RZECZPOSPOLITA 12 OPIS PATENTOWY oPL 11234267

POLSKA

13 B1

(51) Int.Cl.

(21) Numer zgtoszenia: 410678 B29C 53/32 (2006.01)

B29C 65/02 (2006.01)
B29C 35/10 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 19.12.2014 B29C 35/12 (2006.01)

Rzeczypospolitej Polskiej

(54) Pojemnik wielowarstwowy i spos6b jego wytwarzania

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
20.06.2016 BUP 13/16

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
31.01.2020 WUP 01/20

(73) Uprawniony z patentu:

WITOPLAST KISIELINSCY SPOLKA JAWNA,
Warszawa, PL

(72) Twérca(y) wynalazku:
MICHAL KISIELINSKI, Warszawa, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Mariusz Kondrat

PL 234267 B1



2 PL 234 267 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest pojemnik do przechowywania i dozowania produktéw, posiadajgcy
wielowarstwowg strukture o wiasciwosciach barierowych zaréwno w rejonie korpusu, jak i gtowki po-
jemnika.

Znane z dokumentu DE1704117 oraz EP2435331 jest rozwigzanie sktadanej tubki, ktérej kor-
pus posiada budowe wielowarstwowg, zas jedng z warstw moze stanowi¢ warstwa barierowa. Doku-
ment europejski ujawnia réwniez sposéb wytwarzania tubki obejmujgcy etapy formowania tubki z ma-
teriatu arkuszowego, nakfadania termoplastycznej ostony oraz zaopatrywania korpusu w gtéwke. Spo-
séb ten w zasadniczym zakresie jest réwniez znany z dokumentu US3660194.

Znany jest rowniez z dokumentu PL 174839 spos6b wytwarzania tuby o $ciankach zawieraja-
cych objetosciowo ponad 60% tworzywa sztucznego i tuba otrzymana tym sposobem. Szczegélnie
istotnym aspektem tego wynalazku jest sposéb otrzymywania obciénietej gtéwki tuby poprzez fatdo-
wanie i rownomierne rozktadanie przestrzenne fatd za pomocg specjalnego narzedzia.

Z kolei z dokumentu PL 167102 znany jest sposéb wytwarzania wielowarstwowej gtéwki tuby
oraz tuba zaopatrzona w takg gtéwke. Sposéb ujawniony w tym dokumencie polega na pojedynczym
wprasowywaniu nowo wprowadzanych podgrzanych poffabrykatéw z tworzywa sztucznego tak aby
utworzyty wielowarstwowg gtéwke tuby. Przy czym jego istota wskazuje, ze kazdy nastepny pétfabry-
kat dla wykonania nastepnej warstwy jest dopiero wéwczas wprowadzany i wyprasowywany, gdy po-
przednio wytworzona warstwa utrzymuje stabilnie nadany jej ksztatt.

Zaden jednak z dokumentdw znanych ze stanu techniki nie ujawnia pojemnika, ktory w catosci,
a wiec zaréwno w rejonie korpusu, jak i gtéwki, miatby wtasciwosci barierowe oraz ktérego gtéwka
wytwarzana byfaby przy zastosowaniu procesu wspétwyttaczania (koekstruzji).

W konsekwencji zaden z pojemnikédw dostepnych obecnie na rynku nie zapewnia nalezytej
ochrony produktu w nich umieszczonego przed czynnikami zewnetrznymi, jak np. dostep powietrza,
czy utrata wilgoci. Problem techniczny stanowi bowiem ttoczenie wielowarstwowej gtéwki barierowej,
faczenie warstw strukturalnych miedzy soba, jak réwniez tgczenie gtéwki barierowej z barierowym
korpusem pojemnika.

Dotychczas znane i stosowane metody wytwarzania wielowarstwowej gtéwki o wtasciwosciach
barierowych polegaty zasadniczo na pojedynczym wyprasowywaniu poszczegélnych warstw, przy
czym wprowadzanie kazdej kolejnej warstwy byto mozliwe tylko wéwczas, gdy poprzednia warstwa
bvta juz stabilnie uksztattowana. Dodatkowo konieczne byto zastosowanie specjalnej metody tworze-
nia pokrycia otworu wyptywowego w gtéwce. Sposob ten wigzat sie z szeregiem niedogodnien, byt
energochtonny oraz czasochtonny.

Kolejna metoda otrzymywania tuby z wielowarstwowa gtéwkg réwniez nie byta korzystna, gdyz
polegata na specjalnym obciskaniu odcinka rurowego w rejonie jego wolnego koinca w celu uzyskania
gtéwki tuby. W konsekwencji niemozliwe byto uzyskanie gtéwki z innego materiatu niz ten zastosowa-
ny w korpusie tuby.

Niezaleznie jednak od przyjetej metody wytwarzania wielowarstwowej gtowki istotnym proble-
mem byto réwniez tgczenie jej warstw miedzy sobg.

Nie wszystkie znane i powszechnie stosowane materiaty barierowe sg w stanie potgczy¢ sie
z materiatami termoplastycznymi stanowigcymi zewnetrzng i/lub wewnetrzng $cianke pojemnika.
Przyktadowo mozna wskaza¢, ze warstwa barierowa wykonana z alkoholu etylowinylowego (EVOH)
nie tgczy sie z typowymi warstwami termoplastycznymi przy zastosowaniu dotychczas znanych spo-
sobéw. Jednocze$nie warstwa barierowa z EVOH, przez wzglad na swoje wtasciwosci nie powinna
pozostawaé w bezposrednim kontakcie z produktem umieszczonym w pojemniku, dlatego tez umiesz-
czona moze byé wylacznie przektadkowe pomiedzy warstwami termoplastycznymi.

Opisany w niniejszym dokumencie wynalazek rozwigzuje powyzsze problemy.

Przede wszystkim celem wynalazku byto stworzenie uniwersalnego pojemnika, ktéry moze
posiada¢ dowolny ksztatt i rozmiar oraz by¢ zaopatrzony w gtéwke o pozadanym i mogacym byé
powielanym ksztafcie, przy jednoczesnym zapewnieniu wiasciwosci barierowych na catej
powierzchni pojemnika. Przy czym zaréwno korpus pojemnika, jak i jego gtéwka majg strukture
wielowarstwowg, sktadajgca sie z co najmniej dwbch warstw, w tym z jednej warstwy o wiasciwo-
Sciach barierowych. Istotnym aspektem wynalazku jest réwniez sposéb wytwarzania wielowar-
stwowej gtéwki pojemnika realizowany w procesie koekstruzji oraz spos6b mocowania gtéwki do
korpusu pojemnika.
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Podstawowe zalety wynalazku to:

— barierowo$¢ na catej powierzchni pojemnika;

— mozliwos¢ uzyskania pojemnika o wielowarstwowej strukturze powstatej z warstw trudnota-
czacych sie;

— prosta metoda formowania wielowarstwowej gtéwki pojemnika;

— uzyskanie gtéwki pojemnika o pozgdanym, mogacym byé powielanym ksztaicie;

— prosty sposéb tgczenia barierowej gtéwki pojemnika z barierowym korpusem, bez konieczno-
Sci stosowania specjalnie skonstruowanych szczelnych form;

Pojemnik wedtug wynalazku moze posiadaé dowolny ksztatt i rozmiar. Ponadto rozmaite formy
moze posiadaé rowniez sam korpus, czy sama gtéwka pojemnika.

W typowym przyktadzie wykonania korpus pojemnika ma ksztatt tuby o dowolnie dobranej dtu-
goséci, ktéra za pomocg kotnierza jest tgczona z uniwersalng gwintowang gtéwkg zaopatrzona w na-
kretke. Tuba po napetnieniu produktem jest zgrzewana w dolnej, przeciwlegtej gtébwce czesci. Po-
wierzchnia zewnetrzna tuby jest powleczona dodatkowg warstwa z tworzywa polimerowego, co umoz-
liwia petne jej wykorzystanie przy naktadaniu nadruku. W przypadku pojemnika o innym ksztatcie niz
tubka jego spodnia czes¢ jest zaopatrywana w dowolne dno pojemnika.

Istotg rozwigzania wedtug wynalazku jest pojemnik wielowarstwowy, ktéry zawiera korpus po-
jemnika o wielowarstwowej strukturze oraz wielowarstwowa gtéwke pojemnika charakteryzujgcy sie
tym, ze wielowarstwowy korpus pojemnika sktada sie z przynajmniej jednej warstwy barierowej potg-
czonej z jednej strony z przynajmniej jedng warstwg termoplastyczng zgrzany we wzdtuznym spojeniu
zaktadkowym utozonym z krawedzi tych warstw, przy czym korpus ma powierzchnie zewnetrzng po-
kryta powtokg polimerowg, zas wielowarstwowa gtéwka pojemnika zawiera przynajmniej jedng nieme-
taliczng warstwe barierowg potgczong z jednej strony z przynajmniej jedng warstwg termoplastyczng
i jest w catosci wyttaczana w procesie koekstruzji.

Korzystnie korpus pojemnika jest utworzony z dwéch warstw termoplastycznych pomiedzy kté-
rymi przektadkowo umieszczono warstwe barierowg.

Korzystnie warstwa barierowa zawiera i/lub sktada sie z metalu i/lub tworzywa sztucznego
o wiasciwosciach nieprzepuszczalnych dla gazéw i cieczy.

Korzystnie warstwa barierowa zawiera i/lub sktada sie z folii aluminiowej, lub alkoholu etylowiny-
lowego (EVOH) lub tlenkéw krzemowych (SiOy), tlenkdéw glinowych (AlkOy), cyklicznych kopolimerow
olefinowych (COC), poliamidéw (PA), poliestrow.

Korzystnie gtéwka pojemnika jest utworzona z dwéch warstw termoplastycznych pomiedzy kté6-
rymi przektadkowo umieszczono niemetaliczng warstwe barierowa.

Korzystnie niemetaliczng warstwe barierowg stanowi warstwa z alkoholu etylowinylowego
(EVOH).

Korzystnie warstwy termoplastyczne zawierajg domieszke tworzywa stanowigcego niemetalicz-
ng warstwe barierowg lub tworzywa stanowigcego warstwe barierowg, korzystnie domieszke alkoholu
etylowinylowego (EVOH), w ilosci od 0,1 do 50% wagowych, korzystnie 10% wagowych.

Korzystnie warstwy termoplastyczne sg utworzone z materiatu termoplastycznego elastyczne-
go, potsztywnego lub sztywnego.

Korzystnie warstwy termoplastyczne mogg byé wykonane z tego samego lub r6znego materiatu.

Istotg rozwigzania wediug wynalazku jest réwniez spos6b wytwarzania pojemnika wielowar-
stwowego o wtasciwosciach barierowych wedtug ktéregokolwiek z poprzednich zastrzezenh zawieraja-
cy etapy formowania korpusu pojemnika z wstegi materiatu termoplastycznego powleczonego war-
stwg barierowg zgrzanego w obszarze wzdtuznego spojenia zaktadkowego utozonego z krawedzi tych
warstw, otrzymana rura jest poddawana procesowi powlekania powtoka polimerowg i nastepnie cieta
na odcinki o zadanej dtugosci, tak uzyskany korpus pojemnika jest nasuwany na trzpien, ktérego wol-
ny koniec posiada ksztatt wewnetrznej czesci gtébwki pojemnika, przy czym diugo$é korpusu musi by¢
nieznacznie wicksza od dlugosci trzpienia, po czym trzpieh wraz z korpusem zostaje wcisniety w ma-
tryce, ktéra posiada ksztatt odwzorowujgcy zewnetrzng postaé gtéwki pojemnika oraz stempel formu-
jgcy otwér wylotowy gtéwki oraz do ktorej uprzednio wprowadzony zostat kes tworzywa uzyskany
w procesie koekstruzji, i nastepuje etap formowania gtéwki z jednoczesnym zgrzaniem z korpusem, po
czym otrzymany pojemnik poddaje sie procesowi schtadzania.

Korzystnie kes tworzywa przyjmuje postaé pierscienia i jest otrzymywany w procesie koekstruzji
prowadzonym w temperaturze od 110 do 270°C oraz przy ci$nieniu od 3 do 3.4 bar.
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Korzystnie pojemnik po napetieniu jego wnetrza produktem jest w dolnej czesci zgrzewany lub
zaopatrywany w dno.

Istotnym aspektem niniejszego wynalazku jest proces formowania i mocowania wielowarstwo-
wej gtéwki pojemnika.

Wielowarstwowa gtéwka jest uzyskiwana z kesa tworzywa otrzymywanego w procesie ko-
ekstruzji — wspotwyttaczania — kilku materiatébw jednoczeénie. Efektem zastosowanego procesu jest
otrzymanie wielowarstwowego kesa tworzywa, korzystnie w postaci pierScienia, z umieszczong
w $rodku warstwg barierowg. Procesowi temu mogg byé poddane zaréwno materiaty tozsamego, jak
i réznego typu i rodzaju. Dla przyktadu proces ten jest niezwykle efektywny przy wytwarzaniu gtéwki
z warstwg barierowg z EVOH umieszczong przektadkowo pomiedzy warstwami z tworzywa termopla-
stycznego. W procesie koekstruzji stosuje sie co najmniej dwie dysze, ktére dostarczajg okreslone
tworzywo do wspdlnej gtowicy wyttaczajgcej. Przy czym jedna dysza moze dostarczaé dwie warstwy,
np. dwie warstwy z wspomnianego tworzywa termoplastycznego, a druga dysza dostarcza $rodkowa
warstwe barierowg, np. warstwe barierowg z EVOH.

Proces koekstruzji jest prowadzony w temperaturze od 110 do 270°C i przy ci$nieniu 3 bar dla
PE oraz od 180 do 230°C i przy ci$nieniu 3.4 bar dla EVOH.

Wielowarstwowa gtéwka powstaje w procesie formowania focznego i w oparciu o odpowiedni
przeptyw polimeru wewnatrz gniazda formy podczas tego procesu. Rozprowadzenie polimeru we-
wnatrz formy jest wynikiem odpowiednio dobranego kesa tworzywa, geometrii formy oraz profilu pred-
kosci przeptywu. Profil predko$ci jest zalezny od wtasciwosci reologicznych zywicy oraz parametréw
formowania.

Proces formowania gtéwki obejmuje co najmniej nastepujgce etapy:

— wspbtwyttaczania kesa tworzywa;

— precyzyjnego umieszczania kesa tworzywa w gniezdzié formy;

— kompresje kesa, formowanie elementu;

— ochtadzanie elementu;

— wyjecie elementu z formy;

Rozmieszczenie polimeru wewnatrz elementu formowania tfocznego nie jest przypadkowe i jest
kontrolowane poprzez szereg parametrow, takich jak:

— geometria kesa;

— geometria dawki polimeru, z ktérej tworzony jest kes tworzywa;

— reologiczne wtasciwosci zywicy;

— spozycjonowanie kesa;

W celu uzyskania struktury wielowarstwowej o odpowiednich wtasciwo$ciach barierowych nale-
zy odpowiednio dobraé wielkos¢ wielowarstwowego kesa, aby wyttaczanie byto wykonalne technicznie.

Podczas kompresji kes przeptywa w trzech kierunkach. Profil predkosci w grubos$ci warstwy jest
scharakteryzowany przez maksymalng predko$é w $rodku strumienia i minimalng przy Scianie. Profil
ten wskazuje, ze propagacja czastek zalezy od ich pozycji wewnatrz tréjwymiarowego strumienia.

Podczas wyttaczania polimer przeptywa gtownie ze Srodka w kierunku obrzezy kofnierza.
W korzystnym wariancie wykonania jak przedstawiono na fig. 1 wielowarstwowy kes jest formowany
z trzech warstw sktadajgcych sie odpowiednio z PE (warstwa A), EVOH (warstwa B) i PE (warstwa C).

Podczas kompresji warstwa B jest skltadana symetrycznie. Jednocze$nie warstwa B rozchodzi
sie w kierunku obrzezy dawki. Koficowe potozenie warstwy barierowej B w procesie kompresji zalezy
od jej wczesniejszego potozenia w kesie. Odpowiednia modyfikacja proporcji warstw A i C zmienia
finalne potozenie warstwy B w dawce, W celu zwiekszenia rozchodzenia sie warstwy B, nalezy zwiek-
szyC ilo$é warstwy C.

Materiatami termoplastycznymi wtasciwymi do formowania warstw termoplastycznych pojemni-
ka sg materiaty polimerowe. Szczegélnie korzystnym materiatem termoplastycznym jest materiat polio-
lefinowy.

Ponadto warstwe termoplastyczng réwniez moze stanowi¢ mieszanina polietylenu HDPE
z LDPE, korzystnie 80% HDPE i 20% LDPE, jak réwniez mieszanina polietylenu z jego dowolnym
kopolimerem.

Niemniej niniejszy wynalazek nie ogranicza sie do podanych powyzej materiatéw, ale obejmuje
wszelkie materialty o wtasciwosciach elastycznych, pétsztywnych lub sztywnych mogace stanowic
warstwy termoplastyczne pojemnika.
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Materiatami wtasciwymi do tworzenia warstwy barierowej stosowanej przy formowaniu korpusu
i/lub gtéwki pojemnika sg tworzywa sztuczne, jak np. EVOH, poliester, poliamid (PA), kopolimery cy-
kloolefin (COC), tlenki krzemowe (SiOy), tlenki glinowe (AlxOy), itp. Materiatami barierowymi do formo-
wania warstwy barierowej korpusu sg rowniez metale jak np. aluminium.

Warstwa barierowa korpusu moze byé uzyskana poprzez powleczenie materiatu termoplastycz-
nego materiatem barierowym, np. folig aluminiowg, bgdz wytworzenie osobnej warstwy barierowej, np.
z EVOH, i jej zgrzanie z warstwg termoplastyczng, lub wspotwyttaczanie w procesie koekstruzji.

Szczegoblnie korzystne jest kiedy warstwy termoplastyczne pojemnika sg domieszkowane mate-
riatem petnigcym funkcje barierowg, jak np. EVOH. Dobre rezultaty sg uzyskiwane przy zastosowaniu
domieszki EVOH w iloci od 0,1 do 50% wagowych w stosunku do polietylenowej warstwy termopla-
stycznej. Takie rozwigzanie umozliwia dobre tgczenie sie warstw termoplastycznych z barierowa.

Pojemniki wielowarstwowe z warstwg barierowg z EVOH posiadajg wtasciwosci fizyczne po-
jemnikow plastikowych (gietko$é i zdolnos¢ powrotu do pierwotnego ksztattu), a przez dodanie bariery
EVOH stajg sie odporne na przenikanie do produktu niepozadanych substancji i gazéw. Warstwa ba-
rierowa zabezpiecza produkt przed wptywem czynnikéw zewnetrznych takich jak promienie UV, po-
wietrze, wilgo¢, a takze przed utlenieniem sie produktu czy ulatnianiem sie substancji na zewnatrz
pojemnika, np. substancji zapachowych.

Materiatami wtasciwymi do tworzenia warstwy adhezyjnej sg substancje stosowane typowo jako
kleje.

Rozwigzanie wedtug wynalazku zostato blizej przedstawione w przyktadzie wykonania na ry-
sunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia pojemnik w przekroju poprzecznym z wyraznie zaznaczonymi
warstwami tworzgcymi korpus pojemnika (widok W-1) oraz gtéwke pojemnika, Fig. 2 za$ przedstawia
przekréj poprzeczny obrazujgcy utozenie warstw korpusu pojemnika we wzdtuznym spojeniu zaktad-
kowym, z kolei Fig. 3 prezentuje etapy rozchodzenia sie warstwy barierowej w kesie tworzywa.

Przyktad 1

Pojemnik wedtug wynalazku zawiera wielowarstwowy korpus 1 o ksztaicie tuby sktadajgcej sie
z warstwy zewnetrznej termoplastycznej, wewnetrznej warstwy termoplastycznej i umieszczonej mie-
dzy nimi warstwy barierowej 3. Zewnetrzna powierzchnia korpusu jest powleczona powtokg polimero-
wg 5. Wolny odcinek tubki jest zaopatrzony w gtéwke 2 sktadajgcg sie z zewnetrznej warstwy termo-
plastycznej, wewnetrznej warstwy termoplastycznej i umieszczonej miedzy nimi niemetalicznej war-
stwy barierowej 6. Warstwy tworzgce korpus 1 tuby mogg byé takie same lub rézne od tych, ktére
zastosowano w strukturze gtéwki 2 tuby. Giéwka 2 jest nastepnie fgczona z korpusem 1 tuby, przy
czym gtéwka 2 sktada sie z czesSci wylotowej i stozkowego kotnierza. Powierzchnia zewnetrzna czesci
wylotowej gtéwki ma gwintowang strukture, dzieki czemu gtéwka 2 moze by¢ zaopatrzona w nakretke.

Przyktad 2

Korpus 1 wielowarstwowego pojemnika jest wytworzony z wstegi zadrukowanego na ptasko
laminatu. Przy czym struktura laminatu moze sktadaé sie z pieciu warstw (polietylen — warstwa adhe-
zyjna — bariera (np. aluminium, EVOH), warstwa adhezyjna — polietylen).

Wstega zadrukowanego laminatu formowana w rulon o pozgdanej $rednicy zgrzany we wzdtuz-
nym spojeniu zaktadkowym, stanowigcym natozone na siebie obszary krawedziowe warstw laminatu.
Rulon nastepnie jest powlekany powitokg polimerowg 5 i ucinany do zadanej diugosci. Do powstatej
rurki dogrzewana jest wielowarstwowa gtéwka, ktérej struktura réwniez moze skiadaé sie z pieciu
warstw (polietylen — warstwa adhezyjna — bariera (np. aluminium, EVOH), warstwa adhezyjna — polie-
tylen), za§ zewnetrzna powierzchnia moze by¢ gwintowana. Ostatnim etapem jest wciskanie lub za-
krecanie wybranej nakretki.

Przyktad 3

Proces formowania pojemnika o ksztatcie tuby wedtug przyktadu wykonania moze odbywag sie
w ten sposéb, ze wstege z jednej warstwy tworzywa termoplastycznego powleczonego po wewnetrz-
nej stronie folig aluminiowa formuje sie na ksztatt rury poprzez zgrzanie krawedzi warstw. Korpus 1
pojemnika moze réwniez stanowi¢ laminat potgczonych ze sobg warstw tworzywa sztucznego, w tym
warstwy zewnetrznej polimerowej, polimerowej warstwy wewnetrznej oraz srodkowej warstwy barie-
rowej z materiatu o wtasciwosciach izolacyjnych, np. aluminium, EVOH, ewentualnie réwniez warstw
adhezyjnych. Tak utworzong rure powleka sie powtokg polimerowa 5 np. PE i nastepnie tnie sie na
odcinki dowolnej dtugosci. Przy czym powtoka moze mieé postaé jednej lub kilku warstw, w zalezno$ci
od pozgdanej elastycznosci korpusu pojemnika. Celem powlekania korpusu pojemnika po jego ze-
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wnetrznej stronie powtokg jest nadanie mu gtadkiej, gotowej do nadruku powierzchni oraz formowanie
jego ostatecznego ksztattu.

Woczeséniej przygotowany korpus pojemnika nasuwa sie na trzpien, ktérego wolny koniec posia-
da ksztatt wewnetrznej czesci gtowki pojemnika, przy czym dtugo$é korpusu musi byé nieznacznie
wieksza od dtugosci trzpienia.

W nastepnym etapie trzpien wraz z korpusem zostaje wcisniety w matryce, do ktérej wprowa-
dzony jest wczesniej przygotowany kes tworzywa uzyskanego w procesie koekstruzji. Matryca posia-
da ksztatt odwzorowujgcy zewnetrzng postac gtéwki pojemnika, a takze stempel formujgcy otwor wylo-
towy gtéwki. Proces ten umozliwia formowanie gtéwki o dowolnym ksztatcie i grubosci. Otrzymana za$
gtéwka pojemnika posiada typowe zwezenie o Srednicy mniejszej od $rednicy korpusu, i/lub uformo-
wang czes¢ kotierzowa, ktéra faczy to zwezenie z korpusem pojemnika.

Niezaleznie od powyzszych przyktadéw wykonania pojemnik moze réwniez posiada¢ inny, do-
wolny ksztalt, a miejsce zgrzewu moze zastgpi¢ dno pojemnika.

Dzieki wynalazkowi uzyskuje sie nastepujgce, zaskakujgce i godne uwagi rezultaty:

— warstwa termoplastyczna tatwo fgczy sie z warstwg barierowa, dzieki zastosowaniu domieszki
materiatu barierowego do materiatu tworzgcego warstwe termoplastyczng;

— materiat do formowania wielowarstwowej gtowki jest uzyskiwany w sposéb uproszczony, dzie-
ki zastosowaniu procesu koekstruzji;

— wielowarstwowa gtéwka pojemnika jest w sposéb fatwy wyttaczana w matrycy z gotowego ke-
sa tworzywa uzyskanego w procesie koekstruzji i mocowana do korpusu pojemnika;

Zastrzezenia patentowe

1. Pojemnik wielowarstwowy, ktéry zawiera korpus (1) pojemnika o wielowarstwowej strukturze
oraz wielowarstwowg gtéwke (2) pojemnika znamienny tym, ze wielowarstwowy korpus (1)
pojemnika sktada sie z przynajmniej jednej warstwy barierowej (3) potgczonej z jednej strony
Z przynajmniej jedng warstwg termoplastyczng (4) zgrzany we wzdtuznym spojeniu zakfad-
kowym utozonym z krawedzi warstw (3, 4), przy czym korpus (1) ma powierzchnie ze-
wnetrzng pokrytg powtokg polimerowg (5), za$ wielowarstwowa gtéwka (2) pojemnika zawie-
ra przynajmniej jedng niemetaliczng warstwe barierowg (6) potaczong z jednej strony z przy-
najmniej jedng warstwg termoplastyczng (7) i jest w catosci wyttaczana w procesie koekstruzji.

2. Pojemnik wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze korpus (1) pojemnika jest utworzony dwdch
warstw termoplastycznych (4) pomiedzy ktérymi przektadkowo umieszczono warstwe barie-
rowg (3).

3. Pojemnik wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwa barierowa (3) zawiera i/lub sktada
sie z metalu i/lub tworzywa sztucznego o wiasciwosciach nieprzepuszczalnych dla gazéw
i cieczy.

4. Pojemnik wediug zastrz. 3, znamienny tym, ze warstwa barierowa (3) zawiera i/lub skfada
sie z folii aluminiowej, lub alkoholu etylowinylowego (EVOH) lub tlenkéw krzemowych (SiOy),
tlenkéw glinowych (AlxOy), cyklicznych kopolimerdéw olefinowych (COC), poliamidéw (PA),
poliestrow.

5. Pojemnik wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze gtéwka (2) pojemnika jest utworzona
z dwoch warstw termoplastycznych (7) pomiedzy ktérymi przektadkowo umieszczono nieme-
taliczng warstwe barierowg (6).

6. Pojemnik wedtug zastrz. 5 znamienny tym, ze niemetaliczng warstwe barierowg (6) stanowi
warstwa z alkoholu etylowinylowego (EVOH).

7. Pojemnik wedlug ktéregokolwiek z powyzszych zastrzezen, znamienny tym, ze warstwy
termoplastyczne (7) i/lub (4) zawierajg domieszke tworzywa stanowigcego niemetaliczng
warstwe barierowg (6) lub tworzywa stanowigcego warstwe barierowg (3), korzystnie do-
mieszke alkoholu etylowinylowego (EVOH), w ilosci od 0,1 do 50% wagowych, korzystnie
10% wagowych,

8. Pojemnik wedlug ktéregokolwiek z powyzszych zastrzezen, znamienny tym, ze warstwy
termoplastyczne (4) oraz (7) sg utworzone z materiatu termoplastycznego elastycznego, p6t-
sztywnego lub sztywnego.
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Pojemnik wedtug ktéregokolwiek z powyzszych zastrzezen, znamienny tym, ze warstwy
termoplastyczne (4) oraz (7) mogg by¢ wykonane z tego samego lub réznego materiatu.
Sposob wytwarzania pojemnika wielowarstwowego o wiasciwosciach barierowych wediug
ktéregokolwiek z poprzednich zastrzezen zawierajgcy etapy formowania korpusu pojemnika
z wstegi materiatu termoplastycznego powleczonego warstwg barierowg zgrzanego w ob-
szarze wzdtuznego spojenia zaktadkowego utozonego z krawedzi warstw (3) oraz (4),
otrzymana rura jest poddawana procesowi powlekania powtokg polimerowg (5) i nastepnie
cieta na odcinki o zadanej dlugosci, tak uzyskany korpus (1) pojemnika jest nasuwany na
trzpien, ktérego wolny koniec posiada ksztatt wewnetrznej czesci gtéwki (2) pojemnika, przy
czym dtugos¢ korpusu (1) musi byé nieznacznie wicksza od dlugosci trzpienia, po czym
trzpieh wraz z korpusem (1) zostaje wcisniety w matryce, ktéra posiada ksztatt odwzorowu-
jacy zewnetrzng postaé gtowki (2) pojemnika oraz stempel formujgcy otwor wylotowy gtéwki
(2) oraz do ktoérej uprzednio wprowadzony zostat kes tworzywa uzyskany w procesie ko-
ekstruzji, i nastepuje etap formowania gtéwki (2) z jednoczesnym zgrzaniem z korpusem (1),
po czym otrzymany pojemnik poddaje sie procesowi schtadzania.

Sposob wedtug zastrz. 10, znamienny tym, ze kes tworzywa przyjmuje postaé pierécienia
i jest otrzymywany w procesie koekstruzji prowadzonym w temperaturze od 110 do 270°C
oraz przy cisnieniu od 3 do 3.4 bar.

Sposob wedtug zastrz. 10 albo 11, znamienny tym, ze pojemnik po napetnieniu jego wne-
trza produktem jest w dolnej czesci zgrzewany lub zaopatrywany w dno.
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Rysunki

FIG.1
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