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Zplisob vyroby obalové hmoty, a to vicevrstvé nekonetné
obalové folie pro baleni vyrobkii degenerujicich a vyvijejicich
pfitom neZadouci slozky degenerace, zahmujici vytladovani
zékladni vrstvy tvofici podklad pro na ni poviékany ochranny
film a jeji orientaci v podélném sméru pohybu stroje, spoéiva
v tom, Ze jedna strana vytlaéené zékladni vrstvy se pokryva
vrstvou ochranného filmu v kapalné formé pro snizeni
nepfiznivého efektu slozek degenerace vyrobku, poté se
nanesen vrstva ochranného filmu susi, nasledné se na
ochranny film nan4si vytlagenim izola&ni vrstva, pro oddéleni
vyrobku v obalu od vrstvy ochranného filmu a nakonec se
vysuSena povleena obalova folie napina v pfi¢ném sméru

k ziskani png orientovaného obalového filmu s izola¢ni
vistvou se sniZenou tlouStkou pro zvy3eni propustnosti této
vrstvy pro slozky degenerace vyrobku.
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Zpiisob vyroby obalové hmoty

Oblast techniky

Tento vynalez se tyka zpiisobu vyroby obalové hmoty s alespoii jednou vrstvou, ktera pfichazi do
styku s balenym vyrobkem, a/nebo vytvaii bariéru mezi vnittkem a vnéjskem baleni. Tato vrstva,
ktera zaroven prichazi do styku s vyrobkem a zérovefi tvofi bariéru, jakoz 1 izolaCni vrstvu, se
vytvafi in-line procesem pied kone€nou orientaci folie.

Dosavadni stav techniky

Potraviny obsahujici tuky, které jsou baleny a skladovény za teploty okoli, se vyznaluji
omezenou dobou Zivotnosti v disledku toho, Ze tuky, které obsahuji, degraduji oxidaénimi
reakcemi. Zivotnosti produktu se rozumi doba, po kterou se kvalita vyrobku pfili§ nelisi od
vyrobku Zerstvé vyrobeného. Po jisté dobé zmény obsahu vody a degradace tuku nepfiznivé
ovlivituji aréma, chut a konzistenci balenych potravin. Tyto problémy byly v minulosti pfi¢inou
toho, Ze potraviny obsahujici tuky byly baleny do baleni, ktera obsahuji izola&ni vrstvy, izolujici
proti vlhkosti a kysliku, nepriihledné filmy, které snizuji svétlem iniciované reakce, a tato baleni
byla profoukdna inertnim plynem, jako je napfiklad dusik. Tato opatieni byla do jisté miry 0¢inna
pti prodlouZeni Zivotnosti potravin obsahujicich tuky. Uvnitt baleni viak vzdy dochazi k jisté
degradaci potravin a opatfeni, kterd byla provedena k zabranéni oxidace, jako je pouZiti napfiklad
bariérovych vrstev, plisobi tak, Ze se v tomto baleni zachycuji nezadouci vedlejsi produkty jako
jsou aldehydy, které vyvolavaji cizi pachy, charakteristické pro Zluklost, a prispivaji k tvofeni
vypotku na povrchu potravin.

Novéjsi pristupy, uplatiiované pfi prodluZovéni Zivotnosti, s neomezuji pouze na zpiisob sniZeni
oxidaéni degradace tuki, ale zaméfuji se rovnéz na vedlejsi produkty oxidace, vytvofené uvnit¥
baleni, jako jsou aldehydy. Pfi téchto zplisobech se pouZziva vrstva baliciho materidlu, ktera mé
potiebnou specialni fyzikalni vlastnost, vhodnou pro jejich pouziti pii baleni. V tomto dokumentu
se specialni fyzikalni vlastnosti rozumi vlastnost vrstvy baliciho materialu, ktera je ve styku
s balenou potravinou a/nebo funguje jako bariéra urcitého typu mezi vnittkem a vnéjskem baleni.
Takové bariéra u? miiZe zabratiovat tomu, aby do baleni mohly vnikat kyslik, svétlo apod. Proto
byla pouzita vrstva se specidlnimi fyzikdlnimi vlastnostmi, jako je pohlcovag degradaénich
produktit jako vrstva baleni, ktera absorbuje nebo zachycuje produkty degradace tuku. Detaily,
tykajici se folie s takovymi jedinegnymi fyzikalnimi vlastnostmi, jsou popsany v patentové
publikaci & WO 93/01049, které jsou zde uvedeny jako odkazy. Baleni je tedy konstruovano tak,
%e vytvaieni vedlejSich produkti degradace tukd uvnitf baleni je vyrazn€ omezeno.

Preferovanou hmotu absorbujici aldehydy, kterd je zndma v dosavadnim stavu techniky, je
polyethylenimin (PEI). Polyethylenimin obsahuje primarni a sekundami aminoskupiny, které
ochotn& reaguji s aldehydy, jako jsou pentanal, hexanal a heptanal, aviak jiZz podstatné méné
ochotn& s jinymi organickymi slouceninami, jako je 2-methylbutanal, toluen, methylpyrazin
a 4-heptanon. Polyethylenimin miiZze byt pouZit v pfimém styku s potravinou, nebo s vyhodou ve
styku nepfimém a je staly pfi jeho pouiti v balicim materidlu. Je znamy jako podklad pro
vrstvené struktury, které mohou byt pouZity jako obalovy materil. V patentu USA €. 4439493
na jméno Hein a spolupracovnici, je popsin polyethylenimin jako podklad pro vrstvenou
orientovanou strukturu, pouzivanou jako film, ktery je mozno svafovat. Tento odkaz je
charakteristicky pro dosavadni pouZiti polyethylenimini jako obalového materialu. Jiné obalové
kompozice, nez je polyethylenimin, se rovnéz vyznacuji vynikajicim zlepSenim fyzikélnich
vlastnosti, dillezitych pfi jejich pouZiti jako balicich materiall, kterymi jsou izolace proti
vlhkosti, izolace proti pachiim a vinim, absorpce kysliku, zlepSeni viné apod. Pikladem
takovychto povlakdi jsou mimo PEI akrylaty, polyvinylalkohol, piisady zpasobujici vini,
absorbenty kysliku a polyvinylidenchloridu.
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Dosavadni technicky stav neni dostagujici pro vytvafeni baliciho materialu a vrstvy, ktera ma
pozadované specialni fyzikalni vlastnosti pro baleni a byla by jako kone&ny produkt relativng
levna a zérovell méla vynikajici pozadované vlastnosti. Obecné je podle dosavadniho stavu
techniky tfeba pouZit drahé a malo schiidné vyrobni kroky pii nanaseni vrstvy s zadanymi
specidlnimi fyzikalnimi vlastnostmi pro baleni na zakladni vrstvu, jako je napfiklad poly-
propylen, nebo je podle dosavadniho stavu techniky tieba vytvaret rizné vrstvy baliciho
materialu, technologicky navzijem oddélenymi postupy a neposkytuje vzdy balici film, ktery ma
Zadanou funkci a nezbytné fyziklni vlastnosti pii nepfili§ vysoké ceng.

V patentu USA €. 5156 904 je naptiklad popsén postup, pfi kterém je extrudovan PEI na
zékladni folii pfed jeho nasledujicim dlouZeni v pfi¢ném sméru. Pricné dlouzens folie, vyrabéna
timto zpisobem, muiZze potom byt v separatnim technologickém kroku naniSena na povrch
pokryty extrudovanou vrstvou kopolymeru, nebo nalepena na polymer nalepen, jako je
SURLYN 1703, vyrébény I. E. DuPont DeNemours Company, Wilmington, Delaware, &im2 se
vytvaii vrstvena struktura. Dodateéné kroky ve zpiisobu, pouZivajicim oddélené technologické
postupy, jsou v3ak drahé. Protoze je folie dlouzena pfed nandienim extrudované vIstvy
kopolymeru nebo polymeru jako je SULRYN, mi extrudovana vrstva kopolymeru nebo
polymeru SURLYN ¢asto vé&t3i tloustku, neZ je nutné. Pii baleni potravin podle diive uvedeného
WO 93/01049 je naptiklad izolaéni vrstva nanesena na PEI tak, aby jej bylo mozno izolovat od
potravinafského vyrobku a umoznit tim, aby PEI piisobil jako absorpéni vrstva. Cim vy3¥{ je
tloudtka izola¢ni vrstvy, tim méng& uspokojivy je vysledek, protoze tékavé latky musi urazit delsi
vzdalenost, aby se do vrstvy PEI dostaly.

Podstata vynélezu

Tento vynalez kombinuje uspornost in-line postupu vyroby folie s vytvafenim povlaku extruzi,
¢imz se dosahuje poZadovanych specialnich fyzikalnich vlastnosti , vhodnych pro balici material.

Podstata zpiisobu vyroby obalové hmoty a to vicevrstvé nekoneéné obalové folie pro baleni
vyrobkii degenerujicich a vyvijejicich pfitom nezadouci slozky degenerace, zahmujici
vytlaCovani zékladni vrstvy tvofici podklad pro na ni povlékany ochranny film a Jeji orientaci
v podélném sméru pohybu stroje, spo&iva v tom, Ze jedna strana vytlatené zakladni vrstvy se
pokryva vrstvou ochranného filmu v kapalné formé pro sniZeni nepfiznivého efektu slozek
degenerace vyrobku, poté se nanesend vrstva ochranného filmu sugi, nasledné se na ochranny
film nanasi vytla¢enim izola&ni vrstva, pro oddéleni vyrobku v obalu od vrstvy ochranného filmu
a nakonec se vysuSend povlefend obalova folie napini v pfiéném sméru k ziskani plné
orientovaného obalového filmu s izola¢ni vrstvou se snizenou tloudtkou pro zvyseni propustnosti
této vrstvy pro slozky degenerace vyrobku.

Vyhodné se zdkladni vrstva vytvafi vytla&ovanim polypropylenu.

Podle dalsiho vyhodného provedeni se na druhou stranu zikladni vrstvy vytlaovanim nanasi
spojovaci vrstva a prvni strana zékladni vrstvy se upravuje pro pijeti a pfipevnéni ochranného
povlaku.

Podle jest€ dalsiho vyhodného provedeni se ochranny povlak vytvafi jako pohlcovad slozek
degenerace vyrobkii obsahujicich tuky nanesenim filmu polyethyleniminu na prvni stranu
zékladni vrstvy orientované v podélném sméru pohybu stroje a izoladni vrstva se vytvofi jako
vrstva propustna pro uvedené slozky degenerace.

Dale je vyhodné, kdyZ po pokryti prvni strany zakladni vrstvy se pokryvé druha strana zakladni
vrstvy polyvinylalkoholovym filmem pro vytvoreni bariéry proti oxidaci.
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Je rovnéz vyhodné po pokryti prvni strany zakladni vrstvy pokryvat druhou stranu zékladni
vrstvy akrylatovym filmem pro vytvoreni bariéry proti prachu a pro lepsi vini vyrobku.

Dalsi vyhodné provedeni spoiva v tom, Ze po pokryti prvni strany zakladni vrstvy se pokryva
druh4 strana zakladni vrstvy filmem materidlu pro vytvofeni bariéry proti pronikéni kysliku
a vlhkosti.

Jests dal$i vyhodné provedeni spo&iva v tom, Ze po pokryti prvni strany zakladni vrstvy se jeji
povrch nesouvisle zoxiduje piisobenim koronarniho vyboje pro lepsi prijeti a pfipevnéni dalsiho
povlaku.

Vyhodng se polyethylenimin nanasi v mnoZstvi 0,008 az 0,325 g /m® , nebo vyhodn& v mnoZstvi
0,081 220,191 g/m’.

Dalii vyhodné provedeni spodiva v tom, Ze se Vvytvofi kone¢nym napininim obalové folie
izolaéni vrstva o redukované tloust'ce 0,001 az 0,0025 mm.

Kone&ng je vyhodné, kdyZ po vysuseni filmu ochranného povlaku naneseného na prvni stranu
zakladni vrstvy se na druhou stranu zakladni vrstvy nanasi druhd ochrannd vrstva pro dodate¢né
snizeni nepfiznivého vlivu slozek degradace baleného vyrobku, tato druhd vrstva se vysusi
a potom se nanese izolalni vrstva.

Vynalez kombinuje Gspornost in-line postupu pripravy folie s vytvafenim povlaku vytlatovanim,
&imz se dosahuje pozadovanych specialnich fyzikalnich vlastnosti, vhodnych pro balici material.
Timto zpisobem se na podkladové folii po provedeni jeji orientace v podélném sméru stroje
apred jeji orientaci napnutim vytvafi na folii povlak se specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi
vhodnymi pro balici material. Pfi pouZiti tohoto zpiisobu miiZe byt aplikovan in-line postup, bez
predchozi tepelné expozice, ktera provazi obvykly proces vytlatovani. Do obvyklé vyrobni linky
polypropylenového filmu je in-line zahrnuta tvorba povlaku, suSeni a nanaSeni izolace
vytlatovanim, ¢imZ se ziska celistva struktura.

Zpusob mitZe byt pouZit i k samostatnému pokryti kazdé strany podkladové folie vrstvou se
specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi, vhodnymi pro balici material a tak jsou ziskany folie se
specialnim filmem, zvla$té dileZité pro celosvétové pouZiti, protoze promyvani baleni dusikem
neni v celosvétovém méfitku vzdy dosazitelné. Félie, vytvofena zplisobem podle vynalezu,
zvysuje kvalitu vyrobku i bez proplachovani obalu vyrobku dusikem.

Zpisobem podle vynélezu je moZno pripravit obalovy materidl prodluzujici Zivotnost balenych
vyrobkit z pruzného polymeru, ktery muZe byt vrstven na jiné materialy vcetné material
vytvatejicich bariery proti vlhkosti a kysliku.

Zpisobem podle vynalezu Ize vytvéaret obalové kompozice, které prodluzuji Zivotnost vyrobki
degenerujicich a uvoliiyjicich pfitom nezadouci slozky.

Prikladem takovych vyrobkid jsou potraviny obsahujici tuky. Ve spojeni s nimi bude vynélez
pfedevsim popisovan.

Pomoci vynilezu lze tedy vytvofit pomoci vhodného zaglenéni do in-line procesu vysledny
obalovy material, ktery obsahuje kompozici schopnou reakce s produkty degradace tuku,
blokujici pohyb téchto produkti. Tato kompozice se oznatuje proto jako pohlcoval t€kavych
materialii (volatile scavenger material VSM), pfi¢em tato kompozice je do balicich materiald
pro baleni potravin obsahujicich tuky zabudovéna in-line procesem tak, Ze pfi jejich pouZiti
prichazeji degradani produkty tukii do styku s VSM. Vedlejsi produkty, vznikajici degradaci
tukd, jsou predeviim aldehydy. Jeden z aldehydd, hexanal, je indikatorem prijatelnosti
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potravinafského vyrobku obsahujiciho tuky, protoze hexanal Je vedlejsim produktem pfi oxidaci
kyseliny linolenové. Se vzristajicim stafim vyrobku stoupa obsah hexanalu v uzavieném baleni.

Jako priklad potraviny obsahujici tuky byly zde uvazovany smazené W bramborové lupinky,
které obsahuji kolem 30 % hmot. tuku, rozumi se viak, e pro jakykoliv vyrobek obsahujici tuk,
ktery je po jistou dobu skladovan pii normalni teploté, mize byt tento vynalez rovnéz vhodny.
Dal3i vyrobky, obsahujici tuky, pro které muze byt ptedmét vynalezu vhodny, jsou jiné malé
slané pochoutky, jako jsou obilné chipsy, kukufiéné chipsy, extrudované vyrobky na obilné bazi,
precliky, prazend kukufice, pecivo jako jsou kola¢ky, housky a susenky, suchary, kofenéné
vyrobky obsahujici tuk, cukrovinky obsahujici tuk, mlé&né vyrobky, stolni oleje, obilné vlogky
apod.

K prodlouZeni Zivotnosti mohou byt pouzity v souladu s timto vynélezem vSechny kompozice,
které, jak bude dale popsano, jsou schopné absorbovat efektivni mnozstvi aldehydt, jak bude
déle popséno, a které jsou vhodné k pouziti pro pfimy i nepfimy kontakt s tuky. P¥i vyb&ru
kompozic absorbujicich aldehydy musi byt preferovany kompozice selektivné absorbujici
aldehydy. Uvnitf uzavieného obalu existuji jest€ dalsi sloZky, které dodavaji potravinatskému
vyrobku aréma a viini, zlep3ujici vlastnosti potravin. P¥ikladem takovych organickych latek jsou
pyraziny. Slozky, absorbujici aldehydy, které ziroveii odstrani velké mno¥stvi Zidoucich
organickych latek, mohou sice zpiisobovat prodlouzeni Zivotnosti, aviak také zplsobuji, Ze
potraviny maji nevyraznou chut a zbavuji je ving. Proto by tedy vybér latek absorbujicich
aldehydy mél byt bran se zfetelem na latky pfednostné absorbujici aldehydy.

Latky, absorbujici vyznamné mnozstvi aldehydt, mohou byt vybrany z latek, které obsahuji
primarni a/nebo sekundarni aminoskupiny a silné anorganické zasady. S vyhodou lze vybrat latky
absorbujici aldehydy ze skupiny polymeri s vysokym obsahem priméarnich aminti a silnych
anorganickych zasad. Nejvyhodné&jsi je vybér latek absorbujicich aldehydy ze skupiny zahmujici
polyethylenimin, z polymerii obsahujicich ethylendiamin, diizopropanolamin, hydroxid sodny
a hydroxid vépenaty. Latky mohou byt takového typu, aby bud’ mohly pfimo plisobit na
potravinéfské vyrobky uvnitf obalu, nebo typu, ktery je v nepfimém styku s potravinami, oddélen
funkeni bariérou, ktera zabratiuje ptimému styku latky absorbujici aldehydy migrovat k latkam
absorbujicim aldehydy. V prvnim typu mohou byt latky absorbujici aldehydy umistény ve vnitini
vrstvé obalového materidlu, vyrobeného in-line postupem, takZe nastdvd pfimy styk
s potravindfskym vyrobkem, uvoltiujicim aldehydové vedleji produkty. V druhém typu mohou
byt latky absorbujici aldehydy umistény v oddglené vrstvé nebo slabém filmu, uvnitf obalového
materialu, vyrobeného in-line postupem, takze jsou v nepfimém styku s potravinéfskym
vyrobkem. Toto provedeni plisobi v souladu s timto vynilezem, mohou-li vyvijené aldehydy
migrovat pfes vechny mezivrstvy a pfijit do styku s latkami absorbujicimi aldehydy.

Latek absorbujicich aldehydy musi byt pouzito G&inné mnozstvi. Timto u¢innym mnoZzstvim se
rozumi mnoZstvi litek absorbujicich aldehydy, postaCujici k absorpci aldehydi vznikajicich
degradaci tuku takovou rychlosti, ze koncentrace hexanalu uvniti obalu neprekro¢i béhem doby
odpovidajici uvaZované Zivotnosti Girovef, ktera indikuje Zluknuti. Toto G¢inné mnoZstvi zavisi
na reaktivité vybrané latky absorbujici aldehydy, degradacnich vlastnostech pouzitého tuku
v potravindfském vyrobku a migraéni rychlosti aldehydii k latce absorbujici aldehydy, véetn&
pfitomnosti vech dal3ich materiald, ovliviiujicich tento proces.

Tento vynélez se tyka kontinualniho zpiisobu in—line vytvétejiciho vicevrstevnaty obalovy film,
zahrnujiciho stupeil extruze podkladové vrstvy, kterd nese obalovou folii, orientaci podkladové
vrstvy podélné ve sméru stroje, pokryti jedné strany extrudované orientované vrstvy filmem
v kapalné formé, ktera poskytuje specialni fyzikalni vlastnosti vhodné pro balici material (jako je
VSM), suSeni pokryvajici vrstvy, extruze izoladni vrstvy na vysudeny povlak a podrobeni
vysusencho izolatniho povlaku napnuti, aby se docililo pIné orientace filmu.
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Piehled obrazki na vykresech

Predmét tohoto vynalezu je ipIn&ji objasnén pomoci nasledujiciho, detailniho popisu obrazkd, ve
kterém jsou jednotlivé prvky oznaceny vztahovymi znackami.

Obr. 1 znazorfiuje fezy podkladové vrstvy, vytvofené podle tohoto vynalezu in—line postupem,;

Obr. 2 znazoriiuje fez folie, vytvorené piidéanim spojovaci vrstvy k filmu, zndzornénému na
obr. 1 pomoci nového postupu podle vynalezu,: - '

Obr. 3 znazorfiuje fez ilustrujici zplisob pfipojeni tisténé vrstvy a lepidla k folii ptipravené
zplsobem podle vynélezu,

Obr. 4 znézorfiuje fez varianty folie ktera miiZe byt vytvorena zpiisobem podle vynalezu a ktera
obsahuje druhou vrstvu se specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi vhodnymi pro balici material,
ktera miiZe byt vytvorena i na druhé strang félie znazorn€né na obr. 1,

Obr. 5 znazoriiuje schematicky zpiisob podle vynélezu a

Obr. 6 znazoriiuje schéma predstavujici jednotlivé kroky zplisobu podle vynalezu.

Piiklady provedeni vynalezu

Na obr. 1 je pFi¢ny fez vicevrstvou balici folii, vyrobenou zplisobem podle vynalezu. Balici folie
10 ma b&#nou strukturu, kterd obsahuje vrstvu 14 materidlu se specialnimi fyzikalnimi
vlastnostmi, vhodnymi pro balici material, jako je napfiklad balici materidl slouZici k absorpci
aldehydii obsaZenych v této struktufe, tj. polyethylenimin. Tento material je obsazen v urCitém
mno¥stvi a v takové formé, e efektivné odstraiiuje vedleji produkty aldehydt, vytvorenych
degradaci tukd v potravinach zabalenych v této f6lii 10. Pro zjednodugeni bude dale vrstva 14 se
specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi vhodnymi pro balici material oznadovana jako PEI vrstva 14.
Pochopitelné miize byt pouzit jakykoliv jiny material se specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi
vhodnymi pro balici materiél, ktery je mozno zpracovat vytlacovanim.

Struktura balici folie 10 obsahuje vn&jsi podkladovou zakladni vrstvu 12 o tloustce 0,0152 az
0,0177 mm biaxialng orientovaného polypropylenu, ktera dodava struktufe pevnost a ochranu
proti vihkosti.

Je-li to nutné, miZe byt spodni povrch polypropylenové podkladové zékladni vrstvy 12 upraven,
piitem? tento upraveny povrch je na obr. 1 zndzornén vztahovou znatkou 15, aby se umoznilo
snazii prichyceni tékavych PEI vrstev 14 jako pohlcovali tékavych latek VSM. Povrch 15 je
upraven jakymkoliv znamym zpiisobem jako napfiklad koronarnim vybojem, kdy dojde k oxidaci
povrchu 15 umoziiujici lepsi pfilnuti dalSi vrstvy. Na spodni stran& podkladové zékladni vrstvy
12 je pak vytvotena PEI vrstva 14 polyethyleniminu. K vytvofeni PEI vrstvy 14 mizZe byt pouZita
nadrz, obsahujici vodny roztok PEL s valcem uvnité (neni zndzornéno), ktery se otaci, nasava
roztok PEI do péréi na svém povrchu, pies ktery nepretrzité pfechazi polypropylenova
podkladové zakladni vrstva 12 . Na podkladové zakladni vrstvé 12 je tak vytvofena PEI vrstva
14. Teplota félie 10 v tomto kroku zpiisobu je pomémné nizké a vlastnosti PEI vrstvy 14,
zpiisobujici zachyceni t€kavych latek, nejsou nepfiznivé ovlivnény zvysenou teplotou predeslych
krokd vytlatovani podkladové zakladni vrstvy 12 . Folie 10 s PEI vrstvou 14 prochazi dale
suditem, kde je suiena b&znym zplisobem, v b&Zné suarné pracujici obvyklym zpusobem.
Teplota folie 10 je v tomto stupni vyroby pomérné nizka a vlastnosti PEI vrstvy 14 zpisobujici
zachyceni tékavych latek nejsou timto tepelnym zpracovanim nepfiznivé ovlivnény. PEI vrstva
14 , pokryvajici podkladovou zakladni vrstvu 12, je pak posunuta do extrudéru izolaCni vrstvy
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16, kde je na PEI vrstvu 14 vytlatovana izoladni vrstva 16, jako izolant jako je ,,SURLIN
16525R* firmy I.E.DuPont DeNemoure and Commpany, Wilmington, Delaware, &imz se Vytvari
izola¢ni vrstva 16. Vicevrstva folie 10 je pak posunuta k napinagi, kde je félie 10 orientovana do
sméru pfi¢ného k pohybu félie 10. Protoze podkladova zakladni vrstva 12 byla pfi vystupu
z extrudéru orientovéna podélné (ve sméru stroje), je folie 10 po spusténi napinale orientovana
ve dvou smérech. Napinani dodate¢né zeslabuje izola¢ni vrstvu 16. To sniZuje mnoZstvi
izolaéniho materidlu ve struktute folie 10 a v dasledku toho vzdalenost, kterou musi ptekonat
t€kavé latky dfive, nez pfijdou do styku s vrstvou zachycujici tékavé latky. Obvykle redukuje
napinaci stupeii tloustku této izoladni vrstvy 16 péti- a¥ desetinisobng. Uvnitt izolatniho baleni
potravin obsahujicich tuk, jako jsou bramborové lupinky, vznikaji aldehydy, jako je pentanal,
hexanal, ozna&ené pismenem A. Aldehydy jsou schopné projit izolaéni vrstvou 16. Kdyz aldehyd
pfijde do styku s primarni nebo sekundérni aminoskupinou struktury folie ktera absorbuje
aldehydy a je pfitomna ve slabé PEI vrstvé 14, je znehybnéna a nemize tedy zkracovat Zivotnost
obaleného vyrobku, ani se nehromadi v izola&ni vrstvé 6 aby tak vytvéfela nepfijemné aréma
nebo prispivala k nezidoucimu pachu po otevieni baleni.

Obr. 2 znézoriiuje f6lii 10 z obr. 1, ziskanou zpisobem podle vynalezu, opatfenou spojovaci
vrstvou 18. Je-li tato spojovaci vrstva 18 potiebna pro pFipojeni kovové folie, je vytlatovéana
zéroveii s vytlaovanim polypropylenové podkladové zékladni vrstvy 12. Timto spojovaci vrstva
18 miZe byt tvofena EP kopolymerem apod. a miize mit tloustku od 0,01 do 0,1 milimetru.

Obr. 3 znazoriiuje pFitny fez vicevrstvou obalovou folif 10 vytvofenou zplisobem podle vynalezu
a opatienou vrstvou 19, coz je polypropylenova potiskovaci vrstva 21 a polyethylenova adhezni
vrstva 23. Vrstvou 23 by mohlo byt také bézné lepidlo, rozpustné ve vodé nebo v rozpoustédle.
Vrstvy 21 a 23 jsou dobfe zndmé z dosavadniho stavu techniky a nebudou podrobné popisovany.
Spojovaci vrstva 18 v tomto ptipadé vytvaii dobré ptipojeni vrstvy 19 k f6lii 10. Je-li teba, maZe
mit vrstva 18 upraveny povrch 20 pro snazsi pfichyceni pfiléhajicich vrstev.

Na obr. 4 je zndzornén ptidny fez jiného provedeni vicevrstvé obalové folie, ktera miZe byt
vyrabéna in-line zpiisobem podle vynalezu. Félie 22 obsahuje polypropylenovou podkladovou
zakladni vrstvu 12, prvni PEI vrstvu 14 a izola¢ni vrstvu 16, ¢imz je vytvoiena félie 10 sloZeni
znazornéného na obr. 1, a dale obsahuje druhou vrstvu 24 se specialnimi vlastnostmi vhodnymi
pro balici materidl, pfipojenou ke spojovaci vrstvé 18. Tato druhé vrstva 24 folie 22 mize byt
napfiklad vrstva polyvinylalkoholu o némz je zndmo, e tvo¥i dobrou bariéru proti oxidaci. Miize
to byt také akrylat, ktery tvofi bariéru proti pachu a tim zplsobuje lepsi viini vyrobku. Druhou
vrstvou 24 muze byt také vrstva materidlu ,,SARAN¢, ktery tvofi dobrou bariéru proti kysliku
a vlhkosti. Existuji jiné materialy, které slouzi jako absorbenty kysliku a pachd, a které by mohly
byt pouZity pro vrstvu druhou 24 félie 22. Druha vrstva 24 je vyrobena podobnym zptisobem
jako prvni PEI vrstva 14 félie 22, takZe tato druha vrstva 24 ma pozadované vlastnosti a je
pfipojena in-line bez tepelné expozice, charakteristické pro obvykly postup vytlaovani. Ke
druhé vrstvé 24 folie 22 mize byt pfipojena potiskovaci vrstva polypropylenu a PE adhezni
vrstva, ¢imz vznikne struktura znizornéna na obr. 4. Pro lepsi pfipojeni vrstev mohou mit
spojovaci vrstva 18 i druhd vrstva 24 upraveny povrch 26 a 20.

Na obr. 5 a obr. 6 je schematicky znzornény kroky zpiisobu vyroby vicevrstvé obalové folie
podle vynélezu. V extrudéru 32 je pomoci trysky 34 vytlatovana podkladova zékladni vrstva 62
Jak je zndzornéno krokem 60 na obr. 6. Pokud je tfeba pfipojeni ke kovové f6lii, miZze byt
spojovaci vrstva 64 vytlaGovana sougasné podobnym extrudérem a pfipojena na tuto vrstvu 62,
Jjak je znazornéno na obr. 6 vpravo v sousedstvi s krokem 60. Vytladena podkladova zakladni
vrstva 62 pak prochdzi vilecky 36 a 38, vyvolavajicimi orientaci ve sméru stroje, ¢imzZ je
vznikajici folie dlouzi v podélném sméru, jak je znazornéno krokem 66 na obr. 6, kde jsou
znazorn€ny vélecky 68 vedle kroku 66. Nasledujici vale¢ky se znamym zplisobem pohybuji vidy
rychleji nez véle€ky piedchozi, &imZ je vyvoléna pozadovana orientace ve sméru stroje.
Podkladova zékladni vrstva 62, ktera je orientovana ve sméru stroje, pak prochazi pres valec 40
apokud je tfeba, je na mist¢ 42 po jedné strané upravena tak, aby byla strana nebo povrch
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pripraveny k pfilnuti vrstvy, dodévajici specifické vlastnosti, vhodné pro balici materidl, jako je
PEI nebo jiny material, zachycujici t&kavé slozky. Toto je vidét z kroku 70 na obr.6 a je
znazornéno na kresbé vedle kroku 70, kde vztahovad znatka 72 se vztahuje k upravenému
povrchu na jedné strang podkladové vrstvy 62. Tato Qiprava byla znama z dosavadniho stavu
techniky a jeden ze zplsobi upravy je pouZiti korondrniho vyboje pro oxidaci povrchu. Tento
oxidaéni krok poskytuje modifikovany povrch, ktery umoziiuje vétsi adhezi k materialu se
kterym prichazi do styku. Upravené podkladova zikladni vrstva 62 je pak pokryta na misté 44 na
obr. 5 vrstvou se specialnimi fyzikalnimi vlastnostmi, vhodnymi pro balici material. Toto je vidét
z kroku 74 na obr. 6 a vysledna vrstva 76 se specialnimi vlastnostmi je znadzornéna na obr. vedle
kroku 74. V mist& 44 je naneseno takové mnoZzstvi PEI vrstvy 76, Ze na vysledném produktu
nebo vysuieném povlaku podkladu se mnozstvi PEI pohybuje od 2,27 do 90,7 g na 279 metri
¢tvereénich, vyhodné od 22,7 do 45,36 g na 279 m’. Pokryvani PEI vrstvou 76 je provadéno
jakymkoliv vhodnym znamym zplsobem, ale bézné se uZiva znamy postup pfi kterém folie
prochézi pres valec, ktery ma na svém povrchu péry a pfi svém otadeni je aste¢né ponofen do
zasobniku kapaliny (neni zndzornéno) jako je PEI a tloustka pokryti je uréena rozmérem porl
a rychlosti ota¢eni. Tento b&Zny zplisob potahovani zde nebude podrobné popisovéan.

Jak je znazornéno na obr. 5, putuje folie do bézné susdrny 46 kde je PEI vrstva 76 susena. Tento
krok 78 je znazornény na obr. 6, kde vedle kroku 78 je nakresleno vyhfivani 80, pusobici na
vrstvu 76. Vysusena folie je pak vsunuta do standardniho extrudéru 48, spojeného s tryskou 30,
kter4 nanad{ izolant na PEI vrstvu 76. Izolantem muZe byt jakykoliv typ jako ,,SURLIN, jak jiz
bylo popsano. Toto je znazorn&no v kroku 82 na obr. 6, kde je na vedlejsi kresbé vedena izolaCni
vrstva pod vztahovou znackou 84.

Folie pokryta izoladni vrstvou 84 je potom pfemisténa do napinactho zafizeni 52, kterym je
typické napinaci zafizeni ve formé sudamny s teplotou 93 az 149 °C kde je folie dlouzena pfiCné€
ke sméru jeji orientace a tak je ziskana biaxiélng orientovana folie. Toto je ukazéano v kroku 86 na
obr. 6 a dlouzeni je znazornéno vztahovou znakou 88 na obrazku vedle kroku 86. Timto
postupem se ziskd po pfiéné orientaci izolant o tloustce 0,001 az 0,0025 milimetrii, zatimco
tlouitka dfive pFipravené izola&ni vrstvy vyrobené technologicky vzajemné oddglenymi kroky
byla 0,005 a7 0,0125 milimetrd.

Kone&né miZe byt na zakladni vrstvé 62 upravena spojovaci vrstva 64 v misté 34 opét napriklad
koronarnim vybojem, coz umoZiiuje pfipravu jejiho povrchu pro pfipojeni dalsiho filmu, pokud je
to nutné. Toto je znazornéno krokem 90 na obr. 6, kde je na vedlejsi kresb& oznaden upraveny
povrch zékladni vrstvy 62 vztahovou znatkou 72 a spojovaci vrstvy 64 znatkou 92.

Na obr. 5 je znazornéno i obménéné provedeni vynalezu, kde po suseni v sudarné 46 a pied
vytlatovani stanici 48 izolantu je pfidano dal3i pracovni misto, kde je pokryvéana druha strana
vrstvy 62 druhou vrstvou 64 , ktera poskytuje druhé specidlni fyzikalni vlastnosti vhodné pro
balici material. Tento povlak miize byt v kombinaci s PEI nebo miZe byt pouzita jakdkoliv jina
kombinace vhodna pro potahovy material. Tento poviak miZe byt polyvinylalkohol, ktery tvofi
bariéru proti kysliku, akrylét, ktery tvofi bariéru proti kysliku a pachu, ,,SARAN* jako bariéra
kysliku a vihkosti nebo n&ktery jiny materiél, ktery ma specifické fyzikalni vlastnosti, vhodné pro
obalovy material. PferuSovanou &arou je na obr. 5 znizorn€no, Ze po opusténi suSarny 46 jde
folie pies valec 55 k mistu 56, kde je nanaSena druhd vrstva 64 félie znAmym zpisobem,
popsanym jiz dfive pro opaénou stranu folie. Félie je pak suSena v su$amé 58, a poté vsunuta do
extrudéru 48, kde je opatfena izolantem jak jiz bylo popsano.
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Priklad 1

Vyroba félie podle vynalezu zagina extruzi jedno— nebo vicevrstvé folie polyolefini pii 149 az
316 °C. K pripravé této folie mize byt pouZit jeden nebo vice extrudérd, které mohou pripravit
folii jejiz tloudtka muZe 40 az 60krat v&ti neZ tloudtka koneéného vyrobku. Félie je chlazena na
chladicim vélci znovu ohtéta a orientovana ve sméru pohybu stroje na radé vyhfivanych valca,
znichz se kazdy dalsi pohybuje rychleji nez predchozi. Félie takto orientovana Je nyni napnuta
a pokryta vhodnym povlakem napf. PEI, za pouiti b&2ného rytého pokryvaciho valce. Félie
opatfena povlakem je pak sudena pii 93 az 149 °C  nebo pfi teploté, postacujici k odstranéni
veskeré nebo vétSiny vody z vodného povlaku. Doba sudeni Jje obvykle krat$i neZ minuta, b&zné
se jednd o vtefiny. Podle potteby je folie pak podrobena piisobeni koronarniho vyboje na strang,
ktera mé byt pokryta a za pouziti standardniho zatizeni pro extruzi jsou izolanty typu polyolefinu,
které jsou kompatibilni s podkladovou vrstvou a jsou orientovany v pfi¢ném sméru na
podkladovou folii za podminek orientace zikladni folie. Izolant naneseny timto postupem
dovoluje optimélni interakci potravinafského vyrobku nebo jeho vedlejsich degradadnich
produktli s materidlem jeho obalu. Izolagni vrstva ziskana timto postupem je mnohem tendi,
obvykle 0,00100 az 0,0025 mm, zatimco postupem s oddélenymi technologiemi se ziska vrstva
o tloustce 0,0125 a2z 0,0250 mm. Dodate&né pokryti izolantem za uZiti diivé&jsiho postupu je tedy
mnohem draZsi, neZ nana3eni izolantu in-line zptisobem.

Ukazalo se, ze folie s PEI vrstvou, pokrytou izola&ni vrstvou, pfipravena zpiisobem podle
vynalezu, pohlcuje aldehydy velmi efektivné p¥i porovnani s folii bez této vrstvy. V testu, ktery
byl proveden, absorbovala folie s uvedenou vrstvou 91 % hexanalu, zatimco folie bez ni 6 %.
Félie se slabym izolantem, pfipravena timto zpiisobem, a&inné piisobi pfi minimalni hmotnosti
kontaktniho a bariérového povlaku.

Zpisob podle vynélezu pro vytvafeni obalovych kompozic prodluzuje Zivotnost potravin
obsahujicich tuky, b&zna ptiprava folie je spojena s nanesenim povlaku pomoci vytlaGovani, ¢imZ
se ziskaji pozadované vlastnosti. Material se specifickymi fyzikalnimi vlastnostmi (jako je PEI),
Je nanéSen po provedeni dlouZeni ve sméru stroje a pfed napinanim, kterym se ziska orientace ve
dvou smérech. Poté, co je vrstva poskytujici specifické fyzikalni vlastnosti nanesena a vysusena,
je folie vsunuta do extrudéru, kde je povrch jeji vrstvy se specifickymi fyzikéalnimi vlastnostmi,
vhodnymi pro balici materidl, ktery tvofi &aste¢n& orientovany film vytlaCovanim pokryt
izolantem. Félie pak prochazi napinaci operaci a tak se stava pln orientovanou. Zpusobem podle
vynalezu miZe byt materidl se specifickymi fyzikalnimi vlastnostmi vhodnymi pro balici
material, aplikovan in-line procesem bez vyhiivani, které souviselo s obvyklym dfivéjsi

postupem vytlacovéni. Dale zpisob podle vynilezu poskytuje konegnou vrstvu folie, ktera je
podstatng tenci neZ ta, ktera byla ziskdna postupem s oddélenymi technologiemi, protoZe izolaéni
vstva je nanesena podle zpiisobu podle vynalezu pied napinaci operaci a tato izolaéni vrstva ma
po pfi&ném dlouZeni znaén& redukovanou tloustku. Diive byla izola&ni vrstva nanasena po
napinaci operaci a jeji tloustka tak zistala stejna. Félie, pipravena zpiisobem podle vynalezu
poskytuje slabsi bariéru, kterou musi projit aldehydy a tim lépe odstratiuje té€kavé latky
prostfednictvim absorpEniho materialu jako je PEI a umoZiiuje daldi Zivotnost vyrobku.
K pfipravé aplné struktury folie slouzi b&zna kontinualni polypropylenova linka, do které jsou
pro tento novy postup zaglenény postupy pokryvani, suseni, nanaseni vytlatovanim a napinéni.

Zpisob podle vynélezu je také pouzitelny k odd&lenému pokryti obou stran folie materialem se
specifickymi fyzikalnimi vlastnostmi, vhodnymi pro balici material, &imz je mozno pfipravit
folie se specifickymi vlastnostmi. Ackoliv byl vynalez popsan ve spojitosti s preferovanym
provedenim, nebylo i¢elem takového popisu omezit ramec vynalezu pouze na tu formu, ktera
byla uvedena, ale naopak, cilem je ochrana variant, modifikaci a ekvivalenti vynalezu
vymezeného patentovymi naroky.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby obalové hmoty, a to vicevrstvé nekonecné obalové folie pro baleni vyrobki
degenerujicich a vyvijejicich ptitom neZidouci slozky degenerace, zahrnyjici vytlatovani
zakladni vrstvy tvotici podklad pro na ni povlékany ochranny film a jeji orientaci v podéiném
smé&ru pohybu stroje, vyzna&ujici se tim,Ze jedna strana vytlatené zdkladni vrstvy se
pokryva vrstvou ochranného filmu v kapalné formé pro snizeni nepfizniveho efektu slozek
degenerace vyrobku, poté se nanesena vrstva ochranného filmu susi, nasledné se na ochranny
film nana¥{ vytladenim izolaéni vrstva, pro oddéleni vyrobku v obalu od vrstvy ochranného
filmu, a nakonec se vysuSena povletena obalova folie napina v pfiéném sméru k ziskani plné
orientovaného obalového filmu s izolagni vrstvou se snizenou tloutkou pro zvyseni propustnosti
této vrstvy pro slozky degenerace vyrobku.

2. Zpisob podle naroku 1, vyzmadujici se tim,Ze zdkladni vrstva se vytvari
vytlatovanim polypropylenu.

3. Zpusob podle néroku 2, vyznadujici se tim,Ze na druhou stranu zakladni vrstvy
se vytlatovanim nanési spojovaci vrstva a prvni strana zékladni vrstvy se upravuje pro pfijeti
a pfipevnéni ochranného povlaku.

4. Zpusob podle naroku 3, vyzna&ujici se tim,Ze ochranny povlak se vytvafi jako
pohlcovat slozek degenerace vyrobkil obsahujicich tuky nanesenim filmu polyethyleniminu na
prvni stranu zékladni vrstvy orientované v podélném sméru pohybu stroje a izolaéni vrstva se
vytvori jako vrstva propustna pro uvedené slozky degenerace.

5. Zpusob podle naroku 3, vyzna&ujici se tim,Ze po pokryti prvni strany zakladni
vrstvy se pokryva druh4 strana zakladni vrstvy polyvinylalkoholovym filmem pro vytvoreni
bariéry proti oxidaci.

6. Zpisob podle naroku 3, vyzna&ujici se tim,Ze po pokryti prvni strany zékladni
vrstvy se pokryva druha strana zakladni vrstvy akryldtovym filmem pro vytvofeni bariéry proti
pachu a pro lepsi viini vyrobku.

7. Zpusob podle néroku 3, vyzna&ujici se tim,Ze po pokryti prvni strany zékladni
vrstvy se pokryva druhé strana zakladni vrstvy filmem materidlu pro vytvofeni bariéry proti
pronikani kysliku a vihkosti.

8. Zpusob podle néroku 3, vyznadujici se tim,Ze po pokryti prvni strany zéakladni
vistvy se jeji povrch nesouvisle zoxiduje piisobenim koronarniho vyboje pro lepsi prijeti
a pripevnéni dalsiho povlaku. ’

9, Zpisob podle niroku 4, vyzna&ujici se tim,Ze polyethylenimin se nanese
v mnozstvi 0,008 az 0,325 g/m’.

10. Zpusob podle niroku 9, vyzna&ujici se tim,Ze polyethylenimin se nanese
v mnozstvi 0,081 a2 0,191 g/m’.

11. Zpusob podie néroku 1, vyznadujici se tim,Ze se vytvofi kone&nym napinanim
obalové folie izola¢ni vrstva o redukované tloust’ce 0,001 az 0,0025 mm.
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12. Zpusob podle niroku 4, vyznaé&ujici se tim, ze po vysueni filmu ochranného
povlaku naneseného na prvni stranu zékladni vrstvy se na druhou stranu zakladni vrstvy nanasi
druhd ochranné vrstva pro dodatetné snizeni nepfiznivého vlivu slozek degradace baleného
vyrobku, tato druhd vrstva se vysusi a potom se nanese izolaéni vrstva.

3 vykresy

-10-



CZ 290199 B6

LA

7 SRS
6 ////////////// // ////
Obr.1l

B—R NSNS UNTINRNION TANNAN Y

L

17 ESNSONN, SN S SIONNANANNNANN
m,/////////////////////

Obr.2

e e |
Zﬁt _______________________ %}m
23—=
/25;\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

7

s KESSSSSSSESSSSS
DI PPPIT77777777 >

Obr.3

> “///////////////////// .

S KKK
b ////////////////////w

: /»i\\\\\\\\\\\\\\\\ S

A

b CCCESSSSSIISS
mv/‘///////////////////./

Obr.4

- 11-



CZ 290199 B6

VALS YA \<\.o\6v_
VYNVUELS ‘AON

3 NVaLs
INV40 YN

* LAznod
r

mm, TR
(\O N 8¢ ¢

Lzg
QWTIrod
13d YN Q7d17od

o os

\
4%

vnvatan 2

INICIAYN =

S "Iqo

957

"0/

Q HYYAOd 'AOY
“ 149
1
! GN37Od S AN 7
_ AALSHA T ot

YALSYA
i YAOADY
! ’ rnl'
mv\ |
7374
f3d \C>M¥0n_.

ct
\_mmwz.oac\N £1-3r

<><,Q,A\D

-12-



CZ 290199 B6

60~
| © @ ©
68—
66”7
64-C — T 1
e S J‘>
70~ 72
e S 1
62
e\ {
76~L |
747 S
o 7)
— 72
76 )
76” go—t 4433
4 7
62
— = 72—:F_
76
g2” 84—t )
= ]
)
86 92
B —
GZ\F A
. 72~
761 _ |
90 84— B

Obr.o6

Konec dokumentu

.13 -



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

