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7 Sammendrag

Det er beskrevet en fremgangsmate for rugjoring av
termoplastfilmer, ved at partikler bestdende av stoffet av

filmen og/eller annet plastmateriale som er i stand til & sveises
sammen med dette, og som har egnet storrelse og/eller ensket
abrasjonsresistens paferes pa overflaten som skal rugjeres av
nevnte film og dispergeres i egnet narhet og konfigurasjon,
som er kjennetegnet ved at overflaten som skal gjeres ru er
overflaten av et halvferdig produkt som har tilstrekkelig
gjenvaerende varmeinnhold fra fremstillingsprosessen til &
opprettholde tilstand egnet for sveising av den termoplastiske
filmoverflaten som skal rugjeres og denne tilstanden av den
rugjorte filmen opprettholdes inntil den enskede
sveiseprosessen er fullfort.

Dct er videre beskrevet et system for & redusere glattheten av
termoplastiske forpakningsfilmer, som innbefatter forste og
andre filmoverflatedeler, hvilke forste filmoverflatedel er
rugjort med fremspring i overflaten, og som omfatter et
bindende element av en fiberformig struktur, hvilket bindende
element er anbragt idet minste delvis pa den andre
filmoverflatedelen og er fiksert idet minste delvis til den
andre filmoverflatedelen mot glidning langs overflaten.
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Foreliggende oppfinnelse vedrerer en fremgangsmate for & gjere termoplastfilmer ru. I
foreliggende forbindelse innbefatter betegnelsen “film” ogsd plastprodukter av forskjel-
lige tykkelser s& som plater, ark, hinner, som eventuelt kan vare utstyrt med en basis
eller som ogsd kan vare dekklag,

Oppfmnels-en vedrerer videre et system for 4 redusere glattheten av filmene. Den teknis-
ke betegnelsen “filmer” betyr ogsé platelignende produkter av forskjellig tykkelse varie-
rende fra fullstendig tynne til markert tykke.

Det er kjent at fremgangsmaten for fremstilling av termoplastfilmer med utgangspunkt
fra de egnede blandingene eller kornene gjores slik at det ubearbeidede materialet smel-
tes eller formgis ved oppvarming og det enskede produktet formes i et verktey ved
formsteping eller pressing av materialet gjennom &pningen av en ekstruderingsform.

Apningen bestemmer ikke ngdvendigvis en flat film, f.eks. i tilfelle slangelignende pro-
dukter kan den ogsé veere formet rund.

For 4 f3 sin endelige form og for stabilisering ved uttreden fra dpningen av verktayet,
eller nir det tas ut av formen, solidifiseres det formede produktet ved avkjeling. Oftest
utfores avkjolingen ved bldsing med kald luft. Etter avkjeling kan uensket deformasjon
ikke lenger finne sted, slik at kutting til ensket storrelse, opprulling osv. kan finne sted.

Kvaliteten av filmoverflater avhenger hovedsakelig av overflaten av verktayet; generelt
er det fullstendig plant.

Tilsvarende det som er beskrevet ovenfor kan termoplastfilmer formgis ved fornyet
varmeoverfering og kan underkastes ytterligere bearbeidelse.

I forbindelse med produktene fremstilt fra plastfilmer, skaper det ofte vanskeligheter at
filmprodukter, f.eks. foldelagt oppé hverandre, glir p4 hverandre, hvilket kan forirsake
at dokumenter faller ut, papirene kan folgelig bli skitne og skadet eller adelagt. I tilfelle
med plastsekker istedenfor de tidligere konvensjonelle sekkene fremstilt av tekstil, kan
pa samme mite, nir sekkene stables oppd hverandre, den minste forskyvning av tyngde-
punktet for plane overflater som ligger p4 hverandre gli pA hverandre, nevnes skal ogsi
risting som finner sted under forlepet av forsendelse og transport innen et anlegg.



20

25

30

35

2

Frem til i dag har man forsgkt & forhindre glidning av plastsekker pa forskjellige méter.
Den mest &penbare fremgangsmaten synes 4 vaere 4 belegge overflaten av sekkene som
ligger pd hverandre med adhesiv. Denne lgsningen har medfert problemet med 4 velge
adhesiv og kvaliteten av adhesivet. Nir adhesiv av en utmerket kvalitet ble anvendt var
det for det meste vanskelig & rive sekkene fra hverandre uten 4 adelegge (rive) plastfil-
men, mens dersom det ble anvendt et adhesiv av darlig kvalitet, kunne oppgaven ikke
lpses pa grunn av utilstrekkelig adhesjonsstyrke.

Som en annen type losning ble det forsekt & skape antiskli-overflate ved & danne ujevn-
heter i materialet av filmen. Ifelge en typisk lesning av denne typen, beskrevet i DE
3437414, ble filmen preget i retning fra den indre siden av sekken slik at det ble dannet
ujevnheter pé yttersiden av sekken. P4 denne méten er glidningen mellom en filmover-
flate med ujevnheter og en annen overflate som ikke har noen ujevnheter overhode ikke
redusert, og glidningen mellom to overflater som har ujevnheter av denne typen reduse-
res noe ved kontakten mellom kompatible ujevnheter som tilhgrer de motstiende over-
flatene. Disse fremspringene er imidiertid ikke faste og de presses normalt av den mot-
satte filmoverflaten, slik at de typisk ligger flatt og er bueformet avrundet. Folgelig er
den glidningsreduserende effekten ikke tilfredsstillende. Ifolge en annen lasning, basert
pi et lignende prinsipp, ble fordypninger dannet i formstepemaskinen fer pningen som
skaper ribber pé filmoverflaten i retningen av materialets bevegelse. Ved denne frem-
gangsmiten ble problemet bare delvis est, fordi glidning kunne forebygges bare lodd-
rett pa linjen av de nevnte ribbene, produktet var i stand til 4 gli fritt i den andre retning-
en. Det ble ogsa forsekt 4 danne anti-glioverflate pd ekstruderte filmlag ved 4 danne
fremspring og kaviteter mellom fremspringene av sylinderne som transporterer filmen,
hvorved det ble dannet formasjoner som steg opp fra overflaten. Selv om disse forma-
sjonene teoretisk var egnede for & forhindre glidning i en hvilken som helst retning,
kunne den pikrevde effekten heller ikke tilveiebringes.

Ifelge en annen lesning som ogsé er kjent fra teknikkens stand, ble ubearbeidede plast-
korn blandet med overfigdig stoff som ikke kunne inkorporeres homogent i basisplasten
og forhayninger ble dannet. Under forlépet av denne type fremgangsmaéte, ble ekstrude-
ren og de forbundede passasjesylinderne eksponert mot abrasjon, slik at verkteyet raskt
ble nedbrutt og i tillegg var det umulig 4 kontrollere avsetningen av forheyningene som
pakrevet.

En fremgangsméte ble ogsd anvendt hvor forhgyninger ble dannet p4 begge sider av
filmen var 4 blande rimaterialet med et kjemisk additiv. Ulempen ved denne frem-
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gangsmaten er at den er kostbar, fordi additivet, som har en hey pris, var pakrevet i rela-
tivt store mengder, og ogs at begge sider av produktet ble utstyrt med forhayninger,
hvilket begrenset anvendelsen.

Alle de tidligere nevnte fremgangsmatene er dyre, uskonomiske og er ikke s effektive
som pikrevet. Disse fremgangsmétene anvendes fordi det inntil i dag ikke har vaert noen
tilfredsstillende fremgangsmater som kunne lase problemet pé fordelaktig méte. En yt-
terligere ulempe ved disse losningene er forheyninger og formasjoner som stiger fra
overflaten dekkes av materialet av filmen selv, selv om de utsettes for storre abrasjons-
effekt er deres motstand mot abrasjon lik for de gvrige delene av filmen.

Den felles ulempen ved lesningene beskrevet ovenfor er at p& grunn av dens svekkelse
elier at den har overfledig stoffpartikler i strukturen reduseres strekkstyrken av produk-
tet.

Fra DE 42 07 210 er det kjent en fremgangsméte ifalge hvilken overflaten av en plast-
plate fremstilt ved injeksjonsstaping (sluttprodukt) oppvarmes eller delvis myknes for &
danne et smeltet lag for innsteping av partikler i det samme. Plastoverflaten ber opp-
varmes, fortrinnsvis to ganger og/eller pressevalser péferes for & sikre en sikker adhe-
sjon/fiksering. Beskrivelsen lerer 4 tilveiebringe en dyp innsteping av partiklene i over-
flaten. Materialet av nevnte partikler kan veere meget forskjellig, deres geometriske
trekk er ikke kritiske. A anvende denne fremgangsméten pé hvilke som helst plastplate-
komponenter som inneholder en hvilken som helst orientering (som kommer f.eks. fra
den forutgdende fremstillingsprosessen med filmblasing) er umulig, fordi gjenoppvar-
ming av plastkomponenten forer til uensket krympning og deformasjon pa grunn av at
orienteringsspenninger frigis. Folgelig er anvendelsen av denne fremgangsméten meget
begrenset.

Det finnes ogsd lesninger kjent fra teknikkens stand som behandler reduksjonen av glid-
ning av plastfilmer pa hverandre ved péfering av eksterne ledeinnretninger eller binde-
elementer. GB 2 165 203 beskriver et system for 4 forhindre teposer fra & gli mot hver-
andre med stive ledeinnretninger perpendikuleert pé glidningsretningen av posene, som
ikke er i kontakt med kontakt/slippfilmoverflatedelene.

FR 1 334 401 beskriver et system hvori de ytre overflatene av plastsekker lamineres
med stoff med ru overflate innbefattende harde knuter som reduserer glidningen mellom
disse overflatene laminert med stoff under tilhekting av tekstilknottene og gamstykkene
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1 hverandre. Dette reduserer bare glidning mellom to overflater som begge er laminert
med stoff med ru overflate ved anvendelse av samvirke mellom de to stoffoverflatene,
idet man i realiteten simulerer glidningsegenskapene av de tidligere konvensjonelle jute-
sekkene. Glidningen mellom filmoverflaten laminert med det ovenfor nevnte stoffet og
en annen plastfilmoverflate ifelge teknikkens stand som ikke er laminert med stoffet
omtalt ovenfor, reduseres derfor overhode ikke, folgelig kan ingen lere trekkes fra tek-
nikkens stand vedrerende reduksjon av glidningen i en slik type kontakt.

Forméalet med foreliggende oppfinnelse er 4 tilveiebringe en fremgangsmaéte for 4 danne
egnede anti-sklifilmer for ytterligere anvendelse som eliminerer ulempene og manglene
ved fremgangsméten ifelge teknikkens stand uten modifikasjoner av velkjente teknolo-
gier og verktay.

Oppfinnelsen er basert pd den erkjennelsen at dersom partikler bestér av stoffet av fil-
men og/eller annet plastmateriale som er i stand til & sveises sammen med dette, og har
egnet storrelse og bringes til den smeltede filmen si vil temperaturen av partiklene pa
sidene som vender mot filmoverflaten eke og de vil ogsa selv smeltes i det minste delvis
og vil vare sterkt sveiset sammen med filmen. Idet de i det minste delvis rager ut av
overflaten, gjer disse partiklene overflaten ru,

Fremgangsmaten ifelge oppfinnelsen for & forhindre at termoplastiske forpakningsfilmer
glir pd hverandre er kjennetegnet ved de karakteriserende trekkene angitt i krav 1.

Ifeige foreliggende oppfinnelse kan overflaten av den formede filmen, som en halvfer-
dig gjenstand, som forlater &pningen av ekstruderformen under fremstillingsprosessen
gjeres nu.

Den vesentlige kvaliteten av partiklene anvendt for & skape ru overflater ber velges slik
at deres abrasjonsresistens og tilsvarende partikkelsterrelse er egnet for dette formilet.
Om ensket, piferes en homogen fraksjon av partikler, si som partikler som represente-
rer en fraksjon soim er separert ved at den er fart gjennom sikter, pa overflaten.

Partiklene kan péferes i velordnet eller uordnet konfigurasjon pa hele overflaten eller p4
spesifiserte overflatearealet sa som kanter, eller, om ensket, i punkter, idet pAferingen
gjentas en eller flere ganger avhengig av det enskede mensteret. For eksempel kan
mensteret dannes ved & anvende templater eller p4 annen méte.



10

15

20

25

30

35

5

Fremgangsméten ifelge foreliggende oppfinnelse er uhyre skonomisk, fordi ingen spesi-
elle kjemiske additiver og ingen endring av verktey for fremstilling av filmen er
pékrevet, og tilsvarende forblir de spesielle betingelsene og parametrene for gijennomfeo-
ring av fremgangsmdten i det vesentlige de samme. Ofte er det tilstrekkelig & bare gjere
en side av produktet ru, ifelge foreliggende oppfinnelse kan det imidlertid fremstilles
film som er gjort ru enten pd begge sider eller bare pa en side.

Folgelig er kjernen ved foreliggende oppfinnelse at partikler bestiende av stoffet av fil-
men og/¢ller annet plastmateriale som er i stand til 4 sveises sammen med denne, og
som har egnet starrelse og/eller ensket abrasjonsresistens bringes til overflaten som skal
gjeres ru av halvferdig produkt som har tilstrekkelig gjenvarende varmeinnhold fra
fremstillingsprosessen til & opprettholde betingelser egnet for sveising av termoplast-
filmoverflaten som skal gjeres ru og partiklene som er dispergert i egnet narhet og kon-
figurasjon og denne tilstanden av den rugjorte overflaten opprettholdes inntil den ans-
kede sveiseprosessen er fullfert.

De ru filmene omfatter - minst pa en side av disse p hele overflaten eller pé angitte
arealer av overflaten - fremspring bestdende av partikler som omfatter stoff av filmen
og/eller annet plastmateriale som er i stand til § sveises sammen med stoffet av filmen,
som sveises inn i overflaten og i det minste delvis star ut av oveflaten.

Oppfinnelsen vedrerer videre et system for & redusere glattheten av filmene. Det er ba-
sert p erkjennelsen at forbindelsen mellom en rugjort overflate og en annen, i et gitt
tilfelle kan rugjort filmoverflate gjeres enda fastere dersom et spesielt bindende element
plasseres mellom disse.

Systemet ifalge oppfinnelsen er kjennetegnet ved trekkene angitt i den karakteriserende
delen av krav 10,

Kjemen ved oppfinnelsen er et system for & redusere glattheten av termoplastiske for-
pakningsfilmer, innbefattende ferste og andre filmoverflatedeler, hvilke farste filmo-
verflatedel er rugjort med fremspring i overflaten, og som innbefatter et bindende ele-
ment av en fiberholdig struktur, hvilket bindende element er anbrakt i det minste delvis
pa den andre filmoverflatedelen og er fiksert i det minste delvis til den andre
filmoverflatedelen mot glidning langs overflaten, hvor hayden av minst en del av nevnte
fremspring i den rugjorte filmoverflaten er sterre enn halvparten av den tynneste fiber-
tykkelsen av det bindende elementet, og den fiberholdige strukturen av det bindende
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elementet er los i en slik grad at penetrering av i det minste noen av nevnte fremspring
inn i den fiberholdige strukturen muliggjores ved at det er fritt rom mellom fiberdelene
av det bindende elementet for minst deler av fremspringene, og nevnte bindende ele-
ment anbrakt i det minste delvis pa den andre filmoverflatedelen er helt eller delvis po-
sisjonert pa minst slik del eller deler av den andre filmoverflatedelen som, ved formid-
lingen av det bindende elementet, er forbundet til eller under piferingsforlapet kan for-
bindes til den rugjorte overflaten av den ferste overflatedelen eller den rugjorte overfla-
ten av en annen filmoverflatedel som har overflateruhet av samme kvalitet som den
nevnte forste filmoverflatedelen.

Ifolge et foretrukket trekk ved foreliggende oppfinnelse anvendes rugjorte filmlag pa
begge overflater av det bindende elementet.

Ifelge et ytterligere foretrukket trekk ved foreliggende oppfinnelse fikseres det bindende
clementet til et av de to filmlagene (til det som ikke er rugjort) ved klebing, sveising
eller ved sammensying.

Det er ogsé foretrukket dersom tykkelsen av det bindende elementet nar hayst opp til, og
mer foretrukket er mindre enn, den sterste verdien av fremspringet av partiklene i over-
flaten.

Hensiktsmessig er et bindende element basert pa plast, som har velordnet eller uordnet
fiberstruktur, sd som non-woven-stoff, idet det dannes silkeaktige filmer og som har
nettlignende struktur, fremstilt ved termo-fleeceteknologi.

Nir i praktisk anvendelse, et tredelt system *“rugjort plastfilm-bindende element-rugjort
plastfilm” bygges, vil den resulterende treelementsammenfayningen veere sterk nok til &
téle ogsd sterre mekaniske belastninger uten glidning. Samtidig kan sammenfeyningen
lett brytes opp, fordi selv om lagene er stabilisert pd hverandre i retningen av glidning,
kan elementene enkelt lafies av hverandre.

For den mekaniske sammenfayningen av overflatene er det pikrevet at det er sterre
fremspring av lavere densitet eller mindre fremspring som befinner seg nazrmere hver-
andre i overflaten, slik at en viss del av overflaten mé innbefatte fremspring. Relasjonen
mellom sterrelse og nerhet av fremspringene bestemmes av flere faktorer s8 som tyk-
kelsen av filmen og dens resistens mot mekanisk belastning eller som kan avgjeres av-
hengig av anvendelsesfeltet.
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Geometrisk form av partikler er viktig fordi i tilfelle flattliggende, linseformede, buet
avrundede partikler, hvor f.eks. sveiselinjen er lang, kan fibrene som befinner seg mel-
lom partiklene &penbart ikke holde dem slik det ville veere ensket, de glir av, de setter
seg ikke fast i kaviteter mellom dem. Ifelge oppfinnelsen er det foretrukket dersom
minst en av forste og andre filmoverflatedeler omfatter polyetylen, fortrinnsvis kan
minst forste og andre filmoverflatedeler innbefatte polypropylen; videre kan minst en av
forste og andre filmoverflatedeler innbefatte vevd polypropylenfilm. Overflatefrem-
springene som utgjer ruheten kan vaere faste. Qverflatefremspringene som utgjer
ruheten kan vere faste partikler fiksert til filmoverflaten uten elastiske stilker. Overfla-
tefremspringene som utgjer ruheten kan vaere korn fiksert i filmoverflaten. Overflaten
av fremspringene kan vere plast, i et foretrukket tilfelle er den identisk med overflaten
av filmen. Fremspringene kan fikseres til filmoverflaten med adhesjon eller med svei-
sing. Minst en del av fremspringene i filmoverflaten kan ha tangensielle plan loddrett pd
filmoverflaten. Seksjonen i planet av filmoverflaten av minst en del av fremspringene
behaver ikke dekke formen av utragingen av fremspringene sett loddrett pa planet. Ster-
relsen av fremspringene kan vare mindre enn 500 pm, mer foretrukket mindre enn 250
um. Nazerheten av fremspringene i filmoverflaten kan vaere minst 30 fremspring pr. cm?,
mer foretrukket ca. 50 fremspring pr. cm?, eller minst 100 fremspring pr. cm’. Avstan-
den av i det minste en del av overflatefremspringene fra nabofremspring som befinner
seg i den samme filmoverflaten mé ikke vere mindre enn den tynneste fibertykkelsen av
det bindende elementet. Avstanden av minst en del av overflatefremspringene fra nabo-
fremspring som er i den samme filmoverflaten kan ikke vere mindre enn summen av
den tynneste fibertykkelsen av det bindende elementet og den storste sterrelsen av nevn-
te fremspring.

Som nevnt ovenfor har det bindende elementet en fiberformig struktur og i tillegg ma
fiberer ha egnet individuell stabilitet til & forhindre partiklene fra 4 rive den opp og fib-
rene fra & gli av den nir spenninger i retningen av glidning oppstar. I tillegg mé struktu-
ren av det bindende elementet vare los nok til 4 la fremspringene penetrere inn i den
fiberformige strukturen. Som bindende element kan det anvendes et stoff med uordnet
struktur, fleece, filt osv., hvor fibrene er bundet sammen ved & anvende kjente frem-
gangsméter s som adhesiv, sammensying, punktsveising osv. Ifelge en foretrukket ut-
forelsesform av oppfinnelsen innbefatter det bindende elementet plast, det bindende
elementet kan vzere basert pd polypropylen, eller f.eks. polyetylen eller polyester eller
polyamid. Det bindende elementet kan veere et uvevd stoff. Det bindende elementet kan
vare termisk bundet uvevd stoff eller kan vare bundet mekanisk, med néler eller vann-
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strile. Det bindende elementet inneholder fortrinnsvis ikke fargende forblandinger. Den
giennomsnittlige spesifikke vekten av det bindende elementet er fortrinnsvis ikke starre
enn 40 g pr. m?, mer foretrukket ikke sterre enn 17 gpr. m?, mest foretrukket ikke sterre
enn 10 g pr. m>. Tykkelsen av det bindende elementet kan generelt vere mindre enn
heyden av det heyeste fremspringet av filmoverflaten. Begge overflater av det bindende
elementet som vender mot filmoverflater kan veere av samme kvalitet. Fikseringen mot
glidning langs overflaten mellom det bindende elementet og den andre filmoverflatede-
len kan vere helt eller delvis sikret ved at minst en del av overflatedelen av den andre
filmoverflatedelen dekket med det bindende elementet har en overflateruhet av den
nevnte kvaliteten. Fikseringen mot glidning langs overflaten mellom det bindende ele-
mentet og den andre filmoverflatedelen kan helt eller delvis sikres ved at minst en del av
overflatedelen av den andre filmoverflatedelen dekket med det bindende elementet er
klebet til det bindende elementet. Fikseringen mot glidning langs overflaten mellom det
bindende elementet og den andre filmoverflatedelen kan vare helt eller delvis sikret ved
at minst en del av overflatedelen av den andre filmoverflatedelen dekket med det bin-
dende elementet er sveiset til det bindende elementet. Fikseringen mot glidning langs
overflaten mellom det bindende elementet og den andre filmoverflatedelen kan helt eller
delvis vaere sikret ved at minst en del av overflatedelen av den andre filmoverflatedelen
dekket med det bindende elementet er sydd til det bindende elementet. De to plane set-
tene av geometriske punkter definert ved perpendikulren til filmplanskissene av frem-
springene ved i det minste deler av forste og andre filmoverflatedeler kan vare i stand
til 4 legges i en felles plan p en slik mate at de to plansettene av punkter ikke jevnt
dekker hverandre, Den andre filmoverflatedelen kan vare med formidlingen av binde-
elementet, i nevnte forbindelse med den rugjorte overflaten av den ferste filmoverflate-
delen eller med den rugjorte overflaten av en annen filmoverflatedel som har overflate-
ruhet av samme nevnte kvalitet som den av den forste filmoverflatedelen. Den andre
filmoverflatedelen mi ikke veere i nevnte forbindelse, men kan vare i stand til & n4, un-
der forlepet av paferingen, sammen med formidlingen av bindeelementet, til forbindelse
med den rugjorte overflaten av den farste filmoverflatedelen eller med den rugjorte
overflaten av en annen filmoverflatedel som har overflateruhet av samme kvalitet som
den av den ferste filmoverflatedelen. Den andre filmoverflatedelen kan vare, med for-
midlingen av bindingselementet, i nevnte forbindelse eller kan vere i stand til under
forlepet av paferingen 4 né til forbindelse med den rugjorte overflate av den farste fil-
moverflatedelen. Forste og andre filmoverflatedeler kan v&re deler av separate stykker
av forpakningsinnretninger eller separate stykker av forpakningsinnretninger eller sepa-
rate forpakningsbeholdere. Den andre filmoverflatedelen kan vare, med formidlingen av
bindingselementet, i forbindelse med eller i stand til 4 nd, under forlapet av péforingen,
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til forbindelse med den rugjorte overflaten av en filmoverflatedel forskjellig fra den
farste filmoverflatedelen, som har overflateruhet av samme kvalitet som den av den
forste filmoverflatedelen. Farste og andre filmoverflatedeler kan vaere deler av det
samme stykke av forpakningsinnretning eller den samme forpakningsbeholderen. Det
nevnte stykke av forpakningsinnretning kan velges fra gruppen av et ark, et rer, en
sekkpreform, en sekk eller pose og en boks som kan vare basert pd polyetylen, polypro-
pylen, polypropylenvevd film.

Den nevnte forpakningsbeholderen og yiterligere forpakningsbeholdere av en struktur
identisk med den av den nevnte forpakningsbeholderen, kan vzre i kontakt med hver-
andre pd en slik méte at filmoverflate av en forpakningsbeholder dekket med bindende
element er i forbindelse med rugjort filmoverflate av andre forpakningsbeholdere.
Nevnte forpakningsbeholdere av identisk struktur kan vare i overlappende bindinger

med andre elementer av en regular stabel.

Filmer gjort egnede for formdlet forpakning blir vanligvis oppvunnet og lagret i ruller,
ved anvendelsen kuttes de til sterrelse og forpakningen utfores.

Stedet hvor det bindende elementet vil komme inn er allerede bestemt ved
rugjeringsprosessen av filmen, falgelig ved fremstillingen av filmen, nér filmen er glatt
som fra oppfinnelsens synspunkt beskrives som et halvferdig produkt, er de utpekte ste-
dene av overflaten som er gjort ru med hensyn til den enskede posisjonen av det bin-
dende elementet, men det er ogsd mulig 4 tilveiebringe den glatte ferdige filmen med
ruhet pé stedene hvor det er nedvendig. Filmer kan inneholde et selvklebende lag pd
overflaten dersom dette er pakrevet.

Fremgangsmaten for rugjering av filmer ifolge foreliggende oppfinnelse er nermere
bestemt illustrert ved de folgende eksemplene som vedrarer fremstilling av plastsekker.
Det nye systemet tilveiebringer en god beskyttelse mot glidningen av overflatene i tilfel-
le statisk kontakt. Systemet har ogsa to ytterligere nye fordeler sammenlignet med de i
dag kjente lasningene. En fordel er at bindingen mellom det bindende elementet og den
rugjorte filmen, selv om den forhindrer glidning langs overflaten, lett kan dpnes i
retningen normalt pi overflaten uten noen ekstra innsats, idet det ikke fordrsakes noen
skade p4 noen av overflatene. Overflatene kan lofies fra hverandre og settes tilbake pi
hverandre mange ganger om nedvendig, hvilket (f.eks. for manuell gjenstabling av for-
pakningssekker) er en stor fordel sammenlignet med den tidligere konvensjonelle pro-
sessen, idet det anvendes en adhesiv binding mellom forpakninger som ligger oppi
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hverandre. Denne fordelaktige egenskapen er et resultat av det faktum at fremspringene
av den rugjorte filmoverflaten ikke har elastiske stilker, tilsvarende hektekomponentene
av hekte- og lokkefesteinnretninger, og falgelig kan ingen slik sterk normal retningsbin-
ding skapes mellom de to komponentene som i tilfelle med hekte- og lokkefesteinnret-
ninger. En annen fordel ved det nye systemet sammenlignet med vanlige filmoverflater
er at det i betydelig grad forhindrer at de to overflatene som ligger p& hverandre glir pa
hverandre selv om overflatene ristes. Systemet har denne egenskapen fordi frem-
springene av filmoverflaten som ligger horisontalt er plassert blant fibrene av det
bindende elementet som ligger pa dette, idet de penetrerer den fiberformige strukturen,
folgelig er den horisontale skjeerstyrken av bindingen ikke sikret ved en konvensjonell
statisk friksjonskraft, men ved en type hekting. Felgelig er den horisontale skjerstyrken
av det nye systemet relativt signifikant allerede ved meget lite normalt overflatetrykk,
mens den statiske friksjonen mellom konvensjonelle overflater avtar proporsjonalt med
trykket. Under lastebilavlevering av plastsekker stablet p& hverandre, kan p4 grunn av
vibrasjon trykket som presser overflatene mot hverandre falle til nzr null, som i tilfelle
vanlige sekker resulterer i glidning av sekkene, mens i tilfelle med det nye systemet har
dette ingen skadelig effekt overhode.

EKSEMPLER

Eksempel 1

Reorformet film anvendt som utgangsmateriale for fremstilling av plastsekker bearbeides
ved forming og ekstrudering av polyetylenrimaterialet slik at temperaturen av filmstof-
fet idet det forlater den runde dpningen av verkteyet er 195°C. Den rerformede filmen -
som vanlig ved blaseslangeekstruderingsprosesser - trekkes opp til kjoletdmet og pé
vanlig mite for & danne en ballong blases luft inn i slangen omsluttet av verktgyet og et
par laftende valser. Ved & innstille parametrene slik som luftvolum innesluttet i ballong-
en, rotasjonshastighet av skruen av ekstruderingsmaskinen og avirekkingshastigheten,
fremstilles ferdig film av 0,150 mm tykkelse og 700 mm bredde. Ifelge foreliggende
oppfinnelse, bringes partikier bestende av filmstoffet til overflaten med luft som flyter
konsentrisk eller i separate segmenter separat sammen for blasning med avkjelingsluft.
Filmen avkjples ved avkjelingsluften til punktet for stivning, slik at deretter ingen ster-
relsesendringer kan finne sted. Etter ekstrudering blir det ferdige filmreret bearbeidet
ytterligere i henhold til teknikk egnet for sekkfremstilling.

Foreliggende oppfinnelse illustreres ytterligere ved et anti-sklisystem som falger:
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Eksempel 2

Plastkorn forpakkes vanligvis i plastsekker av 25 kg vekt og disse sekkene transporteres
pé paller lagt oppa hverandre i stabler i mengder p& mer enn 1000 kg hver. For & for-
hindre at slike sekker glir p hverandre, fremstilles sekkene fra rugjorte filmer, Sekkene
fremstilles fra sidefoldet rer pa en forpakningsmaskin. For 4 forhindre glidning er begge
sider av filmroret, bortsett fra delen som er sidefoldet, gjort ru slik at minst 50 frem-
spring pr. em? skulle veere i de rugjorte delene av overflaten. Falgelig ligger de fylte
sekkene pd hverandre med de rugjorte delene av overflatene. Fleecebind av 10 cm
bredde og 30 cm lengde anvendes som bindende elementer. Nér forpakningsmaskinen
avslutter fylling av en sekk, sendes denne fremover pa et transportband til stabilingsma-
skinen. Et stykke fleeceband plasseres pa hver sekk som ligger pd den bevegende trans-
porteren fer den ndr stablingsmaskinen slik at den plasseres lengdevis i midten av sek-
ken. Sekkene legges pd hverandre ved stablingsmaskinen slik at hver stabel, i en del av
den felles kontaktoverflaten, kommer i kontakt med de tilstatende sekkene som befinner
seg i en rekke over med formidlingen av det bindende elementet. Fibrene av det binden-
de elementet klistrer til ovre og nedre sekker og fester dem sammen med en mekanisk
sammenfoyning og forhindrer dem fra 4 gli pd hverandre.

Eksempel 3

Filmen, som er stoffet av plastsekkene nylig anvendt for forpakning av mais eller dyre-
for isteden for de tidligere konvensjonelle sekkene av tekstil, er fremstilt av band av
polypropylenfilm, i realiteten med den tidligere konvensjonelle fremgangsméten, dvs.
veving. Det 540 mm vide reret, fremstilt av den vevde filmen, allerede trykket p4 en
side, blir under oppvinning gjort ru pa begge sider av reret i to kontinuerlige, 50 mm
brede striper som forskyves fra hverandre ved 160 mm p4 en slik méte at polypropylen-
kornene p# 100 til 200 um sterrelse er festet fast ved adhesjon til overflaten av filmen i
en tetthet pa ca. 30 til 100 stykker pr. cm?. Deretter ble begge rugjorte striper p& den
utrykkede siden av reret dekket kontinuerlig med ogsa 50 mm brede bénd av spinne-
bundet uvevd materiale, ogsa forskjovet fra hverandre med 160 mm, hvor det uvevde
materialet fremstilt av polypropylen ikke inneholder fargende forblandinger, idet den har
en gjennomsnittlig spesifikk vekt pa 10 g pr. m?, en lokal spesifikk masse p4 maksimalt
40 g pr. m’ og en gjennomsnittlig fibertykkelse pa 6 pm, hvilket band fikseres til det
rugjorte vevde filmreret med varmsmelteadhesiv, ved anvendelse av si lite varmsmelte-
adhesiv at det ikke i vesentlige grad reduserer lesheten av strukturen av det uvevde ma-
terialet. Roret av vevd film som derved omdannes gjenoppvinnes og senere omdannes
denne filmrullen til forpakningssekker med sterrelse 540 mm x 780 mm med den kon-
vensjonelle fremgangsméten som er kutting til starrelse og sying. Sekker fylles med 25



10

12

kg dyrefor hver og lukkes, legges deretter i lag pa en palle, med sidene som barer uvev-
de band vendt nedover pa en slik méte at det er 5 sekker i et lag pd pallen og sekker er i
kontakt med hverandre og tilharer lag over hverandre og danner sammen, nir det er mu-
lig, overlappende murstenslignende anti-sklibindinger frembrakt ved adhesjonen som
oppstar mellom de rugjorte overflatedelene og de som er dekket med bindende elemen-
ter, hvilke bindinger lett og reversibelt kan dpnes ved 2 lefte seckkene fra hverandre ver-
tikalt. 55 fylte sekker plasseres pa en pall. Stabelen som pa denne méte dannes kan, i
motsetning til vanlige sekker fremstilt av vevet film, beveges med gaffeltrucker eller
avleveres med lastebiler uten et tykt krympefilmdekke eller strekkhette uten fare for at
det skal falle sammen forarsaket av vibrasjon.
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Patentktrayv

1.

Fremgangsmate for & forhindre at termoplastiske forpakningsfilmer glir pd hverandre,
karakterisert v e d atetsystemomfattende filmer som
skal fikseres — hvorav minst en er rugjort — og et bindende element dannes ved 4 anven-
de en rugjort film med fremspring pa overflaten som har egnet nrhet og geometriske
trekk med hensyn til det bindende elementet; et bindende element som har en lgs fibres
struktur og individuell fiberstabilitet plasseres pa en av filmene, minst pa deler som skal
bindes, med den ru overflaten av den andre filmen pé hele overflaten eller pa overflat-
edel(er), hvilket bindende element omfatter fibere av slik nzrhet og lagtykkelse at mel-
lom fibrene av det bindende elementet og fremspringene av den rugjorte filmen kan det
dannes en mekanisk sammenfayning, forutsatt at ndr en ikke-rugjort film anvendes som
en del av nevnte system dannes en fiksering mellom det bindende elementet og overfla-
ten eller overflatedelen(e) av filmen p# i og for seg kjent méte.

2.

Fremgangsmite ifelgekravl, k ara k terisert ved at
sveiseoverflaten mellom filmoverflatene og partiklene som danner fremspringene
fortrinnsvis er slik at skjeringspunktet av partiklene og filmplanet ikke dekker formen
av fremspringet av partikler sett perpendikuleert p nevnte filmlag,

3.
Fremgangsmite ifelgekrav leller2, k ara kterisert ved
at de rugjorte filmlagene anvendes pé begge overflater av det bindende elementet.

4,
Fremgangsmate ifolge et hvilket som helstav krav 1til3, k ara k ter i -
s ert v e d atdetbindende clementet fikseres til ett av de to filmlagene.

5.
Fremgangsmate ifelgekrav4d, k a ra k terisert v ed atdet
bindende elementet er festet til ett av de to filmlagene.
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6.
Fremgangsmite ifelgekravd4, k a r a k t erisert v e d atdet
bindende elementet er sveiset til ett av de to filmlagene.

7.
Fremgangsmite ifelgekravd, k a r a k t eri s ert v e d atdet
bindende elementet er sydd til ett av de to filmlagene.

8.

Fremgangsmate ifelge et hvilket som helstavkrav1-7, k a r a k t e r i -
sert v e d attykkelsen avdet bindende elementet hayst nir opp til, og fort-
rinnsvis er mindre enn, den sterste verdien av fremspringet av partiklene i overflaten,
rugjort med plastpartikler, av de to filmarkene som skal sammenfeyes med hverandre.

9.

Fremgangsmate ifolge et hvilket som helstavkrav1-8, k ar a k t e r 1 -

s ert v e d atdetbindende elementet basert pd plast som har velordnet eller
uordnet fibras struktur, s& som uvevd stoff, idet det dannes sleret film og som har nett-
aktig struktur fremstilt ved termo-fleeceteknologi.

10.

System for & forhindre at rugjorte plastforpakningsfilmer glir pd hverandre, k a r -
akterisert v e d atdetomfatter rugjort film med fremspring som
har egnet nzrhet og geometriske trekk med hensyn til et bindende element, og pé delen
av den rugjorte filmen som skal bindes med en annen rugjort film eller pa spesifikke
deler av den, har et bindende element som har lgs fibres struktur og individuell fibersta-
bilitet, idet det bindende elementet inneholder fibere av slik narhet og lagtykkelse at
mellom fibrene av de bindende elementet og fremspringene av den rugjorte filmen kan
mekanisk sammenfeyning dannes.
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