét ugy érjuk el, hogy a tapadd

hatoldalanyag kiterjedését a primer hatoldalanyaggal szemben
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lévé iranyban az impléziés szer aktivalddasa soran korlatozzuk,
és igy a megolvadt polimert a fonal vagy rostkotegek belso,
szabad térségébe préseljuk (kényszeritjuk). Az implézidnak ala-
vetett, tapado hatoldalanyagnak 6sszehuzddott, nem-kiterjedt
matrixa van (a habositott hatoldalhoz viszonyitva), és vastag-
sadga lényegében (a primer hatoldalanyag hatsd felszinének
sikjatol mérve) azonos, mint lenne abban az esetben, ha
implézios szert nem alkalmazunk. Ez annyit jelent, hogy a tapa-
dé hatoldalanyag rétegét az implézids szer jellemzé médon‘nem
terjeszti ki.

Az impldziés szert kivalasztjuk, és a tapadd hatoldal-
anyagba foglaljuk, majd az extruzié kéralményeit Ugy rendezzuk
el, hogy az impléziés szer aktivalasa a tovabbitas pillanataban
kovetkezik be, amidén a tapadé hatoldalanyag még félig vagy
teljesen olvadt allapotban van. az impléziés szer alkalmazasa-
val elért, kedvez6bb fonalathatolas altal - amelyet az implézids
szer alkalmazasaval érunk el - a szényeg viszonylag javitott
kopasallésagsal rendelkezik. ennek alapjan az impléziés szer
alkalmazéasa lehet6vé teheti kisebb molekulatdmegt, polimer
készitmények alkalmazasat, és igy a javitott extruziés bevonas
lehetésége fenntartatdé a nagy kopasallésagsal egyuatt (azaz
6sszehasonlithaté a magasabb molekulatémegi polimer készit-
ményekre alapozott, tapadé hatoldalanyagokkal). Az impldziés
szer hatasos mennyisége a tapadd hatoldalanyag témegére vo-
natkoztatva koérulbelul 0,1 és koérulbelul 1,0 témeg% ko6zotti
tartomanyban van.

A szokasos felfuvé szerek, vagy barmely anyag, amely al-

talaban felfuvé szer (gazfejleszté6 anyag) mingéségében mukadik,
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felhasznalhatdé implozidés szerként a talalmanyban, ha biztosit-
haté a korlatozasa a tapadé hatoldalanyag matrixara, ha az
anyag aktivalva van; ugy hogy az olvadt allapotu polimert a fo-
nal vagy a rostkdteg belsd, és szabad terébe kényszeriti, és a
tapado hatoldalanyag lényegében véve nem nyulik meg az
implézids szer alkalmazasa kdévetkeztében. ElIony6sen azonban
egy implézionak alavetett, tapadé hatoldalanyagra jellemzé,
hogy zart, sejtes szerkezete (cellaszerkezete) van, amely 6t-
venszeres nagyitassal készult mikrofotografiakon kényelmesen
azonosithataé.

A tapadé hatoldalanyagba még mas adalékokat is foglal-
hatunk olyan mértékben, hogy azok ne zavarjak a bejelenték
altal felismert, javitott sajatsagokat. igy példaul antioxidansok-
ként sztérikusan gatolt fenolokat, sztérikusan gatolt aminokat
és foszfitokat alkalmazhatunk. Megfelel6 antioxidansok kézé
tartozik a Ciba-Geigy Irganox® 1010 készitménye, amely
sztérikusan gatolt fenolszarmazék, valamint az Irgafos® 168
(szintén a Ciba-Geigy cég terméke), amely foszfitszarmazék.
Mas, esetleg felhasznalhatd adalékok példaul: az
antiblokkadalékok, pigmentek és szinezékek, antisztatikus sze-
rek, mikrobaellenes szerek (példaul kvaterner ammodniumsok),
valamint a hitéhengerben felszabadulé adalékok (példaul
zsirsavamidok).

Amint fentebb megjegyeztuk, és a 2. abran szemléltetjuk, a
talalmany szerinti szényeg el6nyésen szekunder hatoldal-
anyagot is tartalmaz. A szekunder hatoldalanyagot elé6nydsen
kézvetlenul az extrudalt rétegre (rétegekre) lemezeljuk, amikor

az extrudatum az extruziés bevonas utan még olvadt allapotban
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van. Azt talaltuk, hogy ez a technolégia az extruziés bevonat-
nak a primer hatoldalba végbemené behatolasat javithatja.

Egy mas mod szerint a szekunder hatoldalanyag egy ké-
s6bbi lépésben rétegelheté az extrudalt réteg legktlsd részének
ismételt felhevitésével és/vagy ismételt megolvasztasaval, vagy
koextruziés bevonasi eljarassal legalabb két, e célra szant
extruderrel. Tovabba, a szekunder hatoldalanyag méas eszké-
zokkel is rétegelhetdé, igy példaul olyan médon, hogy a tapado
hatoldalanyag és a szekunder hatoldalanyag k6zé polimer tapa-
doé anyagréteget helyezink el. alkalmas polimer tapadé anyagok
példaul (azonban ezekre vald korlatozas nélkal): az etilén-ak-
rilsav (EAA) kopolimerek, ionomerek és a maleinsavanhidriddel
ojtott polietilénkészitmények.

A szekunder hatoldalanyaga egy szokasos termék lehet, igy
példaul az AMOCO cég Action Bac® jelzés(i, szévétt polipropilén
gyartmanya. Ez az anyag egy gézszovet, polipropilén egyszalas
futassal az egyik iranyban, és polipropilén fonal a masik irany-
ban. Még elényésebb, ha a talalmanyban alkalmazott szekunder
hatoldalanyag egy szovott polipropiléntermék, amely mindkét
iranyban egyszalasan fut. Egy ilyen alkalmas anyagot hoz for-
galomba példaul az Amoco cég Style 3878 jelzéssel. Ennek az
anyagnak az alaptémege 70,7 cm®/m® Ezt az anyagot, amely
mindkét iranyban egyszéalasan fut, kedvezdnek talaltuk abbdl a
szempontbd6l, hogy a szényegnek fokozott méretalland6sagot
biztosit.

Egy masik eldnyés megvaldsitasi forma szerint a szekunder
hatoldalanyag egy rostszévési mintazat vagy "FLW". Az FLW

olyan termék, amely beleszurt tis rostokat tartalmaz. Néha az
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FLW-t primer hatoldalanyagként hasznaljak olyan szényegen,
amelynek a szaltémege csekély. Egy ilyen szényegben a rostok
a szbényegoldalon tul terjednek, s igy segitenek a primer
hatoldalanyagot tavol tartani, hogy a szényegen at ne mutat-
kozzék. Azonban ebben az alternativ, elényds kiviteli formaban
az FLW-t szekunder hatoldalanyagként alkalmazzuk a tlvel
szurt rostokkal, amelyek kiemelkednek a szényegbdl. Ennek ko6-
vetkeztében azt talaltuk, hogy a szényegnek a tapadasa foko-
z6dik, ha egy enyvezett tapaddszerrel helyezziuk el. Kézelebb-
rél, az enyvtartalma tapaddanyag felszini terilete, amely az
enyves ragasztoval érintkezik, megnévekedik, és a kiemelked6
rostok elésegitik a szényeg hatoldalanak az enyves tapado-
anyaggal valé kapcsolatat.

Egy mas megoldas szerint a szekunder hatoldalanyag
nemszovott termék is lehet. Szdmos ilyen tipus all rendelkezés-
re, igy példaul (azonban ezekre nem korlatozva): a fonassal
kotott, nedvesen sodort, olvadékallapotban felfujt, valamint le-
vegodvel sodort tipusok. Amint fentebb megjegyeztuk, a szekun-
der hatoldalt poliolefinbdl készitjuk a visszatérités
(recirkulacid) megkoénnyitése céljabol.

Egy mas, elényds megvaldsitasi méd szerint a nemszévott
termék fonassal kotott polipropilén gyartmany, amelyet példaul
a Don & Low cég "Daltex" néven, mint nemszévoétt terméket hoz
forgalomba. A fonassal k6tétt gyartmanyt altalaban extrudalt és
levegbével huzott polimer szalakbdél allitjuk el6, amelyeket
egyuttesen fektetink le, és pontonként kétiunk meg, példaul egy
melegitett kalenderhengerrel. Egy ilyen, fonassal kotott sze-

kunder hatoldal alaptémege valtoztathat6: elényésen 35 és 80
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gram/m? k6z6tti érték, eldnydsebben a 60 és 80 g/m® tartomany-
ban van. Legelénydésebb, ha a bazistémeg 77-83 (példaul 80)
gramm. Egy tényez6, amely a nagyobb tdmeget teszi kedvezdéb-
bé a fonassal kotétt gyartmany szempontjabél, abban &all, hogy a
nagyobb alaptémegi gyartmany kisebb valésziniséggel olvad,
ha az émledék allapotu, extrudalt hatoldallal érintkezésbe keril.

Azt talaltuk, hogy nemszovott, fonassal kotott gyartmany
elonydésen alkalmazhaté szekunder héatoldalként a taldlma-
nyunkban, mivel a termék porézus jellege néveli a szényeg fel-
szini teruletét, a szényegnek a padléhoz valé ragasztasa
szempontjabol.

Egy még tovabbi, alternativ elénydés megvaldsitas soran a
szekunder hatoldal egy sz6vétt polipropilén gyartmany, igy pél-
daul az Amoco cég Action Bac® terméke, amelynek névelt polip-
ropilén tGrostjai (70,7 cm®/m? vannak atszurva egyik oldalan.
Ezt a tlvel szurt terméket ugy rétegeljuk, hogy a polipropilén
rostok a tapadé hatoldali rétegbe agyazva legyenek. Ennek
eredményeként a sz6vott polipropilén termék exponalt helyzet-
ben van. Kimutattuk, hogy ez a megvaldsitasi forma javitott
enyvezési sajatsagokkal rendelkezik egy olyan megoldasi for-
méhoz viszonyitva, ahol tivel szart rostok nincsenek, mivel a
tivel szurt rostok nélkul a szévott polipropilén termékek lega-
labb részben a tapadd hatoldalrétegben vannak beagyazva. En-
nek kovetkeztében a ragasztasra hasznalhatd felszini terulet
cs6kken. Megfigyeltuk tovabba, hogy a szényeg ezen megoldas-
sal készult hatoldala sokkal kevésbé kopott, mint a hagyoma-
nyos, latex-hatu szényeg esetében. Tovédbba a szényeg a ha-

gyomanyos latex-hatoldali szényegnél flexibilisebb. Ennek ko-
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vetkeztében ez a megvalésitasi mod eldnydés helyiségek futé-
szényegeinek az elkészitésére.

A szekunder hatoldal szdmara még tovabbi anyagok is fel-
hasznalhaték. igy példaul, ha egy kiegészitd réteg a kivanatos,
akkor poliuretanhabot vagy mas kiegyenlité (tompité) anyagot
rétegelhetunk a szényeg hatoldalara. Az ilyen hatoldalak alkal-
mazhaték nagy kiterjedésli szényegek, valamint szényegtéme-
gek eseteiben.

Az extruziés hatoldalu szdnyegszerkezetek, és az itt leirt
moddszerek kulon6sen alkalmasak nagy kiterjedésli szdényegek
készitésére. A 6. abra egy 100 szényeg keresztmetszete a ta-
laimannyal megegyezden. Egy 103 - elény6ésen polipropilénbél
eléallitott - fonalat egy 101 primer hatoldalra tdzunk, amely
szintén elényésen polipropilénbdél készul, igy a 104 szényeg-
burkolat felszinét a 101 primer hatoldal tetején hagyjuk, és a
hatoldal 105 hatso tizéseit a primer hatoldal alatt hagyjuk.

A 101 primer hatoldal hatsdé részére és a 105 hatso tdzé-
sekre 107 tapadé réteget viszink fel. Ezt a tapadoréteget eld-
nyésen valamilyen poliolefinbdl készitjuk. EIény6ésebb médon a
tapaddréteget a fentebb részletesen ismertetett etilén poli-
merekbdl allitjuk elé. Ez a 106 tapadoréteg legeldnyésebben a
lényegében linearis etilén polimerbél készul az alabbi 194. pél-
daban leirt adalékokkal.

A szOnyegburkolat egy eldny6s kiviteli formajaban a sz6-
nyeg korulbelul 176,8-t61 korulbelal 7074 cm®/m*ig terjedd,
extrudalt tapadé hatoldalt tartalmaz. Még elénydsebben a sz6-

nyegburkolat koérulbelul 1061-tél kérulbelal 2830 cm®/m?
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extrudalt hatoldalt, legeldnyésebben 1768 cm®/m? extrudalt hat-
oldalt tartalmaz.

A szbényegburkolat szdméara a sz6nyeg elényésen két |épés-
ben (két fazisban) nyeri el az extrudalt hatoldalt, azaz két réte-
gl extrudalt hatoldalt viszink fel. Az elsd menetben a 107 réte-
get visszuk fel (lasd a 6. abran). Elénydésen ez a 107 réteg ké-
ralbeltl 88,4-t61 korulbelal 3537 cm?®/m? extrudalt polimer, el6-
nyésebben kérulbelul 530,5-t81 kéralbelul 1415 cm®/m*-ig terjed,
és legelény6sebben 884 cm®/m’. A masodik fazisban illesztjiuk
hozza a 111 réteget. A masodik 111 réteg elényésen kérﬂlbélﬂl
88,4-3537 cm®/m? még elényésebben kérulbelul 530,5-1415
cm®/m’, és legelédnyésebben 884 cm®/m>

Az extrudalt hatoldalnak két menetben végzett felvitele azt
a kedvezd lehetdséget biztositja, hogy olyan elsé és masodik
reteget alkalmazhatunk, amelyek kulénb6zé fizikai és/vagy ké-
miai tulajdonsagokkal rendelkeznek. amint fentebb megjegyez-
tuk, egyes esetekben elényés olyan, magasabb olvadasi index-
szel rendelkezd polimer felvitele, amely a primer hatoldal olva-
dasi indexét megkdzeliti, valamint egy alacsonyabb olvadasu
indexszel rendelkez6 polimer alkalmazasa. Tovabba elényds le-
het egy extrudatum felhasznalasa, a primer hatoldalhoz legké-
zelebb es6 rétegben, amelynek téltdanyagtartalma csekélyebb,
és egy olyan extrudatum hasznalata e réteg alatti rétegben,
amelynek téltéanyagtartalma magasabb. Egy elényés megvalé-
sitasi méd szerint a primer hatoldallal szomszédos réteg tolté-
anyagtartalma 30 témeg%, és az ez alatti réteg téltébanyagtar-

talma 60 témeg%. Nézetlunk szerint a kisebb téltéanyagtartalom
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jobb behatolast tesz lehetévé a primer hatoldalba, és a hatso
tizések pontjaira az extrudatum altal.

Ha szdnyegburkolatot készitink, akkor elényés egy 109
er0sitd anyagréteg beagyazasa az extrudalt hatoldal elsé és
masodik rétege kézé. A szbnyegburkolat fontos tulajdonsaga a
meretallanddésag, azaz a burkolatnak az a képessége, hogy mé-
retét és sik jellegét hosszabb idén at megtartja. Ugy talaltuk,
hogy egy ilyen erdsité anyagréteg beépitése az elénydés meg-
valositasi méd szerinti szényegburkolat méretstabilitasat fokoz-
za. Alkalmas erdsité anyagok példaul a dimenzié és héallésag
szempontjaboél stabilis termékek, igy nemsz6véott vagy nedvesen
fektetett Gvegrostbevonatok (szévedékek), valamint szdvott és
nemszOvott termoplasztikus termékek (példaul polipropilén,
nylon és poliészter termékek). Az er6sitdé réteg legelénybseb-
ben egy polipropilén, nemszévétt termék, amelyet a Reemay cég
"Typar" néven hoz forgalomba, amelynek rizsmasulya 124
cm’/m’. Egy mas megoldas szerint elényds erdsitd réteg egy
rostivegbevonat, amelyet az ELKK Corp. "Ultra-Mat" néven hoz
forgalomba, s amelynek rizsmasulya 49,5 cm’/m?.

A szdnyegburkolat tartalmazhat egy szekunder 113 hatol-
dalt az extrudalt 111 hatoldal masodik rétege alatt. A szekunder
hatoldal szempontjabél alkalmas anyagok példaul a fentebb leirt
termeékek; jelenleg azonban nem eldnyds egy szekunder hatol-
dal termék beépitése szényegburkolatba.

A 7. abra vazlatosan szemlétet egy eldnyés 120 gépsort a
talalmany szerinti szényegburkolat eléallitasara. Egy 121 nyers
terméket hosszaban, azaz a primer hatoldalban betliz6tt fonalat

letekerunk a 123 hengerrél. A 121 nyers termék a 125 és 127
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hengeren at halad a primer hatoldallal a 123 henger iranyaban.
A 125 és 127 hengerek kozo6tt egy - fentebb leirt - 29 eldmele-
gité van elhelyezve.

Egy 131 extrudert Ggy szereltunk fel, hogy egy 135 polimer
hatoldallapot extrudaljon a 133 lyukasztéon &t a nyers termék
hatsd részére a 127 henger és a 141 befogott henger kozotti
ponton. A pontos elhelyezés, ahol a 135 lap érintkezésbe keril
a nyers termékkel, a gépsor sebességétél, tovabba attdl fuggs-
en valtozik hogy mennyi id6 szikséges a polimer olvadék sza-
mara a befogott 141 hengertdél a 143 hitéhengerig valé atme-
nethez. Jelenleg el6ny6s, ha a 135 lap a nyers terméket Ggy éri
el, hogy a nyers terméken koéralbelial 0,5 és kérulbeldl 2 masod-
perc kdzotti idén at, legelényésebben 1 méasodpercen at tartoz-
kodik, miel6tt a 141 befogott henger és 143 hitéhenger kozott
athalad.

Ebben az elbnyés, felvazolt megvaldsitasi formaban egy
nemszovott 139 polipropilén szévedéket taplalunk a 137 hen-
gerrdl, ugy, hogy a 143 hitéhengerrel éppen a 141 befogott
henger el6tti ponton keruljén érintkezésbe. Ennek eredménye-
ként a 139 szdévedék, amely erdsitd termékként hat a finomitott
szényegburkolatban, a polimeren at rétegezddik a nyers termék-
re.

A 141 befogott henger és a 143 hitéhenger k6zétti nyomas
valtoztathaté annak az erének a fuggvényében, amellyel az
extrudalt lemezt nyomni kivanjuk. Legelénydsebb, ha a henge-
reket egymashoz tolé6 nyomas 0,41 MPa. Tovabba, amint azt a
2. abraval kapcsolatban leirtuk, kivanatos lehet egy vakuum-

nyilas beépitése a befogott hengerbe. Tovabba, egy slritett le-
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vegdvel mikdédéd porlaszté is felhasznalhaté az extrudalt lemez
benyomasara a szényeg hatoldalara.

A 143 hitéhenger mérete és az az idétartam, amely alatt a
szédnyeg a hGtéhengerre tekeredik, a folyamatban megkivant
hatési szinttél fuggdéen valtoztathatdé. A 143 hitédhengert el6-
nyésen ugy hutjuk, hogy egyszerien kérnyezeti vizet vezetunk
at rajta.

A 143 hutéhengeren valé athaladas utan a szényeget a 145
és 147 hengereken at a szdnyegrostokkal a hengerek felé (ira-
nyaban) visszUk tovabb. Egy masodik 149 extruder egy 153 po-
limer lemezt extrudal a 151 Iyukaszton at a 139 bevonat hatsé
felére. Az a pont (hely), ahol a 153 extrudalt lemez a 139 bevo-
nattal érintkezik, a fentebb leirtak szerint valtoztathato.

Ezen a helyen - ha szekunder hatlapot (hatoldalt) kivanunk
a szOnyegrostokra - akkor ez a termék a 137-en mutatott hen-
gerhez hasonlé hengerrél vezethetd be, hogy a szbnyegre
rétegeléssel érintkezésbe hozzuk a 153 extrudalt lemezen at,
amint a 155 befogd henger és a 153 hilitéhenger k6z6tt athalad.
Jelenleg egy ilyen szekunder hatoldal nem elény6és a szényeg-
szerkesztés szempontjabdl.

A szbnyeg a 155 befog6 henger és a 157 hutéhenger k6za6tt
halad at. A 155 és 157 hengerek k6z6tti nyomas szintén val-
toztathatd. Jelenleg elédnyésen 0,41 MPa légnyomast alkalma-
zunk a 155 befogd hengeren.

A 157 hitéhengerrdl a szényeg a 159 henger korial halad,
és elénydsen egy domboritott hengeren (amelyet az abra nem
mutat) athaladva a szbényeg hatara kivant mintazatot nyomta-

tunk.
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Jollehet a 7. abran bemutatott berendezés elényds a két-
rétegi extrudalt hatoldallal rendelkezdé szényegburkolat (sz6-
nyegbevonat) készitésére, amelyek kézott egy erdsité szal he-
lyezkedik el, ugyanezt a konstrukciot egyetien er6sité extruzids
réssel (matricaval), befogott hengerrel és hitéhengerrel is el-
keszithetjuk. Kézelebbrdl, az extrudalt hatoldal elsé rétege és
az erdsitd szerkezet felviheté egy elsé Iépésben (athaladas so-
ran) a gépsoron, ami utan a szényeget feltekerjuk. Az extrudalt
hatoldal masodik rétege az erésitd szerkezet tetejére vihetd
ugyanazon gépsoron tett masodik athaladas soran, és ezt ké-
vetéen a szényeg készen all a megfelelé sz6nyegdarabok leva-
gasara.

A teljes szdnyeget altalaban Ggy készitjik, hogy megfelel6
hosszusagu hatoldallal rendelkezé szényegeket készitiunk, majd
ezeket a megfelel6 méretli négyszogekre vagjuk. Az Egyesult
Allamokban a legalitalanosabb méret a 45,7 cm, a vilag tébbi ré-
szén a legaltalanosabb méret az 50 cm oldalu négyzet.

Egy még tovabbi alternativ megvaldsitasi mod szerint a
hatoldallal ellatott sz6nyeg alsé feluletére nyomasérzékeny ra-
gasztét viszink fel, és egy felszabadité lemezt épitink be. Ezen
az uton "héjas és rudas" szényeget alakitunk ki. Ez kalénésen
kedvezd akkor, ha a szényeget darabokra kell vagni. llyen
nyomasérzékeny ragasztdék példaul az etilén-vinil-acetat kopoli-
merek és a lényegében linearis etilén polimerek, amelyek
tapadoszerekkel és polimer viaszokkal kialakitottak. A felsza-
baditd lemezt szokasos polimerekbdl és/vagy papirtermékekbdl
készithetjuk. A felszabadité lemez eldnyésen poliészter/viasz

Osszetétell.
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Eldéntottiak, hogy a nyomasérzékeny tapadé anyag legjob-
ban felvihetd kézvetienul a tapadd hatoldalanyagra, amig a ta-
padé hatoldalanyag még magasabb hémeérsékleten van az
extruziés bevondsi eljaras utan. Elény6s technoldégia szerint a
nyomasérzékeny ragasztdéanyagot (tapaddanyagot) extruzidval
rétegeljuk a tapaddé hatoldalanyagra azaz a nyomasérzékeny
tapaddanyagot a befogaskor visszuk fel. EQy mas médon a ta-
padé hatoldalanyag ismét felmelegithet6, miel6tt a nyomas-
erzékeny tapaddanyagot felvisszik.

A taldlmany szerinti tovabbi elényés megvaldsitasi for-
ma - egy tetszdleges szekunder hatoldalanyag exkluziv jellegé-
vel abban all, hogy a leirasunkban ismertetett kil6nb6z6 elja-
raslépéseket kombinaljuk legalabb egy, |ényegében linearis
etilén polimer és az impléziés szer hatdsos mennyiségével,
amelyet egy kétrétegli tapadé hatoldalanyag elsé rétegében
alakitunk ki. Az eljaraslépések elénydés kombinacidoja legalabb
azt foglalja magaban, hogy egy vizes poliolefin rendszerrel
elébevonast végzink; a megmunkalé anyagokat a nyers termék
vizes, legalabb 67 °C-ra melegitett mosdészeres oldataval mos-
suk vagy lekaparjuk; a nyers terméket szaritjuk és elb6hevitjuk
ugy, hogy infravérés sugarzas hatasanak tessziak ki koérulbelil
1000 °C hémérsékleten kérulbelldl 1-6 masodpercen at; a tapadé
hatoldalanyagot extruziés bevonassal az elbhevitett, mosott
primer hatoldalanyag hatsé felluletére visszUk extruzids olva-
dék-hémérsékletként legalabb 324 °C-on; a félig megolvadt
vagy megolvadt tapadé hatoldalanyag szdévedéket 9,8 Pa-nal
nagyobb vakuum hatasa ala helyezzuk az extruziés bevonas

mivelete soran; a félig megolvadt vagy olvadt tapado6 hatoldal-
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anyagot egy pozitiv légnyomasu eszkéz hatasanak tesszik ki
0,41 MPa-nal magasabb nyomason az extruziés bevonas helyén;
egy implézids szert aktivalunk az extruziés bevonas alatt; majd
a szbnyeget athevitjuk ugy, hogy infravérés sugarzas hatasa ala
helyezzuk kérulbelul 1000 °C hémérsékleten, korulbelll 1-6 ma-
sodpercen at.

A taldlmanyunk kalénb6z6 megvaldsitasi formait kiértékel-
tik, és specifikusan valasztott példakban 6sszehasonlitottuk a
technika jelenlegi allasa szerint ismert megvaldsitasi formakkal.
Mindazonaltal a bemutatott példdk semmiképpen sem korl'étoz-
hatjak a taldimany oltalmi kérét ezekre a példakra.

Példak

A kalénb6z6 peldak céljara kiszemelt elsddleges teljesit-
meényi kritériumok kozé tartoztak: a tizoétt kotés, a kopassal
szemben mutatott ellenallas, Velcro-féle mindsités, flexibilitas
és a lemezes szerkezet szilardsaga. A t(iz6kétést az ASTM D-
-1335-67 szamu szabvany szerint vizsgaltuk.

A taldlmanyban alkalmazott etilén polimerek moduluszait az
ASTM-790 szabvany szerint mértuk.

A Kopassal szemben mutatott ellenallast (kopasallésagot)
egy kvalitativ, Velcro-féle rostositasi préobara alapoztuk. E vizs-
galat soran 5,1 cm atméréjia 0,91 kg tomegti standard Velcro hu-
rokkal bevont hengert tizszer vezettiink at bevont szényegmin-
tak felsd oldala félott. Egy lekoptatott szényegen Iévé rojtoso-
dast standard szényegek sorozataval hasonlitottunk dssze, és
1-t61 10-ig terjed6 skalaval osztalyoztuk, ahol a 10-es osztaly-

zat zérus mértéki rojtosodast jelentett.
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A flexibilitas osztalyozasat (minésitését) szintén kvalitativ
becslésre alapoztuk. A rétegelés szilardsagat manualis, kvali-
tativ kiértékelésre alapoztuk, aminek soran a réteges levalast
kedvezden osztalyoztuk, ha a szdényegminta kalénb6z6 rétegei
manualisan nem voltak lehuzhaték (azaz a tapadd hatoldal-
anyag elkilénilése a primer hatoldalanyagtél), mig alacsonyabb
osztalyzatot kaptak a levalé rétegek.

A szényeg méretstabilitdsanak megallapitasara az Aachen
tesztet hasznéaltuk. Ennek soran alkalmazott Aachen teszt az
ISO 2552 Vizsgalati Médszer. Révid 6sszefoglalasban: a sz6-
nyegeket elébb a gépsor-iranyd méreteikben, majd keresztezett
méretben mérjuk, majd 60 °C hémérsékleten tartjuk 2 6ran at és
nedves kérnyezetben (vizbe meritve) 2 6ran at. A szényegeket
16 6ran at szaritékemencében szaritjuk. A szdnyegeket ezt ko-
vetden kondicional6é helységben helyezzuk el 48 o6ran at, majd
minden egyes szbényeget a gépsor irdnyaban és a gépsor ke-
resztirdnyaban mériank. Az eredményeket az eredeti méretektél
valé eltérés szazalékos értékében adjuk meg.

Az 1. tablazatban felsoroljuk a kGl6nb6z6 példak kivitele-

zéséhez alkalmazott, kiillénbéz6 etilén polimereket.

1. tablazat
A Tipus Olvadasi Sdariség | Modulusz
gyanta index (g/cm?) MPa

(g/10 perc)
A SLEP 30 0,871 17,4
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1. tablazat (folytatas)

veow
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A Tipus Olvadasi Sdriség | Modulusz
gyanta index (g/cm?) MPa
(9g/10 perc)

B SLEP 30 0,885 36,7
C SLEP 30 0,900 93,2
D SLEP 10 0,900 ND
E SLEP 13 0,871 ND
F SLEP 75 0,871 ND
G SLEP 75 0,900 ND
H SLEP 175 0,900 ND
l HBLEP 35 0,881 ND
J* LLDPE 5,4 0,910 ND
K* LDPE 12 0,916 160
L* LDPE 120 0,922 293
M* LDPE 150 0,913 ND
N* ULDPE 6 0,911 ND
o* ULDPE 1 0,912 182
P* LLDPE 1 0,920 | 259
Q* HDPE 10 0,960 (1238
R* ULDPE 30 0,913 | 193
S* LDPE 55 0,922 | 279

A tablazatban alkalmazott jelek és réviditések:
SLEP jelentése: lényegében linearis etilén/1-oktén kopoli-
mer, amely a Dow Chemical Company cég-

tél szerezhetd be



HBLEP jelentése:

LLDPE jelentése:

ULDPE jelentése:

LDPE jelentése:

HDPE jelentése:

* jelentése:

ND jelentése:

HD jelentése:

A 2. tablazatban 6sszegezzuk az 1.-8.
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homogénen eldagazd linearis etilén polimer,
példaul az Exxon Corporation cégtdl besze-
rezhetd Exact™ gyanta

linearis, kis surGségi etilén/1-oktén kopoli-
mer, példaul a Dow chemical Company
cégtél beszerezheté Dowlex™ gyanta
ultraalacsony striségu linearis etilén/1-
-oktén kopolimer, példaul a Dow Chemical
Company cégtél beszerezheté ATTANE™
gyanta

nagy nyomasu etilén homopolimer, példaul
kulénbéié, polimergyartd cégektdl szarma-
z6 termékek

nagy slrGségul polietilén gyanta, példaul
kalonb6z6, polimergyartd cégektdl szarma-
z6 termékek

a megadott polimer a talalmany bizonyos
céljaira nem alkalmas

az értéket nem hataroztuk meg

hosszusag/atmérd (arany)

talalmany szerinti

példakban, valamint a 9.-12. 6sszehasonlité példakban alkal-

mazott polimereket, extruzios kéralményeket és a szényegmin-

tak teljesitményeit. Az extruziés bevonasra alkalmazott beren-

dezés egy két-extruderes Black Clawson koextruzids gépsor,

amelyet 8,9 cm atméréji primer extruderrel (amelynek L/D ara-

nya 30:1), valamint 6,4 cm &atmérdji szekunder extruderrel

(amelynek L/D méretaranya 24:1) lattunk el. Ezekben a példak-

ban csak a nagy extrudert mdkodtettuk percenkent 90 fordulat-
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szammal. Az extruderhez egy 76 cm méreti rést (matricat)
csatlakoztattunk, és az alakjat 69 cm-re alakitottuk egy 0,51 mm
méretll szerszamkodzzel és 15,2 cm méretl levegdszivd réssel. A
befogott henger nyomasat 0,58 MPa-ra, a hiutéhengert 15,6 °C-
-ra szabalyoztuk. A célzott extruziés hdtmérsékleteket, a gépsor
sebességét és a bevonatok vastagsagat a 2. tablazatban tun-
tettik fel.

Polipropilénbdl készult nyers termék mintadarabjait (919,6
cm?®/m? méret) t(zott hurokbevonati egyenes, fliz6tt nyers ter-
méket (a Shaw Industries cégtél Volunteer néven beszerezhe-
tok) felvagtuk, lemezformaban Kraft papirra helyeztik minden
egyes példa esetére, és a nyers termékek hatoldalat a kijeldlt
gyantakkal extruziéval bevontuk. Szekunder hatoldalanyagot
(99 cm®/m? szoévétt polipropilén-bevonat, amely Action Bac™
néven beszerezheté az Amoco Chemical Company, Fabrics and
Fibers Division cégt6l) adagoltunk a nyers termékek hatoldalara
az extrudatum elrendezd6dése utan a résznél a befogott nyomoé-
hengerek elbtt, rétegelt lemezelt) szerkezet kialakitasa céljabol.
a 2. abra mutatja az extruziés bevonas moddszerét, és
extruzidoval bevont, tapadd hatoldalanyag alkalmazasat, amely
utan kovetkezett a tetszéleges szekunder hatoldalanyag felvi-
tele. Egyes esetekben a nyers termék mintadarabjait el6bb egy
konvekcios (héaramlasos) kemencében 30 percig 93 °C hémér-
sekleten el6hevitettik. Ezt kdvetden a bevont mintakat 24 éran
at kornyezeti hémérsékleten, 70 % relativ nedvességtartalom
mellett 24 6ran at oéregitettiuk, majd a csomozd (tGzott) kotés
er6sségét, kopasellenallésagat és a rétegek elvalasaval szem-

beni ellenallast meghataroztuk.
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Az 1.-8. talalmany szerinti példak azt mutatjak, hogy homogé-
nen elagazd etilén polimerek jo flexibilitassal és a szényegkom-
ponensek jo kohézidjaval rendelkezdé szényegmintakat eredmé-
nyeznek. tovabba a tlizott (csomozott) kdotés er6ssége és a kopas
elleni ellenallasa a megmunkalas koérulményitél fugg. Két nagy
nyomasu LDPE, egy heterogénen elagaz6 LLDPE és egy hetero-
génen elagazdé ULDPE extruziés bevonat (9.-12. 6sszehasonlito
példak) viszonylag merev szényegmintakat és viszonylag csekély
kohézidval biré szényegkomponenseket eredményeztek.

Az alkatrészek rossz kohéziéjanak az egyik jele, hogy a
hatoldalanyag a primer hatoldalanyaghoz viszonylag kevéssé ta-
pad. ennek tovabbi jelzéje az LDPE, LLDPE és ULDPE extruziés
bevoné gyantak viszonylag csekély behatoldsa a fonalba és a
rostkétegekbe.

A 3. tablazatban 6sszegezzuk a 13-24. talalmany szerinti pél-
dak polimerjeit, extruziés kérulményeit és a szbnyeg kaldnféle
jellemzéinek az eredményeit. Ezekben a példakban azonos
extruzids berendezést, extruzidos kériiményeket és nyers terméke-
ket alkalmaztunk, mint amilyeneket az 1-12. példakra vonatkozdan

megadtunk.
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A 13-22. talalmany szerinti példak mutatjak a bevonat vas-
tagsaganak és az extruzié6 hémérsékletének a hatasat a hatoldal
teljesitményére. A talalmany bizonyos szempontjai szerint 0,18
mm-nél nagyobb vastagsagu bevonat, elényésen legalabb 0,38
mm, még elényosebben legalabb korulbelul 15 mm, és legeldny6-
sebben legalabb 0,56 mm vastagsagu bevonat elényés 288 °C-nél
magasabb, elénydsen legalabb 302 °C, még elénybésebben lega-
labb 316 °C, és legelényosebben legalabb 324 °C extruzidés olva-
dékhémérséklet esetében.

A gyakorlati szakemberek nyilvanvaldénak lathatjak, hogy az
extruziés olvadékhémérséklet és az extruziés gépsor sebessége
forditottan aranyosak, azaz alacsonyabb extruziés hémeérséklet
altalaban alacsonyabb extruziés gépsorsebességet kivan a fonal
megfelel6 behatolasanak az elérésére. A gyakorlati szakemberek
tovabba nyilvanvalonak vélhetik hogy magasabb hémérsékleteken
szikségessé valhat hoéstabilizalé adalékok, igy példaul a Ciba-
-Geigy cégtdl beszerezhetd Irganox® 1010 és Irgafos® 168 alkal-
mazéasa a talalmany hasznossdganak az elérésére igy példaul a
tapaddé hatoldalanyag 40 %-nal nagyobb (mértékd) behatolasara a
fonalak és rostkotegek részérél a tapadd hatoldalanyagba. To-
vabba elfogadhatd, hogy a feleslegesen végzett kémiai stabiliza-
las karosan érintheti a huzasi teljesitményt, ezért az adalék meg-
valasztasat és koncentracidjat egyensulyba kell hozni a huzasi
kovetelményekkel és a behatolasi kovetelményekkel. Altalaban
azonban nagyobb adalék-koncentraciok szukségesek magasabb
extruziéos hémérsékletekhez.

A 4. tablazat 6sszegzi a polimereket, extruziés kérilményeket

és a szbnyeg teljesitményének eredményeit a 23.-54. példakra
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vonatkozéan. Ebben az értékelésben az extruziés bevonasra al-
kalmazott berendezés egy 8,9 cm atméréja Black Clawson Model
435 extruderbél alit, amelyet 30:1 L/D aranyuda csigaval, 311 Jou-
le/éra electro Flight szallitérendszerrel, Cloreren 3-réteges tap-
blokkal és Black Clowson Model 300 XLHL 30" bevonat (bevoné)
hazégydravel lattunk el, kivalrél 61 cm tavolsagra, 0,51 mm mé-
reti réssel, és 152 cm méretd levegé/hizéréssel. A célzott
extruziés hémérsékleteket, a csiga sebességét, a gépsor sebes-
ségét és a bevonatvastagsagot a 4. tabléazatban adjuk meg.
Polipropilén nyers termékek mintait (920 cm®/m?), tiizé6tt (cso-
moézott) hurokbevonatot, egyenes, fiz6tt nyers termékeket alkal-
maztunk (amelyeket a Shaw Industries cég Volunteer néven szal-
litott). A kijelélt etilén polimereket a nyers termékek hatoldalara
extruzidval vittuk fel bevonatként; a nyers termékeket az extruziés
bevonéason folytonosan vittik 4t és nem lemezként, mint az egyedi
nyers termekek mintadarabjait. a nyers termékek elémelegitésére
a bevonas helye el6tt elektromosan vagy gazzal flitott infravérés
égbket helyeztink el. Egy vakuum ald helyezett hengert 45°-0s
vakuumréssel csatlakoztattunk egy valtoztathaté vakuumszi-
vattyuhoz. A vakuum alatti szakaszt az extrudatum és a nyers
termékek érintkezési pontjanal helyeztek el. A befogott henger
nyomésat 552 kPa-ra szabalyoztuk és a hitéhengert 49 °C hémér-
sékletre allitottuk. Szekunder hatoldalanyagot (99 cm®/m?), sz6vatt
polipropilén szdévetet vagy az Amoco Chemical Company, Fabrics
and Fibers Division cégtél beszerezheté Action Bac™ terméket
adagoltunk a szényegmintak hatsd oldalara az extrudatum elren-
dezése utan a résnél és a befogott nyoméhengerek el6tt lemezes

szerkezet kialakitasa céljabdl. Ezt kévetdéen a bevont mintakat 24
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oran at kérnyezeti hémeérsékleten 70 % relativ nedvesség mellett
Oregitettik, majd a tizo6tt (csomoézott) kotés szilardsagat, a kopas
elleni ellenadllast és a rétegek szétvalasaval szemben mutatott

ellenallast meghataroztuk.
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Ezek a példak azt mutatjdk, hogy homogénen elagazd etilén
polimerek j6 flexibilitassal és kedvezd kohézidval - a szdnyeg-
komponensek kO0z6tti kohézidval - rendelkezé mintakat eredmé-
nyeznek; a tizési (csomozasi) kétés szilardsaga és a kopas elleni
ellendllas a megmunkaléas kéralményeitél fiuggenek. A példak mu-
tatjdk tovabba, hogy a szbényeg hatoldalanak teljesitményében ja-
vulas érhetd el a szényeg elb6hevitése eljaraslépésnek az alkal-
mazasdaval, optimalizalt bevonasi vastagsagokkal és/vagy egy va-
kuumot alkalmazé eljaraslépés elvégzésével.

A nagy nyomasu LDPE extruziés gyantabevonat merev sz6-
nyegeket eredményez, amelynek komponenseinek a kohézids sa-
jatsadgai nem kedvezok.

Az 5. tablazat 6sszegezi az 55.-77. példakban alkalmazott po-
limereket, extruziés kérilményeket és a szényeg teljesitményének
eredményeit. Ezekben a példakban ugyanazt az extruziés beren-
dezést és extruzidés kérilményeket alkalmaztuk, mint amelyeket a
23-54. példakban felsoroltunk, azzal a kivétellel, hogy nyers ter-
mékeket (920 cm®/m’), csomézott hurokburkolatot, egyenes fiizésii
nyers termékeket (amelyek a Shaw Industries cégtél Vocation™
néven szerezheték be) alkalmaztunk polipropilén nyers termékek

helyett.
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