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Néazev pfihlasky vynalezu:
Stfevo svafené lemovym svarem
a vyrobky v ném balené

Anotace:

Smrsétitelna a lemovym svarem ut&€snéna folie
stfeva /44/ obsahuje prvni vrstvu /46/, dru-
hou vrstvu /48/ a tfeti vrstvu /50/, pfi¢emZ
prvni a ti‘eti vrstva jsou vnéjsi vrstvy a druha
vrstva je mezi prvni a tfeti vrstvou. Prvni vnéj-
§i vrstva /46/ slouZi jako vnitinf /rubova/
vrstva stfeva a obsahuje polyolefin; druhé
vrstva /48/ obsahuje polyester a/nebo poly-
amid; tfeti vrstva /50/ slouZi jako licova
vrstva a obsahuje polyolefin, polystyren
a/nebo polyamid. Druhé vrstva /48/ méa
tlousfku nejméné asi 5 % celkové tloudtky
teplem smrstitelné folie stfeva a eliminuje
nebo zmens$uje zadkrcovani na tvarovacim ko-
pytu pfi svafovani lemového svaru. Stfevo
svafené lemovym svarem je pouZitelné zejmé-
na pro vateni v obalu.
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St¥evo svafené lemovym svarem a vyrobky v ném balené.

Oblast techniky

Tento vynalez se tyka vicevrstvych folii, zv1asté
vicevrstvych folii pouZitelnych pro vyrobu st¥ev uzavienych
lemovym svarem pro baleni masnych vyrobkl. Zv1asté se tyka
stfev s lemovym svarem vhodnych pro baleni potravinafskych
vyrobkll obsahujicich bilkoviny, ve kterych folie priléha k
potravind¥skému vyrobku, a zvladté k tak zvanym nizkotulnym
potravina¥skym vyrobkim s pom&rné vysokym obsahem bilkovin,
jako je drtbeZ, 3Sunka, rostbeef ap. Tento vyndlez je rovneéz

zaméfen na obaly.

Dosavadni stav techniky

Zpracované masné vyrobky jako drubeZ nebo Sunka jsou
Casto baleny do ohebnych termoplastickych, teplem
smrititelnych foliovych rukavi, bézZné oznacovanych jako
stfeva. I kdyZ nékterd st¥eva maji ve zplo3télém stavu Sirku
15,24 aZz 50,8 cm (6-20 palcli), nékteré vyrobky jako Sunka
ap. Jjsou velmi Casto baleny ve stfevech s menSi plochou
Sirkou (8itrkou zploStélého rukéavu), nap¥iklad v Sifce 7,62
az 15,24 cm (3 aZ 6 palcl). Tato st¥eva Casto musi mit
pfesné dodrZovanou S$ifku, protoZe vyrobky jsou dodavany s
deklarovanou hmotnosti, jednotnou pro jednotliva baleni, a
kromé toho baleni obsahuji vyrobek krédjeny na platky v
jednotnych intervalech, takZe v3echna baleni obsahuji stejny
poCet platkl. Proto koliséani Sirky stfev mlZe mit za
nasledek jednak nezZadouci kolisé&ni celkové hmotnosti baleni,
jednak neZadouci kolisani hmotnosti pléatkt.

Proto existuje potfeba stfev s malym a jednotnym
primérem. Je vSak relativné nesnadné pomoci jednoduchych
komerc¢nich zpuasobil vyrébét smrstitelnad st¥eva bezesva (bez

lemového svaru) s malou a presné kontrolovanou Sirkou. Z
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toho vyplyva, Ze existuje objektivni potfeba nalézt jiny
zpisob vyrcoy stfev s malou a pfesné kontrolovancu 3ifkou
zplodtéléhe rukavu (plochou 3ifkouj.

Jsou znama stfeva s lemovym svarem, ktera maii maly a

uniformni primér. Tato stfeva s malym primérem a s lemovym
svarem majl presné kontrolovanou 3irku, tj. 3irfku ve
‘zplo3télém stavu nezavislou na nestabilnim pribé&hu
vytlacovani. Pri pfipravé stfeva s lemovym svarem (naprfiklad
s pouzitim stroje Nishibe HSP-250-SA pro svafeni lemovym
spojem od firmy Nishibe Kikai Co. Ltd., Nagoya, Japonsko) se
postupuijici plocha folie prehne pres "tvarovaci kopyto™.
Toto tvarovaci kopytu je soudésti svarfovaciho stroje

ajiciho lemovy svar a folie pod nim a kolem né&j
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ne utésnény preplatovanim, (vznikne strevo lemovym
preplatovanym svarem), nebo ma folie po celé délce okraje
pfiraZzené k sobé na dotyk (stfevo s lemovym tupym svarem),
pfiCemZ je 5irka rukavu urena obvodem tvarovaciho kopyta.
Podélne svareni prepléatovaného nebo tupého svaru se potom na
folii uskutecCni mezl tvarovacim kopytem a svarecin
zarizenim, takZe vznikne stfevo s lemovym spojem svafenym
bud preplatovanym nebo tupym svarem. Stfeva svafovana na
tupo uzivajl svarovaci pasky pro utésnéni tupého svaru
privarené na vnitrfni nebo vnéjsi povrch folie stfeva. V
xazdém pripadé je vysledny rukéav, oznadovany jako stfevo s
lemovym svarem, po naplnéni masnym vyrobkem uzavien
zatavenim nebo sponou. Pri nékterych aplikacich je masny
vyrobek ve strfevu s lemovym svarem nasledné povarfen.

Bylo by Zadouci poskytnout trhu vysoce uniformni
3trevo s lemovym svarem vhodné pro konelnou prfipravu vyrobku
varem v obalu pfed konzumaci, které by se vyréabé€lc z folie s

vysokou adhezi k masnému vyrobku s vysckym obsahem bilkovin,
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jako jsou néktere druhy 3unky nebo kridti maso. RovnéZ by
oviem bylo Zadoucl nabidnout stfevo s lemovym svarem tak
odolnym, aby snaSelo pripravu vyrobku varem v obalu.

Je znamo, Ze vysoka adheze folie k masnému vyrobku
vyZaduje polarni povrch. Tato adheze folie k masu je Casto
potfebna k tomu, aby se prede3lo podliti, to znamenéa
"vyvareni", k némuZ mlZe dojit pfi vareni masa baleného v
této folii, pokud tato folie pfi vareni dostateéné neprilne
k masu. Polarni povrch folie lze zajistit: a) polarni
pryskyrici ve vrstvé folie, kterad je v kontaktu s masem,
a/nebo b) upravou povrchu vrstvy folie, jeZ je v dotyku s
masem, napriklad ionizaci (koronarnim vvybojem). V typickém
prfipadé mohou polarni polymery pouZité pro zlepSeni adheze
k masu predstavovat: kopolymer ethylenu a nenasycené
kyseliny, polyolefin obsahujici anhydrid a polyamid.

Je znamo, Ze se adheze folie k masu zlep3uje ucdinkem
korény na ten povrch folie, k némuZ mi& maso prfilnout.
Plisobeni kordény v3ak také m&ni povrch folie, coZ se
prileZitostné miZe projevit horsi spolehlivosti svafeného
spoje, ktery potom pravdépodobnéji propouSti obsah, neZ kdyz
povrch folie neni upraven kordénou. Tento problém propustného
utésnéni svareného spoje miZe byt eliminovan "obroudenim"
uCinkd korony v péasmu utésnéni, takZe lze uchovat pfiznivé
uCinky korény (lep3i adhezi k masu) na vét3iné povrchu
folie, ktery prichédzi do styku s masem a soulasné& v oblasti
svareného spoje zabranit potiZim s propustnosti svaru v
disledku plscbeni korény. Tento stupen zbrouSeni je v3ak
nezadouci, protoZe je to dal3i vyrobni stupef, ktery
komplikuje vyrobu a zvySuje jeji naklady. Kromé& tcho je

tento stupen Zasto nespolehlivy a neméd rovnomérne ucinky.

Frotoze se lemovy spoj zpravidla svafuje aZz po phsobeni

kordny, smrstovani folie béhem jeho svafovani na tvarovacim
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kopytu spolu s posunovanim folie po smr3téni pres tvarovaci
kopyto mad za nasledek treni folie na hranidch tvarovaciho
kopyta. Toto treni sniZuje nebo rusi uaéinky kordny, pri
nejmensSim v oblasti, kde se folie trfe na tvarovacim kopytu.
Proto mohou streva s lemovym svarem z folii upravenych
koronou vykazovat podliti v mistech, kde do3lo ke treni o
tvarovaci kopyto. Kromé toho miZe byt plsobeni kordény
nesouvislé, pri nejmen$im s ohledem na prevenci podliti u
vyrobkl se strednim obsahem bilkovin. Bylo by Zadouci, aby
felie streva méla stejnomérnou a potrfebnou urovenl adheze k
bilkovinam resp. masu. Proto by bylo Zadouci dodat na trh

o s lemovym svarem nevyzadujici dpravu kordénou &elici
podliti z vyrobkl s vysokym obsahem bilkovin, v némZ by
adheze folie stfeva k masnym vyrobkim byla na v3ech mistech
folie stejnomérna.

Proto by bylo Zadouci dodat na trh stfevo s lemovym
spojem s malym a rovnomé&rnym prumé&rem, smr3titelné a vhodné
pro vareni v obalu pfed konzumaci, vykazujici dobrou
odolnost proti podliti a dobrou pevnost svaru, které by bylo
mozno ekonomicky vyréabét, pfi stahovani obalové folie z
vareného masného produktu diky dobré loupatelnosti
nevykazovalo velkeé ztraty a s dobrou protikyslikovou
bariérou, takZe by masnému vyrobku zajistovalo dobrou
skladovatelnost.

Bylo shledano, Ze teplem smr3titelné folie s vn&j3i
vrstvou vykazujici dobrou adhezi k masu, které jsou jinak
vhodné pro pouziti jako stfevo s lemovym svarem, maji
nezadoucl vlastnost, Ze se pri uzavirani lemového spoje na
tvarovacim kopytu za3krcuji. Soudi se, Ze zaSkrcovani na
tvarovacim kopytu zplscbuje smr3téni folie pri tepelném

ivreni (svareni) lemového svaru. Znamenad to, Ze svareni
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Ceplem miZe zplsoblt znafné smr3téni folie v oblasti kolem
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avaru, coZ ma za nasledek zaSkrceni okrain streva kolem
tvarovaciho kopyta. Vysledkem tohoto zaSkrceni je strfevo s
kaderavymi okraji, tedy vizudlné napadnéd odlisnost stfeva. V
krajnim pripadé vede zadkrceni k prasknutl folie, protoZe
smr3téni folie na tvarovacim kopytu vyvine takovy odpor, Ze
folie praskne. Proto by bylo Zadouci nalézt folii pro vyrobu
stfev, kterd by se na tvarovacim kopytu nesmrdtovala (to

znamena nezaSkrcovala) pfi svarfovani lemového spoje.

Podstata vynéalezu

Bylo zjisténo, Ze pritomnost vnitfni vrstvy obsahujici
polyamid, zejména polyamid s vysokym modulem, umoZhuje
prfipravu folie, ktera se na tvarovacim kopytu pri operaci
svarovani lemového spoje nezaskrcuje, pokud polyamidova
vrstva predstavuje alespon 5 % celkové tloustky folie. I
kdyZ nejsou dosud s urditosti znamy pfic¢iny, proé vnitfni
polyamidova vrstva brani zaSkrcovani na tvarovacim kopytu,
soudi se, Ze rtzné faktory jako pfestup tepla nebo
smrstovaci charakteristiky atd. jsou priinou této vitané
vlastnosti, Ze k zaSkrcovani na tvarovacim kopytu nedochazi.
Kromeé toho vnitfni polyamidova vrstva zlep3uje kvalitu folie
pro vyrobu strev, protoZe umoZnuje jeji snaz3i orientaci,
zvySuje rychlost svafovani lemového spoje a zlep3Suje jeho
pevnost, houzevnatost, dopruZovani a odolnost proti tvorbé
krateri a direk.

RovneéZz bylo zjiiténo, Ze v pripadé polyolefinu
obsahujiciho anhydrid, je-1i anhydridova funkce cobsaZena v
mnoZstvi radové 1 % hmot. nebo méné, polymer casto
nevykazuje potrebnou adhezi k masu v pripad& masnych vyrobki
se stfednim obsahem bilkovin nebo s nizkym cbsahem bilkovin.
Na druhe strané& mohou v nékterych pripadech polymery -Hako je

polyamid vykazovat nadmérnou adhezi k masu a mit sklon pfi



loupani masného vyrobku vvkazovat 3Spatnou loupatelnost a
strhovat se strevem maso, &imZ se porusSuje hladky povrch
pozadovany po odstranéni stfeva z folie z vareného masového
vyrobku a také to znamenad ztraty. Polyamidy jsou téZ pomérné
drahé polymery. Proto by bylo Zadouci nabidnout foliové
strevo s dostatenou adhezi k masu, aby nedochazelo k
podliti, priemZz by zéaroven bylo moZno sloupnout folii z
masa bez strhavani masa vlivem nadmérné adheze folie k
varenému masnému vyrobku. Bylo vSak zjisténo, Ze priméfené
prilnavosti k masu lze dosahnout pomoci polyolefinu
obsahujiciho anhydrid s obsahem anhydridu nejméné 1 $%.

Tento vatent je v prvni radé zaméfen na strfevo s
lemovym svarem ze smr3titelné folie. Teplem smrStitelna
folie obsahuje prvni vrstvu, druhou vrstvu a treti vrstvu,
pricemZ prvni a tfeti vrstva jsou vné&j3i vrstvy a druhé
vrstva je mezi nimi. Prvni vnéjsi vrstva slouZi jako rubova
vrstva streva a obsahuje prvni polyolefin. Prvni polyolefin
obsahuje nejméné jeden ¢len vybrany ze skupiny sestavajici
z: (I) kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina, kopolymeru
propylen/nenasycena kyselina a kopolymeru butylen/nenasycenéa
kyselina, v nichZ je nenasycena kyselina obsaZena v mnoZstvi
nejmené& 4 % hmot. z hmotnosti kopolymeru; a (II) polyolefinu
s anhydridovou skupinou, v némZ je anhydridova funkce
obsaZena v mnoZstvi nejméné 1 % hmot. z hmotnosti
polyolefinu s anhydridovou funkci. Druh& vrstva obsahuje
nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavaijici z
polyesteru a prvniho polyamidu. Tfeti vrstva slouZi jako
licova (venkovni) vrstva stfeva a obsahuje nejméné& jeden
¢len vybrany ze skupiny sestavajici z druhého polyolefinu,
styrenu a druhého polyamidu. Druh& vrstva ma tloudtku
nejméné 5 % celkové tlou3tky smr3titelné folie pro vyrobu

strev.



V prvni vrstvé prvni polyolefin vyhodné obsahuje
kopolymer ethylen/nenasycenad kyselina s monomerem nenasycené
kyseliny v mnoZstvi nejméné 6 % z z hmotnosti kopolymeru
ethylen/nenasycend kyselina; je3té vyhodné&jsi je, kdyZ je
nenasycend kyselina obsaZena v mnoZstvi nejméné 9 % hmot. z

mnoZstvi kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina.

Prvni vrstva dale vyhodné obsahuje tfeti polyolefin
obsahujici nejméné& jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajici
z homopolymerta nebo kopolymerl ethylenu, propylenu a
butylenu. Vyhodné&jsi je, kdyZ tfeti polyolefin obsahuje
nejméné jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajici z
kopolymeru ethylen/alfa-olefin, z kopolymeru propylen/alfa-
olefin, z kopolymeru butylen/alfa-olefin, z kopolymeru
ethylen/nenasycend kyselina, z kopolymeru ethylen/ester
nenasycené kyseliny. JeSté vyhodnéjsi je, kdyZ treti
polyolefin obsahuje nejméné jeden clen vybrany ze skupiny
sestavajici z linedrniho nizkohustotniho polyethylenu
(LLDPE), kopolymeru propylen/ethylen a kopolymeru
propylen/buten. Je3té vyhodnéjsi je, kdyZ t¥eti polyolefin
obsahuje LLDPE.

Je vyhodné, kdyZ druhd vrstva obsahuje prvni polyamid.
Jesté vyhodnéjsi je, kdyZ prvni polyamid obsahuje nejméné
jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z polyamidu 6,
polyamidu 66, polyamidu 9, polyamidu 10, polyamidu 11,
polyamidu 12, polyamidu 69, poylamidu 610, polyamidu 612,
polyamidu 6I, polyamidu 6T a jejich kopolymert. Jedté
vyhodnéjsi je, kdyZ prvni polyamid obsahuje alespoil jeden
Clen vybrany ze skupiny sestavajici z polyamidu 6, polyamidu
66, a kopolyamidu 6/66.

Treti vrstva vyhodné obsahuje druhy polyolefin. Je
vyhodné, kdyZ druhy polyolefin m& bod méknuti podle Vicata
nejméné 80 °C; vyhodné&j3i je, kdyZ je 90 °C; a jedté
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vyhodnéjsi je, kdyZ je 100 °C. Bod mé&knuti druhého
polyolefinu musi byt dostatedné vysoky, aby umoZifioval vareni
v obalu bez poruchy tésniciho spoje (je-1li polyolefin pouZit
jako tésnici vrstva). V alternativné doporudovaném provedeni
obsahuje tfeti vrstva druhy polyamid s druhym polyolefinem
nebo bez néj, je3té vyhodné&ji jako alternativni nahradu za
druhy polyolefin.

Je vyhodné, kdyZ folie pro vyrobu stfev dale obsahuje
ctvrtou vrstvu, kterd je vnitfni vrstvou uvnitr folie
slouZzici jako protikyslikova bariéra, pricemZ &tvrtd vrstva
obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici
z kopolymeru ethylen/vinylalkohol, kopolymeru
vinylidenchloridu, kopolymeru ethylenkarbondtu a polyamidu.
Je vyhodné, kdyZ druhd a &tvrtd vrstva jsou v pFimém dotvku.

Je vyhodné, kdyZ folie pro vyrobu strev dale obsahuje
patou vrstvu a Sestou vrstvu, kde: (a) pata vrstva je mezi
prvni a druhou vrstvou a Sesta vrstva je mezi druhou a treti
vrstvou; (b) pata vrstva obsahuje nejméné jeden &len vybrany
ze skupiny sestéavajici ze &tvrtého polyolefinu, polystyrenu
a polyurethanu; a (c) Sestd vrstva obsahuje nejméné jeden
¢len vybrany ze skupiny sestavajici z patého polyolefinu,
polystyrenu a polyurethanu. Je vyhodné, kdyZ pata vrstva
slouzi jako soudrZna mezivrstva a obsahuje nejméné jeden
Clen vybrany ze skupiny sestéavajici z kopolymeru
nmodifikovany ethylen/alfa-olefin, kopolymeru modifikovany
ethylen/ester nenasycené kyseliny a kopolymeru modifikovany
ethylen/nenasycena kyselina. Je vyhodné, kdyZ Sesta vrstva
slouzi jako soudrZna mezivrstva a obsahuje nejméné jeden
¢len vybrany ze skupiny sestavajici z kopolymeru
modifikovany ethylen/alfa-olefin, kopolymeru modifikovany
ethylen/ester nenasycené kyseliny a kopolymeru modifikovany

ethylen/nenasycena kyselina.
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Je vyhodne, kdyZ felie pro vyrobu stfev dale obsahuje:

(a) sedmou vrstvu umisténou mezi prvni a druhou vrstvou,

<

pri«

vrstvu umisténou mezi druhou a treti vrstvou, prifemZ osma

)

‘emZ sedmd vrstva obsahuje Sesty polyolefin; a (b) osmou

vrstva obsahuje sedmy polyolefin.

Je vyhodné, kdyZ pomér (a) soultu tlousSték prvni vrstvy
a paté vrstvy k (b) soultu tloudté&k treti vrstvy a 3Sesté
vrstvy je od 0,7:1 k 1,3:1. Je vyhodné, kdyZ druh& vrstva ma
tloustku od 5 do 20 % z celkové tloustky vicevrstvé folie.
Take je vyhodné, kdyZ teplem smrStitelnd folie m& biaxialni
(dvousmérnou) orientaci. Folie streva ma s vyhodou volné
smriténi pfi 85 °C (185 °F) nejméné 10 % alespoh v jednom
sméru. Alespon Cast folie pro vyrobu stfeva vyhodné& obsahuje
zesitény polymer.

Podle tohoto vynédlezu miZe byt stfevo s lemovym svarem
svafeno bud jako stfevo s lemovym svarem pfeplatovanym nebo
tupym. Stfevo svarené tupym svarem sestava jednak z folie
stfeva, jednak ze svafovaci foliové pasky pro utésnéni
svaru. Je vyhodné, kdyZz svarovaci péska pro utésnéni svaru
obsahuje alespofl jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z
polyolefinu, polyamidu nebo polystyrenu a je vyhodné, kdyZ
tato svarovaci paska pro utésnéni svaru je teplem
smr3titelna.

Tento vynalez se jako na druhy aspekt zaméfuje na
vareny masny produkt obsaZeny ve stfevu s lemovym svarem.
Strevo se svafenym lemovym spojem je v souladu s prvnim nebo
tfetim aspektem popséano v tomto vynalezu a vafeny masny
vyrobek je adhercovan na ten rubovy povrch folie streva,
ktery je v kontaktu s masem.

Je vvhodné, kdyZ masny vyvrobek obsahuje alespofi jeden
Clen vybrany ze skupiny sestavajici z drlbeZe, 3unky,

!
hovéziho, jehné&&iho, ryby, jatrové pastiky, bolofiského
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saldmu, mortadely, braunschweigerského salamu, koziho a
kotiského masa; vyhodné&jsi je, kdyZ je to dribeZ, 3unka,
hovézi, jehné&&i, ryby, padtika, bologna a mortadela. Je
vyhodné, kdyZ je povrch prvni vrstvy ureny pro styk s masem
upraven korénou a masny vyrobek obsahuje nejméné jeden Clen
vybrany ze skupiny sestavajici z paStiky, bologny a
mortadely. Je vyhodné, kdyZ je licova (venkovni) vrstva
folie stfeva rovnéZ upravena kordénou. Je vyhodné, kdyZ maso
obsahuje 0-30 % tuku, vyhodné&ji 1-15 %, jedté vyhodnéji 2-10
%, a nejvyhodn&ji 3-7 %. Stfeva s lemovym svarem doporucena
pro tyto obalové aplikace zahrnuji stfeva s lemovym svarem

podle tohoto vynalezu.

PouZije-li se stfeva s lemovym svarem podle prvniho
aspektu tohoto aspektu bez upravy korénou (nebo p¥islusSného
ekvivalentu), je vyhodné, kdyZ vatreny masny vyrobek obsahuje
nejméné jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajici z kruty,

Sunky, hovéziho, ryb, ve kterém masny vyrobek obsahuje tuk v

oe

mnoZstvi 2 az 10 hmot., s vyhodou 3 aZ 8 % a jesté
vyhodnéji 4 aZ 6 %. KdyZ se pouZije stfevo s lemovym svarem
upravené kordnou (nebo jeho ekvivalent) podle prvniho
aspektu tohoto aspektu, va¥eny masny produkt vyhodné
obsahuje nejméné jeden ¢len vybrany ze skupiny sestéavajici z
Sunky, hovéziho, jatrové pastiky, boloniského salému,
mortadely, kohského nebo koziho masa; jeSté vyhodnéjsi je,
kdyZ masny vyrobek obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze
skupiny sestéavajici z 3unky, Jjatrové paStiky, bolofiského
saldmu a mortadely; je vyhodné, kdyZ vafeny masny vyrobek
obsahuje tuk v mnoZstvi od 3 do 40 % hmot., vyhodné od 5 do

30 %, a vyhodnéji od 10 do 15 %.

X

KdyZ se podle t¥etiho aspektu tohoto aspektu pouZije
stfevo s lemovym svarem neupravované korénou (nebo jeho

ekvivalent), vareny masny vyrobek s vyhodou obsahuje nejméné
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jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z krutiho masa a
ryb, pricemZ masny vyrobek obsahuje tuk v mnoZstvi od 1 do

[0}

10 ¢ hmot., vyhodné 2 aZ 6 %, je3té vyhodnéji 3 aZ 5 %.

Tento vynalez je jako na tF¥eti aspekt zamé¥en na stfevo
s lemovym svarem obsahujici smrdtitelnou folii pro vyrobu
stfev, kterd ma: (A) prvni vnéjsi vrstvu slouZici jako
rubova vrstva stfeva, pfifemZ tato prvni vnéjsi vrstva
obsahuje prvni polyolefin, m& povrchovou energii niZsi nez
asi 34 dynt/cm; (B) druhou vrstvu obsahujici prvni polyamid
s teplotou tani nejméné& 148,89 °C (300 °F), (C) t¥eti vrstwvu
slouzici jako licové (venkovni) povrchovéd vrstva streva,
pfiCemZ tato tfetl vrstva obsahuje nejméné jeden Clen
vybrany ze skupiny sestavajici z druhého polyolefinu,
polystyrenu a druhého polyamidu. Druhé& vrstva je umisténa
mezi prvni vrstvou a tfeti vrstvou a mad tlouStku nejméné 5 %

z celkové tloustky teplem smrStitelné folie streva.

Ve strevé s preplatovanym lemovym svarem ma& podle
tfetiho aspektu tohoto vyndlezu prvni polyolefin s vyhodou
bod m&knuti podle Vicata nejméné& 70 °C, vyhodné&ji 80 °C, ma-
1li zajiStovat pot¥ebnou pevnost svaru. Ve strevé s lemovym
spojem svafenym na tupo méd podle tohoto tretiho aspektu
predloZeného vynalezu bod mé&knuti podle Vicata prvniho
polyolefinu méné rozhodujici vyznam. Je vyhodnéjsi, kdyZ je
prvni polyolefin relativné nepolarni polymer s povrchovou

energii men3i neZ 32 dyni/cm.

Prfehled obrédzkli na vykresech

Obrazek 1 zndzornuje prufrez stfeva s preplatovanym
lemovym svarem podle tohoto vynalezu.
Obrazek 2 ukazuje zvétSeny prufez prvni doporuCenou

folii pro vyrobu stfev vhodnou pro pouZiti na stfrevo svafené
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preplatovanym lemovym spojem znadzornéné na obr. 1.

Obrazek 3 ukazuje zvétieny prifez druhou doporuenou
folil pro vyrobu stfev vhodnou pro pouzitl na stfevo svarené
preplétovanym lemovym spojem znazornéné na obr. 1.

Obrézek 4 ukazuje zvét3eny prirez trfeti doporucenou
folil pro vyrobu strev vhodnou pro pouZziti na strfevo svarené
prfeplatovanym lemovym spojem znazornéné na obr. 1.

Obréazek 5 ukazuje prurez stfevem s lemovym tupym svarem
podle tohoto vynalezu.

Obrazek 6 ukazuje zvét3eny prirez prvni doporucenou
folii pro vyrobu strfev vhodnou pro pouZziti na stfevo s
lemovym tupym svarem znazornéné na obrazku 5.

Obrazek 7 ukazuje zvét3eny prifez prvnl doporucenou
svarovaci foliovou paskou pro utésnéni tupého svaru vhodnou
pro vyrobu stfeva s lemovym tupym svarem zndzornéného na
obrazku 5.

Obrazek 8 ukazuje schematické znazornéni vyroby
doporucené smrstitelné folie pro vyrobu stfev a/nebo
svarfovaci foliové pésky pro tupy svar pouZitelnych na strfeva
utésnéna lemovym svarem v souladu s timto vynédlezem.

Obrazek 9 ukazuje pfehledné znézornéni prvniho baleni
podle tohoto vynélezu.

Obrazek 10 ukazuije prehledné znézornéni druhého baleni

podle tohoto vynélezu.

Podrobny popis vyndlezu
Zde pouZivané vyrazy "baleni" a "baleny vyrobek" se
tykaji komer&niho zboZi, ve kterém je vyrobek (vyhodné
potravinarsky vyrobek, je3té vyhodnéji potravinafsky vyrobek
obsahujici maso) uzavifen v obalové folii.
Zde pouzZivany vyraz "zplostéla folie" se tvkéa folie,

kterd byla vytlacena jako 3iroky, tenkosténny rukav s
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kruhovym prufezem, obvykle rozsireny nafouknutim, ochlazeny,
potom odtaZeny soustavou valedkd a navinuty ve zplo3té&lém
stavu. Vyraz "Sirka zplo3télého rukavu" se tykad poloviny
ocbvodu nafouknutého rukavu z této folie.

Zde pouzivany vyraz "stfevo s lemovym svarem" se tvyka
jakéhokoliv streva (foliového rukavu) svafeného podélnym
svarem. Naprfiklad stfevo svarené na pfeplétovaném lemovém
svaru lze vytvorit: prehnutim foliového pasu pfes tvarovaci
kopyto horizontélniho svarovaciho zafizeni a vytvorenim
podelného  svaru v misté preplatovani obou okrajd folie, na
priklad pouzitim svafeciho zafizeni Nishibe Model HSP-250-
SA, nebo svareciho zarizeni Tonani Model FD-350C od firmy
Totani Giken Kogyo Co. Ltd., Kyoto, Japonsko; nebo pfehnutim
foliového pasu pres tvarovaci kopyto vertika&lniho plniciho a
svarfovaciho stroje a vytvorenim podélného svaru v misté
preplatovani obou okrajl folie, na priklad pomoci
svarovaciho stroje ONPACK-2002 (TM) od firmy Orihiro
Company, Ltd., Tomioka City, Japonskoc. I pro strevo svarené
preplatovéanim se miZe pro usnadnéni svafovani pouzit foliové
svarovaci pasky mezi povrchy v misté preplétovani. Stfevo s
lemovym tupym svarem lze vytvorit: prehnutim foliového péasu
pres tvarovaci kopyto vodorovného svafovaciho stroje,
pricemz se protilehlé okraje podélné dotykaji bez
prfeplatovani; potom pouZitim foliové svarovaci pasky pro
utésnéni dotvkajicich se okrajl, s podélnym navafenim
foliové svarovaci pésky na dotykajici se okraje, takZe
vznikne rukav utésnény svarem.

U stfev s lemovym svarem podle tohoto vynalezu se mizZe
chemické sloZeni druhé vrstvy vyskytovat bud v jedné nebo
vice vrstvach folie. Je-1li toto slozeni ve vice neZ jedné
vrstve, Jje vyhodné radit vrstvy tak, aby folii zajistily

rozumnou miru symetrie a tim i pomérné rovnou, nezkadefenou
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folii.

Je vyhodné, kdyZ strevo se svarenym lemovym spojem
podle tohoto vynalezu m& Sifku ve zplo3té&lém stavu méné nez
10 palcl; vyhodnéjsi je, kdyz je 1 az 10 palclh a jesté
vyhodnéijsi, kdyZz je 2 aZ 8 palcl; vice se doporuCuje 35irka
od 3 do 7 palcl a nejvice 4 az 6 palcl. Soudi se, Ze pro
jakoukoliv folii jeZ mé& byt svafena lemovym spojem se
problém zasSkrceni na tvarovacim kopytu zhor3uje se
zmenSovanim Sirky zplo3télého streva.

Je vyhodneé, kdyZ smr3titelné vicevrstevné folie podle
tohoto vynalezu jsou na prarezu v zésadé symetrické z
hlediska jak tloudtky vrstev, tak jejich chemického sloZeni,
ma-li se zajistit relativné malé kadefeni folie. Na priklad
pro trfivrstvou folii na vyrobu stfev se svarfenym lemovym
spojem podle tohoto vynélezu je pomé&r a/b s vyhodou od 0,7
de 1,3, vyhodnéji od 0,8 do 1,2 a je3té vyhodné&ji od 0,9 do
1,1, jestliZze "a" je tloustka prvni vnéjsi vrstvy a "b" je
tloustka druhé vnéj3i vrstvy. Pro preferovanou Sestivrstvou
folii na vyrobu strev svarenych lemovym spojem podle tohoto
vynalezu je pomér souctu tlousStek prvni vrstvy a péaté vrstvy
k soultu tlou3tek druhé a Sesté vrstvy vyhodné od 0,7 do
1,3; vyhodnéji od 0,8 do 1,2; a jesté vyhodné&iji od 0,9 do
1,1.

Teplem smrStitelnd folie pro vyrobu strev podle tohoto
vynalezu ma vvhodné volné smr3t&ni pri 85 °C (185 °F) od 5
do 70 % v jednom nebo obou smérech (to znamend v podélném
sméru "L" nazyvaném "ve sméru stroje" i v pfiéném sméru "T")
stanovené podle normy ASTM D 2732; vyhodnéji od 10 do 50 %
rovnéZz pri 85 °C (185 °F); je3t& vyhodn&ji od 15 do 35 % pri
85 °C (185 °F). Je vyhodné, kdyZ je folie na vyrobu strev
orientované biaxidlné a zvla3té kdyZz ma volné smrsténi pri

85 °C (185 °F) nejménd 10 % v obou smérech (L a T), radéji
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ale 15 % v <cbou smérech. Je vyhodné, kdyZ ma& folie na vyrobu
strev celkcvé volneé smrsténi 30 az 50 % (L+T) pri 85 °C (185
°F). V pripadé stfev s lemovym svarem svafenym na tupo miZe
a nemusi byt foliova svafovaci paska pro utésné&ni lemového
tupého svaru smrititelna.

Zde pouzivany vyraz "svareny nebo utésnény" se tyka
vSech zpisopl uzavfeni obalu, jako je tepelné svareni horkym
vzduchem a/nebo horkym svafovacim té&lesem, nadzvukové a
vysokofrekvencni svafovani, a dokonce i pouZiti spon na
priklad na Zasnéna stfeva ap. Zde uZivany vyraz "svarovani
teplem™ znamena svareni vzniklé stykem folie s horkym
télesem, na priklad pcuZitim horkého svarovaciho t&lesa,
horkého dratu, horkého vzduchu ap.

Je vyhodné, kdyZ svar streva svafeného lemovym spojem
podle tohoto vynalezu ma pevnost nejménd 3 libry na palec
(pfi méreni podle normy ASTM F88 na zafizeni Instron);
vyhodné&jsi je, kdyZ je 0,893 aZ 17,86 kg/cm (5-100 lb/in),
jesSte vyhodnejsi kdyz je 1,25-8,93 kg/cm (7-50 lb/in), jedté
lépe kdyz je 1,786-5,358 kg/cm (10-30 1lb/in) a nejlépe kdyZ
je 2,679-3,572 kg/cm (15-20 1b/in).

Zde uzZivany vyraz "tupy svar" se tyka utésnéni, které
vznikne kdyZ protilehlé okraje folie pribliZzime na dotyk a
potom prfivarime pasmo v blizkosti téchto okrajl ke svarfovaci
pasce, jak ukazuje obrézek 5.

Zde pouzivany vyraz "preplatovany svar" se tvyka
utésnéni vzniklého preplatovanim jednoho okraje druhym
okrajem folie a vytvofenim obalu privafenim vnitrniho
(rubovéheo) povrchu folie k jeho venkovnimu (licovému)
povrchu, jak ukazuije cobrazek 4.

Zde pouzivany vyraz "vrstva v kontaktu s masem" se tvka
te vrstvy vicevrstevné folie, kterd je v pfimém kontaktu s

masnym vyrobkem zabalenym ve folii. Vrstva v kontaktu s



masem je vnéj3li (okrajovéa) vrstva, takZe miZe byt v primém
kontaktu s masovym vyrobkem. Vrstva v kontaktu s masem je
také vnitrni stranou v tom smyslu, Ze v baleném masovém
vyrobku je vrstva v kontaktu s masem nejvnitrné&j3i vrstvou
folie, jeZ je v pfimém styku s potravinou.

Zde pouzivany vyraz "povrch ve styku s masem" se tyka
povrchu vrstvy v kontaktu s masem, jeZ je v prfimém styku s
masem v obalu.

Zde pouzivany vyraz "adheze masa (prfilnuti)" a

"adherovany" se tyk& udrZovani pfimého kontaktu mezi

povrchem masa a povrchem folie v kontaktu s masem, takZe je

neodeéluje Zadny tuk nebo vét3i mnoZstvi volnych kapalnych
sloZek, napriklad Stav vylouenych z masného vyrobku,
obvykle oznaovanych "podliti". V3eobecné plati, Ze zde
nejsou vetsSi mnoZzstvi volnych kapalin, kdyZ mnozZstvi volnyc
kapalin je 0 aZ 2 % z hmotnosti masovéhco vyrobku pfed
varenim. Je vyhodné, kdyZ mnmnoZstvi volnych kapalin je od O
do 1 %, radéji od 0 do 0,5 % a je3té& radé&ji od 0 do 0,1 % z
hmotnosti masa pred vafenim.

Zde pouZivany vyraz "varfeni v obalu" se tyka zpusobu

h

vareni vyrobku baleného v materidlu schopném Celit podminkéam

dlouhého a pomalého vafeni aniZ by do3lo ke ztratam obsahu
baleni, napriklad varu pfi 57 °C aZz 121 °C (to znamena 135
°F aZz 250 °F) po dobu 2 a% 12 hodin, rad&ji v3ak 57 °C aZ 9
°C (to znamen& 135 °F a% 203 °F) po dobu 2 a? 12 hodin.

Potraviny varené v obalu jsou v podstaté& porcované balené

potraviny (pro samoobsluhy) a pfedvafené potraviny, jeZ lze

v této podobé rovnou predévat spotfebiteli. Tyto druhy
potravin lze konzumovat cohraté nebo bez ohré&ti. Obalové
materialy pro vareni v obalu si uchovavaji svou neporudenou
pevnost svaru a v pripadé vicevrstvych folil jsou odolné

proti delaminaci. Folie pro vafeni v obalu mohou byt v

5
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podminkach varu v obalu teplem smr3titelné, takZe vytvori
obal té&sné prilehly k masu. Folie pro vareni v obalu maji
vyrazny sklon k adhezi na masny vyrobek, <imZ brani vyvareni
a podliti, jeZ znamenad shroméazdéni Stav mezi vnéjsim
povrchem potravin&fského vyrobku a povrchem folie v kontaktu
s masem, to znamena s povrchem, ktery je v pfimém styku s
masem. Dal3i volitelné vlastnosti folie pro uziti k varu v
obalu jsou odolnost proti delaminaci, nizka propustnost pro
kyslik, smr3titelnost teplem na urovni 20 % aZz 50 %
biaxialniho smr3ténipri 85 °C (185 °F) a opticka &irost.

Zde pouzivany vyraz "EVOH" se tyka kopolymeru
ethylen/vinylalkohol. EVOH zahrnuje zmydelnéné nebo
hydrolyzované kopolymery ethylenvinvlacetatu a tyka se
kopolymeru vinylalkoholu s ethylenovym komonomerem, JjeZz lze
pfipravit naprfiklad hydrolyzou kopolymert vinylacetatu.
Stupenl hydrolyzy je s vyhodou nejméné 50 %, jeSté lépe
nejméne 85 %.

Zde pouzivany termin "bariéra" a bariérova vrstva,
pouzivany pro folie a/nebo vrstvy folii, slouzi k oznacCovani
schopnosti folie nebo foliové vrstvy vytvaret bariéru proti
kysliku.

Zde pouzivany vyraz "laminace" a vyraz "laminovana
folie" se tyka zpusobu spolivajiciho ve spojovani dvou nebo
vice vrstev folie a jinych materi&ld dohromady a vysledného
vyrobku. Laminace se mlZe provéadét spojovanim vrstev
lepidly, teplem a tlakem, udinkem korény a dokonce 1 pomoci
natfenych (nanosovanych) povlakt a vrstev vzniklych
extruznim potahovanim. Vyraz laminat zahrnuje i
koextrudované vicevrstvé folie s jednou nebo vice soudrznymi
mezivrstvami.

Zde pouzivany vyraz "orientovany" se tvké materiélu

obsahujiciho polymer, ktery byl rozpinan pfi zvySené teplote
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(teplota orientace), naceZz byl v konfiguraci ziskané
rozpinadnim ustalen ochlazenim, prfic¢emZ si v z&sadé zachoval
rozméry ziskané rozpinédnim. Po nasledném ohrati
orientovaného netemperovaného materidlu obsahujiciho polymer
(dosud nezbaveného vnitfniho pnuti) na teplotu orientace
dojde k tepelnému smrsténi témér na rozméry pred orientaci
rozpinanim. Zejména se zde pouzivany vyraz "orientovany"
vztahuje k orientovanym foliim, u kterych lze orientace
dosadhnout jednim nebo vice z mnoZstvi zpusobu.

Zde pcuzivany vyraz "orientacni pomér" se tykd vysledku

vét3eni rozméru na rozsah, do kterého se plasticka folie
roztahne v nékolika smé&rech, zpravidla ve dvou smérech na
sebe kolmych. RoztaZenil ve sméru stroje je zde oznacovano
jako protaZeni, zatimco roz3ifeni v pricném sméru je zde
oznaCovano jako rozpindni. Stupen orientace je také
oznaCovan jako orientadni pomér, nékdy jako "napinaci
pomér".

Zde uzZivany vyraz "monomer" se tykd pomérné jednoduché
slouCeniny, obvykle uhlikaté s nizkou molekulovou hmotnosti,
jez mGZe reagovat spojovanim s tymiZ sloudeninami nebo s
jinymi podobnymi molekulami nebo slouceninami.

Zde pouzivany vyraz "komonomer" se tyk& monomeru, ktery
je kopolymeraéni reakci kopolymerovan s nejméné jednim
odlisnym monomerem za vzniku komonomeru.

Zde pouzivany vyraz "polymer" se tyka produktt
polymera&ni reakce a zahrnuje homopolymery, kopolymery,
terpolymery ap. V zasadé mohou vrstvy folie sestavat =z
jediného polymeru nebo mohou cbsahovat 1 dalsi polymery s
nim ve smesi.

Zde pouZivany vyraz "homopolymer" se pouziva ve vztahu
k polymeru, ktery je vysledkem polymerace jediného monomeru,

to znamena k polymeru sestavajicimu v zasadé z opakujicich
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se jednotek jediného druhu.

Zde pouzivany vyraz "kopolymer" se vztahuje k polymertm

vzniklym polymercni reakci nejméné dvou ruznych monomeri.
Vyraz "kopolymer"™ zahrnuje napriklad produkt kopolymera&ni
reakce ethylenu a alfa-olefinu jako je napriklad l-hexen.
Vyraz "kopolymer"™ v3ak téZ zahrnuje napriklad kopolymeraci
smési ethylenu, propylenu, l-hexenu a l-oktenu.

Zde pouzZivany vyraz "polymerace" zahrnuje
homopolymerace, kopolymerace, terpolymerace ap. a zahrnuje
vSechny typy kopolymerace jako statistickou, roubovaci,

blokovou ap. Obecné plati, Ze polymery pouZzité ve foliich

podle tohoto vynalezu lze pfipravit v souladu s kterymkoliv

ze zpusobl polymerace v&etné polymerace suspenzni, v parni
féazi a vysokotlaké.

Zzde pouzivany vyraz "kopolymerace" se vztahuje k
soucasné polymeraci dvou nebo vice monomerq.

V tomto patentu plati zasada, Ze kopolymer
identifikovany vyltem prisludnych monomerd, na priklad
propylen/ethylenovy kopolymer, se vztahuje ke kopolymeru,
némz jeden nebo druhy monomer kopolymeruje ve vy3im
hmotnostnim nebo molarnim procentualnim podilu. Je vSak
obvyklé, Ze prvni uvedeny monomer je polymerovan ve vy33im
hmotnostnim procentualnim podilu neZz druhy uvedeny monomer
v pfipadé kopolymerl jako jsou terpolymery, kvadripolymery
ap. zpravidla prvni monomer kopolymeruje ve vy33im
hmotnostnim procentu neZ druhy monomer, a druhy monomer ve
vy33im hmotnostnim procentu neZ treti ap.

Zde uZivané terminologie pouZivajici vyrazu "/" pro
urCenl chemické identity kopolymeru (na priklad "kopolymer
ethylen/alfa-olefin") urduje komonomery kopolymerované za
vzniku kopolymeru. OznacCeni jako "ethylenalfaclefinovy

kopolymer" je ekvivalentem vyrazu "kopolymer ethylen/alfa-
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olefin".

Zde pouzivané oznaceni "heterogenni polymer" se
vztahuje k produktim polymerac¢ni reakce s pomérné 3irokou
rozmanitosti molekuldrni hmotnosti a s pomérné 3irokou
rozmanitosti chemického sloZeni, to znamend k polymerim
pfipravenym napfiklad s pouZitim konvenénich katalyzatorua
Ziegler-Natta. Heterogenni polymery Jjsou uZitecné v riznych
vrstvach folie pouzivané podle tohoto vynéalezu. Takové
polymery v typickém pfipadé obsahuji pomérné Siroké spektrum
fetézcl rozmanitych délek a procentualnich podilt
komonomeru.

Zde pouzZivany vyraz "heterogenni katalyzator"™ se tyka
katalyzatoru vhodného pro pouZiti v polymeraci heterogennich
polymerl podle vySe uvedené definice. Heterogenni
katalyzatory obsahuji rdzné typy aktivnich center 1liSicich
se kyselcosti dle Lewise a sterickymi poméry v okoli.
Katalyzatory Ziegler-Natta jsou heterogenni katalyzatory.
Priklady heterogennich systémid Ziegler-Natta zahrnuji halidy
kovl aktivované organokovovym kokatalyzatorem jako e
titaniumchlorid, volitelné obsahujici chlorid hofecnaty v
komplexni vazbé& s trialkylhlinikem a lze se s nimi setkat v
patentech jako napriklad je patentovy spis USA &. 4,302.565
od Goeke a dalSich a patentovy spis USA &. 4,302.566 od
Karol a dal3ich, které jsou zde cele zahrnuty pfislu3Snymi
odkazy nahradou za podrobné popisy.

Zde pouZivany vyraz "homogenni polymer" se tyka
produktd polymeradni reakce s pomérné uzkou distribuci
molarnich hmotnosti a pomérné uzkou distribuci chemickych
sloZeni. Homogenni polymery jsou pouZitelné v ridznych
vrstvach vicevrstvych folii pouZivanych v tomto vynalezu.
Homogenni polymery vykazuji pomérné pravidelné sekvenovani

komonomerQ v retézci, opakovani distribuce sekvenci ve vsech



fetézcich a podobnost délky v3ech fetézci a typicky jsou
pripravovany s pouZitim metalocenu nebo jinym typem katalyzy
na jediném aktivnim centru.

Speci&alné homogenni kopolymery ethylen/alfa-olefin lze
charakterizovat jednou nebo vice methodami znamymi
odbornikim, jako je distribuce molekulovych hmotnosti
(Mu/My, ), index 3ife distribuce chemickych sloZeni (CDBI)?
uzky rozsah teplot tani a chovéani charakterizované jedinou
teplotou tani. Distribuci molekulovych hmotnosti (My/M,)
znamou téz jako polydisperzitu lze urcit gelovou
chromatografii. Homogenni kopolymery ethylen/alfa-olefin
pouZitelné v tomto vynélezu by mély nit (M,/M,) men3i nez
2,7. Lépe bude, kdyZz (M,/M,) bude v rozsahu od 1,9 do 2,5.
Jesté lépe, kdyz (M,/M,) bude v rozsahu 1,9 do 2,3. Index
S§ife distribuce chemického sloZeni (DCBI) takovych
komonomer ethylenu a alfa-olefinu bude cbvykle vétsi nez 70
%. CDBI je definovéan jako hmotnostni percentudlni podil
molekul kopolymeru majiciho obsah komonomeru uvnitf 50 % (to
znamené& plus nebo minus 50 %) stredni hodnoty celkového
molérniho obsahu komonomeru. CDBI linedrniho polyethylenu
neobsahujiciho komonomer je definovadn jako 100 %. CDBI se
uréuje technikou eluéni frakcionace pfi stoupajici teploté
(TREF). Stanoveni CDBI jasné odli3uje homogenni kopolymery
pouzité v tomto vynalezu (0Uzky rozsah distribuce chemického
sloZeni podle hodnoceni CDBI vSeobecné nad 70 %) od
heterogennich polymerd jako jsou komeré&né nabizené VLDPE,
které vSeobecné maji Siroky rozsah distribuce sloZeni
hodnocenou v parametrech CDBI pod 55 %. CDBI kopolymeru se
snadno vypolita na zakladé udajud ziskanych postupy v oboru
znamymi, jako je napriklad eluéni frakcionace pri stoupajici
teploté popsana napfiklad Wildem a dalSimi v J. Poly. Sci.
Poly.Fys. Ed., sv. 20, r. 1982, s. 441. Je vyhodné kdyz
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homogenni kopolymery ethylen/alfa-olefin maji CDBI vé&t3i ne?
70 %, to znamend mezi 70 a 99 %. VSeobecné plati, zZe
homogenni kopolymery ethylen/alfa-olefin ve vicevrstvée folii
podle tohoto vynédlezu vykazuiji relativné uzsi rozsah teplot
tani ve srovnani s "heterogennimi kopolymery", to znamend s
polymery majicimi CDBI pod 55 %. Je vyhodné, kdyZ homogenni
kopolymery ethylen/alfa-olefin v zéasadé vykazujl jedinou
teplotu téani s maximélni teplotou tani (T,) urcenou
diferen¢ni skanovaci kalorimetrii (DSC) mezi 60 °C a 110 °C.
Je vyhodné kdyZz homogenni kopolymer m& maximum T, podle DSC
mezi 90 °C a 110 °C. Zde pouZity vyraz "v z&asadé jedinéa
teplota tani" znamenéd, Ze nejméné 80 % hmot. odpovidé
jedinému maximu T, v rozsahu 60 °C az 110 °C a podle
analyzy DSC Z&dn& podstatnid frakce materi&lu nemd maximum
teploty téni nad 115 °C. M&reni DSC se déje na zafizeni
Perkin Elmer System 7 Thermal Analysis System. Ziskané
hodnoty téani jsou druhé hodnoty tani, to znamena, Ze vzorek
je zahrfivan programovanou rychlosti 10 °C/min. na teplotu
pod kriticky rozsah. Potom je vzorek znovu zahfivéan (druhé
taveni) programovanou rychlosti 10 °C/min.

Homogenni kopolymer ethylen/alfa-olefin se v3eobecné
miZe pripravit kopolymeraci ethylenu s kterymkoliv jednim
nebo vice alfa-olefiny. Je vyhodné, kdyZ alfa-olefin je
a-monoolefin C3-C,, vvhodnéijsi kdyZz je a-monoolefin C4~Cj; a
jesté vyhodnéj3i kdyZ je a-monoolefin C,-Cgs. JeSté vice se
doporucuije, aby alfa-olefin obsahoval nejméné jeden &len
vybrany ze skupiny sestavajici ze skupiny buten-1, hexen-1,
okten-1, to znamen& l-buten, l-hexen, l-okten. Nejvyhodné&jsi
je, kdyZ alfa-olefin obsahuje okten-1 a/nebo smés hexen-1 a
buten-1.

Zptisoby pfipravy homogennich polymerl jsou popsény v

patentové prihlasce USA &. 5,206.075, USA &. 5,241.031 a v
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Mezinarodni pfihlasce WO 93/03093,, které jsou zde cele
zahrnuty prislusSnymi odkazy n&hradou za podrobné popisy.
Dalsi podrobnosti ohledné vyroby a pouziti jednoho druhu
homogennich kopolymer ethylen/alfa-olefin jsou popsény v
patentové prihlasce USA &. 5,206.075 (Hodgson, Jr.); USA &.
5,241.031 (Mehta); PCT Mezinarodni patentovy spis WO ,
93/03093 (Exxon Chemical Comp.); FPCT Mezinarodni patentovy
spis WO 90/03414 (Exxon Chemical Patents, Inc.), pficCemz
jsou zde vSechny &tyrFi cele zahrnuty prfislu3nymi odkazy
nadhradou za podrobné popisy. Jiny druh homogennich
kopolymertd ethylen/alfa-olefin je popsan v patentovée
prihléSce USA &. 5,272.236 (Lal a dal3i) a USA ¢. 5,278.272
(Lai a dalsi), které jsou zde cele zahrnuty prisludnymi
odkazy néhradou za podrobné popisy.

Zde pouZivany vyraz "polyolefin" se tyka jakéhokoliv
polymerovaného polyolefinu, ktery miZe byt lineéarni,

rozvétveny, alifaticky, aromaticky, substituovany nebo

nesubstituovany. Presnéji receno, ve vyrazu polyolefin jsou

zahrnuty homopolymery olefinl, kopolymery olefind,

kopolymery olefinu a neolefinického komonomeru

kopolymerovatelného s olefinem, jako jsou vinylové monomery,

jeho modifikované polymery a podobné. Specifické priklady
zahrnuji homopolymery propylenu, ethylenu, butenu,
kopolymery propylen/alfa-olefinu, kopolymery ethylen/alfa-
olefinu, kopolymery buten/alfa-olefinu, kopolymery
ethylen/vinylacetatu, kopolymery ethylen/ethylakryléatu,
kopolymery ethylen/butylakryléatu, kopolymery
ethylen/methylakrylatu, kopolymery ethylen/akrylove
kyseliny, kopolymery ethylen/methakrylové kyseliny,
modifikované polyolefinové pryskyrfice, pryskyrfice na bazi
ionomertd, polymethylpenten ap. Modifikované polyclefinové

pryskyrfice zahrnuji modifikované polymery pfipravene



kopolymeraci (roubovanim) homopolymeru olefinu nebo jeho
kopelymeru s nenasycenou karboxylovou kyselinou, na priklad
maleinovou, fumarovou ap. nebo jejich derivatl jako Jsou

anhydridy, estery nebo kovové soli ap. Lze je také pripravit

vClenénim homopolymeru nebo kopolymeru olefinu nenasycené
karboxylové kyseliny, napfiklad maleinove, fumarové kyseliny
a podobné, nebo jejich derivatd jako jsou anhydridy, estery i
nebo jejich soli ap.

Zde pouzivané vyrazy identifikujici polymery jako
"polyamid", "polyester", "polyurethan" ap. zahrnujl nejen
polymery z opakujicich se jednotek odvozenych od monomeri
polymerujicich za vzniku polymerd takto nazyvanych typt, ale
také zahrnuji komonomery, derivaty ap., které mohou
kopolymerovat s monomery polymerujicimi za vzniku takto
nazyvanych polymerl. Mezi derivaty se politaji i ionomery
polymert. Na priklad vyraz "polyamid" zahrnuje jak polymery
obsahujici opakujici se jednotky odvozené od monomerd jako
je kaprolaktam, ktery polymeruje za vzniku polyamidu, tak i
kopolymery vzniklé kopolymeraci kaprolaktamu s komonomerem,
ktery sam o sobé& polymeraci neposkytuje polyamid. Kromé toho
vyrazy identifikujici polymery zahrnuji i "smési"™ takovych
polymertd s ostatnimi polymery odli3nych typl.

Zde pouzivany vyraz "anhydridova funkce" se tyka
jakékoliv podoby anhydridové funkce jako je anhydrid
kyseliny maleinové, fumarové ap., at' uZ ve smé&si s jedninm
nebo vice polymery, naroubované na polymer, nebo

~ kopolymerované s polymerem, a vSeobecné plati, Ze zahrnuje i

derivaty téchto funkci jako jsou od nich odvozené kyseliny,
estery a soli kovi.

Zde pouZivany vyraz "modifikovany polymer"™ stejné jako
specififtéjsi vyrazy jako "modifikovany

ethylenvinylacetatovy kopolymer"™ a"modifikovany polyolefin"
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se tyka takovych polymerl obsahujicich anhydridovou funkci,
jak je uvedenc vy3e, na polymer naroubovanou, s nim
kopolymerovanou nebo ve smési. Je vyhodné, kdyz modifikované
polymery maji anhydridovou funkci naroubovanou nebo
polymercovanou, radéji neZ v pouhé smési.

Zde pouZivany vyraz "polymer modifikovany anhydridem”
se tykaé jednoho nebo vice z nésledujicich pfipadb: (1)
polymery ziskané kopolymeraci monomeru obsahujiciho anhydrid
s daldim odlisnym monomerem, (2) kopolymery roubovaneé
anhydridenm, (3) smés polymeru a slouceniny obsahujici
anhydrid.

Zde pouzivany vyraz "kopolymer ethylen/alfa-olefin" a
"ethylenalfaolefinovy kopolymer"™ se tyka takového
heterogenniho materi&alu, jako je linearni nizkohustotni
polyethylen (LLDPE), polyethylen s velmi nizkou hustotou
(VLDPE) a polyethylen s ultranizkou hustotou (ULDPE); a
homogennich polymert jako jsou metalocenem katalyzované
polymery jako materialy EXACT (TM) dodéavané firmou EXXON, a
materialy TAFMER (TM) dodéavané firmou Mitsui Petrochemical
Corporation. Tyto materidly obecné zahrnuji kopolymery
ethylenu s jednim nebo vice komonomery vybranymi z alfa-
olefinl C; aZ Cyp, jako je buten-1 (to znamen&d l-buten),
hexen-1, okten-1 ap., v nichZ molekuly kopolymerl obsahuji
dlouhé fetézce s pomérné malym rozvétvenim do postrannich
feté&zcl a s madlo zesiténymi strukturami. Tuto molekularni
strukturu je tfeba srovnat s konvenénimi polyethyleny o
nizké nebo stredni hustoté, které jsou mnohem rozvétvenéjsi
nez tyto. Zde uvaZovany LLDPE mé& hustotu obvykle v rozsahu
od 0,91 g/cm’ aZ 0,94 g/cm®. Ostatni kopolymery ethylen/alfa-
olefin jako jsou homogenni kopolymery ethylen/alfa-olefin s
dlouhym rozvétvenym retézcem dodavané firmou Dow Chemical

Comp., znamé jako pryskyfice AFFINITY (TM) sem téZ patri
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jako dalsi typ kopolymeru ethylen/alfa-olefin pouZitelného v
tomto vynalezu.

Vieobecné& plati, Ze kopolymer ethylen/alfa-olefin
obsahuje kopolymer vznikly kopolymeraci 80 aZz 99 % hmot.
ethylenu a 1 aZ 20 % hmot. alfa-olefinu. Je vyhodné, kdyZ
ethylenalfaolefinovy kopolymer tvori kopolymer vznikly
kopolymeraci 85 aZ 95 % hmot. ethylenu a 5 aZ 15 % hmot.
alfa-olefinu.

Zde pouzivany vyraz "vnitfni vrstva" se tyka jakékoliv
vrstvy vicevrstvé folie, jejiZ oba hlavni povrchy prfimo
priléhaji k jinym vrstvam folie.

Zde pouzivany vyraz "vnéjsi vrstva" se tyka jakékoliv
vrstvy vicevrstvé folie, u které jen jeden z obou hlavnich
povrchi primo priléhad k jiné vrstvé folie.

Zde pouZivany vyraz "rubova vrstva" se tyka vnéjsi
vrstvy vicevrstvé folie obalujici vyrobek, kterd je v poméru
k ostatnim vrstvém vicevrstvé folie nejbliZe k vyrobku.

Zde pouzivany vyraz "licova vrstva" se tyka vnejsi
vrstvy vicevrstvé folie obalujici vyrobek, ktera je v poméru
k ostatnim vrstvam vicevrstvé folie nejdale od vyrobku.

Zde pouzivany vyraz "pfimo adherovana" pouZivany pro
vrstvy folie je definovéna pfilnavosti jedné vrstvy folie
jako subjektu k jiné vrstvé folie jako objektu bez soudriZné
mezivrstvy, lepidla nebo jiné vrstvy mezi nimi. Na rozdil od
tohoto vyznamu slovo "mezi" pouZité pro vyjadrfeni, Ze
vrstva je mezi dvéma Jjinymi specifikovanymi vrstvami,
zahrnuije jak prfimou adhezi této vrstvy ke dvéma vrstvém,
mezi kterymi se naléza, tak i1 moZnost, Ze tato vrstva neméa
primou adhezi k jedné nebo obéma vrstvém, mezi kterymi se
naléza, coZz znamend, Ze jedna nebo dvé dal3i vrstvy mohou
byt umistény mezi tuto vrstvu a jednu nebo vice vrstev mezi

kterymi se tato vrstva naléza.
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Zde pouzZivany vyraz "stredova vrstva" uZivany pro
vicevrstvé folie se tykd jakékoliv vnitfni vrstvy, jeZ ma
jinou primé&rni funkci neZ slouZit jako lepidlo nebo
kompatibilizér pro slepeni dvou vrstev k sobé. Stredové
vrstvy obvykle dodavajl vicevrstvé folii potfebnou pevnost,
na priklad modul, a/nebo optické vlastnosti a/nebo odolnost
proti opotrebeni a/nebo specifickou nepropustnost.

Zde pouzivaneé vyrazy "utésnujici vrstva" se ve vztahu k
vicevrstvym foliim tyka vnéjsi vrstvy nebo vrstev folie
zuCastnénych na privareni folie k sobé samé nebo k jiné
vrstvé. V3eobecné plati, Ze jen vnéj3ich 0,5 aZz 3 milt folie
se zuCastnhuje na privareni folie na sebe nebo na jinou
vrstvu. V pripadé obalt uzavrenych svarem Svového typu na
rozdil od oball svarenych preplatovanym svarem se vyraz
"utésnujici vrstva" vétSinou vztahuje k rubové vrstvé obalu
a také k podplrnym vrstvam, které k této utésnujici vrstvé
byvaji privareny a &asto slouZi jako kontaktni vrstva pro
potravinu uzavfenou v obalu.

Zde pouzivany vyraz "soudrZnéd mezivrstva”

se tyka
kterékoliv vnitfni vrstvy, jeZz ma hlavni GuCel bezprostiedné
spojovat dvé vrstvy.

Zde pouZivany vyraz "licni vrstva" se tykd vnéjsi
vrstvy vicevrstvé folie na obalu vyrobku, kterd je vystavena
vnéisim v1livim.

Zde pouZivany vyraz "objemn& vrstva" se tykéd kterékoliv
vrstvy folie, jeZ je zarazena pro zvy3Seni odolnosti proti
opotrebeni, houZevnatosti, modulu ap. vicevrstvé folie.
Objemné vrstvy obvykle ocbsahuji polymery, které jsou levné
ve srovnani s ostatnimi polymery ve folil zajistujicimi
specifické funkce jiné neZ odolnost proti opotrebeni, modul
ap.

Zde pouzivany vyraz "vytlacovani" se tyka zplsobu



kontinu&lniho tvareni vytlacovéanim roztaveného plastického
materialu hubici, pc kterém nésleduje chlazeni nebo chemické
tvrzeni. Pred extruzi hubici je relativné vysokoviskozni
polymerni materidl privadén na otafejici se 3nek s
proménlivym stoupanim zavitu, ktery jej vytlacuje
vytlaCovaci hubici.

Zde pouZivany vyraz "koextruze (soustredné

i

vytlacovani)" se tyka vytlacovani dvou nebo vice materialh
jedinou hubici se dvéma nebo vice 3Stérbinami tak
usporadanymi, Zze vytlaCované vrstvy se spojuji a stavuji
dfive neZ jsou ochlazeny, resp. haSeny. Koextruzi lze pouZit
pri vytlacném vyfukovéni folii, vytlacovani volnych folii a
extruznim povlékéni.

Zde pouzZivany vyraz "smér stroje", ve zkratce "MD" se
tyk& sméru "po délce" folie, to znamend ve sméru folie
tvarené vytlacovanim nebo povléké&nim.

Zde pouzivany vyraz "pricény smér", ve zkratce "TD" se
tyka sméru naprié folii, kolmému na vytlaovaci stroj nebo
podélny snér.

Zde pouZivany vyraz "volné smr3téni" se tyka rozmérové
zmény v procentech vzorku folie 10 x 10 cm plsobenim
kontrolované tepelné davky podle normy ASTM D 2732 znamé
odbornikim.

V souladu s prvnim aspektem tohoto vynalezu, jak byl
vysveétlen vySe, pokud prvni polyolefin obsahuje
ethylen/nenasycenou kyselinu, propylen/nenasycenou kyselinu
a/nebo buten/nenasycenou kyselinu, je vyhodné, kdyz fje
moncmer nenasycené kyseliny pfitomen v mnoZstvi od 4 % do 30
% hmot. z hmotnosti kopolymeru; vyhodnéjsi je, kdyZ je tento
podil asi 7 % aZ 20 %, je3té& vvhodnéjsi, kdyz je 8 % az 15 %
a nejvyhodnéj3i, kdyz je 9 % az 13 %. I kdyZ to zavisi na

druhu masného vyrobku, pokud je monomer nenasycené kyseliny
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pritomen v mnoZstvi pod 6 % hmot., potom se pri vareni
masného vyrobku ve strevu nemiZe dosdhnout dostatedéné
odolnosti proti podliti. Na druhé strané, pokud mnoZstvi
meru nenasycené kyseliny je vétsi neZ 20 % hmot., potom
teplota mé&knuti kopolymeru nenasycené kyseliny miZe byt
prilis nizka pro 4spé3nou vyrobu folie a/nebo dosaZeni
dostate&né pevnosti svaru pfi varu v obalu. Proto optimé&lni
mnoZstvi meru nenasycené kyseliny zavisi na zplsobu vyroby
folie a jeho speciélnim koneCném uziti, na priklad na typu
baleneho masa a podminkach vareni v obalu.

 Pokud prvni polyolefin tvori polyolefin obsahujici
anhydrid s anhydridovou funkci, je vyhodné kdyZz anhydridova
- funkce je obsaZena v mnoZstvi od 1 do 10 % hmot. z hmotnosti
polyolefinu obsahujiciho anhydrid; vyhodnéjsi je, kdyZ tento
obsah je 2 az 5 %.

Je vyhodné, kdyZ prvni polyolefin m4 ve strevé s
preplatovanym lemovym svarem podle tohoto vynalezu bod
neknuti podle Vicata nejméné& 70 - °C, vyhodné&ji nejméné& 80 °C
a jedté vyhodnéji nejméné 90 °C, ma-1li byt zajisté&na
dostatecCna uUroven pevnosti svaru. Ve stfevé s tupym lemovym
svarem podle tohoto vynalezu, v némZ se svarovaci foliovéa
paska navari na vnéjsi povrch treti vrstvy folie, je spodni
limit bodu méknuti prvniho polyolefinu mnohem méné dileZity.

Je vyhodné, kdyZz je prvni polyolefin v prvni vnéjsi
vrstvé pritomen v mnoZstvi od 10 % do 50 % hmot. z hmotnosti
prvni vrstvy; je vvhodné&jsi, kdyZ to je 10 % aZz 30 % a jeSté
vvhodneéj3i, kdyz je 15 % aZ 25 %.

LLDPE je jako treti polyolefin vyhodnéj3i neZ kopolymer
propylen/ethylen, protoZe LLDPE se pfi svareni méné
zvrasnuje, jestliZe druhy polyolefin rovnéZ obsahuje LLDPE a
stfevo je strfevo s preplatovanym lemovym svarem. Trfeti

polyolefin zajiStuje pro prvni vrstvu pryskyrici s vysokou
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teplotou tani, jez je vyhodn& pro finalni vareni v obalu,
kdy se stfevo vystavuje relativné vysokym teplotém po
relativné dlouhou dobu. Je vvhodné, kdyZz trfeti polyolefin méa
teplotu tani men3i neZ 160 °C; je vyhodné&j3i kdyZ je pod 140
°C a je3té& vyhodn&j3i kdyZ je pod 130 °C. Je vyhodné, kdyZ
treti polyolefin m& bod méknuti podle Vicata nejméné& 80 °C,
vyhodnéjsi, kdyz je nejméné& 90 °C a je5té vyhodn&ij3i kdyZ je
nejméné 100 °C.

Ve druhé vrstvé prvni polyamid s vyhodou obsahuje
nejméne jeden ¢len vybrany =ze skupiny sestévaijici z
polyamidu 6, polyamidu 66, polyamidu 9, polyamidu 10,
polyamidu 11, polyamidu 12, polyamidu 69, polyamidu 610,
polyamidu 612, polyamidu 6I, polyamidu 6T a jejich
kopolymerli; je3té vyhodnéjsi je, kdyZ obsahuje alespofl jeden
clen vybrany ze skupiny sestéavajici z polyamidu 6,
polyamidu 66 a polyamidu 6/66. Je vyhodné, kdyZ prvni
polyamid mé& teplotu tani nejmén& 176,67 °C (350 °F); je
vyhodnéjsi, kdyZz je nejméné& 187,78 °C (370 °F); jesté
vyhodnéj3i kdyZ je nejméné& 198,89 °C (390 °F);

Je vyhodné, kdyZ druhé& vrstva déle obsahuje treti
polyamid s teplotou tani pod 176,67 °C (350 °F). Druhéa
vrstva s vyhodou obsahuje: (a) polymid 6 v mnoZstvi 40 % az
90 % hmot. z celkové hmotnosti druhé vrstvy; a (b)
kopolyamid 6/12 v mnozstvi 10 % aZ 60 % hmot. z celkové
hmotnosti druhé vrstvy, prifem? kopolyamid 6/12 obsahuje
kaprolaktamovy monomer v mnoZstvi 30 % aZ 70 % hmot. (radé&ji
40 % aZz 60 % hmot). Je vvyvhodné, kdyZ prvni polyamid mé
teplotu tani nad 176,67 °C (350 °F) a trfeti polyamid ma
teplotu tani pod 176,67 °C (350 °F), protoZfe bylo shledéano,
Ze tato kombinace m& za nasledek vyhodnou kombinaci modulu,
orientovatelnosti, pevnosti svaru a odolnosti proti

poérovitosti a krateram.
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Je vvhodné, kdyZ druhy polyolefin tvori nejméné jeden
Clen vybrany ze skupiny sestavajicil z homopolymerd nebo

kopolymerll monomert vybranych z ethylenu, propylenu a

butenu. Vvhodnéjsi je, kdyZ druhy polyolefin tvofi nejméné

jeden &len vybrany ze skupiny sestéavajici z
ethylenalfaolefinového kopolymeru, propylenalfaolefinového
kopolymeru, butylenalfaoclefinového kopolymeru, kopolymeru
ethylen/nenasyceny ester a kopolymeru ethylen/nenasycena
kyselina. JeSté vyhodnéjsi je, kdyZ druhy polyolefin tvori
nejméne jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajici z
linearniho nizkohustotniho polyethylenu (LLDPE),
propylen/ethylenového kopolymeru a propylen/butenového

kopolymeru. Nejvyhodnéjsi je, kdyZz druhy poelyclefin obsahuje

LLDPE. Ve strevé svareném preplatovanym lemovym svarem podle

tohoto vynalezu je vyhodné, kdyZz druhy a trfeti polyolefin
jsou tytéZ polymery.
JestliZe pétd a Sestd vrstva obsahuije polystyren a

polyurethan, niZe jit o tytéZ polystyreny a/nebo

polyurethany, nebo o ridzné polystyreny a/nebo polyurethany.

JestliZe slouzi jako soudrZné mezivrstvy, je vyvhodné, kdyz

paté a Sesta vrstva zvySuje adhezi prvni a treti vrstvy

(které jsou s vyhodou polyolefinické) k polyamidové vrstvé,

stejné jako k vrstvé, jeZ slouzi jako protikyslikova
bariéra, Jje-li pritomna.

Svarovaci foliova paska pro utésnéni tupého svaru se
voli tak, aby byla svafitelnd s utésnujicim povrchem folie
stfeva. Je vyhodné, kdyZ svarfovaci foliova paska pro
utésnéni tupého svaru obsahuje polyolefin jako vnéjsi
utésnujici vrstvu. Jesté vyhodnéjsi je, kdyz svarovaci
foliova paska pro utésnéni tupého svaru dale obsahuje dvé
soudrzné mezivrstvy, to znamend soudrZnou mezivrstvu mezi

protikyslikovou bariérou a kaZdou z cbou vnéisich vrstev,

zZ



nichz kazda obsahuje polyolefin. Je vvhodné, kdyZ svarfovaci
foliova péaska pro utésnovani tupého svaru je teplem
smrStitelnda, stejné jako kdyZ svarovaci foliovéa péaska pro
utésnovani tupého svaru obsahuje vneéjsi utéshujici vrstvu
obsahujici polyolefin s teplotou téani od 90 °C do 150 °C;
vyhodn&j3i je, kdyZ je od 100 °C do 130 °C.

Utésfiujici vrstva svarovaci pasky pro tupy lemovy svar
je vné&j3i vrstva folie, jeZ s vyhodou obsahuje nejméné jeden
¢len vybrany ze skupiny sestavajici z homopolymerl nebo
kopolymerl monomeru ethylenu, propylenu a butenu; jedté
radéji ze skupiny kopolymer ethylen/alfa-olefin, kopolymer
propylen/alfa-olefin, kopolymer buten/alfa-olefin, kopolymer
ethylen/nenasyceny ester, kopolymer ethylen/nenasycené
kyselina; je3té vvhodnéji ze skupiny lineédrni nizkohustotni
polyethylen (LLDPE), kopolymer propylen/ethylen, kopolymer
propylen/buten.

Je vvhodné, kdyZ se ve foliovém stfevu podle tretiho
aspektu tohoto vynalezu vSechny r@zné polymery pritomné v
kazdé vrstvé folie shoduji s vySe uvedenymi pro prvni aspekt
tohoto vynadlezu s vyjimkou toho, Ze prvni olefin prvni
vrstvy ma povrchovou energii mendi neZ 34 dynl/cm, vyhodnéji
men3i neZ 32 dynd/cm. Proto ve tretim aspektu tohoto
vynalezu prvni polyolefin s vyhodou obsahuje alespon jeden
¢len vybrany ze skupiny sestéavajici z homopolymerd nebo
kopolymerl monomeru ethylenu, propylenu a butenu. Je3té
radéji prvni polyoclefin obsahuje nejméné jeden &len vybrany
ze skupiny sestavajicil z kopolymeru ethylen/alfa-olefin,
kopolymeru propylen/alfa-olefin, kopolymeru buten/alfa-
olefin, kopolymer ethylen/nenasycenad kyselina, kopolymeru
ethylen/nenasyceny ester. Je3té& vyhodné&ji prvni polyolefin
obsahuje alesponl jeden &len vybrany ze skupiny linearni

nizkohustotnl polyethylen (LLDPE), kopolymer
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propylen/ethylen, kopolymer propylen/buten. Je3té vyhodnéji
obsahuje prvni polyolefin LLDPE.

Je vyhodné kdyZ vicevrstva folie m& smr3tovaci napéti
nejméné 68,95 kPa (10 psi), vyhodnéiji 137,90 aZ 6.895 kPa
(20 az 1000 psi), jedté& vyhodn&ji 689,5 aZ 4.136,9 kPa (100
az 600 psi) a nejvyhodné&iji 2.068,4 az 3.447,4 kPa (300 aZ
500 psi).

Vyhodné stfevo svarené lemovym svarem podle tohoto
vynalezu obsahuje vicevrstvou smr3titelnou folii s vrstvou
prfilnavou k masu obsahujici polarni polymer, ktery zajidtuje
vysokou adhezi k masu zvlasté u vyrobkl se stfednim nebo
vysokym obsahem bilkovin. Agkoliv tato folie miZe byt
upravovana korénou, folie podle vynédlezu nepotfebuje upravu
korbnou pro dosaZeni dostate¢né adheze s vyrobky jako je
krati maso, Sunka a rostbif. Folie pro vyrobu stfeva s
lemovym svarem podle tohoto vynalezu miZe byt nicméné
upravena kordnou pro zlepSeni adheze zvlasté v pripadé
vyrobkl s vysokym obsahem tukl. V typickém pfipadé folie,
které samy o sobé& maji pomérné nizkou adhezi k masu,
vykazuji vySe popsany problém obruSovanl prFinejmendim na
svarovanych okrajich. V tomto ohledu v3ak maji folie podle
tohoto vynalezu vyhodu. ProtocZe kordnou neupravené folie
majl prijatelnou adhezi k masu v prfipadé masnych vyrobkl
prostredni kvality, maji i dostatelnou adhezi polymeru k
proteinlim, aby bréanila podliti a vylouleni tukl, i kdyZ je
pri svarovani lemového svaru ionizad&ni udinek korény s
povrchu odren. Proto m& vysledny obal stédle jedté
dostateCnou adhezi k masu. Podle potfeby lze provadét upravu
korénou i po vytvofeni rukavu s lemovym svarem. Pokud se pro
vnitfni vrstvu strfeva pouZije polymeru s pomérné nizkou
adhezi k masu a vysledny rukav s lemovym svarem je nasledné

upraven koroénou, i zde mlZe na pruhu podél okraje streva s
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lemovym svarem, kde je plsobeni korédny nedostatedné, (coZ je
pri daném zplUsobu ozafeni zevnitr nevyhnutelné), dochazet ke
znadnému podliti (znamému téZ jako vyvareni nebo vylulovéni
tuku) . Plsobeni kordény na povrch folle, ktera jiZz ma
zvy$enou adhezi k masu (jak je tomu u folie podle tohoto
vynalezu), v3ak sniZuje nebo eliminuje sklon k podliti anebo
ztratéam pri vareni na okrajich zplo3télého streva (kde, jak
vySe vysvétleno, nedo3lo k dostateénému plsobeni kordny).
Proto strevo podle vynalezu bréani "problému odirédni ucinku
ionizace" spojenému s ozafenim korénou a soucasné dosahuje
uspokojivé adheze k masu pro rizné druhy bilkovinnych
masnych vyrobku.

Jak popséno vySe, druh& vrstva folie streva musi mit
tloustku nejméné 5 % celkové tlouStky smr3titelné folie pro
vyrobu stfev. Je to proto, Ze kdyZ je tlouStka druhé vrstvy
pod 5 % celkové tlouStky folie, druh& vrstva dostatecéneé
nebrani smrs$tovani folie kolem tvarovaciho kopyta.

JestliZe se teplem smr3titelnd folie pro vyrobu strev s
lemovym svarem vyrabi orientovéanim rukédvu zahrfédtého na velmi
kratkou dobu jako v pripad& rukavu zahFivaného IC zafenim,
tlouStka druhé vrstvy by mohla byt aZz 70 % z celkové
tlousStky vicevrstvé folie. Je-1li v3ak folie zahrivana po
relativné dlouhou dobu jako pri zahrivani v horké vodeé, u
doporuéovanych polyamidl dochéazi pred stupném orientace k
pomé&rné& rozsdhlé krystalizaci, coZ mad v pribéhu stupné
orientace za nésledek potiZe, (prifemZz rychlost krystalizace
za&visi na typu pouZitého polyamidu). V typickém pfipadé v
této situaci plati, Ze &im je vét3i tlouStka druhé vrstvy,
tim obtiZnéjii je provést orientaci potrfebnou pro konecnou
folil pro vyrobu stfeva. Tim je urcen 1 prakticky limit
maximalni tloustky druhé vrstvy v procentech z celkové

tloustky vicevrstvé folie na vyrobu stfev, zvlasté kdyZ se



.
.
9 .
35 :
on e Nee LX ] [ X X

pouziva polyamidl, které jsou nejvvhodnéj3i. Proto mé druhé
vrstva folie pro vyrobu stfev, pouZiva-1i se horké vody jako
média pro orientovani, vvhodné tloustku 5 % az 50 % z
celkové tloustky folie pro vyrobu stfev; vyhodnéijsi je
tloudtka 5 % aZ 40 %, je3té vyhodnéjsi 10 % aZ 30 % a
nejvyhodnéjsi 10 % aZz 20 % z celkové tlouStky vicevrstvé
folie.

Bylo zjisténo, Ze druha vrstva, s vyhodou obsahujici
polyamid, slouZi k prevenci za3krcovéni (vlivem krckovéni)
na tvarovacim kopytu béhem uzavirdni strfeva lemovym svarem.
K zasSkrceni pri svarovani lemového spoje typicky dochéazi,
kdyz je folie prfes tvarovaci kopyto taZena tak tésné (v
disledku smr3téni folie vlivem tepla Sifeného z pésma
svarovani pri uzavirani lemového svaru), Ze nelze
pokracovat. Pritomnost druhé vrstvy podstatné omezuje oblast
folie, v niZ doché&zi ke smr3téni v disledku $ifeni tepla od
horkého svarovaciho télesa (kondukéni svafovani).

Je vyhodné, kdyZ strfevo s lemovym svarem podle vynalezu
obsahuje folii na vyrobu stfeva s 3 az 30 vrstvami;
vyhodné&jsi je, kdyZ jich je 4 az 12, jesté vyhodnéji 6 az
10.

Je vyhodné, kdyZz vicevrstva folie pouZivanéd pro streva
s lemovym svarem podle tohoto vynéalezu miZe mit jakoukoliv
pozadovanou celkovou tloudtku, pokud vykazuje Zadouci
vlastnosti pro zvlastni obalové ucely, pro néZ je zamySlena.
Folie pro vyrobu strfev m& podle tohoto vynédlezu celkovou
tloustku, to znamena spojencu tlouStku viech vrstev od
0,0127 mm do 0,254 mm (0,5 az 10 mild, prfi¢emz 1 mil = 0,001
palce); vyhodnéjsi je, kdyZ je o 0,0254 mm do 0,2032 mm (1
az 8 mild) a jesté lépe od 00,0508 mn do 00,1016 mm (2 aZz 4
mild).

Je treba zaznamenat, Ze modul folle pro vyrobu strev ma
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byt dostatelné vysoky, aby se folie pfi uzavirani lemovym
svarem nadmérné nesmrstovala. Je vyhodné, kdyZ folie pro
vyrobu strfev m& modul nejméné 1,37895 kPa (20.000 psi),
vyhodnéjsi je, kdyz je od 2,06842 do 17,2369 kPa (30.000 az
250.000 psi), jeSté vyhodnéijsi, kdyZ je od 2,75790 do
10.34204 kPa (40.000 az 150.000 psi); jedté vyhodnéjsi je,
kdyz je od 3,10264 do 8,27371 kPa (45.000 az 120.000 psi) a
je5té vyhodnéjsi je, kdyZ m& modul od 3,44738 do 4,82633 kPa
(50.000 az 70.000 psi). Je treba mit na paméti, Ze kdyZ je
modul folie pro vyrobu stfev prilis vysoky, mohou nastat
problémy po svareni lemového spoje, to znamena, Ze folie
mize prfi navijeni po svafeni lemového svaru praskat vlivem
dynamické uUnavy nebo vznikajili zévady se synchronnim a
pfimoarym navijenim (tracking). RovnéZ je prilis vysoky
modul specidlné neZadouci, kdyZ je folie urcena pro stfevo
jeZz ma& byt fasnéno, protozZe folie s prilis vysokym modulem
miZe prfi rasnéni prasknout vlivem dynamické tnavy. Na druhé
strané, kdyZz je modul folie prili3 nizky, ma folie pri
svareni lemového spoje prili3ny sklon se smrStovat, &imZ
vytvari strfevo s lemovym svarem nizké kvality, protozZe
lemovy spoj nevytvari uspokojivé, mé zvlnény vzhled a/nebo
volanové okraje a/nebo zvrasnény svar a/nebo neprochéazi
navijecim zarizenim synchronné a symetricky.

Obrazek 1 ukazuje stfevo 11 s preplatovanym lemovym
svarem podle tohoto vynalezu. Strevo s prepléatovanym lemovym
svarem 11 obsahuje smr3titelnou folii pro vyrobu strev 12,
kterd je sama k sobé& privarena preplatovanym lemovym svarem
13.

Obrazek 2 ukazuje zvétSeny prufez smr3titelné folie pro
vyrobu strev, zvlasté vhodné pro baleni masa. V obrazku 2
obsahuje folie pro vyrobu stfev prvni vrstvu 14, druhou

vrstvu 16, treti vrstvu 18, &tvrtou vrstvu 20, patou vrstvu
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’gg, Sestou vrstvu_gg, sedmou vrstvu 26 a osmou vrstvu 2§:
Prvni vrstva 14 je vnéjSi vrstva folie slouzici jako
rubové& (vnitfni) vrstva folie stfeva. Prvni vrstva 14 ma
vnéjsi povrch 15 pro prfimy kontakt s masem a prilnuti k masu
balenému ve strevu 11. Je vyhodné, kdyZ prvni vrstva 14 méa
tloudtku od 0,1 do 3 mild; vyhodn&ji 0,2 do 1 mild a jesté
vyhodnéji od 0,3 do 0,8 mild. Nejvyhodné&ji 0,5 mill. Prvni
vrstva 14 obsahuje polarni polymer, ktery m& s vyhodou
povrchovou energii veétsi neZ 32 dynt/cm, vyhodnéji vE&t3i ne?
34 dynG/cm a jedté vyhodnéji vétsi nez 36 dynt/cm. Je
vyhodné, kdyZz prvni vrstva 14 obsahuje prvni polyolefin
obsahujici nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestéavajici
z:
(I) kopolymer ethylen/nenasycend kyselina, kopolymer
propylen/nenasycena kyselina a kopolymer buten/nenasycena
kyselina, kde je nenasycenad kyselina (mer) pfitomna v
mnozstvi nejméné 4 % hmot. z hmotnosti kopolymeru, a
(IT) polyolefin obsahujici anhydrid s anhydridovou funkci, v
némZz je anhydridovéa funkce prfitomna v mnoZstvi nejméné 1 %
hmot. z hmotnosti polyolefinu obsahujiciho anhydrid.
Vyhodnéjsi je, kdyZz prvni vrstva 14 obsahuje prvni
polyolefin obsahujici nejméné jeden &len vybrany ze skupiny:
(I) kopolymer ethylen/nenasycena kyselina, kopolymer
propylen/nenasycend kyselina a kopolymer buten/nenasycené
kyselina, kde je nenasycenéd kyselina (mer) prfitomna v
mnoZstvi od 6 % do 30 %, vvhodn&ji od 7 % do 20 %, je3té
vyhodnéji od 8 % do 15 % a nejvvhodndji od 9 % do 13 % z
hmotnosti kopolymeru, a
(IT) polyolefin obsahujici anhydrid s anhydridovou funkci, v
nemZ je anhydridova funkce pritomna v mnoZstvi od 1 % do 10
% hmot. z hmotnosti polyclefinu obsahujiciho anhydrid;

vyhodnéji v mnoZstvi od 2 % do 5 % hmot.
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Pokud prvni polyolefin obsahuje kopolymer nenasycené
kyseliny a jestliZe mer nenasycené kyseliny je pritomen v
mnoZstvi pod 6 % hmot., nemiZe byt dosaZeno dostatedné
odolnosti vi&i podliti. Na druhé strané, jestliZe mnoZstvi
nenasycené kyseliny (meru) v kopolymeru je vétsi neZ 20 %
hmot., bod mé&knuti kopolymeru nenasycené kyseliny mOZe byt
prilis nizky, neZ aby usnadnil zpracovéani na folii a/nebo
dosaZeni dostatecné pevnosti svaru prfi vafeni. Vyhodny obsah
nenasycené kyseliny (meru) miZe kolisat v zavislosti na
koneéném uziti, to znamenad na typu masného vyrobku ke
kterému mé prilnout.

Je vvhodné, kdyZz v Z&adném strfevu s lemovym svarem podle
tohoto vynalezu vnitfni povrchova vrstva, (jez slouzl jako
vrstva pro kontakt s potravinou a ve stfevu svareném
pfeplatovanym lemovym svarem podle tohoto vynalezu také
slouzi jako utéshtovaci vrstva) neobsahuje smés kopolymeru
propylen/ethylen a homogenniho kopolymeru ethylen/alfa-
olefin s hustotou mensi neZz 0,90. To znamena, Ze kdyz tato
smés tvori vét3inu utésnujici vrstvy, pevnost svaru miZe byt
men3i neZ je Zadouci. Dale, pokud tato smés tvori vétsSinu
utésniujici vrstvy, neni tfeba Za&dné stredové polyesterovée
vrstvy ani prvniho polyamidu pro vytvoreni lemoveho svaru
bez Skodlivého stupné zaskrceni folie na tvarovacim kopytu.

Vicevrstvé folie 12 lze pouzit bud jako strfeva s
lemovym svarem bud preplatovanym nebo tupym. Ve stfevu s
preplatovanym lemovym svarem jako je strfevo na obrazku 11 Jje
vyhodné, kdyZ prvni polyolefin m& bod méknuti podle Vicata
nejménéd 70 °C, vyhodn&ji nejméné& 80 °C, ma-li pfi vafeni
vykazovat dobrou pevnost svaru. V pripadé strfeva s tupym
lemovym svarem miZe byt spodni limit bodu méknuti prvniho
polyolefinu méné rozhodujici, protoZe utésnitelnost

{svaritelnost) a pevnost svaru pri vareni ovlada jednak bod
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méknuti treti vrstvy folie streva, jednak bod méknuti
utésnujici vrstvy foliové svafovaci pasky pro utésnéni
tupeho svaru.

Je vyhodné, kdyZ prvni vrstva 14 dale obsahuje treti
polyolefin obsahujici nejméné jeden &len vybrany ze skupiny
sestavajici z homopolymerl nebo kopolymerd monomeru
vybraného z ethylenu, propylenu a butylenu. Vyhodnéjsi je,
kdyZz treti polyolefin obsahuje nejméné jeden clen vybrany ze
skupiny sestavajici z kopolymeru ethylen/alfa-olefin,
kopolymeru propylen/alfa-olefin, kopolymeru buten/alfa-
olefin, kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina a kopolymeru
ethylen/nenasyceny ester. Je3té vvhodnéjsi je, kdyZz treti
polyolefin obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny
sestéavajici z lineadrniho nizkohustotniho polyethylenu
(LLDPE), kopolymeru propylen/ethylen, kopolymeru
propylen/buten. Je vyhodné, kdyZ treti pclyolefin ma bod
méknuti podle Vicata nejméné 80 °C, vyhodnéj3i kdyZ je
nejméné 90 °C a je3t& vyhodn&j3i, kdyZz je nejméné 100 °C. Je
vyhodné, kdyZz je prvni polyolefin pritomen v mnozstvi od 10
% do 50 %, vyhodnéjsi, kdyZz je v mnozZstvi od 10 % do 30 % a
jesté vyhodnéjsi, kdyz je pritomen v mnoZstvi od 15 % do 25
% z celkového sloZeni prvni vnéjsi vrstvy.

Treti polyolefin dodava prvni vrstvé 14 polymer s
vy33im bodem méknuti pro zlepSeni stability folie a jejiho
svaru pri varfeni. Kromé toho zredéni polarniho polymeru
relativné nepolarnim polymerem, to znamena tretim
polyolefinem, podstatné nesniZuje odolnost prvni vrstvy
folie stfeva proti podliti. Je vyhodné, kdyZ prvni vrstva 14
obsahuje smés 80 % hmot. LLDPE a 20 % hmot. kopolymeru
ethylen/nenasycena kyselina.

Druha vrstva 16 je vnitrni folie, ktera je mezi prvni

vrstvou 14 a treti vrstvou 18. Druhé&a vrstva zajiistuje foliil

—
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pro vyrobu strev 11 vlastnosti umoZnujicil projit operaci
svarovani lemovym spojem bez zaSkrceni na tvarovacim kopytu.
Druha vrstva také napomaha zleps3it kvalitu folie pro stfevo,
protoZe usnadiiuje orientaci folie pro stfevo 12 a umoZiuje
vy531 rychlosti svarovéani lemového spoje a také zvySuje
pevnost svaru folie 12 pro vyrobu strfev, jeho houZevnatost,
dopruzovani, odolnost proti pérovitosti a tvorbé kréateru.
Druha vrstva 16 s vyhodou obsahuje nejméné jeden Clen
vybrany ze skupiny sestavaijici z polyesteru a prvniho
pelyamidu, to znamen& z polymerl s pomérné vysokym modulem
a/nebo pomé&rné vysokym dopruZovanim. Vyhodnéi3i je, kdyZz
druha vrstva 16 obsahuje prvni polyamid; je5té vyhodneéjsi
je, kdyZ obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny
sestavajici z polyamidu 6, polyamidu 66, polyamidu 9,
polyamidu 10, polyamidu 11, polyamidu 12, polyamidu 69,
polyamidu 610, polyamidu 612, polyamidu 6I a polyamidu 6T,
stejné jako kopolymerd pripravenych kopolymeraci
kteréehokoliv jednoho nebo vice z monomerd pouzitych pri
pfipravé kteréhokoliv z téchto polyamidi; a jedté vyhodnéjsi
je, kdyZz obsahuje aspon jeden &len vybrany ze skupiny
sestavajici z polyamidu 6, polyamidu 66 a polyamidu 6/66. Je
vyhodné, kdyZz prvni polyamid m& teplotu té&ni nejméné 176,67
°C (350 °F); vvhodn&i3i je, kdyZ je nejméné& 187,78 °C (370
°F); je3té vyhodn&j3i, kdyZz je 198,89 °C (390 °F). Druha
vrstva 16 ma s vyhodou tlou3tku od 0,00127 do 0,0254 mm
(0,05 az 1 mil); vyhodné&j3i je tloustka od 0,00254 do 0,0127
mm (0,1 aZ 0,5 milu); vyhodnéji od 0,00508 do 0,01016 nmm
(0,2 do 0,4 milu) a jesté vyhodnéji 0,00762 mm (C,3 milu).
Je vyhodné, kdyZ druha vrstva 16 dale obsahuje treti
polyamid s teplotou tani méné& nez 176,67 °C (350 °F). Je
vyhodné, kdyZ druh& vrstva 16 obsahuje: (a) polyamid 6 v

mnozstvi od 40 % do 90 % hmot. z hmotnosti prvni vnitrni
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vrstvy; a (b) kopolyamid 6/12 v mnoZstvi od 10 % do 60 %
hmot. z hmotnosti prvni vnitrni vrstvy, kde kopolyamid 6/12
obsahuje monomer kaprolaktam v mnoZstvi od 30 % do 70 %
hmot. z hmotnosti kopolyamidu; vvhodnéji od 40 % do 60 %
hmot.

Treti vrstva 18 je vnéj3i vrstva folie, jeZ slouZi jako
venkovni (licova), proti opotrfebeni odolnd a tepelné
svaritelna vrstva stfeva 11. Je vyhodné, kdyZ treti vrstva
18 ma tlouStku od 0,00254 do 0G,0762 mm (0,1 az 3 mild);
vyhodnéjsi je, kdyZz je od 0,00508 aZz 0,0254 mm (0,2 aZz 1
mil); jesté vyhodnéjsi, kdyZz je od 0,00762 az 0,02032 mm
(0,3 az 0,8 milu); a je3té vyhodnéji je od 0,00889 az
0,01651 mm (0,35 aZ 0,65 milu).

Je vyhodné, kdyz treti vrstva 18 obsahuje nejméné jeden
¢len vybrany ze skupiny sestavajici z druhého polyolefinu,
polystyrenu, druhého polyamidu, polyesteru, polymerovaného
kopolymeru ethylen/vinylalkohol, vinylidenchloridu,
polyetheru, polyurethanu, polykarbonatu, a polymeru
obsahujiciho Skrob; vyhodn&jsi je, kdyZ treti vrstva 18
obsahuje druhy polyolefin; jesté vyhodnéjsi je, kdyZ
obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z
homopolymeru polyethylenu, kopolymeru polyethylenu,
homopolymeru polypropylenu, kopolymeru polypropylenu,
homopolymeru polybutenu a kopolymeru polybutenu; jesSté
vyhodnéjsi je, kdyZz treti vrstva 18 obsahuje nejméné jeden
clen vybrany ze skupiny sestavajici z kopolymeru
ethylen/alfa-olefin, kopolymeru propylen/alfa-olefin,
kopolymeru buten/alfa-olefin, kopolymeru ethylen/ nenasyceny
ester, kopolymeru ethylen/nenasycenad kyselina; a jesté
vyhodnéjsi je, kdyzZ vrstva 18 obsahuje nejmene jeden Clen
vybrany ze skupiny sestévajici z linearniho nizkochustotniho

polyethylenu (LLDPE), kopolymeru propylen/ethylen a
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kopolymeru propylen/buten.

Ve strevu s preplétovanym lemovym svarem je vyhodné,
kdyZz druhy polyolefin a treti polyolefin jsou totoZné.

Je vvhodné, kdyZ druhy polyolefin m& bod méknuti podle
Vicata nejméné 80 °C, vyhodné&j3i, kdyZ je nejméné 90 °C a
nejvyhodné&j3i, kdyZ je nejméné& 100 °C. Bod m&knuti druhého
polyolefinu musi byt dostatedné vysoky, aby strfevo bez
zavady preckalo varfeni.

Ctvrta vrstva 20 je vnitfni vrstva mezi prvni vrstvou
14 a treti vrstvou 18 a s vyhodou obsahuje polymer s dobrymi
vlastnostmi protikyslikové bariéry. Je vvhodné, kdyZz &tvrta
vrstva 20 ma tloustku od 0,00127 do 0,0509 mm (0,05 -

2 mily); vvhodnéj3i je, kdyZ je od 0,00127 do 0,0127 mm
(0,05 -~ 0,5 milu), je3té vyhodnéji od 0,00254 do 00,0762 mm
(0,1 aZ 0,3 milu); a jedté vyhodnéji od 0,003048 do 0,004319
mm (0,12 aZ 17 mild). Obecné plati, Ze Ctvrta vrstva_gg
obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z
ethylenvinylalkoholu (EVOH), vinylidenchloridu, ¢&tvrtého
polyamidu, polyalkylenkarbonatu a polyesteru; je vyhodné,
kdyZz obsahuje nejméné jeden ¢&len ze skupiny sloZené z
polymerovaného ethylenvinylalkoholu a &tvrtého polyamidu;
vyhodnéji obsahuje polymerovany ethylenvinylalkohol; je3té
vyhodné&ji polymerovany ethylenvinylalkohol se 44 % molarnimi
ethylenu.

Pata vrstva 22 a Sestd vrstva 24 jsou soudriné
nezivrstvy folie 12 na vyrobu stfev. Pata vrstva 22 je
umisténa mezi prvni vrstvou 14 a druhou vrstvou 16; Sesta
vrstva 24 je mezl druhou vrstvou 16 a treti vrstvou 18.
Obecné plati, Ze soudriZnd mezivrstva md mit vysokou
kompatibilitu s bariérovymi vrstvami jako je polymerovany
EVOH nebo polyamidové vrstva, stejné jako s nebariérovymi

vrstvami jako je polymerovany ethylenalfaclefinovy
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kopolymer. SloZeni, polet a tloustky soudriznych mezivrstev
jsou odbornikim znamy. Je vyhodné, kdyZz pata vrstva 22 a
Sesta vrstva 24 majl obé tloudtky od 0,00127 do 0,0508 mm
{0,05-2 mily); vyhodnéjsi jsou tlousStky 0,00127 do 00,0127 mm
(0,05 -0,5 milu); jedté vyhodnéjsi, kdyz je 0,00254 do
0,00762 mm (0,1-0,3 milu); a jesté vyhodnéjsi je, kdyz je od
0,003048 do 0,004318 mm (0,12-0,17 milu). Je vvhodne, kdyZ
pata vrstva obsahuje alespoil jeden ¢len vybrany ze skupiny
sloZzené ze Ctvrtého polyolefinu, polystyrenu a polyurethanu;
jesté vyhodnéji je jeden &len vybran ze skupiny sloZené z
modifikovaného kopolymeru ethylen/alfa-olefin,
modifikovaného kopolymeru ethylen/nenasyceny ester,
modifikovaného kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina. Je
vyhodné, kdyZ Sesta vrstva 24 obsahuje alespon jeden Clen
vybrany ze skupiny sloZené z patého polyolefinu, polystyrenu
a polyurethanu; vyhodnéjsi je, kdyZ je alesponn jeden &len
vybran ze skupiny sloZené z modifikovaného kopolymeru
ethylen/alfa-olefin, modifikovaného kopolymeru
ethylen/nenasyceny ester, modifikovaného kopolymeru
ethylen/nenasycena kyselina.

Sedméa vrstva 26 je stredova vrstva mezi prvni vrstvou
14 a druhou vrstvou 16. Sedma vrstva 26 dodava vicevrstve
folii pro vyrobu strev 12 potrebné vlastnosti z hlediska
odolnosti proti odéru, smr3tovani a optickych charakteristik
a s vyhodou obsahuje polymer zajistujici tyto vlastnosti pri
nizké cené&. Je vyhodné, kdyZ sedmd& vrstva 26 m& tlouStku od
0,00254 do 0,0762 mm (0,1-3 mily); vyhodnéjsi je, kdyz od
0,00508 do 0,0381 mm (0,2-1,5 milu); jeSté vyhodné]si, kdyzZ
je 0,00762 do 00,0254 mm (0,3-1 milu); jeSté vvhodnéjsi od
0,0127 do 0,02032 mm (0,50~0,80 milu). Je vyhodné, kdyz
sedma vrstva 26 obsahuje nejméné jeden Clen vybrany ze

skupiny slozZené z polyolefinu, polyamidu, polyesteru a
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polyurethanu; vyhodnéjsi je polyolefin; je3té vyhodn&jsi e,
kdyZz je alespon jeden &len vybréan ze skupiny sloZené z
kopolymeru ethylen/alfa-olefin, kopolymeru propylen/alfa-
olefin, kopolymeru buten/alfa-olefin, kopolymeru ethylen/
nenasyceny ester, kopolymeru ethylen/nenasycenéd kyselina; a
jesté vyhodnéjsi je smés sloZend z 80 % hmot. kopolymeru
ethylen/vinylacetéat (obsahujiciho 6 % hmot. vinylacetatového
meru) s 20 % hmot. vysokohustotniho polyethylenu.

Osma vrstva 28 je stredovéd vrstva mezi druhou vrstvou
16 a treti vrstvou 18. Osma vrstva 28 dodavé vicevrstvé
folii pro vyrobu stfev potrebné vlastnosti z hlediska
odolnosti proti odéru, smr3tovani a optickych charakteristik
a s vyhodou obsahuje polymer zajistujici tyto vlastnosti pf#i
nizké cené. V3eobecné& plati, Ze osma vrstva 28 mlZe mit
tloustku od 0,00254 do 0,0762 mm {0,1-3 mily); s vyhodou od
0,00509 do 0,0381 mm (0,2-1,5 milu); vyhodné&ji od 0,00762 do
0,0254 mm (0,3-1 mil) a jedté vyhodné&ji od 0,0127 do 0,02032
mm (0, 50-0,80 milu). V3eobecné plati, Ze osma vrstva 28
obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sloZené z
polyolefinu, polyamidu, polyesteru a polyurethanu;
vyhodné&jsi je polyolefin; je3té vyvhodnéj3i je, kdyz je
alespofi jeden ¢len vybrén ze skupiny sloZené z kopolymeru
ethylen/alfa-olefin, kopolymeru propylen/alfa-olefin,
kopolymeru buten/alfa-olefin, kopolymeru ethylen/nenasyceny
ester, kopolymeru ethylen/nenasycenéd kyselina; a je3té
vyhodnéjsi je smés sloZend z 80 % hmot. kopolymeru
ethylen/vinylacetat (obsahujiciho 6 % hmot. vinylacetatu) s
20 % hmot. kopolymeru ethylen/nenasycenad kyselina.

V typickém pripadé se sedma vrstva 26 a osma vrstva;gi
z hlediska sloZeni a tloudtky vybiraji tak,aby zajiitovaly
relativneé plochou, nezkaderfenou, teplem smr3titelnou folii

pro vyrobu stfev. Je vyhodné, kdyZ sedma vrstva 26 a osma
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vrstva 28 maji sloZeni a tloudtku takovou, aby zajisStovaly
vznik vicevrstvé folie s maxima&lni prifezovou symetrii.
Priifezovd symetrie dodava folie potrebnou nezvlnénost a
pruzZnost.

JestliZe "a" znamend soulet tlousStek druhé, Sesté a
osmé vrstvy a "b" souclet tlou3Stek druhé, 3esté a osmé
vrstvy, potom je vvhodné, kdyZ a:b je od 0,5:1 do 1,5:1,
vyhodnéji od 0,7:1 do 1,3:1 a jesté vvyvhodnéji od 0,8:1 do
1,2:1.

Ve strevu 11 mOZe byt lemovy svar 13 proveden pomoci
kteréhokoli jednoho nebo vice z Siroké nabidky svarovacich
prostredkl znamych odbornikim jako je tepelné svarfovani
horkym vzduchem a/nebo horké svarovaci téleso (konduké&ni
svarovéani) a/nebo horky drat, ultrazvuk, vysokofrekvendni
svarovani ap. Kondukénimu svafovani horkym télesem se v3ak
dava prednost diky lepSi svaritelnosti materialld a vyssi
pevnosti svarQ, jez umoZhuje bezporuchové vareni v obalu.

Obrazek 3 ukazuje alternativni vyhodnou Sestivrstvou
teplem smr3titelnou folii 30 pro vyrobu stfev, vhodnou pro
pouziti jako strfevo svarené preplé&tovanim podle obrazku 1 i
tupym svarem podle obrazku 5. Stejné jako vicevrstva folie
12 na obrazku 2, je vicevrstva folie 30 rovnéZz specialné
vhodna pro baleni masnych vyrobkd s naslednym varenim v
obalu. Folie pro vyrobu stfev 30 obsahuje prvni vrstvu 32,
druhou vrstvu 34, tfeti vrstvu 36, ctvrtou vrstvu 38, patou
vrstvu 40 a Sestou vrstvu 42.

Prvni vrstva 32 je vnéjsi vrstva folie slouzici jako
rubové vrstva folie pro vyrobu stfev a proto je to vrstva v
kontaktu s masem analogicka prvni vrstvé 14 na obrazku 2.
KdyZz je ve formé stfeva, tak m& prvni vrstva 32 rubovy
kontaktni povrch 33 v primém dotyku s masem a s adhezi na

maso obsazZené ve stfevu. KdyZz se folie 30 pouZije pro
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uzavieni stfeva 1l preplatovanym svarem podle obrazku 1, je
prvni vrstva 32 privafena k druhé vrstvé 34 preplatovanym
lemovym svarem 13, pridemz toto utésnéni svarem je umisténo
v mistech, kde Cast rubového povrchu 33 preplatuje licovy
(venkovni) povrch 37 folie pro vyrobu strfev 30. Prvni vrstva
32 ma obvykle tutéZ vyhodnou tloudtku a chemické sloZeni
jako prvni vrstva 14 na obrazku 2. Prvni vrstva 32 ma vsak
nejvyhodnéji tloudtku 0,02032 mm (0,8 milu).

Druh& vrstva 34 je stredova vrstva mezi prvni vrstvou
32 a tfeti vrstvou 36 a vSeobecné jde o analogii k druhé
vrstvé 16 na obrazku 2. Druha vrstva 34 ma obecné tutéz
vyhodnou tlouStku a chemické sloZeni jako druh& vrstva 16 na
obrazku 2.

Treti vrstva 36 je vnéjsi vrstva folie a slouZi jako
venkovni smr3titeln& vrstva streva ;;J'odolné proti odéru.
Je vyhodné, kdyZz je treti vrstva 36 analogickd s tfeti
vrstvou 18 na obrazku 1. Tfeti vrstva 36 ma& obecné tuté:z
vyhodnou tloudtku a chemické sloZeni jako tfeti vrstva 18 na
obrazku 1. Je vSak nejvyhodn&jsi, kdyZ treti vrstva 36 méa
tloustku 0,02032 mm (0,8 milu).

Ctvrta vrstva 38 je vnitrni vrstva mezi prvni vrstvou
32 a treti vrstvou 36 a v3eobecné je analogicka &tvrté
vrstvé 20 na obrazku 2. Ctvrtad vrstva 38 ma obecné& tutéz
vyhodnou tlousStku a chemické sloZeni jako &tvrtéa vrstva 20
na obrazku 2.

Pata vrstva 40 je soudriné mezivrstva mezi prvni
vrstvou 32 a druhou vrstvou 34 a obecné je analogicka paté

vrstvé 22 na obrazku 2. Pata vrstva 40 mé& obecné tutéz

vyhodnou tloustku a chemické sloZeni jako pata vrstva 22 na

obrazku 2.
Sesta vrstva 42 je soudrZna mezivrstva mezi druhou

vrstvou 34 a treti vrstvou 36 a obecné je analogickéd 3esté
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vrstvé 24 na obrazku 2. Sesta vrstva 42 ma obecné tutéz
vyhodnou tlouStku a chemické sloZeni jako 3esté vrstva 24 na
obrazku 2.

Obrazek 4 ukazuje alternativni vyhodnou tFivrstvou
teplem smrstitelnou folii 44 pro vyrobu stfev, vhodnou pro
pouziti jako stfevo 11 uté&snéné preplétovanym svarem podle
obrazku 1. Stejné jako vicevrstva folie 12 na obréazku 2, je
vicevrstva folie 44 rovnéZ specidlné& vhodné pro baleni
masnych vyrobkl s naslednym vafenim v obalu. Folie pro
vyrobu strev 44 obsahuje prvni vrstvu 46, druhou vrstvu 48 a
tfeti vrstvu 50.

Prvni vrstva 46 je vnéj8i vrstva folie slouZici jako
rubovéa vrstva folie pro vyrobu stfev a proto je to vrstva v
kontaktu s masem analogickd prvni vrstvé@ 14 na obrazku 2.
Kdyz je ve formé streva, tak m& prvni vrstva 46 vicevrstvé
folie 44 rubovy kontaktni povrch 47 v pfimém dotyku s masem
a adhezi na maso obsaZené ve strfevu. KdyZ se folie 44
pouzije pro utésnénl streva 11 preplatovanym svarem podle
obrazku 1, je prvni vrstva 46 privafenad k treti vrstvé 50
preplatovanym lemovym svarem 13, pricemZ tento svar je
umistén v mistech kde &&st rubového povrchu 47 preplatuje
licovy povrch 51 folie pro vyrobu stfev 44. Prvni vrstva 46
ma tutéZz vyhodnou tloudtku a chemické sloZeni jako prvni
vrstva 14 na obrazku 2; vvhodnéjsi je, kdyZ prvni vrstva 46
obsahuje modifikovany polyolefin pro zlepSeni vazby na
druhou vrstvu 48; je3té vyhodnéj3i je, kdyZ prvni vrstva 46
obsahuje anhydridem modifikovany LLDPE jako treti
polyolefin. Také je vyhodné&jsi, kdyZ prvni vrstva 46 ma
tloustku 0,0254 mm (1,0 milu).

Druhéa vrstva 48 je stredova vrstva mezi prvni vrstvou 46
a treti vrstvou 50 & vSecobecné jde o analogii k druhé vrstvé

16 na obrazku 2. Druhd vrstva 48 m& obecné tutéz vyhodnou



48

tloustku a chemické sloZeni jako druhd vrstva 16 na obrazku
2.

Tfeti wvrstva 50 je venkovni vrstva pro tepelné svareni,
odolnéd proti odéru, analogicka s trfeti vrstvou 18 na obrazku
2. Je vyhodné, kdyZ treti vrstva 50 md tutéZ tlou3tku a
chemické sloZeni jako treti vrstva 18 na obrazku 2. Treti
vrstva 50 v3ak déle obsahuje modifikovany polyolefin pro
zlepSeni vazby na druhou vrstvu 48; je3té vyhodné&jsi je,
kdyz treti vrstva 50 obsahuje jako druhy polyolefin 100 %
hmot. anhydridem modifikovaného LLDPE. Také je vyvhodnéjsi,
kdyZ m& treti vrstva 50 tloudtku 0,0254 mm (1,0 milu).

Obrazek 5 znazorfuje prifez stfevem 52 s lemovym tupym
svarem podle tohoto vynélezu. Stfevo 52 s lemovym spojem
svarenym na tupo obsahuje teplem smrStitelnou folii 54 pro
vyrobu strev s podélnymi okraji 56 a 58 v dotyku a svafovaci
pasku pro utésnéni tupym svarem 60, jejiZ jedna strana je
pfivarena na venkovni povrch 55 folie stfeva 54, pricemi
svary 59 a 61 jsou v oblastech jeZ pfiléhaji k podélnym
okrajum 56 a 58. Timto zplsobem vzniké stfevo tvaru rukéavu,
do né&hoZ lze balit vyrobek, zvla3té& masny, ktery je nasledné
varen v obalu typu stfeva 52 s lemovym tupym svarem.

Obrazek 6 ukazuje vyhodnou teplem smr3titelnou vicevrstvou
folii 62 pouzitelnou jako folie 54 pro stfevo 52 s lemovym
tupym svarem podle obrazku 5. Vicevrstva folie 62 obsahuije
prvni vrstvu Eé! druhou vrstvu 66, treti vrstvu 68, ctvrtou
vrstvu 70, patou vrstvu 72 a Sestou vrstvu 74.

Prvni vrstva 64 této folie je urCena pro kontakt s
masem a pfilnuti k nému a je analogickad prvni vrstvé 32
folie na obréazku 3. Prvni vrstva 64 folie slouizl jako rubova
vrstva streva a povrchem 65, zprostfedkuje prfimy kontakt s
masem, JjeZ se v ném vari, a prfilnuti k masu zabalenému ve

stfevu. Je vyhodné, kdyZ prvni vrstva 64 m& stejnou tlouStku
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a chemickeé sloZeni jako prvni vrstva 32 na obrazku 3.

Druh& vrstva Eé_je vnitfni vrstva folie, jeZ slouzZi
jako stredova a omezuje nebo eliminuje zadkrcovani na
tvarovacim kopytu pfi svarovani lemového spoje. Druhd vrstva
66 je mezi prvni vrstvou 64 a treti vrstvou 68 a je
analogicka druhé vrstvé 34 folie na obrazku 3. Je vyhodné,
kdyz druh&a vrstva 66 m& tutéZ tlou3tku a chemické sloZeni
jako druha vrstva 34.

Treti vrstva 68 je vnéj3i vrstva folie, jeZ slouZi jako
licova (venkovni) tepelné svarfenad vrstva stfeva odolna proti
vnéjsim vlivim a je analogicka s tfeti vrstvou 36 folie na
obrazku 3. Je vyhodné, kdyZ tfeti vrstva 68 ma tutéZz
tloudtku a chemické sloZeni jake tfeti vrstva 36.

Ctvrta vrstva 70 je vnitfni vrstva folie, JjeZ slouZi
jako protikyslikova bariéra, je umisté&na mezi prvni vrstvou
64 folie a treti vrstvou 68 folie a je analogickd se &tvrtou
vrstvou 38 ve folii 30 na obrazku 3. Je vyhodné, kdyZ ctvrta
vrstva 70 m& tutéZ tloustku a chemické sloZeni jako Ctvrta
vrstva 38.

Pata vrstva 72 je vnitfni vrstva folie, jeZ slouzi jako
soudrzna mezivrstva a je mezi prvni vrstvou 64 folie a
druhou vrstvou 66 folie a je analogicka paté vrstvé 40 ve
folii 30 na obrazku 3. Je vyhodné, kdyz patéa vrstva 72 ma
stejnou tloustku a chemické sloZeni jako pata vrstva 40.

Sesta vrstva 74 je vnitfni vrstva folie, jez slouzi
jako soudrZnd mezivrstva a je mezi druhou vrstvou 66 folie
a treti vrstvou 68 folie a je analogicka Sesté vrstvé 42 ve
folii 30 na okréazku 3. Je vyhodné, kdyZ 3esta vrstva Zg_mé
stejnou tlousStku a chemické sloZeni jako 3estd vrstva 42.

Obrazek 7 ukazuje vyhodnou teplem smr3titelnou

vicevrstvou folii 76 pouzZitelnou jako svarovaci foliovou
st

pasku 60 pro fevo 52 s lemovym tupym tupyin svarem podle

ev=se




obrazku 5. Vicevrstva folie 76 obsahuje prvni vrstvu 78,
druhou vrstvu 80, trfeti vrstvu 82, ctvrtou vrstvu 84 a patou
vrstvu 86.

Prvni vrstva 78 je vné&jsil vrstva folie, kterd slouzi
jako vrstva pro tepelny svar (pfivareni) a je analogickéa
tfetl vrstvé 68 folie 62 podle obrazku 6. Prvni vrstva 78
slouzi jako vnéjsi vrstva foliové svarovaci pésky~§9 pro
uteésnovani tupého svaru, ktera je privarfena na venkovni
povrch 55 folie 54 pro vyrobu strfev, to znamena Ze vytvari
svary 59 a ©l (obrazek 5). Je vyhodne, kdyZ prvni vrstva 78
ma tutéZ tlouStku a chemické sloZeni jako treti vrstva 68.

Druha vrstva 80 je vnitfni vrstva folie umisténé mezi
prvni vrstvou 78 a tfeti vrstvou folie 82, slouzi jako
protikyslikové bariéra a je analogickid se &tvrtou vrstvou.ég
ve folii 30 na obrazu 3. Je vyhodné, kdyZ druha vrstva 80 méa
tutéz tloustku a chemické sloZeni jake Ctvrté vrstva 38.

Treti vrstva 82 je vnéj3i (venkovni) vrstva foliové
svarovacl pasky tupého svaru odolnéd proti odéru, sloZenim
analogicka s treti vrstvou 68 folie 62 na obrazku 6. Je
vyhodné, kdyZ trfeti vrstva 82 mé& tutéZ tlouStku a chemické
sloZeni jako treti vrstva 68.

Ctvrta vrstva 84 je vnitfni vrstva folie, jeZ slouZi
jako soudrZri mezivrstva a je mezi prvni vrstvou 78 folie a

druhou vrstvou 80 folie a je analogicka paté vrstvé 40 ve
folii 30 na obrazku 3. Je vyhodné, kdyZ &tvrta vrstva 84 ma
stejnou tloudtku a chemické sloZeni jako pé&téd vrstva 40.
Pata vrstva 86 je vnitfni vrstva folie, jez slouzi jako
soudrZzna mezivrstva a je mezi druhou vrstvou 80 folie a
tfeti vrstveou 82 folie a je analogickad se Sestou Vrstvou;gé
folie 30 na obrazku 3. Je vyhodné, kdyZ patéa vrstva 86 ma
stejnou tlou5tku a chemické sloZeni jako Sestéd vrstva 42.

Je treba poznamenat, Ze svarfovacl paska pro utésnovani
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tupym svarem nemusi mit strfedovou vrstvu z polyamidu nebo
polyesteru, kteréd by branila zaSkrcenl svarovaci pasky na
tvarovacim kopytu pri svarovanl na tupo. Je tomu tak proto,
ze paska pro tupé svary zaujim& tak malou plochu na celém
stfevu s lemovym tupym svarem, Ze smr3téni této svarovaci
pasky pri svarovani lemového spoje mélo prispiva ke vzniku
zaSkrceni na tvarovacim kopytu.

Streva ii.a ég s lemovym svarem (obrazky 1 a 5)
pouZivajici folie 12, 30, 44, 62 a 76 (znazornéne na
obrazcich 2, 3, 4, 6 a 7) jsou vhodné pro mnoho riznych typu
oball podle tohoto vynédlezu v&etné fasnénych stfev, pytla
ap.

Obrazek 8 ukazuje vyhodny zpisob vyroby folie na
pripravu strfev a/nebo foliové svarovaci péasky pro tupy svar
v souladu s timto vynélezem. Obréazek 8 napriklad ilustruje
vyhodny zplsob vyroby folii znézornénych na obrazcich 2, 3,
4, 6 a 7. Pri vyrobnim zpUsobu podle obrazku 8 se pevné
kulicky polymeru (na obrazku neznazornény) plni do vé&t3iho
poltu vytlaovacich strojd (na obréazku je pro jednoduchost
jen jeden). Ve vytlacdovacich zarizenich se kulicdky odplyfuji
a vysledna tavenina bez bublinek pokraduje do hlavy
vytlacovaciho stroje 90 a vytlacuje se kruhovou hubici na
rukav 92, ktery ma vyhodné tlouStku od 0,381 do 0,762 mm (15
az 30 mild) a s vyhodou je jeho §irka ve zplodté&lém stavu
pribliZné od 5,04 do 25,4 cm (2 aZ 10 palcth).

Po ochlazeni nebo haSeni postrikem z chladiciho krouZku
je rukav 92 zplo&tén a odtaZen odtahovacimi valeCky 96,
nateZ je veden ozafovanym prostorem 98 stinénym ochrannym
krytem, kde je rukav 92 ozarovan rychlymi elektrony (to
znamena lonizacnim z&fenim) z urychlovale transformatoru s
Zeleznym jadrem. Zplo3tély rukav je ozafovanym prostorem

veden soustavou véaleckt 104. Je vyhodné, kdyz je tento rukav
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92 ozaren davkou od asi 40 kGy do 100 kGy a vysledkem je
ozareny zplostély rukéav 106. Poté co opusti ozarovany
prostor 98 je ozafeny plochy rukav 106 navijen na navijeci
valeCek 108 a vytvori civku navinutého ozareného rukavu 110.
Po ozareni a navinuti jsou ve druhém stupni tohoto
zplUsobu vyroby folie navijeci valeek 108 spolu s civkou
ozareného zplo3té&lého rukéavu premistény a stanou se
odvijecim valeCkem 112 a odvijenou civkou zplo3télého rukavu
114. Ozéareny rukav 106 po odvinuti z odvijené civky plochého
rukavu 114 prochazi pres vodici valeCek 116 do nadrZe s
lazni horke vody 118 obsahujici horkou vodu 120. Ozareny
rukav se potom ponofi do horké vody s teplotou 85 °C a2
98,89 °C (185-210 °F) na dobu asi 20 a? 60 sekund, to
znamena na dobu nezbytnou pro zahrati folie na teplotu
potrebnou pro biaxialni orientaci. Potom se horky ozéareny
plochy rukav 122 vede pres odtahovaci valelky 124 a nafoukne
se davkou tlakového vzduchu (bublinou) lgg, jiz se horky
ozafeny zplo5tély rukav 122 pfiéné rozpind a vznikéa
orientovany foliovy rukav 128. Kromé toho, dokud je rukav
stale nafouknut, to znamena pri¢né rozpinan, odtahovaci
valeCky 130 maji rychlost otaleni vy35i neZ odtahovaci
valeCky 124 a tim vyvolavaji podélnou orientaci. V disledku
priéneého rozpinani a podélného protahovéani (dlouzZeni) vzniké
orientovany foliovy rukéav a tento nafouknuty rukav byl
rozpinan v poméru od 1:1,5 aZ 1,6 a protahovén v poméru od
1:1,5 a 1,6. Vyhodnéjsi je, kdyZ se rozpinani i protahovani
déje u obou v poméru od 1:2 do 1:4. Vysledkem je biaxialni
(dvousmérna) orientace od 1:2,25 do 1:36, vyhodné&ji od 1:4
do 1:16. Zatimco se bublina tlakového vzduchu udrZuje mezi
odtahovacimi valelky 124 a 130, orientovany féliovy rukav je
zplostén valeCky 132, potom veden na odtahovaci valecky 130

a vodicl véaleCek 134, nasledné navijen na navijeci valecek
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136. Opérny valelek zajiStuje dobré navinuti. Vy¢sledna
vicevrstva folie se miZe pouZit pro vyrobu stfeva s lemovym
svarem ap., jehoZ lze v souladu s timto vyndlezem pouZit pro
baleni masnych vyrobka.

Folie uvedené v nésledujicich prikladech byly
pfipraveny zpuUsoby bezprostrfedné vySe popsanymi. Tyto
priklady popisuji dodate&né podrobnosti tykajici se stfev s
lemovym svarem, jejich pouZiti pfi baleni masnych vyrobku,
neoCekavaneé vysledky svarovéani folie na stfevo lemovym
spojem, nasledném baleni a varfeni masného vyrobku.

Polymerni sloZky pouzité pro vyrobu vicevrstvé folie na
stfeva a svafovaci pasky pro utésfiovani tupych svarad podle
tohoto vyndlezu mohou také obsahovat primé&fend mnoZstvi
prisad v podobnych kompozicich obvykle pFitomnych. Tyto
prisady zahrnuji kluzné prisady jako klouzek, antioxidanty,
plniva, barviva, pigmenty, stabilizatory proti radiaci,
antistaticka &inidla, elastomery a daldi pfisady znéamé
odborniklm v oboru obalovych folii.

Strfeva s lemovym svarem podle tohoto vynalezu mohou
zahrnovat folie pro vyrobu stfev a svafovaci péasky pro
utésniovani tupych lemovych svart, jeZ lze pfipravit
jakymkoliv zplsobem znamym odborniklm, na priklad koextruzi
a/nebo extruznim povlékanim a/nebo laminaci. Vyhodné je v3ak
vyrabét folie koextruzi.

Stfevo s lemovym svarem podle tohoto vynédlezu vyhodné
obsahuje folil pro vyrobu stfev (a svafovaci foliovou pasku
pro utésnovani tupych svard), kterd zahrnuje zesiténou
polymerni mfiZku. I kdyZ se zesiténa polymerni mfiZka miZe
vyrobit jednim nebo vice riznymi zpusoby, jako je chemické
zesiténi a/nebo ozafeni, je vyhodné, kdyZ je zesité&na
pclymerni mriZzka vyrobena ozafenim rukavu nebo folie.

Zesiténou polymerni mriZku mohou obsahovat bud jen nékteré
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vrstvy vicevrstveée folie nebo v3echny jeji vrstvy.

Pri oza&reni se folie podrobi uc¢inku intenzivni radiace
jako je puscbeni rychlych elektront, jeZ vede k zesiténi
mezl molekulami ozareného materialu. Ozarfovani polymernich
folii je popsano v patentové prihlésSce USA &. 4,064.296 od
Bornsteina a dal3ich, kterd je zde cele zahrnuta pfisluSnym
odkazem néhradou za podrokné popisy. Borstein a dalsi
popisujl pouZiti ionizacéniho zé&reni pro zesiténi polymeru
obsazeného ve folii.

Davky zareni jsou zde uvéadény jednotkami radiace "RAD",
pri¢emz jeden milion radd, znamy téZ jako megarad, se
oznaCuje jako "MR", nebo v radiacénich jednotkach kiloGray
(kGy), pricemZ 10 kiloGray odpovida 1 MR, jak je znémo
odbornikim. Vhodné davka ozareni rychlymi elektrony je v
rozsahu 16 aZ 166 kGy, vyhodnéji 44 az 139 kGy a jesté
vvhodnéji 50 aZ 80 kGy. Je vvhodné, kdyZ se k ozafovani
uziva urychlovace elektront a davka se mé&fFi standardnimi
dozimetrickymi zpusoby.

Zde pouzivany vyraz "Uprava kordénou” a "Uprava
koronarnim vybojem" se tyka vystaveni povrchu
termoplastického materidlu, jako jsou polyolefiny,
koronarnimu vyboji, to znamen& ionizaci plynu jako je vzduch
v tésné blizkosti povrchu folie. Ionizaci iniciuje vysoké
napeti prochazejici v blizkosti umisténou elektrodou, &imZ
se zpUsobuji oxidadéni a jiné zmé&ny na povrchu folie.

Upravu polymernich materi&ld kordnou popisuije patent
USA ¢. 4,120.716 od Boneta z 17.10.1978, ktery je zde cele
zahrnut timto odkazem nédhradou za pfislu&né popisy. Bonet
popisuje zlepSenou prilnavost polyethylenu po jeho vystaveni
pusobeni kordny s cilem oxidovat jeho povrch. Patent USA &.
4,879.430 od Hoffmana, zde rovnéZ cele zahrnuty odkazem

namisto popisu, popisuje pouZiti korondrniho vyboje pro



upravu plastovych tkanin uzZivanych pro obaly masnych vyrobkt
uréenych pro pfimé vareni, pricemZ byl upravovan kordnou
vnitrni povrch tkaniny, coZ zvySovalo prilnavost folie k
bilkovinnému materialu.

I kdyZ je udprava kordnou inherentnim zplsobem upravy
vicevrstvé folie podle tohoto vynédlezu, lze rovnéZ pouzit
Upravy folie plasmatem.

Obrazek 9 prinasi celkovy pohled na baleni 140 v
souladu s timto vynalezem a obré&zek 10 znazorfuje prirfez
obrazkem 9 v useku 10-10. Baleni 140 je strevo 144 utésnéné
prfeplatovanym lemovym svarem, obsahujici masny vyrobek 146,
pricemz je strevo 144 na obou koncich uzavrfeno sponami 142,
pfiCemZz na obrézku 9 je ukazéna jenom jedna spona. Cast
preplatovaného svaru stfeva 144 zahrnuje podélny okraj
vnejsi folie 148 strfeva a podélny okraj 150 vnitfni folie
stfeva stejné& jako preplatovany pruh 152 v némZz doS5lo ke
svareni lemového svaru. Strevo 144 zahrnuje vicevrstvou
folii pro vyrobu stfeva odpovidajici stfevu s lemovym svarem
podle tohoto vynalezu. Folie streva mtZe byt naprfiklad
kterakoliv jedna nebo vice z vvhodnych vicevrstvych folii
12, 30, 44 nebo 62 jak je podrobné popsano vySe. Kromé toho,
trebaze se baleni 140 podle obrézku tykéa streva s
preplatovanym lemovym svarem, miZe byt timto balenim i
strfevo s lemovym svarem svafenym na tupo (vvhodné podle
obrazku 5) a v tomto pfipadé stfevo navic obsahuje svafovaci
pasku pro utésnéni tupého svaru, s vyhodou tak jak je
popséana vySe a zobrazena na obrazku 5 a 7. Na obréazcich 9 a
10 je vyrobek 146 v obalu, s vyhodcu maso, vyhodné&ji varené
maso a je vyhodné, kdyZz vnitrni (rubovy) povrch léé_stfeva
144 prfi varenl masného vyrobku k masu prilne.

Baleny vyrobek miZe byt vyroben zplsobem zahrnujicim:

(A) naplnéni strfeva s lemovyin svarem masnym vyrobkem,
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pric¢emZ vznikd naplnéné stfevo; (B) uzavifeni konct
naplnéného streva, takZe masny vyrobek je uzavfen stfevem s
lemovym svarem a vznikne davka; a (C) vafeni masného vyrobku
uzavieného ve stfevu s lemovym svarem tim, Ze se da celéd
davka varit, pricemZ masny vyrobek priléha k vnitfnimu
(rubovému) povrchu stfeva. Stfevo s lemovym svarem je stfevo
s lemovym svarem podle tohoto vynédlezu, s vvhodou strevo s
lemovym svarem timto patentem doporucené.

I kdyZ v3eobecné plati, Ze vyrobek v tomto obalu miZe
byt kterykoliv vareny masny vyrobek, vafeny masny produkt
vyhodné obsahuje alesponi jeden &len vybrany ze skupiny
sloZené z dribeZe, Sunky, hovéziho, jehné&iho, koziho masa,
kofiského masa, ryb, jatrové pastiky, mortadely a bologny;
vyhodné&jsi je drlbeZ, 3unka, hovézi a bologna; jesté ;
vyhodnéjsi Sunka a rostbeef.

Vynalez ilustruji nasledujici pfiklady, jez jsou
uvedeny jako reprezentadni a nikoliv aby omezovaly rozsah
vynalezu. Pokud neni stanoveno jinak, v3echny procentualni

udaje, podily ap. se rozumi hmotnostni.

Priklady provedeni vynalezu

PRIKLAD 1

iplostély rukav $irky 9,525 cm (3-3/4 palce) byl
vyroben vySe popsanou koextruzi zobrazenou na obrazku 8,
pficemz prifez rukavem (od vnitfniho povrchu k vné&jZimu
povrchu rukavu) mél sloZeni:
0,0762 mm (2,0 mily) LLDPE#1 (80 %) a ionomeru #1 (20 %)/
0,08128 mm (3,2 milu) smé&si EVA#1 (80 %) a LMDPE#1 (20 %)/
0,04572 mm {1,8 milu} anhydridem roubovaného LLDPE#2/
0,04064 mm (1,6 milu) smé&si nylonu #1 (50 %) a nylonu#2 (50
%)/
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0,02032 mm (0,8 milu) EVOH/

0,02032 mm (0,8 milu) anhydridem roubovaného LLDPE#2/
0,06858 mm (2,7 milu) smé&si EVA#1 (80 %) a LMDPE#1 (20 %)/
0,0889 mm (3,5 milu) LLDPE#3;

kde:

LLDPE#1 byl line&rni nizkohustotni polyethylen DOWLEX®
2045.03 od firmy Dow Plastics, Freeport, Texas.

Ionomer#1l byl ionomer kopolymeru ethylen/methakrylova
kyselina na bazi zinku SURLYN® 1650, od firmy E.I.DuPont de
Nemours, Wilmington, Delaware;

LLDPE#2 Byl lineéarni nizkohustotni polyethylen TYMOR®
1203 s naroubovanou anhydridovou funkci od firmy Morton
Internationl, Chicago, Illinois;

EVA$#1 byl ethylenvinylacetatovy kopolymer PE 5269T (TM)
od firmy Chevron Chemical Company, Houston, Texas;

EVOH byl polymerovany ethylenvinylalkohol EVAL® LC-
E105A od firmy Eval Company of America, Lisle, Illinois;

LMDPE#1 byl line&rni strednéhustotni polyethylen
DOWLEX® 2037 od firmy Dow Plastics, Freeport, Texas;

NYLON#1 byl polyamid 6 ULTRAMID® B4 od firmy BASF
Corp., Parsippany, New Jersey;

NYLON#2 byl polyamid 6/12 GRILON® CF6S od firmy EMS-
American Grilon Inc., Sumter, S.C.;

LLDPE#3 byl line&rni nizkohustotni polyethylen DOWLEX®
2244A od firmy Dow Plastics, Freeport, Texas;

VSechny tyto pryskyfice se vytlalovaly pri teploté mezi
193 °C a 260 °C (380 °F a 500 °F) a hubice se zahfala na
priblizné& 215 °C (420 °F). Vytladeny rukav se ochladil vodou
a zploStil, ploch& 3Sirka byla 9,525 (3-3/4 palce). Potom
rukav prochazel snimacim svazkem paprski elektronické
sitovaci jednotky, kde byl ozaren davkou 64 kiloGrays (kGv),

coz odpovida 4,5 megaradd (MR). Po ozafeni zplo3tély rukav



prochazel asi trfetinu minuty horkou vodou, ktera méla
teplotu 97,8 az 98,9 °C (208 °F - 210 °F). Vysledny zahraty
rukav byl nafouknut tlakovym vduchem na bublinu a crientovan
na foliovy rukav s plochou Sirkou 24,77 cm (9-3/4 palce) a s
celkovou tlouStkou 0,05842 mm (2,3 milu). Bublina byla velmi
staléd a optické vlastnosti stejné jako vzhled byly dobré.
Bylo zjisténo, Ze foliovy rukav mé& volné smr3téni v podélném
sméru 18 % a volné smrsténi v pric¢ném sméru 29 % vyvolané
ponofenim do horké vody s teplotou 85 °C (185 °F) po dobu
asi 8 sekund podle normy ASTM D2732-83.

Foliovy rukav vyrobeny jak vySe uvedeno byl v daldim
rozriznut za vzniku foliového listu. Féliovy list byl
podélné prehnut pres tvarovaci kopyto, pricem? se protilehlé
okraje listu po celé délce prepléatovaly (plfekryly). Potom
byly podélné se prekryvajici okraje foliového listu spojeny
preplatovanym lemovym svarem pomoci horkého svafovaciho
télesa, specificky svarovacim strojem Nishibe Model HSP-250-
SA. Pri operaci svarovani lemového svaru byla folie tak
umisténa, Ze venkovni {licovéa) vrstva foliového rukévu (prfed
rozriznutim) tvofila venkovni vrstvu stfeva svareného
lemovym spojem a vnit¥ni (rubova) vrstva féliového rukéavu
tvorila jeho vnitfni vrstvu. Folie se svafovala lemovym
svarem dobfe, to znamenad bez takového zaSkrcovani na
tvarovacim kopytu, které by vedlo k prasknuti folie anebo
prerusSeni vyroby.

Vysledné strevo utésnéné lemovym svarem s plochou
3irkou asi 4 palce (asi 10 cm) bylo v dal$im na jednom konci
uzavreno sponou a otevrfenym koncem naplnéno emulzi mélnéné
Sunky. Potom bylo strfevo uzavrieno druhou kovovou sponou a
tento dil streva naplnéného masem byl odfiznut od zbytku
streva za vzniku balenil sloZeného ze stfeva svareného

preplatovanym lemovym svarem a emulze Sunky uzaviené ve
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stfevu. Bylo vyrobeno nékolik takovych baleni, kterd byla v
dalsim asi 4 hodiny varena pfi teploté od 62,8 aZ 76,7 °C
(145 - 170 °F) v dostatku vody. Uvafenad stfeva byla potom
nékolik hodin chlazena v chladirné pri teplot& 0 °C (32 °F).
Zchlazena baleni potom byla zkoumana z hlediska podliti a
bylo zjisténo, Ze mezi uvarenym masem a stfevem neni Zadné
podliti. Také bylo vyrobeno nékolik vzorkl stfev svarfenych
lemovym spojem, které jakoc népln obsahovaly vodu a smés 0,1
% mineralniho oleje a 99,9 % vody. Tato streva byla
hodnocena z hlediska stélosti pevnosti svaru varenim pri
teploté 82 °C (180 °F) po dobu 12 hodin a bylo zjidté&no, Ze
majl prfijatelnou pevnost svaru.

Stfevo s lemovym svarem bylo také f&snéno. Bylo
zjisSténo, Ze rasnéné st¥eva maji prfijatelnou pevnost svaru a
bylo nalezeno mélo zavad typu pdrovitosti a kratert nebo

zadné.

PRIKLAD 2

Rukav ploché 3irky 9,529 cm (3-3/4 palce) se vyrobi
koextruzi popsanou nahofe v obrazku 8, pricemZ prufez
rukavem (od vnitfniho povrchu k vnéj3imu povrchu) ma
slozeni:
0,1524 mm (6,0 milh) LLDPE#3 (80 %) a ION#1 (20 %)/
0,02794 mm (1,1 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,0508 mm (2,0 mily) smé&si nylonu#l (50 %) a nylonu#2 (50
%)/
0,02794 mm (1,1 milu) EVOH/
0,02794 mm (1,1 milu) LLDPE#2 roubcovaného anhydridem/
0,1524 mm (6,0 mily) LLDPE#3

kde v3echny pryskyrfice jiZ byly identifikovany vyde v
prikladu 1. VSechny tyto pryskyfice byly vytlalovany pfi
teploté mezi 193 °C a 260 °C (380 °F a 500 °F) a hubice byla
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zahrfata na pfiblizné& 215 °C (420 °F). Vytlaceny rukav se
ochladil vodou a zplo3dtil, plocha 3ifka byla 9,525 (3-3/4
palce). Potom rukév prochazel snimacim paprski elektronické
sitovaci jednotky, kde byl ozaren davkou 64 kiloGrays (kGy),
coZ odpovida 4,5 megaradd (MR). Po ozareni zplosdtély rukéav
prochézel asi trfetinu minuty horkou vodou, kterid méla
teplotu 97,8 aZ 98,9 °C (208 - 210 °F). Vysledny zahFaty
rukav byl ihned nafouknut tlakovym vduchem na bublinu a
orientovéan na foliovy rukédv s plochou Sirkou 24,77 cm (9-3/4
palce) a s celkovou tlousStkou 0,05842 mm (2,3 milu). Bublina
byl velmi stalad a optické vlastnosti stejné jako vzhled byly
dobré. Bylc zjisténo, Ze foliovy rukdv m& volné smr3téni v
podélném sméru 18 % a volné smr3téni v priéném sméru 29 %
vyvolané ponorenim v horké vod& s teplotou 85 °C (185 °F) po
dobu asi 8 sekund podle normy ASTM D2732-83.

Foliovy ruké&v vyrobeny jak vySe uvedeno byl v dal3im
rozriznut za vzniku foliového listu. Féliovy list byl
podélné prehnut pres tvarovaci kopyto, pric¢emZ se protilehlé
okraje listu po celé délce preplatovaly. Potom byly podélné
se prekryvajici okraje foliového listu spojeny prepléatovanym
lemovym svarem pomoci horkého svarovaciho télesa, specificky
svarovacim strojem Nishibe Model HSP-250-SA. Pri operaci
svarovani lemového spoje byla folie tak umisténa, Ze
venkovni (licni) vrstva foliového rukéavu (prfed rozfiznutim)
tvorila venkovni vrstvu stfeva svafeného lemovym svarem a
vnitrfni vrstva féliového rukéavu tvofila jeho vnitfni vrstvu.
Folie se utésniovala timto svarovanim lemového spoje dobfe.

Vysledné stfevo svarené lemovym svarem s plochou Sifkou
asi 4 palce (asi 10 cm) bylo v dalS$im na jednom konci
uzavreno sponou a otevrienym koncem naplnéno emulzi mélnéné
Sunky. Potom bylo stfevo uzavreno druhcu kovovou sponou a

tento dil stfeva naplnéného masem byl odfiznut od zbytku



stfeva za vzniku baleni sloZeného ze streva utésnéného
preplatovanym lemovym svarem a emulze 3unky uzavfené ve
stfevu. Bylo vyrobeno nékolik takovych baleni, kterda byla v
dal3im asi 4 hodiny vafena pri teploté od 62,8 aZz 76,7 °C
(145 - 170 °F) v dostatku vody. Uvarena stfeva byla potom
nékolik hodin chlazena v chladirn& pri teploté 0 °C (32 °F).
Vyslednd uvarenéd a zchlazend baleni potom byla zkouméana z
hlediska podliti a bylo zjisSténo, Ze mezi uvafenym masem a
stfevem neni Z&adné podliti.

Také bylo vyrobeno nékolik vzorkl stfev svafenych
lemovym svarem, které jako napli obsahovaly produkt
obsahujici 99,9 % veody a 0,1 % miner&lniho oleje. Tato
stfeva byla hodnocena z hlediska sté&losti pevnosti svaru
vafenim pfi teploté 82 °C (180 °F) po dobu 12 hodin a bylo

zjisténo, Ze maji prijatelnou pevnost svaru.

PRIKLAD 3

Rukav ploché 3irky 9,525 cm (3-3/4 palce) se vyrobi
zplsobem popsanym v prikladu 1. PrGrez rukévu (od jeho
vnitrfniho povrchu k vnéjSimu povrchu) méd sloZeni:
0,1524 mm (6,0 mild) terpolyolefinu#l/
0,02794 mm (1,1 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,0508 mm (2,0 mily) smési nylonu#l (50 %) a nylonu#z (50
%)/
0,02794 mm (1,1 milu) EVOH/
0,02794 mm (1,1 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,1524 mm (6,0 mily) LLDPE#3,
kde:

Terpolyolefin#l je terpolymer
ethylen/butylakrylat/anhydrid maleinové kyseliny LOTADER®
3210, obsahujici asi 3 % anhydridovée skupiny od firmy ELf

Altochem North America, Inc., Filadelfie, PA, a v3echny
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ostatni pryskyrfice 3iZ byly identifikovény v prikladu 1
vySe.

VSechny tyto pryskyrice byly vytlaCovany pfi teploté
mezi 193 °C a 260 °C (380 °F a 500 °F) a hubice byla zahfata
na pribliZn& 215 °C (420 °F). Vytladeny rukav se ochladil
vodou a zplo3til, plocha 3itfka byla 9,525 (3-3/4 palce).
Potom ruké&v prochézel snimacim svazkem paprski elektronické
sitovaci jednotky, kde byl ozaren davkou 64 kiloGrays (kGy),
coZz odpovida 4,5 megaradd (MR). Po ozafeni zploStély rukav
prochazel horkou vodou, ktera mé&la teplotu 97,8 aZ 98,9 °C
(208 - 210 °F), nafouknut tlakovym vduchem na bublinu a
orientovéan na foliovy rukav s plochou 5ifkou 24,77 cm (9-3/4
palce) a s celkovou tloustkou 0,05842 mm (2,3 milu). Bublina
byl velmi stild a optické vlastnosti stejné jako vzhled byly
dobré. Foliovy ruké&v m& volné smr3téni v podélném sméru 18 %
a volné smrsténi v pricném sméru 29 % vyvolané ponorfenim v
horké vodé& s teplotou 85 °C (185 °F) po dobu asi 8 sekund
podle normy ASTM D2732-83.

Foliovy rukédv byl v dal3im rozfiznut za vzniku
foliového listu. Foliovy list byl podélné pfehnut pres
tvarovaci kopyto, pricemZ se protilehlé okraje listu po celé
délce prepléatovaly. Potom byly podélné se prekryvajici
(pfeplatované) okraje foliového listu spojeny pomoci horkého
svafovaciho télesa, speficky svafovacim strojem Nishibe
Model HSP-250-SA, za vzniku streva utésnéného prfeplatovanym
lemovym svarem. Pri operaci svarovéani lemového svaru byla
folie tak umisténa, Ze vnéj3i vrstva foliového rukdvu (pred
rozriznutim) tvorila vnéjsi vrstvu stfeva svareného lemovym
svarem a vnitrni vrstva fdéliového rukévu tvorila jeho
vnitrni vrstvu. Folie se lemovym svarem svarfovala dobfe, to
znamena bez takového zaSkrceni na tvarovacim kopytu, ktere

by vedlo k prasknuti folie nebo pferuSilo vyrobu.



Vysledné strevo svarené
asi 4 palce

uzavrfeno spconou a otevrienym koncem naplnéno emulzi mélnéné

Sunky.

(asi 10 cm)

vzniku baleni,

teplot& od 62,8 az 76,7 °C (145 - 170 °F) v dostatku vody.

Baleni cbsahujici vafenou emulzi 3unky byla potom nékolik

bylo v dal3im na jednom konci

Potom bylo strevo uzavreno druhou kovovou sponou za

které bylo v dal$im asi 4 hodiny vareno pri

hodin c¢hlazena v chladirné pri teploté O °C (32 °F).

Vyslednd zchlazen& baleni potom byla zkoumana z hlediska

podliti a hylo zjisténo,

neni zadné podliti.

Také bylo vyrobeno nékolik strev,

obsahovala més 99,9 % vody a 0,1 % mineralniho oleje. Tato

Ze mezli uvarenym masem a plastem

kterd jako néapn

stfeva byla hodnocena z hlediska st&losti pevnosti svaru

vafenim pfi teploté& 82 °C (180 °F) po dobu 12 hodina a bylo

zjisténo,

Rukav ploché 5ifky 9,525 cn

PRIKLAD 4

Ze majl prijatelnou pevnost svaru..

(3-3/4 palce) se vyrobi

zpusobem popsanym vySe a ilustrovanym na obrazku 5, pricemZ

sloZeni na prifezu rukéavu

vnéjSimu povrchu)

0,07112
0,08382
0,02286
0,04572
%)/

0,02794
0,04064
0,05588
0,07874

mm

mm

min

mm

mm

nmm

mm

mm

EMA#1

(2,8
(3,3
(0,9
(1,8

=

(

[
’

>}

o

p 1
, 6

2
, 1

je toto:
milu) EMAA#L1/
milu) smési EVA#1
milu)
milu) smés nylonu#l
milu) EVOH/
milu)
milu) smési EVA#1
milu) LLDPE#3

(80 %)

(od jeho vnitrfniho povrchu k

a HDPE#1 (20 %)/

LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

(50 %) a nylonu#z2 (50

LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

(80 %)

a HDPE#1 (20 %)/

byl kopolymer ethylen/methakrylova kyselina

lemovym spojem s plochou Sifkou
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NUCREL® ARX 84-2 od E.I. DuPont de Nemours, Wilmington,
Delaware;

HDPE#1 je vysokohustotni polyethylen FORTIFLEX®
J60-500C~147 od firmy Solvay Polymers, Inc., Deer Park,
Texas; a

v3echny ostatni pryskyfice jiZ byly identifikovany vySe
v pfikladu 1.

V3echny tyto pryskyrfice byly vytlaCovany pri teploté
mezi 193 °C a 260 °C (380 °F a 500 °F) a hubice byla zahrfata
na pfiblizné 215 °C (420 °F). Vytladeny rukav se ochladil
vodou a zplo&til, plocha 3irka byla 9,525 (3-3/4 palce).
Potom rukav prochézel snimacim svazkem paprskl elektronické
sitovaci jednotky, kde byl oz&ren davkou 64 kiloGrays (kGy),
coZz odpovidé 4,5 megaradad (MR). Po oz&feni zplo3tély rukav
prochazel horkou vodou, ktera méla teplotu 97,8 az 98,9 °C
(208 - 210 °F), nafouknut tlakovym vduchem na bublinu a
orientovan na foliovy rukéav s plochou 3irkou 24,77 cm (9-3/4
palce) a s celkovou tlouStkou 0,05842 mm (2,3 milu). Bublina
byl velmi stald a optické vlastnosti stejné jako vzhled byly
dobré. Foliovy rukav mé& volné smr3téni v podélném sméru 18 %
a volné smr3téni v pric¢ném sméru 29 % vyvolané ponorenim v
horké vodé s teplotou 85 °C (185 °F) po dobu asi 8 sekund
podle normy ASTM D2732-83.

Foliovy rukav vyrobeny jak popséano vysSe byl v dalSim
rozfiznut za vzniku foliového listu. Féliovy list byl
podélné pfehnut pfes tvarovaci kopyto, pficemZz se protilehlé
okraje listu prekryly, naceZ bylo podélné na pfeplétovanych
okrajich foliového listu provedeno jejich spojeni tepelnym

varenim za pomoci horkého svarfovaciho télesa svarovacim

6]

strcjem Nishibe Model HSP-250-SA. Pri operaci svarovani
lemového svaru byla folie tak umisténa, Ze venkovnl vrstva

foliového rukavu (pred rozfiznutim) tvorfila venkovni vrstvu
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stfeva uzavreného lemovym svarem a vnitrni vrstva fdéliového
rukavu tvorila jeho vnitfni vrstvu. Folie se svarovala
lemovym svarem dobfe a zd&lo se, Ze mé& prfijatelnou pevnost
svaru. Folie byla rovnéZz hodnocena z hlediska pfilnavosti k
bilkovinnym materi&lim a bylo zjisténo, Ze m& dostatelnou
odolnost proti podliti, i kdyZ kvalita vyrobku na b&zi Sunky

byla prostfedni.

PRIKLAD 5

Ruk&v ploché Sirky 14,6 cm (5-3/4 palce) byl vyroben
vySe popsanym zpusobem koextruze podle obréazku 8, pricemz
sloZeni na prafezu (od vnitfni vrstvy k vnéjsi vrstvé
rukavu) bylo:
0,0762 mm (3,0 mily) LLDPE#3 (80 %) a EAA#1 (20 %)/
0,08636 mm (3,4 milu) smési EVA#1 (60 %), HDPE#1 (20 %) a
PIG#1 (20 %)/
0,03048 mm (1,2 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,04308 mm (1,7 milu) smé&si nylon#1l (50 %) a nylon#2 (50 %)/
0,0254 mm (1,0 mil) EVOH/
0,02794 mm (1,1 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,06858 mm (2,7 milu) smé&si EVA#1 (60 %), EAA#1l (20 %) a PIG
#1 (20 %)/
0,08636 mm (3,4 milu) LLDPE#3,
kde:

EAA#1 je kopolymer ethylen/akrylova kyselina PRIMACOR®
1410 od The Dow Chemical Company, Midland, Michigan;

PIG#1 je opakni koncentréat bilé barvy EPE 10214-C od
firmy Teknor Color Company, Pawtucket, R.I.;

vSechny ostatni pryskyrfice byly identifikovany vysde v
prikladech 1 aZz 4.

Vsechny tyto pryskyfice byly vytladovany pfi teploté

mezi 193 °C a 260 °C (380 °F a 500 °F) a hubice byla zahrata
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na priblizné 215 °C (420 °F). Vytlacdeny rukav se ochladil
vodou a zplodtil, plocha Sirka byla 14,06 (5-3/4 palce).
Potom rukav prochazel snimacim svazkem paprsk( elektronické
sitovaci jednotky, kde byl ozafen dévkou ¢4 kiloGrays (kGy),
coZz odpovida 4,5 megaradid (MR). Po ozareni zploStély rukav
prochazel asi tretinu minuty horkou vodou, ktera mela
teplotu 97,8 aZz 98,9 °C (208 - 210 °F). Thned po opudténi
lazné horké vody byl zahraty rukav nafouknut tlakovym
vzduchem na bublinu a orientovan na foliovy rukav s plochou
Sirkou 38,1 cm (15 palcl) a s celkovou tlouStkou 0,05842 mm
(2,3 milu). Bublina byl velmi stala a optické vlastnosti
stejné jako vzhled byly dobré. Bylo zjisténo, Ze foliovy
rukdv m& volné smr3téni v podélném sméru 18 % a volné
smr3téni v priéném sméru 29 % vyvolané ponorfenim v horké
vodé s teplotou 85 °C (185 °F) po dobu asi 8 sekund podle
normy ASTM D2732-83.

Foliovy rukav vyrobeny jak vySe uvedeno byl v dal3im
rozriznut za vzniku foliového listu a zpracovéan na strevo s
prfeplatovanym lemovym svarem zpusobem popsanym v pfikladu 1.
Folie se svarovala lemovym svarem velmi dobre.

Vysledné strevo svarené preplatovanym lemovym svarem s
plochou Sirkou asi 10,2 cm (4 palce) bylo v dal3im uzavreno
na jednom konci sponou a otevrienym koncem naplnéno emulzi
meélnéné Sunky. Potom bylo stfevo uzavieno druhou kovovou
sponou a tento dil strfeva naplnéného masem byl odrfiznut od
zbytku stfeva za vzniku baleni sloZeného ze strfeva svareného
preplatovanym lemovym spojem & emulzi Sunky uzaviené ve
stfevu. Bylo vyrobeno nékelik takovych baleni, kter& byla v
dal&im asi 4 hodiny varfena prfi teploté& od 62,8 az 76,7 °C
(145 - 170 °F) v dostatku vody. Uvafend stfeva byla potom
nékolik hodin chlazena v chladirn@ pri teploté 0 °C (32 °F).

Vysledna zchliazena baleni potom byla zkouména z hlediska
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podliti a bylo zji3téno, Ze mezi uvarenym masem a stfevem
neni zZadné podliti.

Také bylo vyrobeno nékolik dal3ich baleni pomoci té&chizZe
stfev uzavfenych lemovym svarem, které jako napit obsahovaly
produkt obsahujici 99,9 % vody a 0,1 % miner&lniho oleje.
Tato stfeva byla hodnocena z hlediska st4losti pevnosti
svaru vafenim pfi teploté& 82 °C (180 °F) po dobu 12 hodin a
bylo zjisténo, Ze maji prijatelnou pevnost svaru.

Rozriznuty foliovy rukav byl téZ upraven kordnou
(ionizac¢nim z&fenim) na povrchovou energii 62 dyn/cm, naceZ
byl podélné prehnut pres druhé tvarovacl kopyto, pficemZ se
protilehlé okraje listu prekryly (pfeplatovaly); velikost
kopyta byla takova, Ze vysledné stfevo svarené pfeplatovanym
lemovym spojem mélo plochou &irku 13,35 cm (5-1/4 palce).
Toto strfevo s lemovym svarem bylo v daldim uzavifeno na
jednom konci sponou a otevrenym koncem naplnénc emulzi
jatrového saldmu. Potom bylo strfevo uzavieno druhou kovovou
sponou a tento dil streva naplnéného masem byl odfiznut od
zbytku stfeva za vzniku baleni sloZeného ze strfeva svareného
preplatovanym lemovym svarem a emulze jatrového salému
uzavrene ve strevu. Bylo vyrobeno nékolik takovych baleni,
ktera byla v dalsim asi 4 hodiny varena pfi teploté od 62,8
az 76,7 °C (145 - 170 °F) v dostatku vody. Uvafena streva
byla potom nékolik hodin chlazena v chladirné pri teploté O
°C (32 °F). Vysledna zchlazen& baleni potom byla zkoumana z
hlediska podliti a bylo zjidténo, Ze maji dobrou odolnost
proti podliti na okrajich zplos$télého rukavu, to znamenad kde
do3lo k treni okrajl o tvarovaci kopyto. Z tcho vyplyva, Ze
i kdyZ ucinky upravy kordnou byly na cokrajich rukédvu odreny,
i v téchto mistech byla dostatelina afinita neupraveného
vnitrniho povrchu stfeva (1 v pripad& kopolymeru

ethylen/akrylova kyselina) k jatrovému saléamu, takZe v
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téchto mistech nedochézelo k vyludovani tuka.
VySe popsanad stfeva byla téZ réasnéna. Bylo zji&téno, Ze
zrasnéna streva majl prijatelnou pevnost svaru bez vzniku

pbérovitosti a kratert.

PRIKLAD 6

Rukav ploché 5irky 12,7 cm (5 palct) se vyrobi koextruzi
popsanou nahofe a znazornénou v obrazku 8, prifemz prirez
rukavem {od vnitfniho povrchu k vnéij3imu povrchu) mé
sloZeni:

0,0762 mm (3,0 mily) LLDPE#4/

0,127 mm (5,0 mild) smé&si EVA#2 (80 %) a LLDPE#1 (20 %)/
0,0254 mm (1,0 mil) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,0635 mm (2,5 milu) nylonu#2/

0,02794 mm (1,1 milu) EVOH/

0,04064 mm (1,6 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,06096 mm {2,4 milu) smési EVA#2 (80 %) a LLDPE#1 (20 $%)
0,0762 mm (3,0 mily) LLDPE #3, a

kde:

LLDPE#4 byl linea&rni nizkohustotni anhydridem roubovany
polyethylen PLEXAR® PX 360 od firmy Quantum Chemical
Company, Cincinnati, Ohioc;

EVA#2 byl kopolymer ethylen/vinylacetat ELVAX® 3128 od
firmy E.I. DuPont de Nemours and Co., Wilmington, Delaware;
a

v3echny ostatni pryskyfice byly identifikovany vyse v
prikladech 1 aZ 5.

Rukav byl vyroben a orientovan na foliovy rukéav o
ploché 3ifce 38,1 cm (15 palcl) zpusobem popsanym vySe v
prikladu 1. Vyznamny rozdil mezi touto folii a folii z
prikladd 1 az 5 spociva v tom, Ze folie v tomto prikladu ma

strfedovou vrstvu obsahujici pouze nylon#2, to znamena nylon
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orientovan v prijatelné mife i kdyZ jeho orientovatelnost

namisto

smesi

69

nylonu 6 a nylonu 6/12.

Rukav byl

byla podstatné hor3i nez u rukava v prfikladech 1 aZ 5.

Foliovy rukav byla zpraccovéan na foliovy list,

ktery byl

zpracovan na stfevo s lemovym pfepléatovanym svarem zplsobem

popsanym vy3e v prikladu 1. Svafovani folie lemovym svarem
probihalo uspokojivé,

prikladech 1 aZ 5. RovnéZ bylo zjisténo pfi vyhodnocovani

pevnosti svaru,

Ze 1 kdyZ

i kdyZ ne tak dobre jako u folii v

pfikladu pravdépodobné prijatelnou pevnost svaru,

tato

pevnost byla/je nizsi neZ pevnost folii v prikladech 1

az b5.

PRIKLAD 7

(Srovnévaci)

ma rukav s lemovym svarem v tomto

Koextruzi popsanou vySe a znazornénou na obréazku 8 byl

vytvoren rukav s plochou §irkou 13,2 cm

sloZeni na pruafezu

bylo nasledujici:

(5,2 milu)

0,08128 mm (3,2
0,132 mm

#1 (15 %)/
0,02286 mm (0,9
0,01778 mm (0,7
%)/

0,02794 mm 1,1
0,04318 mm (1,7
0,04826 mm {1,9
PIG#1 (15 %/
0,08128 mm (3,2

milu)

milu)

milu)

milu)

milu)

milu)

milu)

smesi EVA#2

LLDPE#4/

smési nylonu#l

EVOH/

smési EVA#2

(5~1/8 palce),

jehoZ

{od vnitfniho povrchu k vnéjsimu povrchu)

(65 %), LLDPE#1 (20 %) a PIG
LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
(50 %) a nylonu#2 (50
LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
(65 %), LLDPE#1 (20 %) a

LLDPE#3,

kde vSechny pryskyrice jiZ byly identifikovany vysSe v

pfikladech 1 az 6.

V3echny tvto pryskyrice byly vytladovany pri teploté



mezi 193 °C a 276 °C (380 °F a 530 °F) a hubice byla zahfata
na pribliZné 215 °C (420 °F). Vytlaleny rukav se ochladil
vodou a zplostil a jeho plochéd Sirka byla 13,02 cm (5-1/8
palce). Potom rukav prochézel snimacim svazkem paprsku
elektronickeé sitovaci jednotky, kde byl ozarfen celkovou
davkou 64 kiloGrays. Po ozé&reni zplostély rukdv prochéazel
horkou vodou po dobu asi jedné tretiny minuty, kterd méla
teplotu 95,6 az 98,9 °C (204 - 210 °F). Vysledny horky rukav
byl potom nafouknut na bublinu a tim zplsobem byl za horka
konvertovan na dvcusmérné orientovany foliovy rukéav.
Orientovany folicvy rukav mél plochou 3irku 38,1 cm (15
palcl). Vicevrstva folie méla celkovou tlouStku 00,0584 mm
(2,3 milu) a volné smr3téni v podélném sméru asi 18 % a v
priZném sméru 29 %. Volné smriténi bylo stanoveno ponorfenim
v horké vodé s teplotou 85 °C (185 °F) po dobu asi 8 sekund
podle normy ASTM D2732-83.

Rukav vyrobeny jak vysSe uvedeno, byl v dalsim rozriznut
za vzniku ploché folie. Plochd folie byla podélné prehnuta
pfes tvarovaci kopyto, prficemZ se protilehlé prepléatované
okraje folie podélné tepelné svarily prfi pokusu o vytvoreni
preplatovaného spoje svarovacim strojem Nishibe Model HSP-
250-SA. Pri operaci svarovani lemového svaru byla folie tak
urmisténa, Ze vnéisi vrstva foliového rukavu (pred
rozriznutim) tvorila vnéj3i vrstvu stfeva uzavieného lemovym
svarem a vnitrni vrstva fdéliového rukavu tvorila jeho
vnitrni vrstvu. Béhem tohoto svareni lemovym svarem se v3ak
rukav do znacéné miry zaSkrtil na tvarovacim kopytu, coZ
vedlo k prasknuti folie. Proto nebylo moZno tuto foliil

svarit lemovym svarem.

Prikliad 8 {(Srovnavaci)
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Ruké&av ploché &itky 8,89 cm (3-1/2 palce) se vyrobi
koextruzi popsanou vySe a znazornénou v obréazku 8, prifem?
priarfez rukavem (od vnitfniho povrchu k vnéijiSimu povrchu) ma
sloZeni:

0,08128 mm (3,2 milu) LLDPE#4/

0,12446 mm (4,9 milu) smé&si EVA#2 (65 %), LLDPE#1 (20 %) a
PIG#L1 (15 %)/

0,0254 mm (1,0 mil) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

0,0635 mm (2,5 milu) smé&si nylon#l (50 %) a nylon#2 (50 %)/
0, 03084 mm (1,2 milu) EVOH/

0,04064 mm (1,6 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,04826 mm (1,9 milu) smési EVA#2 (65 %), LLDPE#1l (25 %) a
PIG#1 (15 %)/

0,08128 mm (3,2 milu) LLDPE#3,

kde vSechny ostatni pryskyfice jiZ byly identifikovany
v prikladu 7 (srovnavaci) vysSe.

Rukav byl vyroben a orientovan na fédliovy rukav 3irky
25,4 cm (10 palcl) zplUsobem popsanym vy3e v pfikladu 7
(srovnavacim) . Jediny podstatny rozdil mezi foliil tohoto
prikladu a foliil v prikladu 7 (srovnavacim) je tloustka
nylonové stredové vrstvy, to znamena, Ze v tomto prikladu
byla tlouStka nylonové strfedové vrstvy asi 3,5x vétsi nez
tlouStka nylonove stfedové vrstvy folie v pfikladu 7
(srovnavacim) .

Vysledny foliovy rukédv byl zpracovan na foliovy list a
dale na stfevo = lemovym svarem, priZemZ oboji bylo
provedeno stejnym zplsobem jako v prikladu 7 (srovnavacim),
uvedenem vy3e. Na rozdil od folie v prikladu 7 (srovnavacim)
vSak u této folie nedoSlo k podstatnému zaSkrceni na
tvarovacim kopytu a utésnéni lemovym svarem bylo uspé&sSné.

Vysledné strevo s lemovym svarem podle tohotc prikladu

v3ak neni prikladem podle tohoto vynélezu, protoZe neméa



dostatecnou odoelnost proti podliti. Tento pfiklad vsak
ukézal, Ze dodrZeni minimalni tloudtky nylonové strfedové
vrstvy je pro moZnost svarfit smr3titelnou folii lemovym
svarem rozhodujici.

Strevo s lemovym svarem bylo také rasnéno. Bylo
zjisténo, Ze résnéna stfeva maji prijatelnou pevnost svaru

bez tvorby pérd a kréatert.

PRIKLAD 9 (Srovnavaci)

Rukav ploché 5irky 13,02 cm (5-1/8 palce) se vyrobi
koextruzi popsanou vySe a znézornénou v obréazku 8, prifemz
prufez rukévem (od vnitfniho povrchu k vnéisimu povrchu) ma
slozeni:

0,0762 mm (3,0 mily) smé&si LLDPE#4 (90 %) a nylonu#2 (10 %)/
0,1321 mm (5,2 milu) smési LLDPE#2 (80 %) a EAO#1 (25 %)/
0,0508 mm (2,0 mily) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

0,02794 mm (1,1 milu) EVOH/

0,04318 mm (1,7 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,08128 mm (3,2 milu) smési LLDPE#2 (80 %) a EAO#1(20 %)/
0,0762 mm (3,0 mily) LLDPE#3,

kde EAO#1 byl homogenni kopolymer ethylen/alfa-oclefin
EXACT 4011 (TM) od firmy Exxon Chemical Company, Baytown,
Texas;

a vSechny ostatni pryskyrfice jiZz byly identifikovany v
prikladech 1 aZ 5 a srovnavacich pfikladech 1 - 2 vySe.

V3echny tyto pryskyrice byly vytlalovany prfi teploté
mezi 193 °C a 276,7 °C (380 °F a 530 °F) a hubice byla
zahfata na prfibliZné 215 °C (420 °F). Vytlacleny rukav se
ochladil vodou a zplostil, plocha 3ifka byla 13,02 cm (5-1/8
palce). Potom rukav proché&zel snimacim svazkem paprski
elektronické sitovaci jednotky, kde byl ozéafen celkovou

davkou 64 kGy. Po ozareni zplodtély rukav prochazel asi



tfetinu minuty horkou vodou, ktera méla teplcoctu 95,6 a2 98,9
°C (204 - 210 °F). Po vynoreni z horké vody byl horky rukéav
ihned nafouknut tlakovym vduchem na bublinu a orientovan na
orientovany foliovy rukav s plochou Sirkou 35,6 cm (14
palclh). Tato folie mé&la celkovou tloustku 0,0584 mm (2,3
milu). Rukav se neorientoval tak dobre jako folie popsané v
prikladech 1, 4, 5, 7 (srovnavaci) a 8 (srovnavacl), protoZe
chybéla nylonové strfedova vrstva . Folie méla volné
smr3téni v podélném sméru asi 25 % a v pricneéem sméru asi 29
%. Volné smr3téni bylo zjistovano ponorenim do horké vody s
teplotou 85 °C (185 °F) po dobu asi 8 sekund podle normy
ASTM, metoda D2732-83.

Foliovy ruké&v byl zpracovan na foliovy list, ktery byl
svaren lemovym svarem Jjak bylo popsano v prikladu 1. Pri
svarovani lemového spoje se vSak rukédv v zavaziné mire
zaSkrtil na tvarovacim kopytu (mnohem z&vaZnéji nez v
pfikladu 7 (srovnévacim)), pfiCemZ praskl a prerus$il vyrobni
proces. Froto tato folie zrejmé nebyla foliil schopnou
svarovani lemovym svarem. Proto nejen Ze nepritomnost
nylonové stredové vrstvy ovlivnila corientovatelnost folie,
ale takeé vyslednou folii nebylo moZno svarit lemovym svarem.
Tento srovnavaci priklad ukazuje dileZitost nylonovée
stfedové vrstvy pro svafovani lemovym spcjem 1 pro
orientovatelnost.

PRIKLAD 10 (Srovnavaci)

Rukéav ploché 3irky 13,02 cm (5-1/8 palce) se vyrobi

ccextruzi popsancou vySe a znazornénou v obrazku 8, pricemZ

prirez rukavem {(od vnitfniho povrchu k vnéj3imu povrchu) ma

z
0,0762 mm (3,0 mily) smé&si LLDFE#4 (80 %) a nylonu#2 (20 %)/

0,1524 mm (6,0 mild) smési LLDPE#2 (80 %) a EAO#1 (20 %)/
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0,0254 mm (2,0 mil) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

0,04064 ram (1,6 milu) smé&si nylonu#l (50 %) a nylonu#2 (50
%)/

0,0254 mm (1,0 mil) EVOH/

0,04318 mm (1,7 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,0762 mm (3,0 mily) sm&si LLDPE#2 (80 %) a EAO#1l (20 %)/
0,0762 mm (3,0 mily) LLDPE#3,

kde v3echny pryskyfice jiZz byly identifikovany v prfikladech
1 az 9 vyse.

Rukav byl vyroben koextruzi a orientovan na foliovy
rukav 3irky 35,6 cm (14 palcl) popsanou vySe v prikladu 9
(srovnavacim). Jedinym podstatnym rozdilem mezi touto folii
a folii v prfikladu 9 (srovnavacim) bylo zarfazeni nylonové
stfedové vrstvy do sloZeni folie v tomto prikladu. Folie se
orientovala prijatelné a mnohem lépe neZz folie v prikladu 9
(srovnavacim). Rukév potom byl rozriznut na plochou folii a
svarfen lemovym svarem zplsobem popsanym v prikladu 1 vyse.
Folili bylo moZno dobfe svafit lemovym spojem s dobrou
pevnosti svaru.

I kdyz v3ak folii z tohoto prikladu bylc moZno
pfijatelné utésnit svarenym lemovym spojem, nejde o
doporuéenou a vvhodnou folii, protoZe vykazovala
nedostateéncu prilnavost k proteinim, to znamena
nedostatecnou odolnost proti podliti. Nicméné ze srovnani
moznosti této folie a folie v prfikladu 9 (srovnavaciho)
podstoupit svafeni lemovym svarem a orientaci vyplyva, Ze
pro moZnost svarit smrStitelnou folii stfeva lemovym svarem
a orientovat jej je rozhodujici pfitomnost nylonovée stredové

vrstvy.

PRIKLAD 11 (Srovnavaci)
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Rukav ploché 3irky 12,7 cm (5 palcl) se vyrobl koextruzi
popsanou vy3e a znazornénou v obrazku 8, priCemZz prufez
rukavem (od vnitfniho povrchu k vnéjsSimu povrchu) ma
sloZeni:

0,08128 mm (3,2 milu) LLDPE#4/

0,11684 mm (4,6 milu) sm&si EVA#2 (80 %) a LLDPE#1 (20 %)/
0,0254 mm (1,0 mil) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/

0,04826 mm (1,9 milu) smé&si nylonu#l (50 %) a nylonu#2 (50
%)/

0,02794 mm (1,1 milu) EVOH/

0,04826 mm (1,9 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,08128 mm (3,2 milu) smé&si EVA#2 (80 %) a LLDPE#1 (20 %)/
0,07874 mm (3,1 milu) LLDPE#3,

kde v3echny pryskyfice jiZz byly identifikovany v prikladu 7
(srovnavacim) vy3e. Rukav byl vyroben a orientovan na
féliovy rukav s plochou 3irkou 38,1 cm (15 palch) zpisobem
popsanym v pfikladu 8 (srovnavacim). Jediny podstatny rozdil
mezi folii z tohoto pfikladu a folii z prikladu 8
(srovnavaciho) byl v tom, Ze tato folie byla pigmentovana.
Folie byla zpracovéna na foliovy list a opatfena lemovym
svarem zpusobem popsanym v prikladu 1 vySe. Tento list folie
vykazoval dobrou zpusobilost pro svareni lemového spoje.
Strfevo utésnéné lemovym svarem bylo v dalsim pouZito pro
prfipravu vét3iho pocétu baleni, které obsahovaly emulzi 3Sunky
stfedni kvality. Tato emulze byla pfipravena, vafena a
chlazena zpusobem popsanym v prikladu 1. Ziskana vychlazena
baleni vykazovala podstatné a nepfijatelné podliti mezi
povrchem v kontaktu s masem a vafenym masnym produktem. Z
tohoto prikladu proto vyplyva, Ze adheze k proteinim
polyolefinové pryskyfice Plexar® PX 360, obsahujici anhydrid
terd obsahuje méné neZ asi 1/2 % anhydridové funkce, je

nedostatedna a nebrani podliti v pripadé Sunkovych vyrobki
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prostfedni nebo nizké kvality, to znamena téch, které maji
pomé&rné nizky obsah proteint, a protc je obtiZnéjsi
dosahnout dobré adheze folie k masu. Sunkovy vyrobek byl
tentvyz, jaky byl pouZit v prikladu 1.

Fé6liovy list byl rovnéZ upravovan kordnou na povrchovou
energii 62 dynd/cm, nac¢ez byl uzavien lemovym svarem a
vzniklé stfevo s lemovym svarem bylo pouzito jak bylo
popsano bezprostFedné vySe, to znamenad pro baleni Sunkovych
produktll s prostredni kvalitou. Pri jednom zkoumani
vychlazenych stfev bylo zji3dténo podliti v mistech okraju
zplo3t&lého streva, to znamenéd kde se okraje trely o
tvarovaci kopyto, coZ mé&lo za nésledek nedostatecnou adhezi
k proteintm. Tfeni okrajl o tvarovaci kopyto zfejmé& v téchto
mistech odfelo povrch upraveny koréncu. Toto odstranéni
nasledk upravy kordnou tvarovacim kopytem mé&lo za nasledek
prilid malou odolnost proti podliti. Pryskyrfice, jeZz Jje v
kontaktu s masem a jeZ obsahuje anhydrid (Plexar® PX360 s
obsahem anhydridové funkce pod 1 %) bez uUpravy kordnou (to
znamena po odfeni uGZinkl plUsobeni kordny) mé odolnost proti
podliti nedostatednou k tomu, aby zabréanila vylucovéani tuku.
Pouzity jatrovy salam je steiny jako jatrovy salam testovany
na chovéani pri vareni v prikladu 5.

Stfevo s lemovym svarem bylo téZ zfasnéno. Zrasnéna
stfeva mé&la velmi dobrou pevnost svaru s nepatrnou nebo

Zadnou poérovitosti nebo kratery.

Pfiklad 12 (Srovnavaci)

Rukav ploché 3irky 10,2 cm (4 palce) se vyrobi
koextruzi popsanou vy3e a znazornénou v obrazku 8, pricemz
prafez rukavem (od vnitfniho povrchu k vné€j3imu povrchu) ma
sloZeni:

0,0762 mm (3,0 mily) EPC#1/



77 E :.: . s s csec

0,127 mm (5,0 mild) smé&si LEVA#3 (70 %) a ERO#2 (30 %)/
0,03556 mm (1,4 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,03048 mm (1,2 milu) EVOH/
0,03302 mm (1,3 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,127 mm (5,0 mila) EPC#1,
a kde:
EPC#1 byl kopolymer propylen/ethylen ELTEX P KS409 od firmy
Solvay Polymers, Inc., Deer Park, Texas.
EVA#3 byl 6,5% kopolymer EVA znacky PE1651CS28 od firmy
REXENE Corporation, Dallas, Texas.
EAO#2 byl kopolymer ethylen/propylen TAFMER (TM) P-0480 od
firmy Mitsui Petrochemical Industries, Ltd. Tokyo, Japan, a
v3echny ostatni pryskyfice jiZ byly identifikovany v
prikladu 1.
Rukav byl vyroben a orientovan na féliovy rukav ploché
Sirky 30,48 cm (12 palcl) zplUsobem popsanym v prikladu 1
vySe. Orientovatelnost rukéavu byla prijatelnd i kdyZ horsi
neZ rukavu v prikladu 1, pravdépodobné proto, Ze rukav v
prfikladu 1 obsahoval stfedovou vrstvu obsahujici nylon.
Folie pro vyrobu stfeva vyrobend vy3Se popsanym zplsobem
byla potom rozriznuta na foliovy list. Ten byl v dal3im
vystaven ionizaénimu zareni z kordny pro ozarovani plochych
f6lii na povrchovou energii kolem 48 dyn/cm rubové vrstvy
folie rukévu, to znamend vnéjsi vrstvy folie ur&ené pro
vytvofeni vnitrni (rubové) vrstvy strfeva ozafované koronou.
Po ozafeni kordnou byl list fdlie podélné prehnut pres
tvarovaci kopyto, prilemZ se protilehlé okraje prekryly jak
vySe popsanc. Vyslednéd preplatovand zéna folie pak byla
spojena tepelnym svarenim po celé délce tohoto preplétovani
za vznlku preplatovaného svaru a to pomoci svarovaciho
zarizeni Nishipbe Model HSP-250-SA. Béhem svarovéani lemového

svaru byla folie umisténa tak, Ze povrch upraveny kordénou
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tvoril vnitfni vrstvu vysledného strfeva svareného
preplatovanym svarem. I kdyZ folie neobsahovala stfedovou
vrstvu obsahujici nylon a/nebo polyester, folie mé&la
prijatelnou schopnost vytvorit lemovy svar. Soudi se, Ze
pritomnost vnéjsSich vrstev folie obsahujicich kopolymer
propylen/ethylen pomédhala zabréanit folii v tak tésném
smr3téni na tvarovacim kopytu, které by prferusilo vyrobu.
Strevo s lemovym svarem bvlo potom pouzito k pripravé
vétSiho pocétu baleni obsahujicich jéatrovy salam. Baleni byla
pfipravena, varena a chlazena zplsobem popanym v pfikladu 1.
I kdyz strevo svarené preplatovanym lemovym svarem melo
prijatelnou pevnost svaru, neni doporuceno jako vyhodné pro
pripravu strfev podle tohoto vyndlezu, protoZe pevnost svaru
byla pfi vareni 3patnid a varenim do3lo na svaru ke zna&nému
vrasnéni ve srovnani s foliemi pro pfipravu strev v
prikladech 1 a 5. Navic bylo zjisténc, Ze pri vareni
dochazelo k vylu€ovéani tukl v mistech kde byly okraije
zplosStélého rukavu, to znamené, kde UCinky pusobeni kordny

byly tvarovacim kopytem odreny.

PRIKLAD 13

Rukav 5irky 12,7 cm (5 palcl) byl vyroben vy3e popsanou
koextruzi podle ilustrace na obrazku 8, pri¢emz jeho sloZeni
na prurezu {od vnitfni vrstvy k vnéj3i) bylo
0,09398 mm (3,7 milu) smé&si EPC#2 a EAO#3/
0, 05858 ﬁm {2,7 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydriden/
0,0508 mm (2,0 mily) nylonu#2/
0,0254 mm (1,0 mil) EVOH/
0,06604 mm {2,€¢ milu) LLDPE#2roubovaného anhydridem/
0,1016 mm (4,0 mily) smési EPC#2 a ERO#3,
kde

EPC#2 byl propylen/ethylenovy kopolymer NOBLEN (TM)
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W531D od firmy Sumitomo Chemical Company, Ltd., Tokyo,
Japonsko;

EAC#3 byl kopolymer ethylen/buten TAFMER (TM) A-4085 od
firmy Mitsul Petrochemical Industries, Ltd., Tokyo,
Japonsko; a

vSechny ostatni pryskyrfice byly identifikovany vySe v
prfikladu 1.

Rukav byl vyroben a orientovan na foliovy rukéav Sirky
35,6 cm (14 palcl) zplsobem popsanym vySe v prikladu 1.
Rukav byl prijatelné orietovateiny, i kdyz jeho
orientovatelnost byla nizsi nez v pripadé rukavu v prikladu
1, pravdépodobné proto, Ze rukdv v prikladu 1 zahrnoval
stfedovou vrstvu obsahujici vyhodné€jsi nylonové sloZeni.

Folie pro vyrobu stfeva vyrobend jak popsano
bezprostredné vy3Se byla potom rozriznuta na plochou folii,
vystavena ptsobeni kordény a svafena lemovym svarem zplUsobem
popsanym vysSe v prikladu 12. Folii bylo mozZno svarit lemovym
svarem prijatelné. Po pripravé davek z foliového streva
plnéného jatrovym saldmem a povarfeni v obalu, jak bylo
popsano v prikladu 12, bylo zjisténo, Ze stlfevo s lemovym
preplatovanym svarem m& rozumnou pevnost svaru, nebylo v3ak
doporuceno Jako strfevo podle tohoto vynadlezu v disledku
nizsi pevnosti svaru prfi varu v obalu a vétSimu vrasnéni
svaru v disledku povareni ve srovnani s foliovym stfevem z
prikladd 1 a 5. Navic bylo zji3téno, Ze bé&hem vafeni v obalu
dochazelo k uvolfiovani tukl v mistech okraji zplo3té&lého
rukavu, to znamené, kde udinky ionizace byly odfeny

tvarovacim kopytem.

PRIKLAD 14

Byl vyroben rukav 3irky 13,97 cm (5-1/2 palce)

koextruzi pcpsanou vySe na obréazku 8, kde sloZeni rukévu na
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prarfezu (od vnitrni vrstvy k vnéjsi vrstvé) bylo:
0,07112 mm {2,8 milu) EPC#1/

0,14986 mm (5,9 milu) smési EVA#3 (70 %) a EAC#2 (30 %)/
0,0381 mm (1,5 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,03084 mm {1,2 milu) EVOH/

0,0762 mm (3,0 mily) nylonu#2/

0,02286 mm (0,9 milu) LLDPE#2 roubovaného anhydridem/
0,06096 mm (2,4 milu) smé&si EVA#3 (70 %) a ERO#2 (30 %)/
0,07366 mm (2,9 milu) EPC#1,

a kde:

v3echny pryskyrice jiZ byly identifikovany v prikladech
1l a 7 vyse.

Rukav byl vyroben a orientovan na foliovy rukav 3irky
40,64 cm (16 palcd) zplsobem popsanym vySe v pfikladu 1. I
kdyZz byl rukav pfijatelné orietovantelny, jeho
orientovatelnost byla niZ3i neZ v prfipadé rukévu v prikladu
1, pravdépodobné proto, Ze rukav v prikladu 1 zahrnoval
stredovou vrstvu obsahujici vyhodn&jsi nylonové sloZeni.

Folie pro vyrobu streva vyrobend jak popséano
bezprostredné vy3e byla potom rozriznuta na plochou folii,
vystavena plisocbeni kordény a svafena lemovym svarem zplsobem
popsanym vys3e v prikladu 12. Folii bylo moZno svarit lemovym
svarem prijatelné. Vysledné strevo utésnéné preplatovanym
lemovym svarem bylo potom zrasnéno a zfasnéné strevo bylo
zkouSerno na pevnost svaru. Z vysledkd vyplyva, Ze zatimco
pevnost svaru zrasneéného strfeva byla dobréd, zfasnéni mélo za
nasledek nizkou ale vy33i ne? doporudenou rychlost tvorby
port a kraterd podél lemového svaru.

Vysledky ziskané z prikladid 1 aZ 6, jeZ odpovidaijil
tomuto vynalezu, vedou stejné jako vysledky ziskané =
prikladid 7 az 14 k nékoclika dileZitym a neolekavanym zavérim

platnym pro tento vynalez.
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Za prvé bylo zjisténo, Ze nylonova stfedova vrstva
podstatné sniZuje nebo eliminuje zaSkrcovani folie na
tvarovacim kopytu pfi tepelném svarcvani lemového spoje,
pokud m& nylonova stfedova vrstva alespon urc¢itou minimalni
tloudtku. I kdyZ potrebné mnoZstvi nylonu pravdépodobné
za&visi na radé riznych faktord, jako je slozeni zbytku
folie, celkové fyzikalni vlastnosti a podobné&, zda se, Ze
nylonova vrstva musi mit tlouStku nejméné 5 % z celkové
tloustky vicevrstvé folie, mé-1i podstatné omezit
zaSkrcovani na tvarovacim kopytu nebc mu zabranit.

Za druhé miZe mit volba typu nylonu vyznamny dopad na
funkci folie nejen z hlediska moZnosti opatfit strfevo
lemovym svarem, ale také s ohledem na ostatni potrfebne
vlastnosti, jako je zlep3Senéd orientovatelnost, zlepSena
svaritelnost, zlepSend pevnost svaru a zlepSena odolnost
proti pérovitosti a kratertm. Zatimco pevnost svaru je
prosté pevnost svaru vyhodnocenéd podle schopnosti Zelit
vafeni v obalu, svafitelnost je snadnost svarfovéani, to
znamena ze zahrnuje teplotu svarfovaciho média, jednotnou
pevnost svard ruznych Sarzi a spolehlivost svaru pfi vareni
v obalu. Srovnani funkénich vlastnosti strev svarfenych
lemovym svarem mezil vyrobky z prikladu 6 a 11 ku prikladu
ukazuije, Ze stredové vrstva ze smési nylonu 6 (50 %) a
nylonu 6/12 (50 %) zajistuje leps$i orientovatelnost rukéavu,
lep3i svaritelnost, lep3i moZnost utésnit strevo lemovym
svarem a lepSi pevnost svaru. V1iv nylonové stredové vrstvy
na moznost svarit stfevo lemovym svarem je neolekAvany,
protoZe jei nelze vysvétlit modulem, volnym smr3ténim nebo
smr3tovaci silou, které folii proptjéuje vrstva obsahujici
nylon. Kromé toho je vyznamny vliv nylonové stredové vrstvy
na pevnost svaru necekévany proto, Ze nylonova stifedova

vrstva neslouzi jako utésnujici vrstva.
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Za treti, srovnani prikladid 12-14 mezi sebou a s
priklady 1 az 11 zji3tuje Cetné vyhody stfev svarenych
lemovym svarem podle tohoto vynalezu. Za prvé, kdyZ stfedova
vrstva obsahujici polyester a/nebo prvni nylon nebo prvni
nylon s teplotou tani nejméné 148,9 °C (300 °F) prinadi
vyhody v lep$i moZnosti svarfeni lemového svaru, to znamend v
prevenci za3krceni na tvarovacim kopytu, tuto vyhodu lze v
nékterych pripadech (v z&avislosti na sloZenl zbytku folie)
ziskat na srovnatelné urovni bez pritomnosti podobné
stfedové vrstvy, jak je zfejmé ze srovnani prikladu 12
(srovnavaciho) s prikladem 13 (srovnavacim). Za druhé ze
srovnani prfikladu 13 s priklady 1 a 5 vyplyva, Ze i kdyz Jje
ve folii obsaZena nylonova stredova vrstva a folii lze
utésnit lemovym svarem na prijatelné trovni, vnéj3i vrstvy
obsahujici kopolymery propylen/ethylen znamenaji vrasnéni v
misté svaru, coZ je esteticky a komercné neZadoucl a
Skodlivé 1 z hlediska odolnosti svaru pfi varenl v obalu. Za
treti, srovnani prikladu 14 s priklady 1 a 5 ukazuje, Ze v
prfikladech 1 a 5 bylo moZno strfevo zrfasnit bez zretelného
vyskytu porl a krateru na rozdil od srovnavaciho streva v
prikladu 14. RovnéZ srovnani prikladd 6, 13 a 14 s priklady
1 a 5 ukazuie, Ze vyhodné&j3i sloZeni nylonu miZe znacné
zvySit orientovatelnost zplo3télého rukavu pri vyrobé

feoliového rukéavu.
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PATENTOVE NAROKY

(zménéné)
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treve s lemovym svarem ze smrStitelné, podélné svarené
folie, vy znacuijici se tim, Ze obsahuje:

(A) prvni vnéj3i (rubovou) vrstvu z prvniho polyolefinu
obsahujiciho alespofn jeden &len vybrany ze skupiny, kterou
tvori:

(I) kopolymer ethylen/nenasycena kyselina, kopolymer
propylen/nenasycena kyselina, kopolymer buten/nenasycena
kyselina, v nichZ nenasycen& kyselina je pritomna v mnoZstvi
nejméneé 4 % hmotnostni z hmotnosti kopolymeru, a

(IT) polyolefin obsahujici anhydrid, ve kterém je
anhydridova funkce obsaZena v mnoZstvi nejméne 1 % hmot. z
hmotnosti polyolefinu obsahujiciho anhydrid;

{B) druhou vrstvu obsahujici neijméné jeden &len vybrany
ze skupliny sestavené z polyesteru a prvniho polyamidu a

(C) treti vrstvu obsahujici nejméné jeden &len vybrany
ze skupiny sestévaijici z druhého polyolefinu, polystyrenu a
druhého polyamidu, a

kde druhd vrstva je mezi prvni a trfeti vrstvou a ma
tlouStku nejméné 5 % celkové tlouStky teplem smrStitelné
folie, pficemZ je prvni vrstva urcena pro pouziti jako

vrstva v kontaktu s obsahem finalniho baleného vyrobku.

2. Strevo s lemovym svarem podle naroku 1,
vyznadcujici se tim, Ze trfeti vrstva obsahuje
druhy polyolefin.

3. Strfevo 5 lemovym svarem podle naroku 2,
vyznadcuijici se tim, Ze druhd vrstva obsahuje

prvnl polyamid.
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4. Streve s lemovym svarem podle naroku

vyznadcujicil se tim, Ze prvni

obsahuje treti polyolefin zahrnujicl nejméné

L]
e oee ee o

2,
vrstva dale

jeden &len

vybrany ze skupiny sestéavajici z homopolymert nebo

kopolymert monomeru vybraného mezi ethylenem, propylenem a

butenemn.

5. Strevo s lemovym svarem podle naroku

vyznadcuijilici se tim, Ze druhy

4,

i treti

polyolefin maji bod mé&knuti podle Vicata nejméné 90 °C.

6. Strfevo s lemovym svarem podle naroku

vvyznacujicili se tim, Z2e prvni

-

S,
polyolefin

obsahuje kcopolymer ethylen/nenasycend kyselina, prficemz ije

mer nenasycené kyseliny obsaZen v mnoZstvi nejméné 9 % z

hmotnosti kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina.

7. Strevo s lemovym svarem podle naroku
vyznadcujici se tim, Ze treti

druhy polyamid.

8. Strevo s lemovym svarem podle naroku

vyznadcuilici se tim, Ze prvni

oF

vrstva obsahuje

2,
polyolefin

obsahuje kcrolymer ethylen/nenasycenad kyselina, pricemZ Je

nenasycena kyselina jako monomerni jednotka pritomna v

mnoZzstvi neiméneé 6 % hmot. z hmotnosti kopolymeru

ethylen/nenasycena kyselina.

9. Strevo s lemovym svarem podle naroku

0]
ct
=]

1 31 ci s n , ze folie

ol

vy zna

[

8,

stfeva rovneéz

obsahuje Ctvrtou vrstvu, jiZ je vnitfni vrstva slouZici jako

tv

n

.
C

(@
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protikyslikcva bariéra, pricemnm:

vrstva obsahuje
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nejméné jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajici z
kopolymeru ethylen/vinylalkohol, vinylidenchloridového

kopolymeru, ethylenkarbonétového kopolymeru a polyamidu.

10. Strevo s lemovym svarem podle naroku 9,
vyznacujici se tim, Ze druhd a &tvrtd vrstva

jsou k sobé primo adherované.

11. Strevo s lemovym svarem podle naroku 9,
vyznacujici se tim, Ze folie streva rovnéz
obsahuje patou a 3Sestou vrstvu, pricemz:

pata vrstva je mezi prvni a druhou vrstvou a Sestéa
vrstva je mezi druhou a trfeti vrstvou;

pata vrstva obsahuje nejméné jeden c¢len vybrany ze
skupiny sestAvajici ze &tvrtého polyolefinu, polystyrenu a
polyurethanu, a

Sesta vrstva obsahuje nejméné jeden ¢&len vybrany ze
skupiny sestavaijici z patého polyolefinu, polystyrenu a

polyurethanu.

12. Strevo s lemovym svarem podle naroku 11,
vyznacujilici se tim, Ze v ném pomér:

(a) soultu tloustek prvni vrstvy a paté vrstvy k

(b) soultu tlouStek treti vrstvy a Sesté vrstvy je od
0,7 : 1 do 1,3 : 1.

5

13. Strfevo s lemovym svarem podle naroku 11,

O<

vyznadcuijilci =ge t inm, Ze v ném:
pata vrstva je soudrZnd mezivrstva a obsahuje nejméné

jeden Clen vybrany ze skupiny sestavajicil z roubovaného
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en/alfa-clefin, roubovaného kopolymeru

ethylen/nenasyceny ester a roubovaného kopolymeru
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erasycend kyselina, a
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t4 vrstva je soudriZna mezivrstva a obsahuje nejméné
jeden ¢&len vybrany ze skupiny sestavajici z roubovaného
kopolymeru ethylen/alfa-olefin, roubovaného kopolymeru
ethylen/nernasyceny ester a roubovaného kopolymeru

ethylen/nerasycenad kyselina.

14. Stfevo s lemovym svarem podle naroku 13,
vvznadcujici se tim, Ze v ném:

druhéd vrstva ma tlouStku od 5 do 20 % celkové tlousltky
vicevrstvé folie, a

Etvrtéd vrstva m& tlouStku méné neZz asi 15 % celkové

tloudtky vicevrstvé folie.

15. Stfevo s lemovym svarem podle naroku 13,
vvyznadcujici se tim, Ze v ném prvni polyamid
obsahuje nejméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z
polyamidu ¢, polyamidu 66, polyamidu 9, polyamidu 10,
polyamidu 11, polyamidu 12, polyamidu 69, polyamidu 610,
polyamidu €12, polyamidu 6I, polyamidu 6T a jejich

kopolymert.

le. Stfevo s lemovym svarem podle naroku 15,
vvznadcuijilci se tim, Ze v ném prvni polyamid
obsahuje neijméné jeden &len vybrany ze skupiny sestavajici z

polyamidu €, polyamidu 66 a polyamidu 6/66.

17. Stfevo s lemovym svarem podle néroku 16,
vyznadujici se tim, %e v ném folie na vyrobu
strfeva dale obsahuje:

sedlnct

<

rstvu, kterd je mezi prvnl vrstvou a druhcu

vrstvou, priemZ tato sedmé vrstva obsahuje Sesty



polyvolefin, a
osmou vrstvu, kterd je mezi druhou a trfeti vrstvou,

pric¢emz tato osmé& vrstva obsahuje sedmy polyolefin.

18. Strevo s lemovym svarem podle naroku 17,
vyznadcujici se timnm, Ze v ném teplem
smr3titelnd folie na vyrobu stfeva mé& biaxidlni

(dvousmérnou) orientaci.

19. Strevo s lemovym svarem podle naroku 17,
vvznadcuijici se tim, Ze folie z néhoz je
vyrobeno ma volné smr3téni pri 85 °C (185 °F) nejménéd 10 %

nejméneé v jednom sméru.

20. Strevo s lemovym svarem podle naroku 19,
vyznacujlcili se tim, Ze v ném nejméne cast

~ s =

folie strfeva obsahuje zesiténou polymerni mfiZku.

21. Strevo s lemovym svarem podle naroku 1,
vyznadcuijilci se tim, Ze stfevo s lemovym
svarem je strfevo s lemovym svarem svarenym preplatovanym

svarem.

22. Strevo s lemovym svarem podle naroku 1,
vyznacujici se tim, Ze stfevo s lemovym
svarem je strevo s lemovym svarem svafenym na tupo,
sestavajici jednak z folie stfeva, jednak ze svafovaci

foliové pasky pro utésnéni tupého svaru.

23. Stfevo s lemovym svarem podle naroku 22,
vyznadcujlci se tim, Ze v ném svarovaci

foliovéa paska pro uté&snéni tupého svaru je teplem



smr3titelné.

24. Baleni obsahujici masny vyrobek ve strfevu s lemovym
svarem, vy znadcujlcil se tim, Ze je tvofi
podélné svarené foliové strevo, pricemZ je vareny masny
vyrobek adherovéan na povrch folie streva urleny pro kontakt
s masem, priCemZ folie streva obsahuje:

(A) prvni vnéjsi vrstvu obsahujici prvni polyolefin
zahrnujici nejméné jeden Clen vybrany ze skupiny sestéavajici
zZ:

(I) kopolymeru ethylen/nenasycena kyselina, kopolymeru
propylen/nenasycenéd kyselina a kopolymeru buten/nenasycena
kyselina, prfi¢emZ je nenasycena kyselina cbsaZena v mnoZstvi
nejméné 4 % hmot. z hmotnosti kopolymeru, a

(IT) polyolefinu obsahujiciho anhydrid s anhydridovcu
funkéni skupinou, kde je anhydridova skupina pfitomna v
mnozstvi neiméné 1 % hmot. z hmotnosti polyoclefinu
obsahujiciho anhydrid;

(B) druhou vrstvu obsahujici nejméné jeden &len vybrany
ze skupiny sloZené z polyesteru a prvniho polyamidu, a

(C) trfeti vrstvu obsahujici nejméné jeden Clen vybrany
ze skupiny sestavajici z druhého polyolefinu, polystyrenu a
druhého polyamidu; a

v niZz druh& vrstva je mezi prvni vrstvou a trfeti
vrstvou a druhéa vrstva m& tlouStku nejméné 5 % z celkové
tloudStky smrstitelné folie stfeva, pfidemZ je prvni vrstva
urc¢ena pro pouziti jako vrstva v kentaktu s obsahemn

finalniho baleného vyrobku.

25. Baleni podle naroku 24, vy znaduijicil s e

<

ze skupiny sloZené z kufete, 3unky, hovéziho, jehné&diho,
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ryby, jatrového salému, bologni

a mortadela.

26. Baleni podle naroku 25, vy znacuijicil se
t im, Ze povrch prvni vrstvy ureny pro styk s masem se
upravuije kordnou a maso obsahuje nejméné jeden Clen vybrany

ze skupiny sloZené z jatrového salému, bologni a mortadely.

27. Baleni podle naroku 24, vy znacujici se

t im, zZe vnéidl povrch druhé vrstvy se upravuje kordnou.

28. Stfevo s lemovym svarem obsahujici teplem
smr3titelnou podélné svarenou folil strfeva,
vyznacuiici se tim, Ze zahrnuje:

(A) prvni vnéjs3i vrstvu obsahujici prvni polyolefin,
kterd mé& povrchovou energii men3i neZ 34 dyn/cm;

(B) druhou vrstvu obsahujici prvni polyamid s teplotou
tani nejméné 148 °C (300 °F);

(C) treti vrstvu obsahuijici nejméné& jeden Clen vybrany
ze skupiny sloZené z druhého polyolefinu, polystyrenu a
druhého polyamidu, a

v niz druha vrstva je mezi prvni vrstvou a treti
vrstvou a m& tloudtku nejméné 5 % z celkové tloustky
smr3titelné folie streva, pricemz je prvni vrstva urcena pro
pouZiti jako vrstva v kontaktu s obsahem fin&dlniho baleného

vyrobku.
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