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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania folii sze$ciowarstwowej metodg wspdiwytta-
czania z rozdmuchem na standardowym ekstruderze trzywarstwowym.

Znany jest z opisu patentowego Nr 182545 sposéb wytwarzania wielowarstwowej folii polietyle-
nowej. W jednym z rozwigzan ujawniono wielowarstwowg folie, ktorej gibwna warstwa zawiera jako
podstawowy sktadnik liniowy polietylen o matej gestosci (LLDPE) o gestosci w zakresie od 915 do
935 kg/m3, w mieszaninie z polietylenem o matej gestosci (LDPE) w ilo$ci 8—40% wag. w stosunku do
LLDPE, albo w ktérej LDPE tworzy sasiednig warstwe wspébtwyttaczang wraz z warstwg LLDPE. W/w
folia jest przydatna, zwtaszcza do pakowania jednostek paletowych.

Znana jest z opisu zgtoszenia wynalazku P.317367 wielowarstwowa folia polietylenowa i sposéb
wytwarzania wielowarstwowej folii polietylenowej. Ujawniono w szczegéblnosci sposéb wytwarzania wie-
lowarstwowej folii polietylenowej, w ktérej centralna warstwa obejmuje liniowy polietylen 0 matej gesto-
Sci (LLDPE), przez odlewanie-wyttaczanie, w ktérym wielowarstwowy materiat opuszczajacy gtowice
powlekajgcg przenosi sie na pierwszy watek chtodzony wodg o temperaturze od 10° do 25°C, a folie
opuszczajgcy pierwszy watek chtodzacy przenosi sie na drugi watek chtodzony wodg o temperaturze
nizszej, niz ta dla pierwszego watka, przy czym drugi watek ma predkos$¢ obwodowag lub predko$¢ rotacji
0 10-40% wyzszg niz pierwszy watek.

Znany jest z opisu zgtoszenia wynalazku P.394012 spos6b wytwarzania polietylenowej folii tréj-
warstwowej metodg wspébiwyttaczania z rozdmuchem, odznaczajgcy sie tym, ze kazda warstwa two-
rzona jest oddzielnie, a warstwa $rodkowa, stanowigca warstwe wewnetrzng folii, stanowi 50% + 60%
masy koncowego produktu. Surowcem do tworzenia warstwy wewnetrznej jest modyfikowany regranu-
lat polietylenowy, natomiast kazda z dwoch warstw zewnetrznych stanowi 20% do 25% masy produktu
koncowego. Surowcem do tworzenia warstwy zewnetrznej jest polietylen matej gestosci. Surowiec do
tworzenia kazdej warstwy jest dostarczany oddzielnym lejem zasypowym do strefy zasilania wyttacza-
rek, a nastepnie przesuwany jest w sposob ciggty wzdtuz cylindrow wyttaczarek, z jednoczesnym ogrza-
niem, uplastycznieniem i ujednorodnieniem. Powstata stopiona i uplastyczniona masa jest oczyszczana
i wprowadzana do strefy formowania, w ktérej uplastycznione tworzywo tgczy sie z zachowaniem ukfadu
trzech warstw i tworzy rekaw foliowy, ktéry poprzez urzgdzenie kalibrujgce przechodzi do odciggu
folii. Rekaw foliowy, za pomocg odpowiednich $srodkéw, jest wielostopniowo chtodzony, naciggany
i nawijany.

Istotg wynalazku jest sposéb wytwarzania folii szeSciowarstwowej metodg wspétwyttaczania
z rozdmuchem na standardowym ekstruderze trzywarstwowym, charakteryzujgcy sie tym, ze miesza-
nine o sktadzie 65% polietylenu niskiej gestosci LDPE, 25% liniowego polietylenu niskiej gestosci
LLDPE C6 i 10% inicjatora adhezji stanowigcego dodatek zawierajgcy polibuten o stezeniu 50% lub
kopolimer propanu z 11% udziatem polietylenu niskiej gesto$ci LDPE o wspétczynniku ptyniecia od 0,7
do 1,0 g/10 min mierzonego w temperaturze 190°C, przy obcigzeniu 2,16 kg, w temperaturach procesu
ekstruzji gdzie strefa zasilania wynosi 190°C, strefa sprezania wynosi 195°C, strefa dozowania i gtowica
wynoszg 202°C, poddaje sie rozdmuchowi o wspo6tczynniku BUR 2,8, po czym prowadzi proces ekstruzji
z predkoscig liniowag folii 17 m/min, nastepnie wstepnie schtadza do temperatury od 55 do 60°C, poddaje
laminacji za pomocg niechtodzonego kalandra odciggu gérnego pracujgcego przy cisnieniu od 0,7 do
0,9 MPa, nastepnie schtadza folie do temperatury otoczenia i nawija na tuleje papierowe lub PVC.

Wynalazek pozwala na wytworzenie folii szeSciowarstwowej o podwyzszonych wtasciwosciach
wytrzymatos$ciowych. Wynalazek pozwala na produkcije folii o obnizonej grubosci przy zachowaniu bie-
zgcych parametréw wytrzymato$ciowych. Obnizenie grubosci folii pozwala na proporcjonalne obnizenie
gramatury opakowania finalnego przy zachowaniu obecnych wymagan wytrzymatosciowych. Sposéb
wedtug wynalazku znacznie zwieksza mozliwosci produkcyjne, gdyz w technologii mozliwe jest wypro-
dukowanie folii 0 podwojonej grubosci w odniesieniu do uznanej za maksymalng wedtug standardowe;j
metody produkgji. Produkcja folii 6-cio warstwowej za pomoca linii technologicznej zaprojektowanej do
produkcji folii 3-warstwowej. Folia 6-ciowarstwowa otrzymana dzieki wynalazkowi charakteryzuje sie
duzo mniejszym rozrzutem grubos$ci miejscowej w poréwnaniu z folig produkowang tradycyjng metodg
dzieki czemu folia jest bardziej stabilna w procesie druku i zgrzewania.

Przyktad wykonanial

Sposo6b wytwarzania folii szeSciowarstwowej metodg wspbiwyttaczania z rozdmuchem na stan-
dardowym ekstruderze trzywarstwowym, polega na tym, ze mieszanine o skfadzie 65% polietylenu ni-
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skiej gestosci LDPE, 25% liniowego polietylenu niskiej gestosci LLDPE C6 i 10% inicjatora adhezji sta-
nowigcego dodatek zawierajgcy kopolimer propanu o stezeniu 50% z 11% udziatem polietylenu niskiej
gestosci LDPE, ktérego wspéiczynnik ptyniecia wynosi 0,7 g/10 min mierzonego w temperaturze 190°C,
przy obcigzeniu 2,16 kg, w temperaturach procesu ekstruzji w strefie zasilania wynoszgcej 190°C w stre-
fie sprezania wynoszacej 195°C w strefie dozowania i gltowicy wynoszgcej 202°C, poddaje sie rozdmu-
chowi o wsp6tczynniku BUR 2,8. Nastepnie prowadzi sie proces ekstruzji z predkoscig liniowg folii
17 m/min, po czym wstepnie schtadza do temperatury 55°C i poddaje laminacji za pomocg niechtodzo-
nego kalandra odciggu gérnego pracujgcego przy cisnieniu 0,7 MPa. Nastepnie schtadza folie do tem-
peratury otoczenia, i nawija na tuleje papierowe.

Przyktad wykonania ll

Sposo6b wytwarzania folii szeSciowarstwowej metodg wspbiwyttaczania z rozdmuchem na stan-
dardowym ekstruderze trzywarstwowym, polega na tym, ze mieszanine o skfadzie 65% polietylenu ni-
skiej gestosci LDPE, 25% liniowego polietylenu niskiej gestosci LLDPE C6 i 10% inicjatora adhezji sta-
nowigcego dodatek zawierajgcy polibuten o stezeniu 50% z 11% udziatem polietylenu niskiej gestosci
LDPE, ktérego wspdiczynnik ptyniecia wynosi 1,0 g/10 min mierzonego w temperaturze 190°C, przy
obcigzeniu 2,16 kg, w temperaturach procesu ekstruzji w strefie zasilania wynoszgcej 190°C w strefie
sprezania wynoszacej 195°C w strefie dozowania i gtowicy wynoszgcg 202°C, poddaje sie rozdmuchowi
o wspofczynniku BUR 2,8. Nastepnie prowadzi sie proces ekstruzji z predkoscig liniowa folii 17 m/min,
po czym wstepnie schtadza do temperatury 60°C i poddaje laminacji za pomocg niechtodzonego kalan-
dra odciggu gérnego pracujgcego przy cisnieniu 0,9 MPa. Nastepnie schfadza folie do temperatury oto-
czenia, i nawija na tuleje PVC.

Zastrzezenie patentowe

1. Spos6b wytwarzania folii sze$ciowarstwowej metodg wspotwyttaczania z rozdmuchem na
standardowym ekstruderze trzywarstwowym, znamienny tym, ze mieszanine o skfadzie 65%
polietylenu niskiej gestosci LDPE, 25% liniowego polietylenu niskiej gestoéci LLDPE C6i 10%
inicjatora adhezji stanowigcego dodatek zawierajacy polibuten o stezeniu 50% lub kopolimer
propanu z 11% udziatem polietylenu niskiej gesto$ci LDPE o wsp6tczynniku ptyniecia od 0,7
do 1,0 g/10 min mierzonego w temperaturze 190°C, przy obcigzeniu 2,16 kg, w temperaturach
procesu ekstruzji gdzie strefa zasilania wynosi 190°C, strefa sprezania wynosi 195°C, strefa
dozowania i gtowica wynoszg 202°C, poddaje sie rozdmuchowi o wspo6tczynniku BUR 2,8, po
czym prowadzi proces ekstruzji z predkoscig liniowg folii 17 m/min, nastepnie wstepnie schta-
dza do temperatury od 55 do 60°C, poddaje laminacji za pomoca niechtodzonego kalandra
odciggu goérnego pracujgcego przy ci$nieniu od 0,7 do 0,9 MPa, nastepnie schfadza folie do
temperatury otoczenia i nawija na tuleje papierowe lub PVC.



