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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも一種の溶融熱可塑性結晶性材料の流れを、ダイ内の円形の出口オリフィスか
ら押し出し、円形の押出しダイを出た溶融状態の該材料の該流れを冷却し、かつ少なくと
も縦方向に延伸し、該縦方向延伸は出口オリフィスと移動する引き抜き手段との間に生じ
る引張り力によって行われ、該流れは出口オリフィスと引き抜き手段との間を移動すると
きに環状摩擦装置を通りかつ環状摩擦装置に摩擦接触し、環状摩擦装置はチューブ状流れ
によって画定される風船の内側または風船の外側に配置することができる、少なくとも一
種の該材料のチューブ状の縦方向延伸フィルムを形成する方法であって、溶融熱可塑性結
晶性材料の該流れを該ダイから押し出した後直ちに、該溶融状態の該材料の該流れを環状
摩擦装置に通し、そこで該流れを冷却して該流れの温度を融点から低下させて一部溶融状
態にある温度にする間に、該流れに、該摩擦装置の表面の穴もしくは微孔を通して吸引ま
たは空気潤滑を生じることによって該摩擦接触から生じる制御された摩擦抵抗を施すこと
を含む、チューブ状の縦方向延伸フィルムを形成する方法。
【請求項２】
　押出しフィルムの溶融範囲の上限で行われる収縮試験に関して、縦方向収縮性が、少な
くとも４倍であり、それで長さが四分の一以下に短縮される、請求項１記載の方法。
【請求項３】
　ポリマー材料が融点から一部溶融状態にある温度までの範囲内にある間に、延伸の半分
より多くが行われることを特徴とする、請求項１記載の方法。
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【請求項４】
　ポリマー材料が溶融され、少なくとも５％が結晶化されている間に、延伸の半分より多
くが行われることを特徴とする、請求項３記載の方法。
【請求項５】
　ポリマー流れが少なくとも２種の相溶性のまたは相溶化されたポリマーの混合物を含み
、一方のポリマーが結晶状態にありおよび他方のポリマーが溶融状態にある間に、延伸の
半分より多くが行われることを特徴とする、請求項１～４のいずれか一つに記載の方法。
【請求項６】
　前記空気潤滑を、空気を摩擦装置の穴もしくは微孔を通して押し出し、そして該押し出
された空気が、流れが接触する摩擦装置の表面の一部を形成するようにして実施する、こ
とを特徴とする、請求項１～５のいずれか一つに記載の方法。
【請求項７】
　前記吸引を、穴もしくは微孔に通じる溝に負圧を加えて前記摩擦装置に向かって流れを
吸引することによって実施する、ことを特徴とする、請求項１～５のいずれか一つに記載
の方法。
【請求項８】
　吸引を微孔質金属を通して加えることを特徴とする、請求項７記載の方法。
【請求項９】
　流れと接触する表面が溝パターンを備え、溝がダイ軸線の周りに環状であり、溝に風船
の摩擦装置と接触しない表面にかかる圧力より低く制御された圧力を加えることを特徴と
する、請求項７記載の方法。
【請求項１０】
　摩擦装置に作用する引張り力が監視され、フィードバック手段によって摩擦を調節する
ために使用され、それによって延伸の程度が制御されることを特徴とする、請求項１～９
のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１１】
　摩擦装置の直ぐ上流において風船の内側または外側に、環状、円筒状または円錐状の衝
撃冷却部分が設けられ、流れが摩擦なしに衝撃冷却部分を通過し、衝撃冷却部分がその内
側から流体冷却媒体によって冷却され、そして該冷却媒体が、流れの温度を一部溶融され
ている温度にまで下げるために必要な熱量の少なくとも半分を該流れから取り去る程に低
い温度に保たれることを特徴とする、請求項１～１０のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１２】
　衝撃冷却部分を通過した流れが、微孔質金属または穴もしくは微孔を通る空気潤滑によ
って潤滑されることを特徴とする、請求項１１記載の方法。
【請求項１３】
　摩擦装置の直ぐ上流に、温度微調節部分が設けられ、この温度微調節部分が環状、円錐
形または円筒形であり、流れが摩擦なしに温度微調節部分を通過し、流れの平均温度を微
調節するために、温度微調節部分がその内側から流体熱交換媒体によって冷却または加熱
されることを特徴とする、請求項１～１２のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１４】
　摩擦装置が風船の内側にあるとき、摩擦装置と接触する前の流れに含まれる空気の部分
、すなわち空気１が、摩擦装置から出た後の流れに含まれる空気、すなわち空気２から孤
立し、空気２が周囲の雰囲気の圧力よりも高い圧力に保たれ、空気１の圧力がこの周囲の
圧力に保たれ、摩擦装置が風船の外側にあるときに、ダイと摩擦装置の間に、風船を取り
囲む空気のための閉鎖スペースが設けられ、風船の内側の空気の圧力が、周囲の圧力より
も高い圧力に保たれ、前記閉鎖スペース内の外側の圧力が風船の内側の圧力に一致してい
ることを特徴とする、請求項１～１３のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１５】
　流れが少なくとも２つの層の共押出し物であることを特徴とする、請求項１～１４のい
ずれか一つに記載の方法。
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【請求項１６】
　らせん状に延伸されたチューブ状フィルムを製造するために、引き抜き手段を備えた第
１の端部と、押出しダイおよび摩擦装置を備えた第２の端部との間で回転が行われること
を特徴とする、請求項１～１５のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１７】
　チューブ状フィルムを切断して、延伸の方向が縦方向への角度を形成するウェッブを生
成し、そしてそのような２つのウェッブを延伸の方向が交差するように配置させてなる直
交積層体を形成する、請求項１６記載の方法。
【請求項１８】
　各々少なくとも２つのフィルムを延伸の主方向が交差するように互いに積層させてなる
直交積層体を製造するための、請求項１～１７のいずれか一つに記載の方法に従って製造
されるチューブ状フィルムの使用。
【請求項１９】
　チューブ状フィルムが外部のヒートシール層または積層を含む共押出し物である、請求
項１８記載の使用。
【請求項２０】
　溶融した材料が通って流れる円形の出口オリフィス（２１）を有する環状ダイおよび、
ダイを通して押し出される材料のチューブに、材料がまだ少なくとも一部溶融している間
に、縦方向の張力を与えるための移動する引き抜き手段、そして出口オリフィス（２１）
と引き抜き手段との間にあって、ダイの直ぐ下流で熱可塑性結晶性材料の流れに接触する
ためにチューブの内側かまたは外側のいずれかに配置された環状の摩擦装置（１０１）、
摩擦装置の表面に穴もしくは微孔（１０２，１０４）が備えられ、摩擦装置（１０１）の
内部にキャビティ（１０５）が配置されそして流体熱交換媒体が該キャビティ（１０５）
を通って流れ、それにより、溶融熱可塑性結晶性材料の該流れが該ダイから押し出された
後直ちに、該流れは摩擦装置（１０１）の内側のキャビティ（１０５）を通って流れる流
体熱交換媒体によって内側から温度制御される間に、該流れに、該摩擦装置の表面の穴も
しくは微孔を通して吸引または空気潤滑を生じることによって該摩擦接触から生じる制御
された摩擦抵抗が施されることを特徴とする、熱可塑性結晶性材料（Ａ）を押出す装置。
【請求項２１】
　穴もしくは微孔（１２３）または微孔質の金属（１０２）を通して摩擦装置に空気の内
部に向かう流れを課すための真空ポンプを含む、請求項２０記載の装置。
【請求項２２】
　摩擦装置の表面が溝付きパターンを備え、この溝がダイ軸線周りに環状であることを特
徴とする、請求項２１記載の装置。
【請求項２３】
　摩擦装置に加えられる引張り力を測定し、流れと摩擦装置との間の摩擦を制御するため
にこの測定を使用するための手段（１１１）を備えていることを特徴とする、請求項２０
～２２のいずれか一つに記載の装置。
【請求項２４】
　摩擦装置の上流の、環状、円筒形または円錐形の衝撃冷却部分（１１６）を備え、押し
出された流れが衝撃冷却部分を摩擦なしに通過し、衝撃冷却部分がその内部（１０５）を
通る冷却媒体の流れによって冷却され、それにより流れを冷却して融点から一部溶融状態
にある温度にまでするために必要な熱量の少なくとも半分が、流れから取り除かれること
を特徴とする、請求項２０～２２のいずれか一つに記載の装置。
【請求項２５】
　衝撃冷却部分（１０５）が、表面にわたる流れの通路を潤滑するために空気潤滑手段（
１０２，１０４）を備えていることを特徴とする、請求項２４記載の装置。
【請求項２６】
　摩擦装置の直ぐ上流の、環状、円筒状または円錐形の温度微調節部分（１１７）を備え
、摩擦装置にわたって、押し出された流れが摩擦なしに通過し、摩擦装置がその内部（１
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０５）を通る冷却媒体の流れによって冷却されることを特徴とする、請求項２０～２５の
いずれか一つに記載の装置。
【請求項２７】
　出口オリフィス（２１）がダイの外周面に設けられていることを特徴とする、請求項２
０～２６のいずれか一つに記載の装置。
【請求項２８】
　摩擦装置（１０１）が風船の内側にあることを特徴とする、請求項２０～２６のいずれ
か一つに記載の装置。
【請求項２９】
　出口オリフィス（２１）がダイの内周面に設けられていることを特徴とする、請求項２
０～２６のいずれか一つに記載の装置。
【請求項３０】
　摩擦装置（１０１）が風船の外側にあることを特徴とする、請求項２９記載の装置。
【請求項３１】
　摩擦装置の後のチューブの内部の空間から、摩擦装置（１０１，１１８）の前のチュー
ブの内部の空間（１１４）を孤立させための手段（１１３，１２１）を備え、および摩擦
装置（１０１，１１８）の後の空間内に摩擦装置の前の空気圧より高い空気圧を加えるた
めの手段（１１２）を備えていることを特徴とする、請求項２８記載の装置。
【請求項３２】
　ダイと摩擦装置（１０１，１１８）との間の空間（１１４）を閉じるための手段（１１
３，１２２）と、周囲よりも高い空気圧を閉鎖空間（１１４）内に加えるための手段と、
風船内の空間を大気から孤立させかつ周囲よりも高い空気圧を風船内に加えるための手段
（１１５）を備えていることを特徴とする、請求項３０記載の装置。
【請求項３３】
　ダイが少なくとも２種の熱可塑性材料（Ａ，Ｂ，Ｃ）を共押出すことを特徴とする、請
求項２０～３２のいずれか一つに記載の装置。
【請求項３４】
　引き抜き手段が押出しダイ（５，６，７ａ，７ｂ）と摩擦装置（１０１，１１８）に対
して回転可能であることを特徴とする、請求項２０～３３のいずれか一つに記載の装置。
【請求項３５】
　引き抜き手段の後でチューブを切断して、配向の主方向が縦方向と角度を形成するウェ
ッブを形成し、そしてそのような２つのウェッブを配向の主方向が交差するように積層す
るための手段を更に含む、請求項２０～３４のいずれか一つに記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、発明の名称に記載したような方法と装置に関する。更に詳しくは、延伸の実
質的な部分が環状押出しダイの円形の出口オリフィスと引き抜き手段（ローラ、ベルト等
）の間にセットされた環状摩擦手段によって生じる。この引き抜き手段は、フィルムが溶
融状態または半溶融状態にあるときに、ダイからチューブを引っ張る。
【背景技術】
【０００２】
本発明は直交積層体、すなわち２つまたはそれ以上フィルムからなる積層体の製造に特別
な観点を着想した。フィルムはそれぞれ一軸延伸するかまたは一方向を優勢にして二軸延
伸し、そして交差している延伸の（優勢）方向で積層する。これは、実際にはチューブ状
フィルムを大体において一軸方向に延伸し、それをらせん状に切断して傾きのある配向を
有するウェッブを形成し、そしてそのような２つ以上のウェッブを十字延伸によって積層
することによって行う。また、大体において縦方向延伸に延伸したウェッブも含むことが
できる。
【０００３】
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　代替的にまたは補助的に、付勢時の延伸はほぼ溶融状態で、チューブ状フィルムを“ね
じり”、押出しダイから引っ張ることによって達成可能である。
【０００４】
　直交積層フィルムに関する技術の概要は本発明者の特許文献１に記載されている。
【０００５】
　本発明の方法は更に正確に言うと、少なくとも１つの溶融熱可塑性材料の流れを、円形
の押出しダイから押し出すことによって、チューブ状の延伸フィルムを形成するためのプ
ロセスであって、このプロセス内で、ダイ内の円形の出口オリフィスから出た流れが冷却
され、かつ少なくとも部分的にまだ溶融している間に少なくとも縦方向に延伸され、縦方
向延伸が出口オリフィスと移動する引き抜き手段との間に生じる引張り力によって行われ
る、プロセスに関する。
【０００６】
　このプロセスでは、少なくとも部分的にまだ溶融している流れが出口オリフィスと引き
抜き手段との間を移動するときに環状装置（以下、摩擦装置）を通過して摩擦装置に摩擦
接触し、この接触によって生じた摩擦力がこの摩擦装置に接触している間に、流れの温度
または流れの張力の調節による方法以外の制御可能な方法で変更可能である。
【０００７】
　この種の方法装置は特許文献２によって知られている。この発明は主として溶融状態で
縦方向延伸を行い、主として“結晶化範囲”内で横方向延伸を行う。それによって、横方
向延伸を得るためのブローイング効果が高められる。その点では、この技術は本発明の目
的から逸脱している。本発明の目的は縦方向延伸を促進することである。しかしながら、
特許文献２では、バブル内に環状のインサートが設けられている。このインサートは必然
的にかつ不意に、フィルムに対する摩擦によってフィルムを縦方向に延伸する働きをする
。環状インサートを取り囲む環状ノズルが設けられている。この環状ノズルはチューブと
インサートの方に空気を吹き付ける。この段階で、チューブは“結晶化の範囲”である。
これらの装置の機能は、フィルムの第１の部分“風船”を残りの部分から分離することで
ある。これにより、熱可塑性材料が“結晶化の範囲”にもたらされたときに、チューブを
正圧で強く吹き付けて“風船”にすることができる。同時に、材料が完全に溶融している
領域では、風船内の圧力が大気圧近くに保たれる。それによって、横方向延伸が避けられ
る。
【０００８】
　押し出されたチューブの内側の心金は、チューブの較正のために幅広く使用された。そ
の例については、特許文献３と４が参照される。
【特許文献１】ＷＯ－Ａ－９３／１４９２８
【特許文献２】ＤＥ－Ａ－４３０８６８９
【特許文献３】ＧＢ－Ａ－２１１２７０３
【特許文献４】ＥＰ－Ａ－０２８５３６８
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　特許文献２における風船の外側からの強い空気冷却に加えて、上記のインサートの上流
の風船内で、内部空気冷却が行われる。これはインサートを冷却するが、このインサート
の温度の制御のための手段は開示されていない。押出されたチューブに対する摩擦は恐ら
く、インサートの所定の温度とインサートの下流の風船内の所定の圧力のために、チュー
ブの方への空気吹き付け量によって制御可能である。しかしながら、技術水準はこのよう
な摩擦制御について何ら述べていない。
【００１０】
　Dutch Van Leer機構またはその子会社の１つに発行された１９７５年頃からの特許（発
明者はこの出願時でなく後で確認できた）は固体状態でのチューブの内側の心金上にわた
る、押し出しチューブの縦方向延伸に関する。一方、チューブは押出しダイから引っ張ら
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れる。
【００１１】
　しかしながら実際には、大きな収縮力のために、この方法を実施することは非常に困難
である。この収縮力は、固体のフィルムが引っ張られるきに生じ、チューブを心金に密着
保持しようとする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
チューブ状延伸フィルムを形成するプロセスとそのための装置に関する本発明は、バブル
の内側またはバブルの外側に配置することができる摩擦装置が流体冷却媒体によって内側
から冷却され、流れと接触する摩擦装置の表面の温度を制御可能にし、この温度と摩擦が
、摩擦装置と引き抜き手段の間で縦方向延伸に寄与するために制御可能であり、それによ
ってチューブ状フィルム製品が縦方向に収縮可能であることを特徴とする。押出しフィル
ムの溶融範囲の上限で行われる収縮試験に関して、収縮性が好ましくは少なくとも約４倍
である。すなわち、フィルムは、収縮試験温度まで加熱されるときに、その長さの４分の
１またはその長さ以下だけ縦方向に収縮する。
【００１３】
　チューブ状フィルムは、摩擦装置から出ると、縦方向延伸の間接触することができるか
あるいは風船（バブル、気泡）の内側の空気圧がチューブの直径を維持するかあるいは横
方向収縮させるためにチューブに空気を強く吹き付ける。このような吹き付けは通常は、
後述する特別な安全対策を必要とする。
【００１４】
　本発明を用いる際に、縦方向溶融延伸は高い精度で調節可能であり、および／またはき
わめて強く行うことができる。これは複数の使用のため、特に直交積層での上記の使用の
ために重要である。
【００１５】
特に大きな溶融延伸を達成するために、本発明の実施形は、ポリマー材料またはその一部
が溶融し、部分的に結晶化している間に延伸の主要な部分が行われることを特徴とする。
ポリマー材料の少なくとも５％が延伸の間結晶化していると有利である。ポリマー流れが
少なくとも２つの相溶性のまたは相溶化されたポリマーの混合物を含み、一方のポリマー
の大部分が結晶状態であり、他方のポリマーの大部分が溶融状態である間に、延伸の主要
な部分が行われると有利である。
【００１６】
　本発明の他の実施形は、摩擦装置とフィルムの間の摩擦が空気潤滑によって制御され、
この空気が摩擦装置の穴または微孔質金属に押し込まれ、空気が流れと接触する表面の少
なくとも一つの領域を形成していることを特徴とする。
【００１７】
その代わりに、摩擦装置に向かって流れを吸引することによって摩擦を制御することがで
きる。従って、微孔質金属または溝パターンを有する流れ接触面から、吸引することがで
きる。それによって、溝はダイ軸線の周りに円形である。溝に負圧を加える。
【００１８】
　摩擦装置の引張り力は、正圧または負圧を当接するためのフィードバック手段を介して
監視および使用される。この手段は摩擦を決定し、それによって延伸の程度が制御される
。
【００１９】
　押出しチューブ状フィルムが特別に厚い場合および／または特別な高分子量のポリマー
からなっている場合、摩擦装置はフィルムの本体の溶融範囲内の表面温度または溶融範囲
の上側の表面温度を有することができる。しかしながら、これは例外であり、フィルムが
共押出され、この装置に面する側に低溶融表面層を有するときに、上記装置は通常、この
表面層の溶融範囲よりも低い温度を有する。そうでないと、摩擦装置上でのフィルムの摩
擦的でスムースな滑りを得ることが困難である。これは、接触の時間が短く、それによっ
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て非常に薄い表面層が固化し、フィルムの本体が予め決定された延伸温度の近くの温度を
維持することを意味する。厚い固化層は摩擦装置を出るときに、フィルムの内部から熱に
よって再び溶融するかまたは部分的に溶融する。
【００２０】
　きわめて強い摩擦制御延伸を達成するためには、延伸中のフィルム温度を、前述したよ
うに、結晶化範囲内または結晶化範囲の少し上方に保たなければならない。結晶化の下で
は、フィルムは通常、摩擦装置に衝突する前に効果的に冷却される。そのための本発明の
実施形では、摩擦装置の上流において風船の内側または外側に、ほぼ環状、円筒状または
円錐状の冷却部分（以下、衝撃冷却部分と言う）が設けられている。、流れはほぼ摩擦な
しにまたは小さな摩擦で衝撃冷却部分を通過および接触し、例えば微孔質金属または穴か
らの空気潤滑によって達成される。この衝撃冷却部分はその内側から流体冷却媒体によっ
て冷却され、熱の少なくとも半分を取り去るために充分に低い温度に保たれ、この熱が延
伸にとって望ましい値まで流れの温度を下げるために必要な熱である。
【００２１】
　摩擦装置の上流と、上記の衝撃冷却部分が使用されていればこの衝撃冷却部分の下流に
、類似の構造の温度微調節部分としての部分（以下、温度微調節部分と言う）が設けられ
、この温度微調節部分が環状、円錐形または円筒形であり、流れの平均温度を微調節する
ために適合している。
【００２２】
　一連の次の装置部分、すなわち
　ａ）オリフィスの片側を形成するダイ部分と、
　ｂ）もし設けられていれば冷却部分と、
　ｃ）もし設けられていれば温度微調節部分と、
　ｄ）摩擦装置
は低熱伝達連結による相互連結のために互いに密接している。
【００２３】
　この装置のすべての部分は、風船の同じ側で内側または外側に設けられている。
【００２４】
　ダイから出るときにすぐにチューブ状フィルムを効果的に冷却するための好ましい方法
では、出口オリフィスから出る流れがダイの軸線に対して少なくとも２０°の角度をなし
、運動の方向が軸線から離れるようにまたは軸線の方に向き、そして冷却部分で合流する
。この冷却部分は出口オリフィスに近接しているかあるいは出口オリフィスの一方の側を
形成するダイ部分に連結されている（勿論、出口オリフィスを形成する溝は、ダイ軸線に
対して２０°に近い角度またはそれ以上の角度をなしている。上記の冷却部分は、使用さ
れる場合には上記の衝撃冷却部分であってもよいし、使用される場合には上記の温度微調
節手段であってもよいし、そうでない場合には摩擦装置であってもよい。流れが上記の部
分を流れる領域の実質的な部分は、軸方向に見たときに丸められている。それによって、
フィルムは、この部分または部分のこの組み立てに沿って移動する間に、ダイ軸線の方に
少なくとも２０°回転させられる。
【００２５】
　ダイの出口のこの配置は、ダイの出口オリフィスがダイの外周面に設けられているかあ
るいはダイが内周部によって定められた中央のキャビティを備えている場合にダイの内周
面に設けられていると、非常に好都合である。これは、押出しのスタートアップと関連し
て非常に実際的な配置である。というのは、溶融物質の保持が容易であり、環状の冷却お
よび温度制御部分を経て溶融物質を容易に供給することができるからである。
【００２６】
　従って、流れが軸線に対して９０°または９０°近くの角度でダイから離れると有利で
ある。これは、通常は平らなダイを備えている取付け場所毎に、出口オリフィスの隙間を
調節することできる。これを達成するために、出口オリフィスの少なくとも片側が唇部に
よって画成可能である。この唇部は取付け場所ごとにオリフィスの隙間の異なる調節を可
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能にするために充分に可撓性である。平らなダイの構造で知られている押し引きスクリュ
ーや一層高級装置のような簡単な機械的装置を使用することができる。
【００２７】
　周辺押出し自体は知られている。例えばＵＳ－Ａ－２７６９２００（Longstretch 等) 
、ＵＳ－Ａ－３０７９６３６（Aykanian) 、ＵＳ－Ａ－３５１３５０４（Ronden等) 参照
。これらの特許における周辺押出しの目的は、フィルムを損傷せずに、高い吹き付け比を
達成することである。これらの特許は、方向を回転させるために環状装置の使用を開示し
ていない。フィルムは上記方向に沿って横方向から軸方向に移動する。上記の特許は出口
オリフィスに設けられた調節手段を開示していない。
【００２８】
　上記のように、チューブ状フィルムは、摩擦装置によって引っ張られる間、縦方向延伸
中に周囲で接触することが可能である。これにより、延伸は単軸となり、内側の圧力によ
って直径が維持されるかまたは比較的に高い正圧で吹き付けられ、それによって延伸の縦
方向成分に加えて大きな横方向延伸が達成される。次の測定は、チューブ状フィルムが摩
擦装置を出る前に、チューブ状フィルムに作用する正圧を回避するために行うことができ
る。
【００２９】
　摩擦装置が風船の内側にあると、摩擦装置に当たる前に流れに含まれる空気部分（以下
空気１と言う）は、摩擦装置から出た後の流れに含まれる空気（以下空気２と言う）から
孤立し、空気２は周囲の大気圧りもはるかに高い圧力の下に保たれ、空気１の圧力はこの
周囲の圧力にほぼ保たれている。摩擦装置が風船の外側に配置されていると、ダイと摩擦
装置の間に、風船を取り囲む空気のための閉鎖スペースが設けられる。風船内の空気圧は
周囲の圧力よりもはるかに高い圧力に保たれ、閉鎖スペース内の外側圧力は風船の内側の
圧力にほぼ一致している。
【００３０】
前述のように、本発明の特に重要な用途は直交積層体の製造にある。そのためにおよび他
の用途のために、ダイから出る流れは通常は２つ、３つまたはそれ以上の層の共押出し物
である。主たる層は中央で引張り強さのための層であり、薄い積層および／またはヒート
シール層は両表面層または一方の表面層である。直交積層体を製造するために、方法のパ
ラメータはチューブ状フィルムの延伸に適合させるべきである。この延伸は主として縦方
向であるかまたはチューブ内でらせん方向に追従する。主としてらせんまたは“スクリュ
ー”状の延伸を行うために、引き抜き手段を形成する第１の端部と、摩擦装置、衝撃冷却
部分（もしそれが使用されている場合）および“温度微調節部分”（もしそれが使用され
ている場合）を備えた押出しダイを形成する第２の端部との間で回転を行うことができる
。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３１】
　次に、図面を参照して本発明を詳しく説明する。図面はすべて、環状の押出しダイの軸
線を通る断面を示している。
【００３２】
　周辺の環状の共押出し機の外側部分が図１に示してある。この共押出し機は、本出願人
の出願のＷＯ－Ａ－０２／５１６１７の図７～９（本出願について優先権が請求される複
数の特許出願の一つ）に詳細に示してあるダイを備えていると好都合である。ダイ自体の
参照番号は上記出願の図から採用されている。ダイ軸線は一点鎖線（１）と平行であるが
、矢印で示すように、実際の軸線は図において更に右側にある。勿論、周辺の共押出しダ
イの異なる構造を使用することができる。
【００３３】
ダイはボウルとディスクの形をした部分から組み立てられている。この部分のうち（５）
，（６），（７ａ），（７ｂ）は図１から見える。３個の要素（Ａ），（Ｂ），（Ｃ）は
フィルムＢ／Ａ／Ｃから共押出し成形される。本発明が直交積層されるフィルムを作るた
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めに使用されると、中間層を形成する（Ａ）は主たる強度を与える層であり、（Ｂ），（
Ｃ）の表面層は積層体および／またはヒートシールされた層を形成する（直交積層技術に
関する上記特許参照）。これらの層は（Ａ）よりも低い溶融レンジと、低い溶融粘度を有
する。実際の例として、（Ａ）は比較的に高い分子量の２５％のホモポリプロピレンと、
２５％のHMWHDPE と５０％のLLDPE からなる相溶化された混合物である。（Ｃ）はヒート
シール層として選択されるときには、単純なLLDPE であり、（Ｂ）は積層として選択され
るきには、例えばEPDMのようなエチレンの低溶融共重合体または低溶融メタロセン・ポリ
エチレンまたはLLDPE との混合物またはLLDPE を備えたこのようなポリマーである。（Ｂ
）は内部オリフィス（１９）で（Ａ）と合流し、（Ｃ）は内部オリフィス（２０）で（Ａ
）と合流する。これらの２個のオリフィスは互いに直接隣接し、これは、表面成分が中央
成分よりも低い溶融粘度を有するときに、流動学的な理由から非常に有利である。
【００３４】
　合流する３つの成分は出口通路（１８）を覆って出口（２１）の方へ半径方向に進む。
出口から出ると、チューブ状のＢ／Ａ／Ｃフィルムが相変わらず半径方向に“摩擦装置”
（１０１）の外面の方に引っ張られる。ここで、“摩擦装置”（１０１）の表面に追従し
て上方に曲げられる。この摩擦装置はトロイド（“ドーナツ形”）の一部を形成する。フ
ィルムは移動中、摩擦装置（１０１）によって冷却され、そして空気潤滑される。しかし
、これは、摩擦装置（１０１）とフィルムの間の摩擦が制御されるように、制御して行わ
れる。摩擦はＢ／Ａ／Ｃフィルム内の温度と組み合わさって、フィルムに生ぜしめられる
縦方向の延伸を制御する。空気潤滑、温度制御および摩擦制御のための手段については後
述する。
【００３５】
　Ｂ／Ａ／Ｃフィルムが摩擦装置（１０１）から離れると、バブル内の正圧によって、Ｂ
／Ａ／Ｃフィルムはその直径が大きくなり、それによって大きく横方向に延伸され、しか
し、同軸でない延伸特性が好まされるときには、吹き込み率が非常に低くなるかまたは逆
（収縮）であってもい。縦方向の延伸の間の大きな収縮力により、チューブが収縮すると
きに通常は風船（気泡、バブル）内に正圧が生じる。
【００３６】
　Ｂ／Ａ／Ｃフィルムが摩擦装置（１０１）から離れると、Ｂ／Ａ／Ｃフィルムは（図示
していない）空気によって更に冷却され、好ましくは外側と内側の両側が周知の方法で冷
却される。フィルムは（図示していない）周知の方法で案内板と駆動ローラを用いて輸送
され、その後通常は平らなフィルムのように巻き取られる。大きな延伸力のために、案内
板の代わりにコンベヤベルトのセットを用いる必要があるかもしれない。その１つの応報
が例えば上記のＵＳ－Ａ－３５１３５０４から知られている。
【００３７】
　出口オイリフィス（２１）において、ダイ唇部（２５）が調節可能に形成されている。
それによって、円周の周りで隙間を変化させ、それによって流れの不測の相違を補償する
ことができる。これは、溝が、はっきりした円錐形またはチューブ状の代わりに、平らで
あるか（図示していない）あるいはほとんど平らであるときに、簡単に達成可能である。
調節は円形の列のねじによって行うことができる。このねじの一つ（２６）が示してある
。簡単なねじとして示してあるが、プッシュプルねじでもよい。ねじの代わりに、例えば
平らなダイの出口オリフィスの類似調節のために使用される熱膨張装置を用いてもよい。
　　　
【００３８】
　既に述べたように、周辺押出しを行うことは新規ではない。そして、これに関連して出
口オリフィスを調節することは知られている。しかしながら、本発明に関連して特に重要
である。というのは、フィルムの厚さを達成するための普通の事前対策が困難にするから
である。異なる円周位置での押出しチューブ状フィルムの異なる冷却方式でのこの普通の
事前対策作業は、風船の局部空気冷却によってあるいはダイ唇部の異なる局部冷却によっ
て行われる。しかしながら、このようなシステムは、本発明で使用されるフィルムの接触
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冷却と組合せられない。
【００３９】
　摩擦装置（１０１）での空気潤滑とＢ／Ａ／Ｃフィルムの冷却に関する詳細と、摩擦と
温度を制御する手段に関する詳細について次に説明する。摩擦装置（１０１）は鋼で作る
ことができ、フィルムが通過する面のほぼ全部が、丸形の板（１０２）として示す、微孔
質の金属によって作られている。この板は摩擦装置（１０１）の基礎の鋼部分にねじ止め
可能である（異なるダイ部分を連結するために使用されるねじはいずれも図示していない
）。微孔質の板は約０．０１ｍｍの孔の大きさを有すると有利である。空気潤滑のための
圧縮空気はある数のパイプから供給される。図１には、このパイプの１つ（１０３）が示
してある。溝の網が摩擦装置（１０１）内に分配されている。図はダイの軸線上にセンタ
リングされて円周状に延びる溝（１０４）を示している。図は溝（１０４）に対して垂直
に延びる溝を示していない。すなわち、フィルムが非常に厚いときおよび／または非常に
高い平均分子量のフィルムであるときに、或るケースでは、正圧の代わりに、吸引作用を
加えることができる。
【００４０】
　摩擦装置（１０１）は冷却流体、例えば水、油または空気を循環させるための環状の空
洞（１０５）を備えている。循環流体は、摩擦装置（１０１）の表面の温度を数度内で制
御することができる。そのために、表面に比較的に近接させて熱電対を設けることができ
る（図示していない）。
【００４１】
　冷却流体は１本だけ示したパイプ（１０６）から環状空洞（１０５）内外に配向される
。このパイプと上記または後述の他のパイプは、ダイの中央で大きな空洞を通過する。こ
の空洞は特許出願ＷＯ－Ａ－０２５１６１７の上記の図７から明らかである。冷却流体の
ためのパイプは循環ポンプと加熱／冷却ユニットに接続されている。同様に、上記のパイ
プは空気アキュムレータと、圧力調節手段を備えたコンプレッサ（吸引の場合には真空ポ
ンプ）に接続されている。
【００４２】
　摩擦装置（１０１）は多数（たとえ３個または４個）のアームを介してダイの部分（６
）に固定されている。このアームは１本（１０７）だけ示してある。ダイ部分（６）は対
応するアーム（１０８）を備えている。このアームはそれぞれ、熱絶縁板（１０９）を介
してアーム（１０７）に固定されている。これは高温のダイ部分と低温の摩擦装置の間で
の多量の熱に移動を回避するためになされている。各々のアーム（１０７）は比較的に薄
いブリッジ部分（１１０）を備えている。この薄さはフィルムの可変の引張りによって、
測定可能な曲げの変化を達成するのに充分である。これらの薄い部分の少なくとも１つに
は、適当な動力計、例えばストレンゲージ装置（１１１）が付属している。この装置から
の信号は正圧または真空を制御しかつフィルムと摩擦装置（１０１）の間の摩擦を減少ま
たは増加させる装置に供給される。従って、延伸が所望な値に維持される。（１１１）の
曲がりに対して強すぎる抵抗を生じないようにするために、各パイプ（１０３），（１０
６）および（１１２）（最後にパイプについては後述する）は波形セグメントからなって
いてもよい（図示していない）。
【００４３】
　内部の空気冷却と、セットされた吹き込み比を維持するために必要な空気圧は、慣用の
装置によって得られる。この装置はダイの中央の上記の空洞を通過している。この装置は
環境から閉鎖されている。ダイの部分（６）と摩擦装置（１０１）の間に設置された薄い
板（１１３）は、圧力下に保持された風船の内側を、ダイと摩擦装置の間の空間（１１４
）から分離する。この空間はパイプ（１１２）を介して周囲の圧力に保持される。分割板
（１１３）がないと、フィルムは出口（２１）から出るときに風船の内側の圧力によって
破壊されるであろう。
【００４４】
　大まかに言うと、フィルムをほぼ周囲温度まで冷却するために使用される熱の約半分が
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、接触冷却によって取り出され、普通の空気冷却システムがその後で使用されるので、搬
出装置を備えた“タワー”は非常に短くすることが可能である。らせん状に延びる配向が
所望される場合には、この搬出装置は軸線回りに回転し、平らなチューブ状フィルムは“
タワー”の頂部に巻取り可能である。
【００４５】
　主たる層がホモＰＰ（約１６０°Ｃで凝固する）、HMWHDPE （約１２５°Ｃで凝固する
）およびLLDPE （約１２０°Ｃで凝固する）の混合物からなる上記の例を用いると、フィ
ルムは約２２０～２４０°Ｃの温度で出口（２１）から出て、便利な高い縦方向延伸を達
成するために、かなりの量の引き抜きが１３０～１５０°Ｃで行われる。充分に迅速な冷
却を達成し、そして風船の内側の下側溶融表面層が（１０１）に付着しないようにするた
めに、（１０１）は例えば約５０°Ｃに冷却される。（１０１）の表面にわたるフィルム
の移動長さは、フィルムが（１０１）を離れるときにフィルムの平均温度が１２５°Ｃま
で下がらないように適応させなければならない。（１０１）に直接接触するフィルムの薄
い部分はこの温度以下に冷却されて凝固するがしかし、フィルムが（１０１）から離れる
ときに再び溶融する。
【００４６】
　縦方向の引き抜き比と温度と摩擦抵抗の間のバランスに依存して、大部分の引き抜きは
ＰＰが結晶する前または後で起こり得る。従って、出口（２１）から離れる例えば２．５
ｍｍの厚さのフィルムは、ＰＰが凝固する前に０．２５０ｍｍの厚さまで引き抜くことが
でき、その後で０．０５ｍｍの厚さまで引き抜くことができる。
【００４７】
　図２では、円形ダイの内側キャビティに通じる周辺出口からの押出しに関連して、ダイ
軸線が一点鎖線（１）によって示している。このキャビティの上側部分は円形の板（１１
５）によって大気に対して閉鎖されている。この板の上方において風船の内側に、正圧が
保たれ、内部冷却が行われる。圧力を加える装置と冷却装置は図示していない。薄い板（
１１３）によって、空間（１１４）が大気から分離され、この空間内の圧力がパイプ（１
１２）を経て、風船の内側の圧力とほぼ同じ値に保たれる（風船はフィルムの左側に示し
てある）。他の観点では、図１に関連して説明したことに基づいて、図２を完全に理解す
ることが可能である。
【００４８】
　図１の説明から明らかなように、延伸と引き抜き比の最も所望な組合せを、図１，２に
示した比較的に簡単な装置によって得ることは比較的に困難である。図３～５に示した一
層複雑な装置は、この関係を改善する。各々の構造体において、次の３個の独立した部分
が使用されている。
【００４９】
　ａ）衝撃冷却部分（１６）、
　ｂ）温度微調節部分（１１７）および
　ｃ）摩擦装置（１１８）。
【００５０】
　この３個の部分は、断熱板（１１９）によって互いに断熱されている。３個の部分の各
々は潤滑用空気を配向するための装置と（あるいは（１１８）の場合には空気を吸い込む
ための装置であってもよい）と、冷却／加熱液体を循環させるための装置を備えている。
これらの装置は図１に関連して説明した装置に似ている。３個の部分は互いに独立して制
御される。部分（１１６）と（１１７）を通過する間、ストレインゲージ装置（１１１）
からの情報を用いて摩擦が制御される。破線（１２０）は溝を示している。空気潤滑のた
めに使用される圧縮された空気が、この溝を通って逃げることができる。
【００５１】
　図１，２に関連して説明したように、フィルムが出口（２１）から離れるときに、フィ
ルムの２つの側の間の大きな圧力差を避けることが重要である。これは分離された壁（１
２１，１２２）を使用することによって達成される。
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【００５２】
　図６に示した摩擦装置（１１８）の変形では、摩擦が吸込みによって制御され、微孔質
の金属を介して制御されない。その代わりに、この部分に溝（１２４）が設けられている
。この溝は例えば約３ｍｍのピッチと、約２ｍｍの深さと、１ｍｍの幅と、丸められた頂
部（１２５）を備え、穴（１２３）から制御された真空が供される。
【００５３】
　適当な材料からなる上記の例を使用すると、衝撃冷却部分（１１６）を約１４０～１５
０°Ｃにフィルムを冷却する温度に保つことができ、フィルムのこの温度を一層正確に調
節するように温度微調節部分（１１７）を例えば１４５°Ｃに保つことができ、固着を防
止するための部分（１１８）を５０°Ｃに保つことができる。摩擦装置（１１８）の通過
は時間がかからず、平均フィルム温度における降下は非常に低い。
【図面の簡単な説明】
【００５４】
【図１】輸送中にフィルムを曲げる摩擦装置を連結した共押出しダイの最後の部分を示す
図である。押出しはダイの外側周囲に設けた出口オリフィスを通って外側周囲で行われる
。
【図２】図１に似ているがしかし、中央の周りに幅の広いチューブ状キャビティを備えた
ダイの内周に設けた出口オリフィスからの内側周囲の押出しを示している。
【図３】図１に似ているがしかし、摩擦装置に加えて衝撃冷却部分と温度微調節部分が設
けられている。
【図４】図３に似ているがしかし、図２のような内側周囲押出しのためのダイの部分を示
している。
【図５】共押出しダイの最後の部分を示している。このダイ部分には出口オリフィスがほ
ぼ平らなダイ表面にわたって配置されている。このダイ表面はフィルム押出しのための慣
用の環状ダイのように、軸線に対して垂直である。しかし、出口オリフィスは約２０°の
角度で内側に向いている。ダイは衝撃冷却部分と、温度微調節部分と、摩擦装置を備えて
いる。
【図６】図３の“摩擦装置の”の変形をほぼ実寸で示す図である。
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