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dwustronnie profilowanej
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b otrzymywania
poliolefinowej folii antyadhezyjnej dwustronnie profilo-
wane;j. :

Znane s3 techniki tloczenia ré6znych wzordw na foliac
termoplastycznych. Stosowane s3 one gléwnie do ksztal-
towania wzoréw na foliach uzywanych do cel6w dekora-
cyjnvch, gdzie istotne znaczenie ma jednostronna
obrobka. W metodach tych do tloczenia wzoréw stuzy
walek metalowy o wzorze wygrawerowanym na
powierzchni.

W znanych metodach folia wyjéciowa podgrzewana
jest do wymaganej temperatury przeponowo za pomoca

b¢bnéw metalowych ogrzewanych termostatowanym

olejem i promiennikami podczerwieni. Metody te wyka-
zuja szereg niedogodnosci, gdyz nagrzewanie przepo-
nowe daje zwykle nierbwnomierne grzanie folii wzdtuz
osi walca, a to ze wzgledu na nieliniowy rozkiad tempera-
tury, wskutek czego zachodzi konieczno$¢ korygowania
temperatury folii za pomoca promiennikow podczerwie-
-ni. :

Znane jest z opiséw patentowych polskich nr 80 824 i
nr 75 796 stosowanie bezprzeponowych metod obrobki
folii za pomoca cieklych mediéw chiodzacych. Opisy te
dotycza bezprzeponowego chiodzenia folii.

Znany jest z opisu patentowego Stanéw Zjednoczo-
nych Ameryki nr 3674 757, sposdb otrzymywania mate-

riabdw antyadhezyjnych, wedtug ktorego do wytwarzania .

folii o wlasnosciach antyadhezyjnych stosuje si¢ odpo-
wiednie kompozycje surowcowe na bazie poliolefin.
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Celem wynalazku jest sposob otrzymywania poliolefi-

nowej folii antyadhezyjnej dwustronnie profilowane;).
ktory pozwoli na wyeliminowanie niedogodnosci zna-
nych sposob6w i uzyskanie folii o takiej strukturze
powierzchni, dzi¢ki ktorej posiadac ona bedzie obnizong
adhezje do materialéw o wiasnosciach klejacych.
. Cel ten zostal osiggni¢ty poprzez zastosowanie bez-
przeponowego sposobu obrobki cieplne;j folii przy uzyciu
cieczy, bezposrednio przed operacja profilowania oraz
wykorzystanie do profilowania watka metalowego posia-
dajacego powierzchni¢ uksztaltowana w ukiad ostrostu-
pow o podstawie wielokata.

Istotg wynalazku jest to, ze bezposrednio przed opera-
cja profilowania, folia zostaje poddawana obrobce ciepl-
nej w temperaturze 75—95°C, bezprzeponowo przy
uzyciu cieczy, najkorzystniej wody, a profilowanie folii
odbywa si¢ za pomocg watka profilujacego posiadaja-
cego powierzchnig uksztaltowang w uktad ostrostupéw o
podstawie wielokata, najkorzystniej rombu.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku pozwala na
uniknigcie stosowania kosztownego i skomplikowanego
technicznie ukiadu nagrzewania folii, tworzonego zwykle
przez zesp6t walcobw metalowych o duzej srednicy i pro-
miennikow podczerwieni. Prowadzac obrobke cieplng
sposobem wediug wynalazku zapewnia si¢ rownomierne
nagrzewanie folii, w krétkim czasie, celem nadania jej
podatnosci na trwale odksztalcenia plastyczne oraz uzy-
skuje zmniejszenia stopnia orientacji i tym samym stop-
nia skurczu folii w obydwoch kierunkach, poprawg
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plaskosci. co ma duze znaczenie w warunkach jej
stosowania.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku wykorzy-
stujacego walek metalowy o opisanym wyzej wzorze
powicrzchni, pozwala na uzyskanie folii. wykazujace)
wiasnosci antvadhezyjne na obu stronach. Wiasnosci
antyadhezyjne uzaleznione s3 od g¢stosci. glgbokosci i
ksztaltu uprofilowania powierzchni watka. Ggstosc
uprofilowania powinna wynosi¢ S500—3000 ostrostupow
na 1 dm?. natomiast gigbokos¢ uprofilowania 0,3—2.,0
mm.

Przyklad — stosowania przedstawiono na rysunku,
gdzic folia polietylenowa 6 o grubosci 0,08 mm i szero-
kosci 1400 mm jest ciggle odwijana z rolki 1 z szybkoscia
liniowa 30 m/min. Po przejsciu przez szereg watkow
prowadzacych 8. trafia ona poprzez szczeling w pokrywie
wanny grzewczej 2 do termostatowane) kapieli wodnej o
temperaturze 85°C, gdzie podczas bezposredniego kon-
taktu z gorgcg woda zachodzi podgrzewanie folii w cale)
masie i likwidacja napr¢zen wewngtrznych. Z wanny folia
dostaje si¢ do ukladu profilujacego utworzonego przez
walek gumowy 3 oraz walek metalowy profilujacy 4 o
powierzchni uksztaltowanej w uklad ostrosthupéw 9 o
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podstawie rombu. Ggstos¢ uprofilowania watka wynosi
1200 ostrostupéw na 1 dm’ za$ gigbokos¢ uprofilowania
I mm. Na skutek wzajemnego docisku waltkow 3 i 4 w
ukladzie profilujacym nastgpuje trwale odwzorowanic
powierzchni watka profilujgcego na folii, ktora nast¢pnic
chtodzona jest obustronnie nadmuchem zimnego powie-
trza § i nawijana na rdzen 7.

Sposdb opisany w przykladzie posiada czterokrotnie
mniejszg przyczepnosé¢ do standardowej tasmy samo-
przvlepne) niz folia polietylenowa nieprofilowana.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb otrzymywania poliolefinowej folii antyadhe-
zyjnc) dwustronnie profilowanej, zramienny tym, ze bez-
posrednio przed operacja profilowania folia zostaje
poddana obrébee cieplnej w temperaturze 75—95°C,
bezprzeponowo przy uzyciu cieczy, najkorzystniej wody,
a profilowanie folii odbywa si¢ za pomocg watka profilu-
jaceeo posiadajacego  powierzchnig uksztaltowany w
uklad ostrostupéw o podstawie wielokata, najkorzystniej
rombu.
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