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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania trzywarstwowej folii z polietylenu metodg roz-
dmuchu z granulatu PE z dodatkami w postaci barwnikéw i czynnikéw antystatycznych, metodg roz-
dmuchu przeznaczonej na opakowania dla urzadzen elektronicznych.

Znany jest z opisu patentowego Nr 182545 sposdb wytwarzania wielowarstwowej folii polietyle-
nowej. W jednym z rozwigzan ujawniono wielowarstwowg folie, ktérej gtbwna warstwa zawiera jako
podstawowy skfadnik liniowy polietylen o matej gestosci (LLDPE) o gestosci w zakresie od 915 do
935 kg/m3, w mieszaninie z polietylenem o matej gestosci (LDPE) w ilo$ci 8—-40% wag. w stosunku
do LLDPE, albo w ktérej LDPE tworzy sasiednig warstwe wspotwyttaczang wraz z warstwg LLDPE.
Ww. folia jest przydatna, zwtaszcza do pakowania jednostek paletowych.

Znana jest z opisu zgtoszenia wynalazku P.317367 wielowarstwowa folia polietylenowa i spos6b
wytwarzania wielowarstwowej folii polietylenowej. Ujawniono w szczegdlnosci sposob wytwarzania wie-
lowarstwowej folii polietylenowej, w ktdrej centralna warstwa obejmuje liniowy polietylen o matej gesto-
Sci (LLDPE), przez odlewanie-wyttaczanie, w ktérym wielowarstwowy materiat opuszczajgcy gtowice
powlekajgcg przenosi sie na pierwszy watek chtodzony wodg o temperaturze od 10° do 25°C, a folie
opuszczajgcy pierwszy watek chtodzgcy przenosi sie na drugi watek chtodzony wodg o temperaturze
nizszej, niz ta dla pierwszego watka, przy czym drugi watek ma predko$¢ obwodowg lub predko$¢ rotacji
0 10-40% wyzszg niz pierwszy watek.

Znany jest z opisu zgtoszenia wynalazku P.394012 spos6b wytwarzania polietylenowe;j folii tréj-
warstwowej metodg wspdtwyttaczania z rozdmuchem, odznaczajacy sie tym, ze kazda warstwa tworzona
jest oddzielnie, a warstwa $rodkowa, stanowigca warstwe wewnetrzng folii, stanowi 50% + 60% masy
koncowego produktu. Surowcem do tworzenia warstwy wewnetrznej jest modyfikowany regranulat polie-
tylenowy, natomiast kazda z dwéch warstw zewnetrznych stanowi 20% do 25% masy produktu konco-
wego. Surowcem do tworzenia warstwy zewnetrznej jest polietylen matej gestosci. Surowiec do tworze-
nia kazdej warstwy jest dostarczany oddzielnym lejem zasypowym do strefy zasilania wyttaczarek,
a nastepnie przesuwany jest w sposdb ciaglty wzdtuz cylindrow wyttaczarek, z jednoczesnym ogrzaniem,
uplastycznieniem i ujednorodnieniem. Powstata stopiona i uplastyczniona masa jest oczyszczana i wpro-
wadzana do strefy formowania, w ktérej uplastycznione tworzywo tgczy sie z zachowaniem uktadu trzech
warstw i tworzy rekaw foliowy, ktéry poprzez urzadzenie kalibrujgce przechodzi do odciggu folii. Rekaw
foliowy, za pomocg odpowiednich srodkéw, jest wielostopniowo chtodzony, naciggany i nawijany.

Istotg wynalazku jest sposdb wytwarzania trzywarstwowej folii z polietylenu metodg rozdmuchu
o wtasciwosciach antystatycznych polegajgcy na przetworzeniu granulatu PE z dodatkami w postaci
barwnikéw, czynnikéw antypos$lizgowych oraz wypetniaczy w ustalonych iloSciach, charakteryzujgcy
sie tym, ze granulat stanowigcy 20% grubosci catkowitej folii 0 sktadzie 79,7% niskoci$nieniowego
liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w po-
staci higroskopijnego kopolimeru polietylenu i poliamidu (PEBA), 0,3% czerwony barwnik w postaci
zywicy polietylenowej dodaje do pierwszej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury od 180 do 230°C
w czasie 2 do 3 h, granulat stanowigcy 60% grubosci catkowitej folii 0 sktadzie 94,7% niskoci$nienio-
wego liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 5% migrujacego dodatku antystatycznego w po-
staci estrow kwasow ttuszczowych, 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy polietylenowej dodaje do
drugiej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 200°C w czasie 2 do 3 h, granulat stanowigcy 20%
grubosci catkowitej folii 0 sktadzie 79,7% niskociSnieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci
(LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci higroskopijnego kopolimeru polie-
tylenu i poliamidu (PEBA), oraz 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy polietylenowej dodaje do
trzeciej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury od 180 do 230°C w czasie 2 do 3 h, po czym mase
wprowadza sie do gtowicy rozdmuchowej pod ciSnieniem 26 Pa dla pierwszej wyttaczarki folie o gru-
bosci 8 um, pod ciSnieniem 26 Pa dla drugiej wyttaczarki folie o grubosci 24 um oraz pod ciSnieniem
26 Pa dla trzeciej wyttaczarki folie o grubosci 8 um. Nastepnie stopiong mase tworzacg trzy warstwy
spaja sie w jednos¢ z predkoscig liniowg 65 m/min i grubo$ci trzech warstw wynoszgcg 40 um, nastep-
nie chtodzi powietrzem w temperaturze 20°C i sptaszcza przez zesp6t watkédw gérnego odciggu. Na-
stepnie poddaje procesowi walcowania w temperaturze 20°C przez zesp6t watkow oraz ukfad aktywac;ji
folii i prowadzi nadruk, po czym nawija na rdzen, ksztattuje opakowanie, tamie, nakleja pasek zamyka-
jacy, wykonuje nadruk i zgrzewa.
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Wynalazek pozwala na wytworzenie opakowan do urzadzen elektronicznych o wtasciwosciach
antystatycznych. Wytworzone wedtug wynalazku opakowanie oraz zastosowane zamkniecie gwaran-
tuje maksymalne bezpieczenstwo pakowanego produktu, zapobiegajgce przed niepozgdanymi wytado-
waniami elektrostatycznymi, za$ sama folia gwarantuje stabilne parametry oporno$ciowe.

Przyktad wykonanial

W przyktadzie wykonania spos6b wytwarzania trzywarstwowe;j folii metodg rozdmuchu o wiasci-
woséciach antystatycznych polega na przetworzeniu granulatu PE z dodatkami w postaci barwnikéw,
czynnikéw antyposlizgowych oraz wypetniaczy w ustalonych ilosciach. Granulat stanowigcy 20% gru-
bosSci catkowitej folii o sktadzie 79,7% niskociSnieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci
(LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci higroskopijnego kopolimeru poliety-
lenu i poliamidu (PEBA), 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy polietylenowej dodaje do pierwszej
wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 180°C w czasie 2 h, granulat stanowigcy 60% grubosci catko-
witej folii 0 skfadzie 94,7% niskoci$nieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 5% mi-
grujgcego dodatku antystatycznego w postaci estréw kwasow ttuszczowych, 0,3% czerwony barwnik
w postaci zywicy polietylenowej dodaje do drugiej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 200°C w cza-
sie 2 h, granulat stanowigcy 20% grubosci catkowitej folii o sktadzie 79,7% niskoci$nieniowego liniowego
polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci higro-
skopijnego kopolimeru polietylenu i poliamidu (PEBA), oraz 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy
polietylenowej dodaje do trzeciej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 180°C w czasie 2 h, po czym
wprowadza sie do gtowicy rozdmuchowej pod ci$nieniem 26 Pa dla pierwszej wyttaczarki folie o grubo-
$ci 8 ym, pod ci$nieniem 26 Pa dla drugiej wyttaczarki folie o grubo$ci 24 um oraz pod ci$nieniem 26 Pa
dla trzeciej wyttaczarki folie o grubosci 8 um. Nastepnie stopiong mase tworzgca trzy warstwy spaja sie
w jednos$¢ z predkoscig liniowg 65 m/min i grubo$ci trzech warstw wynoszgcg 40 um, nastepnie chtodzi
powietrzem w temperaturze 20°C i sptaszcza przez zesp6t watkédw gérnego odciggu, nastepnie poddaje
procesowi walcowania w temperaturze 20°C przez zespét watkéw oraz uktad aktywacji folii i prowadzi
nadruk, po czym nawija na rdzen, ksztattuje opakowanie, famie, nakleja pasek zamykajgcy, wykonuje
nadruk i zgrzewa.

Przyktad wykonania ll

W przyktadzie wykonania sposéb wytwarzania trzywarstwowej folii metodg rozdmuchu o wtasci-
woséciach antystatycznych polega na przetworzeniu granulatu PE z dodatkami w postaci barwnikéw,
czynnikéw antyposlizgowych oraz wypetniaczy w ustalonych iloéciach. Granulat stanowigcy 20% gru-
bosci catkowitej folii o sktadzie 79,7% niskociSnieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci
(LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci higroskopijnego kopolimeru poliety-
lenu i poliamidu (PEBA), 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy polietylenowej dodaje do pierwszej
wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 230°C w czasie 3 h, granulat stanowigcy 60% grubosci catko-
witej folii o skfadzie 94,7% niskoci$nieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 5% mi-
grujgcego dodatku antystatycznego w postaci estrow kwasow tluszczowych, 0,3% czerwony barwnik
w postaci zywicy polietylenowej dodaje do drugiej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 200°C w cza-
sie 3 h, granulat stanowigcy 20% grubosci catkowitej folii 0 sktadzie 79,7% niskoci$nieniowego liniowego
polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci higro-
skopijnego kopolimeru polietylenu i poliamidu (PEBA), oraz 0,3% czerwony barwnik w postaci zywicy
polietylenowej dodaje do trzeciej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 230°C w czasie 3 h, po czym
wprowadza sie do gtowicy rozdmuchowej pod ci$nieniem 26 Pa dla pierwszej wyttaczarki folie o grubo-
Sci 8 ym, pod ci$nieniem 26 Pa dla drugiej wyttaczarki folie o grubo$ci 24 um oraz pod ci$nieniem 26 Pa
dla trzeciej wyttaczarki folie o grubosci 8 um. Nastepnie stopiong mase tworzgca trzy warstwy spaja sie
w jednos$¢ z predkoscig liniowg 65 m/min i grubo$ci trzech warstw wynoszgcg 40 um, nastepnie chtodzi
powietrzem w temperaturze 20°C i sptaszcza przez zesp6t watkédw goérnego odciggu, nastepnie poddaje
procesowi walcowania w temperaturze 20°C przez zespét watkéw oraz uktad aktywacji folii i prowadzi
nadruk, po czym nawija na rdzen, ksztattuje opakowanie, tamie, nakleja pasek zamykajacy, wykonuje
nadruk i zgrzewa.
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Zastrzezenie patentowe

. Spos6b wytwarzania trzywarstwowej folii metodg rozdmuchu o wtasciwosciach antystatycz-
nych polegajacy na przetworzeniu granulatu PE z dodatkami w postaci barwnikéw, czynnikéw
antyposlizgowych oraz wypetniaczy w ustalonych ilosciach, znamienny tym, ze granulat sta-
nowigcy 20% grubosci catkowitej folii o sktadzie 79,7% niskoci$nieniowego liniowego poliety-
lenu o niskiej gestosci (LLDPE), 20% permanentnego dodatku antystatycznego w postaci hi-
groskopijnego kopolimeru polietylenu i poliamidu (PEBA), 0,3% czerwony barwnik w postaci
zywicy polietylenowej dodaje do pierwszej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury od 180 do
230°C w czasie 2 do 3 h, granulat stanowigcy 60% grubosci catkowitej folii o sktadzie 94,7%
niskocisnieniowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 5% migrujgcego dodatku
antystatycznego w postaci estrow kwasow ttuszczowych, 0,3% czerwony barwnik w postaci
zywicy polietylenowej dodaje do drugiej wyttaczarki i podgrzewa do temperatury 200°C w cza-
sie 2 do 3 h, granulat stanowigcy 20% grubosci catkowitej folii o sktadzie 79,7% niskociSnie-
niowego liniowego polietylenu o niskiej gestosci (LLDPE), 20% permanentnego dodatku anty-
statycznego w postaci higroskopijnego kopolimeru polietylenu i poliamidu (PEBA), oraz 0,3%
czerwony barwnik w postaci zywicy polietylenowej dodaje do trzeciej wyttaczarki i podgrzewa
do temperatury od 180 do 230°C w czasie 2 do 3 h, po czym wprowadza do gtowicy rozdmu-
chowej pod ci$nieniem 26,0 Pa dla pierwszej wyttaczarki folie o grubosci 8 um, pod ciSnieniem
26,0 Pa dla drugiej wyttaczarki folie o grubo$ci 24 um oraz pod ciSnieniem 26,0 Pa dla trzeciej
wyttaczarki folie o grubosci 8 um, nastepnie stopiong mase tworzgcg trzy warstwy spaja sie
w jedno$¢ z predkoscig liniowg 65 m/min i grubosci trzech warstw wynoszgcg 40 um, nastep-
nie chtodzi powietrzem w temperaturze 20°C i sptaszcza przez zespdt watkow gdérnego od-
ciggu, nastepnie poddaje procesowi walcowania w temperaturze 20°C przez zespét watkdéw
oraz ukfad aktywaciji folii i prowadzi nadruk, po czym nawija na rdzen, ksztattuje opakowanie,
famie, nakleja pasek zamykajgcy, wykonuje nadruk i zgrzewa.
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