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Właściwości takich wyrotbów jak folie i bło¬
ny wykonane z termoplastycznych wysokich
pctLimerów często polepsza się przez rozciąga¬
nie. Rozciąganie powoduje orientację* cząste¬
czek przez co ulegają znacznej zimianie mecha¬
niczne właściwości wyrołbu. Na ogól występu¬
je podwyższenie wytrzymałości ma rozerwanie
i równocześnie zmniejszenie wydłużenia
Rozciąganie -folii odbywa się jak wiadomo
w jednym kierunku allbo w dwóch wzajemnie
prostopadłych kierunkach, a w tym ostatnim
przypadku bądź równocześnie, 'bądź też ko¬
lejno. Folie z polialkilenotereftałamów lub ich
kondensatów mieszanych rozciąga się dotych¬
czas przeważnie w dwóch kierunkach, ażeby
umożliwić ich stosowanie. Na oigół przy wy¬
tworzeniu tego rodzaju folii.■■-postępu je się
w sposób następujący:
- Polialkiienortereiftalany otrzymywane inajczęś¬

ciej z estrów kwasu tereftalowego i dwuwar-
toś-jciowyoh alkoholi, zwłaszcza glikolu etyleno¬
wego, stapia się w wytłaczairkach ślimakowych.
Tak stopiony materią1 przetwarza się następnie
na folie za pomocą szerokiej szczeliny. Folie te
ni£ mają zorientowanych cząstek i w celu pole¬
pszenia ich właściwości rozciąga się je w obu
kierunkach, bądź równocześnie, bądź też ko¬
lejno na przykład od dwukrotnej do -cztero¬
krotnej ich pierwotnej długości w każdym
kierunku. Ten proces rozciągania trzeba pro¬
wadzić w temperaturze od 70 do 100°C. W celu
uniknięcia zjawisk przewężania się poddaje
sdę napiętą folię dodatkowej obróbce w tempe¬
raturze od! 130 do 250°C. Rozciąganie w kie¬
runku wzdłużnym może odbywać siśj za po¬
mocą rozciągania na układach wałków obraca¬
jących się z różnymi /prędkościami luib przez
rozwalcowanie sposobem kalandrowania,



mującego, podczas gdy w dwóch pozostałych
układach zastosowane są wałki walcowe. Poło¬
żenie pary wałków 6, 7 można .zmienić w kierun¬
ku strzałki a, natomiast dwie inne pary wałków
umieszczone są na stałe. Osie mechanizmu na¬
wijającgo 1 i pary wałków 2, 3 są nachylone
odpowiednio do kąta zbieżności stożkowych
wałków ciągnących i hamujących układu 4, 5.

Folię 13 wprowadza się do układu wałków,
przy unieruchomionym urządzeniu. Proces roz¬
ciągania zostaje zapoczątkowany w taki spo¬
sób, że układ wałków 6, 7 zostaje na tyle odda¬
lony od układu wałków 4, 5, że proces rozcią¬
gania rozpoczyna się pomiędzy tymi dwoma
układami, a mianowicie w kierunku od wałków
4, 5 do wałków, 6, 7. Obydwa układy są przy
tym unieruchomione, tak że folia jest zakle¬
szczona. Bezpośrednio po tym zabiegu zatrzy¬
muje się parę wałków 6, 7, a wszystkie wałki
wprawia się w ruch obrotowy. Przy następują¬
cym z kolei rozciąganiu, które można przepro
wadzić w sposób ciągły, w celu uzyskania wy¬
maganego stopnia rozciągania, konieczne jest.
aby układy wałków 4, 5 i 2, 3 jak też mecha¬
nizm nawijający 1 można było regulować bez-
stopniowo, a mianowicie ażeby położenie
prędkości obwodowych wynosiło aż do 1:3
w stosunku do układów wałków 6, 7 i mecha¬
nizmu odwijającego 8.

Tak wyciągnięta folia jest przezroczysta jak
szkło i ma jednakową grubość. Jest ona odporna
na pękanie, odpryskiwanie i zginanie.

Przykład II. Jeszcze nie rozciągniętą folię,
wytworzoną zgodnie z przykładem I poddaje
się rozciąganiu w sposób ciągły w temperaturze
pokojowej według fig. 2. Urządzenie składa się
z mechanizmu odwijającego 9, układu wałków
10, 11 o wałkach walcowych mechanizmu na-
wijająoeigo 12. Podczas postoju urządzenia, folię
13 dcprowadiza się do mechanizmu 12 poprzez
parę wałków 10 i 11, przy czym mechanizm 9
w stosunku do pary wałków 10 jest ustawiony
pod kątem 20°. Następnie olbie pary wałków
unieruchamia siię, przez co folia zastaje za¬
kleszczona. Proces rozciągania zaczyna się
dzięki temu, że układ wałków 10 zostaje odsu¬
wany od układu wałków 11 w kierunku sifcrzałiki
o, przy czym oś symetrii1' 14 obu układów zbli¬
ża się równocześnie do linii AB ( w łriierunkju
strzałki d). Po osiągnięciu tego stanu, w któ¬
rym osie par wałków i mechanizmów 9 i 12
ustawiły się względem siebie prawie równo¬

legle na skutek obrotu w kierunku strzałki b,
usuwa się iblokowanie par wałków i wprawia
się je w ruch obrotowy, przy czym układ 11
i mechaniizm 12 można ibezsitopniowo regulować
w stosunku do układu 10 i mechanizmu 9 przy
przełożeniu prędkości obwodowych aż do 1:5.

Tak otrzymane folie wykazują takie same
właściwości jak rozciągane według przykładu I.

Przykład III. Nie rozciągniętą, wytworzo¬
ną jak w przykładzie I folię rozciąga siię
w sposób ciągły wi temperaturze' pokojowej
w powszechnie stosowalnym urządzaniu do
rozciągania^ w| którym folia samoczynnie
chwytana jest z obydwóch stron za pomocą za¬
cisków pary z równolegle przesuwających się
łańcuchów zaciskowych. Rozciąganie w kierun¬
ku wzdłużnym osiąga się przy tym w ten spo^
sób, że przełożenie prędkości między parą
wałków hamujących i łańcuchami zaciskowymi
można nastawiać w stosunku do 1:5. Po wpro¬
wadzeniu folii do urządzenia do rozciągania, na
początku procesu jest oma mimośrodowo roz¬
ciągana, igdy jeden łańcuch zaciskowy będzie
przesuwał się szybciej aniżeli drugi. Dzięki te¬
mu siła rozciągająca nie działa natychmiast na
całą szerokość folii. Raczej osiąga się tą, że
rozaiągainiie rozpoczyna się tylko po jednej
stronie folii i dopiero 'Stopniowo działanie to
przenosi się na całą szerokość folii. Po tym
początkowymi rozciąganiu mtimośrodowym do¬
prowadzoną do urządzenia rozciągającelgo folię
rozciąga się dalej w sposób ciągły jak zazwy¬
czaj za pomocą łańcuchów zaciskowych prze¬
suwających ,się z pbyidwu stron z jednakową
prędkością.

Przykład IV. Nie rozciągniętą folię wy¬
tworzoną jak w przykładzie I rozciąga sdę
okresowo w temperaturze pokojowej w sposób
następujący. Kawałek folii zaciska się między
dwoima zaciskami umieszczonymi wzajemnie
rówinolegle. Następnie zmienia się w taki spo¬
sób pomożelie jednego zacisku, że nie zajmuje
już on równoległego położenia względem dru¬
giego zacisku^ lecz tworzy z nim kąt około 20°.
Wskutek tego zostaje naprężony jeden brzeg
folii', podczas gdy drugi (brzeg zostaje zluzowa¬
ny. Następnie oba zaciski odsuwa się od siie-
ibie i w ten sposób prowadzi się proces imiimo-
środowego rozciągania. Rozciąganie prowadzi
się dpóty, dopófci nie nastąpi pięciokrotne
rozciągnięcie.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania wyrolbów rozciąganych
w jednym kierunku, takich jak folie i bło¬
ny wykonane z polialkilenotereftaianów
lub ich kondensatów mieszalnych, znamienny
tym, że rozciąganie przeprowadza się mi-
imoiśrodowoi, najkorzystniej w kierunku wy¬
ciskania ii w temperaturze 'pokojowej (około
20 - 30°C).

2 Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
rozciąganie miimośirodowe przeprowadza się
tylko na początku procesu rozciągania.

3. Sposób wedlług zasitrz. 1 i 2, znamienny tym,
że miimośrodowe rozciąganie przeprowadza,
się w taki sposób, że siła ciągnąca działająca
w kierunku wyciskania, działa nie na całej

szerokości wyrobu ale na początku procesu
rozciągania tylko jednostronnie.

4. Urządzenie1 do stosowania sposobu według
zastrz. 1 — 3, znamienne tym, że do prze¬
prowadzenia mimośrodowego rozciągania
zaopatorzne jest w uchwyty albo zaciski.

5. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym,
że do przeprowadzenia mimośrodowego roz¬
ciągania zaopatrzone jest w wałki stożkowe

6. Urządzenie według zastrz. 4 — 5, znamienne
tym, że do przeprowadzenia mimośrodowego
rozciągania zaopatrzone jest w wałki walco¬
we, umieszczone nierównolelgle względem
siiebie.
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