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Do opakowari papieroséw, chleba ra-
zowego, czekolady i podobnych artyku-
low uiywa si¢ poza zwyklymi stosunko-
wo grubymi foliami metalowymi jeszcze
tak zwanych folii zlozonych, sktadajacych
si¢ w majprostszej pbstaci z arkuszy pa-
pieru, pochodnych celulozy lub zywicy
sztucznej, sklejonych ze soba z nakiejona

na nich folia metalowa. Do takich folii zto-

Zonych mozna stosowaé cienkie warstwy
warto§ciowego materialu, jak np. metalu,
gdyz dzieki swej folii podkladowej maja
one wystarczajaca wytrzymalosé mecha-
niczng, tak iz zasadniczo chodzi jeszcze
tylko o ich nieprzepuszczalnosé (brak por
i rys).

Jezeli do opakowan na zakladke sto-

sowaé takie folie zlozone, woéwczas na
zginanych brzegach  folii uszczelniajacej,
np. metalowej, powstaja bardzo czesto
pekniecia, gdyz folia ta zostaje nadmier-
nie wyciagnieta w tym miejscu; peknigcia
takie obnizajg oczywiscie w niepozadany
sposéb szczelnosé -opakowania.

Wade te usuwa wynalazek. Wedbug
wynalazku foli¢ metalowa nakleja si¢ na
jej folie podkladowa mprzy pomocy kitu
topnego. Z tym zwigzana jest zasadnicza
zaleta, ze podczas zginania trzeba tylko
odpowiednio ogrzaé folie zlozona, aby jej
warstwy ponownie uczynié¢ zdatnymi do
slizgania si¢ po sobie, unikajac dzieki te-
mu miefjscowych nadmiernych wydtuzen.
Jezeli folie powlecze sie dodatkowo na
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jednej lub na obu zewnetrznych powierz-
chniach jednorodna warstwa, zdolnag do
sklejania w podwyzszonej temperaturze,
woéwczas przy tworzeniu zakladki, usku-
tecznianym przy nagrzewaniu, mozna osia-
gnaé jednoczesnie i sklejenie powstajacej
zakladki.

Jezeli folia uszczelniajaca jest wyko-
nana z metalu, np, z glinu, wéwczas w ce-
lu wzmozenia dzialania wedlug wynalaz-
ku zaleca si¢ folie t¢ nasamprzéd w zna-
ny sposéb zaopatrzyé w wytlaczany wzér,
ktéry moze stanowié np. siatka skrzyzo-
wanych linij lub bezposrednio lezacych
obok siebie wytloczern, 'a nastepnie dopie-
ro sklei¢ ja z folia podkladowa w taki spo-
soéb, aby na duzej liczbie malych plasz-
czyzn stykala si¢ ona mocno z ta folig
podkladowa, wyoblajac si¢ przy tym w
miejscach zawartych miedzy tymi plasz-
czyznami zetknigcia. Oczywiscie, ze row-
niez dzieki temu ruchomosé cienkich folij
uszczelniajacych wzgledem jej pokladu zna-
cznie si¢ zwigksza, tak iz przez dodatko-
we zastosowanie tych srodkéw uzyskuje

si¢ kazde pozadane zabezpieczenie przed

peknieciem folii uszczelniajacej na zgina-
nych brzegach.

Na rysunku fig. 1 przedstawia przekroj
poprzeczny czeSciowo zagietej folii zlozo-
nej, wykonanej w znany sposéb z papie-

rowej folii podkladowej I, na ktérg na--

klejono foli¢ glinowa 3 przy pomocy war-
stwy kleiwa 2. ‘Wedlug wynalazku war-
stwa 2 jest wykonana z kitu topnego. Ta-

kie kity sa znane oraz byly juz stosowane -

na przyklad do laczenia ze soba poszcze-
gélnych fornieréw dykty. W danym przy-
padku moga byé one sporzadzone np. z
szelaku przy dodaniu w wysokim procen-
cie srodka zmigkc2ajacego (najlepiej tréj-
krezylofosfatu) lub z podatnych w cieple
winylowych zywic sztucznych przy doda-
niu metylocelulozy lub kleju do skéry,
znanego na rynku pod nazwa ,,Cohesan”.
Kit topny osadza si¢ przy tym najlepiej

nasamprzéd w rozpuszczonej postaci na

jedna lub obie laczone ze soba powierzch-
nie oraz suszy si¢ zanim przystapi si¢ do
sklejania ze soba na ciepto obu czesci fo-
lii ztozonej.

Wedtug fig. 1 oprécz warstwy kleiwa
2 na tylnej stronie folii podkladowej 1
jest jeszcze przewidziana tego samego ro-
dzaju warstwa £ kleju topnego. Osiaga sie
to najprosciej w ten sposéb, ze foli¢ pod-
ktadowa I przed nalozeniem folii uszczel-
niajacej 3 przeciaga si¢ przez kapiel, za-
wierajacg w roztworze kit topny. Nato-
miast folia uszczelniajaca 3 jest badz cal-

kowicie pozbawiona warstwy kleiwa, badz

jest pociagnieta tylko na dolnej swej stro-
nie powloka kleju topnego. Wskutek te-
go nagrzane szczeki 5 kleszczy do- zagina-
nia nie stykaja si¢ przy przedstawionym
na fig. 1 i 2 zaginaniu folii ztozonej w zad-
nym miejscu z czesciami, ktore staja sie
klejace przy nagrzewaniu.

Korzysci uzyskane przez wynalazek

- wynikaja jasno z fig. 1. Folia uszczelniaja-
~ca 3 podlega silnemu rozciaganiu na ze-

wnetrznej linii wygigcia K. Przy sklejone;j
folii ztozonej wydluzenie to ograniczaloby
sie do strefy, lezacej na lewo od kresko-
wanej linii @—b. Jezeli jednak warstwa
kleiwa 2 wykonana jest wedlug wynalaz-
ku z masy plastycznej w stanie cieplym,
ktéra, przy chwytaniu- jej przez nagrzane
szczeki, topi si¢ lub przynajmniej staje
si¢ ciagliwa, wéwczas folia uszczelniajaca
3 moze podczas zablegu zaginania do pe-
wnego stopnia slizgaé si¢ na powierzchni
folii podkladowej I oraz poddawaé sie
wskutek tego w kierunku strzalek 6, 7,
tak iz mechanicznie wywolane rozciaga-
nie rozdziela si¢ odpowiednio.

Warunki te stajg si¢ oczywisce jeszcze
korzystniejsze, jezeli foli¢ uszczelniajaca 3
zaopatrzy si¢ przed jej naklejeniem na fo-
lie podkladowa ! w znany sposéb w wy-
tloczone rowki lub inne wytloczenia (fig.
2) tak, ze otrzymuje ona mniej wigcej fa-



listy przekréj poprzeczny i jezeli odksztal-
conag w ten sposéb foli¢ 3 mnaklei si¢ na-
stepnie w taki sposéb na folie podklado-
wa 1, aby na duzej liczbie malych plasz-
czyzn byla ona w $cistym potaczeniu z ta
folia podkladowa, podczas gdy miedzy ty-
mi plaszczyznami laczacymi wyobla sig
ona do géry. Tak wigc jest rzecza oczy-
wista, ze dzieki temu z jednej strony
zwigksza si¢ dajaca uzyskaé sie przez na-
grzewanie §$lizgowa przesuwalnosé folii
uszczelniajacej 3 wzgledem folii podklado-
wej 1, a z drugiej strony ulatwia si¢ wy-
réwnanie si¢ naprezen rozciagajacych, po-
wstajacych w samej folii uszczelniajacej
przy jej zaginaniu.

Jak to wynika z doswiadczenia, do
uzyskania opakowar, nadajacych sie do
stosowania w- krajach 'tropikalnych, w
przewazajacej liczbie przypadkéw nie wy-
starcza zastosowanie jednej tylko folii
uszczelniajacej. Dla tego tez bylo si¢ do-
tychczas zmuszonym, przy opakowaniach
-nadajacych si¢ do stosowania w krajach
tropikalnych, gotowe zawiniete przedmio-
ly badZ to zamykaé jeszcze w dodatko-
-wym naczyniu blaszanym, badz tez calosé
jeszcze raz zapakowaé¢ w drugy folie zto-
zona, gdy# dotychczas nie mozna byto
wytwarzaé jednej folii ztozonej, posiadaja-
cej dwie folie uszczelniajace, sklejone ze
soba bezposrednio lub z nosna warstwa
posrednia, gdyz wiazacy klej miedzy folia-
mi uszczelniajacymi nie ma przy tym moz-
no$ci wyschniecia (to jest oddestylowania
swej zawartosci . ptynnej). Réwniez i ta
trudno$é zostaje wedlug wynalazku w naj-
prostszy sposéb usunigta, poniewaz kit
topny migknie oraz staje si¢ kleisty wzgle-
“dnie staly i suchy jedynie pod wplywem
zmian temperatury, nie wydzielajac przy
tym jakichkolwiek gazéw lub par.

Fig. 3 uwidacznia przekréj poprzeczny

takiej, zupelnie nowej folii ztozonej. Folia.

podkladowa 8, wykonana z papieru lub
z podobnego materialu, jest powleczona

w kapieli obustronnie dwoma warstwami 9
kitu topnego, na ktére w srodku folii, po
cabkow‘itym wysuszeniu kitu, nawalcowa-
ne sa dwie folie glinowe 10 i 11. Folie te
moga byé gladkie lub wyttaczane wedlug
fig. 2. W celu ulatwienia wytwarzania
opakowan z takich folij zlozonych zaleca
sig; aby folie' podkladowe 8 wystawaly
wedlug fig. 3 obustronnie poza folie
uszczelniajace. Wystajace poza folie
uszczelniajace czesci 12, 13, dzialaja wow-

“czas do pewnego stopnia, jak nasadzone

paski do klejenia, przy pomocy ktérych
mozna bardzo dogodnie zamknaé odpo-
wiednio zagiete opakowanie przy uzyeit
nagrzanego stempla. Aby przy  poézniej-
szym zaginaniu przyklejanie si¢ tych cze-
§ci. 12, 13, ktére mozna.réwniez okreslié
jako paski do klejenia, do folij glinowych
10, 11 wlatwi¢ wzglednie przy nieznacz-
nym ci$nieniu, dopasowanym do zawarto-
$ci opakowania (np. luZzne mpapierosy),
umozliwié, zewngtrzne powierzchnie tych
folij glinowych mozna powlec jeszcze od-
powiednim lakierem. Do tego celu nada-
ja sie najlepiej tak zwane lakiery wypala-
ne, gdyz przy temperaturze styku, wyma-
ganej do sklejania, nie podlegaja one zad-
nym zmianom chemicznym, a ponadto .
chronia cienkie folie metalowe od nadze-
rania chemicznego. Korzystnie jest osadzi¢
i wypali¢ te lakiery na foliach metalowych
(3 wzglednie 10, 11) zanim zostang one
zlepione z folia podkladowa (1 wzglednie
8) za pomoca warstwy kleiwa (2 wzgled-
nie 9) kitu topnego.

Wreszcie wedlug wynalazku w' nad-
zwyczaj prosty sposob zostaje rozwiazane
zadanie wytwarzania catkowicie szczel-
nych plaszczy dla dwudzielnych tubek
zwojowych. Réwniez i przy takich tub-
kach w zamykajacej zakladce nie powin-
ny -powstawaé zadne pekniecia warstw
uszczelniajacych a ponadto w celu osiag-
nigcia wymaganej trwalosci przy sklado-
waniu (ze stratg na cigzarze nie przekra-



czajaca w ciagu roku 5% zawartosci) trze-

ba stosowaé wielokrotna warstwe uszczel-

niajacy, skladajacay si¢ przewaznie z réz-

nych materialéw. W celu wytwarzania
wedlug wynalazku takiego plaszcza do
tubki, uzywa sie najlepiej tasmy papiero-
wej 14 (fig. 4), ktéra nasyca si¢ nasam-
prz6d nitroceluloza, nastepnie obustronnie
powleka si¢ tréjoctanem celulozy a wresz-
cie na 1edne] rpolow:e q laﬂuevru.]e si¢ kitem
topnym, po czym, po wysuszeniu tego la-
kieru, skleja si¢ na cieplo na nieco mniej-
'szej powierzchni b z folia metalowa 15,
polakierowana obustronnie w odpowiedni
sposéb, Taka czesciows folie zlozonq, kto-
‘ra na lewym swym brzegu ¢ moze byé od
spodu io,s'z-cze w znany spos6éb ukosnie
$cieta, odcina si¢ na odpowiednia dlugosé
oraz nawija si¢ w kierunku strzalki p, 4.
w kierunku ruchu wskazéwki zegara, na
nagrzany trzpieni 16 (okofo 2V, obrotéw)
z réwnoczesnym sklejaniem i $ciskaniem.
Powstaje wéwczas plaszcz tubki, ktérego
$cianka wykazuje w przekroju poprzecz-
nym, liczac od wewnatrz do zewnatrz:

1) Warstwe tréjoctanu celulozy,

2) warstwe papieru, nasyconego nitro-
celuloza,

3) warstwe tréjoctanu celulozy,

4) warstwe kitu topnego, ktéra powle-
czony byt papier,

5) warstwe kitu topnego, ktéra powle-
czona byla folia metalowa.

6) foli¢ metalowa,

7) warstwe kitu topnego na folii me-
talowej, stopionego z

8) warstwa kitu topnego na papierze,

9) warstwe tréjoctanu celulozy,

10) papier, nasycony nitroceluloza,

11) warstwe tréjoctanu celulozy,

12) farbe drukarska.

Do warstw tych dothodza jeszcze w

miejscu styku, gdzie ukosnie Scigty brzeg
papieru obchwytuje jeszcze na przestrze-
ni okolo Y4 obrotu poza normalnym zwo-
jem nastepujace warstwy:

11a) warstwe kitu topnego na papierze,

11b) warstwe tréjoctanu celulozy,

11c) papier, nasycony nitroceluloza,

11d) warstwe tréjoctanu celulozy na pa-
pierze.

Nastepnie, w przypadku stosowania la-
kieru wypalanego, wypalonego uprzednio
obustronnie na gotej folii metalowej, do
warstw tych dochodza jeszcze nas‘tepfuuq-
ce warstwy dodatkowe:

5a) Wewnetrzna powloka folii meta-
lowej z lakieru wypalanego.

6a) Zewnq‘hrznapowlbka folii metalo-
wej z lakieru wypalanego.

Tak wiec zwéj wykazuje zawsze co

-najmniej dwanascie wzglednie czternascie,

a w miejscu styku mawet szesnascie
wzglednie osiemnascie warstw, a mimo to
jego wytwarzanie daje si¢ przeprowadzaé
nadzwyezaj prostc w sposéb ciagly przy
pomocy jednej tylko maszyny, a kosztow-
na folia metalowa obejmuje tylko jeden
pelen obwéd wraz z zakladka.

Taki zwéj jest nie tylko catkowicie nie-
przepuszczalny dla wody i olejkéw ete-
rycznych, ale réwniez dla gazéw i par,
a zwlaszcza dla pary wodnej oraz pozo-
staje takim, nawet wtedy, gdy zostanie
zamkniety na cieplo ostro zagietymi za-
ktadkami, gdyz przy nagrzewaniu warstwa
metalowa §lizga sie miedzy~wldlad‘ka;hi ki-
tu topnego, ktore staly si¢ przy tym-ciag-
liwe, dzigki czemu moze ona poddawaé
si¢ wszystkim mechanicznym napreze-
niom. Nalezy przy tym zauwazyé, ze zwoj
takiego wielokrotnie uszczelnionego (me-
tal, tréjoctan celulozy) plaszcza tubki nie
da si¢ na ogol, przy zastosowaniu normal-
nego kleju, wytwarzaé z wymagana nie-
zawodnoscia i szybkoscia, gdyz miedzy
warstwami uszczelniajacymi zadne kleiwo
zawierajace rozpuszczalnik nie moze pra-
widlowo wysychaé bez oddawania, przy-

najmniej jeszcze po miesigcach, do wne-

trza tubki par swego rozpuszczalnika.



W niniejszym przypadku folia metalo-
wa 15 moze byé badz gladka, badz, jak to
wskazano na fig. 4, zaopatrzona w odpo-
wiedni wytloczony wzér.

Zastrzezenia patentowe.

1. Folia zlozona do opakowan na za-
kladke, skladajaca sie z dwéch lub wielu
folij . sktfadowych o réznych fizycznych
wzglednie chemicznych wlasnosciach, z
ktérych przynajmniej jedna nie przepusz-
cza wody, a wigc najlepiej jest wykonana
z metalu (np. z glinu), i ktére we wstepnie
polakierowanym lub nie polakierowanym
stanie sa zlaczone w nierozdzielna iedrio-
stke przez naklejenie jednej na druga, zna-
mienna tym, Ze poszczegélne folie s3 po-
laczone ze soba przy pomocy kitu -top-
nego.

2, Folia zlozona wedlug zastrz. 1, skla-
dajaca si¢ z bardzo cienkiej, najlepiej me-
tdlowej folii uszczelniajgcej, i z mocniej-
szej mechanicznie folii podkladowej, naj-
lepiej z papieru, znamienna tym, ze folia
uszczelniajaca (3, 15) jest wytloczona oraz
przy pomocy warstwy kitu topnego (2)
jest w taki spos6b naklejona na gladka
powierzchni¢ folii podkladowej (1, 8, 14),
iz z ta ostatnia jest ona silnie zlaczona na
liczhych malych plaszczyznach, a w miej-
scach miedzy tymi plaszczyznami wyobla
si¢ ona lukowo do géry.

3. Folia zlozona wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, ze réwniez jedna powierzch-
nia zewnetrzna lub obie takie powierzch-
nie zewnetrznych folij skladowych sa po-
wleczone kitem topnym.

4.' Folia zlozona wedtug zastrz. 1, zna-
mienna tym, ze folia podktadowa (8) lezy
miedzy obustronnie naklejonymi foliami
uszczelniajacymi (10, 11).

- 5. Folia zlozona wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, ze czesci (12, 13) folii podkta-
dowej (8), powleczonej warstwa kitu top-
nego, wystaja poza folie uszczelniajaca
(10, 11) po obu jej bokach.

6. Spos6b wytwarzania folii zlozonej

- wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze obie

laczone ze soba strony folii skladowych
powleka $ie oddzielnie rozpuszczonym ki-
tem topnym, po tym suszy si¢ je i naklada
si¢ jedna na druga ich warstwami kitu
topnego, po czym skleja sie je na cieplo.

7. Sposéb wytwarzania folii zlozonej
wedlug zdstrz. 1, skladajacej si¢ z lakiero-
wanej folii metalowej, ktéra jest sklejona
z folia podkladowa, znamienny tym, ze
metalowa foli¢ uszczelniajaca powleka sig
nasamprzbd oddzielnie w znany sposéb
lakierem wypalanym, ten lakier mocno sie
wypala i dopiero wéwczas naklada si¢ na
nia kit topny i skleja si¢ ja z folia podkia-
dowa. '

8. Zwinigta rura z folii zlozonej wedlug
zastrz. 1, przeznaczona zwlaszcza do uzy-
cia jako plaszcz dwudzielnej tubki; zna-
mienna tym, ze folia podkladowa (14) tej
folii zlozonej sklada si¢ z papieru, nasy-
conego lakierem nitrocelulozowym, za-
gruntowanego tréjoctanem celulozy i pola-
kierowanego, przynajmniej iedhostr)pnie.
kitem topnym. ’

9. Spaos6b wytwarzania zwinigtej rury
z folii zloZzonej wedlug zastrz. 1, przy czym
rura ta jest przeznaczona zwlaszcza do
uzycia jako plaszcz dwudzielnej tubki,
znamienny tym, ze foli¢ podkladowa (14)
oktada si¢ tylko do polowy (b) folia usz-
czelniajaca (15) i nastepnie zwija si¢ ja
i skleja si¢ na ciepto w zwéj, wewnatrz
scianek ktérego folia uszczelniajaca (15)
jest przykryta do wewnatrz i od zewnatrz
folia podkladowa (16).

10. Sposéb wedlug zastrz..9, znamien-
ny tym, ze warstwa kitu topnego jest osa-
dzona na jednej polowie (@) powierzchni
folii podkladowej (14), ktora jest szersza
od powierzchni (b) tej folii, przykrytej fo-
lia uszczelniajaca (15).
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