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Sposdéb wytwarzania folii rekawowej z tworzyw termoplastycznych,
zwlaszcza z polietylenu o matej gestosci

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania folii rekawowej z tworzyw termoplastycznych metodg
wytfaczania. Sposdb ten jest szczegdlinie przydatny do wyttaczania grubych folii z polietylenu o matej gestosci.

Powszechnie stosowana metoda otrzymywania folii rekawowej z tworzyw termoplastycznych polega na
wyttaczaniu rekawa z folii pionowo do gory lub poziomo i rozdmuchiwaniu go do 2adanej wielkosci srednicy, za
pomoca wprowadzonego do jego wnetrza powietrza. Rgkaw ten, na drodze jego przemieszczania od gtowicy do
watkéw odbierajacych, jest chtodzony powietrzem wprowadzanym przez szereg pierscieni nadmuchowych,
umieszczonych wspétosiowo na zewnatrz wytfaczanego rekawa. Odlegtos¢ od gtowicy do watkéw odbierajg-
cych limitowana jest intensywnoscia chtodzenia izalezy miedzy innymi od grubosci folii. W powszechnie
stosowanych urzadzeniach wynosi ona od 2 do 9 m,

Metoda ta wykazuje szereg niedogodnosci. Wydajnos¢ procesu limitowana jest szybkoscia chtodzenia folii
powietrzem ijest z reguty duzo mniejsza od urzadzenia wyttaczajgcego. Chtodzenie nadmuchem powietrza
wymaga wiec stosowania zestawu kilku wentylatoréw do jednego uktadu wyttaczajacego. Powoduje to znaczne
zapotrzebowanie energii elektrycznej, i jest przyczyna spotegowanego hatasu w halach produkcyjnych. Ponadto,
pod wpiywem strumienia powietrza, rekaw wibruje iuzyskuje nieréwnomierng grubosé¢ $cianki. Wydajnosé
procesu jest ponadto zalezna od temperatury powietrza. W przypadku niekorzystnie wysokigj jego temperatury
wymagane jest dodatkowe chtodzenie folii. Poniewaz szybkosé chtodzenia powietrzem jest stosunkowo mata,
zwykle nastepuje krystalizacja, czesto nierbwnomierna, wyttaczanego materiatu, co powoduje obniZenie
niektorych wtasnosci fizycznych folii, zwtaszcza optycznych i udarowych.

Znane sa réwniez sposoby chfodzenia folii ptaskiej i folii rekawowej przy zastosowaniu cieczy chtodza-
cych, do ktérych wykorzystania stosowane s3 w znanych urzadzeniach ptaszcze wodne w postaci metalowych
komér pierscieniowych, za pomoca ktérych chindzi sie scianke zewnetrzng wyttaczanej folii. Ewentualnie
rekaw 1olii, wytlaczény pionowo w dé#t, jest zraszany strumieniem wody, ktéra gromadzi si¢ w otaczajagcym
rekaw pierscieniu zbierajacym, umieszczonym bezposrednio nad watkami odbierajacymi. Wydajnosé takich
urzadzeri nie jest duzo wyzsza od uzyskiwanych w chtodzeniu powietrznym, a niedogodnoécﬁ jest konieczno$é
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stosowania indywidualnych pierscieni zbierajacych lub ptaszczy wodnych dla kazdego wymiaru rekawa folii.

Chiodzenie folii rekawowej przez bezposrednie jej wprowadzenie do kapieli chtodzacej powoduje
odksztatcanie itrwa'{a deformacje rekawa, ktéry jest zgniatany zewnetrznym cis$nieniem wody. Wymaga to
stosowania, zapobiegajacych tym deformacjom, specjalnych urzadzen, na przyktad pomp cyrkulacyjnych
przysysajacych powierzchnig folii do ptyt splaszczaiacych. Znane sg tez nktady tarcz wprowadzanych do
wnetrza rekawa i stykajgcych si¢ z nim, co prowadzi do podziatu rekawa folii na czesci, w ktérych utrzymywane
sq rézne cisnienia réwnowazgce napor cieczy chtodzacej.

Znane s3 réwniez metody orientacji dwukierunkowej folii rekawowej za pomoca cieczy i gazu wprowadza-
nych do wnetrza rekawa pod cisnieniem, przy czym rekaw folii wprowadzany jest bezposrednio do wanny
2 kapiela chtodzaca poprzez dno tej ‘wanny, co stanowi istotng niedogodno$¢ technologiczng tego sposobu.
Niedogodno$é ta wynika z koniecznosci stosowania specjalnych przektadek izolujgcych i uszczelniajacych.
Sposéb wprowadzania rekawa folii do wanny od dotu powoduje ponadto liczne komplikacje przy rozpoczyna-

" niu procesu wyttaczania.

—

'Celem wynalazku jest opracowame sposobu wyttaczania folii rekawowej z tworzyw termoplastycznych,
ktéry eliminowatby niedogodnosci znanych sposob6w wytwarzania folii rekawowej. Cel ten zostat osiagniety
przez opracowanie sposobu wytwarzania folii rekawowej z termoplastycznych tworzyw sztucznych, ktéry polega
na wprowadzeniu wyttaczanego do dotu regkawa folii ‘do kapieli chtodzacej i umieszczonej pod gtowicq
formujaca i wprowadzeniu do wnetrza wyttaczanego rekawa ciekfego medium. Wedtug wynalazku we wnetrzu
wyttaczanego rekawa folii utrzymuje sie¢ cisnienie atmosferyczne, a poziom w rekawie folii utrzymuje sig
powyzej poziomu kapieli chtodzace;j. ‘ v

+ Zastosowanie sposobu wed{ug wynalazku zwieksza wydajno$é procesu wytwarzania folii rekawowejdo
granicy okreslonej wydajnoscia urzadzenia wyttaczajacego, eliminuje koniecznos¢ stosowania nadmuchu powie-
trznego, zmniejsza wydatnie gabaryty ur:adzenia odbierajacego. Przez zastosowanie ciektego medium, chtodzace-
go réwnoczeénie $cianke zewnetrzng i wewnetrzng rekawa folii, zapobiega sie deformacji rekawa oraz eliminuje
sie pozostate wady metod, w ktérych ciektymi mediami chtodzona jest tylko zewnetrzna $cianka folii.

Folia rekawowa otrzymana sposobem wedtug wynalazku, dzieki duZej szybkosci jej chtodzenia, posiada
strukture bliska amorficznej, co zapewnia lepsze wtasnosci udarowe i lepsze wtasnosci optyczne w poréwnaniu
z foliami otrzymywanymi znanymi sposobami.

Sposdb wyttaczania folii rekawowej jest blizej wyjasniony za pomocg rysunku, na ktérym uwidoczniona
jest gtowica formujaca 1 z wyttaczanym z niej rekawem folii 2, Folia ta wprowadzona jest do kapieli z ciektym
medium chtodzacym 3, ktore znajduje sie rowniez wewnatrz rekawa folii. Rekaw folii przeprowadzany jest przez
znajdujace si¢ w ciektym medium, watki prowadzace 4, a po opuszczeniu medium ciektego odbierany jest przez
znajdujace sie poza ciektym medium, watki odbierajace 5.

Przyktad zastosowania. Rekaw folii 2 z polietylenu o matej gestosci, na przyktad o wskazniku ptyniecia

. 2,0 gestosci d = 0,923 g/cm®, wyttaczany jest na wyttaczarce §limakowej ¢ 32 (L/D = 15) w nastepujacych

temperaturach: cylinder poczatek 130°C, koniec 180°C, gtowica 190°C, ustnik 200°C. Stosuje si¢ gtowice
formujaca 1 krzyzowg o srednicy rdzenia 68,84 mm i $rednicy pierscienia kalibrujacego 70,06 mm. Wyttaczany
pionowo wdoét rekaw o srednicy poczatkowej 72 mm rozdmuchiwany jest wstepnie do $rednicy 110 mm
iwprowadzany do wanny wypetnionej woda wodociagowa 3 o temperaturze 18°C celem schtodzenia go.
Odlegto$¢ wylotu gtowicy od poziomu wody w wannie wynosi 180 mm. Wode wodociggowa wprowadza sie
réwniez do $rodka rekawa przez gtowice formujacy tak, ze jej poziom jest wyZszy o okoto 10—16 mm od
poziomu wody w wannie.

_ ~ Walki prowadzace 4 obracajg si¢ w wyniku ruchu folii. Watki odbierajgce 5 sq napedzane silnikiem
elektrycznym za pomoca przektadni bezstopniowej i posiadajg predko$é obwodowa réwna 8,3 m/min. W warun-
kach tych uzyskuje sie folie o grubosci 40 * 8 um, «

Zastrzezénie patentowe

Sposdb wytwarzania folij rekawowej z tworzyw termoplastycznych, zwtaszcza z polietylenu o matej

gestosci, polegajacy na wprowadzeniu wyttaczanego przez gtowice rekawa folii do kapieli chiodzqcej,'

znamienny tym, Ze po rozdmuchaniu wyttoczonego przez gtowice tworzywa termoplastycznego gazem
chtodzi si¢ wewnetrzna Scianke uformowanego rekawa ciektym medium. ¢
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