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Tabakova teplom zmrastiva biaxialne orientovana polypropylénova folia

Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka tabakovej teplom zmrastivej biaxialne orientovanej polypropylénove;j folie,
urCenej na balenie cigaretovych Skatuliek a kartonov cigariet. Spada do oblasti vyroby obalovych

folii.
Doterajsi stav techniky

Zmrastivé folie maji schopnost’ zmrastit’ sa pésobenim urditej teploty, &o sa vyuZiva na
obalenie rdznych druhov tovarov. Baliace zariadenia si vybavené ohrevnymi segmentami, ktoré
umoziiuji zmrastenie folie, do ktorej je vloﬁen;’r pristu$ny toveir, ¢oho vy.sledkom je tvaru vyrobku
prispdsobeny esteticky obal.

Z velkého poftu zmradtivych mono alebo viacvrstvovych folii rozneho chemického
zloZenia, urenych v prevaznej miere na balenie, nezanedbatel'ny pocet tvoria polyolefinové folie,
ktoré st aj patentovo dobre ochranené. K nim patri napr. EP 885121a WO 9825765 chranena
dvojvrstvova polyolefinova folia, zmra§tujica sa teplom, skladajica sa hlavne z vrstvyy A
z polyetylénu s nizkou hustotou a z vrstvy B vyrobenej zo zmesi, skladajucej sa najmenej zo 73 aZ
95 % hmotn. kopolyméru etylénu s naj;nenej alfa-olefinom CH,=CHR, kde R je radikal-alkylu
majlici 1 aZ 10 atémov uhlika, a 60 a2 98 % hmotn. propylénu. Kopolymér je charakterizovany
nerozpustnou frakciou xylénu vy§§ou ako 70 % hmotn.. Viacvrstvovi polyetylénovu foliu chrani
EP 72983 aj WO 729831. Medzivrstva sa skladd zo zmesi 3pecifickych linedrnych polyetylénov
s nizkou hustotou a vnitorna a vonkajsia vrstva sa skladd hlavne zo zmesi $pecifikovaného
polyetylénu s vysokym tlakom, kopolyméru etylén alfa-olefinu a linedrneho polyetylénu s nizkou
hustotou. Do najmenej dvoch vrstiev je mozné pridat’ zmes povrchovo aktivneho &inidla, &im sa
dosiahne naviac vyborny uginok proti zakaleniu. Viacvrstvovii foliu chrani aj EP 681914, pridom
sa jedna o vylepSenu biaxidlne orientovanu tepelne zmrastiva foliu, vhodnu pre vikuové balenie
potravin.. VylepSené zmrstované folie podla EP 662989 sii smerované na zliatiny alebo
kombinacie obsahujﬁce' pres.né kombinacie polyetylénu ,, s izkym, jednozna&nym* bodom tavenia
s polyetylénom s vy$§im (aspoii o 10 °C) bodom tavenia. Podobne WO 9512490 chrani
laminovanu polyetylénovu foliu zmrastiva za tepla, EP 562496 biaxialne orientovani viacvrstvovii

foliu vhodnu na balenie hydiny. Dalsia z jednovrstvovych alebo viacvrstvovych folii na baze



etylénov mé vel'mi dobrii kombinéciu fyzikalnych vlastnosti a spracovatelnosti, vratane vyssich

hodnét zmraStenia a odolnosti vogi prepichnutiu (EP 374783).

Cielend vlastnost- zmradtivost- je moZné dosiahnut' podetnymi vyrobnymi postupmi,
ktorych vyber je podmieneny aplikadnymi vlastnostami pripravenych folii. Z nich k najdoleZitej$im
patri teplota, pri ktorej dochadza k zmrasteniu folie. Balenie cigaretovych katuliek a kartonov
s cigaretami vyZaduje pouZitie takych folii, u ktorych dochadza k zmrasteniu pri relativne nizkych

teplotach.

Toto zmrast'ovanie pri nizkych teplotach sa dosahuje u folii, obsahujucich uréité aditiva,
ktoré napomahaju takémuto zmra$tovaniu, a/alebo u folii, ktoré boli orientované v podmienkach,
ktoré umoZiiuji, aby sa zmrastivost’ prejavila pri nizkych teplotach. Aditiva pdsobia ako
modifikatory, upr’avujﬁce krystalinitu polypropyle’nového jadra, teda proces krystalizacie jadrovej
vrstvy a tak vplyvaji na vysledné vlastnosti aj hotovej folie. Takymto aditivom mé%u byt
hydrogenové hydrokarbonové Zivice, ktorych nevyhodou je migracia podas finalnej
aplikacie,nukledzne €inidld pouZité na vznik polypropylénu typu beta, atakticky polypropylén,
etylén-propylénovy kopolymér a iné d'alsie. Co sa tyka orientacie pri nizkych teplotach, tato
spdsobuje tazkosti pri samotnej vyrobe folii kvoli va¢sim silam, potrebnym na dosiahnutie
orientéacie. Stupeii zmrastenia nemusi sa dosiahnut’ dostatoény.

Tento nedostatok odstrafiuje rieSenie podla EP 865913, podla ktorého biaxialne
orientovan4 teplom sa zmra$fujica polyolefinova folia pozostava zo Zivice na baze polypropylénu
s mikroskopickymi dutinami, ktoré vznikli orientéciou filmu, ziskaného extrudovanim taveniny
cez Strbinu a naslednym ochladzovanim za vzniku neorientovanej folie pozostavajiice]
z polypropylénu typu beta. Folia ma zmrastivost’ aspofi 10 % aspoi v jednom smere (pri teplote -
130 °C, 10 min.). Félia podI'a citovaného vynalezu mdze pozostavat z jednej vrstvy Zivice na baze
polypropylénu obsahujicej mikrodutiny, &asto viak mdzu obsahovat jednu alebo viac vrstiev
dalSich, ktoré im dodaju urgith charakteristicku vlastnost, napr. tepelni zvaritel'nost, lesk a iné.
Prednostne su tieto vrstvy z polyolefinov. Vyrabaji sa extriziou alebo koextriiziou cez §trbi’nu
hubice z taveniny prislu§nych polymérov na poZadovani vrstvu (alebo vrstvy), ktora sa chladi a
potom postupne biaxialne orientuje, spravidla najskér do dizky, v smere stroja, pri teplote od 70
do 110 °C, najlepsie od 80 do 95 °C, pri¢om je orientadny pomer najmenej od 3:1 a2 3,5: 1 do

8 : 1 a potom do $irky, ale pri teplotach niZSich ako sii oby&ajne pouzivané na prie¢nu orientaciu.



Si to teploty pod 160 °C az 155 °C, najvyhodnejsie medzi 140 aZ 152 °C. Orientaény pomer je
od 3:1do 10:1.

V ostatnych rokoch pouzitim novych metalocénovych katalyzatorov sa daju vyrobif
metalocénové izotaktické a syndiotaktické polypropylény. Vd'aka svojim Specifickym vlastnostiam
maju tieto nové metalocénové polyméry rézne vyuZitie aj v obalovom priemysle, pri vyrobe
obalovych folii s novymi Gzitkovymi viastnost'ami.

V stcasnosti beZne pouzivané tabakové biaxidlne orientované polypropylénové folie, ktoré
s vyrabané Standardnymi technolégiami (to znamené nizkym stupfiom orientacie na zadiatku a
vysokym stuptiom doorientacie, napr. z 1,05 na 5,3 ) maji zmrastenie od 3,0 do 5,0 % (pri 135
°C a 7 min. v susSiarni). Parameter zmratenia zAvisi aj od pouzitého polypropylénu (zvlast' jeho
hodnoty ataktického podielu), ako aj technologickych podmienok vyroby. Zmrastivost’ tabakove;j
folie priamo ovplyviiuje kvalitu zabalenia hotovej cigaretovej krabicky, najma kvalitativne
poZiadavky na dobry vizualny vzhl'ad zabalenia cigaretovej krabi¢ky. PoZiadavkou je, aby folia
bola dostatoéne obopnuta okolo krabicky a aby-sa netvorili neZiadiice zvinenia folie. PouZitim
teplom zmrastivej tabakovej folie, ktorej sa tyka tento vynz'llei, sa tieto nedostatky eliminuju a tym
sa balenie cigaretovych Skatuliek zdokonali.

Kvalita zabalenia hotovej cigaretovej Skatul'ky, najmé kvalitativne poziadavky na dobry
vizudlny vzhlad zabalenia Skatulky, mdZeme dosiahnut tiez vhodnym rozmerom félie voti
cigaretovej Skatul'ke, vhodnymi mechanickymi vlastnostami a tuhostou materialu. Vel'mi dobrym
hodnotiacim parametrom (pouZivanym u spracovatelov tabakovej folie) je meranie tesnosti
cigaretovych balickov u viacvrstvovych biaxidlne orientovanych polypropylénovych folii, ktoré sa

pouzivaju na balenie cigaretovych Skatuliek.

Podstata vynalezu

Podstatou tohto vynalezu je tabakova teplom zmrastiva biaxidlne orientovand
polypropylénova folia pozostivajica ztroch vrstiev, pri¢om jadrova vrstva obsahuje zmes
izotaktického a syndiotaktického metalocénového pblypropylénu a antistaticky masterbach a 2
vonkajsie teplom zvaratel'né vrstvy obsahuji terpolymér, klzny a antistaticky masterbach. Obsah
syndiotaktického metalocénového polypropylénu je v rozsahu 1,0 az 5,0 hmotn. %. Obidve
vonkajSie teplom zvaritené vrstvy sii bud’ rovnakého zloZenia, typ trojvrstvovej folie A-B-A, bez
povrchovej korénovej upravy, alebo rdzneho zloZenia, typ trojvrstvovej folie A-B-C-

s jednostrannou korénovou upravou na strane C. V tomto type folie je i&innym klznym aditivom



vo vonkajSej vrstve A silikonovy olej a vo vonkajSej vrstve C arucamid. Tabakova teplom
zmraStiva biaxidlne orientovand polypropylénova folia vykazuje pri 135 °C zmradtenie 6,0 az
11,0 % v pozdiZnom a prietnom smere. Spdsob vyroby tabakovej teplom zmrastivej biaxialne
orientovane] polypropylénovej folie podla tychto charakteristik je uskuto&neny pri zvySenych
orientaénych pomeroch pri orientacii do dizky resp. pri orientécii do $irky a zniZenych teplotach
v stabilizatnych zonach orientacie do Sirky. Orientacia do dizky je 6,0 a2 8,0 krat v zavislosti na
poZiadavke konetného zmrastenia. Film pri orientacii do %irky je predhrievany vzduchom teplym
165 aZ 178 °C a potom je postupne orientovany 8,0 az 10,0 krat do §irk3} pri teplote vzduchu 160
az 165 °C. Teplota v stabilizanych zonach ‘je znizena na 145 °C a nizie v zavislosti na

prevadzkove;j stabilite vyroby.-

Tabakova teplom zmrastiva biaxialne orientovana polypropylénova folia podla tohto
vynalezu je vyrabang tak, Ze namieSana zmes surovin pre jadrovii vrstvu a dve vrchné vrstvy je
plastifikovana nahrievanim v $nekovom extruderi na teplotu taveniny cca 265 °C. Po filtracii
taveniny zhlavného extridera a zdvoch pridavnych koextriderov je vysledny koextrudat
vytlaany cez plochit Strbinu hubice vyhrievani na 260 °C. Tavenina z hubice je liata a chladena
na chladiacom valci s teplotou 32 °C. Z druhej strany je tavenina chladena vodou teplou 22 °C
v chladiacej vani. Tieto podmienky chladenia taveniny zabezpeguji pozadovanii §truktiru hrubého
filmu pred jeho vstupom do Zasti orientacie do dizky (MDO). Na ohrevnych valcoch &asti
orientécie do dizky sa hruby film nahreje teplom od valcov, ktoré st vyhrievané na teplotu od 125
- 135 °C (tak, aby sa-hruby film neprilepoval k povrchu valcov, &m dochadza k narugeniu
terpolymérnej vrstvy). Nahriaty hruby film sa na orientaénych valcoch natahuje do dizky (rdznou
rychlostou valcov). Od velkosti dosiahnutej orientacie zavisi aj koneéna hodnota zmrastenia folie.
Pre dosiahnutie poZadovaného zmrastenia hotovej folie min. 6,0 az 11,0 % (v suSiarni pri 135 °C
a 7 min) je zvladt vyhodna dvojstupiova pozdiZfna orientacia hrubého filmu. Nastavenie
orientaéného pomeru do dizkyje 6 x 1,1 a2 6 x 1,3. Vysledny stupefi pozdiznej orientécie pozdiz
je teda 6,6 aZ 7,8 krat. Pouzitie syndiotaktického polypropylénu v zmesi je obzvlast vyhodné
oproti inych modifikatorom, lebo dochidza k nizSiemu namahaniu elektrickych motorov v MDO
pri takejto zvySenej pozdiznej orientacii. Po vystupe filmu z MDO je nésledne vt'ahovany refazou
do sirokej orientacie (TDO). V predohrevnych zénach TDO je film vyhrievany pri teplote cca 172
°C teplym vzduchom a nésledne je 8 aZ 10 krat orientovany do Sirky postupnym rozSirovanim sa
rozostupu retaze pri teplote 165 °C. V stabilizadnych zonach &asti TDO je potrebné zniZenie

teploty na 145 °C (pripadne aj ni3ie, ak to umoziiuje spolahlivost vyroby) a rozsirenie rozostupu



retaze na jej vystupe z TDO, pokial' to dovol'uje §irka valcov za vystupom z TDO a v navijacej
Casti stroja.

Hotova folia uréena pre jednostrannii potla¢ moéZze byt eSte upravovana koronovanim povrchu
folii v navijacej ¢asti. Hotové folie si vyrabané v hribkach od 14 do 40 um (obvykle 16, 20, 21
um). Jeden z cielovych dosiahnutych parametrov hotovej folie je zmrastenie, resp. rozmerova
stabilita folie. Zmena rozmerov vzorky folie pred jej vlozenim do suSiarne a po jej vybrati zo
susiarne sa odmeria Hirlingerovym pravitkom na vyznagenych miestach ( kvoli presnosti merania).
Zmena rozmerov sa odmeria v prieéném aj pozdiinpm smere. 'Podmienky v suiarni si : teplota
135°Ca7 rﬂinﬁt pobytu véorky v susiarni. Hodnoty zmrastenia tabakovej folie vyrobenej podl'a
tohto vyna'.lezulsﬁ v rozpiti od 6,0 % do 11,0% v zdvislosti od vysky orientadného pomeru. .
(Doposial' vyrabané tabakové folie dosahovali hodnotu zmrastenia od 3,0 do 5,0 %). Tabakova
folia s takymito hodnotami zmrastenia dokonalejie obaluje cigaretovi krabicku, resp. karton a

tak je vizualne kvalitativne hodnotenie zabalenia lepgie.

Tabakova folia vyrobena uvedenym technolégick;'(m postupom moze byt ilustrovani
nasledujucimi prikladmi, v ktorych teploty v jednotlivych technologickych astiach vyrobnej linky
sa mdzu pohybovat v toleranciach plus/minus oproti teplotam, uvedenym v jednotlivych

prikladoch v zavislosti od teploty vyrobnej linky, vykonu a pouzitého typu nosného izotaktického

polypropylénu .

Priklady vyuzitia

Priklad 1

Na vyrobu folie je pouzité Standardnd ramové linka. Namie§ana zmes surovin pre foliu
typu A - B - A, a to jadrova vrstva -B- z 98,6874 % hmotn. izotaktického polypropylénu, 1,0 %
hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylénu a 0,3126 % hmotn. antistatického
masterbach , ktorého zlozenie je 0,0700 % hmotn. glycerolmonostearatu, 0,2300 % hmotn. alkyl
(Ci-Cys) bis (2-hydroxyetyl)amihu, 0,0072 % hmotn.  bis-[3,3-bis-(4 -hydroxy-3-
tercbutylphenyl)butanic acid]- glykolesteru, 0,0027 % hmotn. tris (2,4-di-tercbutylphenyl)
phosfitu a dve identické vrchné teplom zvaritelné terpolymérne vrstvy z 99, 4115 % hmotn.
terpolyméru  (C»C3; Cq). 0,5489 % hmotn. silikénového oleja, 0,0275 % hmotn. stearatu
vépenatého, 0,0088 % hmotn. tris(2,4-di-terc-butylphenyl)phosfitu a 0,0033 % hmotn. bis-
[3,3-bis-(4'-hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid ]- glykolesteru je plastifikovana nahrievanim



v $nekovom extrideri na teplotu taveniny cca 265 °C. Po filtracii taveniny z hlavného extriidera
a z dvoch pridavnych koextruderov je vysledny koextrudat vytla€any cez plocht Strbinu hubice
vyhrievanii na 260 °C. Tavenina z hubice je liata a chladena na chladiacom valci s teplotou 32 °C.
Z druhej strany je tavenina chladena vodou teplou 22 °C v chladiacej vani. Na ohrevnych valcoch
Zasti orientacie do dizky sa hruby film nahreje teplom od valcov, ktoré st vyhrievané na teplotu
od 125 - 135 °C (tak, aby sa hruby film neprilepoval k povrchu valcov, ¢im dochadza k naruseniu
terpolymérnej vrstvy). Nahriaty hruby film sa na orientaénych valcoch natahuje do dizky (rdznou
. rychlostou valcov). 0d velkosti dosiahnutej orientacie zavisi aj kone&na hodnota zmrastenia folie.
Pre dosiahnutie poZadovaného zmrastenia hotovej folie min. 6,0 az 11,0 % (v'susiarni pri 135 °C
a7 min). je zvlast vyhodna dvojstupriova pozdizna orientacia hrubého filmu. Nastavenie
orientadného pomeru do dizky je 6 x 1,1 a2 6 x 1,3. Vysledny stupeii pozdiznej orienticie pozdiz
je teda 6,6 aZ 7,8 krat. PouzZitie syndiotaktického polypropylénu v zmesi je obzvlast' vyhodné
oproti inych modifikatorom, lebo dochadza k niZ§iemu naméhaniu elektrickych motorév vMDO'
pri takejto zvysenej pozdiznej orientacii. Po vystupe filmu z MDO je nésledne vi'ahovany refazou
do sirokej orientacie (TDO). V predohrevnych zénach TDO je film vyhrievany pri teplote cca 172
°C teplym vzduchom a nasledne je 8 az 10 krat orientovany do §irky postupnym rozsirovanim sa
rozostupu retaze pri teplote 165 °C. V stabilizacnych zonach ¢asti TDO je potrebné zniZenie
teploty na 145 °C (pripadne aj niZSie, ak to umoziiuje spolahlivost’ vyroby) a roz§irenie rozostupu
retaze na jej vystupe z TDO, pokial' to dovol'uje Sirka valcov za vystupom z TDO a v navijacej
dasti stroja. '

Hotové folie si vyrdbané v hribkach od 14 do 40 pm (obvykle 16, 20, 21 pm).Zmratenie
tabakovej folie vyrobenej podl'a tohto prikladu je min. 6 %.

Priklad 2 .

Na plastifikaciu v Snekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - A,
prifom  jadrova vrstva -B- je zloZend ziného pomeru izotaktického a syndiotaktického
polypropylénu ako v priklade 1, a to z 97,6874 % hmotn. izotaktického polypropylénu a 2,0 %
hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylénu pri zachovani obsahu antistatického
masterbach a spdsobu vyroby ako v priklade 1, podobne dve identické vrchné teplom zvaritelné
terpolymérne vrstvy st zhodné s prikladom 1. Hodnoty zmrastenia od 6,0 do 11,0 % v zavislosti

od aktualneho orientaéného pomeru.

Priklad 3



Na plastifikaciu v $Snekovom extriideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - A,
prifom  jadrova vrstva -B- je zloZena ziného pomeru izotaktického a syndiotaktického
polypropylénu ako v prikladoch 1 a 2, ato z 96,6874 % hmotn. izotaktického polypropylénu a
3,0 % hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylénu, z 0,0700 % hmotn.
glycerolstearatu, 0,2300 % hmotn. alkyl (Ci2-Cyg) bis (2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072 % hmotn.
bis-[3,3-bis-(4’-hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid]- glykolesteru, 0,0027 % hmotn. tris(2,4-
di-tercbutylphenyl) phosfitu, ale dve identické vrchné teplom zvaritel'né terpolymérne vrstvy su
zhodné s prikladom 1. Postup vyroby félie obdobny prikladu 1.Pri dosiahnuti vysledneho stupfia
orientacie 6,6 az 7,8 krat sa dosiahnu hodnoty zmrstenia od 6,0 do 11,0 % v zavislosti od

“aktualneho orientatného pomeru,

Priklad 4

Na plastifikiciu v $nekovom extruderi sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - A,
priom jadrové.' vrstva -B- je zloZena ziného pomeru izotaktického a syndiotaktické’ho
polypropylénu ako v prikladoch 1 aZ 3, ato z 95,6874 % hmotn. izotaktického polypropylénu a
4,0 % hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylénu, z 0,0700 % hmotn.
glycerolstearatu, 0,2300 % hmotn. alkyl (Cy>-C,s) bis (2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072 % hmotn.
bis-[3,3-bis-(4'-hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid]- glykolesteru, 0,0027 % hmotn. tris(2,4-
di-tercbutylphenyl) phosfitu, ale dve identické vrchné teplom zvarite'né terpolymérne vrstvy su
zhodné s prikladom 1. Postup vyroby félie obdobny prikladu 1.Pri dosiahnuti vysledného stupria
orienticie 6,6 aZ 7,8 krat sa dosiahnu hodnoty zmrstenia od 6,0 do 11,0 % v zavislosti od

aktualneho orientaéného pomeru.

Priklad 5

Na plastifikaciu v $nekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - A,
prifom  jadrovd vrstva -B- je zloZena ziného pomeru izotaktického a syndiotaktického
polypropylénu ako v prikladoch 1 az 4, ato z 94,6874 % hmotn. izotaktického polypropylénu a
5,0 % hmotn. syndiotaktického metalocénového polypropylénu, z 0,0700 % hmotn.
glycerolstearatu, 0,2300 % hmotn. alkyl (C,,-C,s) bis (2-hydroxyetyl)aminu, 0,0072 % hmotn.
bis-[3,3-bis-(4 -hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid]- glykolesteru, 0,0027 % hmotn. tris(2,4-
di-tercbutylphenyl) phosfitu, ale dve identické vrchné teplom zvaritelné terpolyméme vrstvy st

zhodné s prikladom 1. Postup vyroby folie obdobny prikladu 1.Pri dosiahnuti vysledného stupria



orientacie 6,6 az 7,8 krat sa dosiahnu hodnoty zmrstenia od 6,0 do 11,0 % v zéavislosti od

aktualneho orientaéného pomeru.

Priklad 6

Na plastifikaciu v Snekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - C,
pri¢om jadrové vrstva -B- a vrchna terpolyméma vrstva -A- st zloZené zo surovin ako je to
uvedené v priklade 1 tohto vynilezu. Druha vonkajsia teplom zvaritelna terpolymérna vrstva -C-
pozostiva z 99, 4115 % hmotn. terpolyméru  (C; C; C4), 0,5489 % hmotn. erucamidu,’
0,0275 % htﬁotn. stearatu vapenatého, 0,0088 % hmotn. tris(2,4-di-terc-butylphenyl)phosfitu
a 0,0033 % hmotn. bis-[3,3-bis-(4 -hydroxy-3-tercbutylphenyl)butanic acid ]- glykolesteru.
Tato vrstva je povrchovo korénovo upravena pre potla¢. Postup vyroby folie je obdobny ako v
priklade 1. Hotova folia ur€ena pre jednostranni potlag je upravovana korénovanim povrchu folie

v navijacej &asti. Zmrastenie je od 6,0 % do'11,0 % v zavislosti od vysky orienta¢ného pomeru.

~ Priklad 7

Na plastifikaciu v Snekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - C,
priom jadrova vrstva -B- a vrchné terpolymérna vrstva -A- st zloZené zo surovin ako je to
uvedené v priklade 2 tohto vynalezu. Druh4 vonkajsia teplom zvaritel'na terpolymérna vrstva -C-
pozostava zo surovin ako v priklade 6, takisto postup vyroby vratane korénovej Upravy je
obdobny ako v priklade 6. Zmrastenie je od 6,0 % do 11,0 % v zavislosti od vysky orientatného

pomieru.

Priklad 8

Na plastifikaciu v $nekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - C,
priom jadrova vrstva -B- a vrchna terpolymérna vrstva -A- s zlozené zo surovin ako je to
uvedené v priklade 3 tohto vynalezu. Druh4 vonkajsia teplom zvaritel'na terpolyméma vrstva -C-
pozostava zo surovin ako v priklade 6, takisto postup vyroby vritane korénovej Upravy je
obdobny ako v priklade 6. Zmrastenie je od 6,0 % do 11,0 % v zavislosti od vySky orientaéného

pomeru.

Priklad 9
Na plastifikaciu v Snekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - C,

pri€om jadrova vrstva -B- a vrchné terpolymérna vrstva -A- su zlo¥ené zo surovin ako je to



uvedené v priklade 4 tohto vynalezu. Druha vonkajsia teplom zvaritel'n4 terpolyméma vrstva -C-
pozostava zo surovin ako v priklade 6, takisto postup vyroby vratane korénovej lpravy je
obdobny ako v priklade 6. Zmrastenie je od 6,0 % do 11,0 % v zavislosti od vysky orienta&ného

pomeru.

Priklad 10

Na plastifikaciu v Snekovom extrideri sa pouZije zmes surovin pre foliu typu A - B - C,
pri¢om jadrova vrstva -B- a vrchné terpolymérna vrstva -A-'sis zlozené zo surovin ako je to
uvedené v priklade 5 tohto vyhélezu. Druba vonkajsia teplom zvaritel'na terpolymérna vrstva -C-
pozostdva zo surovin ako v priklade 6, takisto postup vyroby vratane koronovej tpravy je
obdobny ako v priklade 6. Zmrastenie je od 6,0 % do 11,0 % v zavislosti od vy$ky orientaéného

pomeru.

Priemyselna vyuZite'nost

Téato nova tabakova folia je dostatocne upravena antistatickymi a klznymi aditivami, a preto
je mozné jej pouZitie a spracovavanie na rychlobaliacich automatoch s rychlost'ou balenia do 600

krabi&iek/min.
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NAROKY NA OCHRANU

. Tabakova teplom zmrastiva biaxialne orientovana polypropylénova folia pozostavajiica z troch

vrstiev vyznadujlica sa tym, Ze jadrova vrstva obsahuje zmes izotaktického a syndiotaktického
metalocénového polypropylénu a antistatického masterbatchu a dve vonkajsie teplom

zvaritelné vrstvy obsahuju terpolymér a klzny masterbatch.

. Tabakova teplom zmrativa biaxidlne orientovanad polypropylénova félia podla naroku 1

vyznaCujica sa tym, Ze jadrovii vrstvu tvori zmes izotaktického a syndiotaktického
metalocénového  polypropylénu, priom obsah  syndiotaktického  metalocénového

polypropylénu v jadre je v rozsahu 1,0 aZ 5,0 % hmotnostnych.

. Tabakova teplom zmrastiva biaxialne orientovana polypropylénova folia podl'a narokov 1,2

vyznacujlica sa tym, Ze obidve vonkajSie teplom zvaritelné vrstvy sl rovnakého zloZenia, typ

trojvrstvovej folie A- B -A ,bez povrchovej koronovej upravy.

. Tabakova teplom zmrastiva biaxidlne orientovana polypropylénova folia podla narokov 1,2

vyznalujuca sa tym, Ze dve vonkajsie teplom zvaritelné vrstvy su rdzneho zloZenia, typ

trojvrstvovej folie A- B -C, s jednostrannou povrchovou korénovou tpravou na strane C.

. Tabakova teplom zmrastivd biaxidlne orientovani polypropylénova folia podla naroku 4

vyznacCujuca sa tym, Ze (i¢innym klznym aditivom vo vonkajsej vrstve A je silikonovy olej a

vo vonkajSej vrstve C je ucinnym klznym aditivom erucamid.

. Tabakova teplom zmrastiva biaxialne orientovana polypropylénova folia podl'a narokov 1az 5

vyznaCujuca sa tym, Ze zmraStenie vyrobenej folie je pri definovanych podmienkach merania

135°C, 7 min. od 6,0 do 11,0 % v pozdiznom a prieénom smere

. Spdsob vyroby tabakovej teplom zmrastivej biaxialne orientovanej polypropylénovej folie

podla narokov 1 az 6 vyznadujuci sa tym, Ze vyroba tejto folie je uskuto&nena pri zvySenych
orienta&nych pomerov pri orientécii do dizky resp. pri orientécii do $irky a zniZenych teplotich

v stabilizaénych zonach orientécie do Sirky.
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8. Spdsob vyroby tabakovej teplom zmrastivej biaxidlne orientovanej polypropylénovej folie
podla naroku 7 vyznadujuci sa tym, e orientacia do dizky je 6 aZ 8 kréat v zavislosti na

pozadovanej hodnote zmrastenia.

9. Spdsob vyroby tabakovej teplom zmraStivej biaxidlne orientovanej polypropylénovej folie
podl'a naroku 7 vyznaCujici sa tym, ze film pri orientacii do $irky je predhrievany teplym
vzduchom s teplotou 165 az 178 °C a potom postupne orientovany 8 aZ 10 krat do $irky pri

teplote vzduchu 160 az 165 °C.

10. Spdsob vyroby tabakovej teplom zmrastivej biaxidlne orientovanej polypropylénovej folie
podla naroku 7 a 9 vyznalujlici sa tym, Ze teplota v stabilizaénych zonach je znizena na 145

°C a niZSie v zavislosti na prevadzkove;j stabilite vyroby.
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