PL 244182 B1

(19)

(12)

(21
(22
(43
(45

—_— — ~— ~—

W FAieRTowy 1o PL 244182 B1
’ RZECZYPOSPOLITE)J
POLSKIEJ

Opis patentowy

Numer zgtoszenia: 429864 (51) MKP:
Data zgtoszenia: 2019.05.10 B32B 27/32 (2006.01)
Data publikacji o zgtoszeniu: 2020.11.16 BUP 24/2020 CO8L 23/06 (2006.01)

Data publikaciji o udzieleniu patentu: 2023.12.11 WUP 50/2023 CO8L 23/08 (2006.07)
B32B 27/18 (2006.01)

CO8K 3/22 (2006.07)
CO8K 5/098 (2006.07)
B29C 49/04 (2006.01)

(73) Uprawniony z patentu:
PRZEDSIEBIORSTWO NAN ANDRZEJ
NELSON, MALGORZATA NELSON
SPOLKA JAWNA, Zajaczkowo, PL

(72) Twoérca(-y) wynalazku:
MARCIN KONZORSKI, Tczew, PL
PAWEL SWIECIKOWSKI, Tczew, PL
(74) Pelnomocnik:
rzecz. pat. Adam Pawlowski, £6dz, PL

(54)

Tytut:
Sposoéb wytwarzania plaskiej folii wielowarstwowej o wlasciwosciach antybakteryjnych



2 PL 244182 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania ptaskiej folii wielowarstwowej o wtasciwosciach
antybakteryjnych do opakowan produktéw zwtaszcza spozywczych.

Znany jest z opisu patentowego PL182545 B1 sposdb wytwarzania wielowarstwowej folii poliety-
lenowej. W jednym z przyktadéw wykonania ujawniono wielowarstwowa folie, ktorej gtéwna warstwa
zawiera jako podstawowy skfadnik liniowy polietylen o matej gestosci (LLDPE) o gestosci w zakresie od
915 do 935 kg/m3, w mieszaninie z polietylenem o matej gestosci (LDPE) w ilo$ci 8-40% wag. w sto-
sunku do LLDPE, albo w ktérej LDPE tworzy sasiednia warstwe wspoétwyttaczana wraz z warstwa
LLDPE. W/w folia jest przydatna, zwtaszcza do pakowania jednostek paletowych.

Znana jest z opisu zgtoszenia patentowego PL317367A1 wielowarstwowa folia polietylenowa
i sposéb wytwarzania wielowarstwowej folii polietylenowej, w szczegdlnosci sposéb wytwarzania wielo-
warstwowej folii polietylenowej, w ktérej centralna warstwa obejmuje liniowy polietylen o matej gestosci
(LLDPE), przez odlewanie-wyttaczanie, w ktérym wielowarstwowy materiat opuszczajacy gtowice po-
wlekajaca przenosi sie na pierwszy watek chtodzony woda o temperaturze od 10° do 25°C, a folie
opuszczajaca pierwszy watek chtodzacy przenosi sie na drugi watek chtodzony woda o temperaturze
nizszej, niz ta dla pierwszego watka, przy czym drugi watek ma predkos¢ obwodowa lub predkos¢ rotacji
0 10-40% wyzszg niz pierwszy watek.

Znany jest z opisu zgtoszenia patentowego PL394012A1 sposéb wytwarzania polietylenowe;j folii
trojwarstwowe] metoda wspotwyttaczania z rozdmuchem, charakteryzujacy sie tym, ze kazda warstwa
tworzona jest oddzielnie, a warstwa srodkowa, stanowiaca warstwe wewnetrzna folii, stanowi
50% + 60% masy koncowego produktu. Surowcem do tworzenia warstwy wewnetrznej jest modyfiko-
wany regranulat polietylenowy, natomiast kazda z dwoch warstw zewnetrznych stanowi 20% do 25%
masy produktu korncowego. Surowcem do tworzenia warstwy zewnetrznej jest polietylen matej gestosci.
Surowiec do tworzenia kazdej warstwy jest dostarczany oddzielnym lejem zasypowym do strefy zasila-
nia wyttaczarek, a nastepnie przesuwany jest w sposéb ciagty wzdtuz cylindrow wyttaczarek, z jedno-
czesnym ogrzaniem, uplastycznieniem i ujednorodnieniem. Powstata stopiona i uplastyczniona masa
jest oczyszczana i wprowadzana do strefy formowania, w ktérej uplastycznione tworzywo taczy sie
z zachowaniem uktadu trzech warstw i tworzy rekaw foliowy, ktéry poprzez urzadzenie kalibrujace prze-
chodzi do odciagu folii. Rekaw foliowy, za pomoca odpowiednich srodkéw, jest wielostopniowo chto-
dzony, naciagany i nawijany.

Znany jest z opis patentowego PL 224647 B1 sposdb otrzymywania folii antybakteryjnej. Przed-
miotem wynalazku jest sposdb otrzymywania folii przeciwbakteryjnej i przeciwgrzybiczej, majacej za-
stosowanie do produkcji opakowan zywnosci oraz produktéw farmaceutycznych. Sposob otrzymywania
folii przeciwbakteryjnej i przeciwgrzybiczej polega na tym, ze 4 obj. zelatyny albo 1 obj. celulozy roz-
puszcza sie w wodzie o podwyzszonej temperaturze przy ciagtym mieszaniu do catkowitego jej roz-
puszczenia. Nastepnie obniza sie temperature roztworu do 40°C, dalej nie przerywajac mieszania do-
daje sie 7 obj. AQNOs3 o stezeniu 0,2% dla zelatyny i 1 obj. roztworu AgNOs o stezeniu 0,2% dla celulozy
i 15 obj. roztworu cukru o stezeniu 1% dla zelatyny oraz 3 obj. roztworu cukru o stezeniu 1% dla celulozy,
nastepnie otrzymany roztwér wylewa sie na powierzchnie do suszenia o dowolnych ksztattach i suszy
w temperaturze 80°C do catkowitego odparowania wody, po czym kontynuuje sie suszenie w zaciem-
nionym pomieszczeniu w temperaturze otoczenia przez co najmniej 24 godziny.

Znany jest z opis zgtoszenia wynalazku PL403851A1 sposob wytwarzania multiprotektorowe;
folii wielowarstwowej o zwiekszonych walorach uzytkowych stosowanej zwtaszcza do opakowan
produktéw przemystu spozywczego i farmaceutycznego. Sposéb polega na przygotowaniu mie-
szanki, ktéra trafia do leja zasypowego za pomoca automatycznego podawania surowca, homoge-
nizacji w uktadach plastyfikujacych w odpowiednim podgrzaniu strefy od najnizszej do najwyzsze;j
temperatury, rozdmuchu i formowaniu w rekaw do odpowiedniej srednicy, charakteryzuje sie tym,
ze jednoczesnie poddaje sie mieszaniu polietylen liniowy w ilo$ci 85,00%, polietylen LDPE o zwigk-
szonej gestosci do 926 g/cm?® w ilosci 14,00%, dodatek antystatyczny permanentny w ilosci 0,50%,
dodatek poslizgowy w ilosci 0,50% i poddaje procesowi ekstruzji do temperatury od 150°C do
180°C, po czym mieszanke poddaje sie procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy do odpowied-
niej $rednicy tworzac warstwe zewnetrzng o grubosci 5 um, nastepnie miesza sie polietylen liniowy
mLLDPE w ilosci 85,00%, polietylen LDPEMFI 0,3 o gestosci 921 g/cm? w ilosci 14,00%, dodatek
antybakteryjny w ilosci okoto 0,50% dodatek antyposlizgowy w ilo$ci okoto 0,50% i mieszanke pod-
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daje procesowi ekstruzji do temperatury od 160°C do 180°C, po czym poddajg procesowi rozdmu-
chu i formowania w rekaw do odpowiedniej $rednicy tworzac warstwe wewnetrzng o grubosci 5 ym
oraz miesza polietylen LDPE o gramaturze ok 921 g/cm? w ilosci 70,00%, polietylen Borstar o gra-
maturze 935-337 g/cm? w ilosci 30,00%, Protect 4 jako polimer identyfikujacy w ilo$ci 0,50% i mie-
szanke poddaje sie procesowi ekstruzji do temperatury od 170°C do 180°C, po czym procesowi
rozdmuchu i formowania w rekawy do odpowiedniej srednicy tworzac warstwe wypetniajaca o gru-
bosci 17 um. Nastepnie taczy sie wszystkie warstwy tworzac rekaw foliowy w procesie rozdmuchu
powietrzem w potaczeniu z procesem chtodzenia do uzyskania w koncowej fazie temperatury po-
wietrza okoto 17°C przy zachowaniu tolerancji grubosci warstw folii w granicach 4%, po czym nawija
schtodzone i potaczone warstwy i poddaje procesowi konfekcjonowania.

W publikacji "Wtasciwosci bakteriostatyczne kompozytéw polietylenowych" (A. Richert, Przemyst
Chemiczny — 96/7(2017) str. 1528—1530) opisano wyniki badan wtasciwos$ci bakteriostatycznych kom-
pozytéw polietylenowych zawierajacych 0,05-5% dodatku (tlenku cynku, krzemionki lub miedzi). Ba-
dano te dodatki pojedynczo, nie badano ich synergicznego zastosowania. W szczegdlnoéci, nie badano
zastosowania mieszaniny tlenku cynku i stearynianu cynku (ktérego w ogdle nie rozpatrywano), jaka
zastosowano w

W zgtoszeniu patentowym PL406142A1 opisano sposob otrzymywania cienkiej folii z tworzyw
sztucznych o wiasciwosciach antyseptycznych i antyseptyczna cienka folie z tworzyw sztucznych. Spo-
séb polega na tym, ze do mieszaniny polimeréw, w temperaturze otoczenia, dodaje sie prekursor jonéw
srebra w iloéci od 0,0005 do 2% wagowych, prekursor jonéw cynku w iloéci 0,0005% do 2% wagowych
oraz stabilizator jonéw srebra i cynku w ilosci 0,0005 do 8% wagowych, otrzymang mieszanine wpro-
wadza sie do zespotu ekstruderéw, w ktérych mieszanine podgrzewa sie i pod cisnieniem formuje sie
folie. Folia ma warstwe aktywna wykonana z polimeru, w ktérym rozproszone sa nanoczastki srebra
w iloéci od 0,0003% do 1,3% wagowych o $rednim wymiarze od 6 ym — 12 pm oraz nanoczastki tlenku
cynku w ilosci 0,0004% do 0,086% wagowych o srednim wymiarze od 8 nm — 14 nm. Jest to zatem
rozwigzanie o odmiennej budowie i odmiennym sposobie wytwarzania niz niniejszy wynalazek.

W opisie patentowym PL 225004 B1 przedstawiono sposéb wytwarzania folii pieciowarstwo-
wej, oraz folia pieciowarstwowa o wysokiej wytrzymatosci oraz kurczliwosci, majaca zastosowanie
do pakowania zgrzewek z napojami lub jakiegokolwiek produktu. Otrzymana folia charakteryzuje
sie tym, ze sktada sie z warstw skrajnych A i E o grubosci w przyblizeniu 10% catej warstwy kazda
i wewnetrznej warstwy C o grubosci w przyblizeniu 40% grubosci catej warstwy rozdzielonej od
warstw zewnetrznych A i E warstwami B i D o grubosci w przyblizeniu 20% kazda grubosci cate;
warstwy, przy czym warstwy A i E stanowig mieszanke tworzyw zawierajaca 78% polietylenu mate;
gestosci o gestosci 0,921-0,924 g/cm?, 10% metalocenowego polietylenu liniowego o gestosci
0,923 g/cm3, 12% monomodalnego polietylenu o gestosci 0,958 g/cm3, 0,7% dodatku antyblockin-
gowego z bazg polietylenowa matej gestosci z zawartoscia 25% krzemionki oraz 4% erukamidu
i 1% wysokostezonego weglanu wapnia z baza polietylenu matej gestosci, o wtasciwosciach: ge-
sto$¢ 1,88 g/cm?3, wskaznik ptyniecia 7 g/10 min, zawarto$¢ weglanu wapnia 80% i $rednica roz-
miaru czastek 3 pym, natomiast warstwy B i D stanowi polietylen o $redniej gestosci 0,932 g/cm?,
wskazniku szybko$ci ptyniecia 0,5 g/10 min i temperaturze miekniecia 115°C, natomiast warstwe C
stanowi mieszanka tworzyw zawierajaca 80% polietylenu o gestosci 0,921-0,924 g/cm?3, wskazniku
szybkosci ptyniecia 0,2-0,35 g/10 min i temperaturze miekniecia 94°C i 20% monomodalnego po-
lietylenu o gestosci 0,958 g/cm?, wskazniku szybkosci ptyniecia 0,3 g/10 min i temperaturze miek-
niecia 132°C. Wynikowy produkt ma inng budowe niz folia wedtug wynalazku.

W zgtoszeniu patentowym PL414274A1 opisano kompozycje polimerowa, zwtaszcza do produk-
cji folii pieciowarstwowej, sposdb wytwarzania, sktad kompozycji polimerowej do produkcji folii piecio-
warstwowej oraz zespot do nawijania folii pieciowarstwowej. Kompozyt charakteryzuje sie tym, Zze obie
warstwy zewnetrzne A i E posiadaja jednakowa grubosé, réwna w przyblizeniu 15% catkowitej grubosci
folii, warstwa $rodkowa C posiada grubo$¢ w przyblizeniu réwng 50% catkowitej grubosci folii i jest
rozdzielona od warstw zewnetrznych Ai E, warstwami B i D o jednakowej grubosci réwnej w przyblizeniu
10% grubosci catej folii kazda, przy czym warstwy A i E wytworzone sg z mieszaniny polietylenu meta-
locenowego w ilosci (50-90)%, korzystnie 77,5% o wspdtczynniku ptyniecia 0,5 i gestosci 0,920 g/cm?,
polietylenu matej gestosci w ilosci (10 do 40)%, korzystnie 15,0% o wspdtczynniku ptyniecia 2,0 i gesto-
$ci 0,925 g/cm?, dodatku poslizgowego w ilosci 5,5%, dodatku antystatycznego w ilosci 1,5% i dodatku
wspomagajgcego wyttaczanie w ilosci 0,5%, poza tym warstwy B i D wytworzone sg z polietylenu linio-
wego na bazie heksanu o wspétczynniku ptyniecia 1,0 i gestosci 0,936 g/cm?3, natomiast warstwe C
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stanowi mieszanina materiatéw w postaci polietylenu matej gestosci o wspdtczynniku ptyniecia od 0,2
do 0,4 i gestosci od 0,920 do 0,924 g/cm?® w ilosci (50-70)% korzystnie 55% oraz materiatu wtérnego
o wspdtczynniku ptyniecia od 0,4 do 0,6 i gestosci od 0,923 do 0,926 g/cm? w ilosci (30-50)%, korzystnie
45%. Wynikowy produkt ma inng budowe niz folia wedtug wynalazku.

W zgtoszeniu patentowym PL418818A1 opisano folie pieciowarstwowa o wysokiej wytrzyma-
tosci i kurczliwosci, sktadajgca sie z warstw skrajnych A i E warstwy srodkowej C rozdzielonej od
warstw zewnetrznych A i E warstwami B i D. Folia ta charakteryzuje sie tym, Ze warstwa srodkowa
C stanowi okoto 50% grubo$ci catej folii, a jej gtdwnym sktadnikiem jest regranulat pochodzacy
z folii poprodukcyjnej zawierajacej poliamid, oraz folii z regranulatu poprodukcyjnego LDPE o mfi
0,7-0,8 gd/min oraz gestosci 922-924 kg/m? wraz z antyoksydantem o wskazniku ptyniecia 20 g/10
min, gestosci 0,940 g/cm?, oraz dodatku procesowego PPA z baza polietylenowa o gestosci obje-
tosciowej powyzej 0,935 g/cm?3. Warstwy zewnetrzne A i E o grubosci okoto 15% kazda sktadaja
sie polietylenu liniowego o wskazniku ptyniecia 0,7 dg/min oraz gestosci 926 kg/m3, temperaturze
mieknienia 110°C oraz polietylenu niskiej gestosci o wskazniku ptyniecia 0,55 dg/min oraz gestosci
928 kg/m3, temperaturze mieknienia 106°C, natomiast warstwy B i D o grubosci 10% kazda sktadaja
sie z polietylenu wysokiej gestosci o wskazniku ptyniecia 0,8 dg/min, gestosci 961 kg/m 2 oraz tem-
peraturze mieknienia 129°C oraz polietylenu niskiej gestosci o wskazniku ptyniecia 0,55 dg/min
oraz gestosci 928kg/m?3, temperaturze mieknienia 106°C. Wynikowy produkt ma inna budowe niz
folia wedtug wynalazku.

Znane sa folie bakteriobdjcze z dodatkiem nano-srebra. Nano-srebro w materiatach opakowanio-
wych moze przeciwdziata¢ namnazaniu sie bakterii, grzybow i plesni tym samym przedtuzaé swiezosé
wyrobow.

Istota wynalazku jest sposdb wytwarzania ptaskiej folii wielowarstwowej o wtasciwosciach anty-
bakteryjnych polegajacy na tym, ze przygotowuje sie poprzez precyzyjny system grawimetryczny mie-
szaniny, ktére trafiaja do leja zasypowego za pomoca systemu automatycznego podawania surowca,
nastepnie podgrzewa sie je i homogenizuje w uktadach plastyfikujacych wyposazonych w bimetaliczne
slimaki niskotemperaturowe barierowe, po czym prowadzi sie rozdmuch w niskocisnieniowej gtowicy
rozdmuchowej i formuje w warstwy rekawa, ktore nastepnie poddaje sie procesowi taczenia tworzac
rekaw foliowy wielowarstwowy w procesie rozdmuchu powietrzem w potaczeniu z procesem chtodzenia,
po czym wychtodzony rekaw foliowy wielowarstwowy rozciaga sie wzdtuznie na rolkach termostatowa-
nych z indywidualnym napedem, po czym poddaje sie rozciagniety rekaw foliowy wielowarstwowy pro-
cesowi konfekcjonowania.

Sposéb charakteryzuje sie tym, Ze:

— do wytworzenia zewnetrznej warstwy A jednoczesnie miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm? o wskazniku szyb-
kosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w iloéci od 35,00 do 60,00 czesci wago-
wych;

o polietylen metalocenowy liniowy niskiej gestosci (MLLDPE) o zwiekszone] gestosci od
0,918 do 0,927 g/cm? i o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 1 do 2 g/10 min w ilo$ci
od 32,00 do 35,00 czesci wagowych;

o dodatek na bazie polietylenu (PE) o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroelastomerem jako sub-
stancjg czynna, w iloéci od 0,50 do 2,00 czesci wagowych;

o dodatek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu ze stabilizatorami przetwarzania o gesto-
$ci 0,910 g/cm3 o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilosci od
5,00 do 10,00 czesci wagowych;

o dodatek antystatyczny w ilosci od 1,00 do 3,00 cze$ci wagowych;

o po czym wyttacza sie ta mieszanine w temperaturze od 185 do 195°C;

o po czym mieszanine rozdmuchuje sie i formuje sie w rekaw o szeroko$ci od 900 mm do
1800 mm tworzac warstwe zewnetrzng A o grubos$ci od 12 do 17% wzgledem tacznej
grubosci folii wielowarstwowej;

— do wytworzenia warstw wewnetrznych B i D polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestoéci od
0,921 do 0,925 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w ilosci
od 97,00 do 100 czesci wagowych wyttacza sie w temperaturze od 185 do 195°C, po czym
poddaje sie go procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy o szeroko$ci od 900 mm do
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1800 mm tworzac warstwy wewnetrzne B i D o grubosci od 12 do 17% kazda wzgledem
tacznej grubosci folii wielowarstwowej;
— do wytworzenia warstwy srodkowej C miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm?3 o wskazniku szyb-
kosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w ilosci od 75,00 do 83,00 czeéci wago-
wych;

o polietylen podwyzszonej gestosci (HDPE) o gestosci od 0,931 g/cm? do 0,961 g/cm?
o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 0,7 do 1,0 g/10 min w ilosci od 20,00 cze$ci
wagowych do 25,00 czesci wagowych;

o wyttacza sie tg mieszanine w temperaturze od 185 do 195°C;

o po czym poddaje sie ja procesowi rozdmuchu i formowania w rekaw o szerokosci od
900 mm do 1800 mm tworzac warstwe $rodkowa C o grubosci od 32 do 52% tacznej
grubosci folii wielowarstwowej,

— do wytworzenia zewnetrznej warstwy E miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm?3 o wskazniku szyb-
kosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w ilosci od 35,00 do 60,00 czeéci wago-
wych,

o polietylen metalocenowy liniowy niskiej gestosci (MLLDPE) o zwiekszone] gestosci od
0,918 do 0,927 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 1 do 2 g/10 min w ilo$ci
od 32,00 do 35,00 czesci wagowych,

o dodatek na bazie polietylenu o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroelastomerem jako substancja
czynna w ilosci od 0,50 do 2,00 czesci wagowych w poczatkowej fazie procesu;

o dodatek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu ze stabilizatorami przetwarzania o ge-
stosci 0,910 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilosci
od 5,00 do 10,00 czesci wagowych;

o dodatek antystatyczny w ilosci od 1,00 do 3,00 cze$ci wagowych;

o mieszanineg:

= dodatku antybakteryjnego na bazie polietylenu liniowego o gestosci od 0,918 g/cm?3
do 0,927 g/cm? i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czystosci 95,00%
w formie granulatu;

= z dodatkiem antybakteryjnym na bazie polietylenu liniowego o gestosci od 0,918
g/cm? do 0,927 g/cm3 i stearynianu cynku o 25% stezeniu stearynianu cynku i czy-
stosci od 90,00% do 95%;

= wstosunku 2:1 w iloéci od 2,00 do 22,00 czesci wagowych;

o iwyttacza sie tg mieszaninge w temperaturze od 185 do 195°C;

o po czym poddaje sie ja procesowi rozdmuchu i formowania w rekaw o szerokosci od
900 mm do 1800 mm oraz szerokos$ci produkowanej folii od 500 mm do 1800 mm tworzac
warstwe zewnetrzna o gruboséci od 12 do 17% wzgledem tacznej grubosci folii wielowar-
stwowej,

- przy czym przed podaniem mieszanin do uktadow plastyfikujacych podgrzewa sie je wstepnie
do temperatury 100°C;

- przy czym po potaczeniu w procesie rozdmuchu powietrzem wszystkich warstw A, B, C, D, E
w rekaw foliowy wielowarstwowy chtodzi sie ten rekaw do temperatury od 20 do 25°C, przy
zachowaniu tolerancji grubos$ci warstw folii w granicach do 3%, niezaleznie od produkowane;j
grubosci;

— awychiodzony rekaw foliowy wielowarstwowy rozciaga sie wzdtuznie na rolkach w tempera-
turze pierwszej rolki 70°C, drugiej rolki 65°C trzeciej rolki 40°C oraz czwartej rolki 40°C obra-
cajacych sie z narastajaca predkoscia rolek przy pierwszej rolce o 1,5% wzgledem predkosci
podawania folii, przy drugiej rolce o 2,0% wzgledem predkos$ci pierwszej rolki, przy trzecie;
rolce 0 2,0% wzgledem predkosci drugiej rolki, przy czwartej rolce o 2,0% wzgledem predko-
8ci trzeciej rolki.

Korzystnie, dodatkowo do warstwy zewnetrznej A dodaje sie w fazie mieszania sktadnikow mie-
szaninge dodatku antybakteryjnego na bazie polietylenu i tienku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku
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i czystosci 95% w formie granulatu z dodatkiem antybakteryjnym na bazie polietylenu i stearynianu
cynku o 25% stezeniu stearynianu cynku i czystosci od 90,00% do 95,00% w stosunku 2:1 w iloci od
2,00 do 22,00 czesci wagowych.

Zastosowanie precyzyjnego systemu grawimetrycznego umozliwia nawazanie sktadowych mie-
szanin z doktadnoscia nawet jednej tysiecznej czesci wagowej i nastepnie zmieszanie ich ze soba
w czasie rzeczywistym, jednoczeénie z automatyczna korekta odchylen pozwalajaca zabezpieczaé po-
prawnosc¢ receptury przed wszelkimi anomaliami procesu technologicznego.

Dodatek fluoroelastomeru w poczatkowej fazie procesu wspomaga proces wyttaczania folii me-
toda rozdmuchowa, eliminujac rozdzielanie sie strugi stopionego polimeru, obnizajac cisnienie w gto-
wicy wydmuchowej oraz wspomagajac homogenizacje tworzyw w uktadach plastyfikujacych.

Dodatek plastomeru okt-1-enu na bazie etylenu ze stabilizatorami przetwarzania wzmacnia wta-
sciwosci wytrzymato$ciowe.

Dodatek antystatyczny, korzystnie o dtugotrwatym dziataniu do 6 miesiecy, pozwala eliminowac¢
tadunki elektrostatyczne tworzyw gromadzace sie w czasie przetwdrstwa lub stosowania wyrobu goto-
wego.

Wstepne podgrzanie mieszanin do temperatury 100°C, powoduje znacznie lepsza homogeniza-
cje mieszanin w uktadach plastyfikujacych, poprawia ich przetwarzanie i faczenie materiatéw z roznych
grup poliolefin, o réznych ciezarach czasteczkowych i réznych jednostkach komonomerycznych w tan-
cuchach polimeru.

Wstepne podgrzanie mieszaniny polepsza réwniez dystrybucje i rGwnomierny rozktad dodatku
z udziatem cynku w poszczegdlnych warstwach folii.

Zastosowanie niskocisnieniowe] gtowicy rozdmuchowej umozliwia optymalizacje reologiczng
i skrécenie czasu przebywania mieszaniny, zmniejszajac termiczna degradacje mieszaniny.

Rozciaganie wzdtuzne na rolkach termostatowanych o indywidualnym napedzie pozwala na
zwiekszenie ptaskosci folii oraz redukcje jej tukowosci.

Nieoczekiwanie okazato sie, Ze zastosowanie jako dodatku antybakteryjnego mieszaniny tlenku
cynku i stearynianu cynku wywotuje synergistyczny efekt dziatania przeciwdrobnoustrojowego i redukcije
liczebno$ci bakterii gram-dodatnich o ponad 3 logarytmiczne rzedy wielko$ci wiecej niz kazdy z tych
dodatkéw z osobna.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na uzyskanie ptaskiej folii wielowarstwowej o wtasciwosciach
antybakteryjnych. Niska grubos¢ folii uzyskana wedtug wynalazku pozwala na jej lepsza i szybsza
zgrzewalnosé, zwieksza jej wytrzymatos¢ na delaminacje oraz zmniejsza ilo$¢ kleju potrzebna w proce-
sie laminacji. Nadruk na wytworzonej folii z uwagi na jej ptaska strukture jest wytrzymalszy, przy uzyciu
mniejszej ilosci farby drukarskiej. Uzyskana folia charakteryzuje sie jednolitym wspétczynnikiem posli-
zgu na catej powierzchni. W wyniku powstania réwnomiernej powierzchni folii wedtug wynalazku w pro-
cesie jej taczenia podczas laminacji, zredukowano straty produkcyjne.

Zastosowanie ptaskiej struktury folii w potaczeniu z dodatkiem na bazie cynku, pozwala uzyskac¢
wiasciwosci antybakteryjne produktu, ktére sa szczegdinie pozadane przez branze spozywcza, czy me-
dyczna. Dodatek w postaci cynku o wiasciwosciach antybakteryjnych wedtug wynalazku zapobiega po-
wstawaniu oraz namnazaniu bakterii pochodzacych z kontaktu z produktem spozywczym badz medycz-
nym. Ptaskosé otrzymanej folii eliminuje zagtebienia, co réwniez wptynie na brak namnazania sie bak-
terii i zwiekszenie trwatosci zapakowanego produktu.

Metodyka przeprowadzonych testéw oceny wiasciwosci antybakteryjnych gotowych produktéw:

W pierwszym etapie odswiezono hodowle bakterii Staphylococcusaureus i Escherichia coli na
ptytkach z podtozem TSB. W tym celu jedna kolonie danego szczepu przesiano do podtoza ptynnego
i inkubowano w cieplarce w temp. 37°C przez 24 godz. Z hodowli przygotowano zawiesiny komorek
w roztworze PBS o liczebnosci w przedziale od 1,5 x 107 do 5 x 107 CFU/ ml. Liczebno$é komdrek
w zawiesinie okre$lano na podstawie spektrofotometrycznego pomiaru gestosci (OD), ktéra mierzona
dla zawiesiny bakterii przy dtugo$ci fali 600 nm wynosita 0,08 + 0,1. Z testowanych materiatéw wycieto
kwadraty o boku 5 cm i jatowiono je swiattem UV przez 30 minut. Kwadraty umieszczano w jatowe;j
wodzie destylowanej, a po czasie 1 godz. przenoszono na ptytki Petriego. Na kazdym z kwadratéw
umieszczonych na ptytkach Petriego rozprowadzono réwnomiernie po 0,2 ml inokulum. Bezposrednio
po inokulacji materiaty kontrolne przenoszono do 10 ml roztworu PBS i wytrzasano pieciokrotnie po
5 sekund przy uzyciu worteksu. Wykonano seryjne dziesieciokrotne rozcienczenia oraz posiewy na pod-
tozu TSA. Ptytki inkubowano w cieplarce 24 godz. w temp. 37°C. Materiaty badane inkubowano z ino-
kulum w cieplarce przez 24 godz. w temp. 37°C, a nastepnie wykonywano dla nich taka sama procedure
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jak dla préb. Po inkubaciji zliczano kolonie bakteryjne i drozdzowe, ktdre wyrosty na ptytkach Petriego
z odpowiednimi podtozami.
Przyktad 1 (dodatek antybakteryjny tylko w warstwie E)

Jednoczesdnie zmieszano w zewnetrznej warstwie A polietylen LDPE niskiej gestosci o gesto-
$ci 0,925 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) rownym 2,0 g/10 min w ilosci 58,00 czesci
wagowych, polietylen liniowy mLLDPE o gestosci 0,927 g/cm3 o wskazniku szybkosci ptyniecia
(MFR) rownym 1,8 g/10 min w ilosci 35,00 cze$ci wagowych, dodatek na bazie polietylenu o gesto-
$ci 0,910 g/ cm? z fluoroelastomerem jako substancja czynna w ilosci 1,00 czesci wagowych, do-
datek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu z stabilizatorami przetwarzania o gestosci
0,910 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilo$ci czesci wagowych,
dodatek antystatyczny VLA 55 firmy A. Schulman w ilosci czeéci wagowych, po czym poddano
procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy o szerokosci od 900 mm do 1800 mm witasciwej do
danej szerokosci produkowanej folii zadanej na panelu sterowania tworzac warstwe zewnetrzna
o grubosci 15% wzgledem tacznej grubosci folii.

W warstwach wewnetrznych B i D zastosowano wytacznie polietylen niskiej gestosci o gestosci
0,925 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réownym 2,0 g/10 min w ilosci 100,00 czesci wago-
wych, wyttaczano w temperaturze 190°C, po czym poddano procesowi rozdmuchu i formowania w re-
kaw o szerokoéci 1800 mm zadanej na panelu sterowania, tworzac warstwy wewnetrzne B i D o grubo-
8ci 15% wzgledem tacznej grubosci folii.

W warstwie srodkowej C zmieszano polietylen LDPE niskiej gestosci o gestosci 0,925 g/cm?®
o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) rownym 2,0 g/10 min w ilosci 75,00 czesci wagowych oraz po-
lietylen podwyzszone] gestosci HDPE o gestosci 0,931 g/cm?3 o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR)
réwnym 0,7 g/10 min w ilosci 25,00 czesci wagowych i wyttaczano w temperaturze od 190°C, po czym
poddano procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy o szerokosci 1800 mm zadanej na panelu ste-
rowania tworzac warstwe $rodkowa o grubosci 40% wzgledem tacznej grubosci folii.

Nastepnie w zewnetrznej warstwie E zmieszano polietylen LDPE niskiej gestosci o gestosci 0,925
g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) rownym 2,0 g/10 min w ilosci 36,00 czesci wagowych,
polietylen mLLDPE o gestosci 0,927 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) rownym 1,8 g/10
min w ilosci 35,00 czesci wagowych, dodatek na bazie polietylenu o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroela-
stomerem jako substancjg czynna w iloéci 1,00 cze$ci wagowych, dodatek plastomeru: okt-1-enu na
bazie etylenu z stabilizatorami przetwarzania, o gestosci 0,910 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia
(MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilosci 5,00 czesci wagowych, dodatek antystatyczny w ilosci 1,00 czesci
wagowych, dodatek antybakteryjny na bazie mieszaniny polietylenu liniowego o gestosci 0,918 g/cm?3
i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czysto$ci 95% w formie granulatu z dodatkiem antybakte-
ryjnym na bazie polietylenu liniowego o gestosci 0,918 g/cm? i stearynianu cynku o 25% stezeniu stea-
rynianu cynku i czystosci od 90,00% do 95,00% w stosunku 2:1 w ilo$ci 22,00 czesci wagowych i wy-
ttacza sie w temperaturze 190°C, po czym poddano procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy do
szerokosci 1800 mm zadanej na panelu sterowania tworzac warstwe zewnetrzng o grubos$ci 15% wzgle-
dem facznej grubosci folii.

Nastepnie poddano procesowi taczenia wszystkie warstwy A, B, C, D, E za pomoca kanatéw
spiralnych w gtowicy wydmuchowej tworzac rekaw foliowy w procesie rozdmuchu powietrzem zadanej
na panelu sterowania w potaczeniu z procesem chtodzenia.

Utworzony rekaw foliowy za pomoca systemu rolek odpowiednio przesuwano przez system koszy
kalibracyjnych i system rolek umocowanych na wiezy wsporczej, w tym czasie zakres parametréw folii
jak: grubo$¢ mierzona przez bezkontaktowy miernik grubosci (64 punktéw pomiaru) uzyskujac toleran-
cje grubosci folii 75 mikrondéw 3% (podczas gdy norma PN-C-89258-2 dopuszcza tolerancje do 12%),
szerokosé przez miernik szerokosci wraz z automatyczna korekta potozenia rekawa wzgledem watkow
prowadzacych, temperatura masy, ilos¢ powietrza, cisnienie masy byty monitorowane i korygowane na
biezaco poprzez skomputeryzowany system czujnikdw zintegrowanych z systemem sterujagcym ma-
szyna, nastepnie przechodzit poprzez modut sktadajacy rekaw foliowy, gdzie zostat wychtodzony do
temperatury 40°C.

Nastepnie ztoZzony rekaw foliowy przechodzit przez system orientacji w kierunku maszynowym,
gdzie za pomoca systemu czterech podgrzewanych rolek w temperaturze pierwszej rolki 70°C, drugiej
rolki 65°C trzeciej rolki 40°C oraz czwartej rolki 40°C byt rozciggany wzdtuznie poprzez wzrost predkosci
rolek do zadanej predkosci linii gdzie zwiekszenie predko$ci nastepowato przy pierwszej rolce o 1,5%,
przy drugiej rolce 2,0%, przy trzeciej rolce 2,0%, przy czwartej rolce 2,0%.
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Nastepnie folie przesuwano do nawijakéw, w miedzyczasie poddawano jonizacji i dostarczano
na dwa nawijaki w postaci tasmy po uprzednim rozcieciu bokéw rekawa i przecieciu powstatych tasm
na uzytki o szerokosci 750 mm.

Powstaty produkt nawinieto na tuby papierowe w zaleznosci od $rednicy, wagi oraz wymagan
klienta.

Wielowarstwowa ptaska folia otrzymana sposobem wedtug powyzszego przykiadu wykonania
miata wlasciwosci antybakteryjne, dobra zgrzewalno$é, wysoka wytrzymatos¢ na delaminacje. Wtasci-
wosci przeciwdrobnoustrojowe materiatdbw wykonano zgodnie z norma JIS L 1902 oraz norme I1SO
22196. Uzyskane wyniki dla tego przyktadu: Folie zawierajgce dodatek mieszaniny masterbaczy z tlen-
kiem cynku oraz stearynianem cynku w stosunku masowym 2:1 zredukowaty liczebno$¢ Gram dodat-
nich komérek Staphylococcusaureus o co najmniej 3 log rzedy wielkosci oraz Gram ujemnych Escheri-
chia coli 0 2 log rzedy wielko$ci.

Przyktad 2 (dodatek antybakteryjny w warstwie E i A)

Jednoczesdnie zmieszano: w zewnetrznej warstwie A polietylen LDPE niskiej gestosci o ge-
stosci 0,925 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 2,0 g/10 min w ilosci 36,00
czesci wagowych, polietylen mLLDPE o gestosci 0,927 g/cm?3 o wskazniku szybkosci ptyniecia
(MFR) rownym 1,8 g/10 min w ilosci 35,00 czesci wagowych, dodatek na bazie polietylenu o gesto-
$ci 0,910 g/cm?z fluoroelastomerem jako substancja czynna w ilosci 1,00 czesci wagowych, doda-
tek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu z stabilizatorami przetwarzania, o gestosci 0,910 g/cm?3
o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilo$ci 5,00 czes$ci wagowych, doda-
tek antystatyczny w iloéci 1,00 cze$ci wagowych, dodatek antybakteryjny na bazie mieszaniny po-
lietylenu i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czystosci 95% w formie granulatu zmieszany
z dodatkiem antybakteryjnym na bazie polietylenu i stearynianu cynku o 25% stezeniu stearynianu
cynku i czystosciod 90,00% do 95,00% w stosunku 2:1 wilosci 22,00 czeéci wagowych i wyttoczono
w temperaturze 190°C, po czym poddano procesowi rozdmuchu i formowania w rekaw o szerokosci
1800 mm zadanej na panelu sterowania, tworzac warstwe zewnetrzng o grubosci 15% wzgledem
tacznej grubosci folii.

W warstwach wewnetrznych B i D zastosowano wytacznie polietylen niskiej gestosci o gestosci
0,925 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 2,0 g/10 min w ilosci 100,00 czesci wago-
wych, wyttaczano w temperaturze 190°C, po czym poddano procesowi rozdmuchu i formowania w re-
kaw o szeroko$ci 1800 mm zadanej na panelu sterowania, tworzac warstwy wewnetrzne B i D o grubo-
8ci 15% wzgledem tacznej grubosci folii.

W warstwie srodkowej C zmieszano polietylen LDPE niskiej gestosci o gestosci 0,925 g/cm?®
o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 2,0 g/10 min w ilosci 75,00 czesci wagowych oraz po-
lietylen podwyzszonej gestosci HDPE o gestosci 0,931 g/cm3 o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR)
réwnym 0,7 g/10 min w ilosci 25,00 czesci wagowych i wytlaczano w temperaturze od 190°C, po czym
poddano procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy do szeroko$ci 1800 mm zadanej na panelu ste-
rowania tworzac warstwe srodkowa o grubosci 40% wzgledem tacznej grubosci folii.

Nastepnie w zewnetrznej warstwie E zmieszano polietylen LDPE niskiej gestosci o gestosci 0,925
g/cm® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 2,0 g/10 min w ilosci 36,00 czesci wagowych,
polietylen mLLDPE o gestosci 0,927 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) rownym 1,9 g/10
min w ilosci 35,00 czesci wagowych, dodatek na bazie polietylenu o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroela-
stomerem jako substancjg czynna w iloéci 1,00 cze$ci wagowych, dodatek plastomeru: okt-1-enu na
bazie etylenu z stabilizatorami przetwarzania, o gestosci 0,910 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia
(MFR) rownym 1,1 g/10 min w iloéci cze$ci wagowych, dodatek antystatyczny w ilosci 1,00 czesci wa-
gowych, dodatek antybakteryjny na bazie mieszaniny polietylenu liniowego o gestosci 0,918 g/cm?
i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czystosci 95% w formie granulatu zmieszany z dodatkiem
antybakteryjnym na bazie polietylenu liniowego o gestosci 0,918 g/cm? i stearynianu cynku o 25% ste-
Zeniju stearynianu cynku i czystosci od 90,00% do 95,00% w stosunku 2:1 w ilo$ci 22,00 czeéci wago-
wych i wyttoczono sie w temperaturze 190°C, po czym poddano procesowi rozdmuchu i formowania
w rekawy do szeroko$ci 1800 mm zadanej na panelu sterowania tworzac warstwe zewnetrzna o grubo-
8ci 15% wzgledem tacznej grubosci folii.

Nastepnie poddano procesowi faczenia wszystkie warstwy A, B, C, D, E za pomoca kanatéw
spiralnych w gtowicy wydmuchowej tworzac rekaw foliowy w procesie rozdmuchu powietrzem zadanej
na panelu sterowania w potaczeniu z procesem chtodzenia.
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Utworzony rekaw foliowy za pomoca systemu rolek odpowiednio przesuwano przez system koszy
kalibracyjnych i system rolek umocowanych na wiezy wsporczej, w tym czasie zakres parametréw folii
jak: grubo$¢ mierzona przez bezkontaktowy miernik grubosci (64 punktéw pomiaru) uzyskujac toleran-
cje grubosci folii 75 mikrondw 3% (podczas gdy norma PN-C-89258-2 dopuszcza tolerancje do 12%),
szerokosé przez miernik szerokosci wraz z automatyczna korekta potozenia rekawa wzgledem watkéw
prowadzacych, temperatura masy, ilos¢ powietrza, cisnienie masy byty monitorowane i korygowane na
biezaco poprzez skomputeryzowany system czujnikéw zintegrowanych z systemem sterujacym ma-
szyna, nastepnie przechodzit poprzez modut sktadajacy rekaw foliowy, gdzie zostat wychtodzony do
temperatury 40°C.

Nastepnie ztoZzony rekaw foliowy przechodzit przez system orientacji w kierunku maszynowym,
gdzie za pomoca systemu czterech podgrzewanych rolek w temperaturze pierwszej rolki 70°C, drugiej
rolki 65° C trzeciej rolki 40°C oraz czwartej rolki 40°C byt rozciggany wzdtuznie poprzez wzrost predko-
8ci rolek do zadanej predkosci linii gdzie zwiekszenie predkosci nastepowato przy pierwszej rolce
0 1,5%, przy drugiej rolce 2,0%, przy trzeciej rolce 2,0%, przy czwartej rolce 2,0%.

Nastepnie folie przesuwano do nawijakéw, w miedzyczasie poddawano jonizacji i dostarczano
na dwa nawijaki w postaci, taSmy po uprzednim rozcieciu bokéw rekawa i przecieciu powstatych tasm
na uzytki o szerokosci 750 mm. Powstaty produkt nawinieto na tuby papierowe w zaleznosci od $red-
nicy, wagi oraz wymagan klienta.

Wielowarstwowa ptaska folia otrzymana sposobem wedtug powyzszego przyktadu wykonania
miata wlasciwos$ci antybakteryjne, dobra zgrzewalnosé, wysoka wytrzymatos¢ na delaminacje. Wtasci-
wosci przeciwdrobnoustrojowe materiatdbw wykonano zgodnie z norma JIS L 1902 oraz norme ISO
22196: Uzyskane wyniki dla tego przyktadu: Folie zawierajace dodatek mieszaniny masterbaczy z tlen-
kiem cynku oraz stearynianem cynku w stosunku masowym 2:1 zredukowaty liczebnos¢ Gram dodat-
nich komérek Staphylococcusaureus o co najmniej 3 log rzedy wielkosci oraz Gram ujemnych Escheri-
chia coli 0 2 log rzedy wielko$ci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania ptaskiej folii wielowarstwowe] o wtasciwoéciach antybakteryjnych pole-
gajacy na tym, ze przygotowuje sie poprzez precyzyjny system grawimetryczny mieszaniny,
ktéra trafiaja do leja zasypowego za pomoca systemu automatycznego podawania surowca,
nastepnie podgrzewa sie je i homogenizuje w uktadach plastyfikujacych wyposazonych w bi-
metaliczne Slimaki niskotemperaturowe barierowe, po czym prowadzi sie rozdmuch w nisko-
ci$nieniowej gtowicy rozdmuchowej i formuje w warstwy rekawa, ktére nastepnie poddaje sie
procesowi taczenia tworzac rekaw foliowy wielowarstwowy w procesie rozdmuchu powietrzem
w potfaczeniu z procesem chtodzenia, po czym wychtodzony rekaw foliowy wielowarstwowy
rozciaga sie wzdtuznie na rolkach termostatowanych z indywidualnym napedem, po czym
poddaje sie rozciagniety rekaw foliowy wielowarstwowy procesowi konfekcjonowania,
znamienny tym, ze:

— do wytworzenia zewnetrznej warstwy A jednoczesnie miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm? o wskazniku szyb-
kosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w iloéci od 35,00 do 60,00 czesci wago-
wych;

o o polietylen metalocenowy liniowy niskiej gestosci (mLLDPE) o zwiekszonej gestosci od
0,918 do 0,927 g/lcm?® i o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 1 do 2 g/10 min
w ilosci od 32,00 do 35,00 czesci wagowych;

o dodatek na bazie polietylenu (PE) o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroelastomerem jako sub-
stancjg czynna, w iloéci od 0,50 do 2,00 czesci wagowych;

o dodatek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu ze stabilizatorami przetwarzania o ge-
stosci 0,910 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min w ilo$ci
od 5,00 do 10,00 czesci wagowych;

o dodatek antystatyczny w ilosci od 1,00 do 3,00 czesci wagowych;

o poczym wyttacza sie tg mieszanine w temperaturze od 185 do 195°C;
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o po czym mieszanine rozdmuchuje sie i formuje sie w rekaw o szerokosci od 900 mm do
1800 mm tworzac warstwe zewnetrzng A o grubosci od 12 do 17% wzgledem taczne;j
grubosci folii wielowarstwowej;

— do wytworzenia warstw wewnetrznych B i D polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od

0,921 do 0,925 g/cm?® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w iloSci
od 97,00 do 100 czesci wagowych wyttacza sie w temperaturze od 185 do 195°C, po czym
poddaje sie go procesowi rozdmuchu i formowania w rekawy o szerokosci od 900 mm do
1800 mm tworzac warstwy wewnetrzne B i D o grubo$ci od 12 do 17% kazda wzgledem
tacznej grubosci folii wielowarstwowej;

do wytworzenia warstwy srodkowej C miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm? o wskazniku szyb-
kosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w iloéci od 75,00 do 83,00 czesci wago-
wych;

o polietylen podwyzszonej gestosci (HDPE) o gestosci od 0,931 g/cm?® do 0,961 g/cm?
o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 0,7 do 1,0 g/10 min w ilosci od 20,00 czesci
wagowych do 25,00 czesci wagowych;

o wytlacza sie tg mieszanine w temperaturze od 185 do 195°C;

o po czym poddaje sie jg procesowi rozdmuchu i formowania w rekaw o szeroko$ci od
900 mm do 1800 mm tworzac warstwe srodkowag C o grubosci od 32 do 52% tacznej
grubosci folii wielowarstwowej,

do wytworzenia zewnetrznej warstwy E miesza sie:

o polietylen niskiej gestosci (LDPE) o gestosci od 0,921 do 0,925 g/cm?3 o wskazniku
szybkosci ptyniecia (MFR) od 0,85 do 2,0 g/10 min w iloéci od 35,00 do 60,00 czesci
wagowych,

o polietylen metalocenowy liniowy niskiej gesto$ci (mLLDPE) o zwiekszonej gestosci od
0,918 do 0,927 g/cm? o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) od 1 do 2 g/10 min
w iloéci od 32,00 do 35,00 czesci wagowych,

o dodatek na bazie polietylenu o gestosci 0,910 g/cm? z fluoroelastomerem jako sub-
stancjg czynna w ilosci od 0,50 do 2,00 cze$ci wagowych w poczatkowej fazie procesu;

o dodatek plastomeru: okt-1-enu na bazie etylenu ze stabilizatorami przetwarzania o ge-
stosci 0,910 g/cm® o wskazniku szybkosci ptyniecia (MFR) réwnym 1,1 g/10 min
w iloéci od 5,00 do 10,00 czesci wagowych;

o dodatek antystatyczny w iloéci od 1,00 do 3,00 czesci wagowych;

o mieszaning:

= dodatku antybakteryjnego na bazie polietylenu liniowego o gestosci od 0,918
g/cm3 do 0,927 g/cm3 i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czystosci
95,00% w formie granulatu;

=z dodatkiem antybakteryjnym na bazie polietylenu liniowego o gestosci od 0,918
g/cm3do 0,927 g/cm?3 i stearynianu cynku o 25% stezeniu stearynianu cynku i czy-
stosci od 90,00% do 95%;

= wstosunku 2:1 w iloéci od 2,00 do 22,00 czeéci wagowych;

o iwyttacza sie ta mieszanine w temperaturze od 185 do 195°C;

po czym poddaje sie ja procesowi rozdmuchu i formowania w rekaw o szerokosci od
900 mm do 1800 mm oraz szeroko$ci produkowane;j folii od 500 mm do 1800 mm
tworzac warstwe zewnetrzna o grubosci od 12 do 17% wzgledem facznej grubosci folii
wielowarstwowej,
przy czym przed podaniem mieszanin do uktadéw plastyfikujacych podgrzewa sie je wstep-
nie do temperatury 100°C;
przy czym po potaczeniu w procesie rozdmuchu powietrzem wszystkich warstw A, B, C, D,
E w rekaw foliowy wielowarstwowy chtodzi sie ten rekaw do temperatury od 20 do 25°C, przy
zachowaniu tolerancji grubos$ci warstw folii w granicach do 3%, niezaleznie od produkowane;
grubosci,
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— awychtodzony rekaw foliowy wielowarstwowy rozciaga sie wzdtuznie na rolkach w tempera-
turze pierwszej rolki 70°C, drugiej rolki 65°C trzeciej rolki 40°C oraz czwartej rolki 40°C ob-
racajacych sie z narastajaca predkoscia rolek przy pierwszej rolce o 1,5% wzgledem pred-
kosci podawania folii, przy drugiej rolce o 2,0% wzgledem predkosci pierwszej rolki, przy
trzeciej rolce o 2,0% wzgledem predkos$ci drugiej rolki, przy czwartej rolce o 2,0% wzgledem
predkosci trzeciej rolki.

2. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze dodatkowo do warstwy zewnetrznej A dodaje
sie w fazie mieszania sktadnikéw mieszanine dodatku antybakteryjnego na bazie polietylenu
i tlenku cynku o 50% stezeniu tlenku cynku i czystosci 95% w formie granulatu z dodatkiem
antybakteryjnym na bazie polietylenu i stearynianu cynku o 25% stezeniu stearynianu cynku
i czystosci od 90,00% do 95,00% w stosunku 2:1 w iloéci od 2,00 do 22,00 czesci wagowych.
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