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Sposob i urzadzenie do otrzymywania folii o duzej zdolnosci wia-
zania sie z substancjami klejacymi i obnizonej sztywnoSci
z materialow termoplastycznych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzgdzenie
do otrzymywania folii o duzej zdolnosci wigzania
sie z substancjami Kklejgcymi i obnizonej sztyw-
no$ci, z materialébw termoplastycznych. Folie tego
typu znajdujg zastosowanie jako material opako-
waniowy oraz po naniesieniu warstwy Kkleju w
medycynie, miedzy innymi jako folia do nakrywa-
nia pola operacyjnego.

Znane sg sposoby otrzymywania folii o podwyz-
szonej zdolno$ci wigzania sie ze $rodkami Kklejg-
cymi i farbami, poprzez aktywacje powierzchni
folii z materialéw termoplastycznych. Procesy ak-
tywacji polegajg na dzialaniu na powierzchnie fo-
lii wyladowan koronowych w tuku elektrycz-
nym dzialaniu plomienia lub substancji chemicz-
nych, takich jak ozonu, chloru, tlenkéw azotu lub
mieszaniny kwas6éw siarkowego i chromowego (S.
Sacharow, Plastics Design and Processing, marzec
1966, T. F. McLaughlin SPE 1964, J. C. von der
Heide, H. L. Wilson Modern Plastics, maj 1961).
Wymienione sposoby posiadajag wiele niedogod-
noSci. Przygotowane powierzchnie ulegajg szybko
dezaktywacji, Srednio po okolo 48 godzinach, a
procesy aktywacji chemicznej wymagajg poéZniej
operacji dodatkowych, takich jak ptukanie i su-
szenie.

Znane sg réwniez metody aktywacji powierzchni
folii przez dzialanie promieniowania jonizujacego
na przyklad promieniowania y lub dzialania stru-
mienia elektronéw o energii 10—12 eV (A. Char-
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lesby ,,Chemia radiacyjna polimeréw”, WNT; War-
szawa 1962). Metody te wymagajg jednak stosowa-
nia kosztownej aparatury do naswietlan. R6wniez
powierzchnie folii ulegajg stosunkowo szybko de-
zaktywacji.

Innym sposobem zwiekszania przyczepnosci sub-
stancji klejowych do folii z polimeréw zwlaszcza
z polietylenu jest dodawanie do polimeru, z kt6-
rego sa otrzymywane te folie nietopliwych sub-
stancji typu wypelniaczy, ktére znajdujgc sie réw-.
niez na powierzchni folii zapewniajg dostateczng
przyczepnos¢. Wadg tej ostatniej metody jest obni-
zenie wtasnosci mechanicznych folii w wyniku
wprowadzenia wypelniaczy na jej powierzchnie lub
do masy polimeru.

Nie znane s3 natomiast metody otrzymywania
folii z termoplastéw o obnizonej sztywnos$ci. Zwy-
kle obnizenie sztywnos$ci osigga sie poprzez zmniej-
szenie grubosci folii. Powoduje to jednak znaczny
spadek jej wilasnosci wytrzymatosciowych.

Zgodnie z wynalazkiem opracowany zostal spo-
s6b otrzymywania folii o duzej zdolno$ci wigzania
sie z substancjami klejgcymi i obnizonej sztywnn-
$ci z materialow termoplastycznych, polegajacy na
tym, ze folie opuszczajacg glowice wytlaczarki, do-
prowadza sie do bezpo$redniego zetkniecia z po-
wierzchnia materiatu wibknistego 0 maltym wspél-
czynniku przewodzenia ciepta, przy jednoczesnym
jej chlodzeniu, a nastepnie oddziela sie folie od
powierzchni tego materiatu.
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Jako materialy termoplastyczne stosuje si¢
wszystkie termoplastyczne polimery foliotworeze,
i:a przyklad polistyren, poliamidy, 'poliweglany, a
.wlaszcza polichlorek winylu i poliolefiny, takie
jak polietylen o matej i duzej gestosci, polipro-
pylen i inne.

Jako materialy wibkniste o malym wspoiczyn-
niku przewodzenia ciepla stosuje si¢ prasowany
file lniany i welniany, tkaniny szklane rovingowe
o splocie plociennym i gramaturze do 330 g/m?
tkaniny bawelniane i lniane. Wilgotnos¢ wymienio-
nych materialow powinna byé na tyle wysoka,
aby adhezja stopionego polimeru termoplastyczne-
go do nich byla dostatecznie mala. Najczesciej
wilgotnosé ta jest rzedu 2—16%, zaleznie od ro-
dzaj{x materialu. W korzystnym zastosowaniu ma-
terialem wil6knistym wedlug wynalazku jest pra-
sowana celuloza o wilgotnosci 4—12%.

Urzadzenie realizujace sposéb otrzymywania fo-
lii o duzej zdolnosci wigzania sie z substancjami
klejacymi i obnizonej sztywnosci z materiatow
termoplastycznych posiadajace glowice wytlaczarki
oraz uklad walcow przewijajacych folie opuszcza-
jaca glowice, z ktérych co najmniej jeden jest
chlodzony charakteryzuje si¢ tym, ze ma na po-
wierzchni co najmniej jednego z walcow przewi-
jajacych nalozong warstwe materialu wibknistego
o malym wspélczynniku przewodzenia ciepla, ko-
rzystnie prasowang celuloze o wilgotnosci 4—12%.

W innym wariancie wykonania urzadzenie rea-
lizujace spos6b wedlug wynalazku posiada co naj-
mniej jedna tasme bez konca z materiatu wibkni-
stego o malym wspélczynniku przewodzenia -cie-
pla, nalozong na co najmniej jeden z walcow
przewijajacych folig, korzystnie prasowang celulo-
ze 0 wilgotnosci 4—12%.

"Sposéb i urzadzenie wedlug wynalazku zape-
wniajg prostszg technologie wymagajaca mniej-
szych nakladéw inwestycyjnych, mozliwa do rea-
lizacji bez drogich i skomplikowanych urzadzen
do wyladowan koronowych, a zwlaszcza urzadzen
do naswietlan promieniami y oraz umozliwiaja
otrzymanie folii o dobrej przyczepnosci nie tylko
z jednej, ale réwniez po obu jej' stronach. Podany
sposéb eliminuje ponadto podstawowg wadeg innych
metod otrzymywania folii o dobrej przyczepnosci
do substancji klejacych, a mianowicie szybka de-
zaktywacje folii i zanik ich wlasnosci w czasie.
Tak wiec przyczepno$é folii otrzymywanej sposo-
bem wedlug wynalazku nie ulega zmianie w cza-
sie. Uzyskuje sie folie o grubosci rzedu 40—200 um,
w zalezno$ci od szybkosci liniowej odbioru wal-
cOw przewijajgcych. Ponadto folie otrzymywane
sposobem wedlug wynalazku posiadaja obnizong
sztywnos¢ 1 tzw. ,miekki chwyt”. Dzieki tym
wlasnosciom moga byé stosowane miedzy innymi
w medycynie. Sposéb i urzadzenie do otrzymywa-
nia folii zgodnie z wynalazkiem zapewniajg row-
niez uzyskanie wysokich wydajnoSci procesu.

Przedmiot wynalazku jest blizej przedstawiony
na rysunku, na ktérym fig. 1 w schemacie ideo-
wym podaje przykladowe wykonanie urzadzenia
"do otrzymywania folii o zwigkszonej przyczepno-
Sci z jednej jej strony, natomiast fig. 2 wariant
urzgdzenia w takim samym schemacie do otrzy-
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4
mywania folii o zwiekszonej przyczepnoéci z obu
stron.

Jak uwidoczniono na fig. 1 urzadzenie skiada
sie z glowicy wyttaczarki 1, ktéra opuszcza wytta-
czany profil 2 wprowadzany nastepnie pomiedzy
walce 3 i 4. Walec 3 na calej powierzchni jest
pokryty materialem wi6knistym o malym wsp6i-
czynniku przewodzenia ciepla. Walce 4 sg walca-
mi stalowymi o duzej gladko$ci. Walec 5 kom-
pensuje za pomocg urzgdzenia sprezynowego 6 na-
prezenia i naciagi folii. Zesp6t walcow 7 i 8 sta-
nowi urzgdzenie nawojowe folii.

Wariant urzadzenia wedlug wynalazku przed-
stawionego na fig. 2 sklada sie z glowicy wytla-
czarki 1, ktoérg opuszcza wytlaczany profil 2 wpro-
wadzany nastepnie pomiedzy dwa walce metalowe
3 albo pokryte wulkanizowang gumg. Na obydwu
walcach 3 umieszczone sg dwie tasmy bez konca
wykonane z materialu wléknistego o malym
wspblczynniku przewodzenia ciepla i poruszajgce
sig wraz z obrotem tych walcéw. Po opuszczeniu
walcow 3 folia, po jej dodatkowym schlodzeniu
za pomoca wentylatorow 5 jest wprowadzana na
urzadzenie nawojowe 6.

Przyktad I. Z glowicy szczelinowej 1 (fig.
1) otrzymuje sie tasme z polietylenu o malej ge-
stoSci (Petrolen WJG), wytlaczang w nastepujg-
cych zakresach temperatur cylindra: 130°, 155°,
180°, 235° i glowicy: 215°, 240°, 255° (ustnik). Go-
raca taSme po opuszczeniu glowicy wprowadza sie
pomiedzy dwa walce 3 i 4, z ktérych walec 3
jest pokryty warstwg prasowanej celulozy, a wa-
lec 4 jest walcem stalowym chlodzonym woda.
Kat opasania walca pokrytego celulozg wynosi
180°, a jego $rednica 60 mm. Otrzymuje sie folig
o grubosci 110 um. Szybkos$¢ odbioru folii wynosi
17 m/min. Otrzymana folia ma dobrg przyczepno$¢
do kopolimeréw estréw kwasu akrylowego.

Przyktad II. Glowice szczelinowg 1 (fig. 2)
opuszcza taSma z polipropylenu (F-400 firmy
»Mitsui”) wytlaczana w nastepujgcych temperatu-
rach cylindra: 135°, 160°, 185°, 250° i glowicy: 215°,
250°, 265° (ustnik). Tasme w stanie stopionym
wprowadza sie pomiedzy dwa stalowe walce 3
obracajgce sie w kierunkach przeciwnych i sty-
kajace sie z dwiema tasmami bez kofica 4 wyko-
nanymi z tkaniny szklanej (St-31—120 g/m?). Po-
wierzchnie tasmy ulegaja czeSciowemu schlodze-
niu w wyniku zetkniecia si¢ z tkaning szklang.
Tasma odwarstwia sie w spos6b ciggly od tej tka-
niny, a nastepnie jest chlodzona za pomocg dwoch
wentylatoré6w 5 i nawijana na walec nawijajacy
6. Szybko$¢ liniowa odbioru tasmy -wynosi 18
m/min. Otrzymuje si¢ folie o grubosci 60 um wy-
kazujaca po jej obu stronach dobra przyczepnosé
do kopolimeréw estré6w kwasu akrylowego oraz
roztworéw kauczuku izoprenowego i poliizobuty-
lenu w benzenie. )

Przyktad III. Proces prowadzi sie jak w
przyktadzie I, przy czym jako material termopla-
styczny stosuje sie plastyfikat polichlorku winylu
(K 55) zawierajgcy 15% ftalanu 2-etyloheksylo-
wego i 15%0 adypinianu dwuoktylowego w formie
granulatu. Folie z polichlorku winylu po opuszcze-
niu glowicy wprowadza sie pomiedzy dwa stalo-
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we walce, z ktérych jeden na swojej powierzchni
jest powleczony prasowanym filcem welnianym.
Otrzymuje sie folie o grubcsci 110 um przy szyb-
kosSci obrotu walca 8,4 m/min, charakteryzujaca
sie dobrg przyczepnos$cia do kopolimeréw estréw
kwasu akrylowego craz roztworéw kauczuku izo-
prenowego i poliizobutylenu w benzenie.
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb otrzymywania folii o duzej zdolnosci
wigzania sie z substancjemi klejagcymi i obnizo-
nej sztywnosci z materialéw termoplastycznych
przez wyttaczanie, a nastepnie chlodzenie, zna-
mienny tym, ze folie opuszczajgcg glowice wytla-
czarki kontaktuje sie z powierzchniag materiatu
wlbknistego 0 malym wspélczynniku przewodzenia
ciepta, przy jednoczesnym jego chlodzeniu, a na-
stepnie oddziela sie folie od powierzchni tego ma-
teriatu. ’

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, :ze
folie kontaktuje sie z prasowang celulozag o wil-
gotnosci 4—12%.
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3. Urzadzenie do otrzymywania folii o duzej
zdolnosci wigzania sie z substancjami klejgcymi
i obnizonej sztywno$ci z materialéw termoplasty-
cznych, posiadajgce glowice wytlaczarki oraz uktad
walcOw przewijajgcych folie opuszczajaca glowice,
z ktérych co najmniej jeden jest chlodzony, zna-
mienne tym, Ze posiada co najmniej jeden z wal-
cOw przewijajacych z nalozong na swojej powierz-
chni warstwg materiati wl6knistego o malym
wspblczynniku przewodzenia ciepla, korzystnie
warstwe z prasowanej celulozy o wilgotnosci 4—
—12%.

4. Urzadzenie do otrzymywania folii o duzej
zdolnoSci wigzania sie z substancjami klejgcymi i
obnizonej sztywno$ci z materialéw termoplastycz-
nych, posiadajgce glowice wytlaczarki oraz uklad
walcdw rprzewijajagcych folie, z ktérych co naj-
mniej jeden jest chlodzony, znamienne tym, ze

- posiada co najmniej jedng tasme bez konca wy-

kecnang z materialu widknistego o malym wspél-
czymiiku przewodzenia ciepla, korzystnie z praso-
wanej celulozy o wilgotnosci 4—12%, nalozona na
co najmniej jeden z walcow przewijajgcych folie.
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