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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest opakowanie foliowe i sposéb wytwarzania opakowania foliowego.

Od opakowan foliowych, zwtaszcza tych stosowanych do pakowania zywnosci (przyktadowo
owocow lub warzyw) wymaga sie wysokiego stopnia barierowosci w tym nieprzepuszczalnosci badz
mozliwie niskiej przepuszczalnoéci niektérych gazéw, oraz nieprzepuszczalnoéci lub ograniczonej prze-
puszczalnosci $wiatta np.: Swiatta stonecznego.

W celu uzyskania odpowiedniej barierowosci dla Swiatta widzialnego produkty pakuje sie w folie
z warstwa nieprzeswiecalnej farby, co zapewnia ograniczenie dostepu Swiatta do zapakowanego
w folie produktu.

Z literatury patentowej znane sa rézne rodzaje folii do pakowania zywnosci.

Przyktadowo, z polskiego opisu patentowego PL186579 B1 znana jest pieciowarstwowa folia
opakowaniowa, w ktérej warstwy utozone sa w kolejnosci i w kontakcie jedna z druga. Pierwsza warstwe
folii stanowi kopolimer propenu i alfa-olefiny, druga i czwarta warstwe folii stanowi kopolimer etylenu
i alfa-olefiny o gestosci od 0,900 do 0,915 g/cm? i wskazniku topliwosci mniejszym niz 1,0 dg/min., trze-
cig warstwe folii stanowi kopolimer EVOH oraz etylenu, natomiast piata warstwe, stanowi kopolimer
etylenu z alfa-olefina. Folia ze wzgledu do odpowiednia barierowos¢ gazowa jest przeznaczona do pa-
kowania produktéw miesnych.

Z polskiego opisu patentowego PL172483 B1 znana jest folia opakowaniowa na produkty
spozywcze, ktéra ma warstwe zawierajaca kompozycje wychwytujaca tlen, poliolefine o ciezarze cza-
steczkowym wynoszacym okoto 1000, katalizator bedacy metalem przejsciowym o zawarto$ci metalu,
wynoszacej od 0,001-1% wag. w przeliczeniu na mase poliolefiny oraz polimerowy rozcienczalnik. Folia
przeznaczona jest do produktéow wrazliwych na dziatanie tlenu.

Znane opakowania foliowe, pomimo iz zapewniaja odpowiedni stopieh barierowosci dla swiatta
stonecznego oraz niektérych gazéw np. tlenu, nie stanowia jednak skutecznej bariery przed promienio-
waniem UV, ktére moze przyspieszac starzenie sie zafoliowanej zywnosci.

Celowym bytoby opracowanie opakowan foliowych i sposobu ich wytwarzania, ktére zapewnia
wysoka barierowos$¢ (absorbcje promieniowania UV) dla opakowanych produktéw.

Przedmiotem wynalazku jest opakowanie foliowe z bezbarwnej folii, na ktérej od strony zewnetrz-
nej znajduje sie warstwa nadruku powleczona warstwa lakieru bezbarwnego, charakteryzujace sie tym,
ze warstwa lakieru bezbarwnego zawiera nanoczastki dwutlenku tytanu (TiO2) w ilosci od 500
do 1000 ppm i jest naniesiona na folie w ilosci od 0,5 do 1,5 g/m?2.

Korzystnie, bezbarwna folia jest folig z polietylenu (PE) o grubo$ci od 20 do 60 mikrometrow.

Korzystnie, bezbarwna folia jest folig z polipropylenu (PP) o grubo$ci od 20 do 50 mikrometrow.

Korzystnie, opakowanie ponadto ma zewnetrznag warstwe z bezbarwnej folii z poli(tereftalanu ety-
lenu) (PET) o grubosci od 8 do 50 mikrometréw.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez sposéb wytwarzania opakowania foliowego, w ktérym przy-
gotowuje sie folie na opakowanie w etapach, w ktérych w mieszalni farb przygotowuje sie farbe i bez-
barwny lakier do powleczenia folii, po czym powleka sie folie warstwa nadruku barwnego i warstwa
lakieru w technice fleksograficznej, a nastepnie z tak przygotowanej folii na opakowanie ksztattuje sie
opakowanie foliowe o okre$lonym ksztaicie, charakteryzujacy sie tym, Ze lakier przygotowuje sie w etapie,
w ktérym do lakieru bezbarwnego dodaje sie koloidalny roztwér nanoczastek dwutlenku tytanu (TiOz2)
w alkoholu izopropylowym, przygotowujac lakier bezbarwny zawierajacy nanoczastki dwutlenku tytanu
(TiO2) w ilosci od 500 do 1000 ppm, po czym w technice fleksograficznej powleka sie barwny nadruk
lakierem z nanoczastkami tytanu w ilosci od 0,5 do 1,5 g/m?2.

Korzystnie, w laminatorze na warstwe lakieru bezbarwnego nanosi sie bezbarwna folie z poli(te-
reftalanu etylenu) (PET).

Zastosowanie dodatku nanotytanu do warstwy lakieru bezbarwnego powlekajacego folie zapew-
nito wtasciwosci filtracyjne dla promieniowania UV.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony na przyktadzie wykonania, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia przekroj czesci opakowania zgodnie z pierwszym przyktadem wykonania;

Fig. 2 przedstawia przekrdj czesci opakowania zgodnie z drugim przyktadem wykonania;

Fig. 3 przedstawia schemat linii technologicznej do wytwarzania opakowan.

Opakowanie wedtug wynalazku ma korzystng postac¢ torebki foliowej wytworzonej z rekawa,
dla ktérego pierwszego przyktadu wykonania przekrdj jednej czesci przedstawiono na Fig. 1. Rekaw
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taki dostarczany jest na linie do pakowania produktéw, i po umieszczeniu w nim produktu do zapako-
wania jego konhce sa faczone {zgrzewane lub klejone) celem zamkniecia opakowania.

Warstwe bazowa 11 opakowania stanowi przezroczysta folia PE (z polietylenu) lub folia PP (z po-
lipropylenu), ktére maja dobre witasciwosci uzytkowe i moga byé tatwo zgrzewane w celu faczenia
ze soba. Korzystnie, stosuje sie folie PE o grubosci od 20 do 60 mikrometréw lub folie PP o grubosci
od 20 do 50 mikrometréw.

Na folie 11 natozona moze by¢ warstwa barwnej farby 12 stanowiaca nadruki informacyjno-rekla-
mowe zwigzane z zawartoscia opakowania. Warstwa barwnej farby 12 nie pokrywa catosci powierzchni
opakowania, tak aby byta widoczna jego zawartosc.

Na warstwe barwnej farby 12 natozona jest warstwa bezbarwnego lakieru 13 z dodatkiem
nanoczastek dwutlenku tytanu (TiOz) w ilosci od 500 do 1000 ppm, korzystnie 500 ppm. Warstwa bez-
barwnego lakieru 13 pokrywa catg powierzchnie opakowania. Lakier moze byc¢ lakierem bezbarwnym
z potyskiem lub matowym. Warstwa lakieru spetnia nie tylko standardowa role poprawiajaca walory wi-
zualne opakowania (lakier z potyskiem lub matowy pozwalaja na odpowiednie wzmocnienie wizualizacji
nadruku barwnej farby 12), lecz rowniez dzieki zastosowaniu dodatku TiO2z stanowi bariere dla promie-
niowania UV. Dzieki temu, produkty przechowywane w opakowaniu sg lepiej chronione, a takze dtuze;
zachowuja swiezo$¢ oraz kolor.

Warstwa lakieru 13 stanowi zewnetrzng warstwe opakowania. Stosuje sie lakier 13 w ilosci od 0,5
do 1,5 g/m?, korzystnie 1,0 g/m?, celem zapewnienia odpowiedniej barierowosci dla promieniowania UV.

Fig. 2 przedstawia przekréj czesci opakowania wedtug drugiego przyktadu wykonania. W tym
przyktadzie warstwy 11-13 sa analogiczne jak w pierwszym przyktadzie wykonania. Dodatkowo, za-
stosowano zewnetrzng warstwe przezroczystej folii PET 14, o grubo$ci od 8 do 50 mikrometrow, ktéra
stanowi bariere dla tlenu i stanowi dodatkowe zabezpieczenie dla produktéw przechowywanych
w opakowaniu.

Fig. 3 przedstawia schemat linii technologicznej do wytwarzania opakowan. Na stanowisku mie-
szalni farb 21 przygotowuje sie mieszanki, ktére beda naktadane jako warstwy 12, 13 opakowania.
W szczegdlinos$ci, mieszanke lakierowa 13 przygotowuje sie w ten sposdb, ze lakier bezbarwny miesza
sie z koloidalnym roztworem nanoczastek dwutlenku tytanu TiO2 w alkoholu izopropylowym, w takiej
ilosci aby zapewni¢ stezenie TiO2 w lakierze na poziomie od 500 do 1000 ppm, korzystnie 500 ppm.

Przygotowane w mieszalni farb 21 powtoki naktada sie na folie PE lub PP na linii do druku flek-
sograficznego 22, naktadajac na opakowanie 11 najpierw warstwe barwnej farby 12, a nastepnie
bezbarwnego lakieru 13 z dodatkiem nanoczastek dwutlenku tytanu TiOx.

Jesli ma zosta¢ wykonana folia dwuwarstwowa, to na stanowisku laminatora 23 na warstwe la-
kieru 13 naktada sie warstwe folii PET 14.

Nastepnie, na stanowisku przewijarko-krajarki 24 mozna dociaé folie z szerszego formatu
do wezszego i nawinac ja na mniejsze role.

W trakcie przewijania folii, laser 25 moze wykonywa¢ mikrozawory (mikroperforacje) o srednicy
i gestosci dostosowanej do produktu, ktéry ma by¢ przechowywany w opakowaniu, zapewniajac odpo-
wiednia atmosfere wewnatrz opakowania (przyktadowo, doprowadzac¢ tlen i odprowadzaé dwutlenek
wegla), zgodnie ze znanymi rozwiazaniami w tym zakresie. Laser 25 moze ponadto ciaé folie zgodnie
z projektem, wykonywac¢ wieksze otwory (makroperforacje, przyktadowo utatwiajace otwarcie opakowa-
nia w odpowiednim miejscu) czy nanosi¢ dodatkowe oznaczenia.

Nastepnie, na stanowisku zgrzewarki 26 mozna z folii ksztattowa¢ opakowania o okre$lonym
ksztatcie, przyktadowo opakowania stojace.

Jako lakier bezbarwny mozna stosowa¢ standardowe lakiery dla opakowan foliowych, przy-
ktadowo lakiery: matowy, potyskowy, satynowy, powierzchniowy, przyktadowo lakiery firmy Sun
Chemical (Japonia).

Fig. 4 przedstawia charakterystyke absorbancji (Abs) dla promieniowania UV, gdzie widoczne sa
wyrazne ttumienia promieniowania przez folie z warstwa lakieru z nanoczastkami dwutlenku tytanu TiO2
odpowiednio o stezeniu 500 ppm oraz 1000 ppm o dtugosci fali w zakresie od 290 do 340 nm, co do-
wodzi, iz folia z naniesionym lakierem zawierajacym nanoczastki dwutlenku tytanu TiO2 w catym zakre-
sie stezenia nanoczastek dwutlenku tytanu TiO2 od 500 do 1000 ppm pochtania promieniowanie UV
(z zakresu 290-340 nm), przy czym im wigeksze stezenie nanoczastek dwutlenku tytanu TiO2 w powtoce
lakieru, tym wieksza absorbancja promieniowania UV przez folie.
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Zastrzezenia patentowe

. Opakowanie foliowe z bezbarwne;j folii, na ktérej od strony zewnetrznej znajduje sie warstwa
nadruku powleczona warstwa lakieru bezbarwnego, znamienne tym, ze warstwa lakieru bez-
barwnego (13) zawiera nanoczastki dwutlenku tytanu (TiOz) w ilosci od 500 do 1000 ppm i jest
naniesiona na folie bezbarwna w iloéci od 0,5 do 1,5 g/m2.

. Opakowanie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze jest z bezbarwnej folii z polietylenu (RE)
o grubosci od 20 do 60 mikrometréw.

. Opakowanie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, zZe jest z bezbarwnej folii z polipropylenu (PP)
o grubosci od 20 do 50 mikrometréw.

. Opakowanie wedtug zastrz. 2 lub 3 znamienne tym, ze ponadto ma zewnetrzng warstwe
z bezbarwnej folii z poli(tereftalanu etylenu) (PET) o grubosci od 8 do 50 mikrometrow.

. Sposéb wytwarzania opakowania foliowego, w ktérym przygotowuje sie folie na opakowanie
w etapach, w ktérych w mieszalni farb przygotowuje sie farbe i bezbarwny lakier do powlecze-
nia folii, po czym powleka sie folie warstwa nadruku barwnego i warstwa lakieru w technice
fleksograficznej, a nastepnie z tak przygotowanej folii na opakowanie ksztattuje sie opakowa-
nie foliowe o okredlonym ksztafcie, znamienny tym, Ze lakier przygotowuje sie w etapie,
w ktérym do lakieru bezbarwnego dodaje sie koloidalny roztwér nanoczastek dwutlenku
tytanu (TiOz) w alkoholu izopropylowym przygotowujac lakier bezbarwny zawierajacy nano-
czastki dwutlenku tytanu (TiOz) w ilosci od 500 do 1000 ppm, po czym w technice fleksograficz-
nej powleka sie barwny nadruk lakierem z nanoczastkami tytanu w ilosci od 0,5 do 1,5 g/m?.

. Sposéb wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze dodatkowo w laminatorze na warstwe lakieru
bezbarwnego nanosi sie bezbarwna folie z poli(tereftalanu etylenu) (PET).
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