(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 698 31 751 T2 2006.07.06

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97) EP 1 035 244 B1

(21) Deutsches Aktenzeichen: 698 31 751.3
(86) PCT-Aktenzeichen: PCT/JP98/05167

(96) Europaisches Aktenzeichen: 98 953 078.7

1) intcle:. DO4H 3/170 (2006.01)

DO4H 1/54(2006.01)
DO4H 3/14(2006.01)
B32B 5/26 (2006.01)

(87) PCT-Verdffentlichungs-Nr.: WO 1999/028545
(86) PCT-Anmeldetag: 17.11.1998
(87) Veroffentlichungstag

der PCT-Anmeldung: 10.06.1999
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 13.09.2000
(97) Veroffentlichungstag

der Patenterteilung beim EPA: 28.09.2005
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 06.07.2006

(30) Unionsprioritat: (84) Benannte Vertragsstaaten:
32906797 28.11.1997 JP DE, FR, GB
32906897 28.11.1997 JP
32906997 28.11.1997 JP (72) Erfinder:
SATO, Nobuya, Haga-gun, Tochigi 321-3426, JP;
(73) Patentinhaber: SAKAHASHI, Haruo, Haga-gun, Tochigi321-i3426,

Kao Corporation, Tokio/Tokyo, JP JP; MATSUDA, Masahito, Haga-gun, Tochigi
321-3426, JP
(74) Vertreter:

HOFFMANN & EITLE, 81925 Miinchen

(54) Bezeichnung: KUCHENFOLIE

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 698 31 751 T2 2006.07.06

Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET:

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kiichenfolie, die fur vielfaltige Verwendungen geeignet ist. Ins-
besondere betrifft die vorliegende Erfindung eine Kiichenfolie, die fur unterschiedliche Zwecke verwendet wer-
den kann, beispielsweise zum Kochen oder Auftauen von Nahrungsmitteln in der Mikrowelle, zum Einwickeln
von Nahrungsmitteln, wie beispielsweise Gemiuse, zur Aufbewahrung im Kuihilschrank, zum Einwickeln von
Fleisch, Fisch usw. zur Aufbewahrung im Gefrierschrank, zum Dampfen von Nahrungsmitteln in einem Dampf-
topf usw., zum Abtropfen von Nahrungsmitteln, zur Absorption von Verunreinigungen oder Fett, das beim Ko-
chen von Nahrungsmitteln austritt, zum Abfiltern von O, zur Absorption von Fett und Ol, zum Waschen von
Geschirr, zum Wischen eines Spllbeckens oder eines Herdes mit einem leichten Scheuereffekt und zum
Schutz von Geschirr, z.B. vor Bruch wahrend der Aufbewahrung, und als Aufsaugtuch zur Entfernung von
Wasser von Mull vor dem Wegwerfen, als Filter fur einen Ventilator usw.; und ein Verfahren zur Herstellung
desselben.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG:

[0002] Durch Wiedererhitzen von gekochten Nahrungsmitteln in der Mikrowelle oder durch Mikrowellenbe-
handlung von aufbewahrten gekochten Nahrungsmitteln, wie beispielsweise gefrorenen Nahrungsmitteln,
beim Kochen, in dem das Nahrungsmittel direkt in einen Behalter gegeben wird, wie beispielsweise einen Tel-
ler, tritt das Problem auf, dass Wasserdampf aus dem Nahrungsmittel als Wasser auf dem Teller kondensiert,
wodurch das Nahrungsmittel aufquillt und als Ergebnis die Konsistenz des Nahrungsmittels beeintrachtigt wird.
Um dies zu vermeiden, kann ein Papiertuch oder dergleichen zwischen den Behalter und das Nahrungsmittel
gelegt werden, so dass das Papiertuch das kondensierte Wasser absorbiert, um zu verhindern, dass das Nah-
rungsmittel aufquillt.

[0003] Zum Dampferhitzen von Nahrungsmitteln wird in JP-OS 154573/92 ein Artikel zum Einwickeln von Le-
bensmitteln vorgeschlagen, der eine vorgeschriebene Wasserdruckfestigkeit und eine vorgeschriebene Luft-
durchlassigkeit besitzt und beschreibt, dass gedampftes An-man usw. herkdmmlich in dem Einwickelartikel
wiedererhitzt werden kann. Jedoch ist die Anzahl der Nahrungsmittelteile oder die Grosse des Nahrungsmit-
tels, das auf diese Weise erhitzt werden kann, durch die Art des Nahrungsmittels limitiert, so dass dieser Arti-
kel, der zwar fir einige spezifizierte Nahrungsmittel verwendet werden kann, nur schwer fur unspezifizierte For-
men von Nahrungsmitteln verwendet werden kann.

[0004] Wenn Gemise im Kiihlschrank aufbewahrt wird, dann ist es entweder in eine Kunststoffolie eingewi-
ckelt oder steckt in einer Kunststofftiite. Da jedoch diese Materialien nur eine geringe Atmungsfahigkeit besit-
zen, kondensiert Wasserdampf zu auf der Oberflache der Folie oder der Tite, und die Wassertropfen laufen
zu Wasser zusammen und verderben das Gemuse.

[0005] Keiner der aus dem Stand der Technik bekannten Folienartikel, die zwar in einer einzelnen Funktion
exzellent abschneiden, ist fur breitere Anwendungen geeignet.

[0006] US 5 073 436 offenbart Multischichtlaminate aus Vliesstoffen, die wasserabweisende und wasser-
dampfdurchlassige Eigenschaften aufweisen und zur Anwendung bei Kleidung geeignet sind.

[0007] US 4 041 203 beschreibt ein viiesartiges Material, umfassend ein integriertes Vlies aus im allgemeinen
diskontinuierlichen thermoplastischen polymeren Mikrofasern und ein Gewebe aus im wesentlichen kontinu-
ierlichen Filamenten eines thermoplastischen Polymeren, die als Verpackungen oder umhdllende Stoffe (con-
tainment fabrics) fir chirurgische oder andere Gesundheitsprodukte verwendet werden kann.

[0008] EP 0 006 264 beschreibt ein Kompositvlies zur Verwendung in Wegwerfwaren chirurgischer Gegen-
stéande, die mindestens zwei schmelzgeblasene hydrophobe Schichten aus Mikrofasern und eine nicht-geweb-
te Deckschicht umfassen.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG:
[0009] Folglich ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung die Bereitstellung einer Kiichenfolie flir verschiedene

Anwendungen beim Kochen oder Auftauen von Nahrungsmitteln in der Mikrowelle, Einwickeln von Nahrungs-
mitteln, wie beispielsweise Gemuse zur Aufbewahrung im Kihlschrank, Einwickeln von Fleisch, Fisch usw. zur
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Aufbewahrung im Gefrierschrank, Dampfen von Nahrungsmitteln im Dampfkochtopf usw., Abtropfen von Nah-
rungsmitteln, Absorption von Verunreinigungen oder von Fett, das aus Nahrungsmitteln wahrend des Kochens
austritt, Abfiltrieren von Ol, Absorption von Fett und Ol, Waschen von Geschirr, Abwischen eines Spllbeckens
und eines Herdes mit leichtem Scheuereffekt, Schutz von Geschirr, etc. vor Bruch wahrend der Aufbewahrung,
und als Abtropftuch zur Entfernung von Wasser von Mll vor dem Wegwerfen, als Filter fiir Ventilatoren usw.

[0010] Als Ergebnis intensiver Studien haben die Erfinder festgestellt, dass das oben genannte Ziel durch
eine Folie erreicht werden kann, die eine Basisfolie umfasst, welche ein Faseraggregat mit einer spezifischen
Luftdurchlassigkeit enthalt, wobei die Basisfolie uneben gemacht wurde, so dass sie eine spezifische schein-
bare Dicke aufweist, und die eine spezifische Druckregenerierung aufweist.

[0011] Die vorliegende Erfindung wurde auf Grundlage der obigen Feststellungen vervollstandigt und stellt
eine Kichenfolie zur Verfligung, umfassend eine Basisfolie, die ein Faseraggregat umfasst, wobei die Basis-
folie eine Luftdurchlassigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemessen gemass JIS L1096A, und ein Basisgewicht von
10 bis 100 g/m? aufweist, und die Basisfolie mit einer Unebenheit in Form von Konkavitaten, die miteinander
verbunden sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander entfernt sind, geformt wurde, wo-
durch der Kuchenfolie eine Unebenheitshéhe, die der drei- bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht,
eine scheinbare Dicke von 1,0 mm oder mehr und eine Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen wird.

[0012] Weiterhin stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Kichenfolie zur Verfu-
gung, umfassend das Uberlagern eines Vliesstoffs aus einem thermoplastischen Harz auf mindestens einer
Seite einer Folie aus einem Vliesstoff, der eine ultrafeine hydrophobe Faser umfasst, um eine Basisfolie mit
einer Wasserdruckfestigkeit von 100 mm H,O oder mehr und weniger als 500 mm H,O, gemessen gemass JIS
L1092, einer Luftdurchlassigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemessen gemass JIS L1096A, und einem Basisge-
wicht von 10 bis 100 g/m? zu erhalten, und das Pragen der Basisfolie, um eine Unebenheit in Form von Kon-
kavitaten, die miteinander verbunden sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander ent-
fernt sind, zu erzeugen, wodurch der Kiichenfolie eine Unebenheitshdhe, die der dreifachen bis zwanzigfachen
Dicke der Basisfolie entspricht, eine scheinbare Dicke von 1,0 mm oder grésser und eine Druckregenerierung
von 30% oder mehr verliehen wird.

[0013] Die vorliegende Erfindung stellt weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer Kuchenfolie zur Verfu-
gung, umfassend das Uberlagern eines Vliesstoffs aus einem thermoplastischen Harz auf mindestens einer
Seite einer Folie aus einem Vliesstoff, der eine ultrafeine hydrophobe Faser umfasst, um eine Basisfolie mit
einer Wasserdruckfestigkeit von 500 mm H,O oder mehr, gemessen gemass JIS L1092, einer Luftdurchléssig-
keit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemessen gemass JIS L1096A, und einem Basisgewicht von 10 bis 100 g/m? zu
erhalten, und das Pragen der Basisfolie, um eine Unebenheit in Form von Konkavitaten, die miteinander ver-
bunden sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander entfernt sind, zu erzeugen, wodurch
der Kichenfolie eine Unebenheitshdhe, die der dreifachen bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht,
eine scheinbare Dicke von 1,0 mm oder grésser und eine Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen
wird.

BESTE AUSFUHRUNGSFORM DER ERFINDUNG:
[0014] Die erfindungsgemafie Kiichenfolie wird nachstehend im Detail beschrieben.

[0015] Die erfindungsgemale Kiichenfolie umfasst eine Basisfolie, die ein Faseraggregat umfasst, wobei die
Basisfolie eine Luftdurchlassigkeit, gemessen gemass JIS L1096A (im weiteren der Einfachheit halber einfach
als Luftdurchlassigkeit bezeichnet), von 5 bis 400 cc/cm?/s und ein Basisgewicht von 10 bis 100 g/m? aufweist.
Die Basisfolie wurde mit einer Unebenheit in Form von Konkavitaten, die miteinander verbunden sind, und
Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander entfernt sind, geformt, wodurch der Kiichenfolie eine
Unebenheitshéhe, die der drei- bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht, eine scheinbare Dicke von
1,0 mm oder gréRRer und eine Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen wird.

[0016] Der Begriff "Druckregenerierung" steht fir eine Druckregenerierung R[R(%) = (Wc'/Wc) x 100], die aus
der Arbeit, die fiir die Kompression von Wc (gfcm/cm?) aufgewendet wird, und der Arbeit, die bei der Regene-
rierung aus der Kompression Wc' (gfcm/cm?) entsteht, erhaltlich ist, wenn die Folie durch Applizieren einer Last
von 50 gf/cm? mit einer Schlaggeschwindigkeit von 50 sek/min unter Verwendung einer KES-TB3 von Kato-
tech, Inc. zusammengepresst wird.

[0017] Die Basisfolie, die Bestandteil der erfindungsgemaRe Kiichenfolie ist und ein Faseraggregat umfasst,
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hat eine Luftdurchléssigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s. Wenn die Kiichenfolie verwendet wird, z.B. beim Kochen
oder Einwickeln von Nahrungsmitteln, kann der Wasserdampf, der von dem Nahrungsmittel generiert wird, ent-
weichen, da die Basisfolie eine Luftdurchlassigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s besitzt. Wenn die Luftdurchlassigkeit
der Basisfolie kleiner als 5 cc/cm?/s ist, dann tendiert Kondensat dazu, sich an der Kiichenfolie anzusammeln.

[0018] Je hoher die Luftdurchlassigkeit der Basisfolie, um so besser geeignet ist die Kiichenfolie als Filter fir
Ventilatoren oder zur Verwendung beim Dampfen von Nahrungsmitteln in einem Dampftopf, beim Wiedererhit-
zen in der Mikrowelle und dergleichen. Zieht man jedoch die Anwendbarkeit fur verschiedene Bereiche in Be-
tracht, dann ist die Luftdurchlassigkeit 5 bis 400 cc/cm?/s, bevorzugt 30 bis 200 cc/cm?/s.

[0019] Wenn die Kichenfolie zum Einwickeln von einem Nahrungsmittel zum Vorkochen in der Mikrowelle
oder zum Einwickeln von Gemuse zur Aufbewahrung verwendet wird, kann eine zu hohe Luftdurchlassigkeit
moglicherweise zuviel Wasser aus dem Nahrungsmittel verdampfen lassen. Daher hat fir die Verwendung
zum Vorkochen in der Mikrowelle oder zum Einwickeln von Gemiuse zur Aufbewahrung die Basisfolie vorzugs-
weise eine Luftdurchlassigkeit von 5 bis 50 cc/cm?/s.

[0020] Die Basisfolie umfasst ein Faseraggregat mit der oben beschriebene Luftdurchlassigkeit, wobei das
Fasermaterial des Faseraggregats vorzugsweise eine hydrophobe Faser (insbesondere eine lipophile Faser)
ist.

[0021] Damit das Fasermaterial eine hydrophobe Faser ist, ist es vorteilhaft, dass die resultierende Kiichen-
folie kein Wasser absorbiert, nicht mit Wasserdampf und dergleichen benetzt wird, das wahrend des Kochens
aus den Nahrungsmitteln entweicht, insbesondere wahrend des Wiedererhitzens in der Mikrowelle, so dass
die Unterseite des Nahrungsmittels trocken bleibt. Ein weiterer Vorteil ist, dass die Herstellung des Faserag-
gregats einfach ist, da das hergestellte Faseraggregat keine Oberflachenbehandlung erfordert usw. Die Ver-
wendung von hydrophoben Fasern ist auch deshalb vorteilhaft, da Verunreinigungen, Fett usw., die wahrend
des Kochens austreten, adsorbiert werden.

[0022] Beispiele fur hydrophobe Fasern sind Polyolefinharze, wie beispielsweise Polyethylen und Polypropy-
len, Polyesterharze, wie beispielsweise Polyethylenterephthalat und Polybutylenterephtalat, und Copolymere
davon. Vom Standpunkt der Warmebestandigkeit und der erhdhten Oberflachenspannung beim Mikrowellen-
vorgang, erhohten Wasserdruckfestigkeit, erhéhten Luftdurchlassigkeit und guten lipophilen Eigenschaften
sind Polyolefinharze, insbesondere Polypropylen, unter diesen bevorzugt.

[0023] Hydrophile Fasern, wie beispielsweise Reyon und Baumwolle, und faserige Materialien zur Papierher-
stellung, wie beispielsweise Zellstoff, sind ebenfalls als Fasermaterial verwendbar. Wenn das Faseraggregat
ein Laminat ist, wie nachstehend beschrieben, dann kann eine wasser- und 6labsorbierende Faser als innere
Schicht verwendet werden, die Bestandteil des Laminats ist, welches Fett und Wasser aufnimmt, das aus dem
Nahrungsmittel austritt.

[0024] Solche Fasermaterialien kdnnen entweder einzeln oder in einer Mischung, bestehend aus zwei oder
mehreren davon, verwendet werden.

[0025] Die oben beschriebenen Fasermaterialien haben bevorzugt einen durchschnittlichen Faserdurchmes-
ser von 0,1 bis 100 um, insbesondere 1 bis 50 um, und ganz besonders 1 bis 30 pm.

[0026] Vliesstoffe werden vorzugsweise als Faseraggregate verwendet. Vliesstoffe, die aus Fasern herge-
stellt sind, die einen durchschnittlichen Faserdurchmesser von 0,1 bis 100 um (bevorzugt 1 bis 50 pm) aufwei-
sen, sind besonders bevorzugt. Die Verwendung solcher Vliesstoffe ermdglicht eine leichte Kontrolle der Luft-
durchlassigkeit der Basisfolie und der Druckregenerierung der resultierenden Kiichenfolie in den beschriebe-
nen Bereichen.

[0027] Geeignete Verfahren zur Herstellung von Vliesstoffen umfassen Spun bonding, Spun lacing, Schmelz-
blasen und Blitzverspinnen (flash spinning). Wahrend die Verfahren des Luftdurchblasens (air-through), des
Warmeverbindens (thermal bonding) unter Verwendung einer Heizwalze und des Nadeldurchstechens (Need-
le punching) und ahnliche Verfahren anwendbar sind, erfordern diese Verfahren eine Manipulation wie z.B. die
Auswahl eines Textiléls aus Olen, die auch als Lebensmittelzusétze verwendbar sind.

[0028] Der bevorzugt verwendete Vliesstoff schlie3t einen Vliesstoff ein, der eine ultrafeine hydrophobe Faser
umfasst (nachstehend als Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern bezeichnet).
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[0029] Die hydrophobe Faser, aus der der Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern besteht, hat bevor-
zugt einen durchschnittlichen Faserdurchmesser von 0,1 bis 10 ym, insbesondere 0,1 bis 5 pm.

[0030] Die Verwendung des Vliesstoffs aus ultrafeinen hydrophoben Fasern ermdglicht eine einfache Kontrol-
le der Luftdurchlassigkeit der Basisfolie im beschriebenen Bereich und eine Kontrolle der Wasserdruckfestig-
keit der Basisfolie in einem bevorzugten Bereich. Da das Fasermaterial des Vliesstoffs eine erh6hte Gesam-
toberflache besitzt, hat die Kiichenfolie eine erhéhte Olabsorption und ist daher insbesondere bei solchen An-
wendungen niitzlich, die einen bestimmten Grad an Olabsorption erfordern, z.B. Fett- und Olabsorption, Ab-
schdpfen von Fett und Verunreinigungen und Erhitzen von tiefgefrorenen Nahrungsmitteln in der Mikrowelle.

[0031] Der Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern kann durch Schmelzblasen, Blitzverspinnen oder
ahnliche Verfahren hergestellt werden.

[0032] Die oben genannten Faseraggregate kénnen eine einzelne Schichtstruktur haben, umfassend eine
Faser einer Art oder zwei oder mehreren verschiedenen Arten oder einer Laminatstruktur mit zwei oder meh-
reren Schichten, die gleich oder verschieden sein kdnnen. Beispielsweise kann das Faseraggregat eine Ein-
zelschichtstruktur haben, wie beispielsweise eine einzelne Folie mit dem oben beschriebenen Faservliesstoff
oder dem Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern (d.h. eine einheitliche Folie, erhaltlich durch das ge-
zeigte Verfahren) oder eine Laminatstruktur aus zwei oder mehrere Schichten von Vliesstoffen, die durch an-
dere Verfahren erhalten wurden.

[0033] Bei Verwendung eines Laminats mit zwei oder mehreren Schichten als Faseraggregat, ist es bevor-
zugt, dass das Fasermaterial der Oberflachenschicht, die Bestandteil des Laminats ist, hydrophob ist. Der Be-
griff "Oberflachenschicht", wie hierin verwendet, bedeutet die Schicht, die die Aussenschicht der erfindungs-
gemalen Kichenfolie bildet.

[0034] Das Laminat kann beispielsweise durch Verbinden der Schichten zu einem einheitlichen Kérper durch
partielles Warmeverschmelzen hergestellt werden.

[0035] Wenn die resultierende Kiichenfolie dazu verwendet werden soll, um mit Nahrungsmitteln in Kontakt
zu kommen, ist es bevorzugt, dass die Seite des Faseraggregates, die mit den Nahrungsmitteln in Kontakt ge-
bracht werden soll, aus einer Vliesstoffschicht aus hydrophoben Fasern aufgebaut ist. Wenn flissigkeitsabsor-
bierende Eigenschaften gefordert werden, wie beispielsweise bei Fett- und Olabsorption, kénnen Vliesstoffe
aus hydrophoben Fasern mit Papier oder mit Vliesstoffen aus wasser- und élabsorbierenden Fasern, wie bei-
spielsweise Reyon, kombiniert werden.

[0036] Ein Papierlaminat mit Vliesstoffen aus ultrafeinen hydrophoben Fasern auf beiden Seiten davon ist ge-
eignet und bevorzugt, da das daraus resultierende Laminat weder eine richtige noch eine falsche Seite besitzt.

[0037] Um die erfindungsgemale Kiichenfolie fir vielfache Zwecke anwendbar zu machen, ist die Verwen-
dung einer Basisfolie bevorzugt, worin das Laminat, wie oben beschrieben, eine Folie aus einem Vliesstoff aus
ultrafeinen hydrophoben Fasern aufweist, die auf mindestens einer ihrer Seiten mit einem Vliesstoff, der ein
thermoplastisches Harz umfasst (nachstehend als Vliesstoff aus thermoplastischem Harz bezeichnet) verse-
hen ist. Entsprechend der Verwendung ist ein Laminat aus einer Kombination aus (A) Vliesstoff aus hydropho-
ben Fasern, (B) Wasser- und 6labsorbierendem Vliesstoff, beispielsweise Reyon, Zellstoff oder Baumwolle,
und (C) Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern, wie beispielsweise (A)/(B)/(C) oder (A)/(B)/(C)/(B)/(A)
geeignet.

[0038] Das Fasermaterial, das fir das Vliesstoffe aus thermoplastischem Harz verwendet werden kann, ist,
wie unten beschrieben, davon abhangig, ob (1) die resultierende Kiichenfolie dafiir vorgesehen ist, weder eine
richtige noch eine falsche Seite zu haben oder (2) die resultierende Kiichenfolie dafiir vorgesehen ist, eine rich-
tige und eine falsche Seite zu haben. Fur die Kichenfolie, die weder eine richtige noch eine falsche Seite ha-
ben soll, bedeutet das, dass beide Seiten der Folie entweder hydrophob oder hydrophil sind.

[0039] Im Fall von (1), worin die Kiichenfolie dafuir vorgesehen ist, weder eine richtige noch eine falsche Seite
zu haben, ist der zu bevorzugende Vliesstoff aus thermoplastischem Harz, welcher aus hydrophoben Fasern
als Fasermaterial (im weiteren als Vliesstoff aus hydrophoben Fasern bezeichnet) hergestellt ist. Die Vliesstof-
fe aus hydrophoben Fasern, die dafir verwendet werden kdnnen, beinhalten Polyolefinharze, wie beispiels-
weise Polyethylen und Polypropylen, Polyesterharze, wie beispielsweise Polyethylenterephthalat und Polybu-
tylenterephtalat, und Copolymere davon. In diesem Fall sind beide Seiten des Vliesstoffs aus hydrophoben Fa-
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sern mit ultrafeinem hydrophoben Vliesstoff versehen.

[0040] Andererseits kann im Fall (2), indem die resultierende Kiichenfolie eine richtige und eine falsche Seite
hat, eine Seite aus hydrophoben Fasern bestehen und die andere aus hydrophilen Fasern. Dementsprechend
ist eine groRere Auswahl an Fasermaterialien zur Verwendung fir Vliesstoffe aus thermoplastischem Harz
moglich als im Fall (1). Beispiele fur zweckmassige Fasermaterialien fir Vliesstoffe aus thermoplastischem
Harz beinhalten hydrophile Fasern, wie beispielsweise Reyon und Baumwolle; und hydrophobe Fasern, wie
beispielsweise Polyamid, z.B. Nylon, Polyolefin, z.B. Polyethylen und Polypropylen, Polyesterharze, z.B. Po-
lyethylenterephthalat und Polybutylenterephtalat, und Copolymere davon.

[0041] Das Fasermaterial des Vliesstoffs aus thermoplastischem Harz hat bevorzugt einen durchschnittlichen
Faserdurchmesser von 8 bis 100 pm, insbesondere 12 bis 100 ym, insbesondere 50 bis 100 ym, im Hinblick
auf Spulmaschinenwaschen und Wischen mit einem leichten Scheuereffekt. Wenn der Faserdurchmesser klei-
ner als 8 ym ist, ist es schwierig, eine Spulmaschinenleistung und Waschleistung mit einem leichten Scheuer-
effekt zu beobachten. Wenn andererseits der Durchmesser 100 um Ubersteigt, dann ware eine hohe Quantitat
an Material erforderlich, das zu einer bestimmten Faserdichte beitragt und zu einem Anstieg der Kosten fihrt.

[0042] Verwendbare Methoden zur Herstellung von Vliesstoffen aus thermoplastischem Harz beinhalten
"Spun bonding" und "Spun lacing". Wahrend die Verfahren des Luftdurchblasens (air-through), des Warmever-
bindens (thermal bonding) unter Verwendung einer Heizwalze und des Nadeldurchstechens (Needle pun-
ching) und ahnliche Verfahren anwendbar sind, erfordern diese Verfahren eine Manipulation wie z.B. die Aus-
wahl eines Textiléls aus Olen, die auch als Lebensmittelzusétze verwendbar sind.

[0043] Es ist nicht besonders essentiell, dass der im Laminat verwendete Vliesstoff aus ultrafeinen hydropho-
ben Fasern, Verformbarkeit aufweist, damit er Unebenheit und Formbeibehaltung besitzt, da er auf dem Vlies-
stoff aus thermoplastischem Harz aufgebracht ist, so dass das Laminat als Ganzes die Verformbarkeit sicher-
stellen kann, um Unebenheit und Formbeibehaltung wie erforderlich, aufweisen zu kénnen. Was von dem
Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern gefordert wird, ist die Kontrollierbarkeit, so dass die Basisfolie
mit der Wasserdruckfestigkeit und Luftdurchlassigkeit in den jeweiligen vorgeschriebenen Bereichen versehen
werden kann.

[0044] Um die Kiichenfolie der vorliegenden Anwendung fir vielfache Zwecke anwendbar zu machen, kann
die Basisfolie ein Laminat sein, umfassend eine Folie aus hydrophobem Vliesstoff, welches auf beiden Seiten
mit dem oben beschriebenen Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern versehen ist.

[0045] Die Verwendung dieses Laminats flihrt zur Verbesserung der Formfahigkeit von Unebenheiten durch
Prégen und Formbeibehaltung der resultierenden Kiichenfolie; ausserdem erméglicht es die Uberpriifung der
Spullmaschineneffekte und der Reinigungsleistung mit einem leichten Scheuereffekt. Daher werden weitere Ef-
fekte erwartet.

[0046] Die Beschreibung des hydrophoben Vliesstoffs, der als der oben genannte Vliesstoff aus thermoplas-
tischem Harz verwendet wird, gilt fir den hydrophoben Vliesstoff, der in diesem Laminat verwendet wird hin-
sichtlich Beispielen des Fasermaterials, des durchschnittlichen Faserdurchmessers, des Verfahrens zur Her-
stellung und dergleichen.

[0047] Die oben erwahnten verschiedenen Laminate, die in der erfindungsgemafen Kiichenfolie verwendet
werden, die fur zahlreiche Verwendungen vorgesehen sind, kénnen durch jedes Laminatverfahren ohne be-
sondere Einschrankung erhalten werden. Beispiele: (a) Fasermaterialien fur schichtenbildende Vliesstoffe wer-
den vorab hergestellt und dann direkt aufeinander zu einem einheitlichen Kérper durch Schmelzblasen verbun-
den, oder (b) Vliesstoffnetze, die individuelle Schichten bilden, werden separat gebildet und durch aufeinander
zu einem Korper verbunden oder Spunbonden Vliesstoffe und schmelzgeblasene Vliesstoffe, welche gleich-
zeitig hergestellt und miteinander zu einem Korper verbunden werden. Das Verbinden von Vliesstoffnetzen im
Verfahren (b) kann durch Warmeverschmelzen durchgefihrt werden (die Vliesstoffnetze, die die entsprechen-
den Schichten bilden, werden miteinander thermisch zu einem Koérper verbunden) oder mit einem Klebstoff,
der beliebig ausgewahlt werden kann. Grundséatzlich ist das Verbinden durch Warmeverschmelzen fiir die Ver-
arbeitbarkeit bevorzugt. Wo das Warmeverschmelzen fiir das Verbinden verwendet wird, ist es, wenn das Fa-
sermaterial des Vliesstoffs aus ultrafeinen hydrophoben Fasern das bevorzugte Polypropylen ist, fir die einfa-
che Warmefusion wiinschenswert, eine Vliesstoff aus hydrophoben Fasern, die Polypropylen umfasst, zu ver-
wenden.
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[0048] Bevorzugte Beispiele fiir die oben beschriebenen Laminate, die in Kiichenfolie fiir verschiedene An-
wendungszwecke verwendet werden, beinhalten die Kombination aus Vliesstoff aus Polypropylen, welcher
durch Spun-bonding erhaltlich ist (nachstehend als PP-Spun-bonding bezeichnet) als hydrophoben Vliesstoff
und schmelzgeblasenem PP als Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern. Insbesondere sind Laminate
verschiedener Kombinationen, wie unten gezeigt, bevorzugt, die entsprechend ihrer Verwendung ausgewahlt
und designed wurden.

PP Spun-bonded/PP schmelzgeblasen/PP Spun-bonded

PP Spun-bonded/PP schmelzgeblasen/PP schmelzgeblasen/PP Spun-bonded

PP Spun-bonded/PP schmelzgeblasen

PP schmelzgeblasen/PP Spun-bonded/PP schmelzgeblasen

[0049] Besonders bevorzugt unter diesen ist PP Spun-bonded/PP schmelzgeblasen/PP Spun-bonded auf-
grund seiner hohen Anpassungsfahigkeit.

[0050] Das Basisgewicht der Basisfolie, umfassend die oben beschriebenen Faseraggregate, betragt 10 bis
100 g/m?, mehr bevorzugt 15 bis 75 g/m?, noch mehr bevorzugt 20 bis 75 g/m?, besonders bevorzugt 25 bis 60
g/m?, und am meisten bevorzugt 30 bis 60 g/m?. Eine Basisfolie mit einem Basisgewicht von weniger als 10
g/m?1asst sich nicht leicht zu Unebenheiten verformen und neigt dazu, unter dem Gewicht von Nahrungsmitteln
zu kollabieren, was zu den folgenden Problemen fuhrt: die Passagen, um Wasserdampf aus Nahrungsmitteln
verdampfen zu lassen, werden verengt, was zum Aufquellen der Nahrungsmittel fihrt; Wassertropfen von ge-
frorenen Nahrungsmitteln beim Auftauen kommen in Kontakt mit dem Nahrungsmittel; und Wassertropfen
kommen direkt in Kontakt mit aufbewahrtem Gemuse, wenn dieses in Kiichenfolie eingewickelt ist, bei der die
Unebenheiten kollabiert sind. Andererseits kann eine Basisfolie mit einem Basisgewicht von mehr als 100 g/m?
zum Anstieg der Kosten fihren.

[0051] Bertcksichtigt man die Flexibilitat des Einpackens von Nahrungsmitteln, dann hat die Basisfolie bevor-
zugt eine Dicke von 0,1 bis 1,0 mm, insbesondere 0,1 bis 0,5 mm.

[0052] Die Wasserdruckfestigkeit der Basisfolie wird entsprechend der Verwendung der erfindungsgemafen
Kichenfolie ausgewahlt. Fir die Verwendung beim Dampfen, beispielsweise in der Mikrowelle, liegt eine be-
vorzugte Wasserdruckfestigkeit bei 500 mm H,O oder héher. Das Dampfen in der Mikrowelle wird dadurch ver-
anschaulicht, dass Wasser in eine Schissel gegeben und eine Kichenfolie, umfassend die Basisfolie, die in
der zuvor beschriebenen Unebenheit geformt wurde, darauf plaziert wird, auf der Shaomai, Gyoza, An-man,
Nikuman, kalter Reis usw. gedampft wird.

[0053] Bei einer hoheren Wasserdruckfestigkeit kann die Kochzeit verlangert werden. Wenn eine relativ lange
Kochzeit erforderlich ist, kann die Wasserdruckfestigkeit der Basisfolie erhéht werden. In einem solchen Fall
ist es immer noch bevorzugt, eine Basisfolie zu verwenden, die eine Wasserdruckfestigkeit von 650 mm H,O
oder héher besitzt.

[0054] Besitzt die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 500 mm H,O oder mehr, ist, je héher die Luft-
durchlassigkeit der Basisfolie ist, sie desto geeigneter als Filter fur Ventilatoren oder zur Verwendung beim
Dampfen in Dampftépfen oder beim Wiedererhitzen in der Mikrowelle. Vom Standpunkt der Anwendbarkeit der
verschiedenen Verwendungszwecke ist eine bevorzugte Luftdurchlassigkeit 5 bis 100 cc/cm?/s, insbesondere
5 bis 50 cc/cm?/s.

[0055] Zur Verwendung beim Kochen in der Mikrowelle, wie Dampfen, ist es erforderlich, dass die Kiichenfo-
lie, in die das Nahrungsmittel eingewickelt ist, bis zu einem gewissen Grad einen Dampfeffekt aufweist. Wenn
das Nahrungsmittel in der Mikrowelle vorgekocht und dabei in Kiichenfolie eingewickelt ist, oder wenn ein ein-
gewickeltes Gemuse aufbewahrt wird, dann kann ausserdem ein zu groRer Wassergehalt des Nahrungsmittels
durch die Kichenfolie verdampfen. Deshalb ist fir die Verwendung zum Kochen in der Mikrowelle, wie bei-
spielsweise Dampfen, Vorkochen in der Mikrowelle oder Einwickeln von Gemise zur Aufbewahrung eine Ba-
sisfolie bevorzugt, die eine Luftdurchlassigkeit von 5 bis 10 cc/cm?/s besitzt.

[0056] Wenn die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 500 mm H,O oder héher besitzt, und insbesonde-
re wenn die Basisfolie ein Laminat ist und die zuvor erwahnten, Vliesstoffe aus ultrafeinen hydrophoben Fasern
beinhaltet, dann ist es bevorzugt, dass der Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern ein Basisgewicht von
1 bis 50 g/m?, insbesondere 1 bis 20 g/m?, der zuvor erwahnte Vliesstoff aus thermoplastischem Harz vorzugs-
weise ein Basisgewicht von 3 bis 30 g/m?, insbesondere 3 bis 15 g/m? und das Laminat als Ganzes ein Basis-
gewicht von 5 bis 80 g/m?, insbesondere 10 bis 60 g/m?, besitzt.
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[0057] Bei der Verwendung beim Kochen in der Mikrowelle, beispielsweise beim Wiedererwarmen von Nah-
rungsmitteln, ist es bevorzugt, dass die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 100 mm H,O oder mehr und
weniger als 500 mm H,O besitzt. Dies ist erstens bevorzugt, da die resultierende Kiichenfolie, die zwischen
Nahrungsmittel und Schuissel oder zum Einwickeln von Nahrungsmitteln verwendet wird, verhindert, dass
Wasserdampf austritt, und so ein warmes und trockenes Nahrungsmittel zur Verfligung stellt; und zweitens ver-
hindert, dass die resultierende Kiichenfolie, die beim Vorkochen in der Mikrowelle verwendet wird, den Was-
sergehalt, der in dem Nahrungsmittel vorhanden ist, verdampfen lasst und ein einfaches Dampfen ermdglicht.
Eine Wasserdruckfestigkeit von weniger als 100 mm H,O ist unvorteilhaft, da das Nahrungsmittel wahrend des
Erhitzens in der Mikrowelle durch das Kondenswasser auf dem Drehteller aufquellen kann.

[0058] Insbesondere wenn die Kiichenfolie eine verringerte Unebenheitshéhe besitzt und zum Erhitzen in der
Mikrowelle etc. verwendet wird, ist es bevorzugt, dass die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 200 bis
500 mm H,O besitzt, um das Aufquellen des Nahrungsmittels zu vermeiden.

[0059] Wenn die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 100 mm H,O oder héher und niedriger als 500 mm
H,O besitzt, und insbesondere, wenn die Basisfolie ein Laminat ist mit den oben beschrieben Vliesstoff aus
ultrafeinen hydrophoben Fasern, ist es bevorzugt, dass der Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern ein
Basisgewicht von 1 bis 20 g/m?, insbesondere 1 bis 10 g/m?, ganz besonders 1 bis 5 g/m?, der Vliesstoff aus
thermoplastischem Harz ein Basisgewicht von 3 bis 30 g/m?, insbesondere 3 bis 15 g/m? und das Laminat als
Ganzes ein Basisgewicht von 7 bis 100 g/m?, insbesondere 7 bis 50 g/m?, ganz besonders 7 bis 20 g/m?, be-
sitzt.

[0060] In der erfindungsgemalien Kiichenfolie ist die Basisfolie, die aus dem oben beschriebenen Faserag-
gregat hergestellt wurde, so geformt, dass sie eine Unebenheit mit einer scheinbaren Dicke von 1,0 mm oder
gréRer besitzt, und die Kiichenfolie eine Druckregenerierung von 30% oder mehr besitzt.

[0061] Da die Kiichenfolie so geformt wurde, dass sie eine Unebenheit mit einer Druckregenerierung von 30%
oder mehr besitzt, wenn sie als Unterlage fiir Nahrungsmittel, die in der Mikrowelle erhitzt werden sollen, ver-
wendet wird, ermdglicht sie dem Wasserdampf, der aus dem Nahrungsmittel austritt, hindurchgehen, und als
Ergebnis kann das Nahrungsmittel vor dem Aufquellen mit Wasser, welches durch Kondensation des Wasser-
dampf aus dem Nahrungsmittel entstanden ist, bewahrt werden. Dies ist beispielsweise der Fall, wenn die K-
chenfolie auf einen Teller gelegt wird, auf den gekochtes Nahrungsmittel, wie beispielsweise Shaomai, Gyoza,
An-man, Nikuman usw. gelegt und in der Mikrowelle wiedererhitzt wird, oder wenn gekochte aufbewahrte Nah-
rung, wie beispielsweise gefrorene Nahrung, gekocht wird. Wenn die Druckregenerierung niedriger als 30%
ist, dann unterliegt die Folie einer Verformung, wenn sie in der Hand gehalten wird, und ihre urspriingliche
Form wird nicht wiederhergestellt.

[0062] Eine Kuchenfolie mit erhdhter Unebenheitshéhe kann zum Kochen von Nahrungsmitteln, die viel Was-
serdampf abgeben, verwendet werden. Wenn das Nahrungsmittel ein Kochen in Gegenwart von ziemlich gro-
Ren Dampfmengen erfordert, kann die Dicke der Basisfolie erhéht werden, um diesem Erfordernis nachzukom-
men. Dies kann dadurch erreicht werden, dass man die unebene Form gegeniiber dem Kollabieren bei der
Handhabung resistent macht, wodurch die urspriingliche Dicke, die der Basisfolie verliehen wurde, erhalten
bleibt. Bei solchen Verwendungen hat die erfindungsgemafie Kichenfolie bevorzugt eine Druckregenerierung
von 45% oder mehr besitzt.

[0063] Da die erfindungsgemafie Kiichenfolie eine Basisfolie besitzt, die so geformt ist, dass sie die oben be-
schriebene Unebenheit aufweist, ist die Kontaktflache mit dem Nahrungsmittel verringert, wodurch verhindert
wird, dass die Tropfen des Kondensats auf der Oberflache der Folie mit dem Nahrungsmittel in Kontakt kom-
men. Die Form der Unebenheit ist nicht besonders beschrankt, so lange sie Konkavitaten aufweist, die so mit-
einander verbunden sind, dass sie Passagen bilden, durch die der vom Nahrungsmittel gebildete Wasser-
dampf entweichen kann (Konkavitaten sind diskontinuierlich und regelmassig auf der gesamten Kiichenfolie
angeordnet). Das heisst, dass die durch die Unebenheiten zur Verfligung gestellten Passagen, die durch die
verbundenen Konkavitaten gebildet werden, eine wichtige Rolle beim Entweichen des Wasserdampfes, der
aus dem Nahrungsmittel entweicht, spielen.

[0064] Wenn die erfindungsgemale Kichenfolie dazu verwendet wird, Gemise einzuwickeln, halt es das
Wasser, das wahrend der Kondensation gebildet wurde, in den Konkavitaten der Unebenheiten zurtick, wah-
rend es den gebildeten Wasserdampf langsam entweichen lasst. Da die Wassertropfen mit dem Gemuise nicht
in Kontakt kommen, wird das Gemuse vor dem Verfaulen bewahrt. Wenn das Nahrungsmittel aufgetaut wird,
kann die erfindungsgemafe Kiichenfolie ferner unter das Nahrungsmittel gelegt werden, so dass die Tropfen
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in den Konkavitaten gesammelt werden kdnnen und ein zufriedenstellendes Auftauen ermdglicht wird.

[0065] Wenn die erfindungsgemaRe Kiichenfolie als Olfilter verwendet wird, dient die Unebenheit zur Erho-
hung der Flache, durch die das Ol austreten kann, und ermdglicht dadurch eine schnelle Olfiltration. Bei Ver-
wendung als fett- und dlabsorbierende Folie, kann der Wasserdampf aus heissen frittierten Nahrungsmitteln,
wie beispielsweise Tempura und Frittiertes, schnell durch die Passagen, die durch die verbundenen Konkavi-
taten gebildet werden, freigesetzt werden, und das frittierte Nahrungsmittel wird vor dem Kontakt mit Wasser-
tropfen, die sich unter dem frittierten Nahrungsmittel sammeln, bewahrt. Als Ergebnis erhalt man frittiertes Nah-
rungsmittel mit einer knusprigen Textur.

[0066] Wenn die erfindungsgemalie Kiichenfolie zum Spiilen oder Saubermachen verwendet wird, macht die
Unebenheit die Folie dreidimensional, griffig und bei komplizierten Formen wie beispielsweise bei Schisseln,
Spule und Herd einfach zu verwenden, und macht die Folie damit fir diese Verwendung geeignet.

[0067] Die Hohe der Unebenheit (der Abstand vom Boden der uneben geformten Basisfolie bis zur Innenseite
der Spitze der Konvexitaten) ist drei- bis zwanzigmal dicker als die Basisfolie. Durch diese Héhe bilden die mit-
einander verbundenen Konkavitaten die notwendigen Passagen fir den Wasserdampf.

[0068] Es ist wiinschenswert, dass die Hohe der Unebenheit so grol3 wie mdglich ist, um die Passagen flr
den Wasserdampf zu vergréBern und um das Nahrungsmittel vor dem Kondenswasser zu schiitzen. Vom
Standpunkt der Anwendbarkeit fir unterschiedliche Zwecke ist jedoch eine drei- bis zwanzigfache Hohe der
Basisfolie wiinschenswert.

[0069] Das Unebenheitsmuster hat vorzugsweise eine Beabstandung (Abstand zwischen den Peaks der be-
nachbarten Konvexitaten oder zwischen den Talern von benachbarten Konvexitaten) von 3,5 bis 25 mm. Die
Beabstandung des Unebenheitsmusters wird entsprechend der GréRe des zu kochenden Nahrungsmittels
ausgewahlt, abhangig davon, auf wievielen Konvexitaten das Nahrungsmittel gelagert sein soll. Aufgrund der
Grole gewohnlicher Nahrungsmittel liegt die praktische Obergrenze der Beabstandung bei 50 mm.

[0070] Zieht man die verschiedenen Anwendungen in Betracht, dann ist die Beabstandung des Unebenheits-
musters 3,5 bis 25 mm, bevorzugt 5,0 bis 15 mm.

[0071] Die scheinbare Dicke der erfindungsgemafen Kichenfolie (die Dicke der gesamten Folie einschlief3-
lich der Unebenheiten, und insbesondere die scheinbare Dicke, die nach dem in den anschlieRenden Beispie-
len beschriebenen Verfahren bestimmt wurde) ist 1,0 mm oder mehr. Wenn die scheinbare Dicke geringer als
1,0 mm ist, dann sind die Passagen fir den Wasserdampf, die durch die miteinander verbundenen Konkavita-
ten gebildet werden, eng, und die Kondensationstropfen auf der Kiichenfolie kommen in direkten Kontakt mit
dem Nahrungsmittel. Wahrend die scheinbare Dicke der erfindungsgemalen Kiichenfolie wiinschenswerter-
weise so gross wie moglich ist, um die Passagen flir den Wasserdampf so breit wie moglich zu gestalten und
das Nahrungsmittel von dem Kondenswasser fernzuhalten, betragt die praktische obere Grenze fiir den tat-
sachlichen Gebrauch 10 mm.

[0072] Fur Anwendungen, die wasserfestes Papier zum Waschen und Wischen einschlieRen, betragt die
scheinbare Dicke der Kuichenfolie bevorzugt 1,0 bis 10 mm. Fur die verschiedenen in Betracht gezogenen An-
wendungen betragt die weiter bevorzugte scheinbare Dicke 1,0 bis 5,0 mm.

[0073] Die erfindungsgemale Kiichenfolie wird hergestellt durch Pragen der Basisfolie, umfassend ein Fase-
raggregat, vorzugsweise ein Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern, der eine Luftdurchlassigkeit von 5
cc/cm?/s oder mehr besitzt, gemessen gemass JIS L1096A, um eine Unebenheit in Form von Konkavitaten,
die miteinander verbunden sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander entfernt sind, zu
erzeugen, wodurch der Kichenfolie eine Unebenheitshdhe, die der drei- bis zwanzigfachen Dicke der Basis-
folie entspricht, eine scheinbare Dicke von 1,0 mm oder gréRer und eine Druckregenerierung von 30% oder
mehr verliehen wird. Als Faseraggregat wird bevorzugt ein Laminat, bestehend aus einer Folie aus einem
Vliesstoff aus ultrafeinen hydrophoben Fasern, verwendet, der zumindest auf einer Seite aus einem Vliesstoff
aus thermoplastischem Harz hergestellt ist. Es ist ebenfalls bevorzugt, eine Basisfolie mit einer Wasserdruck-
festigkeit von 100 mm H,O oder mehr und weniger als 500 mm H,O oder eine Basisfolie mit einer Wasser-
druckfestigkeit von 500 mm H,O oder mehr zu verwenden.

[0074] Die Art des Pragens ist nicht besonders beschrankt. Beispielsweise kann ein Verfahren unter Verwen-
dung einer Pragemaschine mit passenden Stahlwalzen angewendet werden. Die Form der Pragemaschine ist
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nicht besonders beschrankt, so lange das oben beschriebene Unebenheitsmuster gewahrt werden kann.

[0075] Bevorzugte Bedingungen fiir das Pragen sind die folgenden:
Druck: 100 bis 500 kPa, insbesondere 200 bis 300 kPa
Temperatur: 50 bis 180°C, insbesondere 70 bis 120°C

[0076] Das durch Pragen verliehene Pragemuster schlie3t Tupfen, Karos, Zickzack, Punkte und Streifen ein.

[0077] Da die erfindungsgemale Kiichenfolie wie oben beschrieben eine Basisfolie umfasst, die ein Faser-
aggregat umfasst, das die vorgeschriebene Luftdurchlassigkeit aufweist und so geformt wurde, dass es Une-
benheiten besitzt, die die vorgeschriebene scheinbare Dicke und eine vorgeschriebene Druckregenerierung
besitzt, ist diese in den oben beschriebenen verschiedenen Anwendungen nutzlich.

BEISPIELE

[0078] Die vorliegende Erfindung wird nun anhand von Beispielen detaillierter beschrieben, jedoch ist die vor-
liegende Erfindung nicht auf diese beschrankt.

[0079] Die Verfahren zum Messen oder zur quantitativen Bestimmung der physikalischen Eigenschaften, die
in den Beispielen verwendet wurden, sind nachstehend gezeigt.

Druckregenerierung:

[0080] Eine Kiichenfolie wurde durch Aufbringen eines Gewichts von 50 gf/cm? bei einer Schlaggeschwindig-
keit von 50 sek/min unter Verwendung von KES-TB3, geliefert von Kato Tech, Inc., komprimiert. Eine Druckre-
generierung R [R(%) = (Wc'/Wc) x 100], die aus der Arbeit, die fiir die Kompression von Wc (gfcm/cm?) aufge-
wendet wird, und der Arbeit, die bei der Regenerierung aus der Kompression Wc' (gfcm/cm?) entsteht, wird
aufgewendet.

Wasserdruckfestigkeit:

gemessen gemass JIS L1092

Luftdurchlassigkeit:
gemessen gemass JIS L1096A

Scheinbare Dicke:
[0081] Eine Acrylplatte mit einer Flache von 4 cm? wurde in den Messteil eines DIAL THICKNESS GAUGE
(hergestellt von Peacock) eingepasst, und die Dicke der Kiichenfolie mit einer Flache von 4 cm? wurde gemes-
sen.

BEISPIELE 1 BIS 3
[0082] Die Kichenfolien der Beispiele 1 bis 3 sind in der nachfolgenden Tabelle 1 gezeigt.
[0083] Die Basisfolie der Kiichenfolie von Beispiel 1 ist ein dreilagiges Laminat, umfassend einen durch air-th-
rough verbundenden Reyon/PE Vliesstoff mit PP Spun-bonded Vliesstoffen auf beiden Seiten, teilweise durch
Warmeverschmelzen zu einem Korper verbunden. Die Basisfolie der Kichenfolie von Beispiel 2 ist ein PP
Spunbonded Vliesstoff (einlagig). Die Basisfolie der Kiichenfolie von Beispiel 3 ist ein dreilagiges Laminat, um-
fassend einen durch air-through verbundenden Reyon/PE Vliesstoff mit PP Spun-bonded Vliesstoffen auf bei-
den Seiten, durch Warmeverschmelzen zu einem Koérper verbunden.
[0084] Die Kiichenfolien der Beispiele 1 bis 3 wurden wie folgt erhalten.
[0085] Jede Basisfolie (Dicke: 0,2 mm; Luftdurchlassigkeit: wie in Tabelle 1 gezeigt) wurde durch Heizwalzen
(passende Stahlwalzen) bei einem Druck von 200 kPa und einer Temperatur von 100°C gepragt, um eine K-

chenfolie mit einer scheinbaren Dicke von 1,7 mm und einer Druckregenerierung wie in Tabelle 1 gezeigt zu
erhalten. Das gepragte Muster waren Tupfen, die in longitudinaler und lateraler Richtung kontinuierlich und re-
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gelmassig angeordnete waren. Die Beabstandung der Pragungen (der Abstand zwischen den Peaks von be-

nachbarten Konvexitaten) betrug 7,0 mm.

‘usayejaspA burtoeT-unds yosanp 3Tr23ssbasy

‘(url QT

*®33J03S5 usbrTTemal I8p
IyoTmobsTsed sep ‘purs usgabobue JJOISSSTTA USBITTOMS( wep Iojun TP ‘93I9M STP PUTS aT[sqed usbIqo I8p Ul

rI9sed usjwessb I9p

IsssauyoaInpIssed ISYDTTIITUYDISYDIANP) (g/L :STUITRYIBASIYUDTMSD) USTAYISATOd PUN UOASY SNE JFOISSISTIA i€«
*SUSPUTQIdA Ybnoayi-itTe sSap usaIyejIsA Sep yosanp a(ro3sabrsy ‘(ur g7 :Iosey usjwesab Iap
I9ssauydInNpIased ISYDTTIITUYDSYDINP) (G/G :STUITRBUIDASIYOTIMOED) USTAYISATOd pun uokay sne JJOISSITTA 1T«
. ‘usayejisp-Burpuog-unds yosanp 3I[re3assbisy
‘(ul g7 :xsssauoInpIased ISUDTTIITUYDSYDINp) USTAdordATod sSne JFolssSsTTAISSEd I9qoydoIpAH Tx
Z9/b zT Zu/b sz Zu/b 1
8¢ 0cT Tx papuoq-unds dd €y POOPET undg gd/uolksy Tx papuoq-unds dd €
NE\m 0€
(A7 08 - - Tx pspuoq-unds dd 4
ZU/b 21 Zu/6 0t Zu/b z1
ov 0GT Ts papuog-unds dd Zx ybnoayi-ate gdg/uolksy T pepuog-unds dd T
(g) Bunistx Am\mEU\UUV pR =) *IN
-susbaryoniq| -BrsseTysdanpiing JUOTYDS ¢ IYDOTYODS ‘¢ AUDOTIYUDS T TotdsTog
T ITTIEVL

BEISPIELE 4 BIS 6

[0086] Die Kiichenfolien der Beispiele 4 bis 6 sind nachstehend in Tabelle 2 gezeigt.
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[0087] Die in den Kuchenfolien verwendeten Basisfolien sind dreilagige Laminate, umfassend einen durch
schmelzblasen verbundenen PP Vliesstoff mit PP Spun-bonded Vliesstoffen auf beiden Seiten, teilweise durch
Warmeverschmelzen zu einem Korper verbunden.

[0088] Die Kichenfolien der Beispiele 4 bis 6 wurden wie folgt hergestellt. Jede Basisfolie (Dicke: 0,2 mm;
Wasserdruckfestigkeit und Luftdurchlassigkeit: wie nachstehend in Tabelle 2 gezeigt) wurde durch Pragen mit
Heizwalzen (passende Stahlwalzen) unter einem Druck von 200 kPa bei einer Temperatur von 120°C uneben
gemacht, um eine Kichenfolie mit einer scheinbaren Dicke von 1,7 mm und einer Druckregenerierung wie in
Tabelle 2 gezeigt zu erhalten. Das gepragte Muster waren Tupfen, die in longitudinaler und lateraler Richtung
kontinuierlich und regelmafig angeordnet waren. Die Beabstandung der Pragungen (der Abstand zwischen
den Peaks von benachbarten Konvexitaten) betrug 7,0 mm.
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BEISPIELE 7 BIS 10

[0089] Die Kiichenfolien der Beispiele 7 bis 10 sind nachstehend in Tabelle 3 gezeigt.

[0090] Die in den Kiichenfolien verwendeten Basisfolien der Beispiele 7, 8 und 10 sind dreilagige Laminate,

umfassend einen durch schmelzblasen verbundenen PP Vliesstoff mit PP Spun-bonded Vliesstoffen auf bei-
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den Seiten, die durch Warmeverschmelzen miteinander verbunden werden. Die in der Kiichenfolie verwendete
Basisfolien von Beispiel 9 ist ein vierlagiger Verbund, umfassend ein Laminat aus einzeln hergestellten zwei
PP schmelzgeblasenen Vliesstoffen mit die PP Spun-bonded Vliesstoffen auf beiden Seiten des Laminats, wo-
bei die gestapelten vier Schichten simultan durch Warmeverschmelzen zu einem Korper verbunden werden.

[0091] Die Kichenfolien der Beispiele 7 bis 10 wurden wie folgt erhalten. Jede Basisfolie (Dicke: 0,2 mm;
Wasserdruckfestigkeit und Luftdurchlassigkeit: wie nachstehend in Tabelle 3 gezeigt) wurde durch Pragen mit
Heizwalzen (passende Stahlwalzen) unter einem Druck von 200 kPa bei einer Temperatur von 120°C uneben
gemacht, um eine Kichenfolie mit einer scheinbaren Dicke von 1,7 mm und einer Druckregenerierung wie in
Tabelle 3 gezeigt zu erhalten. Das gepragte Muster waren Tupfen, die in longitudinaler und lateraler Richtung
kontinuierlich und regelmassig angeordnet waren. Die Beabstandung der Pragungen (der Abstand zwischen
den Peaks von benachbarten Konvexitaten) betrug 7,0 mm.
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INDUSTRIELLE ANWENDBARKEIT:

[0092] Die erfindungsgemalfie Kiichenfolie ist in verschiedenen Anwendungen nitzlich, wie beispielsweise
beim Kochen oder Auftauen von Nahrungsmitteln in der Mikrowelle, zum Einwickeln von Nahrungsmitteln, wie
beispielsweise Gemuse, zur Aufbewahrung im Kihlschrank, zum Einwickeln von Fleisch, Fisch usw. zur Auf-
bewahrung im Gefrierschrank, zum Dampfen von Nahrungsmitteln im Dampftopf usw., zum Abtropfen von
Nahrungsmitteln, zur Absorption von Verunreinigungen oder Fett, das aus Nahrungsmitteln wahrend des Ko-
chens austritt, zum Filtrieren von Ol, zur Absorption von Fett und OI, zum Geschirrspiilen, zum Wischen der
Splle und des Herdes mit leichtem Scheuereffekt, und zum Schutz von Geschirr usw. vor dem Bruch wahrend
der Aufbewahrung, und als Abtropffolie zur Entfernung von Wasser von Muill vor dem Wegwerfen, als Filter fir
Ventilatoren usw.

[0093] Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafien Kichenfolie stellt die oben beschriebene niitz-
liche Kiichenfolie zur Verfugung.

Patentanspriiche

1. Kichenfolie, umfassend eine Basisfolie, die ein Faseraggregat umfasst, wobei die Basisfolie eine Luft-
durchléssigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemessen gemaR JIS L1096A, und ein Basisgewicht von 10 bis 100
g/m? aufweist, und die Basisfolie mit einer Unebenheit in Form von Konkavitaten, die miteinander verbunden
sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 bis 25 mm voneinander entfernt sind, geformt wurde, wodurch der
Kichenfolie eine Unebenheitshdhe, die der drei- bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht, eine
scheinbare Dicke von 1,0 mm oder grofier und eine Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen wird.

2. Kichenfolie nach Anspruch 1, worin die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 100 mm H,O oder
mehr und weniger als 500 mm H,O, gemessen gemaf JIS L1092, aufweist.

3. Kuchenfolie nach Anspruch 1, worin die Basisfolie eine Wasserdruckfestigkeit von 500 mm H,O oder
mehr, gemessen gemaf JIS L1092, aufweist.

4. Kichenfolie nach Anspruch 1, worin das Faseraggregat ein Verbund mit zwei oder mehreren Schichten
ist.

5. Kuchenfolie nach Anspruch 4, worin die zwei oder mehreren Schichten eine Oberflachenschicht umfas-
sen, in der das Fasermaterial eine hydrophobe Faser ist.

6. Kuchenfolie nach Anspruch 4, worin wasser- und 6labsorbierende Fasern als eine innere Schicht des
Verbunds verwendet werden.

7. Kuchenfolie nach Anspruch 4, worin der Verbund eine Folie auf einem Vliesstoff umfasst, der eine ultra-
feine hydrophobe Faser umfasst, die auf mindestens eine ihrer Seiten mit einem Vliesstoff, der ein thermoplas-
tisches Harz umfasst, versehen ist.

8. Kiichenfolie nach Anspruch 7, worin der Vliesstoff, der das thermoplastische Harz umfasst, aus hydro-
phoben Fasern einschlieBlich Polyolefinharzen, Polyesterharzen und Copolymeren davon hergestellt ist.

9. Kiichenfolie nach Anspruch 8, worin das Polyolefinharz aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus Polye-
thylen und Polypropylen besteht, und das Polyesterharz aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus Polyethylen-
terephthalat und Polybutylenterephthalat besteht.

10. Kichenfolie nach Anspruch 4, worin der Verbund eine Kombination aus einem Vliesstoff, der eine hy-
drophobe Faser umfasst, einem wasser- und 6labsorbierenden Vliesstoff und einem Vliesstoff umfassend eine
ultrafeine hydrophobe Faser umfasst.

11. Kichenfolie nach Anspruch 10, worin der wasser- und 6labsorbierende Vliesstoff aus der Gruppe aus-
gewahlt ist, die aus Reyon, Zellstoff und Baumwolle besteht.

12. Verfahren zur Herstellung einer Kiichenfolie, umfassend das Uberlagern eines Vliesstoffs aus einem

thermoplastischen Harz auf mindestens einer Seite einer Folie aus einem Vliesstoff, der eine ultrafeine hydro-
phobe Faser umfasst, um eine Basisfolie mit einer Wasserdruckfestigkeit von 100 mm H,O oder mehr und we-
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niger als 500 mm H,O, gemessen geman JIS L1092, einer Luftdurchlassigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemes-
sen gemal JIS L1096A, und einem Basisgewicht von 10 bis 100 g/m? zu erhalten, und das Pragen der Basis-
folie, um eine Unebenheit in Form von Konkavitaten, die miteinander verbunden sind, und Konvexitaten mit
Peaks, die 3,5 mm bis 25 mm voneinander entfernt sind, zu erzeugen, wodurch der Kuchenfolie eine Uneben-
heitshdhe, die der dreifachen bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht, eine scheinbare Dicke von 1,0
mm oder gréRBer und eine Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen wird.

13. Verfahren zur Herstellung einer Kiichenfolie, umfassend das Uberlagern eines Vliesstoffs aus einem
thermoplastischen Harz auf mindestens einer Seite einer Folie aus einem Vliesstoff, der eine ultrafeine hydro-
phobe Faser umfasst, um eine Basisfolie mit einer Wasserdruckfestigkeit von 500 mm H,O oder mehr, gemes-
sen gemaR JIS L1092, einer Luftdurchlassigkeit von 5 bis 400 cc/cm?/s, gemessen geman JIS L1096A, und
einem Basisgewicht von 10 bis 100 g/m? zu erhalten, und das Pragen der Basisfolie, um eine Unebenheit in
Form von Konkavitaten, die miteinander verbunden sind, und Konvexitaten mit Peaks, die 3,5 mm bis 25 mm
voneinander entfernt sind, zu erzeugen, wodurch der Kiichenfolie eine Unebenheitshéhe, die der dreifachen
bis zwanzigfachen Dicke der Basisfolie entspricht, eine scheinbare Dicke von 1,0 mm oder gréRer und eine
Druckregenerierung von 30% oder mehr verliehen wird.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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