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Inventia se refera la o folie absorbanta de uz alimentar,
la un procedeu de obtinere si la utilizarea acestei folii in
industria alimentara. Folia conform inventiei are in
compozitie: 80...90% amestec de polistiren de uz
general cu polistiren antisoc; 2...8% agent activ de
suprafata; 1...10% agent de nucleere; 0,5...1% lubrifiant

Examinator. ing. TEODORESCU DANIELA

si 1...10% un aditiv absorbant, si are, pe una dintre fete
sau pe ambele, un strat din polistiren. Folia conform
inventiei se utilizeaza pentru fabricarea de tavite pentru
alimente, prin termoformare.
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Prezenta inventie se refera la o folie absorbanta de uz alimentar, utilizata pentru reali-
zarea de tavite pentru stocare de produse alimentare si la un procedeu de obtinere de tavite
din folie absorbanta.

Se cunoaste ca pentru ambalarea produselor alimentare portionate, care pot ceda
lichide apoase pe parcursul depozitérii $i prezentarii in magazine pentru comercializare, se
utilizeaza in prezent tavite din folie de polistiren, PS. Lichidul apos, cedat de produsul
ambalat, se colecteaza in tavitd si la manipulare se poate véarsa, generand neplaceri
cumparatorului sau prezentand un aspect inestetic.

O varianta cunoscutd de ambalaj utilizat este tavita standard pe fundul careia se
aplicd un material absorbant de natura celulozica. Aceasta solutie genereaza costuri $i
manopera suplimentara la ambalator si dificultati in reciclarea ambalajelor, dat fiind natura
lor diferita.

Din stadiul tehnicii, din cererea de brevet EP 0849309 A1, se cunoaste un procedeu
de producere de folii din polistiren cu celule deschise avand calitati absorbante fata de
lichide alimentare. Acest procedeu consta din formarea unui amestec din 30...95% polistiren
avand incorporata o hidrocarbura alifatica de 4...6 atomi de carbon, 0,2...10% agent de
nucleere, surfactant care se incalzeste in extruder, la o temperatura de 130...150°C, si se
extrudeaza sub forma unei foi expandate. Partea care este in contact cu alimentele este
dublata cu folie din material plastic. Tavita poate fi realizata din polistiren, polietilena, poli-
propilena si copolimeri ai acestora.

Se mai cunoaste, din brevetul EP 0754632 A1, o folie din material plastic expandat
cu capacitati absorbante fata de lichide apoase, utilizata pentru producere de tavite pentru
ambalare de produse alimentare, aceasta avand un continut de 0,2...10% surfactant si
0,5...5% agent lubrifiant. Folia este constituitd dintr-un material plastic expandat constand
din polistiren, clorura de vinil si copolimeri ai acestora.

Problema pe care o rezolva inventia este de a realiza o folie absorbanta de uz ali-
mentar printr-un procedeu adecvat prelucrarii componentelor constitutive, astfel incat sa se
obtind un produs final cu capacitate de absorbtie méarita a lichidelor apoase din produsele
alimentare.

Faté de produsele cunoscute, folia absorbanta de uz alimentar, pe baza de polistiren
expandat, cu continut de agent de nucleere, surfactant, lubrifiant, este formata dintr-unul sau
mai multe straturi, stratul de baza fiind constituit dintr-o compozitie formata din : 80...90%
amestec de polistiren de uz general cu polistiren antisoc in raport in greutate polistiren de
uz general : polistiren antisoc de 5...10 : 1, 2...8% un agent surfactant hidrofil ales dintre
surfactant anionic, cationic sau neionic, de preferinta un alcansulfonat de sodiu, de preferinta
sarea de Na a acidului alchil sulfonic C10-C18, 1...10% agent de nucleere ales dintre
carbonat de calciu, acid citric, talc, hidrocerol, gips, de preferinta talc, 0,5...1% agent
lubrifiant constand din propilenglicol, care mai contine in plus 1...10% un aditiv absorbant cu
granulatie de 100...850 um, constand din polimeri acrilici, de preferinta poliacrilat de sodiu,
15...20: 1 in raport in greutate fata de topitura dintr-un agent de expandare lichid cunoscut
in domeniu, si, eventual, un al doilea strat de folie de polistiren expandat care are aplicat, pe
una sau pe ambele fete ale stratului de baz& sau ale sistemului dublustrat, un strat de
laminare din polistiren de 25...50 ym grosime.

Procedeul de obtinere de tavite din folie absorbanta de uz alimentar prin gelifierea
topiturii de polistiren la temperatura de 145...255°C cu agentul de nucleere, lubrifiantul,
aditivul absorbant, in care se injecteaza un agent de expandare lichid cunoscut in domeniu
in raport in greutate topitura : agent de expandare de 15...20:1, dupa care se extrudeaza
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folia tubulara care se aplatizeaza, se preseaza pentru spargerea porilor formati si formarea
cailor de absorbtie, se lamineaza cu folie din polistiren cu grosime de 25...50 ym pe una sau
pe ambele fete, se perforeaza cu gauri cu diametrul de 1 mm? si desime de 4 gauri/cm?,
conform inventiei, consta in aceea ca se asaza folia intr-o matrita astfel ca fata perforata sa
fie in interiorul tavitei, se incalzeste folia la o temperatura de 145...150°C, un timpde 3...5 s,
se inchide matrita si se videaza pe ambele fete ale foliei, la o temperatura de 80...170°C,
timp de 1...3 s, cand are loc o crestere a grosimii foliei de 20%, dupa care se raceste si se
decupeaza forma realizata, obtindndu-se o tavita cu un grad de absorbtie de 3...6 g/dm*mm
de grosime.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- folia conform inventiei are o buna capacitate de absorbtie a apei,

- recuperarea, in vederea reciclarii, a tavitelor folosite este usor de realizat,
neexistand posibilitatea amestecéarii de polimeri diferiti sau materiale de naturd diferita
existente in produsele cunoscute de acest tip.

Folia conform inventiei prezintd urmatoarele caracteristici:

- grosime: 3,5...4,5 mm melaminat3;

- densitate: 75...90 kg/mc;

- capacitate de absorbtie: minimum 3 g/dm?mm grosime, iar in variantele laminate,
pe o fatd sau ambele fete, se adauga grosimea stratului/straturilor de laminare, de 25...50
microni, respectiv 25...50 g/m? de folie.

Folia are in compozitie 2...8% un agent surfactant; 1...10% agent de nucleere;
1... 10% aditiv absorbant; diferenta pana la 100% consta dintr-un amestec de polistiren de
uz general cu polistiren antisoc. Raportul dintre polistiren de uz general si polistiren antisoc
cuprins intre 5 si 10:1.

Procedeul conform inventiei consta in aceea ca: componentele se amesteca intr-un
mixer, mai putin agentul de expandare, amestecul este introdus intr-un extruder cu 2 gnecuri,
este topit la temperaturi intre 125 si 255°C. in topitura se injecteaza agentul de expandare,
in raport topitura: agent de expandare 15...20:1 (g/g). Amestecul este extras sub forma de
folie tubulara, care se taie longitudinal si se aplatizeaza si eventual se lamineaza pe o fata
sau ambele fete, apoi se perforeaza cu un cilindru cu ace pe fata care va fi viitoarea fata
interioara a caserolei.

Ca polistiren de uz general, se poate utiliza polistiren cu indice de curgere cuprins
intre 20 si 35 g/10 min, de preferat un polistiren cu indice de curgere 27 g/10 min, iar ca
polistiren antisoc se poate utiliza polistiren cu indice de curgere intre 10 si 15 g/10 min, de
preferat cu indice de curgere 11.

Ca agent de nucleere se folosesc agenti cunoscuti in domeniu pentru mase plastice
precum: carbonat de sodiu, acid citric, talc, hidrocerol, gips, agentul de nucleere preferat fiind
talcul, in proportie de 1...10%, de preferat 2...4%.

Ca agent surfactant, se pot utiliza surfactanti anionici, cationici sau non-ionici, de pre-
ferat un agent hidrofil bazat pe alcansulfonat, in proportie de 2...8%, de preferat 3...5%.

Ca aditiv absorbant, se pot utiliza polimeri acrilici in proportie de 1...10%, de pre-
ferinta 2...4% poliacrilat de sodiu.

In continuare, se prezinta trei exemple de realizare, care au rolul de ailustra inventia
si nu de a o limita.

Exemplul 1.

a) Obtinerea foliei

Urmatoarele materiale s-au amestecat in mixer la temperatura ambianta, timp de
20 min:

-PSdeuzgeneralcuict=27 ........ ... .. . ... . . . ... ... 108,5 kg

-PSantisocculCT =11 ... ... . 19,6 kg
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-tale e 3,8 kg
- CESASTAT SLA 005110ZN-sare a cidului sulfuric .. ................ 5,6 kg
- aditiv absorbant-CV001-poliacrilatde Na . ....................... 3,75 kg
- lubrifiant -propilenglicol . ....... ... ... .. ... . . .. ... ... 0,75 kg

Amestecul a fost dozat automat in extruder. in faza de topitura s-a dozat agentul de
expandare, gaz GPL dezodorizat.

Topitura s-a extras sub forma de tub cu un extrader cu dublu snec L/D =24 cu
urmatorul regim termic zonele de extrudare: T1-235°C; T2-255°C; T3-245°C; T4-160 °C;
T5-160°C; T6-160°C; T7-160°C; T8-155 °C; T9-150°C; T10-145°C.

Folia a fost trecuta printr-un sistem de cilindri unde a fost presatad pana la reducerea
grosimii cu circa 30% pentru spargerea porilor, apoi printr-un sistem cu cilindru metalic, cu
ace metalice cu diametrul de circa 1 mm? si o desime de circa 4 gauri/cm?, obtinandu-se o
folie perforatd pe o fatd. Folia pland obtinuta are 3,5..4,5 mm grosime si densitate
80...90 kg/m° si prezintéa perforatii pe una din fete, pe o adancime de 2/3 din grosimea foliei.
Capacitatea de absorbtie realizata: pana la 6 g/dm*mm grosime.

b) Obtinerea tavitelor

Folia obtinuta la punctul (a) a fost maturata cateva zile prin mentinerea intr-un depozit
ventilat. Apoi a fost termoformata pe un formator cu vacum, la temperaturi cuprinse intre 80
si 170°C, pe o matritéa de aluminiu. Montarea foliei pe derulatorul formatorului se face astfel
ca fata perforata a foliei s& ramana la interiorul tavitei.

Tavita astfel obtinutd a fost verificata privind capacitatea de absorbtie a apei,
masurandu-se pana la 6 g/dm? ‘mm grosime.

Exemplul 2. S-a procedat ca in exemplul 1, cu diferenta ca folia obtinuta inainte de
perforare a fost transferata la sectorul de laminare.

Laminarea s-a realizat prin depunerea unui strat de topitura de polistiren KRASTEN
137, 25...50 g/m?, cu un extruder cu un snec, temperaturile pe zonele extruderului fiind
200...310°C si temperatura cilindrului de preincalzire de 180°C. Folia poate fi laminata pe
ambele fete fie trecand de doua ori prin laminator, fie utilizadnd 2 extrudere de laminare.

Folia laminata a fost perforata cu o rola cu ace metalice pe fata laminata, perforatiile
avand adancimea pe circa 2/3 din grosimea foliei, diametrul de circa 1 mm? si desimea de
circa 4 gauri/cm?®.

Folia a fost termoformata in aceleasi conditii de la exemplu 1 (b), astfel c& stratul
laminat si perforat sa formeze peretele interior al tavitei.

Stratul de laminare are rol de a imbunatati rezistenta mecanica a caserolei, iar daca
este si opacizat prin adaugarea de concentrat de culoare face invizibild culoarea roz a
lichidelor apoase cedate de produsele din carne.

Tavitele astfel obtinute au capacitate de absorbtie de pana la 6 g/dm?mm grosime.

Exemplul 3. S-a procedat ca la exemplul 1, cu diferenta ca folia obtinuta inainte de
perforare a fost tinuta la maturare cateva zile, dupa care a fost transferata direct la termo-
formare. S-au realizat tavitele pe formatorul cu vacum, la temperaturi cuprinse intre 80 si
170°C, pe o matrita de aluminiu.

Perforarea tavitelor s-a realizat la faza de taiere-decupare, direct pe tavita, cu o placa
metalica, cu ace metalice cu diametrul de circa 1mm? si desime de circa 4 gauri/cm?.

Tavita astfel obtinuta are capacitatea de absorbtie de pana la 6 g/dm? mm grosime.
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Revendicari

1. Folie absorbanta de uz alimentar, pe baza de polistiren expandat, cu continut de
agent de nucleere, surfactant, lubrifiant si aditiv absorbant, formaté dintr-unul sau doua
straturi de imbinare, un prim strat de imbinare fiind constituit dintr-o compozitie formata din :
80...90% amestec de polistiren de uz general cu polistiren antisoc in raport in greutate
polistiren de uz general : polistiren antisoc de 5...10 : 1, 2...8% un agent surfactant hidrofil
ales dintre surfactant anionic, cationic sau neionic, de preferintd un alcansulfonat de sodiu,
de preferinta sarea de Na a acidului alchil sulfonic C10-C18, 1...10% agent de nucleere ales
dintre carbonat de calciu, acid citric, talc, hidrocerol, gips, de preferinta talc, 0,5...1% agent
lubrifiant constand din propilenglicol, caracterizata prin aceea ca, mai contine in plus
1...10% un aditiv absorbant cu granulatie de 100...850 uym, constand din polimeri acrilici, de
preferinta poliacrilat de sodiu, 15...20 : 1 in raport in greutate fata de topitura dintr-un agent
de expandare lichid cunoscut in domeniu, si, eventual, un al doilea strat de folie de polistiren
expandat care are aplicat pe una sau pe ambele fete ale stratului de baza sau ale sistemului
dublustrat, un strat de laminare din polistiren de 25...50 ym grosime.

2. Procedeu de obtinere de tavite din folie absorbanté de uz alimentar prin gelifierea
topiturii de polistiren la temperatura de 145...255°C cu agentul de nucleere, lubrifiantul,
aditivul absorbant, in care se injecteaza un agent de expandare lichid cunoscut in domeniu,
in raportin greutate topitura : agent de expandare de 15...20:1, se extrudeaza folia tubulara
care se aplatizeaza, dupa care se preseaza pentru spargerea porilor formati si formarea
cailor de absorbtie, se lamineaza cu folie din polistiren cu grosime de 25...50 ym pe una sau
pe ambele fete, se perforeaza cu gauri cu diametrul de 1 mm? si desime de 4 gauri/cm?,
caracterizat prin aceea ca se asaza folia intr-o matrita astfel ca fata perforata sa fie in inte-
riorul tavitei, se incalzeste folia la o temperatura de 145...150°C, un timp de 3...5 s, se
inchide matrita si se videaza pe ambele fete ale foliei la o temperatura de 80...170°C, timp
de 1...3 s, cand are loc o crestere a grosimii foliei de 20%, dupa care se raceste si se decu-
peaza forma realizata, obtindndu-se o tavita cu un grad de absorbtie de 3...6 g/dm”*mm de
grosime.

Editare si tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci
sub comanda nr. 24/2012
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