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Vicevrstva plastova folie

Oblast technikv

Vynalez se tyka vicevrsivé plastové folie, urené zejména pro vysokorychlostni
konfekci ncbo baleni drobnych predmstl, jako jsou hracky., drobné souédsti, cukrovinky,
nahradni dily. kapesni€ky, hotelova mydla a jiné prostfedky osobni hygieny.

=

Nosavadni stav techniky

Pokud jde o konstrukéni provedeni a s nim souvisejici konfekel, resp. fefeni oball a

technologii baleni, jsou pfedmétem znamych publikovanych FeSeni, zejména pak patentovych
spisti pedevsim prostfedky osobni hygieny - jako napt. pleny a ddmské vlozky.
Evropsky patent ¢. 0332649 fcsi napf. celkové uspofdddni (,konstrukei™) hygienického
prostredku (zejména damské vlozky). Jako obal je zde pouZit silikonizovany separacni papir.
Znaéné komplikované feeni hygienického prostredku, ani materidlové sloZeni obalu nejsou
vhodné pro vysokorychlostni konfekei, resp. baleni.

Celoplosna silikonizace folii ncho papiri pro obaly hygienickych prostfedkd je
predmétem Evropského patentu €. 0639147, parcidlni (selektivni) silikonizace vybranyen
oblasti obalové (dlie potiskovénim pak pfedmétem daldtho Evropského patentu ¢, 1234564
Oba zminéné vynilezy sc ale tykaji vyhradng povichové upravy obalovych folu pro
hvgienické prostiedky. Cilem je piedevsim dosazeni priznivého peel efektu ph otevirani
obalu v pritbéhu pouziti hvgienického prostiedku (folie pro snadné otevirani), optimalizacc
vlastnosti obalové folie z hlediska pozadavkl vvsokorychlostniho baleni opét fedena neni.

Za urcity naznak FeSeni obalové folie jako takové by mohla byt povazovina
technologie podie piihlasky Evropského patentu ¢. 1707338 Jedna se o zplsob vyfukovani
koextrudovanych polvolefinovsch falii s ndslednou orientaci ve dvou nezavislych' stupnich,
pii ¢emz druhd orientace ndsleduje hned po prvni. Dile se zde uvadi, Ze alespon prvni
orientace je s vvhodou biaxialni a folie se pfed druhou orientaci ohfiva na teplotu 90 a7
180°C. Ramcove - rozmezim od 3:1 do 25:1 (pfednostné 7:1) - je specifikovdn také pomér
orientace. Slozeni vrstev koextrudovanych folii je ale charakterizovano jen velmi obecné. bez
snahy po néjaké zasadnéjii cilené optimalizaci v tomto sméru. Diisledkem toho Je, Ze ani folie
vyrobené vyse uvedenym postupem nemaji optimalnl vlastnosti z hlediska pozadavki
vysokorychlostni konfekee ¢i baleni drobaych vyrobkd. Vpraxi se ukazuje, Ze takova

optimalizace musi spocivat ptedevsim ve vhodném materialovém sloZeni folie.
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Podstata vvnalezu

K odstranéni vyie uvedenych nedostatkl pispiva do znaéné miry vicevrstva plastova
folie podle vynalezu. Podstata vyndlezu spoéivd v tom, Ze tato folie je tvofena stfedni vestvou
na bazi smési LDPE a HDPE. pfi ¢emz k této stiedni vrstvé jsou symetricky z obou stran
pfipojeny vnéjéi vrstvy shodného slozeni na bazi specidlniho bimodalniho LLDPE, tvofici
matné povrehy neplastového charakteru. Celkova tloustka vicevrstvé folie je 0,015 az 0,045
mm a pomér tlouték jednotlivych diléich vrstev v pofadi vnéjsi — stfedni - vngjsi je
vrozmezi od 1:1:1 do Li4: 1.

Polymerni smés stiedni vrstvy obsahuje s vyhodou 10 az 90 % hmotnostaich LDPE a
90 az 10 % hmotnostnich HDPE. Dile muze obsahovat LLDPE a/nebo regranulat a jako
aditiva, zejména barviva. plniva. UV stabilizatory a/nebo modifikdtory toku.

Bimodalni LLDPE vnéjsich vrstev md velmi $irckou distribuci mol. hmotnosti
(DMW) v rozmezi 13 az 20 (proti normalnim monomodalnim LLDPE, které maji DMW
vrozmezi 4 az 6). Materidl vndjiich vrstev muze dile cbsahovat v mnoZstvi do 10 %
hmotnostnich pfidavek polymerni komponenty odlisného sloZeni.

Bimodalni LLDPE vnéjsich vrstev tvoif bariéru migrace aditiv smési stiedni vistvy.

Alespofi jedna z vngjdich vrstev vicevrstvé plastové folie muze byt opatfena
celoplodnym nebo lokélné selektivnim nanosem antiadhezntho prostfedku — zejména pak
vrstvou polyamidu nebo vrstvou silikonu,

Hlavnim piinosem vicevrstvé plastové folie podle vyndlezu je skutecnost, Ze je svym
celkovym konstrukénim provedenim — kombinac{ vrstev definovaného materialoveho sloZeni
- cilené optimalizovina pro vysokorychlostni konfekei nebo baleni drobnych pfedméti, jako
jsou hracky, drobné sougisti. cukrovinky. nahradni dily, kapesnicky, hotelovd mydla a jiné

prostiedky osobni hvgieny (pleny, damské viozky, atd.).

Priklady provedeni vvnalezu

Ptiklad 1
Vicevrstva plastova folie v prikladném provedeni byla 3- vrstvd o celkove tloustee
0,030 mm a poméru tlousk jednotlivych dildich vistev v pofadi vngj$i - stfedni - vnéj3i

1:2:1.
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Stedn{ vrstvu tvofila smés 75 % hmotnostnich LDPE a 25 % hmotnostnich HDPE.
Pouzity LDPE mél indexu toku (MFR melting flow rate) dle ISO 1133 (pfi teploté 190 stC a
zavazi 2,16 kg) 2 /10 min a hustotu (dle 10 1183-2) 918 kg/m3. HDPE mél indexu toku
0,2 ¢/10 min a hustotu 936 kg/m3.

Vnéjsi vrstvy byly z bimodalniho LLDPE, ktery mél distribuci mol. hmotnosti
(DMW) v rozmezi 15 a7 20. (Poznimka: standardn! - moomodaini LLDPE ma distribuci
mol. hmotnosti v rozmezi 4 az 6).

Konkrétns pouzity bimodalni LLDPE mél MFR = 0,2 a hustotu 927 kg/m3 (mefeno
podle stejnych metod jako u materialu stfedni vrstvy).

Folic uvedené konstrukee a materiglového slozeni jednotlivych vrstev byla vhodnd pro

konfekéni zpracovani pii rychlosti do 400 cvkld /min.

Priklad 2

Konstrukeni provedeni. celkovd tloustka folie i pomér tloustek jejich dilcich vrstev
byly shodné s piikladem 1. Shodny byl také material vng&jsich vrstev,

Stiedni vrstvu tvoila smés 50 % hmotnostnich LDPE a 50 % hmotnostnich HDPE, pfi
gems parametry (MFR a hustota) téchto polymernich slozek byly opét shodné s pikladem 1.

Folie této konstrukee a materidlového sloZeni byla vhodna pro konfekéni zpracovéni

pii rychlosti az do 1 000 cyklw/min.

Piiklad 3

Vicevrstva plastova folic méla konstrukini provedeni i materidlové sloZeni vnéjsich
vrstev shodné jako v ptikladu 1.

Do stiedni vrstvy bylo pfiddno 10 % hmotnostnich (vztazeno na celkovou hmotnost
smési LDPE a HDPE. 75:25) granuldtu. ktery byl phipraven regranulaci ofezanych
okrajii, zbytk{ z prejizdéni a vysekil z konfekee pfi vyrobé a zpracovani této folie.

Folie této konstrukce a materidlového slozeni byla vhodnd pro konfekéni zpracovini
pii rychlosti az do 400 cykli/min cykl/min.

Priklad 4

Vicevrstva plastova folie méla konstrukéni provedeni i materidlové sloZeni vnéjsich
vrstev shodné jako v piikladu 2.

Do stiedni vrstvy bylo piidane 135 % hmotnostnich (vztazeno na celkovou hmotnost

smési LDPE a HIDPE, 30:50) barevného koncentratu s obsahem 50 % barviva.
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Folie této konstrukce a materidlového slozeni byla vhodna pro konfekéni zpracovani

pfi rychlosti az do 1000 cykld/min.

Piiklad 5

Vicevrstva plastova félie méla konstrukéni provedeni i materidlové sloZeni vnéjsich
vrstev shodné jako v prikladu 2.

Do stiedni vrstvy bylo pridano 10 % hmotnostnich (vztazeno na celkovou hmotnost
smési LDPE a HDPE. 30:50) regranulatu shodného spiikladem € 3 a ddle 14.2%
hmotnostnich  (vztazeno na celkovou hmotnost smési véetné regranuldtu) barevného
koncentratu s obsahem barviva 30%.

Folie této konstrukee a materidlového slofeni bvla vhodnd pro konfekéni zpracovani

pfi rychlosti az do 1000 cvkll/min.

Priklad 6

Vicevrstva plastovéd folie méla konstrukéni provedeni i materidlové slozeni
jednotlivych diléich vrstev podle nékterého 7 piikladd 1 az 5.

Na povrch folie, ktery pfi konfekel tvoif vnitini stranu cbalu, byla laminaci nanesena
polyamidova vrstva. Polyamidovy povrch ma antiadhezivni vlastnosti, to znamend, 7e
naptiklad predméty damské hygieny opatfené na jedné strané adhezivni vrstvou, zabalené do
této folie v procesu vysokorvehlostni konlekce. mohou byt z obalu vyfaty aniz by se
adhezivni vrstva pfilepila na vnitini stranu obalu.

Folie této konstrukes a materialového sloZeni byla vhodnd pro konfekéni zpracovani
pi rychlosti do 400, resp. a2 do 1000 cvkli/min. podle slozent stredni vrstvy (piklad 1 az 3),

bez ohledu na povrchovou vrstvu.

Piiklad 7

Vicevrstvi plastovd tolic méla konstrukéni provedeni i materidlové slozen
jednotlivych diléich vrstev podle nekterého z prikladd [ a7 5.

Na povreh filie, ktery pHi kontekel tvoiff vnitinf stranu obalu, byla koextruzi nanesena
polyamidova vrstva, Polyamidovy povich md antiadhezivni vlastnosti, to znamena, Ze
naptiklad pfedméty damské hygieny opatfené na jedné strané adhezivni vrstvou, zabalené do
této folic v procesu vysokorychlostni konfekee, mohou byt z obalu vynaty aniz by se

adhezivni vestva pfilepila na vnitfni stranu obalu.
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Félie této konstrukce a materidlového slozeni byla vhodna pro konfekéni zpracovani
pti rychlosti do 400, resp. az do 1000 cyklW/min, pedle slozeni stiedni vrstvy (pfiklad 1 az 5),

bez ohledu na povrehovou vrstvu.

Priklad 8

Vicevistva plastovd folie meéla konstrukéni provedeni i materidlové  slozeni
jednotlivych dil¢ich vrstev podle nékter¢ho z piikladi 1 az 3.

Na povrch folie, ktery tvofi pii konfekei vnitini stranu obalu hygienickych prostfedki.,
byla technologii ilexotisku podie uréeného vzoru. lokdlné nanesena siilkonova vistva a to v
mistech, kde bude obal ve styku s adhezivni vrstvou hygienického prostfedku. To umozni, ze
piedméty opatiené adhezivni vrstvou, zabalené do této folie v procesu vysokorychlostni
konfekee. mohou byt z obalu vyaaty aniz by doslo k pilepeni prostfedku k obalu.

Félie této konstrukee o materidlového slozeni byla vhodnd pro konfekéni zpracovani
pii rychlosti do 400, resp. aZ do 1000 cvklivmin, podle slozeni sttednf vrstvy (pfiklad 1 az 3},

bez ohledu na povrchovou vrstvi.

Piiklad 9 (srovnavaci)

Vicevrstvd plastova folie v pikladném provedeni byla 3- vrstva o celkové tloudtce
0,030 mm a poméru tloustek jednotlivych dilcich vrstev v pofadi vnéjsi — stiedni - vnéjsi
1:2:1.

Vngjii vistvy byly {obdobné jako v piedehozich piikladech) z bimodédlntho LLDPE,
ktery mél distribuci mol. hmotnosti {DMW) v rozmezi 15 az 20..

Stiedni vrstvu ale tvofil samotny LDPE o indexu toku (MFR melting flow rate) dle
1SO 1133 (pfi teplots 190 stC a zdvazi 2.16 kg) 2 ¢/10 min a hustoté (dle ISO 1183-2) 918
kg/m3.

Folie byla vhodna pro konfekéni zpracovani pouze do rychlosti 200 cykli/min.
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PATENTOVE NAROKY

Vicevrstvd plastovd [olie, zejména pro vysckorychlostni konfekci nebo baleni
drobnvch piedmétd, vvznacujici se tim. Z¢ je tvofena stfedni vrstvou na bézi smési
LDPE a HDPE, ktéto stredni vrstvé jsou symetricky z obou stran pfipojeny vnési
vrstvy shodného slozeni na bzt specidlniho bimodélniho LLDPE, tvofici matne
povrchy neplastového charakteru, pii ¢emZ celkova tloustka vicevrstvé folie je 0,015

az 0.045 mm a pomér tloustek jednotlivych diléich vrstev v potad! vngjii - stiedni -

-----

Vicevrstvd plastova tolie podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze polymeri smés
stiedni vrstvy obsahuje 10 a2 90 % hmotnostnich LDPE a 90 az 10 % hmotnostnich

HDPE.

Vicevrstvd plastovd folie podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze smés stredni vrstvy

dale obsahuje LLDPE a/nebe regranulat,

Vicevrstva plastova félie podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze smés stfedni vrstvy

obsahuje aditiva, zejména barviva, plniva, UV stabilizatory a/nebo modifikatory toku.

Vicevrstva plastova folie podie niroku 1. vyznacuyici se tim, Ze bimodalni LLDPE

vnéidich vrstev ma distribuci molekulamich hmotnosti (DMW) 15 - 20.

Vicevrstva plastova folie podle ndroku 3. vyznatujict se tim, ze bimodalni LLDPE
obsahuje vmnozstvi do 10 % homtnostnich pridavek polymerni komponenty

odlidncho slozeni.

Vicevrsiva plastové folie podle narokd 1 a 4, vyznaéujici se tim, Ze bimodalni LLDPE

vné]Sich vrstev tvoii bariéru migrace aditiv smést stiedni vrstvy.

Vicevrstva plastova [ohie podle naroku [, vyznacujici se tim, Ze alespofl jedna
zvnéjSich vrstev je opatfena celoplosnym nebo lokalné selektivnim nanosem

antiadhezniho prostfedku.
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9. Vicevrstva plastova folie podle narokd 1 a 8, vyznadujici se tim, Ze antiadheznim

prosttedkem Je vrstva polyamidu.

10. Vicevrstva plastova folie podle narokh 1 a 8, vyznaCujici se tim, Ze antiadheznim

prostiedkem je vrstva silikonu.
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