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Streckbare oder gestreckte Kunststofffolie und Verfahren zu deren Herstellung

Dié vorliegende Erfindung betrifft eine streckbare oder gestreckte Kunststofffolie.

Streckbare oder gestreckte Kunststofffolien sind schon seit langer Zeit bekannt. Sie weisen
trotz ihrer DUnnheit eine hohe Zugfestigkeit und Dehnbarkeit auf. Die Oberflachen sind meist
glatt ausgefihrt und der Folienkdrper kann, je nach Verwendungszweck, hoch transparent,

aber auch opak bis undurchsichtig sein. Diese Eigenschaften ermdglichen ein sehr breites

Anwendungsgebiet dieser Folien.

Ein Nachteil der dem Stand der Technik entsprechenden Folien ist, dass sie durch ihre
Dinnheit in ihrer Dehnbarkeit begrenzt sind und bei erreichen der Zugfestigkeitsgrenze an
nicht vorhersehbaren Stellen reiflen. Abhilfe schaffen dickere Folien, die durch ihr gréReres
Volumen weiter gedehnt werden konnen, da sie die kritische Dicke, ab der die Folie zu rei-
Ren beginnt, erst bei gréRerer Reckung erreicht. Nachteile der dickeren Folien sind, dass sie
die gewlinschten Eigenschaften wie beispielsweise Transparenz, niedriges Gewicht, Biege-

weichheit oder auch Anpassungsféhigkeit nicht mehr ausreichend erflilen.,

Weiters kann es beispielsweise bei der Verpackung von Lebensmitteln gewiinscht sein, eine
Folie zu verwenden, die an bestimmten Stellen luft-, dampf- oder wasserdurchlassig ist, aber
an anderen Stellen wiederum dicht sein soll. Solche Folien mafllgeschneidert herzustellen ist

sehr kostenintensiv und aufwandig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Folie zu schaffen die eine erheblich héhere
Dehnbarkeit aufweist als herkdmmliche Folien, dabei aber ihr geringes Gewicht, ihre hohe
Transparenz und Flexibilitat behalt. Ein weiterer gew(inschter Vorteil soll es sein, die Durch-
lassigkeit der Folie durch die Anwendung monoaxialer Zugspannung zu verandern, z.B.

durch Ausbildung eines Netzes.

Gemall vorliegender Erfindung wird die Aufgabe dadurch gelost, dass die Folie an zumindest
einer Seite eine reliefartige Struktur aufweist, wobei vom Folienkdrper abstehende Stege
vorgesehen sind, die aneinander anschlieRende Wabenelemente bilden und jeweils Folien-

abschnitte einschliefien. Weitere vorteilhafte Merkmale sind den Ansprichen, der Beschrei-

bung und den Zeichnungen zu entnehmen

Die erfindungsgemafle Folie kann beispielsweise als Polyethylen-Stretchfolie mit Waben-
struktur ausgefihrt sein. wobei die Stege der Waben erhaben erscheinen und dadurch ein

hohes Potential an dehnfahigem Material aufweisen und somit ein Materialreservoir darstel-

len.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die’ erhabene Struktur kann dabei beispielsweise als Welle, Raute, Rhombus, Trapez oder
Streifen ausgepragt sein. Daruber hinaus eignen sich alle gleichférmig aneinanderreihbaren
und ohne Zwischenraum anschlieRenden, geometrischen, zweidimensionalen Formen mit

gleichférmigen Stegen, flr die Erzeugung der erhabenen Struktur.

Ein weiterer Vorteil einer Ausfilhrungsvariante der vorliegenden Erfindung ist es, dass bei
entsprechender monoaxialer Reckung eine koordinierte, gewollte Lochbildung im mittleren
Bereich der Flachen erreicht wird, sodass eine netzahnliche, verstreckte luft- und/oder was-

serdurchlassige Stretchfolie entsteht.

Beim eingesetzten Material handelt es sich vornehmlich um LLDPE (Linear low density Poly-
ethylen) sowie um alle thermoplastischen Kunststoffe, die in ihrem Kraft-/Dehnungsverhalten
Polyolefinen ebenbiirtig sind oder in puncto Dehnfahigkeit bertreffen und alternativ dazu um

alle thermoplastischen Polyolefine sowie Polyolefin/ Elastomerbiends.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen naher ausgefuhrt.

Fig.1 zeigt einen Schnitt durch die Folie in schematischer Darstellung

Fig.2 zeigt einen Schnitt durch eine Ausflhrungsform der Folie

Fig.3 zeigt eine Aufsicht auf eine Ausfuhrung der Folie mit sechseckiger Wabenstruktur.

Die Figuren 4a,4b und 4c zeigen ein Wabenelement in drei unterschiedlichen Reckungsgra-

den.

Fig.1 zeigt einen Schnitt der Folie 1 mit einer Anzahl von Stegen 2 und dazwischenliegenden
dunnen Folienabschnitten 3, die zusammenhéangend den durchgehenden Folienkérper 9
bilden. Die Stege 2 erstrecken sich vom Folienkérper 9 nach einer Seite der Folie und bilden
in Aufsicht Wabenelemente 8 die jeweils eine geschlossene Form haben.

In Fig.2 dargestellt ist ein Schnitt durch eine Folie 1 mit den Stegen 2 und dunnen Folienab-
schnitten 3, wobei in dieser Ausfuhrungsvariante die Kamme 4 der Stege sowie die Uber-
gange 5 der Stege in die Folienabschnitte 3 abgerundet sind. Weiters sind an der den Ste-

gen abgewandten Seite 6 Kerben 7 vorgesehen, die genau oder in etwa den Verlaufen der

Stege folgen.

Wird nun an die Folie mechanische Spannung angelegt, so beginnt sie sich zu dehnen. Er-
hoht man die Kraft, beginnt der Kunststoff zu flieRen, bis die Folie durch die Querkontraktion
letztendlich so dinn wird, dass sie reilt. Dabei dienen erfindungsgemal die vorgesehenen
Stege als eine Art Materialreservoir, sodass eine starkere Streckung vorgenommen werden

kann.
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Aufgrund der spezifischen Materialeigenschaften und der speziellen Geometrie reiltt die er-

findungsgemafRe Folie erst, wenn dieses Materialreservoir, also die Stege, aufgebraucht

sind.

Zur Bildung von netzartigen Folien ist es mdglich die Struktur der Stege sowie die
Spannungsachse beim Strecken so zu wahlen, dass es zu einer kontrollierten Lochbildung
innerhalb der Wabenelemente kommt. Die GrofRe der Locher wird dabei mafdgeblich durch
die mechanische Spannung bestimmt. Form und Muster sind hauptsachlich durch das Steg-
muster, also die Form der Wabenelemente gegeben.

Fig.3 Zeigt eine Aufsicht auf eine Folie mit wabenférmigem Stegverlauf. Jedes Wabenele-
ment ist ein gleichmafiges Sechseck.

Fig. 4a zeigt eine weitere Ausfithrungsform eines Wabenelementes 8 in nicht gerecktem Zu-
stand. Es hat die Form eines gestreckten gleichschenkeligen Sechsecks.

Fig.4b zeigt das Wabenelement 8 der Fig. 4a in 100% gerecktem Zustand und Fig. 4c zeigt
wiederum dasselbe Element welches tber 200% gereckt ist. Bei dieser Reckung hat sich
beispielsweise durch Reillen des Folienabschnitts 3 ein Loch oder Riss 10 gebildet, sodass
die Folie zu einem Netz wird, dessen Maschenweite mit der Streckkraft einstellbar ist. Damit
kann z.B. die Durchlassigkeit der Folie von véllig undurchlassig fir Wasserdampf oder Was-

ser und Luft bis zur offenen Netzstruktur mit vélliger Durchiassigkeit eingestelit werden.

Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, die Stege 2 nicht nur an einer Seite, sondern an

beiden Seiten der Folie vorzusehen.

Zur Herstellung der erfindungsgemalfien Folie wird vorteilhaft das sogenannte Chill roll-
Verfahren angewandt. Dabei wird der im Extruder plastifizierte Kunststoff im Werkzeug ver-
teilt und anschliefend auf die Kihlwalze aufgetragen. Dadurch werden diunne Folien (meist
im Dickenbereich von 10 bis 250 Mikrometer) erzeugt. Die weitere Kuhiung der Folie erfolgt
dann Uber Kihlwalzen. AnschlieRend wird die Folie auf einem sogenannten Folienwickier
aufgewickelt. Die Formwalze weist dabei das Wabenmuster in ungestreckter Form als Vertie-
fungen auf. Die gekihlte Chill-Roll-Walize kann glatt sein oder das negative Muster der den
Stegen abgewandten Seite 6 der Folie tragen. Nach Abkuhlen kann die Folie in ungestreck-

tem oder aber bevorzugt in auf das gewiinschte Mal} gestrecktem Zustand aufgerolit oder

weiter verarbeitet werden.
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Patentanspriiche:

Streckbare oder gestreckte Kunststofffolie, dadurch gekennzeichnet, dass sie an zumin-
dest einer Seite eine reliefartige Struktur aufweist, wobei vom Folienkérper (9) abstehen-
de Stege (2) vorgesehen sind, die aneinander anschlie®ende Wabenelemente (8) bilden

und jeweils Folienabschnitte (3) einschliefien.

Kunststofffolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie aus streckba-
rem Kunststoff wie Polyethylen, vorzugsweise aus LLDPE, thermoplastische Kunststoffe,

Polyolefinen und Polyolefin/Elastomerblends besteht.

Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ubergange (5) zwischen den Stegen (2) und den Folienabschnitten (3) Abrundungen auf-

weisen.

Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die

Kamme (4) der Stege (2) abgerundet sind.

Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der

den Stegen (2) abgewandten Seite (6) der Folie Kerben (7) vorgesehen sind.

Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die

Kerben entlang der Stege (2) veriaufen.

Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die

Wabenelemente Polygone, vorzugsweise Sechsecke sind.

Folie nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die gestreckte Folie in den Folienabschnitten (3) Locher oder Risse (10) aufweist, die

maximal bis zu den Stegen (2) des Wabenelements (8) reichen.

Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienab-

schnitte (3) des Folienkorpers (9) eine variable Dicke aufweisen.

Folie nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die dannsten

Bereiche des Folienkorpers (9) in einem Mittelbereich der Folienabschnitte (3) sind.
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11! Verfahren zur Herstellung einer Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die plastische Masse des verflissigten Kunststoffes zwischen eine
Formwalze und eine Chill-Roll-Walze extrudiert wird, wobei die Formwalze das Waben-

muster in ungestreckter Form als Vertiefungen aufweist.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie unmittelbar nach
dem Passieren der Form und entsprechende Abkihlung auf das gewlnschte Mal} ge-

streckt und in gestrecktem Zustand aufgerollt oder weiter verarbeitet wird.
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