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Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til fremstilling

af hullegemer af to eller flere lag, der er imperme-

able for gasser, dampe og lugte, ved blaseformning af

en slangeformet preform, der.er dannet ved coextrudering af

mindst to forskellige termoplastiske polymere.

Iser fremstilles ifelge opfindelsen, co-extruderede to-
eller flerlagede hullegemer, der er -gas-, damp- og lugt-
impermeable og modstandsdygtige overfor vand og kemiske

midler.

Betegnelsen "hullegeme" betyder overalt i denne be-
skrivelse med krav: plader, folier, film, blaeste eller

formede hullegemer, rer, beholdere og lignende.

Betegnelsen "hullegemer med lukket overflade" betyder
overalt i denne beskrivelse med krav: tubulare film
bleste eller formede hullegemer, rer, beholdere, flas-

ker, tanke eller lignende.

De fleste af de termoplastiske polymere, der kan re-
kvireres pa markedet, og som generelt anvendes ved

fremstillingen af de ovenfor definerede hullegemer,
har adskillige ulemper, der bevirker, at de ikke er
ubetinget velegnede til alle de anvendelser, som de

formede legemer er tiltenkt til.

Mange termoplastiske polymere, der har udmerkede
egenskaber, hvad angar forarbejdning og varmedefor-
mation, udviser en hej permeabilitet over for gasser

og vanddampe, sdledes at de ikke kan anvendes til em-
ballage af nazringsmidler, medicin, flasker til carbo-
niserede drikke eller inderlommer til under tryk stéende

tokammerbeholdere o0.s.v.

De vinyliden-copolymere er tilstrazkkeligt imperme-
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able til at vare anvendelige til nogle specifikke
anvendelser. Imidlertid er anvendelsen af disse co-
polymere udelukkende begrenset til flade film

p& grund af de vanskeligheder, man steder pé,

ndr man..snsker. at opnd tyndvaggede legemer.
Vinyliden-copolymere har visse ulemper, sasom

ringe strakkeegenskaber, lavt modul, ringe varm-
svejsbarhed og lav resistens, hvilket i vesentligt

omfang begraznser .deres anvendelse.

Andre polymere, sésom for eksempel polyvinylalkohol
med relativt hej hydrolysegrad, er i hsj grad imper-
meable over for gasser, dampe og lugte, men de frem-
byder alvorlige ulemper, badde pd grund af deres vand-
felsomhed og deres meget ringe forarbejdelighed. Det
er faktisk kendt, at formning af genstande fremstil-
let af polyvinylalkoholer, extruderet ved temperatu-
rer, der er storre end 100 °C under anvendelse af den
saedvanlige behandlingsteknik, udviser den ulempe, at
der fremkommer en mere eller mindre intens dannelse
af dampbobler p& grund af den hurtige fordampning af
det vand, der anvendes som bledgeringsmiddel for denne

polymer .

Yderligere har vinylalkoholpolymere den ulempe,
at de ikke bibeholder deres udmarkede impermeabi-

litet over for oxygen under meget vade betingelser.

I et forseg péd at opfylde alle krav forssgte man
at fremstille genstande med to eller flere lag i
. henhold til konventionelle metoder, sésom

dypning, sprejtning eller overtrzkning.

Pafgringen af et eller flere overtrazk pé& en basis-
polymer forbedrer i bemarkelsesverdig grad funk-~

tionaliteten af de fremstillede, sammensatte behol-
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dere eller film, hvad angdr deres permeabilitet.
f.eks. overfor kemiske midler og vanddamp. Forde-
Teme: ved em komponent-udligner:> ulemperne:ved den
anhden 0g.vice versa..En polyethylenbeholder, der.
er: overtrukket: ved: dypning med polyvinyliden=
chlorid, udviser séledes f.eks. en permeabilitet
overfor oxygen, der er fem gange mindre end
permeabiliteten overfor den ikke overtrukne

beholder.

Overtrekningsprocessen ved meddykning eller pasprejt-
ning er imidlertid meget dyr, fordi den bade kraver
yderligere arbejde og anvendelse af komplicerede

og dyre apparater, hvorved de opndelige fordele

pd grund af de heje udgifter ved gennemfegrelsen af

én sadan overtrakning igen falder bort.

Det er yderligere vanskeligt (almindeligvis.en
umulighed) at opnd en sterk haftning mellem be-
holder og overtrazk, sdledes at man kan undgd af-
skrelning, og desuden er det vanskeligt atopnd en

hej produktkvalitet ved industriel fremstilling.

Hvis yderligere polyvinylalkohol anvendes som over-
treksmateriale, m& man tage hensyn til problemet

hvad angdr bearbe jdeligheden.

Det er sdledes opfindelsens formal at angive en frem-
gangsmade til fremstilling af hullegemer af to eller
flere lag, der er gas-, damp- og lugttette og resi-
stente over for vand og kemiske midler, hvilken frem-
gangsmade ikke udviser de fer angivne ulemper, og at
angive en fremgangsmdde til fremstilling af hullege-
mer med to eller flere lag fremstillet af termoplas-
tisk materiale, hvorved i det mindste et lag er frem-

stillet af polyvinylalkchol, der er ensartet fordelt
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over hullegemerne, saledes at man forhindrer frem-
komsten af defekter, der kunne forringe den anvendel-
se, som hullegemerne er tiltenkt til. Hensigtsmassigt
skal de hullegemer, der kan fremstilles ifelge op-
findelsen, have en lukket -overflade, hvorved de er,
impermeable overfor gasser, dampe og lugte, og hvor-
ved de er modstandsdygtige overfor vand og kemiske

midler og ikke udviser de fer angivne ulemper.

Fremgangsméden ifelge opfindelsen, der er af den i
indledningen til krav 1 angivne art, er ejendomme-

lig ved det i den kendetegnende del af krav 1 angivne.

Hullegemerne med lukket overflade, som defineret i
det foregdende, der er fremkommet under anvendelse af
den fer angivne fremgangsmade, bestar af to eller
flere koblede og co-extruderede lag af termoplastisk
materiale, hvorved i det mindste et lag er fremstil-
let af polyvinylalkohol, der er ensartet fordelt pa

hele overfladen af hullegemet.

I tilfzlde af, at disse hullegemer har en lukket overflade,
kan tykkelsen af laget af polyvinylalkohol variere

over et bredt interval, og den ligger i almindelig-

hed mellem 100 pum og nogle fa mm. Tykkelsen af de

andre lag afhanger af den modstandsdygtighed, som

krzves i det ferdige hullegeme, og derfor ogsé af

den anvendelse, det angivne hullegeme er bestemt for.

Den komponent, der er ansvarlig for impermeabili-
. teten for gasser, damp og lugt, er i almindelighed
polyvinylalkohol, mens resistensen over for vand og
kemiske midler sadvanligvis meddeles af den anden,
dermed co-extruderede polymer. Som felge deraf bli-
ver antallet, rakkefslgen af de koblede og co-ex-

truderede lag og typen af den termoplastiske poly-
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mer, der skal co-extruderes med polyvinylalkoholen,
undersegt og varieret fra det ene tilfalde til det
andet som funktion af. de anvendelser, som de péagal-
dende hullegemer er bestemt for, og de kravede egen-

skaber.

Nar man sdledes for eksempel skal fremstille flasker
eller beholdere til carboniserede drikke, ber der
fortrinsvis vere mindst tre lag, isar
polyalken/polyvinylalkohol/polyalken, idet polyalke-
nen foretrazkkes pa grund af dens kendte resistens

over for vand og kemiske midler.

Hvis man derimod skal fremstille inderlommer .til un-
der tryk stéende beholdere, hvilke skal holde pro-
duktet konditioneret i sterile omgivelser, og hvil-
ke i s&4 hej grad som muligt skal forhindre penetra-
tion af den gas, der er til stede i hulrummet mellem
lomme og stiv beholder, i lommens indre, bsr der for-
trinsvis vere to lag, hvorved det indre fortrinsvis
bestar af polyalken, mens det ydre bestdr af poly-
vinylalkohol.

Laget afi polyvinylalkohol kan ogsé& anordnes indeni
beholderen i tilfelde af, at det i beholderen fore-
liggende materiale er vandfrit og forligeligt med

polyvinylalkoholen.

Man kan anvende enhver polyvinylalkohol, der har en
polymerisationsgrad mellem 600 og 1500 og en hydro-
lysegrad p& mindst 85 mol-procent. Isar foretrakker
man i praksis en polyvinylalkohol, der har en poly-
merisationsgrad, som er sterre end 900, fordi den
tilve jebringer en film, der har tilstrakkelig me-

kanisk resistens.
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Som termoplastisk polymer kan man anvende enhver
polymer med en sadan egenskab, sisom polystyren, po-
lyvinylchlorid, opskummet polystyren, polyamid, po-
lyethylenterephthalat, chloreret polyethylen, poly-
vinylidenchlorid, polycinylacetat eller en polyal-
ken fremkommet ved polymerisation af en eller flere

ethylenmonomere med den almene formel

CH2 = CH - R,
hvor R kan vere hydrogen eller et carbonhydrid-radi-
kal indeholdende 1- 20 carbonatomer, enten med hin-
anden eller med andre copolymeriserbare monomere, sa-
som for eksempel vinylacetat, vinyl- eller vinyliden-
chlorid eller bromid eller acryleonitril, hvorved den
comonomere er til stede i me&ngder fra 0,05 til 20

vegtprocent.

Blandt de ovenfor angivne termoplastiske polymere fo-
retrekker man den lavvaegtfyldige polyethylen (d.v.s.
en massefylde mellem 0,914 og 0,930), den hejvaegtfyl-
dige polyethylen (d.v.s. en vegtfylde stesrre end
0,930 og op til 0,970) og polypropylen med hegjt iso-
taktisk indeks og fremstillet ved stereospecifik
polymerisation af propylen, pa grund af deres hagje
impermeabilitet over for vanddamp og resistens over

for kemiske midler.

Forseg har bevist, at co-extruderingen af polyvinyl-
alkohol med i det mindste en anden termoplastisk po-
. lymer for at opna co-extruderede hullegemer med to
eller flere lag, og fortrinsvis hullegemer med iuk-
kede overflader, kun er mulig ved gode bearbejd-
ningsbetingelser og under dannelse af et homogent
lag af polyvinylalkohol over hele overfladen

af hullegemet, nar de ovenfor angivne
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driftsbetingelser er opfyldt, d.v.s.

- at man indstiller temperaturen af polyvinylalko
holen, for den tréder ind i ‘extruderhove-
det, til en verdi, der i det mindste er lige sa
stor som den, der nds af den polymere i dette ho-

ved;

- at man udlufter de udviklede dampe, mens:po-
lyvinylalkoholen holdes ved en sadan relativt hej

temperatur og i dekomprimeret tilstand;

- at man i co-extruderhovedet holder temperaturen af
polyvinylalkoholen p& en verdi, der i det mindste
er lige sd stor, og fortrinsvis hejere end tempe-

raturen af den anden, co-extruderede polymer, og

- at man co-extruderer begge de smeltede polymere med
den samme lineare hastighed eller med en hastigheds-

forskel, der ikke overskrider + 10 %.

Ved udevelsen af fremgangsmaden ifslge opfindelsen
bar den smeltede masse, isar den smeltede masse af
polyvinylalkohol, fortrinsvis holdes i kontinuerlig
bevegelse, idet man i sa hej grad som muligt forhin-
drer enhver stagnation, enten i extruderen eller i
co-extruderhovedet, og yderligere ber polyvinylalko-
holen fortrinsvis have en sadan flydeevne og flyde-
hastighed, at man kan reducere det modtryk, der er
nedvendigt til opnéelse af et homogent produkt ved

udgangsenden, til et minimum.

Nar man desuden omdanner det co-extruderede rer
(posten) til den sluttelige form, iser i forbindel-
se med produkterne med to lag, bar posten fortrins-

vis omdannes til hullegeme s& hurtigt som muligt og
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i hvert tilfelde i et tidsrum, der ikke overskrider 5

minutter.

Den to- eller flerlagede post, der kommer ud af co-
extruderhovedet, underkastes forskellige behandlin-
ger, i afhangighed af den sluttelige anvendelse, som
den er bestemt for. I tilfalde af fremstilling af film
afkaler man saledes for eksempel den post, der kommer
ud fra co-extruderhovedet, eksternt, og der blases
luft ind i det udvidede rer under et tryk, der er
tilstrakkeligt til at underststte og udvide det co-

extruderede materiale, i henhold til kendt teknik.

I tilfelde af fremstilling af beholdere, sasom flas-
ker, lommer (poser) og lignende, fastspander man om-
vendt den post, der kommer fra co-extruderhovedet,
mellem sektionerne af en form, og der blases luft un-
der tryk ind pa& indersiden af den rersektion, der
foreligger i denne form, for at fa den til at antage

den indre form af hulheden i denne form.

I tilfelde af fremstilling af rer kalibrerer og af-
kaler man desuden den post, der kommer fra co-extru-

derhovedet, p& kendt made.

Polyvinylalkoholen, der er tilsat med den vandholdige
blanding af bledgeringsmidler, overfsres til plasti-

sol-tilstanden ved opvarmning til en temperatur, der

er hejere end 150 °C, mens den foreligger i extru-

deren og under tryk.

Det anvendte tryk kan variere som funktion af drifts-
betingelserne og af den mengde bledgeringsmiddel, der
tilsettes, og i almindelighed er det hejere end 30

bar.
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Massen af polyvinylalkohol bliver, nar den ferst

er overfort til plastisol-tilstanden, opvarmet til

ne temperatur, der i det mindste er lig med tempe-
raturen af co-extruderhovedet, og den udsattes sam-
tidigt for en hurtig dekompression og udluftning,
sdledes at overskuddet af vanddampe eller andre flyg-
tige komponenter, hvis sadanne foreligger i den po-
lymere, frigeres ved hurtig fordampning, i afhangig-
hed af de ligevegtsbetingelser, der svarer til bland-

ingen ved en sadan temperatur.

For at lette elimineringen af dampene og for at for-
hindre dem i at kondensere, foretrakkes det ved hjalp
af en ventilator at udsuge de dampe, der frigeres

ved en sadan udluftning.

For at tilfere polyvinylalkoholen til co-extruder-
hovedet foretrakkes det at anvende en extruder, der
har et hejt forhold lengde/diameter, s8som for ek-
sempel extrudere, der har et forhold langde/diameter,
som er hojere end 25. Desuden ber strukturen af co-
extruderhovedet fortrinsvis vare af en sadan art, at
det forhindrer mulig blanding‘af de plastmaterialer,

der streommer ind deri.

Nar man udever fremgangsmadden ifelge opfindelsen, hol-
der man iser fortrinsvis stremmen af polyvinylalkohol
konstant, hurtig og regelmessig for bade at undgd stag-

nation og nedbrydning af den polymere.

Som allerede anfert i det foregédende er en af de es-
sentielle betingelser for co-extruderingen af poly-
vinylalkohol med mindst en anden termoplastisk po-

lymer, at temperaturen af plastisol-massen af poly-
vinylalkoholen mindst skal vare lige sa stor som og

fortrinsvis sterre end temperaturen af den eller de
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andre co-extruderede polymere, pa det tidspunkt, hvor

den kommer i kontakt med den anden i co-extruderhove-

det.

I praksis ber en sadan temperaturforskel dog ikke

overskride 70 °C.

For at meddele polyvinylalkoholen en tilstrakkelig
flydeevne under betingelser, sa& der fore-

kommer en extrudering ved smeltning, bliver den bled-
gjort med en blanding, der bestar af vand og af en
polyvalent alkohol i en sadan mangde, at deres sum
ikke m& vere hsjere end 50 vaegtprocent i forhold til

polyvinylalkohol.

Foretrukne sammensaztninger af den blesdgerende blan-
ding svarer til et indhold mellem 7 og 20 vegt-%
vand og mellem 8 og 25 vagt-% af en polyvalentalko-
hol.

Nogle eksempler pa polyvalente alkoholer, der med
fordel kan anvendes som bledgeringsmidler for po-
lyvinylalkcholen, er: ethylenglycol, triethylengly-
col, polyethylenglycol, glycerol og trimethylenpro-
pan. Det foretrakkes desuden til polyvinylalkoholen
at tilsette 1-3 procent af et stearat af et metal,
der horer til den ferste eller anden gruppe af det
periodiske system, for at meddele polyvinylalkoholen
en hojere termisk stabilitet. Til den blanding pé&
basis af polyvinylalkohol, der skal co-extruderes,
. kan man om nedvendigt tilsaztte smeremidler, pigmen-

ter eller andre kendte additiver.

For bedre at forklare fremgangsmaden ifelge opfindel-
sen skal denne illustreres under henvisning til fi-

gurerne pa den medfslgende tegning, der reprasente-
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rer nogle foretrukne udferelsesformer for opfindel-

sen, uden at den dog skal begranse opfindelsen.
P4 tegningen viser:

fig.l: en skematisk :afbildning af et co-extruderappa-
rat bestdende af to .med hinanden forbundne extrudere
tilsluttet til et co-extruderhoved, hvori den coextru-

derede post bestdende af to lag opsamles af en aben

form;

fig.2: en skematisk afbildning af et co-extruderappa-
rat af lignende art som det pa& fig. 1 viste, hvori en
af extruderne samtidigt tilferer materiale til det
inderste lag og det yderste lag af en af tre lag be-
stdende post, og hvori den af tre lag bestdende post

opsamles af en &ben form;

fig.3: en skematisk afbildning af et co-extruderappa-
rat af lignende art som det pad fig. 1 viste, hvori der
er tre extrudere, idet alle tre er tilsluttet til et

co-extruderhoved, og hvorved den af tre lag bestéende,

extruderede post er tilsluttet til et blaseorgan til

tubulaere film;

fig.4: en skematisk afbildning af et organ af lignen-
de art som det pa& fig. 1 viste, hvori en af extruder-
ne samtidigt tilferer materiale til det indre og<det
ydre lag af en post med tre lag, der er tilsluttet

til et kalibrerings- og keleorgan, og

fig.5: en perspektivisk afbildning af den beholder,
der er fremkommet ved hjelp af det pa fig. 1 viste
apparat, hvorved nogle dele for tydeligheds skyldier

trukket fra hinanden.
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Idet der nu skal henvises til de numeriske betegnel-
ser pa figurerne, skal det anferes, at man gennem ind-
fyldningstragten 2 indferer polyvinylalkoholen, blan-
det med vand, en polyvalent alkohol og eventuelt andre
smeremidler og stabiliseringsmidler til extruderen 1,

hisorfra blandingen tilferes til co-extruderhovedet 3.

Den termoplastiske polymer, der skal co-extruderes
med polyvinylalkoholen, tilferes til det samme co-
extruderhoved 3 af extruderen 4, idet denne ogsa er

forsynet med en indfyldningstragt 5.

Extruderen 1 til polyvinylalkohol udviser et hejt for-
hold lengde/diameter, og skruen er formet pa en sa-
dan made, at extruderen inddeles i fem zoner, idet
hver af disse holdes pa hver sin kontrollerede tem-
peratur, der stiger, indtil den maksimale temperatur
nds i den tredie zone svarende til dekompressionszo-

nen. Zonerne i extruderen 1 er feolgende:
- tilferselszone 1 for polymer, holdt pa& 140-200 °C

- kompressionszone B, holdt:-ved 150-210 °C, hvori der

forekommer bledgesring af den polymere
- dekompressionszone C, holdt ved 170-220 °C
- rekompressionszdne D, holdt ved 170-215 °C og
- doseringszone E, holdt ved 170-205 °C.
I nerheden af dekompressionszonen er extruderen 1 og-
sd forsynet med en udluftning 6, hvori alle de dampe,

der udvikles af den bledgjorte polymer, elimineres

ved et trykfald, som anfert i det foregdende.
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En sadan eliminering af dampene kan lettes ved at
anordne en ventilator i narheden af den angivne ud-

luftning.

N&r polyvinylalkoholen foreligger i plastistol-til-
standen og i den udluftede tilstand, tilferes den

til co-extruderhovedet 3, der holdes pa en tempera-
tur, der er lavere end temperaturen af dekompressions-

zonen C, fortrinsvis mellem 160 og 200 °CV

Den termoplastiske polymer, der foreligger i granu-
ler form eller pulverform, og som efterhdnden smel-
ter og bledgeres ved opvarmning til en temperatur i
intervallet mellem 120 og 200 °C, feres gennem extru-
deren 4. Som anfert i det foregdende ma temperaturen
af den termoplastiske polymer vere lavere end tempe-
raturen af polyvinylalkoholen pa det tidspunkt, hvor
de to polymere kommer i kontakt med hinanden i co-

extruderhovedet.

P& fig. 1 er begge extrudere 1 og 4 tilsluttet til
et co-extruderhoved 3 med to koncentriske &abninger
7 og 8, idet polyvinylalkoholen extruderes gennem
den eksterne abning 7 og den anden polymer den in-

terne a&bning 8.

P4 fig. 2 er de to extrudere 1 og 4 tilsluttet til

et co-extruderhoved 3 med tre koncentriske &bninger
9, 10 og 11, idet polyvinylalkoholen extruderes gen-
nem den centrale &bning 10 og den anden polymer gen-

genm den eksterne &bming 9 og den interne &bning 1.

P4 fig. 3 ger man brug af et co-extruderhoved 3 med
tre koncentriske &bninger 9, 10 og 11 som i fig. 2,
men hver &bning far tilfert materiale fra hver sin

extruder.
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Der er derfor tre extrudere, hvoraf de extrudere,
der tilferer materiale til den eksterne abning 9 og
den interne abning 11, er af lignende art som extru-
deren 4, mens den extruder, der tilferer materiale
til den intermediszre &bning 10, er af lignende art

som extruderen 1.

Fig. &4 viser et co-extruderhoved, som i hej grad lig-
ner co-extruderhovedet fra fig. 2, med undtagelse af,
at de to extrudere 1 og 4 er anordnet langs extruder-

aksen.

Den post 12, der kommer ud fra co-extruderhovedet 3,
kan fastspandes mellem sektionerne 13 og 14 af en
form 15 og under anvendelse af konventionelle midler
holdes under co-extruderhovedet 3 og i aksial hen-
seende bringes p& linie med udgangshullet af dette
hoved, som vist p& fig. 1 og 2. Som et alternativ kan
post 12 transformeres til en tubuler film ved at ble-
se luft ind i det udvidede rer 17 og ved eksternt at
afksle den tubulezre film, der er i spandt tilstand,
ved hjelp af en kslering 16, i henhold til kendt tek-
nik (jevnfer fig. 3).

Nar man anvender et co-extruderhoved med retliniede
abninger, er det naturligvis muligt at opna flade,

sammensatte plader, lag eller film.

Slutteligt viser fig. 4, hvorledes man kan fremstil-
le et ror 18 ved kalibrering og samtidig afkeling af

posten 12 gennemfert under anvendelse af et kendt or-

gan--19.

De fslgende eksempler skal illustrere opfindelsen uden

at bégrense den.
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EKSEMPEL 1

100 dele polywinylalkohol med en polymerisations-

grad pad ca. 1000 og en hydrolysegrad pa 88-89 mol-
procent blev blandet med 20 vagtdele vand, 20 vagt-
dele glycerol og 1 vegtdel zinkstearat. Blandingen blev
fort til en skrue-extruder tilsluttet til et co-extru-
derhoved med to koncentriske huller og et forhold lang-

de/diameter pa 28.

Skruen var formgivet p& en sadan made, at extruderen

blev inddelt i fem zmner, nemlig:

A) en tilferselszone, hvori dybden af skruegangen blev

holdt konstant;

Rn) en kompressionszone, hvori kompressionsforholdet

var ca. 3:1;

C) en dekompressionszone, hvori dekompressionsforhol-

det var ca. 4:1;

D) en rekompressionszomne, hvori kompressionsforholdet

var ca. 2:1;

E) en tilferselszone, hvori dybden af skruegangen :blev

holdt konstant.

Extruderen blev opvarmet, s& hver zone havde felgende

temperaturer:

Zone A: 190 °C
Zdne B: 195 °oC
Zone C: 205 °C
Zone D: 200 °C
Zone E: 190 °C.
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I narheden af zone C blev blandingen polymer/bled-
goeringsmiddel udsat for sugning gennem en udluftning
anordnet i extruderens kappe. Denne sugning kan let-
tes ved anordning af et vakuumindtag i den svre del
af udluftningsébningen. Polyvinylalkoholen i plasti-
soltilstanden blev gennem extruderen tilfert til det
eksterne hul af det co-extruderhoved, der blev holdt
pa 180 °C. Den indre abning af co-extruderhovedet var
forbundet med en anden extruder af konventionel type,
som tilferte den lavvegtfyldige, smeltede polyethylen,
der blev holdt pa en temperatur af 150 °C.

Den post, der kommer ud fra co-extruderhovedet, blev
fort mellem de to sektioner af en blaeseform og trans-
formeret til et hullegeme i henhold til kendt teknik.

Den resulterende hule beholder vejede ca. 16 g, havde
et volumen pa 110 cm3 og en tykkelse af det ydre lag
pad ca. 400 um og af det indre lag p& ca. 600 um.

Permeabiliteterne over for oxygen, nitrogen, carbon-
dioxid og fluorerede eller chlorerede gasser af den

sdledes fremkomne, hule beholder var praktiske talt

lig nul ved tryk fra ca. 1 bar til eksplosionstryk-

ket.

EKSEMPEL 2

100 dele polyvinylalkohol med en polymerisations-

grad pd 1100 og en hydrolysegrad pa 88-89 molprocent
blev blandet med 10 vegtdele vand og 10 vaegtdele gly-
cerol. Blandingen blev transformeret til plastisoltil-
standen som i eksempel 1 og blev efter afluftning fert
til den midterste abning i et co-extruderhoved, der
blev  holdt ved 170 °C, og som hane tre abninger. De

andre to abninger, den indre og den ydre, blev til-
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sluttet til kun en extruder, hvortil der blev til-
fart lavvegtfyldigt polyethylen opvarmet til 140 ™C.
Den saledes fremkomne, af tre lag bestaende co-ex—
truderede post blev fort mellem de to sektioner af
en bleseform go tranmsformeret til en flaske i hen-

hold til kendt teknik.

Permeabiliteterne overfor oxygen, nitrogen og car—
bondioxid af den sdledes fremkomne flaske viste sig

at vere praktisk talt lig nul under tryk af 4 bar.
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Patentkrtrauv:

1. Fremgangsmdde til fremstilling af hullegemer med

to eller flere lag, der er impermeablé over for gas-

ser, dampe og lugte, ved blaeseformning af et slange-
formet emne, der dannes ved co-extrudering af mindst

to forskellige termoplastiske polymere, k e n d e-

t egnet ved, at man extruderer et lag af emnet

af polyvinylalkohol, der har en polymerisationsgrad

pd 600 til 1500 og en hydrolysegrad pa& mindst 85 mol-%,
og til hvilken der er tilsat en vandig blanding af
bledgeringsforbindelser, at dette materiale ved op-
varmning under tryk i extruderen bringes i plastisol-
tilstanden, at denne plastisol-polyvinylalkohol fer den
treder ind i co-extruderhovedet bringes pa en temperatur,
der mindst er Iig med co-extruderhovedets og hurtigt de-
komprimeres under samtidig bortledning af de udviklede
dampe og at polyvinyldlkoholen i ‘co-extruderen bringes.

i bersring med den eller de andre co-extruderede poly-
mere ved en temperatur, der mindst er lig med sidstnevntes,
hvorved de linemre udstrsmningshastigheder hsjst diffe-

-+
rerer med - 10 %.

2. Fremgangsmadde ifslge krav 1, k e n detegnet
ved, at polyvinylalkoholen blsdgeres med en blanding
af vand og en polyvalent alkohol i en mengde, der

ikke overskrider 50 vegt-%, i forhold til polyvinyl-
alkoholen.

3. Fremgangsmade ifslge krav 1 eller 2, k e n deteg-
n et ved, at polyvinylalkoholen er stabiliseret med 1
til 3 vegt-% af et metalstearat fra gruppe I eller II

af det periodiske .system.

4. Fremgangsmdde ifelge krav 1-3, kendetegne t
ved, at det tryk, som polyvinylalkoholen udsettes for
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i extruderen, er hejere end 30 bar.

5. Fremgangsmade ifelge krav 1-4, k ende t egmnet
ved, at temperaturen af polyvinylalkohol-plastisolen

i det mindste er lig med temperaturen af den eller de
andre co-extruderede polymere pa& det tidspunkt, hvor
disse kommer i kontakt med hinanden, og at tempera-

tunforskellen ikke er hejere end 70 °C.

6. Fremgangsmade ifslge krav 1-5, k ende tegne t
ved, at emnets formning til et hullegeme foretages 1

lobet af et tidsrum, der ikke overskrider 5 minutter.
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