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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania folii spozywczej stuzacej szczegdblnie do pako-
wania produktéw spozywczych takich jak miesa, sery, wedliny i inne produkty zywnos$ciowe.

Znane jest ze zgtoszenia miedzynarodowego nr W0O2015006117 ,TAGGED CELLULOSE ES-
TER FILMS” rozwigzanie, ktére przedstawia sposoby oznaczania obecnosci octanu celulozy w takich
materiatach jak folie do termoformowania oraz w foliach do zabezpieczania plastikowych okien poprzez
dodanie specjalnego markera. Gtéwne zastrzezenia patentowe dotyczg dodatku umozliwiajgcego wy-
krycie r6znych pochodnych acetylocelulozy zaleznie od zawarto$ci grup acetylenowych jak i uzytego
plastyfikatora.

Réwniez z amerykanskiego zgtoszenia nr US2016053152 ,ANTI-FOG CONSUMER PRODUCTS
AND PROCESSES FOR MAKING SAME” znany jest spos6b wytwarzania warstwy anty-parowej w pro-
duktach konsumenckich oraz wtasciwo$ci mechaniczne tej warstwy. Patent zastrzega stosunek grubo-
Sci warstw, uzycie odpowiednich plastyfikatorédw oraz okresla wiasciwosci mechaniczne.

Natomiast ze zgtoszenia patentowego nr TW201542643 ,Cellulose-ester film, manufacturing met-
hod therefor, and polarizing plate”, znany jest sposéb wytwarzania cienkiej folii celulozowo-estrowe;j,
ktéra dobrze radzi sobie z réznicg faz i dobrze przylega do polaryzatora za pomocg albo ptynnego kleju
na bazie PVA lub kleju utwardzalnego promieniami UV. Sposéb wytwarzania wspomnianej folii celulo-
zowo-estrowej, ktéra zawiera co najmniej octan celulozy (zywica A) o stopniu substytucji grupy acetylo-
wej w zakresie 2,1-2,6 i Srodek zwiekszajgcy opbznienie, charakteryzuje sie tym, ze kat stycznosci
miedzy czystg wodg a powierzchnig folii celulozowo-estrowej miesci sie w zakresie 30-75°, mierzac
wspomniany kat styku w 20 rownomiernie rozmieszczonych punktach w kierunku szerokosci folii daje
odchylenie standardowe w zakresie 0,05-3,0° i przepuszczalno$¢ celulozy-ester o dtugosci fali 320 nm
wynosi co najmniej 80%. Wynalazek odnosi sie do produkcji polaryzowanych cienkich foli z octanu ce-
lulozy spajanych klejem na bazie PVA lub utwardzanych promieniowaniem UV. Istota rozwigzania od-
nosi sie do sposobu produkcji poprzez laminacje warstw.

Z kolei firma Clarifoil zajmuje sie wytwarzaniem produktéw z octanu celulozy takich jak folie, ta-
Smy klejgce, folie ochronne dla przemystu optycznego, folie do termoformowania dla przemystu farma-
ceutycznego oraz spozywczego. Firma wytwarza folie metodg wylewu poprzez gtowice szczelinowg
tzw. metodg CAST.

Okazalto sie nieoczekiwanie, ze sposéb wytwarzania foli spozywczej nie musi polegaé na wytfa-
czaniu kazdej warstwy osobno i p6zniejszym jej laminowaniu lub klejeniu ale moze polegaé na wcze-
Sniejszym tgczeniu pojedynczych folii i dalszym wyttaczaniu jako jednej folii.

Sposo6b wytwarzania folii spozywczej, w ktérym folia jest wspbtwyttaczana z rozdmuchem rekawa,
sktada sie z kilku warstw wyttaczanych metodg rozdmuchu - gdzie kazda z warstw folii zasilana jest
osobng wyttaczarkg, ktére zasilajg glowice krzyzowa, w ktorej sg tgczone i wyttaczane jako jedna folia
w postaci rekawa chtodzonego powietrzem charakteryzuje sie tym, ze skfada sie z nie mniej niz pieciu
warstw, a wszystkie warstwy zasilajg gtowice krzyzowg gdzie kazda z warstw zasilana jest osobng wy-
ttaczarkg lub warstwa pierwsza i pigta jest zasilana z jednej wyttaczarki oraz warstwy druga i czwarta
takze zasilane sg jedng wyttaczarkg, zasilajg gtowice krzyzowg w ktérej sg fgczone i wyttaczane jako
jedna folia w postaci rekawa, chtodzona powietrzem gdzie pierwsza warstwa to polietylen niskiej gesto-
Sci (LDPE) z udziatem surowca w warstwie 100%, druga warstwa skfada sie z polietylenu niskiej gesto-
Sci (LDPE) w ilosci 50%, kopolimeru etylenu i octanu winylu (EVA) w ilosci 10—-40% wagowych i kopoli-
meru etylenu i alkohol winylowy (EVOH) w ilosci 10-40% wagowych, trzecia warstwa sktada sie z su-
rowca w warstwie poliamidu 6 (PA6) w ilosci 93—98% wagowych oraz octan celulozy (CA) w ilosci 2—
7% wagowych, warstwa czwarta, sktada sie z polietylenu niskiej gestosci (LDPE) w iloSci 50% wago-
wych, kopolimeru etylen i octanu winylu (EVA) w ilosci 10—40% wagowych oraz kopolimeru etylenu
i alkoholu winylowego (EVOH) w ilosci 10-40% wagowych i warstwa pigta o sktadzie polietylen niskiej
gestosci (LDPE) w ilosci 100% wagowych, przy temperaturze przetwdérczej gtowicy krzyzowej 250°C.
Korzystnie dwie zewnetrzne warstwy poliolefinowe gtéwnie z polietylenu niskiej gestosci, stanowig
kazda z nich okoto 10% gruboéci folii.

Druga i czwarta warstwa wykonywana jest z tworzywa barierowego (kopolimeréw etylenu z octa-
nem winylu (EVA) oraz alkoholu winylowego (EVOH) kazda z nich stanowi 5% grubo$ci folii zawierajace;j
50% w warstwie (lub 2,5% w catosci folii)polietylenu niskiej gestosci (LDPE). Srodkowa warstwa stanowi
okoto 70% grubosci folii zawiera poliamid 6 w ilosci 95% wagowych oraz octan celulozy w dodatku do
5% wagowych.
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Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony w przyktadowym wykonaniu, w ktérym folia sktada sie
z pieciu warstw i jest wspotwyttaczana z rozdmuchem rekawa. Kazda z warstw folii zasilana jest osobng
wyttaczarkg, ktdre zasilajg gtowice krzyzowag w ktérej sg tgczone i wyttaczane jako jedna folia w postaci
rekawa chtodzonego powietrzem. Pierwsza warstwa to polietylen niskiej gestosci (LDPE) z udziatem
surowca w warstwie 100% i stanowi 10% udziatu w catos$ci folii. Druga warstwa z udziatem surowca
w catosci folii 5% skfada sie z polietylenu niskiej gestosci (LDPE) w ilosci 50% kopolimeru etylenu i oc-
tanu winylu (EVA) w iloéci 15% , kopolimeru etylenu i alkohol winylowy (EVOH) w ilosci 35%. Warstwa
trzecia z udziatem w catosci folii 70% i udziatem surowca w warstwie poliamidu 6 (PA6) w ilosci 95%
oraz octan celulozy (CA) w ilosci 5%. Warstwa czwarta z udziatem 5% w catosci folii, sktadajgca sie
z polietylenu niskiej gestosci (LDPE) w ilosci 50%, kopolimeru etylen i octanu winylu (EVA) w ilosci 15%
oraz kopolimeru etylenu i alkoholu winylowego (EVOH) w ilosci 35%. Warstwa pigta z udziatem 10%
o sktadzie polietylen niskiej gestosci (LDPE) w iloSci 100%. Korzystnie dwie zewnetrzne warstwy A i E
poliolefinowe gtéwnie z polietylenu niskiej gestosci, stanowig kazda z nich okoto 10% grubosci folii.
Odpowiadajg one za mozliwosSci zgrzewania oraz barierowos$¢ dla wody (koniecznej gdyz w warstwie
C znajduje sie Poliamid 6 ktory jest tworzywem wysoko nasigkliwym) wykonane sg z Poliolefin (gtéwnie
LDPE-polietylen niskiej gestosci)

Warstwy B i D zawierajg EVA (w ilosci od 10%—40% wagowych na warstwe ) oraz EVOH (w iloSci
10%—-40% wagowych na warstwe) oraz okoto 50% wagowych na warstwe LDPE jak tworzywo bazowe.
Srodkowa warstwa otoczona warstwami barierowymi wyttaczana z 95% wagowych w warstwie Polia-
midu 6 oraz 5% wagowych w warstwie Octanu Celulozu (mozliwo$¢ stosowania od 2—-7% wagowych na
warstwe) warstwa ta odpowiada za wtasciwosci wytrzymatosSciowe.

Temperatura przetwércza poliamidu 6 przy procesie ekstruzji wynosi od 240-270°C

Temperatura przetwércza Octan Celulozy przy procesie ekstruzji wynosi 170-240°C

Temperatura gtowicy 250°C

Mozliwe jest wyttaczanie wiecej niz 5 warstw, 7 lub 9 w tej opcji mozna powiela¢ warstwy zewne-
trze oraz barierowe.

Zastosowanie metody wspétwyttaczania przyniesie korzySci w postaci rezygnacji z stosowania
kleju oraz wyttaczania kazdej warstwy osobno i pézniejszego laminowania ich. Folia produkowana moze
by¢ w przedziale grubosci od 75 pm do 200 um.

Zastosowanie w folii octanu celulozy w $rodkowej warstwie poliamidowej (zapewnia wiasciwosci
mechaniczne, odpornos¢ na przebicie) powoduje:

— wytworzenie produktu bardziej proekologicznego poprzez zastosowanie modyfikowanego poli-
meru naturalnego wytwarzanego z surowcow odnawialnych, ktére jest biodegradowalne

— polepszenie wiasciwosci warstwy wewnetrznej poprzez fatwos$é termoformowania octanu celu-
lozy

— niewielki dodatek octanu celulozy stosowanego jako tworzywo konstrukcyjne polepsza witasci-
wosci mechaniczne warstwy wewnetrznej

— wiasciwosci membranowe oraz filtracyjne pozwolg zapewni¢ dodatkowg barierowos$¢ produktu
finalnego

— zblizone temperatury przetwoércze Poliamidu 6 oraz Octanu Celulozy pozwalajg na wytworzenie
jednorodnej transparentnej warstwy.

Rozwigzanie poprawia znaczgco funkcjonalnos¢ folii. Analiza optacalnosci inwestycji wykazata,
ze jest to rozwigzanie ekonomiczne co niewatpliwie stanowi ogromny atut tego przedsiewziecia.
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Tabela 1. Parametry tradycyjnej folii w poréwnaniu z folig wedtug wynalazku

Produkt | Parametr Folia spozywcza : Folia spozywcza z
dodatkiem octanu
Migso Wyglad zewnetrzny i Opakowanie wyglada tadnie, i Opakowanie wyglada
opakowania posiada lekkie fatdki fadnie bez faldek, folia

spowodowane odessaniem

powietrza

idealnie przylega do

produktu.

Jakosc¢ zgrzewu

Zgrzew rowny, wytrzymaty

nie rozrywa sie sita dioni

Zgrzew rowny,
wytrzymaty nie rozrywa

si¢ sita dtoni.

Przezroczystos¢

Folia przezroczysta

Folia przezroczysta, bez
zamglen, idealnie
uwypukla fakture
produktu

Wytrzymatosé

Opakowanie sztywne nie

ulega rozerwaniu sila dloni

Opakowanie sztywne nie

ulega rozerwaniu sitg dtoni
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Po tygodniu
przetrzymywania w
warunkach

chiodniczych

Folia nie zdegradowana,
brak pogorszenia si¢
whasciwosci fizycznych oraz
optycznych. Folia podczas
rozcinania przy pomocy
nozyczek nie zachowuje si¢
normalnie.

Migso zachowato swoja

Folia nie zdegradowana,
brak pogorszenia si¢
wiasciwosci fizycznych
oraz optycznych. Folia
podczas rozcinania przy
pomocy nozyczek nie
zachowuje si¢ normalnie.

Migso zachowalo swoja

$wiezosé $wiezo$C.
Ser Wyglad zewnetrzny | Opakowanie wyglada tadnie, { Opakowanie wyglada
7oty opakowania posiada lekkie fatdki tadnie bez fatdek, folia

spowodowane odessaniem

powietrza

idealnie przylega do
produktu.

Jako$é zgrzewu

Zgrzew rowny, wytrzymaty

| nie rozrywa sig¢ sitg dioni

Zgrzew rowny,
wytrzymaly nie rozrywa

sie sita dioni.

Przezroczystos¢ Folia przezroczysta Folia przezroczysta, bez
zamglen, idealnie
uwypukla fakture
produktu

Wytrzymatosé Opakowanie sztywne nie Opakowanie sztywne nie

ulega rozerwaniu sita dtoni ulega rozerwaniu sila dtoni

Po trzech Folia nie zdegradowana, Folia nie zdegradowana,

tygodniach brak pogorszenia si¢ brak pogorszenia sie¢

przetrzymywania w | wtasciwosci fizycznych oraz | wlasciwosci fizycznych
warunkach optycznych. oraz optycznych.
chtodniczych Folia podczas rozcinania Folia podczas rozcinania

przy pomocy nozyczek nie

zachowuje si¢ normalnie.

Produkt zachowal swoja

swiezos¢, intensywnoscé

aromatu lekko zmalata.

przy pomocy nozyczek nie
zachowuje si¢ normalnie.
Produkt zachowatl swojg
swiezos¢ oraz mocno
wyczuwalny zapach
wedzenia jak przy

swiezym produkcie.
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Kielbasa | Wyglad zewngtrzny | Opakowanie wyglada tadnie, | Opakowanie wyglada

opakowania posiada lekkie faldki tadnie bez fatdek, folia
spowodowane odessaniem idealnie przylega do
powietrza produktu idealnie

uwypukla fakturg

produktu.
Jakos¢ zgrzewu Zgrzew rowny, wytrzymaly | Zgrzew rowny,
nie rozrywa sig¢ sita dtoni wytrzymaly nie rozrywa
si¢ sitg dtoni.
Przezroczystosc Folia przezroczysta Folia przezroczysta, bez

i zamglen, idealnie

uwypukla fakture
{ produktu
Wytrzymatosé Opakowanie sztywne nie Opakowanie sztywne nie
ulega rozerwaniu sita dtoni ulega rozerwaniu sita dloni
Po trzech Folia nie zdegradowana, Folia nie zdegradowana,
tygodniach brak pogorszenia si¢ brak pogorszenia si¢

przetrzymywania w { wlasciwosci fizycznych oraz | wlasciwosci fizycznych
warunkach optycznych. Folia podczas oraz optycznych. Folia
chtodniczych rozcinania przy pomocy podczas rozcinania przy
nozyczek nie zachowuje si¢ | pomocy nozyczek nie

: normalnie. zachowuje si¢ normalnie.
Wedlina zachowuje Wedlina zachowuje swoja
i Swiezosc 1 aromat lecz brak swiezos¢ oraz

jest wyczuwalnego charakterystyczny zapach
| charakterystycznego zapachu | wedzenia i czosnku.

dymu i czosnku. Wyglada jak swiezo

zapakowana .

Dodatek octanu celulozy polepsza wtasciwosci wytrzymatoSciowe warstwy, zwieksza tez barie-
rowos¢ folii poprzez swojg nieprzepuszczalno$¢ dla gazéw oraz aromatéw niezbedng przy pakowaniu
produktéw wedliniarskich oraz $wiezych oraz poprawia przejrzysto$é. Nie do pominiecia sg takze wia-
Sciwosci biodegradowalne.

Do doktadniejszego zbadania wtasciwosci proponowanej folii niezbedny jest zakup wyttaczarki
pieciowarstwowej z rozdmuchem wyposazonej w suszarke do tworzywa. Suszarka jest niezbednym
elementem linii poniewaz granulat poliamidu oraz octanu celulozy posiadajg duzg nasigkliwo$é wody.

Folie z dodatkiem pochodnych celulozy sg bardzo przezroczyste, odznaczajg sie wysokim poty-
skiem i duzg odpornoscig na zarysowanie. Sg bez zapachu i smaku oraz fizjologicznie sg obojetne.



PL 237 594 B1 7

Majg stosunkowo niskg stabilno$é wymiarowg przy zmianach temperatury i wilgotnosci otoczenia oraz
posiadajg mozliwos¢ sterylizaciji.

Octan celulozy jest tworzywem amorficznym, transparentnym z mozliwoscig barwienia. Posiada
dobre wiasciwosci mechaniczne, tworzywo jest ciggliwe, odporne na zarysowania. Charakteryzuje go
brak korozji naprezeniowej i mata odporno$¢ na $cieranie a takze dobre wiasciwosci izolacyjne i anty-
statyczne. Ponadto jest odporny na dziatanie olejow i thuszczy. Dopuszczony jest do kontaktu z zywno-
Scig. Jest tworzywem naturalnym, podlegajgcym procesowi biodegradacii.

Tabela 2: Porébwnanie wtasciwosci tradycyjnej folii spozywczej i folii wedtug wynalazku

Parametr Jednostka Folia Folia spozywcza z
SPOZYywWCZa dodatkiem octanu

Grubosé um 75 75

Kolor - Transparent | Transparent

Wydtuzenie przy zerwaniu MD % 450 460

Wydtuzenie przy zerwaniu % 420 430

D

Wytrzymato§¢ na rozciaganie | N/mm? 55 56

MD

Wytrzymatos¢ na rozciaganie TD | N/mm’ 53 53

Haze % 6 4

Przezroczystosc 94 97

Qdpornos¢ na przebicie J/mm 42 42

Przepuszczalno$é pary wodnej g/m?24h 2.8 28

Przepuszczalno$¢ tlenu (O:) cm’/m’atm<24h | 30 28

Przepuszczalnosé dwutlenku | cm?/m*eatme24h | 130 120

wegla (CO,)

Przepuszczalnos¢ Azotu (N,) cm’/m?atm<24h | 8 8

Najwiekszg zaletg folii wedtug wynalazku jest poprawa jej wiasciwosci w zakresie przejrzystosci
folii, oraz poprawa jej mozliwosci termoformowania i barierowos$ci. Wysoko barierowe folie z dodatkiem
octanu sg spetnieniem oczekiwan producentéw branzy spozywczej. Pozwalajg zachowaé¢ smak i aromat
produkowanych wyrobdw, dbajg o ich kolor i $wiezo$¢, dzieki wysokiej przejrzystosci dajg mozliwosé
oceny jakosci produktow opakowanych. Bardzo dobre wtasciwosci formowania gwarantujg idealne przy-
leganie do produktu, co zwieksza atrakcyjno$¢ zapakowanego produktu, a posrednio rowniez oszcze-
dza miejsce magazynowe.

Odpowiednio skomponowane opakowanie jest odporne na niskie temperatury przechowywania,
jak rowniez uszkodzenia mechaniczne (pekniecia powtoki pod wptywem zginania) jakie towarzysza
w przypadku zastosowania folii tradycyjnej.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania folii spozywczej w ktérym folia jest wspotwyttaczana z rozdmuchem re-
kawa, sktada sie z kilku warstw i kazda z warstw folii zasilana jest osobng wyttaczarkg, zna-
mienny tym, ze sktada sie z nie mniej niz pieciu warstw, ktore zasilajg gtowice krzyzowg gdzie
kazda z warstw zasilana jest osobng wyttaczarka lub warstwa pierwsza i pigta jest zasilana
z jednej wyttaczarki oraz warstwy druga i czwarta takze zasilane sg jedng wyttaczarka,
a wszystkie warstwy zasilajg gtowice krzyzowg w ktérej sg tgczone i wyttaczane jako jedna
folia w postaci rekawa chtodzona powietrzem gdzie pierwsza warstwa to polietylen niskiej ge-
stosci (LDPE) z udziatem surowca w warstwie 100% wagowych, druga warstwa skfada sie
z polietylenu niskiej gestosci (LDPE) w ilosci 50% wagowych, kopolimer etylenu i octanu wi-
nylu (EVA) w ilosci 10-40% wagowych, i kopolimer etylenu i alkoholu winylowego (EVOH)
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w ilosci 10—40% wagowych, trzecia warstwa skifada sie z surowca w warstwie poliamidu 6
(PAB) w ilosci 93—98% wagowych oraz octan celulozy (CA) w ilosci 2-7% wagowych, warstwa
czwarta, skfada sie z polietylenu niskiej gestosci (LDPE) w ilosci 50% wagowych, kopolimer
etylenu i octanu winylu (EVA) w iloSci 10—40% wagowych oraz kopolimer etylenu i alkoholu
winylowego (EVOH) w ilosci 10—-40% wagowych oraz octanu celulozy (CA) i warstwa pigta
o sktadzie polietylen niskiej gestosci (LDPE) w ilosci 100% wagowych, przy temperaturze
przetworczej gtowicy krzyzowej 250°C.

. Sposo6b wedtug zastrz.1, znamienny tym, ze korzystnie dwie zewnetrzne warstwy poliolefi-
nowe z polietylenu niskiej gestosci, stanowig kazda z nich okoto 10% grubosci folii.

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze korzystnie druga i czwarta warstwa stanowig
po 5% gruboéci folii kazda.

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze korzystnie srodkowa warstwa stanowi okoto
70% grubosci folii, zawiera poliamid 6 w ilosci 95% wagowych oraz octan celulozy w dodatku
do 5% wagowych.



