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Menetelmé liukumattoman muovikalvon valmistamiseksi

Plastfolie, sdrskilt vattenfast plastfolie, sisom poly-
etenfolie som numera anvinds f£or framstdllning av olika slags
emballage, t.ex. sdckar for konstgddsel och liknande, f&ér vir-
kespaketering och sdsom skyddshdljen p& exempelvis byggnads-
platser, har den stora oldgenheten, att den &r slit och blank
och har en mycket 1&g friktionskoefficient. F&ljden hirav ar,
att da t.ex. sdckar framstdllda av sidan plastfolie skall stap-
las pd varandra, hinder det 1itt att sickarna rasar och olyckor
sker. Sjdlva hanteringen ir dven tidskrivande. Detsamma &ir fal-
let, ndr denna plastfolie anvinds for virkespaketering eller
sdsom tickmaterial pd byggnadsplatser, isynnerhet pd vintern,
d& snd och is dkar halkrisken. Stapling och hantering av det
hala emballaget fdrsvaras ytterligare av snd och is.

Man har f&6rsékt minska halkrisken genom att géra ytan
ojémn, t.ex. genom prigling, men en sidan prdagling har inte den
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dnskade effekten, emedan pridglingen under tryck snabbt j&mnas
ut. Om man bekldr plastfolien med nagot annat material kan na-
turligtvis ytan ges dnskad str&vhet, men d& &r det redan fraga
om specialtillverkning, som stdller sig relativt dyr och ddrfér
inte dr anvindbar £6r billigt engdngsemballage.

Det fdr sidckar och virkesemballering vanligaste plastma-
terialet #r det p& polyetylen baserade plastmaterial, som i
handeln g&r under benimningen polyten, av vilket folier, sdckar
och liknande vanligen framstills genom extrudering, varvid oli-
ka metoder kommer till anvdndning. Enligt en metod matas den
smilta plastmassan fram genom ett med en ringformig spalt £or-
sett munstycke, vars axel ligger vertikalt. Ovanfdér munstycket
utsittes plastslangen eller -tuben inifrdn for ett visst luft-
tryck, varvid en betydande utvidgning av slangen &ger rum. Den
pd detta sitt formade sdmlésa, i tvdrsnitt ringformade plastba-
nan styrs uppdt tills den svalnat, varefter den hoplédgges i ba-
nans tvirriktning, t.ex. mot en vals och fra&n den férs vidare,
vanligen neddt, foér att slutligen rullas upp pd en rulle. Luft-
rummet begrinsas av munstycket & ena sidan och hopléggnings-
stidllet & andra sidan, och genom att reglera lufttrycket kan
man delvis reglera foliens viggtjocklek. Folien kan i detta
fall tdjas i bade lidngd- och tvarriktningen.

En enkel folie kan &ven framstdllas genom att pressa mas-
san genom ett lingstrickt munstycke mot en blank kyld vals, som
formar sjilva folien. Tdjningen sker dirvid endast i material-
banans frammatningsriktning.

Aven andra metoder fdrekommer och den framstdllda plast-
folien blir pd grund av materialets struktur i alla dessa fall
hal och blank, vilket &r en stor oldgenhet hos det annars an-
viandbara fdrpackningsmaterialet.

Uppfinningens &ndamdl &r att &stadkomma ett plastfoliema-
terial med god friktion pd ett enkelt och med den vanliga
plastfolietillverkningen 13tt forenligt sdtt. Uppfinningens
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kdnnetecken framgar av bifogade patentkrav.

Fran US-patentet 3 553 070 &r det tidigare k&nt att gdra
en plastfolies yta strdv genom att forse den med en beldggning
av en skumplast, foretrddesvis av etylenvinylacetat, som inne-
haller ett speciellt j&smedel, sd att skumplasten vid strick-
ningen och bldsningen dtminstone delvis brister och darvid bil-
dar ett oregelbundet ndtverk av skum, genom vars &ppningar det
icke skummade folieskiktet syns. Detta skumskikt f&érblir dock
ett sdrskilt skikt, eftersom dess tjocklek &r midtbar, medan det
skummade skiktet enligt uppfinningen under blasningen helt
brister sdnder, sd att det inte pd den firdiga plastfolien bil-
dar nagot sammanhingande skikt, utan resten bestdr av oregel-
bundna, strédva, fiberliknande upphdjningar pd basfolien. Skum-
skiktet enligt US-patentet godr visserligen folieytan mindre
hal, men pd grund av det foretrddesvis anvinda materialet, ety-
lenvinylacetat (EVA), som &r ndgot klibbigt, blir ytan hastigt
hal igen, t.ex. pa grund av utspillt material eller enbart damm
och har alltsd inte alls de egenskaper, som efterstrivats med
féreliggande uppfinning, dvs. en hdég friktionskoefficient ocksé
i kéldgrader, 43 snd och frost ytterligare dkar halkristen. Na-
got exempel pd ett skumskikt av annat material ges inte i den
amerikanska patentskriften.

P& bifogade ritning Aaskddliggérs férfarandet enligt upp-
finningen med ett schematiskt exempel, d&r munstycket till en
vanlig plastfoliemaskins extruder har en ringformig spalt. Fig.
1l visar extrudern och den cylinderformiga plastbanan sedd frén
sidan och fig. 2 visar detaljen A i fig. 1 i férstorad skala.

Genom sprutmunstycket 1 utmatas plastmassa 2 i vertikal
riktning genom en ringformig spalt i munstycket, s& att en
slang- eller cylinderformig plastbana uppstdr. Samtidigt &stad-
kommes ett visst lufttryck i slangens inre, sd att rdrviggen
vid 3 uttdnjs och vid 4 &r helt cylindrisk. Sprutmunstycket 1
har tvad materialtillflddesspalter eller -kanaler 1' och 1". Ge-
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nom den inre kanalen 1' matas vanlig plastmassa, fdretridesvis
polyten, och genom den yttre kanalen 1" fdrtridesvis samma mas-
sa men med tillsats av ett jismedel eller ett skumbildande &mne,
som bildar bdde Oppna och slutna celler i massan. Dirvid &r det
dven fdrdelaktigt att vid munstycket arbeta med hdgre tempera-
tur &n vanligt, fdr att cellbildningen skall bli tillrickligt
kraftig. Ndr de tvd materialbanorna mdts vid utgdngsstillet 5
ovanfdr munstycket fastnar de vid varandra och utsitts samti-
digt f8r den av lufttryck eller p& annat limpligt sitt &stad-
komna bldsningen och strickningen. Ddrvid brister de eventuellt
slutna cellerna, resp. tdjs de Oppna cellerna och p& cylin-
dens yttre yta uppstdr ett oregelbundet mdénster med striva,
oregelbundna, fiberaktiga upphéjningar. P& detta sitt far
plastfoliens yttre yta en dnskvird stridvhet, som i hég grad un-
derlédttar stapling och hantering av i en sddan folie inpackade
varor.

Genom att anvédnda tre utmatningsspalter i munstycket kan
man f& plastfoliens yta strdv p& bada sidor. Mittskiktet be-
stdr d& av slit folie och skumplastskikten anbringas p& den
slata foliens bada sidor.

Det &r klart att forfarandet enligt uppfinningen kan till-
lampas vid alla de metoder, dar en tdjning av plastmassa till
mer eller mindre arkliknande produkter utféres. Man kan sidlunda
bekld en skivformig produkt med skum och direfter tdja eller
pressa den s& att de fiberaktiga upphdjningarna bildas.

Polyeten och andra plaster kan &dven fads att skumma med
olika medel, t.ex. genom att i plastmassan inspruta en gas,
t.ex. freon, som dr oldslig i plastmaterialet.

Sjalvklart &r ocksd att den enligt uppfinningen fram-
stdllda plastfolien kan nyttjas i kombination med annat for-
packningsmaterial, t.ex. papp och kartong, varvid plastfolien
kan fdstas med hjalp av vilken som helst kdnd metod och i nagot
lampligt skede antigen av foliens eller av det andra materia-
lets tillverkning.
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Patentkrav:

Férfarande fér framstillning av halkfri plastfolie, fo6-
retrddesvis polyetylenfolie, medelst stréngsprutning och blas-
ning, varvid folien, vars yta eller ytor ir avsedda att gbras
halkfria, i samband med strédngsprutningen fdrses med ett skum-
eller cellplast bildande skikt, fdretridesvis likasd ett skikt
av polyetylen, k & nnetecknat darav, att efter stréng-
sprutningen plastskiktet uppblises och strickes si mycket att
cellerna i cellplastskiktet bringas att helt brista sénder och
darvid bildar striva, oregelbundna, fiberaktiga upph6jningar
pPd den firdiga plastfolien.

Patenttivaatimus:

Menetelmd sellaisen liukumattoman muovikalvon, edullises-
ti polyetyleenikalvon valmistamiseksi suulakepuristus- ja pu-
hallusmenetelmills, jonka kalvon liukumattomaksi tarkoitettu
pinta tai pinnat suulakepuristuksen yhteydessd varustetaan
vaahto- eli solumuovia muodostavalla kerroksella, edullisesti
samoin polyetyleenid olevalla kerroksella, tunnettu
siitd, ettd suulakepuristuksen jédlkeen muovikalvoa puhalletaan
ja venytet#din niin paljon, etti solumuovikerroksen solut koko-
naan rikkoutuvat muodostaen tZ118in karheita, epasdanndllisii,
kuitumaisia kohokkeita valmiin muovikalvon pinnalle.
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