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Dio Erfindung botrifft ein Verfehren zur Horstel-
lung eines Leninates gus mindestens zwei Schichten cus
polymeren Kunststoff, wobei zumindest zwel konzentrisch
zusinendor liegends Schichten zus geschmolzenem Kunst-
stoff zur Bildung eines rohrfurmigen Leminats strengge-
prefit und miteinznder vorbundon und verfestigt werdan.
Hiebei werden die aus geachmolzenem  Kunststoff baste-
handen Schichten vor ihrem Ausprosscn relativ  zucinon-
dor verdreht, wobei gleichzeitig jede der beiden
Schichten in einer Richtung schealzverstreckt wird. Un-
mittelbar vor ihrem Auspressen werden dann die Schich-
ten miteingnder verbunden, wobei ein Leminat gobildat
wird, in welchea die Versteckrichtungen in dar Scheelze
einandsr kreuzen. Das Leminat wird unter Beibehaltung
der eingnder kreuzendsn Schmelzstreckrichtungen in sei-
ner Struktur nach dem Auspressen verfestigt. Eine zur
Verfahrensdurchfihrung geeignete Strangprefidise weist
nindestens zwei konzentrisch zueinander angeordnete, in
einen gemeinscwen Ringschlitz (16) miindende Zufuhrkend-
le (11, 12) euf, die relativ zueinander verdrehbar
sind. Unmittelbar vor dem Ringschlitz (16) ist eine
Leiteinrichtung (15) zum Verbinden der Schichten
vorgesehen.
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Die Erfindung beirifft ein Verfahren zur Herstellung eines Laminates aus mindestens zwei Schichten aus
polymerem Kunststoff, wobei zumindest zwei konzentrisch zucinander liegende Schichten aus geschmolzenem
Kunststoff zur Bildung eines rohrfSrmigen Laminates stranggepreBt und mitcinander verbunden und verfestigt
werden. Weiters ist eine StrangpreBdiise zur Durchfihrung des Verfahrens Gegenstand der Erfindung.

Kreuz-Laminate aus einachsig orientierten Filmen aus kristallinen Polymeren sind bekannt, durch welche eine
im allgemeinen sehr vorteilhafte Kombination von verschiedencn Festigkeitseigenschaften erzielt wird, von
welchen die tiberraschendste die EinreiBfestigkeit ist (vgl. US-PS 3 322 613), insbesondere wenn eine relativ
schwache Bindung zwischen den Lagen oder Schichten vorhanden ist, um wihrend des EinreiBens von einem
Einschnitt aus cin Entlaminieren der Lagen rund um die Kerbe zu erlauben. Dabei spiciBen die Lagen in
verschiedenen Richtungen auf, wobei der Kerbeffekt ausgeglichen wird; dies wird als "EinriBgabelung”
bezeichnet. Bahnen dieser Art sind fir verschicdene Anwendungsgebiete geeignet, wo groBe Belastungen
eintreten, wie Ersatz fiir Persennige, Abdcckbahnen, Sicke filr schwere Lasten und fiir schwere Lasten bestimmte
Verpackungsfolien.

Das geeignetste Verfahren zur Herstellung einer Bahn der erwihnten Art ist in der GB-PS 816 607
beschrieben und besteht darin, daB die Molekiile eines Filmschlauches in dessen L#ngsrichtung streng
ausgerichtet werden, der Schlauch dann schraubenftrmig aufgeschnitten und zu einer Folicnbahn flachgelegt wird,
so daB die Orientierung im Winkel verliuft, z. B. 45°, und darauf diese Folic mit einer auf gleiche Weise
erzeugten Folie kontinuierlich laminiert wird, wobei dic jeweiligen Richtungen der Orientierung sich gegenseitig
kreuzen,

Es ist bekannt, dag filr einc gegebene Dicke dic EinrciBfestigkeit durch die Verwendung von drei Lagen mit
drei verschiedenen Orienticrungsrichtungen wesentlich gesteigert wird. Dies kann z. B. durch Laminieren einer
ldngsorienticrten Folie mit zwei weiteren, eine schréig verlaufende Orientierung aufweisenden Folien erfolgen, wie
es vorstehend beschrieben wurde. )

Ein Nachteil dicses beschricbenen Verfahrens (und des danach erzeugten Produktes) ist, daB es praktisch
unmdglich ist, wirklich diinne Folicn herzustellen, wodurch der 8konomische Vorteil, cinen hochfesten, jedoch
leichten Film zu erzeugen, nicht vollstindig verwirklicht werden kann. Es wurde erprobt, daB mittels
Schraubenschnitt und Laminierung als niedrigstes Gewicht ungefihr 30 g/m2 erziclt werden knnen. Dics ergibt
bei einem zweilagigen Laminat ein Gewicht von ungefihr 60 g/mz. wihrend fiir ein dreilagiges Laminat ungefithr
90 g/m2 errcichbar sind, wobci cin dreilagiges Laminat fiir dic gute Ausniitzung des Stoppeffektes beim
EinrciBen als notwendig erwihnt wurde, .

Ein zweiter Nachteil ist dic praktische Beschrénkung in der Breite, welche durch die Drehung von schweren
Maschinenteilen und Walzen-im Zusammenhang mit dem Schraubenschnitt eintritt. Ganz allgemein kann gesagt
werden, daB die Breite hiedurch auf 1,5 - 2 m beschréinkt wird.

Ein dritter Nachteil betrifft gewisse Energicabsorptionswerte der Kreuzlaminate, Eine relativ geringe Energic-
Absorption wurde im Zusammenhang mit einer hohen EinreiBgeschwindigkeit festgestellt (Eimendorf ReiBtest)
und bei Nieder- und Hochgeschwindigkeits-Spannungstesten (TEA-Festigkeit und Elmendorf-StoBtest). In diesem
Zusammenhang scheint der schr anisotrope Charakter der Lagen nachteilig zu sein. Wenn z. B. cin
Zweilagenkreuzlaminat dicser Art paralicl zur Richtung der Orienticrung in ciner der Lagen gestreckt wird, dann
werden die Streckgrenze und dic Bruchdehnung im wesentlichen durch dicse Lage bestimmt.

Ein fritherer eigener Vorschlag zur Beseitigung der erwahnten Nachteile und fiir ein billigeres Verfahren zur
Herstellung eincs Produktes mit den gleichen oder #hnlichen Eigenschaften ist in der GS-PS 1 261 397
beschrieben. In diesem Patent wird ein Verfahren aufgezeigt, bei welchem eine Kreuz- und Querstruktur durch
cinen AuspreBkopf mit rotierenden Teilen erzeugt wird, wobei in dem gleichen Mundstiick eine weiche und
schwache Miticlzone durch Mitauspressen (Coextrusion) hergestellt wird. Das Verfahren besteht im

- gleichzeitigen Auspressen mehrerer konzentrischer oder fast konzentrischer Schichten aus kristallinem Polymer,

dic mit Schichicn aus cinem weicheren Polymer abwechseln, und Unterteilen der Schichten an der Innenscite des
Mundstiickes mittels in Reihen angeordneter Zithne, dic an den zylindrischen Mundstiickwinden von der konkaven
Wandfliche nach innen abstehen und von der konvexen Wandfliche nach auBen. Die Teile des Mundstiickes
werden in entgegengesctzten Richtungen gedreht, wodurch dic Lagen in Linksschrauben nahe der einen und in
Rechtsschrauben nahe der anderen Oberfliche der Lage getcilt werden.

Diescs Kdmmen kann entwceder bis zur Mitte des Filmes ausgefiihnt oder aber auf Abschnitie nahe den
Oberflichen beschriinkt werden. Das Mitauspressen von Polymeren vor der Kmmzone dient zur Erzcugung eincr
weichen und schwachen Mittelzone.

Die nach diesem Verfahren ausgepreBte Folie besteht aus nur wenig molekular oricntiertem Material, Jedoch
erzeugt das System aus alternicrenden steifen Schichten aus einem ersten Polymer und weichen Schichten aus
einem zweiten Polymer, die durch dic ZAhne in Filamente od. dgl. in einer lincaren Musierung aufgeteilt sind, in
jeder Hilfte der Bahn cine Tendenz zur Spalung oder zum FlieBen in eincr Richtung, und da dic linearen
Musterungen an den beiden Oberflichen kreuz und quer zueinander verlaufcn und eine Neigung zur
Entlaminierung gegeben ist, wird ein Stopeffekt beim EinreiBen erreicht, welcher analog dem "Gabeleflekt” in
cinem echten Kreuzlaminat ist.

Die angefithrie GB-PS 1 261 397 sieht weiters vor, das so erzeugte Produkt zweiachsig unter solchen

.2.
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Bedingungen zu verstrecken, daB anstelle von zweiachsig orientierten Schichten eine Molekularorientierung
erhalten wird, die im allgemeinen cinachsig in jeder Schicht ausgebildet ist, wobei di¢ Richtungen der
Orienticsung in den verschiedenen Schichten einander kreuz und quer schneidzn. Um diese einachsige Orienticrung
zu erhalten, muB das zweite Material eher dazu neigen, auszuweichen, z. B. dadurch, daB es sich noch im
geschmolzenen oder halb geschmolzenen Zustand befindet, wihrend das erste’ Material fest ist, wobei die
Filamentc aus dem ersten Material durch biaxialen Zug gestreckt gehalten werden milssen.

Obwohl durch das vorstehend angefithrie Verfahren im Prinzip das Problem geldst wurde, bei Kreuzlaminaten
eine geringere Dicke und groBere Breite zu erziclen, traten cinige wesentliche Schwierigkeiten bei der technischen
Durchfuhrung auf, Es wurde gefunden, daB die AuspreBmethode kostenmiBig annehmbar filr dic Herstellung von
unorientierten Filmen mit hoher EinreiBfestigkeit, aber geringer StoBfestigkeit infolge des Fehlens einer
Oricnticrung war. Es traten jedoch groBe Schwierigkeiten im Zusammenhang mit einem darauffolgenden
biaxialen Verstrecken ein. Wie in dem vorangefithrten Patent ebenfalls angefiihrt, muf man eine relativ groBe
Anzahl von Zzhnreihen im AuspreBkopf verwenden, um die Faserfeinheit, welche filr das Verstrecken notwendig
ist, zu erreichen.

Dies macht aber die Wartung des AuspreBSkopfes schwierig und bewirkt ein dfteres Hingenbleiben von
Polymerklumpen zwischen den Zshnen, Weiters macht das gegenscitige Aufeinanderwirken der Zihne der einen
Hilfte und der Zihne der anderen Hilfte des Kopfes es notwendig, entweder einen iiberméBigen Anteil von
weichem Mittellagematerial zu verwenden oder das Kidmmen auf die zwei relativ dilnnen Oberflichenzonen der
Bahn zu beschrinken. Dariiber hinaus war es schr schwer, die Bedingungen fiir das zweiachsige Strecken
einzustellen und beizubehalten, die aber fiir die Erziclung einer im wesentlichen einachsigen molekularen
Orientierung, wic beschrieben, notwendig sind.

In einem durch das Verfahren mit sich kreuzender Kimmung, wie es vorstehend beschricben wurde, erzeugten
Laminat wird eing teilweise Schmelzverstreckung als Ergebnis einer Kombination von Lingsstreckung infolge
von aufeinander zulaufenden AuspreBformwandungen und einer Querverstreckung, die durch die gegenldufige
Rotation dieser Wandungen hervorgerufen wird, erzielt. Das Kimmen der Schichten, das die Unterteilung der
Schichten in fasrige Strukturen bewirkt, erfolgt jedoch in einer Richtung, welche von der Hauptstreckrichtung in
der Schmelze abweicht. Diesc Abweichung ist besonders in der Mitte des Laminates stark ausgebildet. Genau
gesagt, ist in der Miute des Laminates die Hauptrichtung der Schmelzverstreckung parallel zur
Extrusionsrichtung, wogegen dieser Kimmvorgang in einer Richtung verliuft, die einen Winkel mit der
AuspreBrichtung cinschlieBt.

Der Unterschied zwischen der Hauptrichtung der Schmelzverstreckung und der Richtung des Kdmmvorganges
bewirkt einen gewissen Kerbeffekt in der fasrigen Strukitur, so daB die Festigkeit des Endproduktes herabgesetzt
wird.

Entsprechend der Erfindung kennzeichnet sich nun das Verfahren zur Herstellung eines Laminates der eingangs
erwihnten Art dadurch, daB dic gegebenenfalls aus einer Reihe von Strémen aus geschmolzenem Kunststoff
bestehenden Schichten vor ihrem Auspressen relativ zueinander verdreht werden, wobei gleichzeitig jede der
beiden Schichten in einer Richtung schmelzverstreckt wird, daB darauffolgend dic Schichten unmittelbar vor
ihrem Auspressen miteinander verbunden werden, wobei ein Laminat gebildet wird, in welchem die
Verstreckrichtungen in der Schmelze einander kreuzen und dag das Laminat unter Beibchaltung der einander
kreuzenden Schmelzstreckrichtungen in seiner Struktur nach dem Auspressen verfestigt wird.

Bei einer StrangpreBdiise zur Durchfithrung des erfindungsgemiBen Verfahrens, die mit mindestens zwei
konzentrisch zucinander angeordneten, in einen gemeinsamen Ringschlitz miindenden Zufiihrkanilen verschen ist,
sind in erfindungsgemiBer Ausgestaltung die Zufithrkansle relativ zucinander verdrehbar, wobei unmiticlbar vor
dem Ringschlitz eine Leitcinrichtung zum Verbinden der Schichten vorgeschen ist.

Durch die DE-AS 14 04 483 wurde es bekannt, eine rohrférmige Folic mit integricrter Rippung in Netzform
an beiden Oberflichen herzustellen. Das bekannte Produkt ist jedoch kein Laminat. Durch die US-PS 32 81 897
wurde ¢in dickwandiges Rohr bekannt, bei dem in der Molckularstruktur ein Verstidrkungseffekt erreicht wird.
GemiB den Ausfihrungen in beiden vorgenannten Dokumenten wird bei der Herstcllung rohr{rmiger
Gegenstinde, die von den gemiB dem erfindungsgemiBen Verfahren hergesteliten Gegenstiinden verschieden sind,
cine Relativdrehung im Extrusions-AuspreBwerkzeug angewendet, jedoch mit Werkzeugen, die ungecignet zur
Herstellung von laminierten Folien sind.

Dic rohrférmigen Schichten werden vorzugsweise aus einer Dispersion eines Polymers in einer
Polymermatrix gebildet, so daB beim Schmelzverstrecken eine Maserung von Polymeren in Richtung der
Schmelzverstreckung eintritt.

Es kann so eine fibrillare Maserungsstruktur mit einer vorherrschenden Richtung der AufspleiBbarkeit nach
der Verfestigung des Laminates zu einer Folie erreicht werden.

Die beiden Schichten konnen bei dem erfindungsgemifen Verfahren in unterschiedlichen Richtungen,
vorzugsweise mit gleichen Winkelgeschwindigkeiten, verdreht werden.

Wenn eine hohe Einreififestigkeit gewiinscht wird, kann in besonderer Ausgestaltung des erfindungsgemifcn
Verfahrens eine Verfahrensfithrung zur Anwendung kommen, bei der geniigend schwache Bindungen zwischen den
Schichizn des verfestigien Laminates gebildet werden, um cine lokale Entlaminicrung der Schichten bei einem
EinrciBen des Laminates zu gestatten.
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Ein Verfahren zur Herstellung der gewollten schwachen Bindung sicht die Ausbildung der Schichten des
Laminates aus Polymeren voraus, die schlecht aneinander haften.

Ein andercs Verfahren verwendet hicbei das Mitauspressen eines Polymers zwischen den Schichten, um die
Haftfestigkeit zu stcucrn. Das Koextrudieren (Mitauspressen) einer Adhésionsschicht, um innerhalb cincr
Kreisform einige Schichten miteinander zu verbinden, ist an sich aus der AT-PS 312 268 bekanat. Eine
Relativdrchung in der Form wurde durch das letztgenannte Dokument jedoch nicht bekannt.

Das Polymer zur Steuerung der Haftfestigkeit kann ein Elastomer mit schlechter Haftfi#higkeit fir das
Polymermaterial oder die Polymermaterialien scin, welche die rohrfrmigen Schichten bilden.

Das die Adhision steuemde Polymer kann auch in Streifenform oder in auf anderc Weise unterbrochener Form
ausgepreBt werden. In besonderer Ausfilhrung kann dabei das die Haftfihigkeit stcuernde Polymer in seitlich
voneinander im Abstand befindlichen Zonen ausgepreBt werden.

Ganz gleich, ob eine lokale Entlaminierung erwiinscht ist oder nicht, kann das zwischen den Schichten
mitausgepreBte Polymer vorteilhaft ein Elastomer oder allgemeiner ein weiches Polymer scin,

Jede Schicht kann aus einer Reihe von Strémen gebildet werden, die zur Ausbildung der Schicht sich
miteinander vereinigen, Das Verstrecken kann in der Schmelze erfolgen.

Das Schmelzverstrecken kann z. B. durch Verringern der Dicke der geschmolzenen rohrférmigen Schicht
wihrend des Auspressens oder durch Hindurchfiihren des Materials des Stromes oder der Anordnung von Strdmen
aus dem geschmolzenen Material durch eine Reihe von Trenneins#tzen erfolgen, wie sie z. B. im folgenden im
Zusammenhang mit Fig. 1 beschricben werden, wobei die Trenneinsiize einen groBen FlieBwiderstand
verursachen,

Vor der Vereinigung der einander kreuzende Streckrichtungen aufweisenden Schichten kann jede Schicht selbst
aus zwei oder mehreren Lagen dadurch gebildet werden, daB zwei oder mehr rohrformige Schichten aus
unterschiedlichem Polymermaterial zusammen durch einen gemeinsamen rotierenden Formteil hindurchgefilhrt
und in eine gemeinsame Kammer des gleichen roticrenden Formteiles hinein ausgepreBt werden, wodurch eine
zusammengesetzte rotierende rohrférmige Schicht gebildet wird. Eine derartige Vorgangsweise ist in Fig. 2 der
Zeichnungen gezeigt, wo das gemeinsame Auspressen in den roticrenden Formteil iiber eine kreisfSrmige Kante
erfolgt. Das gemeinsame Auspressen iiber eine Kante im Zusammenhang mit der roticrenden Anordnung wurde
als besonders vorteilhaft erkannt.

In besonderer Ausgestaltung der Erfindung wird nach der Verfestigung das Laminat im festen Zustand in
mindestens zwei getrennten Stufen, deren jede im wesentlichen uniaxial ist, biaxial verstreckt,

Dieses Verstrecken kann in erfindungsgemiBer Ausfilhrung im wesentlichen bei Raumtemperatur
durchgefithrt werden,

Im allgemeincn wird beim Verstrecken die Bahn in eine voriibergehende Gestalt mit gleichméBig verteilten,
in Lingsrichtung verlaufenden Falten durch Aufbringen von Druck entlang in Lingsrichtung der Bahn
verlaufenden Linien gebracht, z. B. durch Hindurchfilhren durch einen Spalt zwischen mit Umfangsrillen
verschenen Walzen, wobei die Rillen parallel zur Maschinenrichtung liegen oder mit ihr einen kleinen Winkel
bilden. Diese Vorgangsweise zum Verstrecken des Extrudats ist in einer gleichlaufenden Anmeldung beschricben
und ergibt, wie dort ausgefiihrt, eine Querversireckung. Nach Vollendung der Querverstreckung kann das
Lingsverstrecken durchgefiihrt werden, wobei bevorzugt eine wesentliche Querzusammenzichung withrend des
Lingsverstreckens eintritt,

Das Polymermaterial fiir die rohrfrmigen Stréme kann hauptsichlich aus Polyolefin bestehen. Vorzugsweise
besteht zumindest einer der rohrfdrmigen Strome hauptsichlich aus kristallisierbarem Polypropylen oder
Polyédthylen hoher Dichte, Wenn cin Polymer zur Steuerung der Bindefestigkeit zwischen den rohrftrmigen
Strdmen mil ausgepreBt wird, ist ein geeignetes Material Athylen-Propylen-Gummi.

Hinsichtlich mehr ins cinzelne gehender Ausfilhrungen von Verfahren zur biaxialen Verstreckung fiir

-Polymermaterialicn, die fiir die Schichten und die Eigenschaften der Erzeugnisse, dic nach dem

erfindungsgem#Ben Verfahren erhalten werden, anwendbar sind, wird auf dic vorerwihnte gleichlaufende
Anmcldung verwicsen.

Dic Erfindung wird im Zusammenhang mit den Zeichnungen cingehender beschricben, in welchen Fig. 1
cinen Schhitt durch eine AuspreBform entsprechend der Erfindung, Fig. 2 das Prinzip einer anderen AuspreBlorm
cntsprechend der Erfindung anhand einer schaubildlichen Ansicht mit versetzten Schnitien, wobei zwei cinander
entgegengesetzt roticrende AuspreBschlitze und Einrichtungen zum Auspressen von jeweils zwei Schichien durch
jeden Schlitz vorhanden sind, Fig. 3 eine Darstellung des Verfahrensablaufes fiir cin bevorzugtes
Kaltstreckverfahren, Fig. 4 ein Detail von den mit Rillen versehenen Walzen, welche das Querverstrecken in
verscizien Zoner, die als "gewellt” bezeichnet werden, bewirken, Fig. S eine schematische Darstellung in
VergréBerung des Musiers der Wellungen und der Orienticrungen eines Filmes inncrhalb derselben, der
entsprechend des Verfahrensablaufes gemiB Fig. 3 querverstreckt wurde, und Fig. 6 einen vergroBertcn
Querschnitt durch einen Film von Fig. 5, wie er in einem Mikroskop beobachtet werden kann, wobei zur
grdBeren Ubersichilichkeit die Dicke gegeniiber der Breite in doppeltem MaBstab eingetragen ist, zcigen.

Der in Fig. 1 gezeigte AuspreBkopf ist ein Beispiel fiir cinen bei dem erfindungsgemiBen Verfahren
verwendbaren, bei welchem zwei Polymer-in-Polymer-Dispersionen in eine gemeinsame Zusammenfithrkammer
{iber zwei Reihen von Trenneinsitzen, die in enigegengesetzien Richtungen rotieren, ausgepreBt werden. Die

-4.
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beiden Dispersionsstrme (1) und (2) gelangen durch EinlaSkanile im unteren Teil des Kopfes zu ringfdrmigen
Kantlen (4) und (5) in den beiden Wiinden der ringfsrmigen Fithrungsbahn (6), in welcher zwei Ringe (7) und
(8) in entgezengesetzten Richtungen z. B. mittels Zahnkranz und Zaharad (nicht gezeigt) angetrieben werden.
Die beiden Ringe (7) und (8) sind mit Reihen von Trennwiinden (9) bzw. verschen, durch welche zwci Reihen
von Offnungen (11) und (12) gebildet werden, durch welche dic zwei Dispersionen in Zusammenfiihrkammer
(15) ausgepreBt werden. Dicse Kammer hat zwei Wandteile (13) und (14) und geht in den AuslaBschlitz (16)
tiber. Zur Vercinfachung sind die Trennwiinde (9) und (10) als sich radial erstreckend dargestellt, in Wirklichkeit
sind sie in einem Winkel zur Radialrichtung angeordnet, um dic Bildung von Formmarkierungslinicn in der
ausgepreBten Bahn zu vermeiden. Durch das Auspressen iiber die zwei rotierenden Ringe (7) und (8) wird jede der
beiden Dispersionen verschwicht, nimmt dadurch cinc fibrillare Morphologie an und bekommt damit cine
AufspleiBrichtung, wie vorstehend erklirt wurde. Die beiden Reihen von verschwichien Strémen vereinigen sich
darauf in der Zusammenfithrkammer (15), um ein Laminat mit einer sich kreuzenden faserartigen Morphologie
zu bilden. Die Dicke dieses Laminates wird beim Durchgang durch den AuslaBschlitz (16) und dann weiter durch
den normalen Abzug- und Blasvorgang verringert. Hierauf wird der entstandene Film bei relativ niedriger
Temperatur sowohl in Lings- als auch in Querrichtung verstreckt. Infolge der beiden unterschiedlichen
Faserungsrichtungen zeigen die beiden Holbteile der Folie bei einem EinreiBvorgang eine Tendenz, in
unterschiedlichen Richtungen aufzusplitten. Dic Materialien, aus welchen die beiden Halbteile gebildet sind,
kdnnen so ausgewshlt werden, daB sie nur schwach ancinanderhaften. Das Material entlaminiert sich daher in
einem kleinen Bereich um die Einschnittstelle herum, von welcher aus das EinreiBen seinen Ausgang nimmt, und
dies wird den Kerbeffekt mildern.

Der in Fig. 2 gezeigte AuspreBkopf besteht aus vier Hauptieilen, nihmlich aus cinem festen EinlaBieil (17)
zur kreisformigen Verteilung der Polymeren, wie spiter noch erklint werden wird, aus einem feststehenden
Lagerungsteil (18) und den von ihm getragenen rotierenden Teilen (19) und (20), die eine AuslaBdffnung (21)
festlegen. Die Polymermischungen (A) und (B) werden dem EinlaBteil (17) zugefithrt, wo sie in konzentrische
kreisférmige Stréme aufgetcilt werden. Polymer (A) wird iiber die ringférmigen Leitungen (22) und (23)
ausgepreBt, wofiir entweder ein oder zwei Extruder verwendet werden kénnen. Polymer (B) wird iiber die
ringférmige Leitung (24) ausgepreBt. Zur gleichméBigen Verteilung sind die Leitungen (22), (23) und (24)
mit Schikanen odzr anderen Veneilungseinrichtungen (nicht gezeigt) versehen,

Zur Vereinfachung der Zeichnung sind die Lagerunzen und Dichtungen zwischen dem Lagerungsteil (18),
dem roticrenden Teil (19) und dem rotierenden Teil (20) nicht dargestelit und auch nicht dic Antriebe fiir dic
Teile (12) und (20).

Von den drei ringférmigen Leitungen (22), (23) und (24) gehen die Polymerstrome durch den Lagerungsteil
(18) dber drei kreisférmige Anordnungen von Kanilen (25), (26) und (27) hindurch, deren jeder mit einer
Ringkammer (28), (29) bzw. (30) in Verbindung stcht.

Die beiden rotierenden Teile (19) und (20) werden vorzugsweisc mit ungefihr gleichen
Winkelgeschwindigkeiten, jedoch in unterschiedlichen Richtungen gedreht, wie durch die Pfeile (31) und (32)
angedcutet ist. Jeder rotierende Teil bildct filr sich eine gemeinsame AuspreBform fiir zwei Schichten, deren cine
aus Polymer (A) und deren andere aus Polymer (B) besteht. Zur Vereinfachung zcigen dic diesbeziiglichen
Figuren der Zeichnung zur Erklirung nur den DurchfluBweg am Teil (20), jedoch ist der DurchfluBweg durch den
Teil (19) gleichartig gestaltet. Von der Kammer (29) gelangt dic Polymermischung (A) in den roticrenden Teil
fiber dic Kanile (33), wogegen die Polymermischung (B) aus der Kammer (30) in den roticrenden Teil iber dic
Kanile (34) hincingelangt. Im Bereich des rotiercnden Teiles befinden sich zwei ring{6rmige Leitungen (35) und
(36), die in Verbindung mit den Kanilen (33) bzw. (34) sichen und die voncinander durch cine diinne
kreisférmige Wand (37) getrennt sind.

Nach dem Passieren der Kante der Wand (37) vercinigen sich dic Polymere (A) und (B) in eincr
ringférmigen Zusammenfiihrkammer (38), welche in die AuslaBoffnung (21) dibergeht. Beim Durchgang durch
dic ringfdrmige Leitung (35) und die Zusammenfithrkammer (38) wird die Dicke der ficBenden Schicht stark
reduzicrt, so daB das Material stark verdiinnt wird.

Die Trennwinde zwischen benachbarten Kanilen (33) und (34) sollen stromlinicnférmig scin, wie gezeigl.
Zur Vereinfachung sind sie in der Zeichnung radial dargesielit, in Wirklichkeut schlicBen sic jedoch mit der
Radialrichtung einen Winkel ein, um die Neigung zur Ausbildung von Formmarkicrungen zu verringem.

Polymer (A) ist vorzugsweise eine Mischung aus zwei inkompatiblen oder halbkompatiblen Polymeren,
wogegen Polymer (B) vorzugsweisc so ausgewihlt ist, daB dic Bahn zur Delaminicrung neigt. Es kann daher
z. B. aus einem Elastomer bestehen, das als schwacher Kleber fiir die beiden Schichien (A) wirkt und kann in
Streifenform ausgepreBt werden. Wenn jedoch die Kandle (22) und (23) mit zwei verschiedencn
Polymermischungen beschickt werden, die wechselnd inkompatibel sind, kann das Polymer (B) ein Kieber mit
ciner relativ groSien Bindckraft fiir die beiden Polymermischungen scin und muB in dicsem Falle in Streifenform
ausgepre8t oder andersartig unterbrochen werden.

Ein bevorzugtes Kaltstreckverfahren ist in der den Vorgangsablauf darstellenden Fig. 3 dargestellt, in welcher
der Abschnitt (Q) den Querstreckbereich und der Abschnitt (R) den Langsstreckbereich wiedergeben. Das Sysicm
von Walzen im Abschnitt (Q) besteht aus einem Walzenpaar (71), angetzicbenen Rillenwalzen (72),
leerlaufenden Walzen (73) und Walzen (74), die im Lingsschnitt eine Bananenform aufweisen. Die

-5-
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Banancnwalzen (74) rach jeder Stufe dicnen zum teilweisen Auszichen der wellenformigen Gestalt, die durch das
Querverstrecken erzeugt wurde, Uber die leerlaufende Walze (73) gelangt die Folie (79) in den Abschnitt (R),
nimlich den Lingsstreckbereich, wo sie durch ein Wasserbad (76) gezogen wird, das zur Entfernung der durch das
vorausgehende Verstrecken erzcugten Wirme und zum Aufrechthalten einer geeigneten Verstrecktemperatur von
z. B. 20° - 40°C dient. SchlieBlich wird der Film auf eine Rolle (77) aufgewickelt.

Der Pfeil (78) zeigt die Maschinendurchlaufrichtung an.

In Fig. 4 ist cin Paar von angetriebenen Rillenwalzen (72) gezeigt, wobei die Folie (79) zwischen den
Rillenbergen (89) der Walzen (72) gepreSt und gestreckt wird.

In Fig. 5 zeigt die relative Linge der Pfeile innerhalb der Wellungen (I) und (1X) der Folie (79) die
RelativaréBen der erzielten Orientierungen an, die durch das biaxiale Verstreckverfahren erreicht werden, das in den
Fig. 3 und 4 gezeigt ist.

In Fig. 5 wie auch in Fig. 6 deuten di¢ Ziffern (I) und (II) die Wellungen (A) bzw. (B) an, dic frither
erldutert wurden, welche im allgemeinen wechselnde Breite und ungleichm#Bige Eigenschaft haben. Weiters ist
anzufiihren, daB die 4uBeren Schichten (81) und (82) der Folie (79) nicht immer symmetrisch in bezug auf die
dtinne Mittelschicht (83) liegen. Diese Asymmetrie trigt zur Bildung der EinreiBgabelung bei.

Im folgenden wird ein Beispiel fiir die Erfindung aufgezeigt.

Es wurde eine Reihe von Bahnen, alle auf der Basis von Polyolefinmischungen, mit dem in Fig. 2 gezeigten
Auspregkopf erzeugt. Der Durchmesser des AuslaBschlitzes (21) der Form war 130 mm und die Breite desselben
1 mm. Die griBie Breite der Zusammenfithrkammer (38) war 4 mm. Dies bedeutet, daB das Ausmal8 der
Dickenverringerung wihrend des Durchganges durch die Zusammenfithrkammer zum AuslaGschlitz geringer als
bevorzugt war, Die AuspreStemperatur war ungefihr 240°C,

Nazch dem Aufschneiden des Filmschlauches in Lingsrichtung wurde das Verstrecken zuerst in Querrichtung
in 4 bis 8 Stufen und darauf in Lingsrichtung in 2 bis 4 Stufen ausgefiihrt. Die Zusammensetzung, Breite des
flachen Schiauches (MaB fiir das Aufblasverh#ltnis), Verstrecktemperatur, StreckgréBe und Ergebnisse sind aus
der folgenden Tabelle cntnehmbar, Hiebei bedeuten "NOV™ - Novolene, ein in der Gasphase polymerisicrtes
Polypropylen mit relativ hohem Anteil an atactischer Modifikation, "PE" - Polydthylen-hiederer Dichte, "EPR" -
Athylen-Propylen-Gummi, "SA 872", "7823" und "8623" verschiedene Arten von Polypropylen mit geringen
Anteilen on polymerisiertem Athylen, "EPR/PE" bedeutet eine 50-50 Mischung aus Athylen-Propylen-Gummi
mit Polyithylen niederer Dichte. ‘

+) perzentuelle Verstreckung gemessen am Endprodukt

-6-
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Laminates aus mindestens zwei Schichten aus polymerem Kunststoff, wobei
zumindest zwei konzentrisch zueinander liegende Schichten aus geschmolzenem Kunststoff zur Bildung eines
rohrformigen Laminats stranggepreBt und miteinander verbunden und verfestigt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die gegebenenfalls aus einer Reihe von Strémen aus geschmolzenem Kunststoff
bestehenden Schichten vor ihrem Auspressen relativ zucinander verdreht werden, wobei gleichzeitig jede der
beiden Schichten in einer Richtung schmelzverstreckt wird, daB darauffolgend die Schichten unmittelbar vor
ihrem Auspressen miteinander verbunden werden, wobei cin Laminat gebildet wird, in welchem die
Verstreckrichtungen in der Schmelze einander kreuzen und daB das Laminat unter Beibehaltung der einander
kreuzenden Schmelzstreckrichtungen in seiner St wr nach dem Auspressen verfestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB geniigend schwache Bindungen zwischen den
Schichten des verfestigten Laminates gebildet werden, um eine lokale Entlaminierung der Schichten bei ¢inem
Einreifien des Laminates zu gestatten.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die schwachen Bindungen zwischen den
Schichten durch Ausbildung der Schichten aus Polymeren gebildet werden, die schlecht ancinanderhaften.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die schwachen Bindungen zwischen den
Schichten durch Mitauspressen eines Polymers zwischen den Schichten zur Steucrung der Haftfestigkeit gebildet
werden,

S. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das die Haftfahigkeit stcuernde Polymer in
seitlich voneinander im Abstand befindlichen Zonen ausgepreBt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB als die Haftstirke steucrndes Polymer ein
Elastomer mit ausgepreBt wird, welches schlecht an dem oder den Polymeren der in der Schmelze gestreckten
Schichten haftet. '

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Strom aus geschmolzenem
Polymermaterial aus einer Polymerin-Polymer-Dispersion besteht, welche nach dem Verstrecken eine
Polymerkomaderung erzeugt, dic in Richtung der Verstreckung in der Schmelze verliuft.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da jede Schicht aus einer Reihe von Strémen
gebildet wird und daB das Verstrecken in der Schmelze erfolgt.

9. Verfahren nach cinem der Anspriiche 1 - 7, dadurch gekennzeichnet, daB dic Schmelze durch Verringern
der Dicke der geschmolzenen Schichten verstreckt wird.

10. Verfahren nach cinem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das verfestigte
Laminat biaxial in zumindest zwei getrennten Stufen, deren jede uniaxial ist, verstrockt wird.

- 11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das verfestigte Laminat bei Raumiemperatur

verstreckt wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Laminat nach dem
Verstrecken in Langsrichtung in Querrichtung verstreckt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB wihrend des Verstreckens in Lingsrichtung
cine Querzusammenzichung des Laminates erfolgt.

14. StrangpreBdiise zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit mindestens zwei konzentrisch
zucinander angeordncien, in cincn gemcinsamen Ringschlitz miindenden Zufiihrkanilen, dadurch
gekennzeichnet, da die Zufiihrkanile relativ zueinander verdrehbar sind und unmittclbar vor dem Ringschlitz
cine Leiteinrichtung zum Verbinden der Schichten vorgesehen ist.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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