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. (54) Zpisob p¥ipravy ochranné félie z plﬁstu

. Pfedm&tem vyndlezu je zplisob piipravy
ochranné f6lie z plastl, uréené pro obalovou

techniku a agrotechniku. Tyto f6lie umoZiiuji

samovolnou vyménu vzduchu mezi vnitinim
a vnéjSim prostfedim ohrani¢enym £6lii.
Pro zlep3eni. vnitfniho klimatu a ristu
rostlin, zejména v jejich pocddtetnim stadiu
je z hlediska teplotnich a vlhkostnich pomé&-
rit b&Zné pokryvéani zdhonit s vy§sadbou ho-
mogennimi foliemi. Jsou taktéZ zn&my
ochranné foélie, které umoZiiuji v prvni fazi
ristu rostliny 'po jejim vysazeni men3i vy-
ménu vzduchu a lepsi tepelnou ochranu a po
vzristu rostliny pak velkou vym&nu vzdu-
chu a d&astetnou tepelnou ochranu. Takto
upraveny druh ochranné f6lie je popisovdn
v pat. spisech USA 3975859 a Francie
2132 854. Phsobeni ochrany spodivd v tom,
Ze po vysazeni rostlin ¢i jejich semen je f6-
lie tém&¥ jako homogenni a poskytuje inten-

zivni ochranu a ve stddiu riistu rostliny, kdyZ .

jiZ meni tak citlivd na chlad, prortistd pies
profiznutou f6lii. PruZnost a piizplsobivost
. t8chto f6lif po celé §ifi je vytvoFena v&tiim

€i menSim poétem profiznuti rovnob&Znd -

orientovanych v jednom sméru. Félie upra-
vend timto zplsobem umoZiiuje, Ze i p¥i po-
mérné malé sile, kterou vegetujici rostlina
vyviji, nastdvé nariistdni félie v jednom $ma-
Tl o ,

V obalové technice, kde se jednd o zajis-
téni vhodné vymény vzduchu a zabrand&ni
roseni potravin, nebo na druhé stran& jejich
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piiliSnému vysychéni, se pou¥iva t&chto f6-
lif s krdtkou délkou profiznuti nebo témaF
s bodovou perforaci. Jsou tedy poZadovany
folie s rliznou délkou pro¥fznuti a s rozdil-
nou vzddlenosti jednbtlivgch fezfi za sebou
i vedle sebe. Dosavadni zplisob Gpravy f6lii

- profiznutim vyZaduje pro kaZdou délku Fezu

respektive malou obmé&nu jeho délky jiné
zatizeni nebo alespoii zm&nu néstréje. Jsou
popsany zplisoby perforace nap¥. horkym
vzduchem, kdy se otvory do. f6lie prakticky
protavi. Dédle britsky patent &. 1424606 po-
pisuje perforaci pfimo na zafizeni pro tubu-
larni vyfukovéni pemoci stladeného vzduchu.
Oba tyto zpilisoby se tykaji omezengch, ale

-stejnych otvord. Nejb&Zngjsi zpiisob provads-

ni podélnych pro¥ezani nebo otvord je za po-
uZiti pevné& nastavenych a ¢lendnych noZil
proti pevnému vélci bud pryZovému nebo
kovovému. Toto zafizeni je velmi citlivé na .
tlouStku profezdvaného materidlu. Jeho ne-

. dostatkem je i nedokonalé ohraniteni Fezu,

"coZ md za nasledek, Ze mista, ktera jsou ne-
dostatetn& profiznuta, vytvo¥i men3i otvory.
Félie je merovnomérn& roztaZena a vyména
vzduchu v t&chto mistech neni dobra. Mo%-
nost rozfezdvéni f6lie popisuje i francouzsky
patent 2.007 748. Podle tohoto principu f6lie
postupuje. po obvod& Fezného néstroje a na
zéklad& rliznych rychlostf félie a néstroje
je folie profezdvana dlouhymi nebo krat3imi
Fezy. Tento princip vyhovuje pouze vysoce

- pevnym f6liim nebo s pevnosti nad 100 MPa



-

s malou strukturn{ pevnosti ve sméru napfic.
P¥i Jemnych, mélo pevnych a taZnych féliich
- se f6lie v prvni fazi sice i profizne, ale
vzhledem k velkému poftu noZi v Fezu se
‘zatne protahovat a trhat. Pokud se profizne
a dosedne ria vnitini{ primér Fezného vélce,
coZ uvedeny princip pfedpoklad4, folie ulpi-
vé na véalci a nelze ji odvinout. Ddle se pak
na ném navijl a zafizeni ztraci funkci.

Folie, kterd se protezdvé, se vitsinou vy-
rébi technologii vyfukovanim mebo litim na
vélce. ‘Mechanické vlastriosti vyrobené félie
mohou ve znafné mife ovlivnit kvalitu vy-
réb&nych prorezdvanych f6lii tak jako prii-
‘b&h samotného profezdvéni. P¥i vyfukovani
folii je tavenina po opusténi vyfukovaci hla-
vy dvousmérn& protahovana v podélném- a
pFitném sméru. Ukazuje se, Ze z hlediska
dosaZeni optimalni kvality fezu je nutné pet-
livé volit protahovaci pomér ve sméru podél
a .napii¢, aby se dosdhlo i poZadovanych
.strukturnich pevnosti f6lie ve sméru podél.

- Zplsob vyroby perforovanych £6lii, popsa-
. nych v tomto vyndlezu, vyuZivd k pi‘lpravé
profezdvanych f6lif technologie vyfukovéni,
pFi temZ byly nalezeny optimdlni podminky,
spodivajici ve volb& spravného poméru pro-
taZen! v podélném a piitném sméru. Struk-
turni pevnost, pfi které je dosaZeno nejlepsi
kvality Fezéni, ¢imZ rozumime, Ze Fezy jsou
‘bez jakychkoliv defektli a Ze pi¥i aplikaci
félie natahovdnim na zemg&délskou kulturu
nebo baleni nedochéz{ k dal§imu praskani
‘f6lie pfi manipulacnich tazich. Bylo nale-
zeno, ¥e pomdr prota¥eni ve sm&ru podél a
napfi€ p¥ vyfukovani f6lie' S == Ppoq : Pnap
je rozdilny pro rozvétveny polyetylén a line-
4rni polyetylén. Pro rozvétveny polyetylén
byla nalezena hodnota S v rozsahu 5—6. To
znamend, chceme-li vyrdbét pro¥ezévanou
f6lii o tloustce 0,04 mm, pak pro Ppyp = 2
musi byt protahovaci pomér volen ve sméru
podél (P,.q) alespoii 10, aby se dosdhlo bez-
poruchové perforace. Pi‘edpoklédané svét-
lost 3t&rbiny vyfukovaci hlavy je 0,8—1 mm.
Pro félie z linedrnfho polyetylénu byl nale-
zen pomér S pon&kud men3i v rozsahu 2—4.
Pii t&chto hodnotdch S, strukturni pevnost
"vyrobené félie dosahuje velikosti nad 50 kN/
/m, coZ je dostatetnd hodnota pro hladky
fez pii soulasn& dodrZené manipula&ni pev-
nosti f6lie a jako kritickd horni mez z hle-
diska Fezdni byla malezena strukturni pev-
- nost podél 100 kN/m.

Proces perforace f6lii popsan?ch v tomto
vyndlezu se provadi nepietrZité v.lince pro
. vyfukovdn{ f6lii. Jeho podstata spolivd
v tom, Ze folie se dvousm&rné protahuje tak,
aby pnotaieni ve sméru podél bylo 2 aZ
6 krat vétSf neZ ve sméru. napfig, naleZ se
f6lie perforuje bfity rezaciho vélce, které
zapadaji do drdZek vytvoienych v- podpér-
ném valci s minimdlnim pFesazenim 1 mm,
pii¢emZ rychlost f6lie na -ném je vy3Si mebo
- nejvyse rovna obvodnvé rychlosn bFith feza-
ciho vdlce.

Vy3si téinek tohoto feseni proti dosavad-
nimu stavu spofivd v tom, Ze lze pom&rné
_jednoduchou zménou relativai rychlosti f6-

" lie k obvodové rychlosti Fezného vélce do-

sdhmout rizné délky pro¥iznuti nebo perfo-
race fdlie. _

Déle pouZitim tohoto zpiisobu ipravy félie
lze dosdhmnout zvySeni produktivity tim, Ze
je moZno profezédvat nebo perforovat i vIce
neZ dvé félie na sobé. -

K dal3imu objasnéni podstaty vynalezu je
uréen dal$i popis a p¥iloZené obrézky linky
a perforovaciho zafizeni,
kde na obr. 1 je schematicky znézornén‘o cel-

" kové usporddéni linky pro vy-
- robu Fezanych f6lif
na obr. 2 je schematicky zn#ézorn&n pi-
dorys podioZného a- i‘ezného
vélce
na obr. 3 je schematicky zndzorn&n bo-
ni pohled na podloZny a Fezny
_ . vAlec.” ]

Vytlatovaci stroj 1 zhomogenizuje taveni-

nu plastické hmoty a dopravi taveninu do

. vytladovaci kruhové hlavy 2, jejiZ mezikru-

hové §térbina ji vytvaruje do tvaru hadice 3.
Hadice je chlazena chladicim krouZkem 4 a
rozfouknuta na vé&ts{ primér 5 a odtaZena
dvojici odtahovacich valct 6. SloZend f6lie
7 je déle vedena po povrchu voln& otoného
podloZného valce 8, do jehoZ obvodovych
.dréZek 9 zapadajf bfity 10, hnaného Fezného .
védlce 11. BFity 10 vytvoii ve f6lii 7 i‘ezy, je-
- jich¥ délka je z&visla na délce b¥itu ,L“ a
-déle na rozdilu rychlosti postupujici f6lie 7
— V, a obvodové rychlosti Feznych bFitl
10 — V,, pfi demZ musi byt splnéna podmin-
vka, Ze Vy = V,. Pfi L == 0 a V;, = V, dochdzi
ke vpichovani Feznych hrotl a délka Fezu
bude tedy nulova.

‘Déle je pak profezdvand’ folie 12 podle to-
hoto postupu odtahovéna dvojici odtahova-
cich valch 13 k na schematu nezobrazenému

* navijecimu stroji.

-P¥iklad 1

Perforovand f6lie se vyrdb&la na popsa-
ném zafizeni za nésledujicich podminek.

Materidl, linedrni polyetylén o tavném in-
dexu 0,15, majici mol. vahovou hmotnost
150.000, se vytlatoval -pomoci vytlacovaciho
stroje @ 90 mm se ¥nekem, ktery zaji§toval
dokonalou  homogenitu taveniny, p¥i teplo-
tdch 220—230°C. Otatky $neku byly 30 ot/
/min., vykon vytlatovaciho stroje 60 kg/hod.,
odtahovam rychlost vAlch 20 m/min. Tlousf—
ka vyrdb&né félie 0,03 mm, sloZend S3ife
1300 mm. Po dokonalém vyrovnédni rychlost-
niho profilu taveniny ve vytlafovaci hlavé,
kterd m&la @ 150 mm, se vytlafovand tave-
nina rozfukovala pomérem 1:5 a déle v po-
délném sméru protahovala 1:15, imZ byl
. dosaZen poZadovany pvotahovam pomér
S == 3 pro linedrni polyetylén. Takto roz-
fouknutd félie se ochladila a sloZila pomoct



odtahovacich vélcil. Po sloZeni se vedla k Fe-
zacimu zafizenf; kde nejdfive prochéazela
po voln& se otdCejicim draZkovaném vélci,
* ktery fo6lii podpiral. Do drédZek zasahovaly.
hroty FPezaciho valce, jehoZ rychlost- byla
6,2 m/min. Rychlost perforované foélie na
" podloZném vélci byla 20 m/min. Tento na-
staveny pomér rychlosti poskytl délku Fezli

15 mm, kterd je vyhodné pro aplikace f6lie.

pro zemddslské ucely. Naméfené hodnoty

strukturni pevnosti ve sméru podél byly

50 kN/m.

PREDMET VYNALEZU

Zpisob pripravy ochranné f6lie z plastu pro
balici a agrotechnické ulely vyfukovdnim a
néslednym protahovanim, vyznadeny tim, Ze
f6lie se dvousm&rné protahuje tak, aby pro-
taZeni ve sméru podél bylo 2 aZ 6 kréat vétsi
neZ ve sméru napfic, naceZ se f6lie perforuje

Priklad 2 .
Na stejném zafizeni se p¥ipravovala félie
z rozvétvendho polyetylénu stejné 3itky a

stejné tlouStky pro obalové adely. Teplota

taveniny byla pro rozvétveny polyetylén.
170 °C, vykon 50 kg/hod., protahovaci pomér
5, rychlost odtahované félie byla 15 m/min.,
rychlost Fezného vélce 13 m/min. Strukturni
pevnost fo0lie ve sméru Fezéni (podél)
80 kN/m. Velikost fezi 3 mm. o '

bfity fezaciho valce, které zapadaji do dra-
Zek vytvofenych v podp&rném valci s mini-
méalnim pfesazenim 1 mm, rychlost f6lie na
ném je vySS8i mebo nejv§de rovna obvodové
rychlosti b¥iti fezactho vélce.

3 vykresy
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