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Tabdkova teplem smrstiva biaxiilné orientovana polypropylenova folie

Oblast techniky

Vynalez se tykd tabdkové teplem smrdtivé biaxialné orientované
polypropylenové folie, uréené k baleni cigaretovych krabi¢ek a kartonti cigaret. Spada

do oblasti vyroby obalovych félii.

Dosavadni stav techniky

Smrstivé folie maji schopnost smrstit se plsobenim uréité teploty, coZ se
vyuzivad k baleni riznych druhti zboZi. Balici zafizeni jsou vybavena ohfevnymi
segmenty, které umoziluji smriténi folie, do které je uloZeno pfislusné zbozi, ¢ehoz

vysledkem je tvaru vyrobku pfizplisobeny esteticky obal.

Z velkého poctu smrstivych mono nebo vicevrstvych folii rizného chemického
sloZeni, ur€enych v pfevaZné mife k baleni, nezanedbatelny pocet tvofi polyolefinové
folie, které jsou i patentové dobie chranény. K nim patfi napf. dle EP 885121 a WO
9825765 chranéna dvojvrstva polyolefinova folie, smrit'ujici se teplem, skladajici se
hlavné z vrstvy A z polyetylenu s nizkou hustotou a z vrstvy B vyrobené ze smési,
skladajici se nejméné ze 73 az 95% hmotn. kopolymeru etylenu s nejméné alfa-olefinem
CH,=CHR, kde R je radikal alkylu majici 1 az 10 atomd uhliku, a 60 aZ 98% hmotn.
propylenu. Kopolymer je charakterizovany nerozpustnou frakci xylenu vy$$i nez
70%hmotn.. Vicevrstvou polyetylenovou f6lii chrani EP 72983 i WO 729831.
Mezivrstva se sklada ze smési specifikovaného polyetylenu s vysokym tlakem,
kopolymeru etylen alfa-olefinu a linearniho polyetylenu s nizkou hustotou. Do nejméné
dvou vrstev je mozné piidat smés povrchové aktivniho ¢inidla, ¢imZ se dosahne navic
vyborného U¢inku proti zakaleni. Vicevrstvou folii chrani i EP 681914, pfiCemZ se
jedna o vylepSenou biaxiadlné orientovanou teplem smrstitelnou folii vhodnou pro
vakuové baleni potravin. VylepSené smr$tované folie podle EP 662989 jsou zaméiené
na slitiny nebo kombinace obsahujici pfesné kombinace polyetylenu s tzkym,

jednoznaénym“ bodem taveni s polyetylenem s vy$§im (alespoit o 10 °C) bodem
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tavenim. Podobné WO 9512490 chrani laminovanou polyetylenovou f6lii smrtivou za
tepla, EP 562496 biaxialn¢ orientovanou vicevrstvou folii vhodnou k baleni dribeze.
Dalsi zjednovrstvych nebo vicevrstvych folii na bazi etylen ma velmi dobrou
kombinaci fyzikalnich vlastnosti a zpracovatelnosti, pocitajic v to vyS$§i hodnoty

smriténi a odolnosti vii¢i propichnuti (EP 374783).

Cilenou vlastnost — smrstivost je mozné dosahnout ¢etnymi vyrobnimi postupy,
jejichz vybér je podminény aplikaénimi vlastnostmi pfipravenych folii. Z nich
krabi¢ek a kartonl s cigaretami vyZaduje pouziti takovych folii, u kterych dochazi ke

smriténi pii relativné nizkych teplotach.

Toto smritovani pii nizkych teplotach se dosahuje u f6lii obsahujicich urcita
aditiva, kterd napomahaji tomuto smr$tovani, a/nebo u folii které byly orientované
v podminkéch, které umoziiuji, aby se smrstivost projevila pfi nizkych teplotach.
Aditiva pusobi jako modifikatory, upravujici krystalitu polypropylenového jadra, tedy

proces krystalizace jadrové vrstvy, a tak ovliviuji vysledné vlastnosti i hotové folie.

Timto aditivem mohou byt hydrogenové hydrokarbonové Zivice, jejichz
nevyhodou je migrace béhem finalni aplikace, nukle6ézni Cinidla pouZitd pfi vzniku
polyetylenu typu beta, atakticky polypropylen, etylen-propylenovy kopolymer a jiné
dalsi. Co se tyce orientace pfi nizkych teplotach, tato zptlisobuje té€Zkosti pfi samotné
vyrob& folii kvili vétsim silam, potfebnym k dosazeni orientace. Stuperi smr$téni

nemusi byt dosaZen dostatecny.

Tento nedostatek odstrariuje feSeni podle EP 865913, podle které¢ho biaxialné
orientovana teplem se smr§t'ujici polyolefinova félie se skldda ze Zivice na bazi
polypropylenu s mikroskopickymi dutinami, které vznikly orientaci filmu, ziskaného
extrudovdnim taveniny pfes S§térbinu a naslednym ochlazovanim za vzniku
neorientované folie skladajici se z polypropylenu typu beta. Félie ma smrstivost alespori
10% alespoti v jednom sméru (pfi teploté¢ 130° C, 10 min.). Félie podle citovaného
vynalezu se muZe skladat zjedné vrstvy Zivice na bazi polyproiaylenu obsahujici
mikrodutiny, Casto v8ak mohou obsahovat jednu nebo vice vrstev dal3ich, které jim
dodaji urditou charakteristickou vlastnost, napf. tepelnou svafitelnost, lesk a jiné.

Piednostné jsou tyto vrstvy z polyolefint. Vyrab&ji se extruzi nebo koextruzi pies
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Stérbinu hubice z taveniny piislusnych polymert na poZzadovanou vrstvu (nebo vrstvy),
ktera se chladi a potom postupné biaxialng orientuje, zpravidla nejprve do délky, ve
sméru stroje, pfi teploté od 70° C do 110° C, nejlépe od 80° C do 95° C, pficemz je
orientani pomér nejméné od 3:1 az 3,5:1 do 8:1, a potom do $itky, ale pii teplotach
nizsich, neZ jsou obycejné pouzivané na p¥i€nou orientaci. Jsou to teploty pod 160° C az

155°C, nejvyhodné&ji mezi 140° C az 152° C. Orientaéni pomér je od 3:1 do 10:1.

V ostatnich letech se pouzitim novych metalocénovych katalyzatord daji vyrobit
metalocénové izotaktické a syndiotaktické polypropyleny. Diky jejich specifickym
vlastnostem maji tyto nové metalocénové polymery rGzné vyuZiti i v obalovém

primyslu, pfi vyrobé obalovych folii s novymi uZitnymi vlastnostmi.

V soucasnosti béZné vyuzivané tabakové biaxialng orientované polypropylenové
folie, které jsou vyrabéné standardnimi technologiemi (to znamena nizkym stupném
orientace na zalatku a vysokym stupném doorientace, napt. z 1,05 na 5,3), maji
smriténi od 3,0 do 5,0% (pti 135° C a 7 min. v su$arng). Parametr smriténi zavisi jak na
pouzitém polypropylenu (zvla§t jeho hodnoty ataktického podilu), tak na
technologickych podminkéch vyroby. Smritivost tabdkové folie ptimo ovliviiuje kvalitu
zabaleni hotové cigaretové krabicky, zejména kvalitativni poZadavky na dobry vizudlni
vzhled zabaleni cigaretové krabi¢ky. PoZadavkem je, aby folie byla dostateéné obepnuta
okolo krabicky a aby se netvofila neZzadouci zvlnéni folie. PouZitim teplem smrstivé
tabakové folie, které se tyka tento vynalez, se tyto nedostatky eliminuji, a tim se baleni

cigaretovych krabicek zdokonali.

Kvalita zabaleni hotové cigaretové krabicky, zejména kvalitativni poZadavky na
dobry vizuélni vzhled zabaleni krabi¢ky, miiZzeme dosdhnout také vhodnym rozmérem
folie viici cigaretové krabiéce, vhodnymi mechanickymi vlastnostmi a tuhosti materialu.
Velmi dobrym hodnoticim parametrem (pouzivanym u zpracovatelii tabakové folie) je
méfeni tésnosti cigaretovych balicki  vicevrstvych  biaxialn€ orientovanych

polypropylenovych folii, které se pouzivaji k baleni cigaretovych krabicek.
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Podstata vynalezu

Podstatou tohoto vynalezu je tabakova teplem smrstitelna biaxialng orientovana
polypropylenova folie skladajici se ze tHi vrstev, pfi¢emZ jadrova vrstva obsahuje smés
izotaktického a syndiotaktického metalocénového polypropylenu a antistaticky
masterbach a 2 vn&jsi tepleme svafitelné vrstvy obsahujici terpolymer, kluzny a
antistaticky masterbach. Obsah syndiotaktického metalocénového polypropylenu je
vrozsahu 1,0 az 5,0 hmotn. %. Ob& vn&jsi vrstvy jsou bud stejného sloZeni, typ
trojvrstvé folie A-B-A, bez povrchové koronové tpravy, nebo rizného sloZeni, typ
trojvrstvé folie A-B-C s jednostrannou korénovou upravou na strang C. V tomto typu
folie je u¢innym kluznym aditivem ve vn&j3i vrstvé A silikonovy olej a ve vngjsi vrstve
C arucamid. Tabdkova teplem smrititelnd biaxialn& orientovana polypropylenova folie
vykazuje pfi 135° C smr§téni 6,0 az 11,0% v podélném a piiném sméru. Zpisob
vyroby tabdkové teplem smrstitelné biaxialng orientované polypropylenové folie podle
téchto charakteristik je uskute&nény pfi zvysenych orientatnich pomérech pti orientaci
do délky resp. pfi orientaci do 3itky a sniZenych teplotach v stabilizatnich zénéach
orientace do Sitky. Orientace do délky je 6,0 aZ 8,0 krat v zavislosti na pozadavku
kone¢ného smrsténi. Film pfi orientaci do $ifky je predehfivany vzduchem teplym 165°
C aZ 178° C, a potom je postupn& orientovany 8,0 aZ 10,0 krat do 3iiky pfi teploté
vzduchu 160° C aZ 165° C. Teplota v stabilizaénich zonach je sniZena na 145° C a nizsi

v zavislosti na provozni stabilité vyroby.

Tabédkova teplem smrstitelnd biaxialng orientovana polypropylenova folie podle
tohoto vyndlezu je vyrabéna tak, Ze namichana smés surovin pro jadrovou vrstvu a dvé
vrchni vrstvy je plastifikovana ohfivanim ve $nekovém extruderu na teplotu taveniny
cca 265 °C. Po filtraci taveniny z hlavniho extruderu a dvou piidavnych koextruderd je
vysledny koextrudat vytlatovany ptes plochou $térbinu hubice vyhfivanou na 260° C.
Tavenina z hubice je lita a chlazena na chladicim vélci s teplotou 32° C. Z druhé strany
je tavenina chlazena vodou teplou 22° C v chladici vang. Tyto podminky chlazeni
taveniny zabezpecuji poZadovanou strukturu hrubého filmu pfed jeho vstupem do ¢asti
orientace do délky (dale MDO). Na ohfevnych valcich &asti orientace do délky se hfub)'l
film nahfeje teplem od valci, které jsou vyhfivané na teplotu od 125° C — 135° C (tak,

aby se hruby film nepfilepoval k povrchu vélci, ¢imz dochazi k naruseni terpolymerové
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vrstvy). Nahfaty hruby film se na orientadnich valcich natahuje do délky (riznou
rychlosti valct). Na velikosti dosahnuté orientace zivisi i koneéna hodnota smrténi
félie. Pro dosaZeni poZadovaného smriténi hotové folie min. 6,0 az 11,0% (v susarné pii
135 °C a 7 min.) je zvla§té¢ vyhodna dvojstuptiova podélna orientace hrubého filmu.
Nastaveni orienta¢niho poméru do délky je 6 x 1,1 aZ 6 x 1,3. Vysledny stupefi podélné
orientace podél je tedy 6,6 az 7,8 krat. Pouziti syndiotaktického polypropylenu ve smési
je obzvlasté vyhodné oproti jinym modifikatorim, protoZze dochéazi k niZ§imu namahani
elektrickych motoru v MDO pii takto zvySené podélné orientaci. Po vystupu filmu
zMDO je nasledné¢ vtahovan fetézem do Sitkové orientace (dale TDO).
V pfedehfevnych zonach TDO je film vyhtivan pfi teploté cca 172° C teplym vzduchexh
a nasledng je 8 az 10 krat orientovany do $itky postupnym rozsifovanim se rozestupu
fetézu pii teploté 165° C. V stabilizagnich zonach ¢asti TDO je potfebné sniZeni teploty
na 145° C (pfipadn& i niz8i, pokud to umoZtiuje spolehlivost vyroby) a roziiteni
rozestupu fet€zu na jeho vystupu z TDO, dokud to dovoluje $ifka valch za vystupem

z TDO a v navijeci ¢asti stroje.

Hotova folie urend pro jednostranny potisk miZe byt jesté upravovana
korénovanim povrchu folie v navijeci ¢asti. Hotové folie jsou vyrabéné v tloustkach od
14 do 40 um (obvykle 16, 20, 21 pm). Jeden z cilovych dosaZenych parametri hotové
folie je smr$téni, resp. rozmérova stabilita folie. Zména rozméri vzorku flie pfed jeho
vloZenim do susarny a po jeho vyjmuti ze susarny se mé&fi Hirlingerovym pravitkem na
vyznac¢enych mistech (kvili pfesnosti méfeni). Zména rozméri se méi v pfi¢ném i
podélném sméru. Podminky v susdrné& jsou: teplota 135° C a 7 minut pobytu vzorku
v suSarné. Hodnoty smr§téni tabakové folie vyrobené podle tohoto vyndlezu jsou
vrozpéti od 6,0% do 11,0% v zavislosti na vySce orientatniho poméru. (Doposud
vyrabéné tabakové folie dosahovali hodnoty smrsténi od 3,0 do 5,0%). Tabakova folie
s takovymi hodnotami smr$téni dokonaleji obaluje cigaretovou krabicku, resp. Karton, a

tak je vizualni kvalitativni hodnoceni zabaleni lepsi.

Tabakova folie vyrobena uvedenym technologickym postupem miize byt
ilustrovana nasledujicimi piiklady, ve kterych teploty v jednotlivych technologickych
¢astech vyrobni linky se mohou pohybovat v tolerancich plus/minus oproti teplotam
uvedenym v jednotlivych pfipadech v zavislosti na teplot¢ vyrobni linky, vykonu a

pouZiti typu nosného izotaktického polypropylenu.
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Piiklady provedeni vynalezu

Priklad 1

K vyrobg folie je pouzita standardni ramova linka. Namichand smés surovin pro
folii typu A-B-A, a to jadrova vrstva B 2z 98,6874% hmotn. izotaktického
polypropylenu, 1,0% hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylenu a
0,3126% hmotn. antistatického masterbachu, jehoz sloZeni je 0,0700% hmotn.
glycerolmonostearatu,  0,2300%  hmotn.  alkyl(C;,-Ci5)bis(2-hydroxyetyl)aminu,
0,0072% hmotn. bis-[3,3-bis-(4"-hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid]-glykolesteru,
0,0027% hmotn. tris (2,4-di- tercbutylphenyl)phosfitu a dvé identické vrchni teplem
svafitelné terpolymerni vrstvy z 99,4115% hmotn. terpolymeru (C; C3 Cy), 0,5489%
hmotn. silikonového oleje, 0,0275% hmotn. stearatu vapenatého, 0,0088% hmotn.
tris(2,4-di-terc-butylphenyl)phosfitu a 0,0033% hmotn. bis-[3,3-bis-(4"-hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic acid]-glykolesteru je plastifikovand nahfivanim v Snekovém
extruderu na teplotu taveniny cca 265° C. Po filtraci taveniny z hlavniho extruderu a
dvou ptidavnych koextrudert je vysledny koextrudat vytlatovany pfes plochou $térbinu
hubice vyhiivanou na 260° C. Tavenina z hubice je lita a chlazena na chladicim valci
s teplotou 32° C. Z druhé strany je tavenina chlazena vodou teplou 22° C v chladici
vané. Na ohfevnych valcich ¢asti orientace do délky se hruby film nahfeje teplem od
valcll, které jsou vyhiivané na teplotu od 125° C — 135° C (tak, aby se hruby film
nepiilepoval k povrchu valet, ¢imZ dochazi k naruseni terpolymerové vrstvy). Nahiaty
hruby film se na orienta¢nich valcich natahuje do délky (rtznou rychlosti valch). Na
velikosti dosaZené orientace zavisi i kone¢nd hodnota smr§téni folie. Pro dosazZeni
pozadovaného smriténi hotové flie min. 6,0 az 11,0% (v susarné pfi 135°C a 7 min.) je
zvlasté vyhodna dvojstupiiova podélna orientace hrubého filmu. Nastaveni orienta¢niho
poméru do délky je 6 x 1,1 aZ 6 x 1,3. Vysledny stupeti podélné orientace podél je tedy
6,6 az 7,8 krat. Pouziti syndiotaktického polypropylenu ve smési je o'bzvlé§té vyhodné
oproti jinym modifikatorim, protoZe dochdzi k niZ§imu namahéni elektrickych motoru
vMDO pii takto zvySené podélné orientaci. Po vystupu filmu z MDO je nasledné

vtahovan fetézem do $itkové orientace (TDO). V pfedehievnych zénach TDO je film
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vyhtivan pfi teploté cca 172° C teplym vzduchem a nésledné je 8 aZ 10 krét orientovany
do Sitky postupnym rozSifovanim se rozestupu fetézu pii teplot® 165° C.
V stabiliza¢nich zonach ¢asti TDO je potfebné sniZeni teploty na 145° C (piipadné i
nizsi, pokud to umoziiuje spolehlivost vyroby) a rozsifeni rozestupu fetézu na jeho
vystupu z TDO, dokud to dovoluje $ifka valct za vystupem z TDO a v navijeci &asti
stroje. Hotové folie jsou vyrabéné v tloustkach od 14 do 40 um (obvykle 16, 20, 21

um). Smrsténi tabakové félie vyrobené podle tohoto ptikladu je min. 6%.

Ptiklad 2

K plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouZije smés surovin pro fdlii typu A-
B-A, pfiCemz jadrova vrstva B je sloZena zjiného poméru izotaktického a
syndiotaktického polypropylenu neZ v ptikladu 1, a to z 97,6874% hmotn. izotaktického
polypropylenu a 2,0% hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylenu pii
zachovani obsahu antistatického masterbachu, a zpisobu vyroby jako v piikladu 1. Dvé
identické vrchni teplem svafitelné terpolymerové vrstvy jsou shodné s piikladem 1.

Hodnoty smr§téni jsou od 6,0 do 11,0% v zavislosti na vy3ce orientatniho poméru.

Ptiklad 3

Na plastifikaci ve Snekovém extruderu se pouZije smés surovin pro f6lii typu A-
B-A, pfiCemz jadrovd vrstva B je sloZend zjiného poméru izotaktického a
syndiotaktického polypropylenu nez v ptikladech 1 a 2, a to z 96,6874% hmotn.
izotaktického  polypropylenu a 3,0% hmotn. syndiotaktického metalocénového
polypropylenu, z 0,0700% hmotn. glycerolstearatu, 0,2300% hmotn. alkyl(C),-
Cis)bis(2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072% hmotn. bis-[3,3-bis-(4"-hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic  acid]-glykolesteru,  0,0027%  hmotn. tris  )2,4-di-
tercbutylphenyl)phosfitu, a dvé identické vrchni teplem svafitelné terpolymerni vrstvy
jsou shodné s piikladem 1. Postup vyroby folie obdobny ptikladu 1. Pii dosaZeni
vysledného stupné orientace 6,6 az 7,8 krat se dosahnou hodnoty smrsténi od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vy$ce orientaéniho poméru.
9
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Ptiklad 4

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouzije smés surovin pro folii typu A-
B-A, pfiCemz jadrova vrstva B je sloZzena zjiného poméru izotaktického a
syndiotaktického polypropylenu neZ v piikladech 1 az 3, a to z 95,6874% hmotn.
izotaktického  polypropylenu a 4,0% hmotn. syndiotaktického metalocénového
polypropylenu, z 0,0700% hmotn. glycerolstearatu, 0,2300% hmotn. alkyl(C,,-
C\g)bis(2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072% hmotn. bis-[3,3-bis-(4 -hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic acid]-glykolesteru, 0,0027% hmotn. tris(2,4-di-
tercbutylphenyl)phosfitu, ale dve identické vrchni teplem svaftitelné terpolymerni vrstvy
jsou shodné s prikladem 1. Postup vyroby folie obdobny ptikladu 1. Pii dosaZeni
vysledného stupné orientace 6,6 az 7,8 krat se dosdhnou hodnoty smrsténi od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vySce orientaéniho poméru

Piiklad 5

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouzije smés surovin pro folii typu A-
B-A, pfiCemz jadrova vrstva B je slozend zjinédho poméru izotaktického a
syndiotaktického polypropylenu nez v piikladech 1 az 4, a to z 94,6874% hmotn.
izotaktického  polypropylenu a 5,0% hmotn. syndiotaktického metalocénového
polypropylenu, z 0,0700% hmotn. glycerolstearatu, 0,2300% hmotn. alkyl(C,,-
C,3)bis(2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072% hmotn. bis-[3,3-bis-(4"-hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic  acid]-glykolesteru,  0,0027%  hmotn.  tris  (2,4-di-
tercbutylphenyl)phosfitu a dvé identické vrchni teplem svafitelné terpolymerni vrstvy
jsou shodné s piikladem 1. Postup vyroby folie obdobny piikladu 1. Pfi dosazeni
vysledného stupné orientace 6,6 aZ 7,8 krat se dosahnou hodnoty smriténi od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vy$ce orientatniho poméru.

Piiklad 6

Na plastifikaci ve §nekovém extruderu se pouzije smés surovin pro folii typu A-

B-C, pii¢emz jadrova vrstva B a vrchni terpolymerni vrstva A jsou sloZené ze surovin,
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jak je to uvedeno v pfikladu 1 tohoto vynalezu. Druhd vn&jsi teplem svafitelna
terpolymerni vrstva C se sklada z 99,4115% hmotn. terpolymeru (C; C3 Cy), 0,5489%
hmotn. erucamidu, 0,0275% hmotn. stearatu vapenatého, 0,0088% hmotn. tris(2,4-di-
terc-butylphenyl)phosfitu a 0,0033%  hmotn. bis-[3,3-bis~(4'-hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic acid]-glykolesteru. Tato vrstva je povrchové korénove
upravena pro potisk. Postup vyroby folie obdobny piikladu 1. Hotové fdlie urCena pro
jednostranny potisk je upravovana koronovani folie v navijeci ¢asti. Smriténi je od 6,0

do 11,0% v zavislosti na vy$ce orienta¢niho pomé&ru.

Ptiklad 7

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouZije smés surovin pro folii typu A-
B-C, pfi¢emz jadrova vrstva B a vrchni terpolymerni vrstva A jsou sloZené ze surovin,
jak je to uvedeno v pfikladu 2 tohoto vynalezu. Druhd vnéjsi teplem svafitelna
terpolymerni vrstva C se sklada ze surovin, jak je to uvedeno v ptikladu 6, stejn€ postup
vyroby, véetné korénové upravy, je obdobny jako v piikladu 6. Smrsténi je od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vySce orienta¢niho poméru.

Pfiklad 8

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouZije smés surovin pro folii typu A-
B-C, pfitem? jadrova vrstva B a vrchni terpolymerni vrstva A jsou sloZené ze surovin,
jak je to uvedeno v ptikladu 3 tohoto vynalezu. Druhd vnéj$i teplem svafitelna
terpolymerni vrstva C se sklada ze surovin, jak je to uvedeno v piikladu 6, stejné postup
vyroby véetng korénové upravy, je obdobny jako v piikladu 6. Smrsténi je od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vy$ce orienta¢niho poméru.

Ptiklad 9

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouZije smés surovin pro folii typu A-
B-C, pfi¢emz jadrova vrstva B a vrchni terpolymerni vrstva A jsou sloZené ze surovin,
jak je to uvedeno v piikladu 4 tohoto vynalezu. Druhd vn&j$i teplem svafitelna

terpolymerni vrstva C se sklada ze surovin, jak je to uvedeno v ptikladu 6, stejn& postup
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vyroby, v¢etné korénové lipravy, je obdobny jako v piikladu 6. Smriténi je od 6,0 do

11,0% v zavislosti na vySce orientaéniho poméru.

Piiklad 10

Na plastifikaci ve $nekovém extruderu se pouzije smés surovin pro folii typu A-
B-C, pfitemz jadrova vrstva B a vrchni terpolymerni vrstva A jsou sloZené ze surovin,
jak je to uvedeno v piikladu 5 tohoto vynalezu. Druha vné&j§i teplem svafitelna
terpolymerni vrstva —C- se sklada ze surovin, jak je to uvedeno v piikladu 6, stejng
postup vyroby, v€etn€ korénové upravy, je obdobny jako v ptikladu 6. Smriténi je od

6,0 do 11,0% v zavislosti na vy$ce orientaéniho poméru.

Primyslova vyuzitelnost

Tato nova tabdkova fdlie je dostateéné upravena antistatickymi a kluznymi
aditivy, a proto je mozné jeji primyslové pouZiti a zpracovani na rychlobalicich

automatech s rychlosti baleni do 600 krabi¢ek/min.
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Patentové naroky

1. Tabdkova teplem smrtitelnd biaxialné orientovana polypropylenova folie
skladajici se ze tii vrstev wyznaclujici se tim, fe jadrova vrstva obsahuje smés
izotaktického a syndiotaktického metalocénového polypropylenu a antistatického
masterbachu a dvé vnéjsi teplem svafitelné vrstvy obsahujici terpolymer a kluzny

masterbach.

2. Tabakova teplem smrstitelnd biaxialné orientovana polypropylenova félie podle
naroku 1, vyznalujici se tim, Ze jadrovou vrstvu tvofi smés izotaktického a
syndiotaktického metalocénového polypropylenu, pfi¢emZ obsah syndiotaktického

metalocénového polypropylenuv jadru je v rozsahu 1,0 az 5,0= hmotnostnich.

3. Tabdkova teplem smrstitelna biaxialng orientovana polypropylenova folie podle
narokl 1 a 2, vyznacujici se tim, e ob& dvé vnéjsi teplem svafitelné vrstvy jsou

stejného sloZeni, typ trojvrstvé folie A-B-A, bez povrchové korénové tpravy.

4. Tabakova teplem smrstitelnd biaxialné orientovana polypropylenova félie podle
narokl 1 a 2, vyznacujici se tim, Ze dvé vngjsi teplem svafitelné vrstvy jsou rtizného
sloZeni, typ trojvrstvé folie A-B-C, s jednostrannou povrchovou korénovou tipravou

na strané C.

5. Tabékova teplem smrstitelna biaxialn€ orientovana polypropylenova folie podle
naroku 4, vyznacujici se tim, Ze GCinnym kluznym aditivem ve vn&jsi vrstvé A je

silikonovy olej a ve vngji vrstvé C je G¢innym kluznym aditivem erucamid.

6. Tabdakova teplem smrstitelna biaxialné orientovana polypropylenova folie podle
naroku 5, vyznacujici se tim, Ze smrsténi vyrobené fblie je pii definovanych

podminkach méfeni 135° C, 7 min. od 6,0 do 11,0% v podélném i pii¢ném sméru.
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7. Zplsob vyroby tabdkové teplem smrititelné biaxidlng orientované
polypropylenové folie podle nekterého z néarokdt 1 aZ 6, vyznalujici se tim, %e
vyroba této folie je uskute¢nénd pii zvySenych orienta¢nich pomérech pfi orientaci
do délky, resp. do §itky a sniZenych teplotach ve stabilizadnich zénach orientace do

itky.

8. Zpusob vyroby tabakové teplem smrstitelné biaxialngé orientované
polypropylenové folie podle naroku 7, vyznacujici se tim, %e orientace do délky je 6

az 8 kréat v zavislosti na poZadované hodnot& smr§téni.

9. Zplhsob vyroby tabdkové teplem smrStitelné biaxidlné orientované
polypropylenové foélie podle naroku 7, vyznaclujici se tim, ze film pfi orientaci do
Sitky je pfedehiivany teplym vzduchem s teplotou 165° C az 178° C a pdtom
postupné orientovany 8 aZ 10 krat do 3iiky p¥i teploté vzduchu 160° C aZ 165°C.

10. Zpiisob vyroby tabakové teplem smrdtitelné biaxialng orientované
polypropylenové folie podle naroku 7 a 9, vyznalujici se tim, Ze teplota
v stabiliza¢nich zénach je sniZena na 145° C a niZe v zavislosti na provozni stabilite

vyroby.
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