802

POLIMERY 2000, 45, nr 11—12

MARIAN ZENKIEWICZ, JANUSZ DZWONKOWSKI

Instytut Przetwdrstwa Tworzyw Sztucznych “"Metalchem”
ul. M. Sklodowskiej-Curie, 87-100 Torun

Doswiadczalna ocena procesu dekohezji zlacz adhezyjnych
z folia polimerowa

EXPERIMENTAL EVALUATION OF THE DECOHESION PROCESS OF
ADHESIVE JOINTS ON POLYMER FILMS

Summary — Acrylic adhesive/PE film joints were prepared by using PE
films preactivated by corona discharges. The tear-off work, a measure of
strength of the joint, is the sum of several terms; the major terms include the
work of adhesion and the work of deformation (here: stretching of film) in-
volved in the tear-off process. The tear-off work (P, Fig. 5) and the stretch-
ing work (P,, Fig. 6) were determined for films that varied from 50 to 150 pm
in thickness, in relation to specific treatment energies (E) ranging up to 7.5
kJ/m?. Within the interval 0 < E; <3 kJ/m?, P, rises in an approximately li-
near way. As E; is increased, evaluation of the unit adhesion work from
tear-off tests becomes more and more burdened with error. Within the range
of E; adopted in technical preparation of upper layers of PE films (E; = 2
kJ/m?), the error is kept within 9% and is only slightly related to film thick-
ness.

Key words: strength of adhesive joints, polyethylene film, specific treat-

ment energy, experimental evaluation of unit adhesion work.

Dokladne okreslenie wytrzymalosci adhezyjnej zlacz,
w ktérych jeden z elementéw stanowi folia tworzywo-
wa, jest zadaniem do$¢ trudnym. Istotne znaczenie ma
tu zaréwno wybdr metody badania tej wytrzymalosci,
jak i wlasciwa interpretacja wynikéw badan; wyniki te
stuza nie tylko do oceny wiasciwosci badanego zlacza,
ale stanowia réwniez podstawe doboru warunkéw ak-
tywowania folii tworzywowe;j.

Metody badari wytrzymatosci adhezyjnej zlacz z folig
tworzywowa mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze gru-
py [1]. Metody z pierwszej grupy charakteryzuja sie
tym, ze zniszczenie zlacza podczas badan nastepuje jed-
noczesnie i natychmiastowo na calej jego powierzchni,
natomiast ceche charakterystyczng metod zaliczanych
do drugiej grupy stanowi to, Ze zniszczenie zlacza prze-
biega stopniowo, w dluzszym okresie czasu wy-
noszacym najczeéciej od kilku do kilkudziesieciu se-
kund. W badaniach zlacz adhezyjnych typu folia two-
rzywowa/klej/folia tworzywowa lub zlacz typu plyta
sztywna (najczesciej metalowa lub tworzywowa)/
klej/folia tworzywowa zasadnicze znaczenie majg me-
tody badawcze z grupy drugiej, a w szczegdlnosci me-
tody odrywania i oddzierania [2—S5].

Podczas badant wytrzymalosci adhezyjnej zlacz typu
piyta sztywna/klej/folia tworzywowa powszechnie
stosuje sie metode oddzierania pod katem 180° [3]. Pod-
stawowym warunkiem jej zastosowania jest to, aby w

oddzieranej warstwie gietkiej zlacza adhezyjnego (tzn.
w folii tworzywowej), poddawanej zginaniu pod katem
180", nie wystepowaly pekniecia lub ztamania. Za po-
mocq tej metody mozna badac adhezje kleju i folii two-
rzywowej pod warunkiem, Ze jest ona mniejsza niz ad-
hezja miedzy tym klejem a plyta sztywna oraz mniejsza
niz dekohezja tego kleju w stanie stalym.

W niniejszym artykule przedstawiamy wyniki badan
zlacz adhezyjnych tynu sztywna plyta aluminiowa/klej
akrylowy/folia polietylenowa. Obejmowaly one okre-
$lenie wytrzymatosci adhezyjnej zlacz klej/folia w zale-
znosci od warunkéw aktywowania folii oraz wyznacze-
nie pracy adhezji i pracy odksztalcenia folii.

ANALIZA PROBLEMU

W procesie analizy wynikéw badan uzyskanych pod-
czas stosowania metody oddzierania pod katem 180°
nalezy uwzgledni¢ zasadnicze réznice, jakie wystepuja
miedzy wzajemng adhezjg kleju i folii tworzywowej a
wytrzymalosciq adhezyjng badanego zlacza. Miare licz-
bowgq adhezji stanowi praca adhezji (P,), bedaca pracg
wykonywana przeciwko silom adhezji (stanowigcym
sume wszystkich oddzialywan miedzyczasteczkowych),
konieczng do utworzenia jednostki powierzchni roz-
dzialu dwoch znajdujacych sie w réwnowadze faz pod-
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czas odwracalnego procesu izotermicznego. Natomiast
miarg wytrzymatosci adhezyjnej danego zlacza okresla-
nej za pomoca oddzierania jest praca oddzierania (P,),
bedaca suma nastepujacych prac: adhezji, odksztalcania
prébki podczas oddzierania oraz prac zwiazanych z po-
konaniem sit oddzialywania tadunkéw elektrycznych
powstajacych w warstwach wierzchnich rozdzielanych
materialéw i sit tarcia wystepujacego podczas oddziera-
nia. Podstawowe znaczenie maja tu dwie pierwsze
skladowe, a udziat pozostatych sktadowych mozna po-
minaé podczas wigkszosci analiz technicznych.

Pomiary wytrzymalosci adhezyjnej metoda oddziera-
nia pod katem 180" powinny by¢ wykonane w sposéb
przedstawiony na rys. 1.

Rys. 1. Schemat obrazujgcy probg oddzierania pod kgtem
180°: 1 — uchwyt nieruchomy maszyny wytrzymatosciowejf
wraz z czujnikiem sity, 2 — uchwyt ruchomy maszyny wy-
trzymatosciowej, 3 — tasma dwustronnie klejgca, 4 — folia
oddzierana, 5 — plytka sztywna, L, — dtugos¢ oddzierania,
F, — sita oddzierania, m — dlugos¢ zamocowania swobod-
nego korica folii (szczegdtowe objasnienia w tekscie)

Fig. 1. A scheme presenting the tearing-off test carried out
through an angle of 180°: 1 — tear tester’s immobile holder
and force sensor, 2 — tear tester's mobile holder, 3 —
two-side adhesive tape, 4 — film being torn off, 5 — rigid
plate, L, — torn-off length, m — length of fixing the free
end of film (for details see main text)

Badane zlacze, skladajace sie z plytki sztywnej (5) z
przyklejong do niej tasma dwustronnie klejaca (3), ktéra
jest polaczona adhezyjnie na odcinku o dlugosci L, z
oddzierang foliq (4), zostaje zamocowane w nierucho-
mym uchwycie (1) maszyny wytrzymatosciowej, wypo-
sazonym w uklad do pomiaru sily oddzierania (F,).
Swobodny koniec folii diugosci L, + m jest zamocowany
na odcinku dlugosci m w ruchomym uchwycie (2) ma-
szyny wytrzymalosciowej. Gérna plaszczyzna tego
uchwytu w polozeniu poczatkowym styka si¢ z dolng
krawedzia plytki sztywnej. Po uruchomieniu maszyny
uchwyt ten porusza si¢ w doél ze stalg predkoscia,
dzialajac na swobodny koniec folii silg F,. Sila F, powo-

duje oddzieranie folii od tasmy dwustronnie klejacej, a
tym samym niszczenie zlacza adhezyjnego. Zakoricze-
nie tego procesu nastepuje w chwili, gdy odleglosé
uchwytu ruchomego od dolnej krawedzi plytki sztyw-
nej wynosi 2 L, + AL, gdzie AL stanowi wydluzenie od-
cinka folii zachodzace pod wplywem dzialania sily F,.
Zatem praca P, moze by¢ obliczona na podstawie zale-
Znosci:
2L, + Al

P= [E@d (1)

gdzie: | — droga oddzierania folii (0 <1< 2 L, + AL).

Stad prsca oddzierania przypadajgca na jednostke
pola powierzchni badanego zlacza, zwana jednostkowg
pracq oddzierania (P,), wynosi:

2L, + AL

L [ E @ @

0 —

1
9 sL, L,

gdzie: s — szerokosc¢ badanej probki.

Wiasciwe przygotowanie folii tworzywowej przed
zadrukowywaniem, klejeniem, metalizowaniem lub la-
minowaniem polega na spowodowaniu w jej warstwie
wierzchniej takich zmian fizycznych i chemicznych,
ktére zwiekszaja przyczepnosé kleju lub farby do tej fo-
Hi, a tym samym zwigkszaja adhezj¢ miedzy nimi.
Jedng z podstawowych metod takiego przygotowania
warstwy wierzchniej folii polietylenowej jest aktywo-
wanie jej za pomocg plazmy niskotemperaturowej, po-
wstajacej podczas wyladowan koronowych w powie-
trzu [6]. Zatem praca P, niezaleznie od tego, ze stanowi
miare jakosci zlacza adhezyjnego, stuzy réwniez jako
kryterium oceny doboru odpowiednich warunkéw ak-
tywowania folii.

Brakuje wprawdzie metod bezposredniego wyzna-
czania pracy P, podczas préby oddzierania zlqcza adhe-
zyjnego typu klej/folia tworzywowa, mozna jednak z
przyblizeniem wystarczajacym dla potrzeb technolo-
gicznych okresli¢ warto$¢ tej pracy na podstawie wyni-
kéw préb oddzierania i rozciggania [7]. Przyblizenie to
polega na przyjeciu zaloZenia, ze praca P, jest sumgq tyl-
ko pracy P, i pracy rozciagania (P,) prébki o dlugosc¢ AL.
Woéwczas na podstawie wynikéw préb oddzierania i
rozciagania folii mozna wyznaczy¢ prace P, z zalezno-
$ci:

P, =F, =P, ®3)

W celu poréwnywania wynikéw badan réznych ziacz
adhezyjnych nalezy ocenia¢ wartosci pracy oddzierania,
rozciagania oraz adhezji przypadajace na jednostke pola
powierzchni badanego zlacza, czyli odpowiednie prace
jednostkowe. Wartosci te oblicza sie w sposéb opisany
zaleznosciq (2). Wéwecezas jednostkowa prace adhezji
(P,) oblicza si¢ z zaleznosci:

P;=~P,;-F, 4

gdzie: P,; — jednostkowa praca rozciggania.
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Procentowy udzial (u) pracy P, w pracy P, okresla
wzdr:
P P.-P.
%) =-".100 =—2—".100 (5)
U(w%) P B

o 9

Rozcigganie folii podczas préby oddzierania odbywa
si¢ w innych warunkach niz podczas zwyklej préby
rozciggania. Powodem tego jest m.in. fakt, ze folia od-
dzierana jest poddawana zginaniu, a dlugos¢ odcinka
rozcigganego wzrasta wraz z postepujacym oddziera-
niem folii. Ze wzgledu na male wymiary prébki, a
zwlaszcza na male pole powierzchni przekroju po-
przecznego i malq wartos¢ wspélczynnika sprezystosci
wzdluznej polietylenu [8], wartod¢ sily zginajacej pré-
bke podczas oddzierania jest znikoma i nie przekracza
10° N. Stanowi to podstawe do pominiecia wplywu tej
sity na wartos¢ sily F,.

W celu odpowiedniego symulowania warunkéw roz-
ciggania folii, jakie wystepuja podczas proby oddziera-
nia, opracowano konstrukcje specjalnego urzadzenia
[9], umozliwiajacego ciagla zmiane dlugosci badanej
prébki folii podczas préby jej rozciggania.

METODYKA 1 ZAKRES BADAN

Zlacza adhezyjne badaliSmy w sposéb przedstawiony
na rys. 1. Sztywna plytka (5) (dtugosé — 250 mm, szero-
ko$¢ — 25 mm, grubosé — 5 mm) zostala wykonana z
blachy aluminiowej. Dwustronnie klejaca tama (3) typu
Z 2139 sklada sie ze spienionego kopolimeru polietyle-
nu, pokrytego warstwa kleju akrylowego. Folie (4)
wyttaczano z polietylenu typu “Bralen FB 08-64”, wy-
twarzanego w firmie Slovnaft Bratystawa. Badano
zlacza z folig grubosci 50 um, 70 pm i 150 um. Folie te
aktywowano metoda wyladowari koronowych na sta-
nowisku badawczym za pomoca aktywatora AGT-2,
skonstruowanego i wykonanego w Instytucie Przetwér-
stwa Tworzyw Sztucznych “Metalchem” w Toruniu.
Prébki folii aktywowano z rézng jednostkowq energia
aktywowania (E), ktdrej gérna warto$¢ wynosila 7,5
kJ/m?.

Przeprowadzono dwa rodzaje badan: préby oddzie-
rania wykonywane zgodnie z norma [3] i préby roz-
ciggania wedlug procedury opisanej w normie [10]. W
prébach tych postugiwano sie maszyng wytrzy-
malosciowq typu “Tiratest 2160”. Oddzierane zlacza ad-
hezyjne klej akrylowy/folia polietylenowa mialy
diugosé L, = 50 mm. Catkowita dlugos¢ odcinka folii
rozciaganego podczas proby oddzierania wynosila wiec
2 L, = 100 mm. Przesuw uchwytu ruchomego maszyny
wytrzymalosciowej podczas préby oddzierania odby-
watl sie z predkoscia 5 mm/s.

Do obliczert pracy oddzierania wykonywanych na
podstawie zaleznosci (1), przyjmowano srednig site od-
dzierania (F,,), jaka obliczano na podstawie wykresu F,
= f () rejestrowanego podczas préby oddzierania (rys.
2). Na podstawie wskazari integratora wspdlpra-

Rys. 2. Przykiad wykresu obrazujgcego przebieg sity oddzie-
rania (F,), rejestrowanej podczas préby oddzierania: F,, —
Srednia sita oddzierania, k — odcinek proporcjonalny do dro-
g1 ruchomego uchwytu maszyny wytrzymatosciowej, s —
droga pisaka

Fig. 2. Representative course of the force (F,) used to tear off
registered in the test: F,, — average force to tear off, k —
section proportional to the pathway of the mobile holder of
tear tester, s — recorder’s pathway

cujacego z pisakiem rejestrujacym ten wykres, obliczano
pole powierzchni ograniczonej wykreslona krzywa i
osig odcietych; pole to jest wprost proporcjonalne do
wartosci pracy P,. Dzielac tak otrzymang wartos¢ przez
dlugos¢ odcinka k lezacego na osi odcietych, a odpo-
wiadajacego w pewnej skali drodze uchwytu ruchome-
go maszyny wytrzymalosciowej podczas proby oddzie-
rania, otrzymuje si¢ sile F,. Zatem praca oddzierania
okreslona zaleznoscia (1) jest réwna iloczynowi F,; (2L,
+ AL). Za wynik badan pracy oddzierania zlacza adhe-
zyjnego zawierajacego folie o danym poziomie aktywo-
wania przyjmowano Srednig arytmetyczng z pieciu
prob oddzierania.

Prébom rozciggania poddano po pie¢ prébek folii ro-
znigcych sie dlugoscia: L,; 1,5L, i 2L,. Do dalszych obli-
czen przyjmowano Srednig arytmetyczng z tych wszyst-
kich pomiaréw. Aby zapewnic¢ warunki rozciggania po-
dobne do tych, jakie wystepujq podczas préby oddzie-
rania, przyjeto w obu przypadkach taki sam czas przy-
rostu dlugosci prébki o wartosé AL, co odpowiada takiej
samej predkosci rozciagania. Na podstawie tego warun-
ku, predkos¢ (v,) uchwytu ruchomego maszyny wytrzy-
matosciowej podczas préby rozciggania obliczano w na-
stepujacy sposdb:

0 -—AL 6

"2l +AL (©)
gdzie: v, — predkos¢ oddzierania (v, = 5 mm/s), AL — przy-
rost dtugosci folii podczas proby oddzierania (Srednia arytme-
tyczna z pigciu pomiardw).

Utrzymanie jednakowej predkosci rozciggania folii
podczas préby oddzierania i podczas préby rozciagania
stanowi podstawowy warunek umozliwiajacy stosowa-
nie zaleznosci (3). Wynika to stad, Ze wraz ze zmianami
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predkosci rozciggania folii polimerowej zmienia si¢ w
sposdb istotny praca P, [11].

Srednia sile rozciagania (F), prace P, oraz prace P,
obliczano w sposéb podobny jak sile F,,, prace P, oraz
prace P,;. Prace P,; oszacowano na podstawie zaleznosci

).

WYNIKI BADAN I ICH OMOWIENIE

Graficzng ilustracje wynikéw pomiaréw i obliczeri
wykonanych podczas préb oddzierania stanowig wy-
kresy przedstawione na rys. 3—b5.

Niezaleznie od grubosci folii, wraz ze zwiekszeniem
energii E; w przedziale 0 < E; < 2 kJ/m’ wzrasta sita F,,
(rys. 3). Wzrost ten jest w przybliZeniu wprost propor-

25
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Rys. 3. Zaleznosc sredniej sity oddzierania (F,) probek folii
od jednostkowej energii ich aktywowania (E); grubosc folii:
1—50 pm, 2—70 um, 3—150 um

Fig. 3. The average force (F,) used to tear off film samples
in relation to film's specific treatment cnergy (E); film
thickness (um): 1 — 50, 2 — 70, 3 — 150.

cjonalny do wzrostu wartosci E;, natomiast w przypad-
ku E; > 2 kJ/m?® dalszy wzrost sily F, jest juz znacznie
mniejszy. Charakterystyczne jest to, Zze w miare zwiek-
szania grubosci folii rosnie wartos¢ sily F,,. Procentowe
réznice wartosci tej sity w odniesieniu do prébek folii
grubosci 50 pm i 150 pm (odpowiednio, krzywe 1 i 3)
wynosza od 45,4% (prébki aktywowane w warunkach
E; =3 kJ/m? do 99,7% (prébki aktywowane w warun-
kach E; = 0,5 kJ/m?). Srednia warto$¢ tych réznic wyno-
si ok. 65%. Podczas préb oddzierania prébek folii gru-
bosci 150 pm, aktywowanych w warunkach E =75
kJ/m’, nastepowato pekanie zlacz adhezyjnych na gra-
nicy faz: tasma dwustronnie klejaca/plytka aluminio-
wa. Dlatego na rys. 3—b5 brakuje wynikéw badan tych
prébek.

Wydtuzenie AL podczas préb oddzierania réwniez
zalezy od grubosci folii (rys. 4). W przypadku prébek
folii grubosci 50 um i 70 um wydtuzenie to jest propor-
cjonalne do wartosci E; w calym badanym zakresie jed-
nostkowej energii aktywowania, a jego wartosci w od-
niesieniu do obu rodzajéw folii sq zblizone (krzywe 1 i

3

40 //
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Rys. 4. Zaleznos¢ wydtuzenia (AL) probek folii podczas pro-
by oddzierania od jednostkowej energii ich aktywowania (E);
grubosé folii jak na rys. 3

Fig. 4. Film's elongation (AL) in tearing test in relation to
film’s specific treatment energy (E); film thickness as in Fig. 3

2). Natomiast przyrost dlugosci rozcigganej folii grubo-
§ci 150 um jest podobny do poprzednich tylko w zakre-
sie E; < 1,6 kJ/m® (krzywa 3), a po przekroczeniu tej
wartosSci  staje si¢ znacznie mniejszy. Wydluzenia
wzgledne wszystkich prébek w przedziale E; < 1,6
kJ/m’ nie przekraczajq 7—8% a wiec s3 na granicy od-
ksztalcert sprezystych polietylenu malej gestosci [8].

Przebiegi zaleznosci pracy P, od energii E; (rys. 5) sq
podobne do zaleznosci przedstawionych na rys. 3. Pew-
ne roznice wystepuja tu tylko w odniesieniu do prébek
folii grubosci 150 pm (krzywa 3) w zakresie wartosci E;
> 2 kJ/m’. Jest to spowodowane znacznie mniejszym,
widocznym z rys. 4, wydluzeniem tych prébek, co ogra-
nicza wzrost wartosci P,.

Zaleznosci pracy P,; od energii E; s3 podobne do zale-
znosci przedstawionych na rys. 5.

3
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Rys. 5. Zaleznos¢ pracy oddzierania (P,) probek folii od jed-
nostkowej energii ich aktywowania (E;); grubos¢ folii jak na
rys. 3

Fig. 5. The tear-off work (P,) in relation to film's specific
treatment energy (E); film thickness as in Fig. 3

Wyniki pomiaréw i obliczeri wykonanych na podsta-
wie préb rozciggania prébek folii ilustruje rys. 6. Préby
te dotycza pieciu réznych wartosci E;, czyli mniejsze]
liczby prébek niz podczas préb oddzierania z rys. 3—5.
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Rys. 6. Zaleznos¢ pracy rozciggania (P,) probek folii od jed-
nostkowej energii ich aktywowania (E); grubosc folii jak na
rys. 3

Fig. 6. The stretching work (P,) in relation to film's specific
treatment energy (E)); film thickness as in Fig. 3

Niezaleznie od tego, badaniem objeto caly rozwazany
uprzednio przedzial wartosci E; (05—7,5 kJ/ m?). W
calym tym zakresie, niezaleznie od grubosci folii, wraz
ze wzrostem E; nastepuje wzrost pracy P.. Najmniejsze
zmiany warto$ci P, wystepuja w przypadku folii grubo-
$ci 150 um (krzywa 3) i majq one w przyblizeniu cha-
rakter liniowy. Réznice wartosci P, odnoszace si¢ do
grubosci 50 pm i 70 pm nie znajduja prostego wyttuma-
czenia. Mozna jedynie przypuszczad, ze wynikaja one z
réznych wiasciwosci fizycznych tych folii, zwigzanych z
innymi warunkami wytlaczania.
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Rys. 7. Wpkyw jednostkowej energii aktywowania (E) na za-
leznos¢ miedzy P, i P, [wartos¢ u z zaleznosci (5)]; grubos¢
folii jak na rys. 3

Fig. 7. P, vs P, (cf. eqn. 5} in relation to film’s specific
treatment energy (E); film thickness as in Fig. 3

Rysunek 7 stanowi graficzne przedstawienie wyni-
kéw obliczeri procentowego udziatu pracy P, w pracy
P, przeprowadzonych na podstawie zaleznosci (5).
Mozna wiec zauwazyd, ze wraz ze wzrostem jednostko-
wej energii aktywowania maleje udziat P,; w P,;. Jest to
spowodowane wzrostem wytrzymatoéci zlacz adhezyj-

nych i tym samym zwiekszeniem wartosci P, [czyli

zmniejszeniem licznika w ulamkowej zaleznosci (5)]
podczas préby oddzierania. Przebiegi tej zaleznosci w
odniesieniu do wszystkich badanych folii majg w przy-
blizeniu charakter liniowy, przy czym w przypadku fo-
lii grubosci 50 um i 70 pm (krzywe 1 i 2) sa one zblizone
do siebie, natomiast folia grubosci 150 pm (krzywa 3)
charakteryzuje si¢ znacznie powolniejszym spadkiem
udzialu P, w P, wraz ze wzrostem E;.

WNIOSKI

— Wraz ze wzrostem jednostkowej energii aktywo-
wania E; folii polietylenowej znacznie wzrasta wytrzy-
malo$¢é adhezyjna zlacz zawierajacych te folie.

— Jednostkowa praca oddzierania zlacza adhezyjne-
go folii aktywowanej i kleju akrylowego w przypadku
najwiekszej badanej przez nas wartosci E; = 7,5 kJ/m” i
folii grubosci 70 um jest prawie dwudziestoczterokrot-
nie wieksza niz praca oddzierania odpowiedniego
zlacza zawierajacego folie nieaktywowang. Zwlaszcza
szybki wzrost wartosci jednostkowej pracy oddzierania
wystepuje w przedziale: 0 < E; < 2 kJ/m?. Procentowe
zwiekszenie tej wartosci dotyczace E; = 2 k]/m* w przy-
padku zlacz adhezyjnych z folig grubosci 50 um, 70 um
i 150 pm wynosi odpowiednio 793%, 1187% i 1662%.

— Wraz ze wzrostem jednostkowej energii aktywo-
wania roénie praca rozciagania, zwigzana z oddziera-
niem badanych zlacz adhezyjnych, przy czym wzrost
ten w przedziale wartosci 0 < E; < 3 kJ/m* ma w przy-
blizeniu charakter liniowy.

— Blad oszacowania jednostkowej pracy adhezji na
podstawie wynikéw préby oddzierania wzrasta wraz
ze wzrostem jednostkowej energii aktywowania bada-
nej folii. Jest to zwigzane ze zwiekszeniem wzajemnej
adhezji folii polietylenowej i kleju akrylowego, co po-
woduje wzrost wydluzenia prébek tej folii podczas pro-
by oddzierania. Blad ten w zakresie E; przyjmowanym
w procesach technologicznego przygotowania warstwy
wierzchniej folii polietylenowej (E; < 2 kJ/m’) nie prze-
kracza 9% i nieznacznie rézni si¢ w przypadku poszcze-
gdélnych folii ré6znej grubosci. Maksymalna wartos¢ tego
bledu w badanym przez nas przedziale wartosci E; do-
chodzi do 29% (gdy E; = 7,5 kJ/m?.
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IUPAC RECOMMENDATIONS ON NOMENCLATURE AND SYMBOLS

Macromolecular Division
Commission on Macromolecular Nomenclature
GENERIC SOURCE-BASED NOMENCLATURE FOR POLYMERS

Provisional Recommendations
SYNOPSIS

The commission has already published two docu-
ments on the source-based names of linear copolymers
and nonlinear polymers; however, in some cases this
nomenclature leads to ambiguous names. The present
document proposes a generic source-based nomenclatu-
re that solves these problems and yields clearer sour-
ce-based names. A generic source-based name compri-
ses two parts:

1. a polymer class (generic) name followed by a co-
lon; and

2. the actual or hypothetical monomer name(s), pa-
renthesized in the case of a copolymer.

The formula, the structure-based name, the source-ba-
sed name, and the generic source-based name are given
for each example in the document. In some cases, only
generic source-based nomenclature gives unambiguous
names — for example, when a polymer has more than
one name or when it is obtained through a series of in-
termediate structures. The rules concern mostly poly-
mers with one or more types of functional group or he-
terocyclic system in the main chain, but to some extent

they are also applicable to polymers with side-groups,
carbon-chain polymers such as vinyl or diene polymers,
spiro and cyclic polymers, and networks.
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All Provisional Recommendations available for com-
ments are disseminated through the IUPAC website:
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dex.html.

The full text of “Generic Source-Based Nomenclature
for Polymers” is accessible directly: <http://www. iupac.
org/reports/provisional/abstract00/marechal_280201.htm1>
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