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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wykonania wielowarstwowej folii do zywnosci.

Do pakowania zywno$ci najczesciej stosowana jest folia polipropelynowa, zwykle sktadajgca sie
z kilku warstw. Folie z tworzyw sztucznych najczesciej wytwarza sie metodg wyttaczania rekawa z roz-
dmuchem lub wylewanie, czyli wytlaczania ptasko szczelinowego. Wielowarstwowe folie taczg cechy
materiatow sktadowych. Dodatkowo stosuje sie rozcigganie wyttoczonej uprzednio masy tworzywa, two-
rzgcej tadme najpierw wzdtuz w kierunku przesuwu tasmy, a nastepnie w kierunku poprzecznym. Orien-
towanie folii poprawia znacznie jej sztywnosé oraz wytrzymatosé na rozcigganie. Taki proces wptywa
doskonale na przejrzystos¢ i barierowo$¢ produktu. Jako bariere dla tlenu i zapachu — co jest istotne dla
utrzymania swiezosci pakowanych produktéw stosuje sig zazwyczaj powtoke barierowg EVOH. Znajo-
mos$¢ parametréw zwigzanych z barierowoscig materiatu jest istotna i decyduje o zdolnosci do ograni-
czania przepuszczalnosci par i gazow.

Zastosowanie w opakowaniach na zywno$¢ zywicy polimerowej (EVOH) jako elementu facza-
cego warstwy folii polipropylenowej do osiggniecia odpowiednio niskiego stopnia przepuszczalnosci
opakowania dla powietrzna i drobnoustrojéw przy jednoczesnym utatwieniu oddzielenia od siebie wy-
korzystanych tworzyw sztucznych jest powszechne. Jednakze o jako$ci folii decyduje nie tylko zastoso-
wany materiat, lecz rowniez wykonanie folii. Nie bez znaczenia jest rowniez aspekt ekologiczny, czyli
wykorzystanie tworzyw pochodzgcych z recyklingu.

Znana z opisu patentowego nr US4407897 jest folia wielowarstwowa obejmujgca wewnetrzng
warstwe EVOH, posrednie, modyfikowane warstwy kleju polietylenowego z zewnetrzne warstwy polie-
tylenu.

Znana z opisu patentowego nr US5759648 jest wielowarstwowa, zorientowana dwuosiowo folia
obejmujgca co najmniej pie¢ niezbednych kolejnych warstw sktadajgcych sie z kopolimeru propenu,
kopolimeru etylenu z 4 do 18%, korzystnie 4 do 12% estru winylowego lub akrylanu alkilu, modyfikowana
bezwodnikiem kopolimer etylenu z co najmniej jeden a-olefiny estru winylowego lub akrylanu alkilu,
kolejna warstwa to EVOH i kolejne z kopolimeru etylenu o réznych gestosciach.

Znana z miedzynarodowego zgtoszenia W0 1994023945 jest dwuosiowo rozciggnieta zoriento-
wana termokurczliwa folia do pakowania zywnosci zawierajgcej rdzen EVOH-nylon 6,66, warstwy kle-
jace, samoprzylepng warstwe zewnetrzng i warstwe zewnetrzng odporng na zuzycie.

W europejskim opisie patentowym nr EP2208685 ujawniono folie do pakowania zywnosci o do-
skonatej obrabialnosci, przetwarzalnosci, wydajnosci, wtasciwosciach barierowych dla gazéw, zgrze-
walnosci w niskich temperaturach, bezpieczenstwa i wytrzymatosci mechanicznej. Moze ona zastepo-
wac konwencjonalne folie celofanowe/woskowe i nadaje sie do stosowania jako opakowanie foliowe do
stopionego sera, itp. Folia do pakowania zywnosci sktada sie co najmniej z pieciu warstw, tj., zdolng do
zgrzewania warstwa/spoiwo, warstwa/bariera gazowa, warstwa/spoiwo, warstwa/ zgrzewalna, w ktérym
spoina jest wykonana z zywicy olefinowej i ma temperature topnienia nie nizszg niz 60°C i ponizej 90°C.

W amerykanskim wynalazku nr US9624019 ujawniono wielowarstwowg folie, sktadajgcg sie
z mieszanki liniowego polietylenu o niskiej gestosci, materiatu zapobiegajgcego blokowaniu i materiatu
poslizgowego, druga warstwa zawiera liniowy polietylen o niskiej gestosci, trzecia warstwa zawiera mie-
szanke jednego lub wiecej liniowych polietylendw o niskiej gestosci, czwarta mieszanine pigtego polia-
midu t amorficznego alkoholu poliwinylowego, pigta mieszanke jednego lub wiecej liniowych polietyle-
néw o niskiej gestosci, szosta liniowy polietylen o niskiej gestosci i siocdma mieszanke jednego lub wiecej
liniowych polietylendw o niskiej gestosci, materiat przeciwblokujgcy i materiat poslizgowy.

W kolejnym wynalazku amerykanskim nr US7537829 ujawniona zostata wielowarstwowa folia
odpowiednia do pakowania i majgca ulepszone wlasciwosci uszczelniajgce. Niektére przykiady wyko-
nania mogg rowniez zapewnia¢ nizszg minimalng temperature zgrzewania. Warstwy sg wykonane
z miekkiego polimeru, folia moze by¢ przezroczysta, zawiera¢ srodek kawitacyjny lub pigmentowy
w celu utworzenia nieprzezroczystosci folii. Ponadto wielowarstwowa folia moze by¢ metalizowana lub
pokryta powtokg barierows.

Celem wynalazku jest uzyskanie folii do zywnosci, korzystnie 4-warstwowej, gdzie folia jest wy-
ttaczana metodg wspoétwyttaczania recyklingowanego PP warstwy zewnetrznej: o grubosci 35 um oraz
warstwy wewnetrznej z czystego jakosciowo PP o grubosci 10 um spojonych warstwg EVOH o grubosci
1,5 um w temperaturze wynoszgcej 65°C, a nastepnie folia jest laminowana warstwg zewnetrzng BOPP
0 grubosci 15 um, przy czym recyklingowany PP stanowi 20-30% masy folii.
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Sposob wykonania wielowarstwowej folii do zywnosci wedtug wynalazku polega na wyttaczaniu
metodg wspétwyttaczania recyklingowanego warstwy zewnetrznej PP o grubosci 35 um oraz warstwy
wewnetrznej z czystego jakosciowo PP o grubosci 10 um spojonych warstwg EVOH o grubosci 1,5 um
w temperaturze wynoszacej 65°C, a nastepnie folia jest laminowana warstwg zewnetrzng BOPP o gru-
bosci 15 um, przy czym recyklingowany PP stanowi 20—-30% masy folii.

Wynalazek jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym pokazano:

Fig. 1 schemat wytwarzania folii

Sposbéb wykonania wielowarstwowej folii do zywnosci wedtug wynalazku polega na wyttaczaniu
metodg wspétwyttaczania 1 recyklingowanego warstwy zewnetrznej PP 4 o grubosci 35 um oraz war-
stwy wewnetrznej z czystego jakosciowo PP 3 o grubosci 10 um spojonych warstwg EVOH 5 o grubosci
1,5 um w temperaturze wynoszgcej 65°C, a nastepnie folia jest laminowana warstwg zewnetrzng BOPP
o grubosci 15 um, przy czym recyklingowany PP stanowi 20—-30% masy folii.

Cel wynalazku, przy zastosowaniu recyklingowanego PP zostat osiggniety. Uzyskana w ten spo-
s6b folia jest laminowana warstwg BOPP o znacznie lepszych parametrach reologicznych bez uzycia
dodatkowych klejow, co pozwala na podniesienie nie tylko parametréw barierowych i wytrzymatoscio-
wych, lecz rowniez wysokiej estetyki i zmniejszenia kosztéw produkcji, tym bardziej, ze recyklingowany
PP stanowi 20—-30% masy folii bez znacznego zmniejszenia jej parametréw penetracyjnych i wytrzyma-
tosciowych. Produkt koncowy charakteryzuje sie wysokg barierowoscig dla powietrza, azotu, zwigzkéw
siarki i przepuszczalnosci pary wodnej, a ponadto folia jest odporna na rozdarcie, przebicie i oddzielanie
sie warstw, a ciezar folii jest znacznie nizszy niz stosowanych dotychczas materiatow. Opisany sposéb
wytwarzania pozwolit uzyskac¢ dobre parametry jakosciowe folii, takie jak penetracja dla tlenu w warun-
kach 23°C %0 RH — ponizej 2 cm®/m?/dzien/Pa i grubos¢ catkowitg na poziomie 65 pm.

Zastrzezenie patentowe

1. Spos6b wykonania wielowarstwowej folii do zywnosci, korzystnie 4-warstwowej, znamienny
tym, ze folia jest wyttaczana metodg wspotwyttaczania (1) recyklingowanego PP warstwy ze-
wnetrznej (4) o grubosci 35 um oraz warstwy wewnetrznej z czystego jakosciowo PP (3) o gru-
bosci 10 um spojonych warstwg EVOH (5) o grubosci 1,5 um w temperaturze wynoszacej
65°C, a nastepnie folia jest laminowana (2) warstwg zewnetrzng BOPP (6) o grubosci 15 um,
przy czym recyklingowany PP stanowi 20—30% masy folii.
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Rysunek
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Fig. 1
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