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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest folia kompozytowa i sposéb wytwarzania folii kompozytowej stuza-
cej do owijania towarow.

Znany jest sposéb wytwarzania folii wstepnie rozciggnietej, w ktérym pomiedzy poziomymi wal-
cami przewija sie folie i rozcigga do uzyskania zadanej grubosci. Dodatkowo w celu wzmocnienia
mozna zawing¢ brzegi folii. Wadg tak uzyskanej folii jest jej podatnosé na zerwanie wskutek przebicia
podczas owijania.

Z opisu P.391068 znany jest sposéb wytwarzania folii stretch polegajacy na tym, ze przed za-
winieciem z obu brzegoéw folii w tworzace sie podczas zawijania brzegéw kieszenie wprowadza sie
widkna z tworzywa sztucznego i po zawinieciu krawedzi witékna wielokrotnie je zagniata.

Znany jest tez z opisu P.400592 sposob wytwarzania siatki nanokompozytowej, polegajacy na
tym, ze na powierzchnie folii z nanokompozytami nanosi sie i nastepnie scala z nig krzyzujgce sie
paski folii nanokompozytowej wzmacniajgcej tworzacych po scaleniu zamkniete pola, przy czym gru-
bos¢ paskow foli wzmacniajgcej stanowi 0,5-1,5 grubosci folii, a paski wzmacniajgce dociska sie
z sitg 0—700N przy szybkosci przewijania 0—15 m/s i temperaturze 30-70°C.

Podstawowym celem mniejszego wynalazku jest wiec zwiekszenie wytrzymatosci folii na ze-
rwanie wskutek przebicia podczas owijania. Nieoczekiwanie powyzej okreslony cel zostat zrealizowa-
ny w niniejszym wynalazku.

Istotg wynalazku jest folia kompozytowa ktéra ma grubo$é 5-15 um i szeroko$é 350-510 mm
oraz jedng lub wiecej zakfadek, korzystnie dwie zaktadki o szerokosci 3—20 mm, ktére w rodzimej folii
tworzg wzdtuznie jedno lub wiecej pdl, korzystnie trzy pola. W odmianie folia ma usytuowane we-
whnatrz zakfadki widkna z tworzywa sztucznego o $rednicy 0—1 mm, w ilosci jedno lub wiecej. Istotg
wynalazku jest réwniez sposdb wytwarzania folii kompozytowe] polegajgcy na tym, ze rodzimg po-
wierzchnie folii dzieli sie na jedno lub wiecej wzdtuznych pdl, korzystnie na trzy pola, jedng lub wiece;j
zaktadkami o szerokosci 3—20 mm, korzystnie dwiema, ktére zagniatane sg z sitg 0—700N, przy szyb-
kosci przewijania 0—-15 m/s i temperaturze 0-90°C. W odmianie sposobu we wnetrze zakfadki wpro-
wadza sie wtdka z tworzywa sztucznego o $rednicy 0—1 mm, w ilosci jedno lub wiece;.

Tym sposobem uzyskuje sie wzmocniong folie kompozytowg podzielong wzdtuz na pasy bar-
dziej wytrzymatymi od pojedynczej folii zaktadkami rodzimej folii, w ktére dodatkowo mozna wprowa-
dzi¢ wtdkno. Zaktadki dzielg folie wzdtuz na 2, 3 lub wiecej pasoéw. Zaletg sposobu jest ograniczenie
wielkosci pekniecia folii. W przypadku przebicia folii podczas owijania, pekniecie jest ograniczone do
najblizszego brzegu pasa utworzonego przez zaktadke. Folia nie ulega zerwaniu i owijanie moze by¢
kontynuowane.

Niniejszy opis zostat wzbogacony o przykfad wykonania, ktéry stuzy jedynie zobrazowaniu
przedmiotowego rozwigzania i nie powinien by¢ uznany za ograniczajgcy zakres ochrony patentowej.
Schemat realizacji wynalazku przedstawiono na rysunkach, na ktérych:

Fig. 1 przedstawia folie wzmocniong dwiema zakfadkami i widknem;

Fig. 2 przedstawia przekréj pionowy urzgdzenia do realizacji sposobu wytwarzania;

Fig. 3 przedstawia przekrdj poziomy urzgdzenia do realizacji sposobu wytwarzania.

Rolke folii (1) zaktada sie do modutu podajacego (4). Folia odwijana jest i podawana do modutu
rozciggajgcego (5), z ktérego otrzymuje sie folie wstepnie rozciggnietg o okreslonej grubosci. Otrzy-
mana folia przechodzi do modutu (6) aplikatora, ktéry wytwarza na przechodzacej folii w rodzimym
materiale, jedng lub wiecej zaktadek (8) i opcjonalnie podaje w zaktadke jedno lub wigecej widkien (2).
Folia z samymi zaktadkami lub z zaktadkami z wprowadzonym wiéknem przechodzi nastepnie przez
modut dogniatajgco-nawijajgcy (7), z ktérego otrzymuje sie gotowy wyréb (3): folie o grubosci 5-15 ym
i szerokosci 350-510 mm wzmochiong zaktadkami w ilosci 1 lub wiecej, ktére dzielg folie na 2 lub
wiecej paséw, o ilosci widkien 1 lub wiecej. Wytworzona folia ma korzystnie dwie zaktadki o szerokosci 3—20
mm, ktdre zagniatane sg z sitg 0—700N, przy szybkosci przewijania 0—15 m/s i temperaturze 0-90°C
i korzystnie jest wzmocniona wtéknem.
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Zastrzezenia patentowe

Folia kompozytowa, znamienna tym, ze ma grubo$¢ 5-15 um i szeroko$¢ 350-510 mm
oraz jedng lub wiecej zakfadek, korzystnie dwie zaktadki o szerokosci 3—20 mm ktére w ro-
dzimej folii tworzg wzdtuznie jedno lub wiecej pdl, korzystnie trzy pola.

. Folia wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze wewnatrz zaktadki usytuowane sg wiékna z two-
rzywa sztucznego o srednicy 0—1 mm, w iloci jedno lub wiece;.

. Sposéb wytwarzania folii kompozytowej, znamienny tym, ze rodzimg powierzchnie folii
dzieli sie na jedno lub wiecej wzdluznych pdl, korzystnie na trzy pola, jedng lub wiecej za-
ktadkami o szerokosci 3—20 mm, korzystnie dwiema, ktére zagniatane sg z sitg 0—700N, przy
szybkosci przewijania 0—15 m/s i temperaturze 0-90°C.

. Sposoéb wytwarzania folii kompozytowej wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze we wnetrze
zaktadki wprowadza sie widkna z tworzywa sztucznego o $rednicy 0—1 mm w ilosci jedno lub
wiecej.

Rysunki

Fig. 1




PL 227 642 B1

Departament Wydawnictw UPRP
Cena 2,46 zt (w tym 23% VAT)



	PL227642B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


