Плівка це універсальний матеріал, який використовується у різних сферах, в якості пакувального матеріалу.

Сільське господарство України динамічно розвивається, та є однією з важливіших галузей нашої держави. Поліетилен має перевагу перед традиційними матеріалами які використовуються у сільському господарстві, за його допомогою виготовляють, транспортують та реалізують продукцію. 

Плівки у сільському господарстві використовуються для укриття великих та малих теплиць, тунельних парників, укриття силосів і упаковки фуражу для тварин, мульчування ґрунту, застосуванні добрив, фумігації та стерилізації ґрунту, застосуванні хімікатів, створення водоймищ, пакування та реалізації готової сільськогосподарської продукції.

 Поліетиленова плівка легка, міцна, еластична та прозора, має низьку ціну, тому її використання  не призводить до суттєвого підвищення собівартості запакованої продукції.

Метод отримання поліетиленової плівки впливає на якість та характеристики самої плівки. При цьому перевага віддається екологічно безпечним виробництвам, що дозволяють використовувати відходи в якості  вторинної сировини. 

Сільське господарство України розвивається. Також розвиваються і нові галузі у ньому. Це спричиняє попит на допоміжні матеріали для розвитку та розширення об'єму та асортименту.
Сільськогосподарська плівка є таким прикладом.
Вироби з плівок повинні при експлуатації виконувати свої функції. Потрібно зрозуміти як і при яких умовах буде проходити експлуатація, які властивості вони повинні мати, характеристику цих властивостей та допустимі значення.

Повинні враховуватися зносостійкість, міцність, санітарно-гігієнічні характеристики та інше. Існують різноманітні види плівок за призначенням:

- Плівки для теплиць виготовляють одношарові та багатошарові, в склад цих плівок додають стабілізатори та антидоти. З неї роблять укриття для великих та малих теплиць, тунельних парників. Це найпоширеніше застосування плівки.
- Плівки для силосу потрібні для його зберігання. Їм властива підвищена міцність розтягу, велика газопроникність. Під цими плівками гарно зберігаються корма для тварин за рахунок вакууму під ними.
- Плівки для мульчування теж мають попит у сільському господарстві для покриття, збереження ваги у ґрунті, захисту від бур'янів, та при застосуванні добрив, одно та багатошарові, відбиваючі сонячне світло.
- Для фумігації та стерилізації також застосовуються плівки. При їх застосуванні виділення у повітря хімікатів для стерилізації ґрунту уповільнюється, що допомагає у боротьбі з хворобами та вірусами, підвищує родючість.

- Плівки для пакування сільськогосподарської продукції. У тому числі при переборці виробниками своєї продукції на підприємствах.
- Плівки для укриття дна при створенні водоймищ (геомембрані), солярізацінні та спіральні для упаковки фуражу та врожаю.
Різноманітні добавки також сприяють застосуванню плівки у сільському господарстві, створюючи великий спектр застосування плівки.
По-перше, це світло стабілізатори. Без них термін служби наших плівок різко скорочується, бо сільськогосподарські плівки часто знаходяться під впливом сонячних променів.
Наприклад, у поліпропілені наявність третинного атому вуглецю робить його не дуже стійким до світла та тепла. Тому його переробка потребує попередньої стабілізації.
Антиоксиданти та антізонатори вводять з метою збільшення стійкості плівок до кисло роду та озону, що також важливо в умовах експлуатації.
Абсорбери інфрачервоного випромінювання допомагають створити парниковий ефект, дотримують під плівкою необхідну температуру.
Антистатики допомагають плівці бути прозорою за рахунок запобігання утворення пилу. 
Антіфог дає ефект рівномірного розподілення вологи. Конденсат при цьому не капає з плівки. 
Полі світові добавки переводять ультрафіолет у спектр видимого світла, плівка тоді не пропускає ці промені.
Плівки бувають з природних, штучних та синтетичних полімерів.
Полімери зі штучних полімерів: нітрату целюлози,  ацетату целюлози та інші виробляють з розчинів на полив очних машинах.
На основі простих та складних ефірів целюлози виготовляють ефіроцелюлозні плівки.
Диацетатні целюлозні плівки дуже прозорі та міцні в сухому виді на розрив. Але ці плівки дуже нестійкі до водопоглинення, при намоканні вони втрачають свою міцність.
Стійкість до поширення надриву 4-10г. [1] 
Але для їх виробництва використовуються пластифікатори, що є обов’язковим. Через це при пакуванні продуктів харчування використовують не всі марки диацетатних плівок через санітарно-гігієнічні вимоги, а їх нестійкість до вологи ще обмежує використання.
Властивості ацетатно-целюлозних плівок залежать насамперед від кількості оцтової кислоти та ступеня полімеризації. Ці плівки розм’якшуються при нагріванні , та не можуть бути звареними між собою. Пропускна здатність до газів та пару – висока. 
Температура плавлення 3000С. Відносне подовження при розриві як і у діацетат них плівок зовсім невелике – 15-70%, також мала і стійкість до поширення надриву 4-10г. [1] 
Це трохи більше ніж у діацетату целюлози.
Гідроацетатні плівки, з яких целофан самий відомий, міцність при продавленні по Мюленню 55-65 кгс/см2. [1]
Це є дуже непоганою характеристикою целофану, й придатною приблизно до всіх плівок з целюлози. 
Стійкість до поширення розриву по Ельмендорфу у плівок з ацетобутерату целюлози 14-19 кгс/см. [1] 
Вони трохи міцніші на розрив, ніж плівки з ацетату целюлози. Але целофан дуже гігроскопічний і при зануренні у воду здатний набухати.
При використанні цих плівок виділяється масляна кислота, що нагадує запах згірклого масла, тому потрібно з обережністю їх використовувати для пакування продуктів. Найстійкішими до розриву є плівки з пропіонату целюлози, по цій характеристиці вони одні з найкращих. 
Стійкість до розриву пропіонату целюлози 169 кгс/см. [1]
Плівки з нітрату целюлози також гарні та прозорі, але при використанні з часом зростає їх хрупкість.
Плівки з целюлози звичайно не орієнтовані, що відображається на їх міцність. Вони не використовуються для виробництва місткої тари для сільськогосподарських потреб. Їх не застосовують для виготовлення теплиць.

Іономіри отримують сополімеризацією олефінів з моно - та ди-карбоновими ненасиченими кислотами й нейтралізацією отриманих полімерів гідроокисами та солями одно -, дво-, та трьох валетних металів. [2]
Плівки з іономірів дуже гарно зварюються, що робить легкою переробку плівки. Ці мономери мають гарні характеристики: 
· Руйнівне напруження при розтягуванні 350 кгс/см2. [1]
· Стійкість до багаторазового подвійного вигину «дуже висока». [1]
Також вона стійка до масел та жирів.
Іономери гарно перероблюються, але плівки з іономерів мало застосовуються.
Плівки з сополімеру етилену з вінілацетатом мають дуже гарну адгезію. Також у цього сополімеру низька початкова температура зварки, що дуже важливо при використанні плівки. Адже багато видів плівки погано зварюються. Цей сополімеру значно краще поліетилену по прозорості та еластичності при низьких температурах. Він міцний, стійкий до проколів, до вітрових навантажень, що важливо при перекритті теплиць та парників.
Але в нього висока світлопроникність (до 92%), в жаркі дні можливий перегрів рослин в теплицях.

Плівки з сополімеру етилену з вінілацетатом мають недолік - низьку температуру розм'якшення. Також при збільшенні вмісту у полімері вінілацету знижується стійкість плівок до масел. ароматичних розчинників.
Цей сополімер використовують для укриття кормів і парникових споруд, при упаковці продуктів.
Вологопроникність плівок невелика 15 мг/см2 за 24 години. [1]
Найбільш еластичні плівки сополімеру етилену з вінілацетатом отримують зі ступенем гідролізу 15%. 
Межа міцності при розтягуванні 163 кг/см2, а відносне подовження 270%. [1]
Але ці плівки мають невелике водопоглинання, отже вони не дуже морозостійкі, що обмежує їх застосування для теплиць весь рік.
Поліпропіленові плівки виготовляють з ізотактичного поліпропілену.
Виготовляють одно - й багатошарові поліпропіленові плівки. 

Поліпропілен дуже стійкий до жирів, в цьому він самий гарний, випереджує навіть целофан. Та й стійкість до вологи у поліпропіленових плівок набагато більша, наприклад ніж у целофану. Тобто поліпропіленові плівки є гарним пакувальним матеріалом для перероблених продуктів сільського господарства.
Орієнтація в двох направленнях гарно відображається на порочності полімерної плівки.
Але поліпропіленові плівки отримано методом екструзії на охолоджуючих валках має незначну орієнтацію в попереку. 
Плівка з неорієнтованого поліпропілену має відносне подовження при розриві 500-1000% 

Температура плавлення 1750С [1]
 Це найкращий показник між всіма плівками. 
Але плівка з двох-орієнтованого поліпропілену має відносне подовження при розриві 50-200% .[1]
Але руйнівне напруження при розтягнені в обох видах плівки гарне.
З одного і того ж полімеру, але при різних умовах одержують різну плівку: одну як жорсткий целофан, а іншу - як гнучкий поліетилен. Жорстка плівка буде мати низькі показники міцності на розрив та удар, а гнучка матиме протилежні значення.

Водопроникність і газопроникність поліпропіленової плівки також як у поліетиленів. Має також особливо цінні для пакувальної тари мінеральних добрив високу стійкість до деформації і високу стійкість до стирання при різній вологості.

Поліпропілен більш стійкий до дії агресивних речовин, менше розтріскується при цьому. Поліпропіленова плівка дуже легко може зварюватися на тому ж обладнанні, що й поліетилен, але для цього необхідна температура на 500С більша ніж для поліетиленової плівки, а за часом зварювання йде однаково. При цьому машини для зварювання не мають однакової здатності до нагріву при найбільшій швидкості виробничого процесу.
Але найбільшим недоліком поліпропіленової плівки є хрупкість. При низьких температурах використання поліпропілену небажане, він стає крихким, починає розсипатися після значного часу перебування на морозі.
Також деструкція поліпропілену можлива і  в процеси переробки.

Для уникнення окислення пропілену в процесі переробки потрібно витісняти інертним газом повітря з грануляту перед подачею на переробку. Проведення досліджень по деструкції поліпропілену в процесі переробки показали, що деструкція полімеру відбувається головним чином не в екструдері, а при роздуванні рукава який екстрадується. Використання для роздування і охолодження рукава азоту замість повітря і введення в полімер стабілізаторів запобігають деструкцію полімеру і дозволяє отримати плівки з високими фізичними та механічними властивостями. [1]
Полістирольна плівка має велике застосування. Головною перевагою полістирольної плівки є низька ціна.
Також вона має непогані показники, достатню міцність на розрив та гарне руйнівне напруження при розтягнені, а також вона інертна до агресивної дії луг та кислот.
Ці плівки зварюються за допомогою теплового та ультразвукового зварювання дуже добре.
Налагоджене виробництво багатошарової плівки,шари якої складаються зі полістиролу різного виду та полістиролу загального призначення, ударостійкого сополімер стиролу та сополімерів на основі стиролу, як наприклад такої плівки - тришарова плівка при фасуванні молочних продуктів. Такі плівки досить жорсткі, та не бояться стиснення. Ця якість застосовується при складуванні цієї продукції.
Показники полістирольної плівки: 
- руйнівне напруження при розтягненні560-840 кгс/см2. 
- міцність до розірвання 50-90 кгс/см.
- температура плавлення 105 -1100С. [1]

Полістирольна плівка зроблена екструзією вигідніше економічно, ніж лита плівка, бо обладнання для її виробництва дешевше, також можливо виготовляти більш тонку плівку.
Полістирольну плівку, зроблену  методом екструзії з роздувом, важко обробляти. Але якщо полістирол знаходиться між шарами олефінів, обробка більш легка. 
Виробництво полістирольної плівки має деякі особливості.
При отриманні полістирольної плівки, стабільної за властивостями і рівної по товщині, необхідно суворе дотримання технологічного режиму, в тому числі охолодження повітря. Для цього кожна установка для отримання полістиролу плівки поміщається в окрему кабіну. В якій підтримуються постійна температура і вологість за допомогою спеціального пристрою для охолодження повітря. Бабіни з плівки, зняті з установки, витримують якийсь час в приміщенні кабіни, щоб пройшла релаксація напружень в готової плівці, і лише після цього їх направляють на різання і упаковку. [1]

Головний мінус цієї недорогої плівки є те, що в порівнянні з іншими полімерами, такими як полівінілхлорид, поліетилен, полістирол має підвищену хрупкість. Саме через цей недолік полістирольна плівка не знайшла широкого використання.
Існують плівки з поліметілпентану (темплену). Вони виготовляються  екструзією через плоску щілину. Дуже прозорі, та термостійкі плівки.  газопроникність і паропроникність невелика. Вони використовуються для пакування продуктів.
Але при застосуванні ці плівки мають дуже важливі недоліки. У місці перегинів вони втрачають свою міцність. При орієнтації в обидві сторони їх властивості поліпшуються.
Ці плівки можуть мати різну якість. Вона буде залежати від того, скільки пластифікатору додали у плівку.
Тож ПВХ плівки бувають м'які, жорсткі і напівжорсткі. Це дуже поширені плівки.

Вони прозорі, їх застосовують у виробництві теплиць, при цьому довго не псуються, та добре миються, тобто вони зносостійкі. 
Ще однією перевагою ПВХ плівок є здатність утримувати теплові промені вдень, а уночі при цьому не випускається тепло назовні.

Ще однією перевагою ПВХ плівок є те, що вони здатні не пропускати токсичні речовини. При установці вздовж доріг, свинцевий пил від викидів з машин не буде потрапляти на врожай. Це дає змогу розташовувати теплиці понад дорогами. Але ПВХ плівки дуже притягують пил, це є їх недоліком.
Ці плівки мають досить непогані характеристики.
Руйнівне напруження при розтягуванні 100-400 кгс/см2
Стійкість до поширення надриву 60-1400%.
Температура плавлення 1950С. [1]
При термоокисній деструкції полівінілхлориду і фторопластів, наприклад у процесі переробки, можуть виділятися ядовиті гази – окис углероду, фтористий карбоніл, хлористий водовод та інші. Тому в приміщення, де проводиться переробка фторопластів і полівінілхлоридних мас, повинні бути достатні системи вентиляції. [9]
Але критичне зниження температури менше -150С ця плівка вже не витримує, та потім вже непридатна до використовування. Але вартість сировини, з урахуванням потрібної якості, стає проблемною при виробництві плівки. 
Ціна полівінілхлориду в 2-3 рази вища за ціну поліетилену.

Полівінілденхлоридні плівки також міцні та еластичні, прозорі та пропускають УФ випромінювання.
Полівінілденхлоридні плівки бувають різні: двошарові, тришарові. Бувають плівки полівінілденхлориду з целофаном, полівінілденхлориду з поліетиленом та поліетилентетрафталатом, сополімер вінілденхлориду та вінілхлориду зроблений нанесенням на целофан чи фольгу.

Температура плавлення 1700С. [1] 
Ці плівки також добре зварюються. Плівки з полівінілденхлориду прозорі, але й м'які.
Вони міцні на прокол, проникність кисню в багато разів менша аніж у поліетилену. Це термоусадочні пліви. Але вони мають й свої недоліки. Це низька теплостійкість та морозостійкість.
Поліамідні плівки дуже міцні на розрив якщо їх армують тканинами з синтетичних волокон. Ці плівки також бувають багатошарові.
За зразок плівка з внутрішнім шаром із поліаміда, а зовнішні - сополімер е-капролактама пластифікованого з сіллю АГ, яка дуже еластична.

Також є двошарові плівки поліамід і поліетилен.
А плівки полівінілденхлорид-поліамід і плівки поліетилентерефеталат-поліамід-поліетилен мають здатність витримувати кип’ятити їх у воді. Ці якості плівок важливі при експлуатації.

Ці плівки також мають добрі показники. Наприклад,  у поліаміда 6.

Руйнівне напруження при розтягуванні 630-1260 кгс/см2, міцність на розрив 180-218 кгс/см.
Відносне подовження на розрив 250-550%.
Температура плавлення 2250С. [1]

Показники поліаміду 6 кращі за показники поліаміду 66.

Плівки з поліаміду 11 та поліаміду 12 використовуються для пакування замороженого м'яса, риби, використовують для виготовлення оболонок для ковбас, мішки для заморожування с/х продукції, бо вони добре переносять низькі температури.
Але ці плівки під впливом на них одночасно світла, повітря та вологи будуть ставати жорсткими , при цьому такий показник як подовження при розриві буде зменшуватися, а також зменшується їх морозостійкість та вони робляться крихкими.

З полікарбонату бувають листи й рулони. Цей матеріал дуже й дуже гарно підходить для скління теплиць. За своїми експлуатаційними можливостями він випереджує поліетилен, як головного конкурента для виготовлення теплиць, як за строками експлуатації, так за якістю. але є один дуже важливий мінус скління за допомогою полікарбонату  його ціна. З урахуванням монтажу ціна полікарбонату десь в 5 разів перевищує поліетилен, при цьому поліетилен значно виграє.

Температура плавлення 2300С. [1]

У цих плівок висока прозорість, гарна жорсткість. Плівки хімічно стійкі, низько вологопроникні й газопроникні. 
У сільському господарстві ці плівки мало використовуються.
Але наприклад плівка БОПЕТ має стійкість до проколу, і товщину до 4 мкм, та використовується при упаковці ковбас.

Але ці плівки з поліетилентерефталату погано зварюються, що обмежує їх використання, хоча має дуже гарні показники.
- Руйнівне напруження при розтягуванні 1400-2100 кг/см2;
- міцність на розрив 180-234 кгс/см;
- стійкість до багаторазового подвійного вигину – 100000;
Температура плавлення 2550С. [1]
Використовуються для пакування харчових продуктів та хімікатів.
Але при температурі 220-2500С ці плівки все ж зварюються. [3]
Але при цьому змінюється структура полімеру і зварювальний шов крихкий. Та для усунення цих недоліків поліетилентерефталатну плівку покривають поліетиленом.

Поліетиленові плівки дуже міцні на розрив та при розтягуванні. 
Вони водопроникні, паронепроникні (не більше 2%) .
Ці плівки використовуються як герметичні.
Дуже гарна проникність світла 80-90%. [1]
Поліетиленові плівки стійкі до кислот, луг та жирів.

Водопоглинання у цих плівок невелике. Витримують температуру від -80 до +1100С. Також строк їх використання дуже великий. Поліетилен розм'якшується близько 1000С, плавиться близько 1150С. Він міцний при розтягуванні та ударах.
Ці якості він зберігає також на прозорість.

Поліетилен легко зварюється гарячою зваркою. а шов - міцний та надійний.

Одними з головних якостей поліетилену є його безпечність й дешева ціна.

Для виробництва плівок звичайно використовують поліетилени:
- поліетилен низької щільності ПЕНЩ (високого тиску);

- поліетилен середньої щільності ПЕСЩ (середнього тиску); 

- поліетилен високої щільності НЕВЩ (низького тиску);

- лінійний поліетилен низької щільності ЛПЕНЩ.
Плівка з ПЕНЩ має низьку щільність. В неї гарна міцність при розтягненні та жатті, а також вона стійка до ударів.
Ці якості зберігаються навіть при морозі до -600С. [1] 
Це водопроникні і паронепроникна плівка.
В неї гарна стійкість до луг, кислот. Але не для газів. Дуже прозора плівка, має гарні оптичні властивості.
         Високий вміст аморфної частини допомагає відносно легкому проходженню плавлення  при температурі, не на багато вищої за температуру плавлення самого полімеру 
Відносне подовження при розриві 100-700% .
Стійкість до поширення розриву 100-500г. 
Температура плавлення 105 - 1080С
Стійкість до багаторазового вигину - "дуже висока". [1]

Завдяки високій міцності при розтягуванні плівка з цього поліетилену залишається цілою також при великих навантаженнях.
Він дуже легко переробляється.

Відходи виробництва у вигляді вторинного поліетилену йдуть на переробку, звідки знову повертаються як придатна сировина, завдяки чому ціна поліетилену менша за інші. Цей вторинний поліетилен (якщо витримується регламент переробки) майже не відрізняється від первинного поліетилену.
Поліетилен високого тиску має широке застосування. Жодна з плівок з іншої сировини не має такого застосування.
Для виробництва плівок методом екструзії ГОСТ 16337 - 77 рекомендуються такі марки поліетилену низької щільності:

- для плівок спеціального призначення - 15303-003, 15803-020, 16705-040, 16405-020;

- для термоусадочних плівок - 15105-002, 15303-003,15503-004, 10604-007, 16005-008, 17703-010, 17504-006, 17603-008, 15803-020;

- тонких - 15303-003, 15803-020, 16705-040, 16904-040, 17305-070;

- загального призначення (технічні для укриття теплиць і кормів і інших сільськогосподарських потреб) - 12603-010, 17803-015, 16204-020, 10803-020, 15803-020, 11003-020, 11503-070, 11603-070, 16705-040, 10204-003, 15303-003;

- для виготовлення мішків під добрива і інших сільськогосподарських виробів - 15003-002, 15105-002, 10204-003, 15303-003, 15503-004, 17504-006, 17603-006,10604-007, 17703-010,12603-010 ;

- для контакту з харчовими продуктами (включаючи герметичну упаковку) - 17703-010, 10803-020, 15803-020, 11503-070, 15303-003, 17504-006, 16204-020, 16904-040. [10]

Умовне позначення базових марок продуктів полімеризації етилену складається з назви матеріалу та восьми цифр. Перша цифра "1" вказує на те, що процес ведеться при високому тиску. Дві наступні цифри позначають порядковий номер марки. Четверта цифра - наявність або відсутність додаткової гомогенізації: 0 - без додаткової гомогенізації в розплаві; 1 - гомогенізований в розплаві полімер. П'ята цифра умовно визначає групу щільності в кг / м3: 1 - 900/909; 2 - 910/916; 3 - 917/921; 4 - 922/926; 5 - 927/930; 6 - 931/939; 7 - 940/947; 8 - 948/959; 9 - 960/970. Три останні цифри, зазначені через тире, позначають десятикратне значення показника плинності розплаву. [10]
Так поліетилен низького тиску більш міцний та щільний, та він ліпше протистоїть жирам та маслам,  проникність його в 5-6 разів нижча від ПЕНЩ, але через збільшену щільність він має невелику еластичність, не тягнеться, менше застосовується.
Поліетилени низького тиску мають декілька кращі фізико-механічні властивості,ніж поліетилен високого тиску. Адже  поліетилен низького тиску більш схильний до деструкції,старіння. Збільшення жорсткості,як і слід було очікувати відбувається зі збільшенням крихкості. [3]
Поліетилен середньої щільності також ближче до ПЕВЩ.
Температура плавлення ПЕВЩ 1350С. [1]

ЛПЕНЩ менше прозорий через високу ступінь кристалічності, він більш в'язкий у порівнянні з ПЕНЩ. При переробці ЛПЕНЩ на звичайному обладнанні требі підвищувати тиск, що призведе до навантаження на двигун. Тому для переробки цього поліетилену потрібно специфічне обладнання (а саме менша довжина черв'яка, менший крок та привід більшої потужності), отже - це дорожче обладнання. 
Плівка поліетилену високого тиску застосовується у сільському господарстві для виготовлення теплиць, парників, силосних ям, при мульчуванні, для фумігації та стерилізації ґрунту, при створенні водоймищ, упаковки фуражу, пакування мінеральних добрив, для пакування сільськогосподарської продукції аж до постачання покупцю.

Аналізуючи розглянуті методи виробництва плівки можливо зробити наступний висновок: поліетилен високого тиску (низької щільності) має переваги перед іншими видами плівками за рахунок: високих механічних та захисних якостей, морозостійкості, легкій та недорогій переробці, можливості переробки вторинної сировини, гарних санітарно-технічних показників, мінімальному забрудненню навколишнього середовища.
Завдяки переробці екструзією ціна переробки значно менша за інші, а також менше місця займає устаткування.
При експлуатації не виділяються токсичні речовини (як наприклад, з ПВХ виділяється токсичний вінілхлорид, а з полістиролу канцерогенні стирол та акрілонетріл).
При переробці не потрібні пластифікатори та наповнювачі. При нагріванні не виділяються токсичні речовини (як наприклад, хлористий водень з полівінлденхлориду). 
Він безпечний у користуванні. При цьому застосовується у багатьох галузях.
Температура плавлення набагато нижча ніж за інші матеріали. Тобто при переробці поліетилену високого тиску (низької щільності0 найменше витрачається електроенергії.
Виробництво плівки методом екструзії з роздувом потрібно також для виробництва мішків з поліетиленової плівки. При цьому, нема потреби зварювати мішок з боків (бо бокові шви були б слабким місцем).
Поліетилен високого тиску (низької щільності) дешева сировина, з дуже гарними показниками й дуже широким застосуванням.

А ще плівка з ПЕНЩ не боїться низьких температур я плівка з ПВХ, не має підвищене розтягуванні як плівка з поліаміду, не гігроскопічна та не набухає у воді як целофан (та не крихка при низьких температурах. як він), не має обов'язкових пластифікаторів як діацетат целюлози, не має малу стійкість до поширення розриву як всі плівки з целюлози, не пропускає вологу як плівка з сополімеру етилену з вінілацетатом, не стає крихкою на морозі як плівка поліпропілену та для її зварюванні потрібно набагато менша температура, не має низьку теплостійка та морозостійкість як плівка з полівінілденхлориду, не така дорога як конкурентний полікарбонат, не втрачає свою міцність у місці вигину як  плівка із полістиролу , не потрібна дуже висока температура для зварювання як для поліетилентерефталату.

Отже, поліетилен високого тиску (низької щільності) є найкращою сировиною для виробництва плівок, з економічно вигідною переробкою, гарними показниками й широким спектром застосування.
При виборі методу виробництво плівки враховують якості полімеру.
Більшість з  плівок що випускаються виготовляється з полімерів, які переходять в текучий або більш еластичний стан при їх нагріванні.
Основні методи виготовлення плівок з тонких полімерів це: екструзія, каландрування, виробництво комбінованих плівок, фізико-хімічна модифікація плівок.

Плівки з розплавів полімерів виготовляють методом екструзії. Цим методом виготовляються плівки з поліетилену, поліпропілену, полівінілхлориду та інших полімерів.

Існує три основні методи екструзії. Це екструзія з роздувом, екструзія плоскої плівки з охолодженням на валках, екструзія плоскої плівки поливом в водяну ванну.

Видув рукава можливо робити горизонтально, вертикально вверх, вертикально вниз. 

При виробництві рукавної плівки методом екструзії з роздувом полімер у вигляді гранульованого матеріалу через загрузочний бункер, який охолоджується водою, попадає в циліндр. Гранули полімеру захоплює черв'як та просуває їх крізь зони циліндра, які обігріваються.
Холодний матеріал подається із бункеру у зону загрузки.

Матеріал може завантажуватися в бункер у вигляді гранул, невеликих циліндриків або порошку. 
Зона завантаження повинна задовільно працювати на матеріалі будь-якої форми. Але практика показує, що кут нарізки, найбільш необхідний для однієї форми матеріалу, часто буває не зовсім придатний для іншої. До того ж  і від форми матеріалу значно залежить його коефіцієнт тертя і інші фізичні властивості. Ідеальний кут нарізки черв'яка в зоні завантаження, як було доведено, буде 450С. [4]
При обігріві полімер переходить від твердого до текучого стану.
В процесі виробництва рукавної плівки методом екструзії з роздуванням зміна технологічних параметрів моментально позначається на якості продукту. Встановлено що температура головки повинна бути трохи вище максимальної температури матеріального циліндру екструдера. для ПЕНП рекомендується температура головки в інтервали 170 -2000С, для ПЕВП 190 - 2200С, а для ПП 210 - 2300С. Ітенсіфікація процесу, наприклад, за рахунок підвищення частоти обертання черв'яка іноді змушує підвищувати температуру екструзії. Одна слід мати на увазі що А при цьому інтинсифіцируються окислювальні процеси призводять до зниження якості плівок. [1]
 Нагрів полімеру відбувається не тільки за рахунок обігріву ззовні, а також через тепло внутрішнього тертя.
При цьому тверді часточки доторкуються до   гарячої поверхні циліндра, відбувається їх розплавлювання. Коли розплав зустрічається з гребенем черв'яка, він зчищається з поверхні циліндру. 
Частоту обертання черв'яка та його геометричні розмірі обирають в залежності від ширини та товщини плівки і максимально допустимої швидкості відводу плівки. [5]
Зона стиснення знаходиться після зони  загрузки. Необхідну ступінь стиснення можливо отримати такими способами. Або відбувається зменшення глибини нарізки черв’яка по його довжині. Або можливе поступове зменшення шагу нарізки  при постійній глибині.
Конструкція цієї зони повинна не тільки забезпечувати стиск матеріалу, враховувати зміну об'єму при переході матеріалу з твердого стану в рідкий стан. При виборі величини ступеня стиснення треба мати на увазі, що все повітря яке є в матеріалі, повинне бути повернуте в зону завантаження, а матеріал стиснутий настільки, щоб коефіцієнт теплопередачі досяг необхідної величини. Крім того, при русі через зону стиснення матеріал повинен стати досить пластичним і здатним до деформування, що б нагріватися за рахунок зусиль  зсуву і перемішуватися у всьому обсязі. Під час просування матеріалу через зону стиснення він гомогенізується і в наступну зону подається у вигляді розплаву. [4]
Отриманий розплав нагнітається черв'яком в зону дозування, в яку він приходить повністю розплавленим, де він передається на формуючу головку.

 Течія розплаву полімеру в зоні дозування відбувається під дією сил в'язкого тертя, що розвиваються в наслідок відносного руху черв'яка і стінки циліндра по гвинтовій траєкторії. Прийнято представляти цю течію як суму двох незалежних рухів: поступального - в доль осі гвинтового каналу і циркуляційного - в площині нормальної до осі гвинтового каналу. Об'ємна витрата поступальної течії лімітує швидкість руху в межах зон завантаження і плавлення і, отже визначає продуктивність екструдера. [9]
Тиск, який розвивається перед головкою, є лінійною функцією продуктивності. Основна закономірність полягає у тому, що при постійній швидкості зростання опору викликає зростання тиску і зменшення продуктивності. При великих вихідних отворах в головках чи в відкритих головках з низьким опором продуктивність могла бути дуже високою, але її доводиться знижувати через недостатню галогенізацію розплаву і поганого зовнішнього вигляду виробів (через низький тиск, невеликий час перебування матеріалу в екструдері і дуже малої кількості тепла, що розвивається за рахунок перетворення механічної енергії). [4]
Розплав видаляється через голівку екструдера, в якій формуючий канал є кільцевим.
Для отримання плівок використовують голівки з високим опором, тиск в яких досягає 200-300 кг/см2, що сприяє гарній гомогенізації розплаву. При виробництві рукавної плівки необхідною умовою є формостійкість розплаву, який виходить з голівки, тому температура його нижча ніж при формуванні плівки плоскощілинним методом. Більш низька температура розплаву в разі кристалічних полімерів дає можливість зберігати вихідну структуру, але лише при відсутності значних механічних дій, які викликають перебудову у полімері. [1]
Отриманий рукав розтягується за допомогою повітря, яке подається через кільце повітряного охолодження.
При високій ступені роздування оптичні властивості плівки незначно залежать від температури. Чим менше ступінь роздування, тим більше позначається підвищення температури на поліпшення глянцю і зниженні каламутності плівки. Зростання температури вимагає меншого механічного зусилля для руйнування структури  перед кристалами, що веде до утворення великих кристалічних областей. Накладення механічного поля (роздув рукаву), руйнуючи кристалічну решітку, робити неможливим утворення великих кристалічних структур і тим самим покращує оптичні властивості плівки. [1]
 При цьому в рукаві є надлишковий тиск, бо з іншого боку рукав затиснутий стискаючими валками.
 Рукав охолоджується за рахунок холодного повітря, яке подається в кільце. Потім рукав підіймається та проходить калібрувальний пристрій Далі він іде на натяжний пристрій, та поступає на охолоджувальні валки. Рукав опускається вниз проходить через направляючі валки та йде на станцію попередньої обробки. Далі рукав продовжує охолоджуватись на валках і спускається  на натяжний пристрій. 
Валки що тягнуть плівку розміщуються на такій висоті, щоб виключити зварювання плівки по внутрішній поверхні; температура внутрішньої поверхні плівки перед валками повинна бути нижче температури плинності полімеру. При дуже високих швидкостях екструзії для запобігання зварювання плівки можна використовувати повторне роздування рукава після тягнуть валків. Перед намотуванням плівка розрівнюється по ширині похилими або гвинтовими напрямними роликами. [5]
Рукав складається у вигляді складеного плоско рукава. Через натяжні валки рукав попадає на намотувальний пристрій. Плівка намотується в рулони. При отриманні потрібної довжини рукава плівка одрізається ножем для поперечного розрізу. Рулон знімається.
Різна товщина плівки - найбільш характерний дефект при отриманні рукавної плівки. Як правило вона пов'язана з асимметричністю роздуву рукаву або його нестабільністю (різного діаметру, нерівномірність товщини по довжині рукава). Це може викликатися невдалою конструкцією головки, поганим регулюванням формуючої частини, неправельно обраним режимом екструзії і охолодження плівки. [1]

 При екструзії з роздувом рукава (приймання вниз) схема виробництва має вигляд.
          При прийманні рукава вертикально вниз не потрібно додаткових направляючих роликів для опускання плівки, відбувається більш рівномірне розподілення температури, та можливість отримання більш тонкої плівки з однаковою товщиною. Але відбір ускладнюється тим, що рукав висить та буде витягуватися за рахунок своєї ваги, та при цьому методі складно охолоджувати голівку екструдера. А також сировину для переробки потрібно підіймати у гору до екструдера, а це є додатковою операцією. 
Схожа схема також при виробництві методом екструзії з роздувом (горизонтальне приймання).
           При цій схемі легко обирати довжину рукава, при його витягуванні.

 При видуті рукава горизонтально в залежності від потрібної товщини плівки та швидкості при витяжці обирають робочу довжину рукава. Потрібно слідкувати при цьому за температурою, бо злипання може відбуватися до певної температури. А також мати на увазі те, що охолодження верхньої та нижньої частини рукава проходить з різною швидкістю та відбувається провисання під дією маси рукава і нерівномірна витяжка, тобто рукав може мати різну товщину. Отримання рукава великого діаметру не можливо. До повного охолодження рукава його коливання не потрібні. Також при горизонтальному відборі плівки потрібні більші площі приміщення.
Виробництво плівок екструзією через плоскощільну головку буває з охолодженням на валках та поливом в водяну ванну. Ці методи виробництва застосовується якщо полімер не має достатньої міцності розплаву. При охолодженні на валках (наливом на холодний барабан) розплав полімеру виходить з плоскощільної головки.
Розплав в цьому випадку видавлюється через головку плоским полотном, його товщина та ширина будуть залежати від розміру голівки, зазору між нерухомою губкою та рухомою губкою.
Оскільки розплав тече через вузьку щілини, для запобігання неоднорідності плівки, необхідно забезпечувати завданий зазор між губками по ширині головки. Не повинно бути великих перепадів температури розплаву на виході із циліндра екструдера і по ширині головки, так як в іншому випадку по ширині щілини з'являються елементарні струмені з різною в'язкістю, що стає причиною неоднорідності властивостей і різної товщини плівки по ширині. [5]
Потім розплав опиняється на от полірованих валках. Їх охолоджують водою. Плівка при цьому швидко охолоджується.
При односторонньому охолодженні розплав надходить на поверхню обертаючого валка, всередину якого подається охолоджена рідина (найчастіше вода) і в полімері протікає процес скління або кристалізація. При різкому охолодженні розплаву можливо короблення плівки, особливо для полімерів які кристалізуються. Щоб виключити це. в момент початку охолодження передбачують притиск плівки до валку, наприклад струменем стисненого повітря або створенням електричного розряду. [5]
Після цього плівка переходить на пристрій по виміру її товщини, обрізуються нижчі кромки. Потім плівка потрапляє на намотувальну станцію. Якщо потрібна орієнтація плівка, то обертання подальших валків буде проходити з більшою швидкістю між валків відразу після охолоджуючих валків. Перед витяжною плівкою передчасно підігрівається валками. 
А для орієнтації поперечної, між тягнучими валками та намотувальним пристроєм встановлюють розтяги. Виробляють плівку практично неорієнтовану , орієнтовану в одному чи обох напрямках. Надалі плівку також замотують відновленим пристроєм.

Плівки таким методом виходять з гарними оптичними властивостями, за рахунок швидкого охолодження. Недоліками цього методу отримання плівки є неможливість отримання виробів великих за шириною. Також відходи виробництва суттєві за рахунок обрізки країв полотна плівки. При необхідності виробляти плівку іншої ширини потрібно змінювати головку на іншу, з потрібними розмірами.
При методі виготовлення плоских плівок екструзією з охолодженням у водяну ванну, також отримують плівку з гарними оптичними властивостями.
Плівка після головки виходить вниз. Вона потрапляє в ванну з холодною водою для охолодження. Дуже важлива відстань від губок головки до ванни з водою. Температуру в ванні потрібно підтримувати. Для цього використовують пристрій для постійної циркуляції води. Якщо температура води зростає, можливе склеювання плівки коли вона змотується у рулон. Але при цьому поліпшуються її механічні властивості. 
Відстань від головки до рівня води (зазвичай 0,05-0,1 м) підбирається з урахуванням швидкості відведення плівки. а також поданих до неї вимог. [5]
Температура охолодження залежить від голівки ,черв'яка і полімеру. 
Температурні режими екструзії плівок з охолодженням у воді не можна вказати однозначно. Вони значно залежать від матеріалу, що переробляється. Для ПЕНЩ рекомендується послідовно підвищувати температуру по зонах екструдеру:  від 90-1000С  в зоні завантаження до 210 - 240 0С в зоні нагнітання  при черв’яці з глибиною каналу яка плавно зменьшуеться і від 170 - 1800С до 230 – 2500С  при черв'яка з короткою зоною здавлювання. Температуру голівки при цьому встановлюють на рівні 230 - 2500С. [6]
В подальшому плівка потрапляє на тягнучі валки, обрізується кромка, переходить до намотувального пристрою.

При цьому методі плівка пропускається крізь щілину між валками, які знаходяться паралельно та обертаються.
Каландри - це пристрої з багато обертовими валками. Вони обігріваються кожен окремо, а також кожен має привід з двигуном. Продуктивність каландрів досить потужна. Діаметр валків тим більший, чим більша товщина потрібної плівки. Перед процесом каландрування полімер змішують з пластифікатором. Змішування можуть проводить з швидкісному змішувачі. Це може бути двосторонній турбошвидкісний, роторний чи  змішувач з лопатями.
Перед каландруванням проводять вальцювання матеріалу. Це потрібно для гомогенізації матеріалу. Композицію вивантажують на вальці (завальцовачний та довальцовочний). Після цього полотно з вальців підрізають і знову відправляють на вальці. А вже потім передають на другі вальці, які відрізняються від перших розміром зазору між вальцями, а температура залишається тією ж. Після цього матеріал згортають у рулон, одразу і швидко відправляють на каландр. Але при обробці на вальцях повинно бути передбачено додавання стабілізатора температури, щоб не відбулась руйнація структури полімеру. 
В процесі каландрування матеріалу під дією великих зсувних напружень виникає значна орієнтація макромолекул полімеру вздовж направлення відбору продукту ("каландровий ефект"). В результаті зазначеного ефекту лист або плівка, отримані методом каландрування, анізотропні, тому міцність і розривне подовження продукту залежать від направлення, в якому вирізаний зразок для випробувань. [6]
Матеріал, що буде перероблятися, подається між першим та другим валками. Відстань між наступними валками буде трохи менша, наступними - ще трохи менша. Так отримують плівку потрібної товщини та ширини. А температура при переході з валків на валки підвищується. А вже нижній валок буде холодний. 
Повне охолодження плівки буде відбуватися на охолоджувальних валках та столі, де буде прийматися плівка.
При русі розплаву у зазорі між валками виникає тиск, під дією якого відбувається вигин валків і товщина плівки в середній частині валків збільшується. Для попередження різної товщини валки звичайно виготовляються з потовщенням у середній частині чи вигибають у різні боки. Різну товщину можливо також зменшити за рахунок невеликого перехрещення осей валків. [5]
Після одержання плівки необхідних параметрів виконують обрізання країв та відбувається її намотка.

Отже, методом каландрування плівки одержують плоскі, їх застосування менш поширене. Для одержання плівок методом каландрування потрібні додаткові операції, такі як вальцювання та змішування, потрібно приводити до руху та обігрівати валки, кожен окремо. Це економічно невигідно. Менша швидкість отримання плівки методом каландрування ніж методом екструзії з роздувом. 

Каландруванням можливо переробляти лише ті матеріали, які мають достатні текучість та в’язкість розплаву, а також необхідно додавати пластифікатори. Так як каландруванням отримують плоскі плівки, то при обрізці кромок плівки отримують відходи, які потрібно утилізувати, а більшість відходів при екструзії з роздувом іде на повторну переробку, що є економічно доцільним.
Отримання комбінованих плівок відбувається нанесенням плівкового покриття на якусь основу або суміщенням плівки з іншою плівкою (або іншим матеріалом).  Якщо плівка буде наноситися на покриття, то існує два шляхи зробити це: з розчинів і дисперсій полімерів з подальшим випаровуванням легких розчинників; видаленням дисперсійного середовища. [1]
При суміщенні плівки з іншою чи іншим матеріалом, існує три шляхи зробити це: склеюванням з допомогою проміжного полімерного шару, що наноситься з розчину дисперсії або розплаву між плівками, які підлягають з'єднанню; зварюванням термопластичної плівки з основою під дією тепла і механічних навантажень шляхом пресування чи каландрування; соекструзією розплавів різних полімерів із двох екструдерів через одну голівку спеціальної конструкції. [1]
При виробництві комбінованих плівок складно досягти міцності між шарами, які з’єднуються.
Наприклад, якщо збільшувати температуру розплаву або підігрівати плівку-основу, як це відбувається при нанесенні поліетиленового покриття на плівку з поліетилентерефталату або целофан, тоді з’єднання шарів покращується, отримуються додаткові зв’язки між плівками та відбувається  покращення адгезії, але при цьому потрібно проводити процес з невеликою швидкістю. З’єднання таким чином плівок целофан-поліетилен, лавсан-поліетилен.

А при виготовленні комбінованих полімерних плівок соекструзіею важлива конструкція голівки.

До соекструзійних голівок пред’являються дуже тверді вимоги. Головна з них – забезпечення бездоганної шаруватої структури виробу. Мається на увазі збереження рівнотовщінності шарів у подовжньому і поперечному (радіальному) напрямку при монолітності соекструдованого виробу. Крім того, голівки повинні бути (це відповідає логіці їхньої дії) універсальними за видом матеріалів, що перероблюються, а конструкція каналів голівок, відповідно, забезпечувати мінімальний опір поточним розплавам.  При цьому рухливі сполучення деталей голівки виконуються за високим класом точності, а конструкція в цілому повинна допускати технологічну зборку – розбирання. Застосовуванні в голівках конструкційні матеріали припускають експлуатацію в умовах підвищених температур, тисків, термохімічних процесів. [7]
Також плівки, отримані комбінованим методом мають невелике застосування у сільському господарстві, їх більше застосовують при пакуванні, але наприклад комбіновані плівки целофан-поліетилен, лавсан-поліетилен через свою світлопроникність застосовують для пакування продуктів на невеликий строк, а плівки, нанесені на основу, взагалі бувають непрозорі.

Нанесення покриття з отриманням комбінованих плівок целофан-поліетилен, лавсан-поліетилен відбувається методом екструзії. Також комбіновані матеріали одержують армуванням та склеюванням.

Фізичною модифікацією називають механічний вплив на структуру полімеру. При цьому видержують певну температуру.
Прикладом фізичної модифікації є орієнтовані плівки.

Для неорієнтованих полімерів теоретична міцність становить 20-50 МПа, а для орієнтованих – приблизно в 10 разів більше. [8]
Якщо змінювати ступінь орієнтації плівок, то можливо отримати плівки з різними показниками. При цьому зі зміною орієнтації слід враховувати зміну як температури, так і швидкість зі ступенем витяжки. Швидкість охолодження також має значення. Виготовляють  орієнтовані  в двох напрямках плівки. Застосовують механічне розтягнення плівок, це стосується плоских плівок.
В будь-якому випадку основною умовою отримання максимальної орієнтації в плівці є наступне: можливо більш низька температура, при якій розвивається головним чином вимушено-еластична деформація; найбільша швидкість розтягнення в уникненні розвитку пластичної деформації; максимальна ступінь витяжки при постійних значеннях температури і швидкості; фіксація структури після витягування. [1]

Плівковий рукав орієнтують пневматичним роздуванням, а також механічним розтягненням.
 А при хімічній модифікації плівок відбувається зміна хімічної будови самих молекул, а також змінюється зв’язок між ними. Термоусадочні плівки є прикладом хімічної модифікації плівок за рахунок іонізуючого випромінювання.
Іншим прикладом хімічної модифікації є виробництво целофану. У целюлози жорстка структура і міцне з’єднання між молекулами, через це розчинення її ускладнено.

Для її переробки потрібно одержати розчинні ефіри целюлози.

Целюлозу оброблюють їдким натром з водою, отримуючи розчин ксантогенату целюлози. При його дозрівання відбуваються фізико-хімічні перетворення. Отримана віскоза переробляється в плівку, через щілину голівки в ванну з розчином сірчаної кислоти і сульфату натрію.
При нейтралізації віскоза коагулює та утворюється гель, а целюлоза регенерує.

Витяжка плівки покращує ї властивості. В подальшому її десульфують, відбілюють та пластифікують. Під кінець виробництва плівку сушать, кондиціонують та змотують.

Як бачимо, процес складний та багатоопераційний.

Формування плівок, одержаних хімічною модифікацією можливо методом поливу з розчину, це стосується матеріалів, у яких температура їх переходу у текучий стан більша за температуру термічного розкладу плівки.
Розчин поливають з нерухомої філь’єри на стрічку, яка рухається або обертовий барабан.
Розчин з мірників потрапляє в змішувач. Там полімер змішується з розчинником. Потім розчин, пройшовши фільтр і діаєратор, потрапляє в філь’єру. З неї розчин розподіляється по стрічці, яка укладена у кожух, за допомогою якого збирається розчинник з поверхні плівки. Залишки розчинника з плівки випаровуються у камері досушування. Плівка досушена змотується на барабані.
В’язкість розчину можлива зменшити збільшенням температури, для полегшення переробки. 

Для уникнення значної усадки і викривлення плівки при випаровуванні розчинника бажано, що б в'язкість розчину відносно слабко змінювалася зі зміною концентрації, тобто концентраційний інгредієнт в'язкості повинен бути по можливості мінімальним. В той же час бажано забезпечити як можливо більш високе значення температурного коефіцієнта в'язкості системи, що дозволяє за рахунок підвищення температури істотно зменшити в'язкість розчину для полегшення фільтрування, деаерації та інших операцій. [6]
Розчинник повинен бути настільки летючий, щоб при заданій продуктивності установки можливо було забезпечити його випарювання. При виборі розчинника необхідно звертати увагу на його вибухову й пожежну безпечність, погоджуючи цей вибір з органами протипожежного нагляду. Оцінка токсичності обраного розчинника повинна бути узгоджена з органами санітарної інспекції. [6]
Плівки, отримані методом фізико-хімічної модифікації, виробництво яких закінчується поливом з розчину, потребує для уловлювання та повернення в цикл дороге обладнання, а також потрібна сушка плівки. Також цей метод має невелику продуктивність. А сам процес хімічної модифікації зазвичай складається з декількох стадій.

Виробництво плівки цим методом відбувається при невеликих температурах, при цьому відбувається економія енергоносіїв.
Розглянувши методи виробництва плівок можливо їх порівняти.
Розглянувши методи одержання плівки можливо їх порівняти. При каландруванні недоліки в тому,що потрібні додаткові операції,всі валки потрібно приводити до руху та обігрівати, додавати обов’язково пластифікатор, обрізати кромки та утилізувати ці  відходи.
При виробництві комбінованих плівок для кращого з’єднання шарів потрібно підігрівати основу або підвищувати температуру розплаву. Або обробляти поверхню додатково розчином для отримання додаткових місць з’єднання. І цей метод має не велику швидкість процесу, а плівки у сільському господарстві використовуються лише при пакуванні.
Для одержання плівок методом фізико – хімічної модифікації потрібно дороге обладнання, при розчинників необхідні операції для повернення його в цикл. Це багатостадійні виробництва з невеликою продуктивністю.
Тобто, отримання плівок методом екструзії з роздувом є найкращим. Ним можна отримати плівку великих розмірів, міняти розмір отриманої плівки без зміни головки,легко орієнтувати в обох напрямках, без обрізання кромок, з якої легко виготовляти мішки, бо вона рукавна, які потім не будуть мати бокового шву. Плівка екструзією з роздувом отримується міцна та прозора. Додаткові операції при її виробництві не потрібні. Рукавна плівка швидко та легко виробляється та має широке застосування.

Але серед екструзій, екструзія з роздувом та відводом рукава вертикально у гору є найкращім методом. Бо при відбору рукава вертикально у низ виникають труднощі з охолодженням отвору голівки, поліетилен для переробки потрібно підіймати в гору до екструдера, а також можливе руйнування плівки, яке може відбутися під дією сил тяжіння. А при горизонтальному відборі плівки іде провисання рукава і це призводить до нерівномірної витяжки плівки. Охолодження верху та низу при цьому будуть відбуватися з різною швидкістю і плівка може мати різну товщину, можливе злипання плівки, не можливо виготовляти плівку великого діаметру. А ще потрібні приміщення великої площі. 

При екструзії з роздувом при відведенні рукава вертикально у верх процес відбувається з високою швидкістю, рукав якісно охолоджується, менше можливість коливань рукава, тобто менше вірогідність виникнення складок. Під дією сил тяжіння не виникатиме провисання плівки. Охолодження рукаву з різних боків відбувається з однаковою швидкістю. А якщо виробничі приміщення досить високі, то велика площа не потрібна.
На основі проведеного аналізу матеріалів сировини та методів отримання плівки у даному дипломному проекті пропонується використання поліетиленової плівки низької щільності (високого тиску) і метода екструзії з роздувом (відбір рукава вертикально у верх).
