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Sposob otrzymywania folii zbrojonych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb otrzymywa-
nia folii zbrojonych, ktére znajduja zastosowanie
jako folie termokurczliwe oraz folie o podwyzszo-
nych wytrzymalos$ciach.

Znane sg metody formowania folii termokurcz-
liwych polegajgce na orientacji rekawa folii droga
jego rozdmuchu w temperaturach nizszych od tem-
peratury mieknienia tworzywa. Proces orientacji
jest efektywny jezeli utrzymane sg $ciste warunki
technologiczne, co jest trudne do zapewnienia w
warunkach produkcyjnych. Stad otrzymane folie
kurczliwe wykazujg znaczny rozrzut stopnia kurcz-
liwosci, a zwlaszcza znaczny rozrzut sity, jaka to-
warzyszy kurczeniu sie tworzywa.

Znane sg rowniez sposoby otrzymywania siatek
bezwezetkowych z tworzyw sztucznych formowa-
nych w trakcie ich wytlaczania przy zastosowaniu
glowicy, w ktorej elementy ustnika profilujgce
nitki siatki obracaja sie wzgledem siebie powodu-
jac lgczenie tych nitek.

Sposoby te przedstawione sa w opisach paten-
towych polskich nr 47397 i 43290. Znany jest tez
sposéb otrzymywania folii uzebrowanej z polime-
ré6w termoplastycznych na zmodyfikowanych urzg-
dzeniach do otrzymywania siatek bezwezelko-
wych. Folie takie posiadaja uzebrowanie umiesz-
czone po obydwu stronach folii oraz niewielka
i nieréwnomierng kurczliwo$¢ spowodowang bra-
kiem orientacji uzebrowan folii. Sposoby takie sg
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znane z opis6w patentowych austriackich nr 232704
i 249 360.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
otrzymywania tworzywa powlokowego w postaci
folii zbrojonej, ktéra posiada wyzsza sile kurcze-
nia, a jednocze$nie mniejszy rozrzut kurczliwo$ci.

Zgodnie z wynalazkiem folie zbrojone otrzymuje
sie¢ przez jednoczesne wytlaézanie z dwoéch nieza-
leznych ustnikéw tej samej glowicy siatki bezwe-
zeikowej i folii rekawowej. Ustnik wytlaczajacy
siatke znajduje sie na zewngtrz ustnika formuja-
cego folie tak, ze glowice wytlaczarki opuszczaja
niezaleznie rekaw folii i umieszczony na zewmnatrz
niego oplot siatki. Nastepnie przez rozdmuch re-
kawa folii nastepuje jego polaczenie z oplotem
siatki, a przez zastosowanie wiekszych stopni rozd-
muchu orientacja polaczonych razem powlok folii
i siatki. Eaczenie folii i siatki nastepuje w tem-
peraturze wyzszej od temperatury mieknienia
tworzywa folii. L.gczenie jest wynikiem wolniejszego
chlodzenia grubszych elementow siatki, ktére po-
siadaja temperature wyzsza od temperatury folii
z ktéra sa aczone tak, zZe stopienie obu powlok
nastepuje jedynie w miejscach uzebrowan i jest
trwalte. Folie otrzymane zgodnie z wynalazkiem
posiadaja uzebrowanie tylko po jednej stronie.
Przez zastosowanie wyzszych szybko$ci odbioru
powloki od szybkosci wytlaczania uzyskuje sie
orientacje podluzng folii zbrojonej co zapewnia
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jej kurczliwosé w kierunku réwnoleglym do kie-
runku wytlaczania.

Zgodnie z wynalazkiem sposéb otrzymywania
folii zbrojonych polega na wytloczeniu folii reka-
wowej z ustnika wytlaczarki i jednoczesnym ufor-
mowaniu siatki oraz polgczeniu tej. folii z siatkg
uformowang . przez elementy tego ustnika. Lacze-
ni€ przéprowadza sie¢ w temperaturze powyzej tem-
peratury miegknienia tworzyw a nastepnie orien-
tuje sie utworzony rekaw folii z naniesiong siatkg
droga rozdmuchu i rozciggniecia.

Do otrzymania folii z siatka stosuje sie albo
to’ samo tworzywo termoplastyczne albo folia
i siatka moga byé formowane z réinych tworzyw,
przy czym temperatura mieknienia tworzywa za-
stosowanego do otrzymywania siatki powinna byé
nieco nizsza od temperatury mieknienia tworzywa
zastosowanego na folie, tak aby nie nastepowalo
przetapianie folii przez elementy siatki.

Spos6b wedlug wynalazku wykazuje wiele istot-
nych zalet. Otrzymana folia dzigki zorientowaniu
zaro6wno powloki jak i elementéw zbrojenia wy-
kazuje wyzsze parametry wytrzymalo$ciowe w po-
réwnaniu z folia niezbrojona o tej samej grama-
turze. Znacznie wyzsza jest réwniez sila kurczenia
takich folii w poréwnaniu z foliami zwyklymi,
co jest spowodowane dodatkowa orientacja folii
pomiedzy oczkami siatki. Sposobem zgodnie z wy-
nalazkiem osiaga sie znacznie wyzsze udarnosci
dla folii oraz podwyzszona warto$¢ przedzieral-
nosci.

Spos6b wedlug wynalazku zastosowano przy
otrzymywaniu folii z tworzyw termoplastycznych
o wilasciwoséciach zmniejszania swoich wymiaréw
w temperaturach bliskich temperaturze migknienia
tworzywa, z ktoérego jest wykonana. Folia posiada
na swojej powierzchni zbrojenie z tego samego
materialu. Wykonany na wytlaczarce plastyczny
rekaw folii opuszczajacy glowice wytlaczarki przez
dysze formujaca laczy sie z nitkami siatki opusz-
czajacej inne dysze formujace. Po wprowadzeniu
rekawa do zespolu odbierajacego doprowadza sie
do jego wnetrza powietrze rozdmuchujace do za-
danej S$rednicy. Folia zbrojona siatka otrzymy-
wana jest na wytlaczarce w nastepujacych tem-
. peraturach: cylinder 105°C, 135°C, 160°C, 190°C,
a glowica 185°C, 195°C. Wytlaczania dokonuje sie
za pomocy glowicy z ustnikiem umozliwiajagcym
jednoczesne formowanie siatki i folii o odpowied-
nich $rednicach, tak ze otrzymuje sie rekaw o
szeroko$ci 450 mm. Badania technologiczne wyka-
zaly, ze proces otrzymywania folii uzbrojonych
jest znacznie bardziej stabilny i wykazuje mniej-
szy rozrzut kurczliwo$ci w poréwnaniu z folig
tradycyjna. )

Stwierdzono, ze w zaleznosci od wydajnosci
i szybkosci odbioru folia uzyskuje rézng geometrie
siatki i rézne wlasciwo$ci wytrzymatosciowe
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i kurczliwe. Folia wytlaczana przy 42 obr/min
posiada kat pomiedzy oczkami siatki 78° a wy-
trzymalo$¢ na zerwanie 379 kG/cm? Udarnoéé
folii wedlug Darta’ wynosi 200 G przy stopniu
rozdmuchu réwnym 3,0. Ponadto folia wykazuje
kurczliwo$é¢ w 95° w kapieli wodnej 1109, wzdtuz
kierunku wytlaczania i 95 do 100% w poprzek
kierunku tloczenia.

Wynalazek jest dokladniej objasniony na przy-
kladach stosowania, z ktérych pierwszy dotyczy
formowania folii i siatki z tego samego tworzywa,
a drugi — z dwoéch réznych tworzyw.

Przyktlad I Polietylen Petrolen WJG-ii o ge-
stosci 0,919 g/cm® i wskazniku plyniecia 2,0 po
uplastycznieniu w cylindrze wytlaczarki wytlacza
sie przez glowice formujaca z predkoscia
42 obr./min. Rozklad temperatur w cylindrze wy-
tlaczarki w strefach od I do IV wynosil 125°C—
—185°C, w glowicy formujacej zastosowano tem-
peratury 210°C i 205°C.

Bezposrednio po opuszczeniu glowicy formujgcej
rekaw folii i siatki poddano orientacji wzdluznej
i poprzecznej przy zastosowaniu stopnia rozdmu-
chu 3,5:1. Otrzymano folie w postaci rekawa
zbrojona jednostronnie za pomocg siatki. Folia wy-
kazala wytrzymalo$é poprzeczng 250 kG/cm?, za$
udarno$¢ wedtug Darta wyniosta 200 G.

Przykltad II. Polietylen Petrolen WJG-11
i polipropylen Moplen Q-30 G o gestosci 0,91 g/cm?
oraz wskazniku ptyniecia 0,7 po uplastycznieniu
w oddzielnych cylindrach wytlaczarek wytlacza sie
poprzez glowice formujaca z predko$cig 46 obr/min.
tak, ze siatka formowana jest z polipropylenu a
folia z polietylenu. W glowicy formujacej zasto-
sowano rozkilad temperatur 225°C i 215°C. Bez-
posrednio po opuszczeniu glowicy formujacej re-
kaw folii i siatki poddano orientacji wzdluznej i
poprzecznej. Stosowano stopiefi rozdmuchu 2,1:1.
Folia wykazala wytrzymalo$s¢é poprzeczng 230
kG/cm? i wytrzymalo§¢é wzdluz kierunku formo-
wania 350 kG/cm?®. :

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb otrzymywania folii zbrojonych z two-.
rzyw termoplastycznych o wlasciwosciach > termo-
kurczliwych, znamienny {ym, ze foli¢ rekawows.
bezposrednio po opuszczeniu ustnika glowicy wy-
tlaczajacej Ilaczy sie z siatkg formowang - przez
elementy ustnika w temperaturzg}‘;;powyzej tem-
peratury mieknienia tworzywa folii a nastepnie
orientuje sie utworzony rekaw folii z naniesiong
siatka przez rozdmuchanie i rozcigganie.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
folie i siatke formuje sie z tego samego tworzywa
lub z réznych tworzyw o temperaturze mieknie-
nia tworzywa siatki nizszej od temperatury miek-
nienia tworzywa folii. :
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