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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest opakowanie na zywnos$¢ z powtoka funkcyjna oraz sposéb wytwa-
rzania opakowania na zywnos¢ z powtoka funkcyjna.

Znane sa rozne artykuty opakowaniowe przeznaczone do kontaktu z zywnoscia, w tym arkusze
do pakowania zywnosci oraz opakowania na zywnos$¢, przyktadowo torebki papierowe i pudetka, ktére
wykonane sa z réznych materiatdéw, w tym papieru, papieru impregnowanego, kartonu badz tektury,
tworzyw sztucznych, lub kompozytéw skiadajacych sie gtéwnie z papieru, papieru impregnowanego
badzZ kartonu oraz tworzyw sztucznych. Artykuty tego typu — wykorzystywane zgodnie ze swoim prze-
znaczeniem, nie moga stanowi¢ zagrozenia dla zdrowia konsumenta oraz wptywaé niekorzystnie na
cechy organoleptyczne opakowanej zywnosci lub uwalnia¢ do niej sktadnikéw materiatu opakowanio-
wego w ilosciach przekraczajacych dopuszczalne limity migracji.

Istotne sa ponadto aspekty srodowiskowe wykorzystywanych artykutéw opakowaniowych Zzyw-
nosci. Z uwagi na ich zwiekszajace sie zuzycie oraz mozliwo$¢ zasadniczo jednorazowego wykorzysta-
nia — ze wzgledow higienicznych, udziat tego typu materiatéw w odpadach komunalnych wzrasta.

Z tego powodu dazy sie do poszerzenia mozliwosci recyklingu artykutéw opakowaniowych —
w przypadku materiatdw z tworzyw sztucznych lub materiatéw kompozytowych z udziatem tworzyw
sztucznych; dazy sie ponadto do utatwienia procesu recyklingu — w przypadku materiatéw pochodza-
cych ze Zrédet odnawialnych, lecz chemicznie zmodyfikowanych, takich jak papier impregnowany.

Z literatury patentowej znane sa rézne artykuty opakowaniowe przeznaczone do kontaktu
Z zywnoscia.

Z polskiej publikacji zgtoszenia patentowego P.429188 znany jest warstwowy kompozyt celulo-
zowo-papierniczy na opakowania papierowe o wiasnosciach barierowych wzgledem powietrza. Kom-
pozyt ten sktada sie z warstwy celulozy drzewnej pokrytej warstwa powtokowa sktadajaca sie z rozdrob-
nionej celulozy bakteryjnej wytworzonej przez szczep bakterii mlekowych Lactobacillus plantarum
LOCK 1145 na podtozu z dodatkiem odpaddw gumowych, o gramaturze warstwy powtokowe] w zakre-
sie 10-80 g/m2. Wytworzenie kompozytu polega na tym, ze bezposrednio na warstwie celulozowej wy-
twarza sie warstwe powtokowa, a nastepnie suszy sie przez 6—20 min w temperaturze 100+/- 3°C, przy
czym stosuje sie rozdrobniong celuloze bakteryjng o zawartosci wilgoci 8—15%.

Postac¢ opakowan na zywnosc¢ na bazie celulozy, w tym papierowych badZ kartonowych jak row-
niez technologia ich produkcji podlegaja ciagltym modyfikacjom majacym na celu poprawe wytrzymato-
§ci mechanicznej materiatu, jego barierowoéci — w odniesieniu do réznych substancji, w tym olejow,
wody, badZ gazéw, jak réwniez zmniejszeniu zawartosci substancji szkodliwych w wyrobie, ktére mo-
gtyby migrowac¢ do otoczenia, jednoczesnie modyfikujac sktad materiatowy produkowanych artykutéw
papierowych w kierunku zwiekszenia ich przyjaznosci dla $rodowiska, w tym w szczegdlnosci posze-
rzenia mozliwosci ich recyklingu lub utylizacji w sposéb prosrodowiskowy.

Osiagniecie powyzszych celéw nie jest jednak proste w realizacji z uwagi na réznorodno$é czyn-
nikéw: materiatowych oraz technologicznych majacych wynikowo wptyw na cechy wyrobu gotowego.

Celowym bytaby zatem dalsza modyfikacja sktadu chemicznego celulozowych papierowych opa-
kowan na zywnos¢, jak rowniez techniki ich wytwarzania w kierunku poprawy cech funkcjonalnych wy-
robu, w tym jego witasnosci barierowych i uzytkowych, a takze zdolnosci recyklingu wytwarzanych opa-
kowan na zywnos¢ z powtoka funkcyjna.

Istota wynalazku jest opakowanie na zywnos¢ z powtoka funkcyjna: antybakteryjna, hydrofobowa
i oleofobowa, przy czym powtoka funkcyjna znajduje sie na podtozu celulozowym kalandrowanym od
strony powtoki funkcyjnej. Powtoka funkcyjna 31 zawiera: wierzchnig warstwe antybakteryjng 313
z utwardzonej na drodze suszenia i stabilizacji kompozycji antybakteryjnej zawierajacej w swoim skta-
dzie: mieszanke bazowa w ilosci 75-87% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji antybak-
teryjnej zawierajaca: bis(tridecylo)sulfobursztynian sodu (nr CAS zwiazku: 2673-22-5) w ilosci 1,0-2,5%
wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej oraz rozpuszczalniki: izopropanol i octan etylu zmie-
szane w proporcji od 50 :50 do 80 :25 w uzupetnieniu do 100% wag. w odniesieniu do masy mieszanki
bazowej, etanol — jako rozpuszczalnik alkoholowy w ilo$ci od 10 do 15% wag. w odniesieniu do catko-
witej masy kompozycji antybakteryjnej, oraz mieszanke ze sktadnikiem antybakteryjnym zawierajaca
jako sktadnik antybakteryjny oleuropeine w ilosci nie mniejszej niz 20% wag. w odniesieniu do masy
mieszanki ze sktadnikiem antybakteryjnym, w iloéci mieszanki ze sktadnikiem antybakteryjnym wyno-
szacej od 3 do 10% wag. w odniesieniu do catkowite] masy kompozycji antybakteryjnej. A ponadto
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powtoka funkcyjna 31 zawiera warstwe barierowa 312 pomiedzy podtozem celulozowym 30 a wierzch-
nia warstwa antybakteryjna 313 z utwardzonej na drodze suszenia i stabilizacji kompozycji barierowe;
stanowiacej wodna dyspersje na bazie kopolimeru butadienowo-styrenowego z dodatkiem wosku, przy
czym warstwa barierowa jest warstwa zgrzewalna.

Korzystnie, opakowanie ma powtoke funkcyjng 31 od strony wewnetrznej opakowania.

Korzystnie, warstwa antybakteryjng 313 ma wybrania 313a odstaniajace warstwe barierowg 312
w obszarach wybran 313a.

Korzystnie, opakowanie ma ztacza zgrzewane w obszarach wybran 313a warstwy antybakte-
ryjnej 313.

Korzystnie, opakowanie ma posta¢ torebki lub pudetka.

Korzystnie, podioze celulozowe 30 opakowania stanowi papier typu Kraft o gramaturze od 40
do 80 g/mZ.

Istota wynalazku jest takZze sposéb wytwarzania opakowania na zywnos¢ z powtoka funkcyjna:
antybakteryjna, hydrofobowa i oleofobowa, w ktérym to sposobie na podtoze celulozowe kalandrowane,
od strony kalandrowanej nanosi sie w technice druku fleksograficznego: kompozycje barierowa, ktéra
sie suszy i stabilizuje otrzymujac warstwe barierowa powitoki funkcyjnej, oraz kompozycje antybakte-
ryjna, ktéra sie suszy i stabilizuje otrzymujac wierzchnia warstwe antybakteryjna powtoki funkcyjne;,
przy czym w sposobie tym na wstege podtoza celulozowego 30 nadrukowuje sie kompozycje barierowa
stanowiaca wodna dyspersje na bazie kopolimeru butadienowo-styrenowego z dodatkiem wosku, o ge-
stosci kompozycji barierowej mierzonej w 20°C wynoszacej od 0,994 do 0,996 g/cm3. Natomiast druk
fleksograficzny prowadzi sie transportujac wstege podtoza celulozowego nawinieta na beben cen-
tralny 23 z predkoscia liniowa przesuwu wstegi podtoza celulozowego 30 wynoszacag 90—-110 m/minute,
przy czym kompozycje barierowa pobiera sie cylindrem rastrowym 22 o katamarzach szesciokatnych —
foremnych réwnych co do wielko$ci, i potkolistym przekroju poprzecznym, utozonych plastrowo pod ka-
tem 60°, przy czym cylinder rastrowy 22 ma liniature 40—60 L/cm i pojemno$¢ powierzchniowa katama-
rzy 221 w zakresie od 20 do 30 cm3/m2. Natomiast z cylindra rastrowego 22 przenosi sie kompozycje
barierowa na wstege podtoza celulozowego watkiem elastomerowym 21 wykonanym z usieciowanego
kauczuku etylenowo-propylenowo-dienowego (EPDM). A naniesiona kompozycje barierowa suszy sie
i stabilizuje przez czas niezbedny do jej catkowitego utwardzenia otrzymujac warstwe barierowg 312
powtoki funkcyjnej 31. Natomiast na utwardzona warstwe barierowa 312 nanosi sie kompozycje anty-
bakteryjna zawierajgcej w swoim sktadzie: mieszanke bazowa w ilosci 75-87% wag. w odniesieniu do
catkowitej masy kompozycji antybakteryjnej zawierajaca: bis(tridecylo)sulfobursztynian sodu (nr CAS
zwigzku: 2673-22-5) w ilosci 1,0-2,5% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej oraz rozpusz-
czalniki: izopropanol i octan etylu zmieszane w proporcji od 50 : 50 do 80 : 25, w uzupetnieniu do
100% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej, etanol — jako rozpuszczalnik alkoholowy w ilo$ci
od 10 do 15% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji antybakteryjnej, oraz mieszanke ze
sktadnikiem antybakteryjnym zawierajaca jako sktadnik antybakteryjny oleuropeine w iloéci nie mniej-
szej niz 20% wag. w odniesieniu do masy mieszanki ze sktadnikiem antybakteryjnym, w iloéci mieszanki
ze sktadnikiem antybakteryjnym wynoszacej od 3 do 10% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kom-
pozycji antybakteryjnej. Przy czym kompozycje antybakteryjng nanosi sie na warstwe barierowg 312
z uformowaniem wybran 313a w nanoszonej warstwie kompozycji antybakteryjnej 313 odstaniajacych
warstwe barierowa 312 powtoki funkcyjnej 31, a naniesiona kompozycje antybakteryjna suszy sie i sta-
bilizuje przez czas niezbedny do jej catkowitego utwardzenia otrzymujac wierzchnia warstwe antybak-
teryjna 313 powtoki funkcyjnej 31. Nastepnie wstege papieru celulozowego tnie sie na formatki, ktére
sktada sie w opakowania z powtoka funkcyjng 31 skierowana do wnetrza opakowania, i zgrzewa sie
formatki w miejscach wybran 313a warstwy antybakteryjnej 313.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1A przedstawia schemat blokowy procesu wytwarzania opakowan na zywno$¢ z powtoka
funkcjonalna wedtug wynalazku;

Fig. 1B przedstawia schemat stanowiska drukowego do nanoszenia kompozycji barierowej na
wstege podioza celulozowego;

Fig. 2 przedstawia schematycznie powierzchnie cylindra rastrowego z uwidocznieniem ksztattu
i utozenia katamarzykéw na powierzchni cylindra do druku fleksograficznego kompozycji barierowe;;

Fig. 3 przedstawia schematycznie w przekroju poprzecznym podioze celulozowe opakowania na
zywnosé z powtoka funkcyjna wytworzona sposobem wedtug wynalazku;
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Fig. 4A—4B przedstawiaja schematycznie opakowania na zywno$¢ z warstwa funkcyjna w trzech
przyktadach wykonania, wytworzone sposobem wedtug wynalazku.

Sposdéb wytwarzania opakowan z powtoka funkcyjna obejmuje odwijanie wstegi podtoza celulo-
zowego w etapie 11, nanoszenie kompozycji barierowej w technice druku fleksograficznego w etapie 12,
suszenie i stabilizacje wstegi w celu utwardzenia warstwy barierowej w etapie 13, nanoszenie kompo-
zycji antybakteryjnej w technice druku fleksograficznego w etapie 14, suszenie i stabilizacje wstegi
w celu utwardzenia warstwy antybakteryjnej w etapie 15, oraz sztancowanie i zgrzewanie podtoza ce-
lulozowego pokrytego powtoka funkcyjna otrzymujac opakowania na zywnos¢ (Fig. 1 A).

W etapie 11 wstege podioza celulozowego odwija sie z roli w zespole odwijania wyposazonym
w system prowadzenia i kontroli odwijania wstegi. W opracowanym sposobie jako podtoZze celulozowe
stosuje sie papier korzystnie Kraft co najmniej jednostronnie kalandrowany korzystnie o gramaturze od
40 do 80 g/m?, lub opcjonalnie tekture co najmniej jednostronnie kalandrowana — w zaleznosci od do-
celowej uzytecznoéci wytwarzanych opakowan. Kalandrowanie polega na nadaniu wstedze podioza
celulozowego wiekszej gtadkosci, zwartosci i potysku oraz wyréwnanie jej grubosci na catej szerokosci
za pomoca walcéw kalandrujacych.

Na etapie odwijania wstegi podioza celulozowego z roli nadaje sie tej wstedze odpowiedni naciag
liniowy, ktéry utrzymuje sie na statym poziomie w zakresie od 80 do 150 N, a korzystnie utrzymuje sie
naciag wynoszacy 100 N.

Utrzymujac zadany naciag liniowy, odwinieta z roli wstege podtoza celulozowego podaje sie na
stanowisko druku fleksograficznego, gdzie w etapie 12 na wstege papieru od jego strony kalandrowane;
nanosi sie kompozycje barierowa — po utwardzeniu stanowigca warstwe barierowag 312 powtoki funk-
cyjnej 31 (Fig. 3).

Stanowisko druku fleksograficznego, ktére schematycznie przedstawiono na Fig. 1B obejmuje be-
ben centralny 23 zainstalowany obrotowo, przystosowany do transportu wstegi podtoza celulozowego
wzdtuz obwodu bebna centralnego 23, przy czym w odniesieniu do kierunku transportu wstegi — ktéry
oznaczono schematycznie strzatkami, beben centralny 23 ma sekcje wstepujaca, obejmujaca pierwsza
potdwke bebna, oraz sekcje zstepujaca obejmujaca druga potéwke bebna. Beben centralny 23 wspdt-
pracuje z cylindrem rastrowym 22 zainstalowanym obrotowo — do dostarczania kompozycji barierowej
z zespotu przenoszenia do zespotu drukujacego i watkiem elastomerowym 21: fotopolimerowym — do
przenoszenia kompozycji barierowej z cylindra rastrowego 22 na wstege podtoZza celulozowego. Watek
elastomerowy 21 wykonany jest z usieciowanego kauczuku etylenowo-propylenowo-dienowego (EPDM),
przy czym watek elastomerowy jest zainstalowany obrotowo pomiedzy bebnem centralnym 23 a cylin-
drem rastrowym 22. Cylinder rastrowy 22 wraz z watkiem elastomerowym 21 moga by¢ zainstalowane
w sekcji wstepujacej bebna centralnego 23, lub alternatywnie w sekcji zstepujace] tego bebna 23.

W pierwszym i drugim wspomnianym wariancie naniesiona warstwa powtokotwdércza jest wstep-
nie podsuszana na bebnie centralnym o temperaturze 45°C podczas jej transportu, odpowiednio po-
przez sekcje wstepujaca i zstepujaca — w pierwszym wariancie, lub wytacznie sekcje zstepujaca — w dru-
gim wariancie.

W stanowisku druku fleksograficznego za pomoca wspétpracujacych: cylindra rastrowego 22,
watka elastomerowego 21 oraz bebna centralnego 23, na wstege podtoza celulozowego od jego strony
kalandrowanej nanosi sie kompozycje barierowa o gestosci w 20°C, w zakresie od 0,994 do 0,996 g/cm?,
a korzystnie wynoszaca 0,995 g/cm?, stanowiaca wodna dyspersje na bazie kopolimeru butadienowo-
-styrenowego z dodatkiem wosku. Kompozycja barierowa o powyzszym sktadzie po nastepnym utwar-
dzeniu — tworzy na powierzchni wstegi podfoza celulozowego warstwe barierowa 312 (Fig. 3) — oleo-
fobowa oraz hydrofobowa. Dzieki temu wyréb gotowy: opakowanie z powtoka funkcyjna charakteryzuje
sie nizsza nasiakliwoscia podczas kontaktu z wilgocia czy tluszczem z Zywnoéci, a Zywnos¢ w opako-
waniu z powtoka funkcyjna wedtug wynalazku moze byé przechowywana w tym opakowaniu przez
dtuzszy czas.

Kompozycje barierowa nanoszona na wstege podtoza celulozowego w etapie 12 mozna uprzednio
sporzadzi¢ poprzez doktadne wymieszanie wszystkich jej sktadnikéw — jak wskazano powyzej, lub alter-
natywnie jako kompozycje barierowa mozna stosowaé produkty dostepne handlowo o powyzszym skfa-
dzie i gestosci, w tym przyktadowo produkt BIM BA 8888 BIM Kemi Sweden AB (Szwecja, Stenkullen).

Nadruk kompozycji barierowej prowadzi sie z zachowaniem predkosci druku w zakresie
90-110 m/minute, a bardziej korzystnie z zachowaniem predkosci druku wynoszacej 100 m/minute,
przy czym zadruk prowadzi sie za pomoca cylindra rastrowego 22, o liniaturze w zakresie od 40 do
60 L/cm, a bardziej korzystnie o liniaturze wynoszacej 40 L/cm taka wartos¢ liniatury oznacza, ze na
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1 cm dtugosci cylindra rastrowego przypada 40 rownolegtych linii katamarzy 221, przy czym cylinder
rastrowy 22 ma pojemnos$é katamarzy 221 w zakresie od 20 do 30 cm?®m?, a bardziej korzystnie
pojemnos$¢ katamarzy wynoszaca 25 cm?3/m?.

Na Fig. 2B przedstawiono schematycznie — w rzucie aksonometrycznym, w przyblizeniu po-
wierzchnie cylindra rastrowego 22 zainstalowanego w stanowisku druku fleksograficznego — etapu 12.
Cylinder rastrowy 22 ma uksztattowane w swojej powierzchni katamarze 221 szesciokatne — foremne,
w ufozeniu plastrowym katamarzy i kacie utozenia katamarzy wynoszacym 60°. Kazdy katamarz ma
potkolisty przekrdj poprzeczny. Opracowany — poétkolisty ksztatt przekroju poprzecznego katamarzy 221
zapewnia poprawe przenoszenia kompozycji barierowej.

Nastepnie w etapie 13 wstege podtoza celulozowego bezposrednio po jej przej$ciu przez beben
centralny 23, wprowadza sie do tunelu suszacego i suszy sie cato$¢ w temperaturze w zakresie od 45
do 65°C, przy predkosci druku wynoszacej 90—110 m/min. Suszenie moze by¢ przyktadowo realizowane
w tunelu suszgcym maszyny fleksograficznej, na przyktad takiej jak maszyna Uteco Onyx 808GL Uteco
(Wtochy, Colognola ai Colli).

Nastepnie wstege podtoza celulozowego z warstwa barierowa stabilizuje sie — czyli suszy w tem-
peraturze otoczenia, korzystnie od 18 do 25°C, przez czas niezbedny do jej catkowitego utwardzenia,
wynoszacy zwykle od kilku godzin do kilku dni, a korzystnie 6 godzin.

Korzystnie podtoze celulozowe z warstwa barierowa mozna stabilizowaé w postaci nawinietej na
rolke — dla zabezpieczenia wytworzonej warstwy oraz oszczednosci miejsca. W tym celu podtoZze bez-
posrednio po wysuszeniu w tunelu suszacym nawija sie na rolke. Podczas nawijania, nadaje sie wste-
dze podtoza celulozowego z warstwa barierowa odpowiedni naciag liniowy, przy czym zadaje sie war-
tos¢ poczatkowa naciagu w zakresie od 90 do 110 N (Newtondw), a korzystnie wartos¢é poczatkowa
naciagu wynoszaca 100 N — w poczatkowej fazie nawijania, to jest dla liczby zwojéw na rolce nie prze-
kraczajacej kilkunastu. Wraz ze wzrostem liczby zwojow na rolce, zmniejsza sie natomiast jednostajnie
wartos¢ naciagu liniowego nawijanej wstegi podtoza celulozowego z warstwa barierowa, do wartosci
koncowej naciagu liniowego o 30% mniejszej niz warto$¢ poczatkowa. Regulacje naciggu realizowac
mozna przyktadowo za pomoca hamulca z sitownikiem, wspétpracujacego z mechanizmem nawijania.
Praca sitownika hamulca moze by¢ sterowana przyktadowo za pomoca programu komputerowego: ope-
rator linii technologicznej moze wprowadzi¢ do komputera dane dotyczace catkowitej dtugosci wstegi
podtoZza celulozowego z warstwa barierowa, ktéra zostanie nawinieta na rolke oraz zatozonej wartosci
poczatkowej i wartosci korcowej naciagu liniowego tej wstegi. Na podstawie uzyskanych danych kom-
puter oblicza zmiane wartosci naciagu liniowego nawijanej wstegi w czasie i steruje praca sitownika,
zapewniajac ptynna zmiane potozenia hamulca podczas nawijania wstegi.

Nawinieta na rolke wstege podtoza celulozowego z warstwa barierowa odstawia sie na czas nie-
zbedny do catkowitego utwardzenia warstwy barierowej, a korzystnie na 6 godzin.

Nastepnie, w etapie 14 na stanowisku druku fleksograficznego na wstege podtoza celulozowego
od strony warstwy barierowej nanosi sie kompozycje antybakteryjna zawierajaca w sktadzie:

— mieszanke bazowa w ilosci 75-87% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji an-
tybakteryjnej, przy czym mieszanka bazowa zawiera w skfadzie: 1,0-2,5% wag. bis(tride-
cylo)sulfobursztynianu sodu (nr CAS zwiazku: 2673-22-5) w mieszance rozpuszczalnikéw:
izopropanol i octan etylu w uzupetnieniu do 100% wag. mieszanki bazowej — zmieszanych
w proporcji objetosciowej izopropanol :octan etylu wynoszacej od 50 :50 do 80 :25, a korzyst-
nie 68,3 : 30,0; przyktadowo jako mieszanke bazowa mozna stosowac takze produkty do-
stepne handlowo, odpowiadajace powyzszemu sktadowi, takiej jak na przyktad: SPEA00S
VistaclearTR17 SunChemical (Parsippany-Troy Hills, USA);

— etanol — jako rozpuszczalnik alkoholowy, w iloéci od 10 do 15% wag. w odniesieniu do catko-
witej masy kompozycji antybakteryjnej, oraz

— mieszanke ze sktadnikiem antybakteryjnym zawierajaca nie mniej niz 20% wag. oleuro-
peiny — jako sktadnika antybakteryjnego tej mieszanki, przy czym ilo§¢ mieszanki ze sktadni-
kiem antybakteryjnym wynosi od 3 do 10% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji
antybakteryjnej. Jako mieszanke ze sktadnikiem antybakteryjnym mozna stosowaé rézne
substancje zawierajace nie mniej niz 20% wag. oleuropeiny w swoim sktadzie, w tym korzyst-
nie pochodzenia roslinnego, takie jak na przyktad suchy ekstrakt lub wyciag z lisci oliwki eu-
ropejskiej (Oleaeuropaea L), takze dostepne handlowo, w tym przyktadowo suchy ekstrakt
z lisci oliwki europejskiej wytworzony z udziatem etanolu o wielkosci czastek: minimum 95%
czagstek ponizej 200 mikrondw, zawierajacy min. 20% oleuropeiny w skfadzie tego ekstraktu.
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Powtoka funkcyjna, zawierajaca jako sktadnik antybakteryjny, czyli aktywny: oleuropeine stano-
wiaca glikozylowany seko-irydoid, wprowadzony w kompozycji antybakteryjnej we wskazanej powyzej
ilosci — charakteryzuje sie poprawionym dziataniem antybakteryjnym. Moze to by¢ spowodowane skta-
dem zastosowanej kompozycji bazowej zawierajacej bis(tridecylo)sulfobursztynian sodu w mieszaninie
rozpuszczalnikéw, w ktérej octan etylu petni funkcje aktywnego rozpuszczalnika, a izopropanol rozpusz-
czalnika towarzyszacego, dzieki czemu oleuropeina moze by¢ odpowiednio utrzymywana w wytworzo-
nej warstwie antybakteryjnej na podtozu celulozowym.

W takiej postaci oleuropeina — stanowiaca sktadnik antybakteryjny nanoszonej kompozycji anty-
bakteryjnej, w potaczeniu z nielotnymi sktadnikami mieszanki bazowej, moze wykazywa¢ poprawione
dziatanie antybakteryjne, a Zywnos$é zamknieta w pojemniku z powtoka funkcyjna — wedtug wynalazku,
wykazuje dzieki temu mniejsza tendencje do kolonizacji mikrobdw, a tym samym psucia sie.

Kompozycje antybakteryjna stosowana w etapie 14, przygotowuje sie w taki sposdéb, Zze: mie-
szanke ze sktadnikiem antybakteryjnym: oleuropeina, korzystnie w postaci suchego ekstraktu z lisci
Oleaeuropaea L miesza sie z rozpuszczalnikiem alkoholowym, we wskazanych powyzej iloSciach, do
uzyskania zasadniczo jednorodnej zawiesiny — bez widocznego osadu, przyktadowo mieszanie mozna
prowadzi¢ za pomoca ultradZwiekdw, lub tez mieszadtem mechanicznym. Mieszanie prowadzi sie pod
cisnieniem atmosferycznym w temperaturze pokojowej, korzystnie w zakresie 20-25°C. Do wytworzone;
mieszaniny nastepnie wprowadza sie kompozycje bazowa i miesza sie catosc¢, przyktadowo za pomoca
mieszadta mechanicznego do uzyskania jednolitej konsystencji. Sporzadzona kompozycje antybakte-
ryjna mozna bezposrednio nanosi¢ na wstege podtoza celulozowego od strony warstwy barierowe;.

Parametry druku fleksograficznego podczas nanoszenia kompozycji antybakteryjnej w etapie 14,
a takze rodzaj stosowanego cylindra rastrowego i watka elastomerowego: fotopolimerowego — zwanego
takze ptyta fotopolimerowa, mozna dobieraé w zaleznosci od potrzeb, w tym docelowej gruboéci nano-
szonej kompozycji antybakteryjnej, przy czym stosuje sie ptyte fotopolimerowa ktéra ma obszary drukowe
przenoszace kompozycje antybakteryjna na podtoZe celulozowe oraz obszary wybraniowe — nieprzeno-
szace kompozycji antybakteryjnej na podtoze celulozowe w trakcie druku. Dzieki temu wytworzona na
podtozu warstwa antybakteryjna 313 ma wybrania 313a, to jest obszary niepokryte warstwa antybakte-
ryjna, jak schematycznie przedstawiono na Fig. 3. Korzystnie kompozycje antybakteryjng nanosi sie na
wstege podioza celulozowego w ilosci od 10 do 18 g/cm? podtoza celulozowego.

Nastepnie, w etapie 15 wstege papieru celulozowego wprowadza sie do tunelu suszacego i suszy
sie cato$¢ w temperaturze w zakresie od 45 do 65°C, przy predkosci druku wynoszacej 90—110 m/min.
Suszenie moze by¢ przyktadowo realizowane w tunelu suszacym maszyny fleksograficznej, na przyktad
takiej jak maszyna Uteco Onyx 808GL, UTECO (Wtochy, Colognola ai Colli).

Nastepnie wstege podtoza celulozowego 30 z powtoka funkcyjna, zawierajaca warstwe barie-
rowa 312 i warstwe antybakteryjng 313, stabilizuje sie, czyli suszy w warunkach otoczenia przez czas
niezbedny do jej catkowitego utwardzenia, wynoszacy zwykle od kilku godzin do kilku dni.

Ponadto, wstege podtoza celulozowego z warstwami: barierowa oraz antybakteryjna, mozna sta-
bilizowa¢ nawinieta na rolke tak samo jak w etapie 13.

W etapie 16 ze wstegi podtoza celulozowego z utwardzong powtoka funkcyjna wytwarza sie opa-
kowania, z powtoka funkcyjna 31 skierowang do wnetrza opakowania — do bezposredniego kontaktu
z zywnoscia. Opakowania wytwarza sie w procesie sztancowania — otrzymujac ze wstegi poprzez je;
ciecie odpowiednie wykroje, oraz w procesie zgrzewania wykrojow uzyskujac docelowe opakowania,
na przyktad w postaci torebek (Fig. 4A, 4B), badz kartonikdéw (Fig. 4C). Opcjonalnie, w zaleznosci od
mozliwoséci technologicznych oraz postaci docelowych opakowan w pierwszej kolejnosci wstege mozna
zgrzewac — przyktadowo formujac rekaw, a nastepnie mozna cia¢ rekaw na formatki bazowe, z wyko-
naniem w kazdej formatce dna w procesie zaginania i zgrzewania — uzyskujac opakowania w postaci
torebek na zywnos¢, przyktadowo na: pieczywo, wyroby cukiernicze, owoce, warzywa.

Wykonywanie ztaczy zgrzewanych w etapie 16 jest mozliwe z uwagi na skfad zastosowanej kom-
pozycji barierowej — ktéra jest zgrzewalna, czyli podatna na zgrzewanie termiczne jak rowniez zgrze-
wanie ultradzwiekowe. Ztacza zgrzewane mozna wykonywac opracowanym sposobem w obszarach
wybran 313a — to jest obszarach warstwy barierowej 312 niepokrytych warstwa antybakteryjng 313
(Fig. 3). Opcjonalnie wytworzone opakowanie moze nie posiadac ztagczy zgrzewanych — a jedynie zta-
cza ksztaltowe — na przykfad w postaci kartonika wytworzonego z wykroju ztozonego poprzez spaso-
wanie odpowiednich nacieé.

Wytworzone opakowania na zywnos¢ obejmujace podtoze celulozowe 30 pokryte powtoka funk-
cyjna 31 — od strony wewnetrznej opakowania, z uwagi na opracowany sktad powtoki i jej warstwowa
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strukture — zawierajaca wierzchnig warstwe antybakteryjng 313 i warstwe barierowa 312 naniesiong
bezposrednio na podtozu celulozowym — z wybraniami 313a w warstwie antybakteryjnej, wykazuja po-
prawione wtasnosci antybakteryjne z jednoczesna poprawa olefobowosci i hydrofobowosci podtoza ce-
lulozowego opakowan wedtug wynalazku.

Ponadto zastosowana kompozycja antybakteryjna na bazie oleuropeiny — jako jej sktadnika an-
tybakteryjnego, ktéra jest substancja naturalnie wystepujaca w przyrodzie, nie wptywa negatywnie na
organizm ludzki i na Srodowisko naturalne. Ponadto opracowany sktad kompozycji antybakteryjnej
z oleuropeing — ktéry opisano powyzej, zapewnia poprawe skutecznosci jej dziatania.

Natomiast zastosowanie podczas nanoszenia kompozycji barierowej, cylindra rastrowego o od-
powiedniej liniaturze, pojemnosci katamarzy oraz ich uksztattowaniu i pojedynczego katamarza — o prze-
kroju potkolistym, przy zadanych parametrach druku fleksograficznego oraz sktadzie i gestosci kompo-
zycji powtokotwaércezej, jak réwniez zadane parametry suszenia w etapie nastepnym tacznie zapewnity
poprawe wydajnosci transferu stosowanej kompozycji barierowej, stanowiacej odpowiednie podtoze dla
nanoszonej w dalszej kolejnosci kompozycji antybakteryjnej.

Dzieki temu kompozycje barierowa sposobem wedtug wynalazku nanosi sie na wstege papierowa
w sposéb bardziej réwnomierny, uzyskujac doktadniejsze pokrycie powierzchni papieru cienka warstwa
kompozycji powiokotwdrczej, co zapewnia poprawe wiasnosci barierowych: hydrofobowych i oleofobo-
wych wytwarzanych opakowan.

Wytworzone opakowania z powloka funkcyjna weditug wynalazku charakteryzuja sie wyzsza ja-
kos$cig, w poréwnaniu z wyrobami tego typu dostepnymi handlowo. Cechy te sg zauwazalne dla uzyt-
kownika w wyrobie gotowym: opakowanie z powitoka funkcyjna w kontakcie z zywnoscia wykazuje
mniejsza nasiakliwos¢é — bardziej rownomiernie na catej swej powierzchni, a przechowywana w nim
zywnosé utrzymuje diuzej $wiezosé, z uwagi na wtasnosci antybakteryjne powtoki.

Ponadto opracowany sposob wytwarzania opakowan, w ktérych powioka funkcyjna ma wybra-
nia 313a odstaniajace zgrzewalna warstwe barierowa 312, umozliwia zgrzewanie podtoza celulozo-
wego — bez dodatku substancji klejacych, co w wptywa na obnizenie ogélnych kosztéw materiatowych
wytwarzanych opakowan, a jednoczesnie zwieksza jego mozliwosci recyklingowe.

Dodatkowo naniesienie kompozycji barierowej od strony kalandrowanej papieru zapewnia ogra-
niczenie jej wchtaniania w strukture podtoza celulozowego, dzieki czemu tworzy ona na powierzchni
papieru odpowiednia warstwe barierowa.

Ponadto z uwagi na sktad zastosowanych kompozycji: barierowej oraz antybakteryjnej — zawie-
rajacej sktadnik antybakteryjny pochodzenia naturalnego, opakowania na zywnosé z powtoka funkcyjna
wedtug wynalazku charakteryzuja sie biodegradowalnoscia.

Zastrzezenia patentowe

1. Opakowanie na zywno$¢ z powtoka funkcyjna: antybakteryjna, hydrofobowa i oleofobowa,
przy czym powtoka funkcyjna znajduje sie na podtozu celulozowym kalandrowanym od strony
powtoki funkcyjnej, znamienne tym, ze powtoka funkcyjna (31) zawiera:

— wierzchnig warstwe antybakteryjng (313) z utwardzonej na drodze suszenia i stabilizacji
kompozycji antybakteryjnej zawierajacej w swoim sktadzie:

— mieszanke bazowa w iloéci 75-87% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozyciji
antybakteryjnej zawierajaca: bis(tridecylo)sulfobursztynian sodu (nr CAS zwiazku:
2673-22-5) w ilosci 1,0-2,5% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej oraz
rozpuszczalniki: izopropanol i octan etylu zmieszane w proporcji od 50 : 50 do 80 : 25
w uzupetnieniu do 100% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej,

— etanol — jako rozpuszczalnik alkoholowy w iloéci od 10 do 15% wag. w odniesieniu do
catkowite] masy kompozycji antybakteryjnej, oraz

— mieszanke ze sktadnikiem antybakteryjnym zawierajaca jako sktadnik antybakteryjny
oleuropeine w ilosci nie mniejszej niz 20% wag. w odniesieniu do masy mieszanki ze
sktadnikiem antybakteryjnym, w ilosci mieszanki ze sktadnikiem antybakteryjnym wy-
noszacej od 3 do 10% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji antybakte-
ryjnej, oraz

— warstwe barierowa (312) pomiedzy podtozem celulozowym (30) a wierzchnig warstwa an-
tybakteryjna (313) z utwardzonej na drodze suszenia i stabilizacji kompozycji barierowej
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stanowiacej wodna dyspersje na bazie kopolimeru butadienowo-styrenowego z dodatkiem
wosku, przy czym warstwa barierowa jest warstwa zgrzewalna.

Opakowanie wedtug zastrzezenia 1 znamienny tym, ze ma powtoke funkcyjna (31) od strony
wewnetrznej opakowania.
Opakowanie wedtug zastrzezenia 1 lub 2 znamienne tym, ze warstwa antybakteryjna (313)
ma wybrania (313a) odstaniajace warstwe barierowa (312) w obszarach wybran (313a).
Opakowanie wedtug zastrzezenia 2 znamienne tym, ze ma ztgcza zgrzewane w obszarach
wybran (313a) warstwy antybakteryjne;.
Opakowanie wedtug zastrzezenia 4 znamienne tym, ze ma postac torebki lub pudetka.
Opakowanie wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezer znamienne tym, ze podioze celu-
lozowe (30) opakowania stanowi papier typu Kraft o gramaturze od 40 do 80 g/m?2.
Sposob wytwarzania opakowania na zywnos¢ z powtoka funkcyjna: antybakteryjna, hydrofo-
bowa i oleofobowa, w ktérym to sposobie na podtoze celulozowe kalandrowane, od strony
kalandrowanej nanosi sie w technice druku fleksograficznego: kompozycje barierowa, ktéra
sie suszy i stabilizuje otrzymujac warstwe barierowa powtoki funkcyjnej, oraz kompozycje an-
tybakteryjna, ktéra sie suszy i stabilizuje otrzymujac wierzchnia warstwe antybakteryjna po-
wioki funkcyjne;j,

znamienny tym, ze:

— nawstege podtoza celulozowego (30) nadrukowuje sie kompozycje barierowa stanowiaca
wodna dyspersje na bazie kopolimeru butadienowo-styrenowego z dodatkiem wosku,
o gestosci kompozycji barierowej mierzonej w 20°C wynoszacej od 0,994 do 0,996 g/cm?,

przy czym druk fleksograficzny prowadzi sie transportujac wstege podtoza celulozowego nawi-

nieta na beben centralny (23) z predkoscia liniowa przesuwu wstegi podtoza celulozowego (30)

wynoszaca 90-110 m/minute,
przy czym kompozycje barierowa pobiera sie cylindrem rastrowym (22) o katamarzach sze-
$ciokatnych — foremnych rownych co do wielkosci, i pétkolistym przekroju poprzecznym, uto-
zonych plastrowo pod katem 60°, przy czym cylinder rastrowy (22) ma liniature 40—-60 L/cm
i pojemnos$¢é powierzchniowa katamarzy (221) w zakresie od 20 do 30 cm3/m?,
przy czym z cylindra rastrowego (22) przenosi sie kompozycje barierowa na wstege pod-
toza celulozowego watkiem elastomerowym (21) wykonanym z usieciowanego kauczuku
etylenowo-propylenowo-dienowego (EPDM),

— a naniesiona kompozycje barierowa suszy sie i stabilizuje przez czas niezbedny do jej
catkowitego utwardzenia otrzymujac warstwe barierowa (312) powtoki funkcyjnej (31),

— natomiast na utwardzona warstwe barierowa (312) nanosi sie kompozycje antybakteryjna
zaW|eraJaceJ w swoim sktadzie:

mieszanke bazowa w ilo$ci 75-87% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji
antybakteryjnej zawierajaca: bis(tridecylo)sulfobursztynian sodu (nr CAS zwigzku:
2673-22-5) w ilosci 1,0-2,5% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowej oraz
rozpuszczalniki: izopropanol i octan etylu zmieszane w proporcji od 50:50 do 80 : 25,
w uzupetnieniu do 100% wag. w odniesieniu do masy mieszanki bazowe;j,
— etanol — jako rozpuszczalnik alkoholowy w iloéci od 10 do 15% wag. w odniesieniu do
catkowite] masy kompozycji antybakteryjnej, oraz
— mieszanke ze skifadnikiem antybakteryjnym zawierajaca jako sktadnik antybakteryjny
oleuropeine w ilo$ci nie mniejszej niz 20% wag. w odniesieniu do masy mieszanki ze
sktadnikiem antybakteryjnym, w iloéci mieszanki ze sktadnikiem antybakteryjnym wyno-
szacej od 3 do 10% wag. w odniesieniu do catkowitej masy kompozycji antybakteryjne;j,
przy czym kompozycje antybakteryjng nanosi sie na warstwe barierowa (312) z uformowaniem
wybran (313a) w nanoszonej warstwie kompozycji antybakteryjnej (313) odstaniajacych war-

stwe barierowa (312) powtoki funkcyjnej (31),

— a naniesiona kompozycje antybakteryjna suszy sie i stabilizuje przez czas niezbedny do
jej catkowitego utwardzenia otrzymujac wierzchnig warstwe antybakteryjna (313) powtoki
funkcyjnej (31),

— po czym wstege papieru celulozowego tnie sie na formatki, ktére sktada sie w opakowania
z powtoka funkcyjna (31) skierowana do wnetrza opakowania, i zgrzewa sie formatki
w miejscach wybran (313a) warstwy antybakteryjnej (313).



11
N
Odwijanie wstegi
poditoza celulozowego
12 Y
Nanoszenie kompozycjil
barierowej
13 Y
—/
Suszenie i stabilizacja
14 Y
TN
Nanoszenie kompozycji
antybakteryjnej
15 Y
—
Suszenie i stabilizacja
16 Y
—/\
Sztancowanie /
zgrzewanie
Fig. 1A

PL 241 651 B1

Rysunki

wstega papieru

>
/

sekcja
wstepujaca

f sekcja
zstepujgca

Fig. 1B

313a




10

Fig. 4A

Fig. 4C

PL 241 651 B1




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings

