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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania od¬
pornego na przenikanie pary wodnej, tłuszczu
oraz odpornego na wilgoć materiału opakowa¬
niowego z roślinnym papierem pergaminowym
jako częścią składową.

Roślinny papier pergaminowy jest od wieków
rozpowszechniony jako materiał opakowaniowy
i stosowany do' celów, w których chodzi
zwłaszcza o odporność na tłuszcz, np. jako
opakowanie dla tłuszczów jadalnych. Do ostat¬
nio wymienionego celu nadaje się on doskonale
wskutek szeregu doskonałych właściwości,
a mianowicie: szczególnie dobrej odporności na
tłuszcz, także przy długotrwałym jego działaniu,
odporności na wilgoć, braku zapachu i smaku
i bez zastrzeżeń pod względem fizjologicznym.

Papier pergaminowy nie posiada jednak bar¬
dzo ważnej właściwości umożliwiającej stoso¬
wanie jego jako praktycznie idealnego materiału
opakowaniowego, np. dla tłuszczów jadalnych
zawierających wodę, jak margaryna, masło itp.,
gdyż nie wykazuje dostatecznej odporności na
parę .wodną. Przy opakowaniu wymienionych
tłuszczów jadalnych odporność na parę wodną
odgrywa o' tyle rolę, że niepożądanemu zatra¬
caniu kantów, które jest następstwem straty
wody na powierzchni tłuszczu, można przeciw¬
działać tylko za pomocą materiału opakowanio¬
wego odpornego na parę wodną.

Stosowano już różne materiały połączone do
owijania, zwłaszcza tłuszczów jadalnych, np.
folię aluminiową, którą łączono z roślinnym



papierem pergaminowym. Poza tym roślinny
papier pergaminowy połączony następnie ze¬
wnętrzną folią z tworzywa sztucznego przy za¬
stosowaniu środka wiążącego, powleczony za¬
wiesiną tworzywa sztucznego lub też powleczony
warstwą wytłaczanego polietylenu.

Przy tego rodzaju kombinacjach materiałów
opakowaniowych występują jednak wady Pa¬
piery pergaminowe łączone lub powleczone war¬
stwą tworzyw sztucznych na stronie zewnętrz¬
nej można np. drukować po stronie tworzywa
sztucznego, za pomocą specjalnych metod dru¬
kowania. Oprócz tego materiały te sprawiają
często trudności przy cięciu i perforowaniu na
maszynie do pakowania; nie otrzymuje się
gładkich cięć, ponieważ warstwa tworzywa
sztucznego, przy wymienionych procesach wpły¬
wa ujemnie ze względu na swoją ciągliwość.
Z drugiej strony tego rodzaju materiały połą¬
czone są na stronie powleczonej tworzywem
sztucznym, praktycznie niewrażliwe na wilgoć,
a na drugiej stronie — pergaminowej — są
wrażliwe na wilgoć powietrzną, przez to do¬
chodzi bardzo łatwo do zwijania się, co w cza¬
sie przeróbki ejst niedogodne.

Obecnie stosuje się w bardzo szerokim za¬
kresie folię aluminiową jako warstwę zewnętrz¬
ną, którą łączy się z papierem pergaminowym
za pomocą wosków lub mieszanin wosku i two¬
rzyw sztucznych. Folia aluminiowa jest jednak
przy naprężaniu w maszynach do pakowania
narażona na załamanie i. fałdowanie, przy czym
właśnie w tych miejscach powstają szczególnie
łatwo pory i małe rysy cienkie jak włos, co
wpływa niekorzystnie na odporność materiału
na parę wodną

Wszystkie wymienione mniej lub bardziej od¬
porne na wodę materiały opakowaniowe, wy¬
tworzone przy zastosowaniu roślinnego papieru
pergaminowego, wykazują szczególnie przy zet¬
knięciu z opakowywanym produktem zawierają¬
cym tłuszcz lub wodę małą odporność na roz¬
warstwienie, to znaczy w krótkim czasie war¬
stwy rozdzielają się. Roślinny papier pergami¬
nowy, na który naniesiono stopiony polietylen
np. za pomocą wytłaczarki, również wykazuje
niską odporność na rozwarstwienie. Ażeby te
wady usunąć można na papier pergaminowy
nanieść tak zwane linie zakotwiczające. Ozna¬
cza to jednak dodatkowy zabieg podrażający
produkt końcowy. Poza tym sposób nanoszenia
np. stopionego polietylenu na papier pergami¬
nowy można stosować tylko na stosunkowo
mocnych papierach pergaminowych. Wadą

wszystkich łączonych papierów opakowanio¬
wych, w których wychodzi się już z gotowych
papierów pergaminowych, jest mianowicie to,
że gramatura m* warstwy papieru pergamino¬
wego musi być stosunkowo wysoka, w prakty¬
ce wynosi minimum około 40 g/m2. Wytwarza¬
nie cieńszych papierów pergaminowych nie uda¬
wało się dotychczas z tego względu, że taśmy
surowego papieru pergaminowego, znajdujące
się w maszynie do wytwarzania pergaminu,
nie dawały się prowadzić bez zakłóceń przez
tę maszynę, ponieważ w stanie mokrym rwą
się łatwo i oprócz tego owijają się wokół rolek
prowadzących i walców ugniatających, co zno¬
wu uniemożliwia, względnie bardzo utrudnia
prowadzenie pergaminowania w sposób ciągły
w maszynie do pergaminowania.

Znane jest poza tym wytwarzanie filmu z
tworzywa sztucznego przez naniesienie na jed¬
ną stronę chłonnego papieru roztworu tworzy¬
wa sztucznego, przy czym roztwór ten wsiąka
we włókna i pergaminowanie tego materiału
powleczonego filmem po odparowaniu rozpu¬
szczalnika. W tych znanych sposobach istnieje
niebezpieczeństwo, mianowicie w silniejszym
stopniu przy zastosowaniu cienkich i najcień¬
szych taśm surowego papieru, polegające na
tym, że roztwór wchodzi wgłąb surowego pa¬
pieru i częściowo przenika go całkowicie,
w wyniku czego, przy kolejnym pergaminowa-
niu nie osiąga się zamkniętej pergaminowej
powierzchni, jak też pergaminowania warstwy
włókna.

Także jest już znane łączenie przez ściskanie
ze sobą trzech warstw papieru, przy czym oby¬
dwie zewnętrzne warstwy, składające się z pa¬
pieru nie powleczonego klejem, a warstwa po¬
średnia — z papieru powleczonego klejem. i*rzy
następnym pergaminowaniu ulegają mu tylko
zewnętrzne warstwy papieru nie powleczonego
klejem. Tego rodzaju wielowarstwowy papier
jest wprawdzie odporny na tłuszcz, ale nie
wykazuje odporności na parę wodną.

W końcu opisany jest wielowarstwowy ma¬
teriał opakowaniowy składający się z dwóch
taśm już pergaminowanego papieru, które łą¬
czy się np. za pomocą folii z tworzywa sztucz¬
nego. W celu wytworzenia np. 100 m takiego
materiału połączonego, trzeba najpierw prze¬
prowadzić przez maszynę do pergaminowania
dwie taśmy po 100 m, w całości więc 200 m
taśmy, a następnie pa wysuszeniu połączyć
z folią z tworzywa sztucznego na drodze zdwa-
jania w osobnym zabiegu roboczym.
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Stwierdzono, że wymienione wady można
w prosty sposób usunąć tak, że na powierzch¬
nię cienkiej taśmy surowego papieru pergami¬
nowego, korzystnie o gramaturze około 20—30
g/m*, nanosi się cienką warstwę nie wnikającą
zbyt głęboko, odpornego na wodę jak też kwasy
tworzywa np. polietylenu w stanie zmiękczo¬
nym lub stopionym np. przez wytłaczanie, obie
warstwy łączy się ze sobą w znany sposób, na
drodze obróbki cieplnej i ciśnieniowej, a na¬
stępnie materiał ten pergaminuje w znany spo¬
sób na zwykłej maszynie do pergaminowania,
np. za pomocą kwasu siarkowego. Pergamino-
Wanie następuje z taką samą szybkością jak per-
gaminowanie nieobrobionych taśm surowego pa¬
pieru pergaminowego. Normalne wymywanie
kwasu z procesu pergaminowania jak też na¬
stępne zobojętnienie i suszenie prowadzi się rów¬
nież bez trudności, względnie z taką samą
szybkością jak w przypadku nieobrabianych
taśm surowego papieru pergaminowego.

Według wynalazku proponuje się poza tym
łączyć dwie względnie więcej taśm surowego
papieru pergaminowego w taki sam sposób, jak
podano poprzednio za pomocą warstwy two¬
rzywa sztucznego, a następnie ten połączony
materiał doprowadzić do pergaminowania. Nad¬
spodziewanie okazało się, że ten połączony ma¬
teriał można pergaminować z taką samą szyb¬
kością jak normalny surowy papier pergami¬
nowy. W związku z tym do pergaminowania
100 m bieżących tego połączonego materiału,
przy zastosowaniu sposobu według wynalazku,
potrzebny jest tylko ten nakład czasu, który
potrzebny jest do pergaminowania 100 m su¬
rowego papieru pergaminowanego, a więc okres
czasu, który wynosi tylko połowę okresu czasu
potrzebnego już w znanych sposobach wytwa¬
rzania materiału połączonego z pergaminowa-
nych taśm papierowych.
Przykład I. Taśmę surowego papieru per¬
gaminowego o około 24 g/m* łączy się w znany
sposób na wytłaczarce ze stopionym filmem
polietylenu o grubości około 20 mikronów. Ten
połączony materiał pergaminuje się następnie
w zwykły sposób za pomocą około 70*/o-owego
kwasu siarkowego, przemywa i suszy.
Przykład! II. Dwie taśmy surowego pa¬
pieru pergaminowego o 22 g/m1 każda łączy
się w znany sposób na wytłaczarce za pomocą
stopionego filmu z polietylenu o grubości około
20 mikronów. Ten połączony materiał perga¬
minuje się następnie w zwykły sposób za po¬
mocą około 70V*-owego kwasu siarkowego,
przemywa i suszy.

Zamiast warstwy tworzywa polietylenowego
stosowanego w przykładach można stosować
inne odpowiednie warstwy ze stopów tworzyw
sztucznych, np. polipropylen, polichlorek wi¬
nylu, chlorek poliwinylidonu, poliamid, polisty¬
ren, poliwęglan i inne, o ile są one odporne
na zwykłe odczynniki do pergaminowania.

Według wynalazku otrzymuje się np. papier
opakunkowy, który składa się z bardzo cien¬
kiej, nie dający się dotychczas technicznie wy¬
tworzyć, pergaminowej warstwy włókien i war¬
stwy tworzywa sztucznego, który posiada znane
dobre właściwości roślinnego papieru pergami¬
nowego i oprócz tego, ze względu na połączoną
z nim warstwę tworzywa sztucznego, posiada
doskonałą odporność na parę wodną. Tego ro¬
dzaju materiał można korzystnie stosować rów¬
nież jako łączącą się na gorąco warstwę zdwa-
janą do łączenia z innymi taśmami materiału,
np. z papierem albo z foliami aluminiowymi.
Sposób ten jest szczególnie ekonomiczny.

Poza tym otrzymuje się materiały opakowa¬
niowe z dwoma lub więcej, np. z dwoma leżą¬
cymi na zewnątrz pergaminowanymi warstwami
materiału włóknistego o bardzo małej grubości,
których dotychczas technicznie jeszcze nie wy¬
twarzano, a które" posiadają znane dobre wła¬
ściwości roślinnego papieru pergaminowego,
a ponadto, ze względu na pośrednią warstwę
tworzywa sztucznego, odznaczają się jeszcze
odpornością na parę wodną, nieprzepuszczal-
nością aromatu i gazów w zależności od zasto¬
sowanego tworzywa.

Wzystkie te nowe materiały opakowaniowe,
w porównaniu ze znanymi, wyróżniają się do¬
brą trwałością na rozdwajanie przy działaniu
produktu opakowaniowego, zawierającego wodę
i (lub) tłuszcz, szczególnie dobrą giętkością,
możliwością drukowania, każdym sposobem
drukowania, bardzo dobrym układaniem się na
płaszczyźnie oraz szczególnie dobrą odpornością
na zmianę wymiarów pod wpływem różnej wil¬
gotności powietrza. Szczególnie polepszona zo¬
staje odporność na tłuszcz, a mianowicie tak
dalece, że te materiały opakowaniowe można
uważać za absolutnie odporne na tłuszcz.

Przez to, że w sposobie wynalazku również
przy nawarstwianiu papieru surowego nie trze¬
ba odparowywać rozpuszczalnika w czasie ob¬
róbki pośredniej, a poza tym połączenie papieru
surowego z tworzywem sztucznym następuje
bez pomocy klejącej warstwy pośredniej, spo¬
sób ten oznacza nie tylko poważny postęp
techniczny, lecz również ekonomiczny.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania odpornego na przeni¬
kanie pary wodnej i tłuszczu oraz odporne¬
go na wilgoć materiału opakowaniowego,
przez łączenie jednej lub kilku taśm papieru
z warstwą tworzywa sztucznego i następu¬
jącego po tym pergaminowania tego kom-
nowanego materiału, znamienny tym, że na
taśmę cienkiego surowego papieru perga¬
minowego, albo pomiędzy dwie lub kilka
taśm cienkiego papieru pergaminowego, na¬
nosi się jedną lub więcej warstw tworzywa
sztucznego w stanie rozmiękczonym, lub
stopionym, a następnie kombinowane ma¬
teriały pergaminuje się w znany w istocie
sposób.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym,
że surowe papiery pergaminowe mają gra¬
maturę najkorzystniej wynoszącą 20—30
g/m*.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
że warstwa tworzywa sztucznego, lub po¬
średnie warstwy tworzywa sztucznego w sta¬
nie zmiękczonym lub stopionym łączy si$
z taśmą lub taśmami surowego papieru per¬
gaminowego, bez pomocy środków wiążących
i rozprowadzających.

4. Sposób według zastrz. 1—3, znamienny tym,
że warstwę lub warstwy tworzywa sztucz¬
nego stanowi najkorzystniej polietylen.

5. Sposób według zastrz. 1—4, znamienny tym,
że mając zewnętrzną warstwę z tworzywa
sztucznego łączy się ją za pomocą spajania
i ściskania na gorąco z taśmami z innego
tworzywa, zwłaszcza z foliami aluminiowy¬
mi.
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