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Oblast’ techniky

Predmetny vynalez sa tyka syntetického papiera vyrobeného z koextrudovanej, biaxialne orientovanej

plastovej folie, ktord ma zlepent pociatoéni trhatelnost’ a ma kontrolovatelmi schopnost Sirenia trhlin. Vy-
nélez sa d’alej tyka spdsobu vyroby uvedeného syntetického papiera.

Doterajsi stav techniky

Uspech biaxidlne orientovanych plastovych folii, najmi viak folii, ktoré zahrnujd termoplasticke polyme-
1y, zvl4st viak biaxidlne orientovanych polypropylénovych folii, je v podstate zaloZeny na ich vynikajucej
mechanickej pevnosti v kombinacii s pomerne nizkou hmotnost'ou, dobrymi bari¢rovymi vlastnostami a dob-
rou zvaritePnostou. Uvedené polyolefinové folie chrania zabaleny tovar pred jeho rychlym vysusenim a proti
strate jeho vone, priSom na zaistenie tychto funkeii sa pouZiva len vel'mi malé mnoZstvo daného materialu.

Jedinou poziadavkou, ktora nie je splnena pri pouiti tohto typu obalu, ktory inak spiia potreby zakazni-
kov na hygienicky, vizualne pritazlivy, pevne uzavrety a robustny obal, je poZiadavka lahkéeho a kontrolova-
telného otvarania. Nesplnenie tejto naposledy menovanej poZiadavky je predmetom staZnosti zékaznikov v
pripade obalov, ktoré zahrnujii polyolefinové folie, a je povaZované za nevyhodu takychto obalov oproti pa-
pierovym obalom.

Jednoosovo orientované félie, ako si napriklad péskové vyrobky, maji zretelne nizku pociatolni pev-
nost’ v natrhnuti a/alebo vysokui tendenciu k prasknutiu v smere uvedenej orientacie, a preto moZu byt na po-
&iatku T'ahko roztrhnuté a d'alej v tomto smere kontrolovane trhané. Ale pouZitie jednoosovo orientovanych
f6lii je v mnohych oblastiach nevhodné, a to okrem iného z dévodov nedostatocnej mechanickej pevnosti v
prieénom smere. Na druhej strane pri procese biaxialnej orientacie vznika produkt, ktory ma v oboch sme-
roch pozadovani vysoki pevnost’ (modul pruznosti), ale uvedené vyhodné smery su v désledku uvedencho
procesu len obmedzene stale. Désledkom tejto skutocnosti je, Ze pri otvérani obalov z takychto folif (napri-
klad vreciek na suSienky) je najprv potrebné vyvinit velki silu na roztrhnutie uvedenej folie. Ale len Co do-
jde k poskodeniu alebo Siastoénému roztrthnutiu uvedenej félie, $iri sa vznikla trhlina celkom nekontrolova-
ne, a to i pri aplikécii vel'mi malych fahovych sil. Tento nedostatok, ktorym je prili§ vysoka pociato¢na pev-
nost’ v natrhnuti a nekontrolované irenie trhliny, velmi zniZuje prijatelnost’ obalov, zhotovenych z takejto
félie nahradou za papier, pri koncovych zakaznikoch, a to i napriek uvedenym vyhodam takychto obalov.

Jednym z riedeni tohto problému je vybavenie féliového obalu uzavieracim $vom. Tak napriklad v europ-
skom patente Gislo EP 95/P003 bola opisana f6lia, ktora miesto vrstvy shiZiacej na tepelné uzavieranie obalu
obsahuje odlupovaciu vrstvu a okrem toho ma tato folia zvlastnu vrstevnatd Struktiru. Toto rieSenie umoziu-
je kontrolovane znovu otvarat obal zhotoveny z uvedenej folie na mieste, kde bol tento obal uzavrety, najmé
viak na mieste uvedeného Svu.

Ako dalsie ricSenie opisaného problému bola navrhnuta niekolkovrstvové Struktira s vopred urenym
miestom roztrhnutia, t. j. s vrstvou, ktora ma zv1ast’ nizku mechanicku pevnost. Pri otvarani sa uvedena folia
najprv roztrhne v uvedenom vopred uréenom mieste roztrhania. Tento princip bol v si¢asnej dobe implemen-
tovany tak do vyroby koextrudovanych folii, ako aj do vyroby niekolkovrstvovych laminatov.

Daliou znAmou moznostou riesenia je dodatoéné mechanické vpravenie vopred uréeného miesta roztrha-
nia danej félie vo forme perforacic alebo zarezu.

V niektorych pripadoch sa na ul'ahéenie kontrolovaného otvarania dan¢ho obalu pouZiva zvlastna paska
(zvycajne z polyesteru), za ktorou sa pri otvarani obalu zatiahne. Toto rieSenie je velmi nakladné a preto sa
nevyuZiva vo vetkych oblastiach trhu.

Podstata vynalezu

CiePom tohto vynalezu je opisat’ synteticky papier, ktory kombinuje vyhody biaxidlne orientovanej plas-
tovej folie s pogiatoénou trhatelnostou a Sirenim trhlin, ktoré je podobné ako v pripade papiera. Pri pouZiti
syntetického papiera podl'a predmetného vynalezu by nemalo byt nutné pouzit' Ziadne dal§ie prostriedky,
ako je paska na otvaranie obalu tym, Ze sa zatiahne za tito pasku, zarez alebo zloZitd vrstevnata Struktira.

Uvedeny ciel' je dosiahnuty pouZitim biaxiélne orientovanej polymérnej folie, obsahujucej aspoit jednu
vrstvu, pridom touto vrstvou je vrstva obsahujiica vlikna, ktoré je vytvorena z termoplastického polyméru a
obsahuje celulézové vldkna, bavinené vlakna, polypropylénové vlakna, polyetylénové vlakna, polyesterové
vldkna, polyamidové vlakna, polyimidové vlakna, wolastonitové vldkna alebo vldkna pozostavajice z kremi-
&itanu vapenatého.

Pouzitie azbestovych alebo sklenenych vlékien, najmi dlhych sklenenych vlakien, podla tohto vynilezu,
je vyligené. Tato skuto¢nost’ je dand potencialnym rizikom (karcinogenitou, vdychnuteI'nost'ou) pre pracov-
nikov pri vyrobe a spracovani takychto folii, pri¢om nevyhodou sklenenych vlakien je ich vysoka obrusova-
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cia schopnost, ktorej désledkom je nadmemé opotrebenie sucasti zariadeni, v ktorych je spracovavany mate-
rial obsahujici sklenené vlakna.

Folia pripominajica papier podl'a predmetného vynalezu méZe byt priesvitn az priehladn4 alebo méze
mat’ podobu matne;j félie, a to v zavislosti od predpokladaného pouzitia tejto folie. Na ugely tohto vynalezu
sa vyrazom “matna félia“ rozumie nepriehl'adnd folia, ktorej priepustnost’ svetla (merani podla $tandardu
ASTM-D 1003-77) je maximalne 70 percent, vyhodne maximalne 50 percent.

Aspon jedna vrstva f6lii podl'a predmetného vynalezu obsahuje mineralne vlakna, ako je wollastonit, ale-
bo polymérne, alebo prirodné vlakna. Tieto vrstva obsahujiica vlakna félie podla tohto vynalezu, ktora pri-
spieva k chovaniu, ktoré je podobné chovaniu papiera, je vytvorend z termoplastickych polymérov.

Skupina termoplastickych polymérov, ktoré mozu tvorit’ polymérnu matricu z vrstyy obsahujicej uvede-
né vldkna, zahrnuje polyimidy, polyamidy, polyestery, PVC a polyolefiny vyrobené z olefinickych monomé-
rov obsahujucich od 2 do 8 atémov uhlika. Zv143t vhodne sa podla predmetného vynélezu pouZivaju polya-
midy a polyolefiny, z ktorych sa vyhodne pouZivaji propylénové polyméry, etylénové polyméry, butylénové
polymeéry, cykloolefinové polyméry alebo kopolyméry obsahujuce propylénové, etylénové a butylénové jed-
notky alebo cykloolefiny. Vieobecne zahrnuje vrstva obsahujiica uvedené vlikna aspofi 50 hmotnostnych
percent, vyhodne od 70 hmotnostnych percent do 99 hmotnostnych percent, zvIast vyhodne od 90 hmotnost-
nych percent do 98 hmotnostnych percent, vztahujic vo vietkych pripadoch na celkovii hmotnost uvedenej
vrstvy, termoplastického polyméru.

Vyhodnymi polyolefinmi podla predmetného vynalezu s propylénové polyméry. Tieto propylénové po-
lyméry zahrnuji od 90 hmotnostnych percent do 100 hmotnostnych percent, vyhodne od 95 hmotnostnych
percent do 100 hmotnostnych percent, zvlast vyhodne od 98 hmotnostnych percent do 100 hmotnostnych
percent, propylénu a ich teplota topenia je 120 °C alebo viac, vyhodne v rozmedzi od 130 °C do 170 °C, a ich
index toku taveniny pri teplote 230 °C a zataZeni 21,6 Newtonov (pozri Standard DIN 53 735) je vSeobecne v
rozmedzi od 0,5 gramuw/10 minit do 15 gramov/10 minut, vyhodne v rozmedzi od 2 gramov/10 minuit do 10
gramov/10 minit. Vyhodnymi propylénovymi polymérmi na vytvorenie zékladnej vrstvy podl'a tohto vyna-
lezu st izotaktické propylénové homopolyméry obsahujice 15 hmotnostnych percent alebo mene;j ataktické-
ho podielu, kopolyméry etylénu a propylénu obsahujiice 10 hmotnostnych percent alebo menej etylénu, ko-
polyméry propylénu s olefinmi obsahujicimi od 4 do 8 atémov uhlika, ktoré obsahuji 10 hmotnostnych per-
cent alebo menej daného olefinu, terpolyméry propylénu, etylénu a butylénu obsahujiice 10 hmotnostnych
percent alebo menej etylénu a zéroveii obsahujice 15 hmotnostnych percent alebo menej butylénu. Zv1ast
vyhodne sa na vytvorenie uvedenej vrstvy pouZiva izotakticky propylénovy homopolymér. Uvedené percen-
tuilne hodnoty st vo vietkych pripadoch vztiahnuté na celkovii hmotnost’ prisluiného polyméru.

Rovnako vhodnd na pouzitie podl'a predmetného vynalezu je zmes uvedenych propylénovych homopo-
lymérov a/alebo kopolymérov, a/alebo terpolymérov s inymi polyolefinmi, najma s polyolefinmi vyrobenymi
z monomérov obsahujucich od 2 do 6 atémov uhlika, pri¢om uvedena zmes obsahuje aspoti 50 hmotnostnych
percent, vyhodne aspori 75 hmotnostnych percent, propylénového polyméru. Skupina tychto d’al§ich polyole-
finov v polyolefinovych zmesiach, ktoré sa pouZivaju podla tohto vynalezu, zahrnuje predovietkym HDPE,
LDPE, VLDPE a LLDPE, pri¢om podiel tychto polyolefinov v uvedenych zmesiach neprevysuje 15 hmot-
nostnych percent. Uvedené percentualne hodnoty sd vo vietkych pripadoch vztiahnuté na celkovii hmotnost
danej polymérnej zmesi.

Okrem uvedeného termoplastického polyméru obsahuje vrstva obsahujuca vldkna folie podl'a predmetné-
ho vynalezu vlikna, ktorych mnoZstvo je maximalne 50 hmotnostnych percent vyhodne je toto mnoZstvo v
rozmedzi od 0,5 hmotnostného percent do 10 hmotnostnych percent, vyhodnejsie v rozmedzi od 1 hmotnost-
ného percenta do 5 hmotnostnych percent, vztahujiic na hmotnost' dane; vrstvy obsahujuicej vlakna.

Uvedené vlakna mézu byt vyrobené z réznych materidlov. Vhodne sa podra predmetného vynélezu pou-
Zivaju vldkna vyrobené z termoplastickych polymérov, zo siefovanych termoplastickych polymérov, z
amorfnych polymérov, zo semikrystalickych polymérov, zo stabilizovanych prirodnych vidkien alebo z krys-
talickych mineralnych vlakien.

Vyhodne sa podl'a predmetného vynalezu pouZivaji vldkna vyrobené z termoplastickych polymérov, ako
su polyolefiny, polyetylény, polypropylény, cykloolefinové polyméry, kopolyméry, polyestery, polyamidy,
polyimidy alebo polyaramidy. Dalej je podl'a tohto vynélezu rovnako moZné pouZit vlikna vyrobené zo sie-
tovanych termoplastickych polymérov, a to so Ziarenim sietovanych alebo chemicky siefovanych termoplas-
tickych polymeérov, ktoré obsahujii zodpovedajiice reaktivne skupiny. Dalej je mo#né pouZit’ stabilizované
prirodné vlikna, ako st bavlnené vlakna alebo celulézové vlikna, alebo krystalické mineralne vldkna, ako je
napriklad wollastonit alebo rozne kremicitany vapnika, ako je napriklad produkt Tremin 939 dodavany spo-
lo¢nostou Quarzwerke GmbH, Frechen, SRN, a dalSie mineraly majtice zodpovedajucu morfologiu. Na tide-
ly predmetného vynalezu vyraz “mineralne vlakna“ nezahrnuje sklenené vlakna. V stvislosti s vyvojom tohto
vynalezu bolo zistené, Ze pouZitie sklenenych vlakien v biaxialne orientovanych félidch je nevhodné. Okrem
iného dochadza pri pouZiti sklenenych vlikien k vaZnym poskodeniam trbin a valcov zariadeni na vyrobu
biaxialne orientovanych folii.
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Rozmery vldkna, najmi jeho di¥ka a priemer, sii zavislé od konkrétnej oblasti pouzitia félie podl'a pred-
metného vynalezu a rovnako od hribky tejto folie. Stredné hodnoty priemeru vlékien st vyhodne v rozmedzi
od 1,5 mikrometra do S0 mikrometrov, vyhodne v rozmedzi od 3 mikrometrov do 20 mikrometrov a dizka
vlakna je v rozmedzi od 10 mikrometrov do 250 mikrometrov, vyhodne v rozmedzi od 20 mikrometrov do
50 mikrometrov, pricom pomer dizky vlakna k priemeru vlakna (L/D) je v rozmedzi od 5 do 50, vyhodne v
rozmedzi od 10 ku 30.

Pri inom uskuto¢neni tohto vynalezu mbZu byt uvedené vlikna vybavené vhodnym povlakom. Vyhodné
st najmi také povlaky, ktoré zlep3uju reologické chovanie a zluditelnost’ danych vlékien s polymérnou mat-
ricou podla tohto vynalezu. Uvedeny povlak méZe v pripade potreby obsahovat’ stabilizator, a to najma v
pripade pouzitia polymérnych vlakien. Vyhodne sa pouZivaju organické povlaky na reguldciu uz zmienenej
zlugitelnosti vldkien s polymémou matricou podla tohto vynélezu.

Z vlakien vyrobenych z termoplastickych polymérov sa zvlast vyhodne pouZivaji matné vldkna. Tieto
vlakna obsahuji zmatfiujtce ¢inidla, vyhodne oxid titani€ity, ktoré sa pridavaju do zvlakiiovanej zmesi pocas
vyroby uvedenych vlakien, a to s cielom zniZenia prirodzeného lesku uvedenych polymérnych vlakien. Tym-
to sposobom teda vznikajii vlakna pigmentované oxidom titaniCitym, ktorych pozitie vo vrstve obsahujucej
vlakna folie podla predmetného vynalezu je zv1ast' vyhodné. Tieto uskutoénenia tohto vynalezu si charakte-
ristické zvy$enou belostou a zv1ast' vyrazne papier pripominajicim vzhladom folie podla predmetného vy-
nalezu.

Uvedené vlakna musia byt v podstate stabilné proti podmienkam pri spracovani, t. j. proti podmienkam
pri extrudovani a naslednej orientacii vzniknutej folie. Najmi musi byt pocas vyroby folie podl'a tohto vyna-
lezu v podstate zachovana $truktira uvedenych vlakien. Na tento ti¢el musi mat’ dany material, najmé v pri-
pade vlakien vyrobenych z termoplastickych polymérov, dostatocne vysoki teplotu topenia alebo teplotu
miknutia, takze vlakno vyrobené z tohto materialu si zachovava svoj tvar a nedochadza k jeho taveniu pri
teplote spracovania danej polymérne;j matrice.

Celkom neocakavatelne bolo zistené, Ze uvedené vldkna menia trhacie vlastnosti biaxialne orientovanej
folie podra tohto vynélezu. Trhacie vlastnosti uvedene;j folie ovela viac pripominaju trhacie vlastnosti papie-
ra. Tento 1i¢inok je zvlast neodakdvateIny vzhladom na doterajsie znalosti odbornikov v oblasti vyroby plas-
tov zosilenych vlaknami. V oblasti tvarovania vstrekovanim je znime, e do extrudatov vyrobenych z termo-
plastov je moZné pridavat vlakna s cielom vyroby plastov zosilenych vlaknami. Tymto spdsobom dochadza
k zlep3eniu mechanickych vlastnosti uvedenych extrudatov a vyrobky z takto zosilenych plastov je mozné
pouzif v oblastiach, kde dochadza k zvlast vysokému mechanickému zataZeniu. Pri uplatneni tejto znalosti
na biaxialne oricntované folie by bolo mozné ofakévat, Ze pridanie vlikien do tejto folie povedie k zvySeniu
ich mechanickej pevnosti. Ale v tomto pripade nebolo zaznamenané zvySenie pevnosti alebo tuhosti félie
podla predmetného vynalezu. Naopak, bola pozorovand I'ahsia poéiato¢na trhatelnost, t. j. nizSia mechanicka
pevnost folie podl'a predmetného vynalezu.

Tento efekt je zvlast vyrazny, pokial sa opisané viakna pouziju v medzivrstve alebo v zékladnej vrstve
folie podla predmetného vynilezu. PouZitie vldkien v tenkej vrchnej vrstve alebo v tepelne spojovatelnych
polyméroch je menej vhodné. V tomto pripade dochédza na jednej strane len k nevyraznému zniZeniu pocia-
to¢nej trhatelnosti. Na druhej strane pouZitie vlakien ako prisady v uvedenych vrchnych vrstvach méZe mat
nepriaznivy u&inok na tepelmi spojovatelnost’ danej félie a na potladitelnost’ tejto folie.

Dalej bolo celkom neocakavatelne zistené, Ze textira povrchu félie podl'a predmetného vynalezu a s tym
stivisiaci opticky vzhl'ad a hmatové vlastnosti uvedenej folie s podobné obdobnym vlastnostiam papiera. To,
e vlastnosti folie podla predmetného vynalezu su podobné vlastnostiam papiera, je zrejmé i zo zvukového
vnemu pri potiatoénom natrhnuti. Okrem toho je mozné v uréitych uskutofneniach tohto vynalezu vyrobit
f6liu so zvySenou priepustnostou vodnej pary (alebo so zvy$enou dychatel'nostou).

V pripade potreby méZe uvedené vrstva obsahujtica viakna dalej zahrnovat pigmenty a/alebo Castice ini-
ciujice vznik dutiniek, pri¢om obe tieto zlozky sa v oboch pripadoch pouzivaju v obvyklych mnozstvach.

Na ucely predmetného vynélezu sa pigmentami rozumeju nezluitelné &astice, ktorych pritomnost pri
napinani danej folie v podstate nevedie k vytvaraniu dutiniek a ich velkost, vyjadrena ako stredny priemer
Zastic, sa pohybuje v rozmedzi od 0,01 mikrometra do maximalne 1 mikrometra, vyhodne od 0,01 mikromet-
ra do 0,7 mikrometra, zvlast vyhodne v rozmedzi od 0,01 mikrometra do 0,4 mikrometra. Uvedena vrstva
zvy&ajne zahrnuje pigmenty v mnoZstve od 1 hmotnostného percenta do 15 hmotnostnych percent, vyhodne
od 2 hmotnostnych percent do 10 hmotnostnych percent, vztahujuc vzdy na hmotnost’ tejto vrstvy.

BezZne pouzivanymi pigmentami s rozne materialy, ako je napriklad oxid hlinity, siran hlinity, siran bar-
naty, uhligitan vapenaty, uhli¢itan hore¢naty, rézne kremicitany, ako je kremicitan hlinity (kaolin) a kremici-
tan hore&naty (mastenec), oxid kremiity a oxid titaniCity, priCom z tejto skupiny materialov sa vyhodne pou-
#ivaji biele pigmenty, ako je uhli¢itan vapenaty, oxid kremiéity, oxid titaniGity a siran barnaty.

V pripade potreby moze vrstva félie podla tohto vynalezu dalej zahrnovat' plniva iniciujice vznik duti-
niek, a to zvycajne v mno#stve od 1 hmotnostné¢ho percenta do 15 hmotnostnych percent, vyhodne v mnoz-
stve od 2 hmotnostnych percent do 10 hmotnostnych percent, zv1ast vyhodne v mnoZstve od 1 hmotnostného
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percenta do 5 hmotnostnych percent,

Na tucely predmetného vynalezu sa ,,plnivom iniciujiicim vznik dutiniek” rozumeji pevné &astice, ktoré
s nezlucitelné s danou polymérnou matricou a ich pritomnost’ vedie k vzniku dutinick pri napinani f6lie
podla tohto vynalezu, pricom velkost, povaha a pocet tychto dutiniek zavisia od velkosti uvedenych pev-
nych Castic a od podmienok napinania folie, ako je pomer napnutia a teplota, pri ktorej dochidza k napinaniu.
Uveden¢ dutinky zniZuju hustotu félie a robia foliu matnou, vzhladom pripominajicou perlet, ktory je spo-
sobeny rozptylom svetla na rozhrani dutinka/polymérna matrica“. Velkost &astic uvedenych plniv iniciuji-
cich tvorbu dutiniek je zvycajne aspofi 1 mikrometer. V obvyklom pripade je velkost tychto ¢astic, vyjadre-
nd ich strednym priemerom, v rozmedzi od 1 mikrometra do 6 mikrometrov, vyhodne v rozmedzi od 1,5 mik-
rometra do 3 mikrometrov.

Uvedena vrstva obsahujiica vlakna folie podl'a predmetného vynélezu méze v pripade jednovrstvového
uskutocnenia plastovej folie podobajuicej sa papieru tvorit’ jedini vrstvu tejto folie. Uvedena vrstva obsahuju-
ca vlakna méZe rovnako tvorit’ zakladni vrstvu viacvrstvovej folie podla predmetného vynalezu. Této vrstva
obsahujiica vldkna tvori vo vyhodnom uskuto¢neni medzivrstvu, ktors je nanesena na zakladnd vrstvu folie
podTa tohto vynalezu. V siilade s tym obsahuju viacvrstvové félie podobajiice sa papieru podPa tohto vynle-
zu okrem uvedenej vlakna obsahujicej vrstvy este zakladnu vrstvu alebo medzivrstvu, alebo vrchni vrstvu,

Tieto dalSie vrstvy, ktoré zvycajne neobsahuju vlikna, su zvycajne vytvorené z termoplastickych poly-
merov. Tieto vrstvy zahrnuji aspoii 70 hmotnostnych percent, vyhodne od 75 hmotnostnych percent do 100
hmotnostnych percent, vyhodnejsie od 90 hmotnostnych percent do 98 hmotnostnych percent, termoplastic-
kého polyméru. Vhodnymi termoplastickymi polymérmi na vytvaranie tychto d'altich vrstiev sii v podstate
rovnaké polymeéry, ako boli opisané v stivislosti s vlakna obsahujicou vrstvou podl'a tohto vynalezu.

Na vytvaranie vrchnych vrstiev folie podla predmetného vynalezu sii vhodné kopolyméry
etylénu a propylénu alebo
etylénu a butylénu, alebo
propylénu a butylénu, alebo
etylénu a d'alSieho olefinu obsahujiceho od 5 do 10 atémov uhlika alebo
terpolymér etylénu, propylénu a butylénu alebo
etylénu, propylénu a iného olefinu obsahujiceho od 5 do 10 atémov uhlika alebo
zmes dvoch, alebo viac uvedenych homopolymérov, koolymérov a terpolymérov.

Z uvedenych polymérov sa zvIast’ vyhodne pouZivaji 3tatistické etylén-propylénové kopolyméry obsahu-
Juce od 2 hmotnostnych percent do 10 hmotnostnych percent, vyhodne od 5 hmotnostnych percent do 8
hmotnostnych percent, etylénu, alebo §tatistické propylén-1-butylénové kopolyméry obsahujiice od 4 hmot-
nostnych percent do 25 hmotnostnych percent, vyhodne od 10 hmotnostnych percent do 20 hmotnostnych
percent, butylénu, priom uvedené pecentudlne hodnoty su vo vietkych pripadoch vztiahnuté na celkovi
hmotnost” dan¢ho kopolyméru, alebo statistické etylén-propylén-1-butylénové terpolyméry obsahujiice od 1
hmotnostného percenta do 10 hmotnostnych percent, vyhodne od 2 hmotnostnych percent do 6 hmotnostnych
percent, etylénu a od 3 hmotnostnych percent do 20 hmotnostnych percent, vyhodne od 8 hmotnostnych per-
cent do 10 hmotnostnych percent, 1-butylénu, pri¢om uvedené percentualne hodnoty st vo vietkych pripa-
doch vztiahnuté na celkovii hmotnost’ daného terpolyméru, alebo zmes etylén-propylén-1-butylénového ter-
polyméru a propylén-1-butylénového kopolyméru obsahujiice od 0,1 hmotnostného percenta do 7 hmotnost-
nych percent etylénu, od 50 hmotnostnych percent do 90 hmotnostnych percent propylénu a od 10 hmotnost-
nych percent do 40 hmotnostnych percent 1-butylénu vzt'ahujic na celkovii hmotnost’ danej polymérnej zme-
si.

Opisan¢ kopolyméry a termopolyméry maju zvycajne index toku taveniny v rozmedzi od 1,5 gramu/10
minut do 30 gramov/10 minut, vyhodne od 3 gramov/10 minut do 15 gramov/10 miniit. Teplota topenia uve-
denych polymérov je v rozmedzi od 120 °C do 140 °C. Opisané zmes kopolymérov a terpolymérov mé index
toku taveniny v rozmedzi od 5 gramov/10 mimit do 9 gramov/10 mimit a teplotu topenia v rozmedzi od
120 °C do 150 °C. V3etky uvedené hodnoty indexov toku taveniny sa tykajii merania pri teplote 230 °C a za-
taZenia 21,6 Newtonov (DIN 53 735). Vrstvy vytvorené z kopolymérov a/alebo terpolymérov vo vyhodnom
uskuto¢neni tvoria vrchné vistvy tepelne spojovatel'nych folii podl'a predmetného vynalezu.

Celkova hrubka fdlie podla tohto vynalezu sa mdze menit' v irokom rozmedzi hodnét a je zavisla od
umyslu pouzitia danej félie. Vo vyhodnom uskuto¢neni mé folia podobna papieru podla predmetného vyna-
lezu celkova hnibku v rozmedzi od 5 mikrometrov do 250 mikrometrov, vyhodne od 10 mikrometrov do 100
mikrometrov, ete vyhodnejsie od 20 mikrometrov do 60 mikrometrov.

Hrabka opisan¢ho vlakna obsahujiiceho vrstvy je zvolena nezavisle od hribky ostatnych vrstiev a je vy-
hodne v rozmedzi od 1 mikrometra do 250 mikrometrov, vyhodnejsie v rozmedzi od 3 mikrometrov do 50
mikrometrov.

Zdanlivd hustota folie podl'a tohto vynalezu je od 0,3 gramu/cm’ do 1,5 gramu/cm’ (merané metédou
podla §tandardu DIN).
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Na tgely tohto vynalezu sa zakladnou vrstvou rozumie vrstva, ktoré tvori viac ako 50 percent z celkovej
hribky danej folie. Hribka tejto vrstvy je dané rozdielom medzi celkovou hribkou danej folie a hribkou
vrchnej vrstvy (vrchnych vrstiev) a medzivrstvy (medzivrstiev), ktoré si nanesené na tejto zakladnej vrstve,
pri¢om analogicky k celkovej hriibke folic podl'a predmetného vynalezu sa i hribka uvedenej zakladnej vrst-
vy mbZe menit v Sirokom rozsahu hodndt. Vrchnymi vrstvami sa v tomto texte rozumejd vonkajsie vistvy
folie.

Na dalsie zlep3enie niektorych vlastnosti polypropylénove;j folie podla predmetného vynélezu mbze tak
uvedena zékladna vrstva, ako uvedena medzivrstva (medzivistvy) a vrchna vrstva (vrstvy) obsahovat ifinné
mnoZstvo prisad, ktorymi st vyhodne uhl'ovodikové Zivice a/alebo antistatické Cinidl4, a/alebo antiblokova-
cie ¢inidla, a/alebo lubrikanty, a/alebo stabiliztory, a/alebo neutralizatné ¢inidla, ktoré su zlucitel'né s poly-
mérmi obsiahnutymi v zakladnej vrstve a vrchnej vrstve (vrstvach), s vynimkou antiblokovacich Cinidiel,
ktoré su zvy€ajne s tymito polymérmi nezlucitelné.

Dalgim aspektom predmetného vynélezu je sposob vyroby viacvrstvovej folie podla predmetného vyna-
lezu extriiznym procesom, ktory je znimy. Podmienky pri sposobe vyroby podl'a tohto vynalezu st zavislé
od zloZenia konkrétnej polymérnej matrice, ktora tvori zakladnu zlozku folie podl'a predmetn¢ho vynalezu.
Spésob vyroby polypropylénove;j félie podla tohto vynalezu je v nasledujicom texte opisany len ako priklad
moZného uskutoénenia spdsobu vyroby podla predmetného vynalezu.

Pri tomto sposobe sa taveniny, ktoré zodpovedaju jednotlivym vrstvam folie podl'a tohto vynilezu, koex-
trudujii cez 3trbinu, vznikajiica folia sa s ciel'om stuhnutia odobera pomocou jedného alebo viac valcov, stuh-
nuta folia sa nasledne biaxialne natahuje a tepelne stabilizuje a v pripade potreby sa vysledna félia povrcho-
vo upravuje na povrchu vrstvy, ktord je vytvorena na tento ucel.

Biaxilne natahovanie (alebo orienticia) je vyhodné a je mozné ho uskuto&fiovat' simultinne alebo po-
stupne, pri€om zvla$t' vyhodné je uskutoéiiovat postupné biaxidlne natahovanie, pri ktorom sa dana folia
najprv natahuje pozdiz (teda v smere zariadenia) a potom prie¢ne (teda v smere kolmom na smer zariadenia).

Pri uvedenom spdsobe sa najprv, ako je to pri koextriznom procese obvyklé, dané polyméry alebo dané
polymérne zmesi, ktorych zloZenie zodpoveda zloZeniu jednotlivych vrstiev, stlacaji a skvapaliuji v extru-
déri, takZe je moZné, aby tieto polyméry alebo tieto polymérne zmesi uZ obsahovali opisané vldkna a akékol-
vek prisady. Vzniknuté taveniny sa nasledne simultdnne pretlacaju cez 3trbinu (ktorej tvar je vhodny na vy-
robu plochej folie) a koextrudovan jedno- alebo viacvrstvova f6lia sa odoberd pomocou jedného alebo viac
valcov, pri¢om po&as tohto odoberania folic dochadza k jej schladnutiu a stuhnutiu.

Tymto spésobom ziskand félia sa potom vyhodne pozdiZne a prie¢ne natahuje, ¢o vedie k orientacii re-
tazcov polymérov obsiahnutych v tejto folii. Natahovanie v pozdiznom smere sa vyhodne uskutofiuje v
pomere od 3 : 1 do 7 : 1 a natahovanie v prie¢nom smere sa vyhodne uskutociuje v pomere od5:1do12:1.
Pozdizne natahovanie sa vyhodne uskuto¢iuje pomocou dvoch valcov, ktoré sa to¢ia réznymi rychlostami, a
to podla pozadovaného pomeru natiahnutia folic. Prie¢ne nat'ahovanie folie podla tohto vynalezu sa usku-
todfiuje pomocou zodpovedajiiceho napinacieho ramu. V pripade biaxidlneho natahovania je v principe moz-
né toto natahovanie rovnako uskutoéfiovat’ simultanne v pozdiZznom/prie¢nom smere. Toto simultinne nata-
hovanie polymérnych olii je zname z doterajsieho stavu techniky.

Po uvedenom biaxialnom natahovani folie podl'a tohto vynalezu nasleduje tepelna stabilizacia (alebo te-
pelna tprava), ked je vzniknuta folia po dobu od priblizne 0,5 sckundy do 10 sekund zahrievana na teplotu v
rozmedzi od 110 °C do 150 °C. Nasledne sa takto tepelne upravena folia pomocou vhodného zariadenia navi-
ja.

Bolo zistené, Ze je zvlast vyhodné, pokial sa teplota jedného alebo viac odoberacich valcov, pomocou
ktorych dochadza rovnako k ochladzovaniu a stuhnutiu extrudovanej folie, udrzuje v rozmedzi od 10 °C do
90 °C, vyhodne v rozmedzi od 20 °C do 60 °C.

Dalej sa opisané pozdiZne natahovanie f6lie uskutociuje vyhodne pri teplote niZ3ej ako 140 °C, vyhodne
pri teplote v rozmedzi od 125 °C do 135 °C, zatial ¢o opisané priecne natahovanie f6lie sa vyhodne uskuto¢-
fiuje pri teplote vysiej ako 140 °C, vyhodne pri teplote v rozmedzi od 145 °C do 160 °C.

Ako uz bolo uvedené, je mozné v pripade potreby jeden alebo oba povrchy folie podla tohto vynalezu
upravit' korénou alebo plamefiom, a to jednou zo zndmych metod, pricom k tejto tiprave dochadza po usku-
toéneni opisaného biaxialneho natiahnutia uvedenej folie.

V pripade potreby je mozné foliu podla predmetného vynélezu v nasledujucich spracovacich stupfioch
potahovat, potahovat taveninou, lakovat alebo laminovat’ pomocou vhodného spdsobu pot'ahovania, pricom
ciePom tychto procesov je, aby pri danej folii boli dosiahnuté d'alSie vyhodné vlastnosti.

Plastova folia podla predmetného vynalezu je charakteristickd pomerne Fahkou pociatocnou trhatel'nos-
tou. Sila, ktorii je nutné vynaloZit' na natrhnutie okraja folie je vyrazne zniZena oproti doterajSiemu stavu
techniky. Po pociatoénom natrhnuti uvedenej folie nedochadza na jej okraji k neZiaducemu §ireniu trhliny,
takze folia ako celok je proti tomuto poiatoénému natrhnutiu odolna. Po¢iatoéné natrhnutie f6lie podla pred-
metného vynalezu je oproti doterajsiemu stavu techniky vyrazne I'ahsie a vzniknuté trhliny sa mozu dalej 3i-
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rit’ ovel'a kontrolovatelnejsie. Okrem toho ma fdlia podl'a predmetného vynalezu, ¢o sa tyka vzhladu, hma-
tovych vlastnosti a priepustnosti vodnej pary, rovnako vlastnosti podobné vlastnostiam papiera.

Na stanovenie charakteristickych vlastnosti vlakien a folii podl’a tohto vynélezu boli pouZité nasledujice
meracie metody:

Stanovenie strednej hodnoty diZky/priemeru vldkna a pomeru L/D

Dostato¢ne tenké vrstva vlaknitého materialu, ktorého vlastnosti boli stanovované, bola pozorovana pod
mikroskopom. ZvécSenie mikroskopu muselo byt nastavené tak, aby bolo mozZné skimat rcprezentatlvnu
vzorku uvedeného materialu. Dizku a priemer jednotlivych vlakien a tym i pomer L/D bolo moZné merat’
pomocou vhodného softvéru. Pomocou definovania vhodnych podsiiborov bolo moZné stanovit' diskrétnu
distribiiciu diZky a priemeru vlikna, &m bolo umoZnené stanovenie uvedenych strednych hodnét.

Plo$na hmotnost’
Plo$na hmotnost’ bola stanovena v sulade so standardom DIN EN ISO 536.

Modul pruZnosti )
Modul pruznosti v pozdlZznom a prie¢nom smere bol stanoveny v siilade so §tandardom DIN EN ISO 527-
-1, respektive 527-3.

Pevnost’ pri §ireni trhliny )
Pevnost’ pri Sireni trhliny v pozdlZnom a prie¢nom smere bola stanovena v sulade so §tandardom ASTM
D1938-85.

Odolnost’ proti po¢iatoénému natrhnutiu )
Odolnost’ proti pociatoénému natrhnutiu v pozdlZnom a prie¢nom smere bola stanovena v sulade so $tan-
dardom ASTM D1004-66.

Pomer koeficientu §mykového trenia na vaitornej strane folie ku koeficientu Smykového trenia na vonkajsej
strane folie (i/0)

Pomer koeficientu $mykového trenia na medziklze na vmitornej strane (i) félie ku koeficientu smykového
trenia na medziklze na vonkajsej strane félie (o) bol stanoveny podl'a $tandardu DIN 53375,

Priepustnost’ vodnej pary

Priepustnost’ vodnej pary bola stanovena v silade so $tandardom DIN 53122, ¢ast’ 2, a to pri teplote
37,8 °C a relativne] vlhkosti 90 percent.

Vietky typy pouzitych vlakien su uvedené v nasledujucej tabul'ke spolu s ich charakteristickymi vlastnos-
tami.

Charakteristické vlastnosti pouZitych vlakien

e - VaZeny priemer prie-
Typ vlédkna Material Va’zeny priemer dizky meru \}'lla}i)kna (mjg)(ro- Pomer L/D
vlakna (mikrometer)
meter)
A celuldza 197 20 10
B celuléza 18 15 1
C bavina 390 16 23
D bavlna 510 17 29
E Polyamid 6,6 620 20 30
F wollastonit 66 8 8
G wollastonit 50 7 7




10

20

25

30

35

40

SK 287172 B6

Priklady uskutoénenia vynalezu

Nasledujtice priklady sluZia len na lepsiu ilustraciu a pochopenie podstaty predmetného vynalezu a nijako
neobmedzujui jeho rozsah.

Priklad 1
Vlakna obsiahnuté v medzivrstvach patvrstvovej folie, ktorej zakladna vrstva je prichladna

Zodpovedajucou postupnostou vyrobnych stupfiov bola vyrobend priehl'adna pétvrstvova f6lia, t. j. po
koextrizii bola vzniknuta félia odoberana a chladend na prvom odoberacom valci a na d’aliich troch valcoch,
d'alej bola folia natiahnuta v pozdiznom smere, v prie¢nom smere, stabilizované a tepelne upravena v koréne,
pri¢om pri uvedenom procese boli pouZité nasledujiice podmienky:

Extrudovanie: extruzna teplota 250 °C

Pozdizne natahovanie: teplota natahovacieho valca 120 °C

Faktor pozdizneho natiahnutia: 4,5

Prie¢ne natahovanie: teplota v ohrievacej zone 170 °C
teplota v nat'ahovacej zénc 165 °C

Faktor prie¢neho natiahnutia: 8

Stabilizacia: teplota 155 °C

Uprava korénou: napitie 10 000 voltov

frekvencia 10 000 hertzov

Zékladna vrstva danej folie zahrnovala v podstate len propylénovy homopolymér. Pri vyrobe medzivrs-
tiev danej folie bol pouzity bud’ propylénovy homopolymér, alebo propylén-etylénovy kopolymér. Uvedené
medzivrstvy obsahovali r6zne vlakna, a to v mmoZstve do 30 hmotnostnych percent. Materialom na vyrobu
vrchnych vrstiev na oboch stranich félie bol tepelne spojovateIny kopolymér. Vietky vrstvy obsahovali bez-
ne pouZivané stabilizatory a neutraliza¢né Cinidla.

Viacvrstvova folia vyrobend tymto spésobom mala ihned po jej vyrobeni povrchové napétie v rozmedzi
od 40 do 41 miliNewtonov/meter (vrchné strana). Hribka takto vyrobenych f6lii bola od priblizne 35 mikro-
metrov do pribliZzne 43 mikrometrov. Hriibka vichnych vistiev bola vo vietkych pripadoch priblizne 0,7 mik-
rometra; hribka uvedenych dvoch medzivrstiev bola v kaZdom pripade priblizne 3 mikrometre. Bez ohladu
na typ pouzitého vlakna mali félie vzhl'ad pripominajtci papier. Pociato¢na trhatelnost’ tychto folii bola vy-
razne zniZena. Pri po¢iatoénom natrhnuti a d'alsom trhani vydavali félie rovnaky zvuk ako trhajici sa papier.
Koeficient trenia félif vyrobenych v tomto priklade bol zniZeny.

Porovnavaci priklad 1
Na porovnanie s prikladom 1 bola vyrobena folia, ktorej Struktira bola zhodna so Struktirou félie podl'a
prikladu 1, ale s tym rozdielom, Ze do medzivrstiev tejto félie neboli pridané Ziadne vlakna.

Tabulka 1
Vlastnosti folif vyrobenych podla prikladu 1 a podl'a porovnévacieho prikladu 1
Typ pouzitého vlakna D C B A Porovnavaci pri-
Mnozstvo vlakien (%) 2,5 2,5 2,5 25 | Kadbez vidkien
Ploéna hmotnost’ (g/m’) 27,6 27,9 33,2 30,5 343
Modul prlgznosn v pozdlZnom sme- 1700 1700 1900 1700 1900
re (N/mm’)
Modul gruznosn v prieCnom smere 4600 4900 5000 4600 5400
(N/mm°)
Podiato&na pevnost’ v natrhnuti (N) 6,9 7,2 8,0 7,9 9,6
Pevnost’ pri §ireni trhliny, v pozdlz- 96 124 156 144 164
nom smere (mN)
Pevnost’ pri §ireni trhliny, v priec- m 1 44 80 60
nom smere (mN)
Pomer koeficientov mykového tre- 035 0.4 0.35 0.3 05
nla i/o > 3 b > 2
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Priklad 2
Vlakna obsiahnuté v zakladnej vrstve pitvrstvovej priehladnej folie

Uvedena folia bola vyrobena rovnakym sposobom ako félia v priklade 1. Na rozdiel od prikladu 1 boli
vlakna v tomto pripade vpravené do zakladnej vrstvy félie, pri¢om medzivrstvy neobsahovali Ziadne vidkna.
Zodpovedajucou postupnostou vyrobnych stupiiov teda bola vyrobena priehfadna pitvistvova folia, t. j-po
koextruizii bola vzniknuta f6lia odoberand a chladend na prvom odoberacom valci a na d’alsich troch valcoch,
dalej bola folia natiahnuta v pozdiznom smere, v prie¢nom smere, stabilizovani a tepelne upravend v koréne,
pri€om pri uvedenom procese boli pouZité nasledujice podmienky:

Extrudovanie: extrizna teplota 250 °C

PozdiZne natahovanie: teplota natahovacieho valca 114 °C

Faktor pozdiineho natiahnutia: 4,5

Priecne nat'ahovanie: teplota v ohrievacej zone 172 °C
teplota v natahovacej zéne 160 °C

Faktor prie¢neho natiahnutia: 8

Stabilizacia: teplota 150 °C

Uprava korénou: napitie 10 000 voltov

frekvencia 10 000 hertzov

Viacvrstvova folia vyrobena tymto spésobom mala ihned po jej vyrobeni povrchové napitie v rozmedzi
od 40 do 41 miliNewtonov/meter (vichna strana). Hribka takto vyrobenych folii bola od pribliZne 38 mikro-
metrov do pribliZne 42 mikrometrov. Hribka vrchnych vrstiev bola vo vietkych pripadoch priblizne 0,7 mik-
rometra; hribka uvedenych dvoch medzivrstiev bola v kazdom pripade priblizne 3 mikrometre. Bez ohl'adu
na typ pouZitych vlakien mali félie podl'a prikladu 2 vzhl'ad pripominajiici papier. Podiatoéné trhatelnost
tychto folii bola vyrazne znizena. Pri pogiato¢nom natrhnuti a d'al§om trhani vydavali folie rovnaky zvuk ako
trhajici sa papier. Koeficient trenia f6lif vyrobenych v tomto priklade bol zniZeny.

Porovnavaci priklad 2
Na porovnanie s prikladom 2 bola vyrobena félia, ktorej Struktira bola zhodna so $truktirou folie podla
prikladu 2, ale s tym rozdielom, Ze tato f6lia necbsahovala v zakladnej vrstve Ziadne vlakna.

Tabulka 2

Vlastnosti félii vyrobenych podl'a prikladu 2 a podl'a porovnavacieho prikladu 2
Typ pouzit¢ho vldkna F F (o (1
Mnosstvo viakien (%) 75 5.0 Porovnavaci priklad bez viakien

Ploind hmotnost’ (g/m°) 38,1 36,4 34,6

Modul 2pruznost1 v pozdlZnom smere 1700 1800 2000

(N/mm")

Modul s pruznosti prieCnom smere 2800 3000 3500

(N/mm")

Pociatocnéa pevnost’ v natrhnuti (N) 7,7 81 9,4

Pevnost’ pri Sireni trhliny, v pozdlz- 88 128 124

nom smere (mN)

Pevnost’ pri $ireni trhliny, v prie¢nom

smere (mN) 40 28 60

P.on‘ler koeficientov Smykového tre- 0,30 0,32 0,45

nia i/o

Priklad 3

Vlakna obsiahnuté v medzivrstvach pitvrstvove] folie s matnou zakladnou féliou

Uvedena félia bola vyrobena rovnakym spdsobom ako folia v priklade 1. Na rozdiel od prikladu 1 za-
kladna vrstva v tomto pripade d’alej obsahovala uhli¢itan vapenaty a oxid titani¢ity. Zodpovedajicou postup-
nostou vyrobnych stuptiov teda bola vyrobena matna pit'vrstvova folia, t. j. po koextrizii bola vzniknuta fo-
lia odobrata a chladena na prvom odoberacom valci a na d'aliich troch valcoch, d’alej bola folia natiahnuta v
pozdiznom smere, v prieénom smere, stabilizovani a tepelne upravena v koréne, pri¢om pri uvedenom pro-
cese boli pozité nasledujiice podmienky:
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Extrudovanie: extriizna teplota 240 °C

PozdiZne natahovanie: teplota natahovacieho valca 114 °C

Faktor pozdizneho natiahnutia: 45

Prie¢ne nat'ahovanie: teplota v ohrievacej zéne 172 °C
teplota v natahovacej zéne 160 °C

Faktor prie¢neho natiahnutia: 8

Stabilizacia: teplota 150 °C

Uprava korénou: napitie 10 000 voltov

frekvencia 10 000 hertzov

Viacvrstvova flia vyrobena tymto spdsobom mala ihned po jej vyrobeni povrchové napitie v rozmedzi
od 40 do 41 miliNewtonov/meter (vrchna strana). Hrabka takto vyrobenych f6lii bola od priblizne 32 mikro-
metrov do priblizne 44 mikrometrov. Hribka vrchnych vrstiev bola vo vietkych pripadoch priblizne 0,7 mik-
rometra; hriibka uvedenych dvoch medzivrstiev bola v kaZdom pripade priblizne 3 mikrometre. Bez ohladu
na typ pouZitych vlikien mali vietky folie podl'a tohto prikladu podobny vzhlad. Pociatoéna trhatelnost’
tychto f6lii bola vyrazne znizena. Pri potiatoénom natrhnuti a d'al§om trhani vydavali folie rovnaky zvuk ako
trhajiici sa papier. Koeficient trhania folii vyrobenych v tomto priklade bol zniZeny. Félie obsahujice v me-
dzivrstve viac vlakien (typu F, ktorych mnoZstvo bola 15 percent) vykazali podstatne zniZenu priepustnost’
vodnej pary (asi o 50 percent).

Porovnévaci priklad 3
Na porovnanie s prikladom 3 bola vyrobena folia, ktorej Struktira bola zhodna so Struktirou folie podla
prikladu 3, ale s tym rozdielom, Ze do medzivrstiev tejto folie neboli pridan€ Ziadne vlakna.

Tabulka 3
Vlastnosti f6lif vyrobenych podPa prikladu 3 a podla porovnavacieho prikladu 3
Typ pouzZitého vlakna F D C B Porovnavaci pri-
MnoZstvo vikien (%) 15,0 25 25 25 | Kadbez vidkien
Plo$na hmotnost (g/m’) 29,7 20,4 26,4 26,3 30,8
Modul 2pruznostl v pozdlZnom smere 1500 1100 1200 1300 1600
(N/mm”)
Modul Zpruznost1 v prieCnom smere 2400 2200 2300 2300 2900
(N/mm")
Potiato¢nd pevnost v natrhnuti (N) 52 6,8 6,4 6,7 8,5
Pevnost’ pri §ireni trhliny, v pozdlZnom 82 56 34 68 94
smere (mN)
Pevnost’ pri $ireni trhliny, v prieCnom 63 52 36 40 55
smere (mN)
iP;gmer koeficientov $§mykového trenia 025 0,35 0,3 0.4 0,55
Priepustnost’ vodnej pary (pri 37,8 °C a 78 ) . ) 6.8
90 % vlhkosti) ? ’
Priklad 4

Vlakna obsiahnuté v zikladnej vistve pitvrstvovej folie s matnou zékladnou vrstvou

Uvedena folia bola vyrobena rovnakym spdsobom ako folia v priklade 2. Na rozdiel od prikladu 2 folia v
tomto pripade d’alej v zdkladnej vrstve obsahovala uhlicitan vapenaty a oxid titani¢ity.

Zodpovedajiicou postupnostou vyrobnych stupiiov teda bola vyroben4 matné pitvistvové folia, t. j. po
koextrizii bola vzniknuta folia odoberana a chladen4 na prvom odoberacom valci a na d’alSich troch valcoch,
d’alej bola folia natiahnutd v pozdiinom smere, v prie¢nom smere, stabilizovana a tepelne upravena v koréne,
pri¢om pri uvedenom procese boli pouZité nasledujtice podmienky:
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Extrudovanie: extruzna teplota 245 °C

Pozdizne natahovanie: teplota natahovacieho valca 114 °C

Faktor pozdizneho natiahnutia: 45

Prie¢ne nat'ahovanie: teplota v ohrievacej zéne 170 °C
teplota v natahovacej zéne 160 °C

Faktor prie¢neho natiahnutia: 8

Stabilizacia: teplota 150 °C

Uprava korénou: napitie 10 000 voltov

frekvencia 10 000 hertzov

Viacvistvova f6lia vyrobena tymto spésobom mala ihned’ po jej vyrobeni povrchové napitie v rozmedzi
od 40 do 41 miliNewtonov/meter (vrchna strana). Hribka takto vyrobenych félii bola od priblizne 40 mikro-
metrov do priblizne 52 mikrometrov. Hribka vrchnych vrstiev bola vo vietkych pripadoch priblizne 0,7 mik-
rometra; hribka uvedenych dvoch medzivrstiev bola v kaZdom pripade priblizne 3 mikrometre. Bez ohl'adu
na typ pouzitych vlikien mali vietky folie podla tohto prikladu podobny vzhPad. Pogiatodnd trhatelnost
tychto f6lif bola vyrazne zniZena. Pri po¢iatonom natrhnuti a d'aliom trhani vydavali félie rovnaky zvuk ako
trhajiici sa papier. Koeficient trenia folii vyrobenych v tomto priklade bol zniZeny.

Porovnavaci priklad 4
Na porovnanie s prikladom 4 bola vyrobena folia, ktorej Struktira bola zhodna so §truktirou folie podla
prikladu 4, ale s tym rozdielom, Ze do zakladnej vistvy tejto folie neboli pridané Ziadne vldkna.

Tabulka 4
Vlastnosti folif vyrobenych podla prikladu 4 a podl'a porovnavacieho prikladu 4

Typ pouzitého vidkna E Porovnavaci priklad bez
Mnosstvo vldkien (%) 1,5 vidkien
Plosna hmotnost (g/m’) 30,4 31,1
Modul \ pruznosti v pozdlznom smere 1156 1700
(N/mm")
Modul , pruznosti v prieénom smere 2600 3000
(N/mm")
Pociatoénd pevnost v natrhnuti (N) 7,7 8,6
Pevnost’ pri §freni trhliny, v pozdlZnom 02 76
smere (mN)
Pevnost’ pri Sireni trhliny, v prie€nom 68 50
smere (mN)
Priklad 5

Vlakna obsiahnuté v zdkladnej vrstve a v medzivrstvach pat'vrstvovej folie s matnou zékladnou féliou

Uvedena f6lia bola vyrobena rovnakym spdsobom ako folia v priklade 4. Na rozdiel od prikladu 4 félia v
tomto pripade obsahovala v zakladnej vrstve aZ 30 hmotnostnych percent vlakien, takZe v tomto pripade boli
vlakna obsiahnuté tak v zdkladnej vrstve, ako v medzivrstvich tejto folie.

Zodpovedajicou postupnostou vyrobnych stupfiov teda bola vyrobend matna patvrstvova folia, t. j. po
koextriizii bola vzniknuta folia odoberana a chladen4 na prvom odoberacom valci a na d'al$ich troch valcoch,
d'alej bola folia natiahnuta v pozdiznom smere, v prie¢nom smere, stabilizovans a tepelne upravena v korone,
pri¢om pri uvedenom procese boli pouZité nasledujuce podmienky:

Extrudovanie: extrizna teplota 245 °C

Pozdizne natahovanie: teplota natahovacieho valca 114 °C

Faktor pozdiZneho natiahnutia: 4,5

PrieCne natahovanie: teplota v ohrievacej zone 170 °C
teplota v natahovacej zéne 160 °C

Faktor prie¢neho natiahnutia: 8

Stabilizacia: teplota 150 °C

Uprava korénou: napitie 10 000 voltov

frekvencia 10 000 hertzov
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Viacvrstvova folia vyrobend tymto spdsobom mala ihned po jej vyrobeni povrchové napiétie v rozmedzi
od 40 do 41 miliNewtonov/meter (vrchn4 strana). Hrubka takto vyrobenych folii bola od priblizne 40 mikro-
metrov do pribliZne 48 mikrometrov. Hribka vrchnych vrstiev bola vo vetkych pripadoch priblizne 0,7 mik-
rometra; hribka uvedenych dvoch medzivrstiev bola v kaZdom pripade pribliZne 3 mikrometre. Bez ohladu
na typ pouzitych vlakien mali vSetky folie podla tohto prikladu podobny vzhl'ad. Pociatotna trhateInost
tychto folif bola vyrazne zniZena. Pri pociatodnom natrhnuti a d’alsom trhani vydavali folie rovnaky zvuk ako
trhajuci sa papier. Koeficient trenia folii vyrobenych v tomto priklade bol zniZeny.

Tabulka 5
Vlastnosti folii vyrobenych podl'a prikladu 5 a podl'a porovnavajuceho prikladu

Typ pouZitého vldkna F F G G

MnozZstvo vlakien 7.5 7,5 7,5 7,5 Porovnavaci priklad

v medzivrstve (%) bez vlakien
MnoZstvo vlakien v zékladnej vrstve (%) 5,0 2,5 5,0 2,5
Plo$na hmotnost (g/m") 28,8 29,0 32,9 31,6 29.4
Modul , pruznosti v pozdlZnom smere 1100 1300 1200 1400 1500
(N/mm”)
Modul2 pruznosti v prienom smere| 0 2000 1700 2100 2600
(N/mm")
Podiatoéna pevnost’ v natrhnuti (N) 6,3 6,7 5,9 7,0 8,5
Pevnost’ pri $ireni trhliny, v pozdlZnom 124 116 124 112 100
smere (mN)
Pevnost’ pri $ireni trhliny, v prieCnom 232 156 60 64 58
smere {mN)
Priepustnost’ vodnej pary (pri 37,8 °C a
90 % vihkosti) 73 70 73 6.8 6,5

PATENTOVE NAROKY

1. Biaxidlne orientovana polymérna félia obsahujica aspoii jednu vistvu, vyznadujiaca sa
tym, Ze touto vrstvou je vrstva obsahujiica vldkna, ktora je vytvorena z termoplastického polyméru a ob-
sahuje celulozové vldkna, bavinené vlakna, polypropylénové vlakna, polyetylénové vlakna, polyesterove
vlakna, polyamidové vlakna, polyimidové vlakna, wolastonitové vlikna alebo vlakna pozostavajice z kremi-
¢itanu vapenatého.

2. Biaxi4lne orientovana polyméma félia obsahujica aspoii jednu vrstyu, vyznacujiica sa
tym, Zetouto vrstvou je vrstva obsahujica viakna, ktord je vytvorena z termoplastického polyméru a kto-
r4 obsahuje prirodné vldkna, polymérne vlakna alebo mineralne vlakna, pri¢om mineralnymi vlaknami nie si
azbestové vldkna alebo sklené vlakna a termoplastickym polymérom je polyolefin.

3. Polymérna folia podla ndroku 2, vyznaéujica sa tym, Ze polyolefinom je polypropy-
Ién.

4. Polymérna félia podl'a ktoréhokolvek z nirokov 1223, vyznadujica sa tym, Zevrstva
obsahujtica vldkna obsahuje od 0,5 hmotnostného percenta do 30 hmotnostnych percent vlakien, vztahujic
na hmotnost’ vrstvy.

5. Polymérmna folia podla ktoréhokol'vek z nirokov 2az 4, vyznadujica sa tym, Ze vlak-
nami su celulézové vldkna, bavinené vlikna, polypropylénové vlakna, polyetylénové vldkna, polyesterové
vlakna, polyamidové vlakna, polyimidové vlakna, wollastonitové vlikna alebo vldkna vyrobené z kremicita-
nu vapenatého.

6. Polymérna folia podla ktoréhokolvek z narokov 1 az 5, vyzna€ujdca sa tym, Ze vlak-
na maju dizku v rozmedzi od 10 mikrometrov do 200 mikrometrov a ich priemer je v rozmedzi od 1,5 mik-
rometra do 50 mikrometrov, pricom pomer dizky k priemeru (L/D) uvedenych vlakien je v rozmedzi od 5 do
30.

7. Polyméma folia podl'a ktoréhokol'vek z narokov 1226, vyznaéujiica sa tym, Ze vlak-
na maju teplotu topenia, ktora je aspofi o 5 °C vysSia, ako je teplota, pri ktorej dochadza k extrudovaniu po-
lymérnej matrice alebo zmesi polymérnej matrice a vlakien.

8. Polymérna félia podla ktoréhokol'vek z nérokov 1227, vyznadujuca sa t ym, Zepoly-
mérom vo vrstve obsahujiicej vlakna je polyimid, polyamid, polyester alebo PVC.
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9. Polyméma folia podla ndroku 3, vyznaujica sa tym, Ze polypropylénom je izotaktic-
ky propylénovy homopolymér.
10. Polymérna f6lia podl'a ktoréhokol'vek z narokov 1 229, vyznadujaca sa t ym, Ze folia
je viacvrstvova, pricom vrstva obsahujica vldkna tvori zakladnd vrstvu a/alebo medzivrstvu tejto folie.
5 11. Polymérna f6lia podl'a jedného alebo viacerych narokov 1 a% 10, vyzna&u jirca sa tym,
Ze zakladna vrstva a/alebo medzivrstva obsahuje pigmenty a/alebo plnivé iniciujice vznik dutiniek.
12. Polymérna folia podl'a naroku 11, vyzna€ujica sa tym, Ze vrstva obsahujica vlakna
dalej obsahuje pigmenty a/alebo plniva iniciujiice vznik dutiniek.
13. Spbsob vyroby polymérne;j folie podl'a narokov 1a2 12, vyzna ¢ u jiei sa tym, Zezmes
10 termoplastického polyméru a vlékien sa extruduje na chladiaci valec a vzniknuty polotovar sa zahrieva a na-
tahuje v pozdiznoma v prieCnom smere.
14. Pouzitie polymérnej folie podl'a ktoréhokol'vek z narokov 1 aZ 12 ako baliacej folie.
15. Pouzitie polymérnej folie podla ktoréhokol'vek z narokov 1 a# 12 ako oznacovacej folie.
16. PouZitie polymérnej félie podl'a ktoréhokol'vek z nérokov 1 az 12 ako laminacnej folie.
15 17. Pouzitie polymérne;j flie podla ktoréhokol'vek z narokov 1 a¥ 12 ako metalizovatelnej folie.

Koniec dokumentu
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