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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest wosk do produkcji opakowan wielowarstwowych i sposob otrzymy-
wania wosku do produkcji opakowan wielowarstwowych, stosowany jako lepiszcze do sklejania warstw
opakowan oraz do laminacji opakowan, przeznaczony zwtaszcza do kontaktu z zywnoscia.

Znana z opisu wynalazku nr 191406 kompozycja parafinowo-woskowa, oparta na statych weglo-
wodorach naftowych oraz polimerach syntetycznych, charakteryzuje sie tym, ze zawiera od 80% do
98% statych weglowodorow naftowych, otrzymanych w procesie odparafinowania zrafinowanego furfu-
rolem destylatu prézniowego o zakresie lepkosci w 100°C od 3,8 mm?/s do 17,5 mm?/s, temperaturze
krzepniecia od 42°C do 58°C i zawartosci oleju do 2%, zrafinowanych nastepnie metodg kontaktows,
jak réwniez od 0,5% do 15% kopolimeru olefin i od 0,5% do 5% poliizobutylenu.

State weglowodory naftowe majg strukture makrokrystaliczng i/lub przej$ciows.

Poliizobutylen ma ciezar czasteczkowy od 4200 do 6000 i lepko$¢ w 100°C do 50000 mm?/s.

Znany z opisu wynalazku, na ktéry udzielono patent nr PL 171093 spos6b wytwarzania $rodka
do laminowania papieru, w formie emulsji o koncentracji 35-45%, na bazie wosku polietylenowego
emulgujgcego polega na tym, ze wosk polietylenowy emulgujacy, o temperaturze kropienia 100-110°C
i liczbie kwasowej 10-20 mg KOH/g, korzystnie 12-18 mg KOH/g, w ilosci 30-40 czesci wagowych,
zmieszany z kwasami tluszczowymi o C12—-C+s w ilo$ci 3—5 czeSci wagowych oraz oksyetylenowanymi
3-18 molami tlenku etylenu alkoholami ttuszczowymi i/lub 3—12 molami tlenku etylenu alkilofenolami,
w iloéci 1-3 czeSci wagowych, ogrzewa sie do temperatury 110-130°C. Nastepnie w tej temperaturze,
w trakcie mieszania, wprowadza sie rozcienczong wodg hydroksyalkiloamine lub matoczgsteczkowg
amine alifatyczng, w iloSci potrzebnej do zobojetnienia kwaséw, a nastepnie wode zdemineralizowana,
w ilosSci catkowitej 55-65 czesci wagowych, w taki sposéb, by w trakcie wprowadzania wody temperatura
mieszaniny nie spadta ponizej 95°C, korzystnie ponizej 100°C. Nastepnie mieszanine ogrzewa sie do
temperatury 110-140°C i homogenizuje w tej temperaturze 30-90 minut. Otrzymang emulsje schtadza
sie, nie przerywajgc mieszania, do temperatury ponizej 40°C.

Z innego opisu wynalazku, na ktéry udzielono patent PL 221582 znany jest sposéb otrzymywania
wosku do opakowan wielowarstwowych polegajgcy na tym, ze do ilosci od 80,0 do 99,0% w/w zrafino-
wanej mieszaniny (rafinatu), otrzymanej z 10,0 do 70,0% w/w gaczu parafinowego typu Brightstock
o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C od 16,0 do
19,5 mm?/s i zawarto$ci oleju od 5,0 do 5,3% i/lub 70,0 do 90,0% w/w cerezyny o temperaturze krzep-
niecia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C od 15,0 do 16,0 mm?/s i zawar-
tosSci oleju od 0,5 do 1,0% i/lub 20,0 do 50,0% w/w parafiny o temperaturze krzepniecia 64,0% i pene-
tracji w temperaturze 25°C nie przekraczajgcej 25 mm', w wyniku rafinacji wzgledem odpowiedniego
adsorbentu, w temperaturze 100 do 120°C, przez okres 0,5 do 1,5 godziny, a nastepnie filtracji na prasie
filtracyjnej, przy czym proces rafinaciji i filtracji powtarzano czterokrotnie do oémiokrotnie, dodaje sie 0,5
do 10,0% w/w kopolimeru etylenu i octanu winylu (EVA) o temperaturze kropienia nie wiekszej niz 92
do 94°C, penetracji w temperaturze 25°C 6 do 8,0 mm' i lepko$ci dynamicznej w temperaturze 140°C
570 do 600 mPa*s i/lub 1,0 do 15,0% w/w parafiny z syntezy Fishera-Tropscha o temperaturze krzep-
niecia 70 do 72°C, penetracji w temperaturze 25°C nie wyzszej niz 15 mm-' i zawarto$ci oleju, nie wyz-
szej niz 0,7% i lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C w zakresie 5 do 6 mm?s i/lub 0,5 do 10,0%
w/w wosku polietylenowego o lepkosci dynamicznej w temperaturze 120°C w zakresie 100-1000
mPa*s, o0 temperaturze kropienia 105 do 110°C i penetracji w temperaturze 25°C nie wiekszej niz 3 mm-
"iflub 0,5 do 6,0% w/w zywicy uwodornionej o temperaturze kroplenia 80 do 95°C i liczbie kwasowe;j
0,0-8,0 mg KOHY/g, i cato$¢ miesza sie w temperaturze 100 do 120°C przez 0,5 do 1,5 godziny do
uzyskania jednorodnej mieszaniny, a nastepnie schtadza sie do temperatury 65 do 85°C i konfekcjonuje
sie w postaci tafli lub blokéw do kartonéw.

Celem wynalazku byto otrzymanie wosku do laminacji stosowanego do produkcji opakowan wie-
lowarstwowych przeznaczonych do kontaktu z zywno$cig. Surowce wykorzystane do produkcji wosku
posiadajg dopuszczenie do stosowania jako materiaty dopuszczone do kontaktu z zywnosciag.

Nieoczekiwanie okazato sie, ze otrzymany wosk umozliwi odpowiednie potgczenie laminatu skta-
dajgcego sie z papieru i folii aluminiowej i pozwala na uzyskanie laminatu, w ktérym gramatura wosku
wynosi do 13 g/m>.

Wosk do opakowan wielowarstwowych wedtug wynalazku sktada sie z 60,0 do 90,0% wagowych
zrafinowanej mieszaniny (rafinatu), otrzymanej z 30,0 do 60,0% wagowych gaczu parafinowego typu
Brightstock o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C
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od 16,0 do 19,5 mm?/s i zawartosci oleju od 4,0 do 9,0%, 40,0 do 70,0% wagowych wosku mikrokrysta-
licznego o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C, lepkosSci kinematycznej w temperaturze 100°C od
13,0 do 16,0 mm?/s i zawartosci oleju od 0,3 do 1,0%, w wyniku rafinacji wzgledem odpowiedniego
adsorbentu, w temperaturze 110 do 120°C, przez okres 1,0 do 1,5 godziny, a nastepnie filtracji na prasie
filtracyjnej, przy czym proces rafinacji i filtracji powtarzano czterokrotnie do oSmiokrotnie, 1,0 do 15,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia wynoszgcej 97,0—
103,0°C i lepkoéci w temperaturze 160°C wynoszacej 500 mPa*s, 4,0 do 25,0% wagowych zywicy we-
glowodorowej C-5 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia wynoszgcej 95,0-100,0°C, 1,0 do
10,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci w temperaturze 120°C wynoszacej 50,0-229
mPa*s, temperaturze kroplenia w zakresie 100,0-108,0°C i penetracji w 25°C wynoszgcej 1,0 -5,0 mm-
. 1,0 do 5,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepko$ci w temperaturze 99°C wynoszace;j
345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réwnej 5,0 mm™ oraz 1,0 do 10,0%
wagowych kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 55,0 —61,0°C i liczbie kwasowej wynoszg-
cej 195-209 mgKOH/g.

Sposo6b otrzymywania wosku do opakowan wielowarstwowych, oparty na zrafinowanej miesza-
ninie (rafinacie) zawierajgcej gacz parafinowy, powstatej w wyniku wielokrotnej rafinacji i filtracji oraz
wosku parafinowym wedtug wynalazku polega na tym, ze do zbiornika z mieszadtem do ilosci od 60,0
do 90,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu), otrzymanej z 30,0 do 60,0% wagowych gaczu
parafinowego typu Brightstock o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej
w temperaturze 100°C od 16,0 do 19,5 mm?/s, zawartosci oleju od 4,0 do 9,0% i 40,0 do 70,0% wago-
wych wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej
w temperaturze 100°C od 13,0 do 16,0 mm?/s i zawartosci oleju od 0,3 do 1,0%, w wyniku rafinacji
wzgledem odpowiedniego adsorbentu, w temperaturze 110 do 120°C, przez okres 1,0 do 1,5 godziny,
a nastepnie filtracji na prasie filtracyjnej, przy czym proces rafinacji i filtracji powtarzano czterokrotnie
do os$miokrotnie, dodaje sie 1,0 do 15,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej
o temperaturze, mieknienia wynoszgcej 97,0—-103,0°C i lepkosci w temperaturze 160°C wynoszacej 500
mPa*s, od 4,0 do 25,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrorafinowanej o temperaturze miek-
nienia wynoszgcej 95,0-100,0°C, 1,0 do 10,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci w tempe-
raturze 120°C wynoszacej 50,0-229 mPa*s, temperaturze kroplenia w zakresie 100,0-108,0°C i pene-
tracji w 25°C wynoszacej 1,0-5,0 mm™', od 1,0 do 5,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin
o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszgcej 345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracii
w 25°C réwnej 5,0 mm oraz od 1,0 do 10,0% wagowych kwasu stearynowego o temperaturze krzep-
niecia 55,0-61,0°C i liczbie kwasowej wynoszgcej 195-209 mgKOH/g, cato$¢ miesza sie w temperatu-
rze 120-125°C przez okres 0,5-1,5 godziny do uzyskania jednorodnej mieszaniny, a nastepnie schfa-
dza sie do temperatury 65 do 85°C. Otrzymany wosk konfekcjonuje sie w postaci tafli lub w postaci
blokéw uzyskanych poprzez wlanie stopionego wosku do kartonu.

Wosk do opakowan wielowarstwowych i laminatéw otrzymuje sie w procesie komponowania zra-
finowanej mieszaniny gaczu parafinowego typu Brightstock i wosku mikrokrystalicznego z zywicg we-
glowodorowg C-9 hydrorafinowang i zywicg weglowodorowg C-5 hydrorafinowanej i woskiem polietyle-
nowym i polimerem na bazie polialfaolefin i kwasem stearynowym. Mieszanine zestawia sie w nastepu-
jacy sposdb: Do zbiornika zaopatrzonego w mieszadto dozuje sie wosk mikrokrystaliczny (40,0-70,0%
wagowych) oraz gacz parafinowy typu Brightstock (30,0-60,0% wagowych). Zawarto$¢ zbiornika pod-
grzewa sie do temperatury 100-120°C dozuje sie odpowiednio dobrane adsorbenty, w odpowiednich
iloSciach i miesza przez okres 1-1,5 godziny. Po tym czasie zawarto$¢ zbiornika poddaje sie filtraciji
celem usuniecia zuzytych adsorbentéw. Proces rafinacji powtarza sie az do uzyskania wymaganego
stopnia czystosSci. Po ostatniej filtracji zrafinowana mieszanina jest komponowana z zywicg weglowo-
dorowg C-9 hydrorafinowang. (1,0-15,0%) i zywicg weglowodorowg C-5 hydrorafinowanej (4,0-25,0%)
i woskiem polietylenowym (1,0-10,0%) i polimerem na bazie polialfaolefin (1,0-5,0%) i kwasem steary-
nowym (1,0-10,0%). Cato$¢ miesza sie w temperaturze 115-120°C przez okres 0,5-1,5 godziny do
uzyskania jednorodnej mieszaniny, a nastepnie schtadza sie do temperatury 65 do 85°C. Otrzymany,
wosk konfekcjonuje sie w postaci tafli lub w postaci blokéw uzyskanych poprzez wlanie stopionego wo-
sku do kartonu.

Wymagane parametry wyrobu gotowego pod wzgledem wymagan normy FDA 172.886 sg uzy-
skiwane poprzez zastosowanie rafinaciji i filtracji przy uzyciu odpowiednich adsorbentéw, przeprowa-
dzonych na instalacji bedacej rozwigzaniem wtasnym spétki Polwax S.A. Wiasciwe parametry fizyko-
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chemiczne wyrobu gotowego zwtaszcza lepkos$¢ kinematyczng w 100°C uzyskuje sie dzieki zastosowa-
niu specyficznej kompozycji woskdédw pochodzenia naftowego zawierajacych struktury mikrokrystaliczne
oraz odpowiednich dodatkéw.

Wosk do opakowan wielowarstwowych weditug wynalazku przedstawiono w ponizszych przykta-
dach wykonania.

Przyktad1

Do zbiornika (1) z mieszadtem dodano 55,9% wagowych gaczu parafinowego typu Brightstock
o temperaturze krzepniecia 73,0°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 17,78 mm?/s i zawar-
tosSci oleju 4,0%, 44,1% wagowych wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia 71,0°C, lep-
kosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 14,16 mm?/s, penetracji w temperaturze 25°C m wynoszacej
20 mm™', zawartosci oleju 0,53%. Mieszanine poddano rafinacji wzgledem wegla aktywnego oraz ziemi
bielgcej w temperaturze 115°C przez okres 1 godziny, po czym dokonano filtracji mieszaniny na ramo-
wej prasie filtracyjnej. Proces rafinacji i filtracji powtérzono szes$ciokrotnie.

W zbiorniku (2) z mieszadtem zestawiono wosk do opakowan wielowarstwowych sktadajacy sie
z 77,0 % wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu) otrzymanej w sposob opisany powyzej, 8,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia 100,0°C i lepkosci
w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 8,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrora-
finowanej o temperaturze mieknienia 98,0°C, 1,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci w tem-
peraturze 120°C wynoszgcej 200,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 105,0°C i penetracji w 25°C réwnej
1,0 mm™', 5,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszacej
345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C rownej 5,0 mm" oraz 1,0% wagowych
kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 59,3°C i liczbie kwasowej rownej 204 mgKOH/g cato$é
mieszano w temperaturze 125°C przez okres 1 godziny do uzyskania jednorodnej mieszaniny.

Przyktad2

Do zbiornika (1) z mieszadtem dodano 43,8% wagowych gaczu parafinowego typu Brightstock
o temperaturze krzepniecia 68,8°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 17,98 mm?/s i zawar-
tosci oleju 8,66%, 56,2% wagowych wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia
68,8°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 14,35 mm?/s penetracji w temperaturze 25°C wy-
noszacej 19 mm-' i zawartosci oleju 0,39%. Mieszanine poddano rafinaciji wzgledem wegla aktywnego
oraz ziemi bielgcej w temperaturze 115°C przez okres 1 godziny, po czym dokonano filtracji mieszaniny
na prasie filtracyjnej. Proces rafinacji i filtracji powtdrzono szesciokrotnie.

W zbiorniku (2) z mieszadtem zestawiono wosk do opakowan wielowarstwowych sktadajacy sie
z 90,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu) otrzymanej w sposob opisany powyzej, 3,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia 100,0°C i lepkoSci
w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 4,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrora-
finowanej o temperaturze mieknienia 98,0°C, 1,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci w tem-
peraturze 120°C wynoszgcej 200,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 105,0°C i penetracji w 25°C réwnej
1,0 mm™', 1,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszace;j
345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réownej 5,0 mm" oraz 1,0% wagowych
kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 59,2°C iliczbie kwasowej rownej 206 mgKOH/g cato$é
mieszano w temperaturze 125°C przez okres 1 godziny do uzyskania jednorodnej mieszaniny.

Przyktad3

Do zbiornika (1) z mieszadtem dodano 50,0% w/w gaczu parafinowego typu Brightstock o tem-
peraturze krzepniecia 75,0°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 17,91 mm?/s i zawartosci
oleju 4,00%, 50,0% w/w wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia 73,0°C, lepkosci kine-
matycznej w 100°C wynoszacej 13,71 mm?/s, penetracji w temperaturze 25°C wynoszacej 20 mm-"
i zawartosci oleju 0,44%. Mieszanine poddano rafinacji wzgledem wegla aktywnego oraz ziemi bielgcej
w temperaturze 115°C przez okres 1 godziny, po czym dokonano filtracji mieszaniny na prasie filtracyj-
nej. Proces rafinacji i filtracji powtérzono szesciokrotnie.

W zbiorniku (2) z mieszadtem zestawiono wosk do opakowan wielowarstwowych sktadajacy sie
z 68,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu) otrzymanej w sposob opisany powyzej, 2,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia 100,0°C i lepkosci
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w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 20,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydro-
rafinowanej o temperaturze mieknienia 98,0°C, 4,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci
w temperaturze 120°C wynoszgcej 200,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 105,0°C i penetracji w 25°C
rownej 1,0 mm™', 5,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wy-
noszacej 345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réwnej 5,0, mm™' oraz 1,0%
wagowych kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 59,3°C i liczbie kwasowej réwnej 204
mgKOH/g cato$é mieszano w temperaturze 125°C przez okres 1 godziny do uzyskania jednorodne;j
mieszaniny.

Przyktad4

Do zbiornika (1) z mieszadtem dodano 35,0% w/w gaczu parafinowego typu Brightstock o tem-
peraturze krzepniecia 68,0°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 18,49 mm?/s i zawartosci
oleju 7,41%, 65,0% w/w wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia 74,0°C, lepkosci kine-
matycznej w 100°C wynoszacej 13,98 mm?/s, penetracji w temperaturze 25°C wynoszgcej 19 mm-'
i zawartosci oleju 0,48%. Mieszanine poddano rafinacji wzgledem wegla aktywnego oraz ziemi bielgcej
w temperaturze 115°C przez okres 1 godziny, po czym dokonano filtracji mieszaniny na prasie filtracyj-
nej. Proces rafinacji i filtracji powtérzono szesciokrotnie.

W zbiorniku z mieszadtem (2) zestawiono wosk do opakowan wielowarstwowych sktadajacy sie
z 65,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu) otrzymanej w sposéb opisany powyzej, 15,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia 100,0°C i lepkosci
w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 8,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrora-
finowanej o temperaturze mieknienia 98,0°C, 1,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci w tem-
peraturze 120°C wynoszgcej 200,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 105,0°C i penetracji w 25°C réwnej
1,0 mm™', 1,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszace;j
345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réwnej 5,0 mm™" oraz 10,0% wagowych
kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 59,3°C i liczbie kwasowej rownej 204 mgKOH/g cato$¢
mieszano w temperaturze 125°C przez okres 1 godziny do uzyskania jednorodnej mieszaniny.

Przyktad5

Do zbiornika (1) z mieszadtem dodano 30,0% w/w gaczu parafinowego typu Brightstock o tem-
peraturze krzepniecia 68,8°C, lepkosci kinematycznej w 100°C wynoszacej 16,50 mm?/s i zawartosci
oleju 6,79%, 70,0% w/w wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepniecia 74,2°C, lepkosci kine-
matycznej w 100°C wynoszacej 14,58 mm?/s, penetracji w temperaturze 25°C wynoszgcej 23 mm-'
i zawartosci oleju 1,00%. Mieszanine poddano rafinacji wzgledem wegla aktywnego oraz ziemi bielgce;j
w temperaturze 115°C przez okres 1 godziny po czym dokonano filtracji mieszaniny na prasie filtracyj-
nej. Proces rafinacji i filtracji powtérzono szesciokrotnie.

W zbiorniku z mieszadtem (2) zestawiono wosk do opakowan wielowarstwowych sktadajacy sie
z 60,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu) otrzymanej w sposéb opisany powyzej, 1,0%
wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknienia 100,0°C i lepkosci
w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 25,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydro-
rafinowanej o temperaturze mieknienia 98,0°C, 10,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci
w temperaturze 120°C wynoszgcej 200,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 105,0°C i penetracji w 25°C
rownej 1,0 mm™', 1,0% wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wy-
noszacej 345,0 mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réwnej 5,0 mm™" oraz 3,0%
wagowych kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 58,5°C i liczbie kwasowej réwnej 206
mgKOH/g cato$é mieszano w temperaturze 125°C przez okres 1 godziny do uzyskania jednorodnej
mieszaniny.

Najistotniejszymi parametrami fizykochemicznymi gotowego wosku sg temperatura krzepniecia,
temperatura kroplenia, lepko$¢ kinematyczna w 100°C oraz penetracja w 25°C, temperatura zaptonu
i zawartosci oleju. Parametry fizykochemiczne gotowego produktu powinny miescic sie w nastepujgcych
zakresach: temperatura krzepniecia 65-90°C, temperatura kroplenia 70-95°C, lepko$¢ kinematyczna
15-60 mm?/s, penetracja 10-35 mm' | temperatura zaptonu 219-320°C.
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Wosk do opakowan
Metoda
Parametr _ wielowarstwowych - Przyktady
oznaczania
1 2 3 4 5
Temperatura
krzepniecia | TNV
pnige 67,8 | 72,2 | 86,6 [7020}| 84,6
o 2207:2011
[°C]
Temperatura | PN-ISO
) 73 78 92 74 90
kroplenia [°C] | 6244:2012
Lepkos¢
kinematyczna | PN-EN ISO
31,33 | 19,16 | 49,94 | 23,49 | 56,41
w 100°C | 3104
[mm?/s]
Penetracja w | PN-82/C-
| 32 33 21 29 20
25°C {mm™] [04161
Temperatura | PN EN ISO
250 | 286 310 | 219 | 276
zaplonu [°C] [ 2592:2008

1.

Zastrzezenia patentowe

Wosk do opakowan wielowarstwowych wediug wynalazku, znamienny tym, ze skiada sie
z 60,0 do 90,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu), otrzymanej z 30,0 do 60,0%
wagowych gaczu parafinowego typu Brightstock o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C,
lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C od 16,0 do 19,5 mm?/s i zawarto$ci oleju od
4,0 do 9,0% i 40,0 do 70,0% wagowych wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepnie-
cia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C od 13,0 do 16,0 mm#%/s
i zawartosci oleju od 0,3 do 1,0%, w wyniku rafinacji wzgledem odpowiedniego adsorbentu,
w temperaturze 110 do 120°C, przez okres 1,0 do 1,5 godziny, a nastepnie filtracji na prasie
filtracyjnej, przy czym proces rafinaciji i filtracji powtarzano czterokrotnie do oSmiokrotnie, 1,0
do 15,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o temperaturze mieknie-
nia wynoszacej 97,0-103,0°C i lepkosci w temperaturze 160°C wynoszgcej 500 mPa*s, 4,0
do 25,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrorafinowanej o temperaturze mieknie-
nia wynoszgcej 95,0-100,0°C, 1,0 do 10,0% wagowych wosku polietylenowego o lepkosci
w temperaturze 120°C wynoszgcej 50,0-229 mPa*s, temperaturze kroplenia w zakresie
100,0-108,0°C i penetracji w 25°C wynoszgcej 1,0-5,0 mm™', 1,0 do 5,0% wagowych polimeru
na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszgcej 345,0 mPa*s, temperatu-
rze kroplenia 74,0°C i penetraciji w 25°C rownej 5,0 mm™ oraz 1,0 do 10,0% wagowych kwasu
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stearynowego o temperaturze krzepniecia 55,0—-61,0°C i liczbie kwasowej wynoszgcej 195—
209 mgKOH/g.

. 2. Sposéb otrzymywania wosku do opakowan wielowarstwowych, oparty na zrafinowanej mie-
szaninie (rafinacie) zawierajgcej gacz parafinowy, powstatej w wyniku wielokrotnej rafinacji
i filtracji oraz wosku parafinowym, znamienny tym, ze do zbiornika z mieszadtem do iloSci od
60,0 do 90,0% wagowych zrafinowanej mieszaniny (rafinatu), otrzymanej z 30,0 do 60,0%
wagowych gaczu parafinowego typu Brightstock o temperaturze krzepniecia od 65,0-75,0°C,
lepko$ci kinematycznej w temperaturze 100°C od 16,0 do 19,5 mm?/s i zawarto$ci oleju od
4,0 do 9,0% i 40,0 do 70,0% wagowych wosku mikrokrystalicznego o temperaturze krzepnie-
cia od 65,0-75,0°C, lepkosci kinematycznej w temperaturze 100°C od 13,0 do 16,0 mm#%/s
i zawartosci oleju od 0,3 do 1,0%, w wyniku rafinacji w obecnos$ci odpowiedniego adsorben-
téw, w temperaturze 110-120°C, przez okres 1,0 do 1,5 godziny, a nastepnie filtracji na prasie
filtracyjnej, przy czym proces rafinacji i filtracji powtarzano czterokrotnie do o$miokrotnie, do-
daje sie od 1,0 do 15,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-9 hydrorafinowanej o tempe-
raturze mieknienia wynoszgcej 97,0—-103,0°C i lepkosci w temperaturze 160°C wynoszacej
500 mPa*s, od 4,0 do 25,0% wagowych zywicy weglowodorowej C-5 hydrorafinowanej o tem-
peraturze mieknienia wynoszgcej 95,0-100,0°C, od 1,0 do 10,0% wagowych wosku polietyle-
nowego o lepkosci w temperaturze 120°C wynoszacej 50,0-229 mPa*s, temperaturze krople-
nia w zakresie 100,0-108,0°C i penetracji w 25°C wynoszacej 1,0-5,0 mm™, od 1,0 do 5,0%
. wagowych polimeru na bazie polialfaolefin o lepkosci w temperaturze 99°C wynoszgcej 345,0
mPa*s, temperaturze kroplenia 74,0°C i penetracji w 25°C réwnej 5,0 mm™' oraz od 1,0 do
10,0% wagowych kwasu stearynowego o temperaturze krzepniecia 55,0-61,0°C i liczbie kwa-
sowej wynoszgcej 195-209 mgKOH/g, cato$¢ miesza sie w temperaturze 120-125°C przez
okres 0,5-1,5 godziny do uzyskania jednorodnej mieszaniny.



