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Opis wynalazku

Przedmiot wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest elastyczny arkusz opakowaniowy dla produktéw spozywczych,
w szczegoblnosci produktédw wedliniarskich, zawierajgcy co najmniej jedng elastyczng i rozciggliwg
pierwszg warstwe potgczong z co najmniej jedng drugg warstwg. Przedmiotem wynalazku jest takze
spos6b wytwarzania takiego arkusza opakowaniowego oraz ostonka do produktéw spozywczych,
w szczegolnosci produktéw wedliniarskich, wykonana z takiego arkusza.

Stan techniki

Ze stanu techniki znane sg wielowarstwowe ostonki cylindryczne zawierajgce wewnetrzng niee-
lastyczng, nierozciggliwg warstwe podtozowg potgczong z zewnetrzng elastyczng siatka, ktérej funkcja
jest dociskanie warstwy nieelastycznej do wypetniajgcego ostonke produktu spozywczego, ktérego ob-
jetosé w wyniku przeprowadzanych na nim operacji ulega zmniejszeniu.

Z amerykanskiego zgtoszenia wynalazku US4287217 znana jest wielowarstwowa ostonka cylin-
dryczna dla produktéw wedliniarskich zawierajgca nieelastyczng srodkowg warstwe wykonang z mate-
riatu opartego na hydrocelulozie; pierwszg warstwe po wewnetrznej stronie warstwy $rodkowej, zawie-
rajacg powtoke z termoplastycznego materiatu z zywicy syntetycznej nieprzepuszczalng dla wody i pary
wodnej, oraz drugg warstwe po zewnetrznej stronie warstwy srodkowej zawierajgcg syntetyczny ela-
styczny kopolimer i przepuszczalng dla wody i pary wodnej. Sposéb wytwarzania tej ostonki obejmuje
pokrywanie cylindra no$nikowego stanowigcego warstwe centralng po wewnetrznej stronie rzeczong
pierwszg warstwg syntetycznego polimeru termoplastycznego; nanoszenie na zewnetrzng powierzch-
nie cylindra no$nikowego wodnej dyspersji rzeczonego syntetycznego elastycznego kopolimeru, oraz
suszenie otrzymanej w ten sposob ostonki celem usuniecia wody z dyspersiji.

Znane wielowarstwowe osfonki opisanego powyzej rodzaju zawierajgce warstwe nieelastyczng
potaczong z warstwg elastyczng cechujg sie kurczliwoscig do wewnatrz, ale w wyniku zastosowania
warstwy nieelastycznej nie majg one zadnej rozciggliwosci na zewnatrz od stanu normalnego rozumia-
nego jako stan, w ktérym ostonka przyjmuje swoje nominalne wymiary, na przyktad nominalng $rednice
w przypadku ostonki cylindryczne;j.

Ze stanu techniki znane sg réwniez ostonki, ktére cechujg sie zaréwno kurczliwo$cig do wewnatrz
jak i rozciggliwoscig na zewnatrz wzgledem stanu normalnego.

Rozwigzaniem tego typu sg ostonki majgce dwie zintegrowane ze sobg elastyczne struktury obej-
mujace cylindryczng ponczoche, w ktérg wpleciona jest elastyczna siatka, przy czym stopien rozciggli-
wosci poficzochy jest wiekszy od stopnia rozciaggliwosci siatki, co umozliwia uzyskanie korzystnego
efektu przepeftnienia ostonki po wypetnieniu jej produktem spozywczym. Ostonki tego rodzaju wytwa-
rzane sg w procesie rownolegtego wspottkania poriczochy wraz z siatkg na maszynach cylindrycznych
w postaci gotowego rekawa. Proces ten jest skomplikowany i cechuje sie stosunkowo matg wydajnoscig
(jest powolny). Ostonki tego rodzaju nie cechujg sie barierowoscig, nie jest mozliwe wykonywanie na
nich nadruku oraz nie zapewniajg dowolnosci ksztattu, ktéry ma zawsze forme cylindrycznego rekawa.
Przyktadowg ostonke tego rodzaju ujawniono w zgtoszeniu wynalazku US5413148. Opisana w nim
ostonka ma forme ponczochy, z ktérg integralnie wytworzona jest elastyczna siatka.

Ze zgtoszenia wynalazku CH662543 znana jest réwniez dwuwarstwowa ostonka cylindryczna dla
produktéw spozywczych, ktéra stanowi potgczenie elastycznej warstwy wewnetrznej z elastyczng siatka
zewnetrzng. Celem zapobiegniecia przywierania ostonki, a w szczeg6Inoéci siatki do produktu spozyw-
czego warstwa wewnetrzna jest wykonana z nieprzylegajgcego materiatu obojetnego wzgledem tego
produktu, takiego jak na przyktad kolagen.

Ponadto w polskim patencie PL 203 225 B1 ujawniono ostonke opakowaniowa dla $rodkéw spo-
zywczych i sposéb jej wytwarzania. Ostonka ta ma postaé ptaskiej folii nietworzacej rekawa i jest prze-
znaczona, zwtaszcza dla gotowanej szynki lub produktéw peklowanych, przy czym ostonka opakowa-
niowa jest nierozpuszczalna w wodzie i ewentualnie nadaje sie do stosowania w procesie gotowania
oraz jest uformowana z folii przepuszczalnej dla gazéw, pary wodnej i/lub dymu, na ktérg po stronie
odwroconej od $rodka spozywczego moze byé naktadana siatka zwiekszajgca wytrzymato$é. Folie sta-
nowi cienko$cienna folia wtdknista o gramaturze maksymalnie okoto 120 g/m2, majgca na stronie zwré-
conej do Srodka spozywczego powtoke antyadhezyjng z materiatu nieszkodliwego dla Srodka spozyw-
czego, zapobiegajacg przywieraniu $rodka spozywczego do ostonki opakowaniowej przy obrébce pro-
duktu, zwtaszcza przy gotowaniu. Sposéb wytwarzania tej ostonki polega na tym, ze folie wytwarza sie
z wibkien z wytworzeniem folii o gramaturze 15-100 g/mZ, przy czym co najmniej na jedng strone folii
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naktada sie powtoke antyadhezyjng z materiatu nieszkodliwego dla srodkéw spozywczych, zapobiega-
jacq podczas pbdzniejszej obrébki przywieraniu srodka spozywczego do ostonki opakowaniowej. Jesli
chodzi o spos6b wytwarzania ujawnionej ostonki opakowaniowej, to zaleca sie nanoszenie powioki an-
tyadhezyjnej na folie w stanie ptaskim. Oba sposoby sg realizowane znacznie taniej niz nanoszenie
powltoki na ostonke w postaci rekawa. Przed procesem gotowania, na produkt miesny ostoniety folig
nacigga sie wstepnie napietg siatke, co stanowi skomplikowang technologicznie operacje. Poza tym
rozwigzanie takie nie umozliwia wypetnienia ostonki produktem spozywczym pod ci$nieniem.

Cel wynalazku

Celem wynalazku jest dostarczenie nowatorskich rozwigzan pozwalajgcych na szybkie i tanie
wytwarzanie r6znego rodzaju elastycznych ostonek produktéw spozywczych, ktére korzystnie moga
mie¢ wtasciwosci barierowe.

Istota wynalazku

Istotg wynalazku jest elastyczny arkusz opakowaniowy dla produktéw spozywczych, w szczegél-
nosci produktéw wedliniarskich, zawierajgcy co najmniej jedng elastyczng i rozciggliwg pierwsza war-
stwe potgczong z co najmniej jedng drugg warstwa, ktéry charakteryzuje sie tym, ze co najmniej jedna
pierwsza warstwa jest potgczona z co najmniej jedng drugg warstwg w stanie wstepnego naprezenia
pierwszej warstwy wzgledem drugiej warstwy. Naprezenie to mozna przyktadowo uzyskaé poprzez roz-
ciagniecie wzdtuzne i/lub poprzeczne pierwszej warstwy.

Wedtug wynalazku korzystnie jest, aby rozciggliwos¢ rzeczonej co najmniej jednej elastycznej
i rozciggliwej pierwszej warstwy zawierata sie w przedziale od 100 do 1000%.

W pewnych przypadkach korzystne moze by¢, aby rzeczona co najmniej jedna druga warstwa
byta warstwg nierozciggliwg i/lub warstwg barierowg, nieprzepuszczalng dla gazéw.

Wedtug pewnych korzystnych przyktaddw realizacji wynalazku réwniez druga warstwa moze by¢
warstwg elastyczng. W takich przypadkach korzystne jest ponadto, aby rozciggliwos¢ takiej elastycznej
drugiej warstwy byta inna od rozciggliwosci pierwszej warstwy. W szczeg6lnosci korzystne jest aby sto-
sunek rozciggliwosci rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy do rozciggliwosci rzeczonej co
najmniej jednej drugiej warstwy zawierat sie w przedziale od 2 do 100.

Wedtug wynalazku korzystne moze by¢, aby co najmniej jedna z warstw arkusza, korzystnie rze-
czona co najmniej jedna elastyczna i rozciggliwa pierwsza warstwa, miata forme siatki.

Ponadto korzystne moze by¢, aby co najmniej jedna z warstw arkusza, w szczeg6lnosci co naj-
mniej jedna elastyczna i rozciggliwa pierwsza warstwa, byta utworzona z wielu indywidualnych elemen-
téw, korzystnie elastycznych i rozciggliwych elementéw wzdtuznych.

W takim przypadku korzystne jest, aby wszystkie rzeczone indywidualne elementy, korzystnie
elastyczne i rozciggliwe elementy wzdtuzne, tworzyly grupy elementéw przebiegajgcych wzgledem sie-
bie zasadniczo réwnolegle, przy czym kierunki tych indywidualnych elementéw w poszczegoinych gru-
pach sg wzgledem siebie skosne. Korzystne moze byé w szczegolnosci, aby arkusz zawierat dwie grupy
indywidualnych elementéw tworzgce uktad kratownicowy.

Odlegtosci miedzy takimi zasadniczo réwnolegtymi indywidualnymi elementami, korzystnie ela-
stycznymi i rozciggalnymi elementami wzdtuznymi, zawierajg sie korzystnie w przedziale od 0,1 do
50 mm; jeszcze korzystniej w przedziale od 2—-10 mm.

Srednica rzeczonych indywidualnych elementéw, korzystnie okragtych w przekroju, korzystnie
elastycznych i rozciggliwych elementéw wzdtuznych, zawiera sie korzystnie w przedziale od 0,1 do
8,0 mm. Natomiast szeroko$¢ indywidualnych pfaskich indywidualnych elementéw, korzystnie elastycz-
nych i rozciagliwych elementéw wzdtuznych, zawiera sie w przedziale 0,1-25,0 mm.

W korzystnych przyktadach realizacji wynalazku rzeczona siatka lub rzeczone indywidualne ele-
menty, korzystnie elastyczne i rozciggliwe elementy wzdtuzne, sg utworzone z widkien w postaci nitek,
gumonitek, gumokoronek tkanych i dzianych, gum tkanych (takich jak na przyktad gumy tkane zytkowo)
i dzianych (takich jak na przyktad gumy dziane ozdobne czy gumy dziane tamane); gum plecionych,
gumosznurkéw, elastycznych tasm i tasiemek, elastycznych tasiemko-laméwek, w szczegélnosci gu-
monitek korzystnie wykonanych z lateksu (w tym w szczegdinoéci lateksu naturalnego, lateksu oplata-
nego poliestrem czy lateksu oplatanego poliamidem) oraz gumonitek wykonanych z elastycznych wté-
kien syntetycznych (elastomeréw) w oplocie z wibkna syntetycznego, korzystnie z wtékna poliestrowego
lub poliamidowego; albo w szczegbInosci tasiemek wykonanych ze sztucznych widkien bedgcych mie-
szaning poliamidu, poliestru lub baweiny z elastycznymi wibknami wykonanymi z silikonu, elastomero-
wych witbkien syntetycznych (takich jak spandex, elastan lub lycra).
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Co najmniej jedna z warstw arkusza wedtug wynalazku, korzystnie rzeczona co najmniej jedna
druga warstwa, jest korzystnie wykonana z: wyrobu wibkienniczego, przyktadowo tkaniny lub dzianiny
wykonanych z witdkien naturalnych, sztucznych lub mieszanych, z wiékniny tkanej i nietkanej; papieru,
przyktadowo papieru mikroporowatego, papierowego materiatu filtracyjnego lub membranowego; lub
folii, przyktadowo z elastycznej lub nieelastycznej folii z tworzyw sztucznych lub folii z wtbkien natural-
nych. W szczegolnosci korzystne sg wyroby witdkiennicze o gramaturze zawierajgcej sie w przedziale
od 10 do 250 g/m2, takie jak tkanina nieelastyczna lub elastyczna, taka jak na przyktad tkanina wisko-
zowa, opcjonalnie z elastomerem; dzianina, taka jak na przyktad dzianina poliestrowa lub wiskozowa
korzystnie z elastomerem, czy dzianina z wtbkien mieszanych korzystnie bawetniano-poliestrowa; wtdk-
nina nieelastyczna i elastyczna, taka jak wtéknina poliestrowa, polipropylenowa, polietylenowa i wiok-
nina z wtdékien mieszanych. Wyroby wibkiennicze wykorzystywane wedtug wynalazku mogg byé ko-
rzystnie wytwarzane na maszynach ptaskich kolumienkowych i rzgdkowych oraz cylindrycznych.
W przypadku zastosowania papieru korzystne moze byé uzycie papieru mikroporowatego, papierowych
materiatéw filtracyjnych i membranowych. W przypadku wykorzystania folii z tworzyw sztucznych ko-
rzystne jest zastosowanie folii barierowych: w charakterze folii barierowej dla gazéw na przyktad folii
poliamidowej, w charakterze folii barierowej dla pary wodnej na przyktad folii polietylenowej, przy czym
szczegOlnie korzystne jest zastosowanie folii barierowych wielowarstwowych, na przykfad poliamidowo-
polietylenowych majgcych wysokg barierowo$é zaréwno dla pary wodnej jak i dla gazéw. Korzystng
folig z wtdkien naturalnych jest folia kolagenowa. W charakterze warstwy arkusza wedtug wynalazku
mog3 byé takze uzywane dowolne wielowarstwowe potgczenia takich materiatow.

Korzystne jest, aby arkusz wedtug wynalazku zawierat ponadto co najmniej jedng warstwe lami-
nujgcy znajdujgcyg sie po drugiej stronie rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy wzgledem rze-
czonej co najmniej jednej drugiej warstwy, przy czym warstwa laminujgca wykonana jest korzystnie
z folii termoadhezyjnej i/lub jest warstwg barierowa.

Ponadto wedtug wynalazku korzystne moze byé, aby rzeczony arkusz opakowaniowy zawierat
€0 najmniej jedng warstwe transferujgcg, korzystnie znajdujgcg sie po drugiej stronie rzeczonej co naj-
mniej jednej drugiej warstwy wzgledem rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy.

Opcjonalnie arkusz opakowaniowy wedtug wynalazku moze korzystnie zawieraé dodatkowa war-
stwe antyadhezyjng stanowigcg skrajng wewnetrzng warstwe arkusza, przewidziang do przylegania do
produktu spozywczego umieszczonego w ostonce wytworzonej z arkusza wedtug wynalazku.

OkreSlenie strony arkusza wedtug wynalazku jako wewnetrznej/zewnetrznej odnosi sie do poto-
zenia danej warstwy wzgledem powierzchni styku rzeczonej pierwszej warstwy z rzeczong drugg war-
stwg na kierunku poprzecznym na wskro$ arkusza, przy czym okre$lenie ,wewnetrzny” wskazuje na
potozenie miedzy tg powierzchnig styku a skrajng powierzchnig arkusza przeznaczong do kontaktu
z produktem spozywczym, za$ okre$lenie ,zewnetrzny” wskazuje na potozenie po przeciwnej stronie tej
powierzchni styku wzgledem produktu spozywczego.

Istotg wynalazku jest takze ostonka do produktéw spozywczych, w szczegéblnosci produktow we-
dliniarskich, wykonana z arkusza opakowaniowego zdefiniowanego w dowolnym w zastrz. 1-14, ko-
rzystnie w formie cylindrycznego rekawa. W takim rozwigzaniu korzystne moze byé, aby rzeczona pierw-
sza warstwa arkusza wedtug wynalazku stanowita warstwe zewnetrzng ostonki.

Istotg wynalazku jest rowniez spos6b wytwarzania elastycznego arkusza opakowaniowego dla
produktéw spozywczych, w szczegdblnosci produktéw wedliniarskich, zawierajacego co najmniej jedng
elastyczng i rozciggliwg pierwsza warstwe potgczong z co najmniej jedng drugg warstwa, ktéry charak-
teryzuje sie tym, ze tgczenie rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy z rzeczong co najmniej
jedng drugg warstwa nastepuje w stanie wstepnego naprezenia pierwszej warstwy wzgledem drugiej
warstwy. Wstepne naprezenie pierwszej warstwy moze by¢ korzystnie uzyskane w wyniku wzdtuznego
i/lub poprzecznego rozciggniecia pierwszej warstwy.

Wedtug wynalazku korzystne jest, aby rzeczone wstepne naprezenie pierwszej warstwy wynosito
c0 najmniej 50% naprezenia maksymalnego pierwszej warstwy.

Rzeczona co najmniej jedna druga warstwa moze byé korzystnie réwniez elastyczng i rozciggliwg
warstwg. W takim przypadku korzystnie moze by¢, aby tgczenie rzeczonej co najmniej jednej pierwszej
warstwy z rzeczong co najmniej jedng drugg warstwg nastepowato w stanie wstepnego naprezenia
takze drugiej warstwy, ktére rowniez moze by¢ uzyskane poprzez wzdtuzne i/lub poprzeczne rozcia-
gniecie tej warstwy.
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Korzystnymi sposobami fgczenia rzeczonej co najmniej pierwszej warstwy arkusza opakowanio-
wego wedtug wynalazku z co najmniej jedng drugg warstwg sg klejenie i/lub wszywanie (ktére obejmuje
przyktadowo haftowanie i pikowanie) i/lub laminowanie.

Przedmiotowy wynalazek dostarcza nowatorskich rozwigzan umozliwiajgcych ksztattowanie i/lub
nadawanie wiasciwosci elastycznosci i rozciggliwosci dowolnego rodzaju materiatom opakowaniowym
tworzacym drugg warstwe elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku. W szczegéblnosci
w odniesieniu do nieelastycznych materiatéw drugiej warstwy wynalazek wzbogaca te materiaty o na-
dawanie zawierajgcym takie materiaty laminatom wtasnosci rozciggliwosci, ktérych materiaty te sg same
w sobie pozbawione. Natomiast w odniesieniu do materiatéw elastycznych wynalazek dostarcza nowa-
torskiego sposobu modyfikowania ich elastyczno$ci.

Ponadto wynalazek dostarcza wyjgtkowo prostego i bardzo wydajnego sposobu wytwarzania ela-
stycznych i rozciagliwych ostonek do produktéw spozywczych o bardzo dobrych parametrach uzytko-
wych, w szczegdblnosci cylindrycznych elastycznych ostonek do produktéw wedliniarskich.

Wynalazek dostarcza rozwigzan znacznie utatwiajgcych umieszczanie produktu spozyw-
czego w elastycznej ostonce, ktéra wedtug wynalazku jest aplikowania na produkt w procesie jed-
noetapowym, w odréznieniu od wielu znanych rozwigzan wymagajacych w pierwszej kolejnosci
aplikacji ostonki a w oddzielnym etapie aplikacji elastycznej siatki.

Opis figur rysunku

Wynalazek zilustrowano w przykfadach wykonania i na zatgczonym rysunku, na ktérym: fig. 1-3
obrazujg przyktadowy sposob wytwarzania arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, a fig. 4-5
przedstawiajg przyktadowy arkusz opakowaniowy wedtug wynalazku w stanie swobodnym.

Przyktady realizacji wynalazku

Przyvktad1

Przyktad 1 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa, opcjonalnie siatkowa): indy-
widualne, elastyczne i rozciggliwe elementy wzdtuzne w postaci rownolegtych wzgledem siebie
gumek lateksowych o $rednicy 0,25-1,3 mm i rozciggliwosci w zakresie 200-800%, korzystnie
500%, rozmieszczonych w odstepach co 0,1-50 mm, korzystnie co 2-10 mm;

— druga warstwa (elastyczna wewnetrzna warstwa podtozowa); dzianina wiskozowa o gramaturze
150-250 g/m?; wykonana z wiékien polimerowych, przy czym wtdkna polimerowe majg mase
liniowg 15-30 tex; rozciggliwos¢ warstwy wynosi od 10 do 50%;

— warstwa laminujgca: folia termoadhezyjna.

Sposbb wytwarzania takiego arkusza zobrazowanego na figurach fig. 1-5 zachodzi poprzez la-
minowanie arkusza drugiej warstwy 1 z arkuszem warstwy laminujgcej 2, pomiedzy ktérymi to war-
stwami znajduje sie pierwsza warstwa gumek 3 w stanie wstepnego naprezenia symbolizowanego prze-
ciwsobnie skierowanymi strzatkami. Wstepne naprezenie gumek 3 wynosi co najmniej 50% naprezenia
maksymalnego. Nastepnie folia termoadhezyjna 2 jest dociskana poprzez pierwszg warstwe gumek
3 do dzianiny 1 i w tym stanie rozgrzewana ulegajac zalaminowaniu z tg dzianing 1. W ten sposéb gumki
3 zostajg trwale potgczone z warstwami 1 i 2 w stanie zadanego wstepnego naprezenia wzgledem tych
warstw i otrzymany zostaje arkusz opakowaniowy 4 wedtug wynalazku. Zwolnienie naprezenia pierw-
szej warstwy gumek 3, zobrazowane na figurze fig. 3 przez przekre$lenie strzatek, powoduje pofatdo-
wanie arkusza 4 w wyniku wzglednego naprezenia pierwszej warstwy gumek 3 wzgledem otaczajacych
jgwarstw 112, z ktérymi jest ona trwale potgczona.

Na rysunku fig. 5 przedstawiono schematyczny widok perspektywiczny arkusza 4 z rysunku fig.
4 w stanie swobodnym, zasadniczo bez naprezen zewnetrznych. Dodatkowo na rysunku fig. 5 zobra-
zowano inny wariant wynalazku, w ktérym pierwsza warstwa zawiera dwie grupy elastycznych i rozcig-
gliwych indywidualnych elementéw wzdtuznych tworzacych uktad kratownicowy: pierwszg grupe 31 two-
rzg gumki 3, natomiast drugg grupe 32 przedstawiong liniami przerywanymi tworzg gumki prostopadte
wzgledem elementéw 3, ktére na etapie laminowania réwniez byly poddane naprezeniu wstepnemu
wynoszgcemu co najmniej 50% naprezenia maksymalnego. W innych alternatywnych wariantach mogg
wystepowac jeszcze inne grupy przebiegajgcych rownolegle wzgledem siebie gumek zorientowanych
po dowolnym kagtem wzgledem kierunku gumek 3 pierwszej grupy 31.

Opcjonalnie réwniez elastyczna druga warstwa dzianiny 1 w czasie laminowania moze by¢
wstepnie naprezona (jak zobrazowano strzatkami narysowanymi liniami kropkowymi), przy czym
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naprezenie to powinno zawieraé sie w przedziale 20-100% naprezenia maksymalnego dzianiny,
korzystnie 50-90%.

Przedstawiony proces wytwarzania mozna réwniez przeprowadzaé analogicznie w trybie ,cia-
gtym” poprzez biezgce rozwijanie wstegi drugiej warstwy i wstegi warstwy laminujgcej nawinietych na
dwa rézne walki, a pomiedzy te odwijane wstegi podawaé na biezgco gumki pierwszej warstwy odwijane
z innego watka. Nastepnie dosuniete do siebie wstegi warstwy pierwszej i drugiej, miedzy ktérymi znaj-
dujg sie gumki, mozna podda¢ procesowi laminowania na gorgco poprzez przepuszczenie ich miedzy
gumowym watkiem napedowym a gorgcym watkiem laminujgcym, otrzymujgc wzdtuzng wstege arkusza
opakowaniowego wedtug wynalazku, cechujacy sie elastycznoscig i rozciggliwoscig, nawijang nastep-
nie na watek odbiorczy.

Otrzymany w tym przykfadzie elastyczny arkusz opakowaniowy charakteryzuje sie barierowoscig
dla wody, pary wodnej i gazéw, uzyskang dzieki zastosowaniu barierowej folii termoadhezyjnej. Ze-
wnetrzna folia stanowi doskonate podtoze do wykonywania nadrukéw.

Przyvktad2

Przyktad 2 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa): indywidualne, elastyczne
i rozciggliwe elementy wzdtuzne w postaci réwnolegtych wzgledem siebie gumek lateksowych
o $rednicy 0,25-1,3 mm i rozciggliwosci w zakresie 200-800%, korzystnie 500%, w pojedyn-
czym oplocie z nici poliestrowej o gestosci liniowej 150 tex, rozmieszczonych w odstepach co
0,1-50 mm, korzystnie 2—-10 mm;

— druga warstwa (elastyczna wewnetrzna warstwa podtozowa): dzianina poliestrowa o gramatu-
rze 50-100 g/m2; wykonana z przedzy o masie liniowej 20-30 tex; rozciggliwo$¢ warstwy wy-
nosi od 10 do 50%;

— warstwa laminujgca: folia barierowa, korzystnie poliamidowo-polietylenowa (PAPE), o grubosci
55-150 um.

Celem wytworzenia takiego arkusza zamiast termoadhezyjnej warstwy laminujgcej z Przyktadu
1 stosuje sie klej termotopliwy naniesiony na gumki pierwszej warstwy. Dla potgczenia ze sobg wszyst-
kich warstw arkusza, wstegi dzianiny drugiej warstwy i folii barierowej sg odwijane z dwéch réznych
watkoéw, a pomiedzy te wstegi podawane sg w stanie wstepnego naprezenia (wynoszgcego co najmniej
50% naprezenia maksymalnego) gumki pokryte klejem termotopliwym odwijane z rolek. Zastosowany
klej termotopliwy charakteryzuje sie wytrzymato$cia termiczng wymagang przy dalszej obrébce ostonki
ze wsadem wytworzonej z arkusza wedtug wynalazku. W niewielkiej odlegto$ci od miejsca wprowadza-
nia gumek miedzy stykajgce sie ze sobg wstegi dzianiny i folii na gumki aplikowany jest strumien gora-
cego powietrza o zadanej szeroko$cig uptynniajgcy klej na powierzchni gumek. Nastepnie wszystkie
warstwy sg nawijane na watek odbiorczy w postaci arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, gdzie
klej zastyga trwale fgczac ze sobg wszystkie warstwy.

Dodatkowo przed nawijaniem na watek odbiorczy utworzony laminat moze by¢ schtadzany celem
wywofania przyspieszonego (lub nawet natychmiastowego) zastygania kleju i trwatego zespajania ze
sobg wszystkich warstw.

Opcjonalnie zamiast pokrywania klejem poszczeg6lnych gumek, mozliwe jest pokrywanie klejem
termotopliwym wstegi dzianiny lub folii na catej szeroko$ci no$nika.

Cechg wytworzonej wstegi arkusza jest barierowos¢ dla pary wodnej i gazéw.

Przyvktad3

Przyktad 3 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa): indywidualne, elastyczne
i rozciggliwe elementy wzdtuzne w postaci réwnolegtych wzgledem siebie gumonitek z elasto-
meru w oplocie poliestrowym lub bez oplotu o gestosci liniowej z przedziatu 300-1500 tex i roz-
ciggliwoséci z przedziatu 200-800%, rozmieszczonych w odstepach co 0,1-50 mm, korzystnie
2-10 mm;

— druga warstwa (elastyczna wewnetrzna warstwa podtozowa): nietkana wtbknina elastyczna wy-
konana z mieszaniny polipropylenu i polietylenu o gramaturze 10-100 g/m?, o rozciggliwo$ci od
100 do 300%.

Celem wytworzenia takiego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku na witbkninowg drugg
warstwe w stanie naprezenia wstepnego (przekraczajgcego 50%, a korzystnie wynoszgcego 80-90%)
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aplikowane sg gumonitki pierwszej warstwy w stanie naprezenia wstepnego wynoszacego co najmniej
50% naprezenia maksymalnego, przy czym wczesniej sg one automatycznie indywidualnie pokrywane
klejem topliwym w stanie ptynnym. Aplikacja kleju jest prowadzona z wykorzystaniem znanych automa-
tycznych aplikatoréw kleju w systemie ciggtym lub punkowym. Otrzymywana z uzyskanego w ten spo-
s6b potgczenia warstwy pierwszej z drugg wstega arkusza opakowaniowego wediug wynalazku jest
nastepnie zwijana na watek odbiorczy.

Arkusz wedtug tego przyktadu wykonania charakteryzuje sie rozciggliwoscig wzdtuzng oraz prze-
puszczalno$cig dla gazow i pary wodnej (w tym dymu wedzarniczego).

Przvktad4

Przyktad 4 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa): rozciggliwe indywidualne ele-
menty wzdtuzne w postaci rownolegle przebiegajgcych wzgledem siebie gumonitek z lateksu
korzystnie naturalnego oplatanego witéknami poliestrowymi lub poliamidowymi i rozciggliwosci
Z przedziatu 200-500%, rozmieszczonych w odstepach co 0,1-50 mm, korzystnie 2—-10 mm;

— druga warstwa (elastyczna wewnetrzna warstwa podtozowa): dzianina poliestrowa o gramatu-
rze 50-100 g/m?2, wykonana z widkien polimerowych o masie liniowej 20-30 tex, korzystnie
z dodatkiem elastomeru, majgcego mase liniowg 50—150 dtex, o rozciggliwosci od 50 do 150%.

Sposbb wytwarzania tego przyktadu arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku jest nastepu-
jacy: na odwijang z watka podawczego wstege drugiej warstwy, ktdrg jest dzianina poliestrowa poda-
wana w stanie naprezenia wstepnego wynoszgcego minimum 30-60% naprezenia maksymalnego, na-
szywany jest przy uzyciu 30 wieloigtowej maszyny szyjgcej gumonitkami wzér réwnolegtych linii, przy
wykorzystaniu jako elastycznego elementu gumonitek lateksowych w oplocie poliestrowym poddanych
wstepnemu naprezeniu wynoszgcemu co najmniej 50% naprezenia maksymalnego tych gumonitek.

Zastosowana maszyna wieloigtowa moze by¢ na przyktad maszyng szyjgcg podwéjnym Sciegiem
fancuszkowym tworzgcg na dzianinie drugiej warstwy wzér réwnolegtych wielobarwnych linii z przepla-
tajgcych sie nitek (na przyktad maszyna 25 igtowa, 75 nitkowa; majgca 25 nici na igtach, 25 gumonici
na chwytaczach, dodatkowo 25 nici na przeplataczach).

Otrzymana wstega arkusza charakteryzuje sie rozciggliwoscig wzdtuzng, dobrg przepuszczalno-
Scig dla gazéw i pary wodnej (w tym dymu wedzarniczego).

Zastosowanie dzianiny o odpowiednich oczkach jako drugiej warstwy umozliwia nadanie po-
wierzchni wyrobu zapakowanego w taki arkusz przestrzennego wzoru, poprawiajac atrakcyjnosé wy-
robu.

W alternatywnych wariantach tego przyktadu realizacji wynalazku gumonitki moga by¢ takze
wszywane w poprzek wstegi drugiej warstwy albo w postaci dowolnego wzoru umozliwiajgcego marsz-
czenie wstegi, takze w dowolnym kierunku po skosie wstegi nosnika.

W innych alternatywnych wariantach wstepne naprezenie wszywanych gumonitek moze by¢
zréznicowane na szerokosci wstegi drugiej warstwy poditozowej, na przyktad w taki sposoéb, ze napre-
zenie gumonitek przy brzegu wstegi jest najwieksze i zmniejsza sie w kierunku $rodka wstegi, dzieki
czemu z wykonanego w ten sposéb arkusza mozna tworzyé opakowania dla wyrobow o kulistym ksztat-
cie.

Ponadto alternatywnie zamiast maszyny wieloigtowej mozliwe jest wykorzystanie na przyktad ma-
szyny pikujacej czy maszyny haftujgcej (ktéra dodatkowo umozliwia wykonywanie réznorodnych ozdob-
nych wzoréw na powierzchni arkusza; mozliwe jest na przyktad zastosowanie haftu z taS8mg elastyczng
lub elastycznego gumosznurka).

Opcjonalnie w przypadkach, gdy druga warstwa jest wykonana ze sztucznych wtékien termopla-
stycznych (takich jak poliestry, poliamidy) zawiera opcjonalnie wiékna elastyczne wykonane z elasto-
meru (typu elastan, spandex czy lycra), mozliwe jest takze wykorzystanie ultradzwiekowych maszyn
szyjgcych lub pikujgcych (przy czym istotng zaletg technologii pikowania ultradzwiekowego jest brak
naktuwania nosnika co pozwala na zachowanie funkcji barierowo$ci). Zaletami technologii pikowania
i haftowania sg mozliwos¢ wykonania nieograniczonej ilosci wzoréw oraz mozliwo$é uzyskania ela-
stycznosci w obu kierunkach jednoczes$nie.

Zamiast bezpo$redniego wszywania gumonitek w materiat drugiej warstwy mozna alternatywnie
wykorzysta¢ mocowanie gumonitek w kanatach utworzonych z rulonéw z materiatu drugiej warstwy (jest
to tak zwana technika ,pipe attachment” znana ze stanu techniki). Zaletg tego rozwigzania jest to, ze
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gumonitki nie stykajg sie bezposrednio z wyrobem i majg mozliwo$¢ nieograniczonego rozciggania sie
wewnatrz tunelu (ich rozciagliwo$é nie jest ograniczona elementami szwu)

Przyvktad5

Przyktad 5 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa): rozciggliwe indywidualne ele-
menty wzdtuzne w postaci réwnolegle przebiegajacych wzgledem siebie tasiemek silikonowych
o szerokosci 0,1-10 mm, korzystnie 0,4 mm, i rozciggliwo$ci w zakresie 100-800%, korzystnie
200-400%;

— druga warstwa (nieelastyczna wewnetrzna warstwa podiozowa): folia barierowa poliamidowo-
polietylenowa PA-PE korzystnie o grubo$ci 55-100 pm.

Sposbb wytwarzania tego przyktadowego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku jest na-
stepujgcy: na odwijang z watka podawczego wstege drugiej warstwy podawane sg poddane wstepnemu
naprezeniu (przekraczajgcemu 50% naprezenia maksymalnego) tasiemki warstwy pierwszej pokryte
klejem termotopliwym, ktéry przed zetknieciem tasiemki z drugg warstwa jest roztapiany strumieniem
gorgcego powietrza; nastepnie wstega drugiej warstwy wraz z przyklejonymi do niej tasiemkami nawi-
jana jest na watek odbiorczy.

Opcjonalnie klejem moze byé pokrywana powierzchnia drugiej warstwy, na ktérg aplikowane sg
tasiemki.

Innym alternatywnym sposobem zamocowania tasiemek pierwszej warstwy jest ich przyszycie
do warstwy drugiej, korzystnie za pomocg szycia lub pikowania ultradzwickowego, tak aby nie naruszy¢
barierowosci drugiej warstwy.

Korzyscig tego rozwigzania jest otrzymanie arkusza opakowaniowego wykonanego z folii barie-
rowej z warstwg elastyczng tworzacg dekoracyjny wzér na powierzchni oraz petnigcg funkcje elastycz-
nej siatki pozwalajgc na otrzymanie na gotowym wyrobie efektu przepetienia.

Przvktad6

Przyktad 6 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa wewnetrzna warstwa): elastyczna dzianina bawet-
niano-poliestrowa, wykonana z wtdkien polimerowych i naturalnych o masie liniowej 30-50 tex,
z dodatkiem widkien elastomerowych o masie linowej 50-150 dtex, o gramaturze 50-150 g/m?,
majgca rozciggliwos¢ w zakresie 50—-150%;

— druga warstwa (nieelastyczna warstwa zewnetrzna): wzor wykonany z nieelastycznych sznur-
kéw.

Sposbb wytwarzania tego przyktadowego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku obejmuje
podawanie z watka wstegi elastycznej warstwy pierwszej w stanie jej wstepnego naprezenia wynoszg-
cego nie mniej niz 50% naprezenia maksymalnego i haftowanie na niej sznurkiem za pomocg maszyny
haftujgcej wzoru drugiej warstwy.

W alternatywnych wariantach tego przyktadu wykonania zamiast sznurka do wytworzenia drugie;j
warstwy mozliwe jest uzycie na przyktad nici (barwionych) czy kordonka.

Arkusz wedtug tego przyktadu wykonania charakteryzuje sie rozciggliwo$cig oraz przepuszczal-
noscig dla gazéw i pary wodnej (w tym dymu wedzarniczego), a umozliwia uzyskanie wizualnego efektu
imitacji siatki, w oczkach ktérej wypetnienie masg spozywczg tworzy wybrzuszenia.

Przyvktad?

Przyktad 7 dotyczy elastycznego arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku, ktéry zawiera na-
stepujgce warstwy:

— pierwsza warstwa (elastyczna i rozciggliwa zewnetrzna warstwa): wtdknina elastyczna nietkana
wykonana w jednej z technik spunbond lub meltblown, lub w kombinacji tych technik o ciezarze
wiasciwym 50-80 g/m?, o elastyczno$ci 50—150%;

— druga warstwa (nieelastyczna wewnetrzna warstwa): folia z wibkien naturalnych taka jak na
przyktad folia kolagenowa o gramaturze od 20 do 60 g/m?2.

Sposbb wytwarzania takiego przyktadu arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku jest naste-
pujgcy: na powierzchnie odwijanej z pierwszego watka podawczego wstegi drugiej warstwy aplikowany
jest klej spozywczy na bazie wody i rozpuszczonych lub zawieszonych w niej sktadnikéw takich jak
skrobia i jej pochodne, i/lub pullulanu, i/lub zelatyny, i/lub celulozy i jej pochodnych, oraz gliceryny
osobno lub dowolnej kombinacji miedzy nimi), a nastepnie odwijana z drugiego watka podawczego
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wstega pierwszej elastycznej warstwy zewnetrznej poddanej naprezeniu wstepnemu wynoszgcemu co
najmniej 50% jej naprezenia maksymalnego. Dalej obydwie zespolone ze sobg klejem warstwy two-
rzgce wstege arkusza opakowaniowego przechodzg przez komore suszarniczg, gdzie nastepuje odpa-
rowanie wody z kleju, po czym warstwy zespolone ze sobg trwale w powyzszy sposéb sg nawijane na
watek odbiorczy.

Korzys$cia tego rozwigzania jest otrzymanie elastycznego opakowania, ktére majac od strony we-
wnetrznej warstwe kolagenu ogranicza utrate sokéw z wyrobu, zachowujac jednocze$nie wysokg prze-
puszczalno$é dla pary wodnej i gazéw (w tym dla dymu wedzarniczego).

Innymi oczywistymi wariantowymi przyktadami realizacji wynalazku sga dowolne kombinacje
przedstawionych powyzej przyktadéw, ktérych, tak jak i powyzszych przyktadéw, nie nalezy traktowac
jako ograniczajgcych zakres ochrony przedmiotowego wynalazku zdefiniowany w zastrzezeniach pa-
tentowych.

Ponadto dla znawcy dziedziny wynalazku oczywistym jest, ze wszystkie rodzaje arkuszy opako-
waniowych wchodzgcych w zakres przedmiotowego wedtug wynalazku mogg by¢ wyposazone w do-
datkowg wewnetrzng warstwe transferujgca i/lub dodatkowg wewnetrzng warstwe antyadhezyjnag, ktére
to warstwy znajdujg sie po przeciwnej stronie drugiej warstwy niz pierwsza warstwa. Warstwa transfe-
rujgca stuzy do przenoszenia na przyktad substancji smakowych, zapachowych, aromatycznych (przy-
ktadowo oddajgcych aromat dymu wedzarniczego) czy barwigcych. Natomiast warstwa antyadhezyjna
utatwia zdejmowanie arkusza opakowaniowego z gotowego produktu. Ponadto oczywista jest mozli-
wo$¢ zastosowania dodatkowej wewnetrznej lub zewnetrznej warstwy podwyzszajgcej barierowosé ar-
kusza.

Z arkusza opakowaniowego wedtug wynalazku mozna formowaé dowolnego rodzaju ostonki do
produktéw spozywczych, przyktadowo w formie kopert, pecherzy czy cylindrycznych rekawdw, ktére
w szczego6lnosci nadajg sie do produktéw wedliniarskich.

W ogélnym przypadku proces wytwarzania ostonki obejmuje wyciecie z arkusza opakowanio-
wego wediug wynalazku odpowiedniego szablonu, a nastepnie odpowiednie potaczenie wzdtuz krawe-
dzi takiego szablonu celem uzyskania pozgdanego ksztattu ostonki.

Przyktadowo celem uzyskania cylindrycznego rekawa w pierwszym etapie wstega arkusza opa-
kowaniowego jest cieta, przyktadowo z wykorzystaniem gilotyny czy noza tarczowego, na podtuzne
fragmenty odpowiadajgce $rednicy ostonki, przyktadowo przy statej predkosci przemieszczania wstegi
lub skokowo. Nastepnie pociete fragmenty wstegi sg tgczone ze sobg wzdiuz naprzeciwlegtych wzdtuz-
nych krawedzi przyktadowo z wykorzystaniem szycia, sklejania czy zgrzewania termicznego lub ultra-
dzwiekowego otrzymujac cylindryczny rekaw.

Oczywistym jest, ze w przypadku zastosowania dodatkowej warstwy transferujgce;j i/lub antyad-
hezyjnej, arkusz w czasie wytwarzania ostonki jest orientowany w taki sposéb aby warstwa transferu-
jgca/antyadhezyjna tworzyta powierzchnie wewnetrzng ostonki. Natomiast kolejnos¢ pierwszej warstwy
wzgledem drugiej warstwy w ostonce wedtug wynalazku jest zasadniczo dowolna, przy czym korzystne
jest aby pierwsza warstwa, zwtaszcza gdy ma forme siatki znajdowata sie po stronie zewnetrzne,;.

Zastrzezenia patentowe

1. Elastyczny arkusz opakowaniowy dla produktéw spozywczych, w szczegdlnosci produktéw
wedliniarskich, zawierajgcy co najmniej jedng elastyczng i rozciggliwg pierwszg warstwe po-
faczong z co najmniej jedng drugg warstwg, znamienny tym, ze co najmniej jedna pierwsza
warstwa (3) jest potgczona z co najmniej jedng drugg warstwg (1) w stanie wstepnego napre-
zenia pierwszej warstwy (3) wzgledem warstwy drugiej (1).

2. Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze rozciggliwo$é rzeczo-
nej co najmniej jednej elastycznej i rozciggliwej pierwszej warstwy (3) zawiera sie w przedziale
od 100 do 1000%.

3. Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze rzeczona co najmniej
jedna druga warstwa (1) jest warstwag nierozciggliwg i/lub warstwg barierowa.

4. Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
ze rzeczona co najmniej jedna druga warstwa (1) jest réwniez warstwg elastyczng, korzystnie
0 innej rozciggliwosci od rozciggliwosci rzeczonej co najmniej jednej warstwy pierwszej (3),
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przy czym stosunek rozciggliwosci rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy (3) do roz-
ciggliwosci rzeczonej co najmniej jednej drugiej warstwy (1) zawiera sie korzystnie w prze-
dziale od 2 do 100.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
ze co najmniej jedna z warstw arkusza (4), korzystnie rzeczona co najmniej jedna elastyczna
i rozciggliwa pierwsza warstwa (3), ma forme siatki.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z zastrz. 1-4, znamienny tym, ze co
najmniej jedna z warstw arkusza (4), korzystnie rzeczona co najmniej jedna elastyczna i roz-
ciggliwa pierwsza warstwa (3), jest utworzona z wielu indywidualnych elementéw, korzystnie
elastycznych i rozciggliwych, elementéow wzdtuznych (31, 32).

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze wszystkie rzeczone
indywidualne elementy, korzystnie elastyczne i rozciggliwe, elementy wzdtuzne (31,32), two-
rzg grupy elementéw przebiegajacych wzgledem siebie zasadniczo réwnolegle, korzystnie
dwie grupy indywidualnych elementéw tworzgce ukfad kratownicowy.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z zastrz 6-7, znamienny tym, ze odle-
gtosci miedzy zasadniczo réwnolegtymi indywidualnymi elementami, korzystnie elastycznymi
i rozciggalnymi, elementami wzdtuznymi (31,32), zawierajg sie w przedziale od 0,1 do 50 mm,
korzystnie w przedziale od 2—-10 mm.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z zastrz. 6—8, znamienny tym, ze
$rednica rzeczonych indywidualnych elementéw, korzystnie okrggtych w przekroju, ko-
rzystnie elastycznych i rozciggliwych, elementéw wzdtuznych (31,32), zawiera sie w prze-
dziale od 0,1 do 8,0 mm; za$ szerokos$¢ indywidualnych ptaskich indywidualnych elemen-
téw, korzystnie elastycznych i rozciagliwych elementéw wzdtuznych (31,32), zawiera sie
w przedziale 0,1-25,0 mm.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z zastrz. 5-10, znamienny tym, ze rze-
czona siatka lub rzeczone indywidualne elementy, korzystnie elastyczne i rozciggliwe ele-
menty wzdtuzne (31,32), sg utworzone z wibkien w postaci nitek, gumonitek, gumokoronek
tkanych i dzianych, gum tkanych i dzianych; gum plecionych, gumosznurkéw, elastycznych
tasm i tasiemek, elastycznych tasiemko-laméwek, w szczeg6lnosci gumonitek lateksowych
w oplocie z wibkna syntetycznego, korzystnie poliestrowego oraz gumonitek wykonanych
z elastycznych witdkien syntetycznych (elastomeréw) w oplocie z wibkna syntetycznego, ko-
rzystnie z wtbkna poliestrowego.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
Ze co najmniej jedna z warstw arkusza, korzystnie rzeczona co najmniej jedna druga warstwa
(1) jest wykonana z: wyrobu wibkienniczego, przyktadowo tkaniny lub dzianiny wykonanych
z wibkien naturalnych, sztucznych lub mieszanych, z wtékniny tkanej i nietkanej; papieru, przy-
ktadowo papieru mikroporowatego, papierowego materiatu filtracyjnego lub membranowego;
lub folii, przyktadowo z elastycznej lub nieelastycznej folii z tworzyw sztucznych lub folii z wié-
kien naturalnych.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
ze zawiera on co najmniej jedng warstwe laminujgcg (2) znajdujgcg sie po drugiej stronie rze-
czonej co najmniej jednej pierwszej warstwy (3) wzgledem rzeczonej co najmniej jednej drugiej
warstwy (1), przy czym warstwa laminujgca (2) wykonana jest korzystnie z folii termoadhezyj-
nej i/lub jest warstwa barierowq.

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
ze zawiera on co najmniej jedng warstwe transferujgcg, korzystnie znajdujgcg sie po drugiej
stronie rzeczonej co najmniej jednej drugiej warstwy (1) wzgledem rzeczonej co najmniej jed-
nej pierwszej warstwy (3).

Elastyczny arkusz opakowaniowy wedtug dowolnego z poprzednich zastrz., znamienny tym,
ze zawiera on warstwe antyadhezyjng stanowigcg skrajng wewnetrzng warstwe arkusza (4).

Ostonka do produktéow spozywczych, w szczegdlnosci produktéw wedliniarskich, wykonana
z arkusza opakowaniowego zdefiniowanego w dowolnym w zastrz. 1-14, korzystnie w formie
cylindrycznego rekawa, korzystnie z rzeczong pierwszg warstwg (3) stanowigcg warstwe ze-
wnetrzng ostonki.
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Sposob wytwarzania elastycznego arkusza opakowaniowego dla produktéw spozywczych,
w szczegolnosci produktéw wedliniarskich, zawierajgcego co najmniej jedng elastyczng i roz-
ciggliwg pierwszg warstwe potgczong z co najmniej jedng drugg warstwa, znamienny tym,
ze tgczenie rzeczonej co najmniej jednej pierwszej warstwy (3) z rzeczong co najmniej jedng
drugg warstwg (1) nastepuje w stanie wstepnego naprezenia pierwszej warstwy (3) wzgledem
drugiej warstwy (1).

Sposob wedtug zastrz. 16, znamienny tym, ze rzeczone wstepne naprezenie pierwszej war-
stwy (3) wynosi co najmniej 50% naprezenia maksymalnego pierwszej warstwy (3).

Sposob wedtug zastrz. 16 albo 17, znamienny tym, ze rzeczona co najmniej jedna druga
warstwa (1) jest rowniez elastyczng i rozciggliwg warstwa, i korzystnie tgczenie rzeczonej co
najmniej jednej pierwszej warstwy (3) z rzeczong co najmniej jedng drugg warstwg (1) naste-
puje w stanie wstepnego naprezenia takze drugiej warstwy (1), korzystnie uzyskanego po-
przez rozciggniecie wzdtuzne i/lub poprzeczne.

Sposo6b wedtug dowolnego z zastrz. 16—18, znamienny tym, ze tgczenie rzeczonej co naj-
mniej jednej pierwszej warstwy (3) z rzeczong co najmniej jedng drugg warstwg (1) obejmuje
klejenie i/lub wszywanie, i/lub pikowanie i/lub laminowanie.
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