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_ Oppfinnelsen vedrgrer et plastbelagt formmasseprod-
ukt som angitt i krav 1l's innledning. Eksempler p& slike form-
masseprodukter er beholdere og brett for naringmidler eller
lignende, hvilke produkter har et plastbelegg pa minst en hoved-
flate, vanligvis den ovre hovedflate hvor n®ringsmiddelet leg-

ges. Oppfinnelsen tar spesielt sikte pa & tilveiebringe et prod-

" ukt av denne type som kan utsettes for temperaturer opp- til
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ca. 2050C over kortere tid ndr produktet er tomt, uten fare
for at produktet skades, og kan utsettes for slike temperatur-
er i opptil 45 minutter n&r produktet inneholder et narings-
middel eller en annen substans som ved beoynnelsen av oppvarm-
ingen har rom-temperatur eller en lavere temperatur.

Det er tidligere kjent at forskjellige termoplastiske
materialer, herunder polyestere, kan bindes til et preformet
og konturert legeme tilformet av fibrgst massemateriale ved
varme- og trykkpdvirkning. Dette gir et attraktivt og meget
motstandsdyktig beholderprodukt, som egner seg til bruk som
brett, tallerken, boller o0.l1l. for servering av naringsmidler.
Disse kjente produkter egner seg imidlertid ikke for oppvarm-
ing i en ovn, hvor beholder og innhold utsettes for hgve tempe-
raturer i lengre tid. Plastbelegget vil enten smelte eller
krympeseparere seg fra basislegemet under p&virkning av hgye
temperaturer, og massen vil ogsd f& en utpreget og ugnsket
brunfarge eller til og med forkulles na&r den utsettes for
slike temperaturer i lengre tid. Representative eksempler pa
tidligere kjent teknikk kan man finne i US patentene 2 590 221,
3 616 197, 3 657 044 og 3 697 369, samt i sydafrikansk patent
73/2988 (Mai 1972).

US patent 2 590 221 beskriver en fremgangsmite for
sammensmelting eller binding av et ark av termoplastisk mater-
iale, eksempelvis polyetylen, til et formlegeme ved at den
siden av det termoplastiske materiale som skal sammenbindes med
massematerialet i formlegemet, varmes opp til smeltepunktet,
mens den motliggende flate holdes pd& en temperatur under smeélte-
punktet.

US patent 3 616 197 beskriver en fremgangsmidte for



10

15

20

25

30

35

155337

festing av et belegg av polypropylen-film til et formmasse-
legeme ved hijelp av et mellomliggende bindemiddellag, eks-
empelvis pigmentert polyamid-farge eller en pigmentert harpiks-
emulsjon.

US patent 3 657 044 beskriver en fremgangsmidte for
binding av et ark av termoplastisk materiale, herunder poly-
ester, til et konturert formmasse-legeme ved hjelp av superf'
atmosferisk trykk, hvorved termoplastén presses mot form-
maséen.

US patent 3 697 369 beskriver en fremcangsmate for
sammensmelting eller binding av et belegg av polypropylen-
film til et konturert formmésselegeme ved hijelp av et mellom-
liggende lag av polYetylen som tilveiebringer bindingen med
formmassen.

Det sydafrikanske patent 73/2988 (mai 1972) beskriv-
er en fremgangsméte‘for binding av et koekstrudert laminat
av polypropylen og polyetvlen til et konturert formmasselegeme.

Man har i den senere tid funnet at det kan tilveie-
bringes beholdere som kan settes inn i ovner, slik at man alt-
sd kan foreta en gjenoppvarmingog/eller ytterligere koking
eller steking av naringmiddelet i en mikrob¢lgeovn eller en
vanlig ovn. Disse beholderne kan man fremstille ved at man
enten pressformer dem, eller bretter og limer dem sammen i
fra et pappemne som er belagt med i hovedsaken amorft poly-
etylentereftalat som er bundet ﬁil minst en side av pappen.
Disse matbeholdere byr imidlertid pa flere problemer. Press-—
formingeﬁ eller brettingen og sammenlimingen med utgangspunkt
i fra det plane emne er dyr, og det foreliager en fare for
at belegget skal briste i bgyeomrddene. Slike beholdere er
vanligvis heller ikke: s& sterke eller s& attraktive som form-
massebeholdere. De pressformede eller opprettede beholdere
vil negdvendigvis ogsd ha folder o.l. og/eller hj@grnegap som
man ikke kan akseptere i alle beholdertyper. Eksempélvis kan
det ikke aksepteres i forbindelse med sdkalte muffins, og
hermetisk plastomhylling er ogs& utelukket. Representative
eksempler p& kjent teknikk er vist i US patent 3 924 013 og
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4 147 836. I US patent 3 924 013 beskrives en beholder frem-
stilt av et laminat i form av en ikke-brunende papp med et
belegg av i hovedsaken amorft polyetylentereftalat ekstrudert
som en varmeharpiks direkte pd& pappen, med egenbinding til
denne. ‘

US patent 4 147 836 beskriver en beholder fremstilt
av et laminat av papp belagt med polyetylentereftalat, idet
fremstillingen innbefatter bruk av corona-utladning mot pappen.
Den krystallinske polyetylentereftalat-struktur pavirker ikke
i vesentlig grad bindingen til pappen.

Det foreligger sdledes et behov for en billing en-
gangsbeholder som er tredimensjonalt konturert uten folder
eller lignende, og som bl.a. kan, ifylt naringsmidler, utholde
heye temperaturer over lengre tidsrom, i en mikrobglgeovn eller
en vanlig ovn, uten at plastbelegget smelter eller krympesepar-
erer fra det konturerte basislegeme, utenvnevneverdig, uonsket
brunfarging av basislegemet, og uten andre nevneverdige nega-
tive innvirkninger pa& beholderen eller naringsmidlene.

Ifelge oppfinnelsen er det derfor tilveiebragt et
plastbelagt formmasseprodukt som nevnt innledningsvis, kjenne-
tegnet ved at belegget i det vesentlige bestdr av polyetylen-
tereftalat som ikke vil krympesepareres fra basislegemet som
felge av en temperaturvirkning pa& ca. 205°C.

Oppfinnelsen vedrgrer ogsd en fremgangsmate som an-
gitt i krav 5's innledning. Ifelge oppfinnelsen foreslas det
at det som polyesterfilm benyttes i hovedsaken amorft, i hoved-
saken uorientert polyetylentereftalat, og at den forvarmes til
en termoforme-temperatur innenfor det omrdde i hvilket den vil
i hovedsaken krystallisere med tiden, men presses raskt til
kontakt med og bindes til basislegemet mens filmen fremdeles
er i hovedsaken amorf og fer det er gatt s& lang tid innen-
for temperaturomradet for krystallisering at filmen ikke vil
binde seg direkte til basislegemet, hvoretter det belagte pro-
dukt kjoles til romtemperatur, hvorved det fremkommer et belegg
som ikke vil krympesepareres fra det konturerte basislegeme ved
en etterfplgende utsetting for en temperatur pa ca. 205°C.

Oppfinnelsen skal beskrives nzrmere under henvis-

ning til tegningene, hvor



[¢2]

15

20

25

30

155337 .

fig. 1 viser et perspektivriss av et serverings-
brett utformet ifglge oppfinnelsens grunnidég,

fig. 2 viser et perspektivriss av et beholderbrett,
spesielt beregnet for baking av sakalte mﬁffins,

fig. 3 viser et utsnitt av flere tomme beholdere
som exr stablet i hverandre i en stabel,

fig. 4 viser et utsnitt i st@rre milestokk av
et konturert formmasse-basislegeme med et polyesterbelegg
som er bundet med egenbinding til basislegemets ¢vre hoved-
flate, og

fig. 5 viser et skjematisk snitt gjennom en inn-
retning for utgvelse av fremgangsmaten ifglge oppfinnelsen.

Oppfinnelsen skal nedenfor beskrives i detalj, idet
fgorst basislegemet beskrives, dernest den benyttede polyetylen-
tereftalatfilm, hvoretter det fglger en beskrivelse av frem
gangsmdten ved bindingen av filmen til basislegemet, og til
sist en beskrivelse av det tilveiebragte polvesterbelagte
formmasseprodukt.. ’

Det preformede formmasse-basislegeme bestemmer
formen og stgrrelsen til produktet som skal fremstilles, og
dimensjoner og utforming bestemmes av den tiltenkte bruk.
Basislegemet kan fremstilles ved hjelp av mange, kjente form-
teknikker.

Med hensyn til hgykvalitetsprodukter, sasom be-
holdere for naringsmidler, beregnet for innsetting 4 ovn,
benyttes en presisjonsformmetodikk, ogsd kjent som "die-
drying" eller "close-drying". Slike formmasseprodukter opp-
ndr man ved at fibr¢s masse fra en vanlig oppslemming legges
mot en dpen siktsugeflate, hvorved det tilveiebringes et
basislegeme med den ¢gnskede form. Deretter tgrkes det fuktige

preformede legeme under hgyt trykk, mellom sampassede, opp-

varmede formbakker. Man kan her eksempelvis benytte den inn-

35

retning og den metodikk som er beskrevet i US patent 2 183
869. Slike formmasse-gjenstander er tette, hd&rde og har en
papplignende struktur, med en meget glatt, varmstrgket over-
flate. Som eksempel nd slike gjenstander kan nevnes en-gangs
tallerkner, boller o.l. som i mange ar har vart markedes-

fgrt under varemeret CHINET, av Keyes Fibre Company of Water-
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ville, Maine, USA.

Man kan ogsé med fordel benytte en teknikk som er
kjent som "free-dried" eller "open-dried"-prosessen. Denne
metodikk gdr ut p& at fibrgs masse fra en vandig’oppslemming
legges mot en 4pen siktsugeformflate og tilformes til ¢nsket
form, hvoretter det fuktige preformede legeme tgrkes fritt,
eksempelvis pd en transportgr som gar langsomt gjennom en
tgrkeovn. Cjenstander fremstilt med denne teknikk har en
ikke-kompaktert konsistens, en ettergivende mykhet og et ir-
regulart fibrgst grep og utseende. Fremstilles basislegemene
P& denne miten s& krever den grovere fibrgse overflate at
filmen md presses mot basislegemet under sammenbindingen med
et noe lavere trykk og/eller temperatur, slik at man er sikret
at filmen bibeholder tilstrekkelig styrke og slik at den ikke
punkteres av upressede overflatefibre pd basislegemet.

Andre kjente formmetoder kan ogs& benyttes. Eks-
empelvis kan man ved frit@rkeprosessen ogsé& foreta en etter-
pressing pd8 samme midte som vist i US patent 2 704 493. Dette
gjelder ogsa for gjenstander som er tilformet ved hjelp av
fritgrkeprosessen og s& er plassert pd &pne vridningshind-
rende former pd transportgren som bringer gjenstandene gjenn-
om tgrkeovnen, hvor de vridningshindrende former holder gjen-
standene for & hindre at de deformeres under tg¢rkingen. Det
skal i denne forbindelse vises til US patent 3 185 370.

Ifplge en foretrukken utfgrelsesform av foreliggende
oppfinnelse bestdr massen av i hovedsaken 100% bleket kraft-
trefibre. Dette materiale foretrekkes fordi det ikke brunes
ndr det utsettes for en temperatur pa ca. 205°C over en tid
p& 15 minutter, dvs. at materialet ikke vil misfarges vesent-
lig, med unntagelse av kanskje en lett gulning, og materialet
vil ikke 1 noe tilfelle bremmes eller forkulles. N&r et nar-
ingsmiddel eller en annen substans ved romtemperatur eller
under denne befinner seg i narheten, slik at man far en
varmesenkevirkning, kan et slikt materiale utsettes for
temperaturer pd opptil rundt 230°C over si lang tid som 45
minutter uten at det far noen nevneverdig bruning.

Andre typer og kvaliteter av fibr¢s masse kan be-

nyttes dersom den beregnede sluttanvendelse av produktet ikke
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innbefatter varmepavirkning over si lang tid som nevnt foran.

Uavhengig av formeprosessen eller materialet som be-
nyttes i basislegemet kan basislegemet behandles med fluoro-
karbonoljeavstgtende middel og/eller reaktivt syntétisk vann-
avstgtende middel eller et annet'kjent middel, idet det over-
raskende har vist seg at dette ikke vil forstyrre den i det
etterfglgende beskrevne binding.

Uansett om basislegemet fremstilles ved hjelﬁ'av
presisjonsteknikken eller med en av de mange variasjoner av
frit¢rkeprosesseﬁ vil de i alle tilfeller vare tilformet til
en i hovedsaken ferdig tredimensjonal form som kan ha en
enkel eller mer intrikat konturering, vare grunn eller dyp;
alt etter den bruk som det polyesterbelagte produkt er be-
regnet for. I et hvert tilfelle er produktet utfgrt med
horisontale veggpartier og skrd veggpartier, men ikke med i
hovedsaken vertikale veggpartier. V

Det at det ikke finnes vertikale veggpartier, med
unntak av mindre vertikale skuldre eller fremspring av den
type som er velkjent for & unngd klemming ved stabling, mulig-
gjgr nettopp en stabling av like, tomme basislegemer, og nat-
urligvis ogs& en stablingbav de ferdige belagte produkter som
fremstilles fra basislegemene, slik at man kan lagre og for-
sende basislegemer og/eller produkter i kompakte stabler.
Basislegemene, og de ferdigbelagte produkter vil ha i hoved-
saken jevn tykkelse over det hele, i den forstand at kontur-
ene pa den ene siden av produktet gjenspeiler seg p& den andre
siden, ved tilsvarende formgiving.

Polyetylentereftalat-filmen som bheledget fremstilles
av er en tynn film av termoformbart, i hovedsaken amorft og
uorientert polyetylentereftalat, som har en relativlh¢y mole-
kylvekt. Slik polyetylentereftalat er tilgjengelig i ark-
form med en tykkelse bade over og under 0,2 mm, men det fore-
trekkes & bruke en tynn film, fordelaktig mindre enn 0,18 mm.

Slikt filmmateriale er tilgjengelig under merket
"PETRA" i fra Allied Chemical Corporation of Morristown, New
Jersey, USA, og materialegenskapene er definert nermere i
det tyske patentskrift nr. 21 25 978.
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I en foretrukken utfgrelse av oppfinnelsen, hvor en
slik polyetylentereftalatfilm bindes til et basislegeme med
en glatt og jevn flate, som oppnddd med presisjonsprosessen
som nevnt foran, foretrekkes det & benytte en film med en
tykkelse pd mellom ca. 0,01 og 0,05 mm, og filmer med en tykk-
else pd ca. 0,025 mm, eksempelvis mellom 0,02 og 0,03 mm har
vist seg meget tilfredsstiliende. Ved fremstilling av meget
intrikate og dypt konturerte beholdere, eksempelvis brett med
rom for sdakalte muffins, som krever relativt dype og tett-
stilte lommer eller former, eller ved bruk av basislegemer
fremstilt ved fritdrkeprosessen, hvilke basislegemer har
relativt rue flater, kan det vere formdlstijenlig & benytte
noe tykkere filmer, fordi man derved bedre kan oppta den
sterkere strekking og sikre mot punktering.

Den polyetylentereftalatfilm som benyttes ifglge
oppfinnelsen er termoformbar i den forstand at den kan
strekkes og formes til konformitet med de grunnere konturerte
basislegemer ved og over en temperatur pa ca. 77°C. Materialet
smelter til vaskeform ved temperaturer over ca.,ZSOOC 0og opp-
til ca. 255°C.

Filmen er i hovedsaken amorf, er i praksis trans-
parent og har mindre enn ca. 5% krystallinitet. . Over den
laveste termoformetemperatur og under smeltetemperaturen vil
materialet imidlertid krystalliseres spontant. En film med
en tykkelse p& ca. 0,025 mm vil eksempelvis krystallisere
dersom den holdes innenfor et temperaturomrdde mellom ca.
120°¢ og ca. 205°C i mellom 2-15 sek. N&r den i en slik tids-
periode holdes innenfor krystalliseringstemperaturomrddet vil
filmen g& over i fra i hovedsaken transparent til en trans-
luscent hvit form, som fglge av den g¢kede krystallinitet,
og filmen vil bli skjgr og vil ikke uten videre binde seg til
formmassen ved temperaturer under ca. 205°C. Dersom filmen
utsettes for krystalliseringstemperaturomradet over et tids-
rom som er mindre enn noen fd sekunder, si vil dette imidler-
tid ikke resultere i noen gdeleggende gking av krystallinitet-
en, dvs. at man ikke vil f& noen merkbar negativ innvirkning
hverken p& filmens formbarhet eller bindbarhet. Dette er en
egenskap som man antar kan vare grunn til mange av de gode
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resultater som man oppndr med foreliggende oppfinnelse.

Polyetylentereftalatfilmen er i hovedsaken uorien-
tert, hvilket betyr at filmen ikke er bevisst strukket under
fremstillingen. Filmen fremstilles ved ekstfudgrinq av poly-
etylentereftalatharpiks gjennom en spaltdyse ved en temperatur
pd mellom ca. 265°¢ og ca. 285°C, med etterfglgende kjgling av
det flate tynne ekstrudat pd en polert valse ved en tempera-
tur pa mellom ca. 15°C og ca. 93°c. Man f&r uten tvil en lit-
en langsgdende orientering under ekstruderingen av harpiksen til
filmformen, men denne orientering er minimal som fglge av eks-
truderingen ¢gjennom spaltdysen og kijglingen pd den polerte
valse.

Bruk av polyetylentereftalat med en relativ hgy
molekylvekt er et vesentlig, men muligens ikke kritisk trekk
ved foreliggende oppfinnelse. I praksis har man funnet at
materialets molekylvekt fordelaktig bgr vere over 15.000,
eksempelvis i omrddet 15.000 til 30.000, og dette omrade
foretrekkes i dag.. Dette i motsetning til polyetylenter-
eftalat med relativ lav molekylvekt, eksempelvis en molekyl-
vekt ikke over 10.000. Man antar imidlertid at molekylvekter
s& langt ned som 12.000 vil vare anvendbare ved fremstilling
av produkter ifglge oppfinnelsen, ndr disse produkter er
relativt grunne i konturen, slik at det kreves minimal
strekking av filmen' f¢r bindingen, og under forutsetning av
at produktet er tenkt anvendt for bruksomri&der hvor man kan
tolerere en minimal mekanisk binding mellom belegget og
basislegemet.

Den frehgangsméte som benyttes for binding av film-
entil basislegemet innbefatter en forvarming av det pre-
formede basislegeme fremstilt som nevnt foran, en hurtig for-
varming av en film av polyetylentereftalat med de egenskaper
som er beskrevet foran, etterfulgt av en varmepressing av
den forvarmede film til kontakt med det forvarmede basis-
legemes overflate. Forvarmingen skjer ved en temperatur og
over et tidsrom som sikrer at filmen strekkes til direkte
kontakt med det konturerte basislegeme og blir direkte
bundet med egenbinding til basislegemet slik at det dannes
et kontinuerlig og integrert belegg. Til slutt kjgles basis-
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-legemet og belegget til romtemperatur.

Under henvisning til fig. 5 skal prosessen som be-
nyttes forklares narmere. Det forvarmede, ved hijelp av pre-
sisjonsprosessen fremstilte basislegeme 10 plasseres i en
dpen form 12. Denne form er dimensjonert for full under-
stpttelse av basislegemet, dvs. at basislegemet understgttes
p& undersiden, som ikke skal belegges med polyesterbelegget.

Formen 12 har sugedpninger 14 som er tilknyttet en
undertrykkskilde (ikke vist), slik at man tilveiebringer et
undertrykk gjennom basislegemet under bindingen av belegget
til basislegemet:. Det anvendte undertrvkk ligger fordelaktig
i omradet ca. 500 mm Hg, men lavere verdier kan ogsa egne
seg for grunnere gjenstander og/eller tynnere filmer, og
hgyere verdier kan anbefales nir detidreier seg om dypere
gjenstander og/eller tykkere filmer.

Formen 12 holdes ved hjelp av vanlige oppvarmings-
anordninger (ikke vist) pd en temperatur i omradet mellom
lSOOC og 3150C. Temperaturen velges innenfor dette omrédet
ut i fra den ¢gnskede foroppvarming av basislegemet i formen
i den tid som er tilgjéngelig f¢r bindingstrinnet. Foropp-
varmingen skal vare til en temperatur som medfgrer at den
mottagende overflate er varmet opp til omridet mellom ca.
150°¢ og ca. 195°C, hvilket betyr at den flaten som har
kontakt med den oppvarmede form, kan ha en hgyere temperatur
for en kortere tid. N&r basislegemet er relativt tykt, og/
eller dersom det har en relativ komplisert og/eller dypkon-
turert form, sd kan det vare ngdvendig med en forvarming
til hgyere temperaturer, mens tynnere basislegemer, med
relativ enkel form og grunne konturer vil tillate forvarm-
ingstemperaturer i den nedre enden av temperaturomrédet.

Det samme gjelder dersom man kan tolerere minimal binding.

I et hvert tilfelle forvarmes basislegemet for a sikre at

basislegemets flate som filmen skal bindes til har den gnsk-

ede temperatur. Fortrinnsvis, men ikke ngdvendigvis alltid,

skjer dette ved at man rett og slett holder basislegemet

en kortere tid i en oppvarmet form.
Polyetylentereftalatfilmen 16 er ogsa forvarmet

og plasseres overfor formens dpne flate. Hvordan filmen
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plasseres er i og for seg ikke kritisk for foreliagende opp-
finnelse, fordi dette kan skje pd mange mdter. Fordi det er
gonskelig at filmen skal forvarmes raskt og s& hurtig presses
mot basislegemef, anbefales det at filmen plasseres overfor

5 basislegemet for eller i det minste under forvarmingen.

Filmen kan forvarmes p& enhver egnet mite som

sikrer en gking i fra rom-temperaturen og over badde termo-
formingstemperaturen og krystalliseringstemperaturen (for
krystallisering i lgpet av kort tid). Ved en foretrukken

10 prosess plasseres filmen 16 i kontakt med en plate 18 som
kan vare belagt med et materiale som eksempelvis teflon,
slik at man er sikret at filmen 16 ikke kleber seg til plat-
en 18. Platen 18 holdes ved hjelp av egnede oppvarmings-
anordninger (ikke vist) p& en temperatur i omrddet mellom

15 ca. 162°C og rundt 200°C, idet temperaturen velges innenfor
dette omrddet alt etter filmtykkelsen og molekylvekten.
Tykkere film, med en tykkelse opp til rundt 0,18 mm, vil
kreve at pléten 18 holdes pd& en hgyere temperatur innenfor
det nevnte omridde, eller at filmen holdes i kontakt med

20 platen over en litt lengre tid, mens tynnere film, med en
tykkelse narmere 0,025 mm kan forvarmes raskt til gnsket
bindetemperatur ved kontakt med den plate som holdes pa
en temperatur innenfor den lavere del av temperaturomradet.

Filmen b¢r forvarmes raskt, idet minste under den

25 deli av forvarmingen som ligger i det temperaturomrdde som
polyetylentereftalatet krystalliserer i. Har f.eks. filmen
en tykkelse pd mellom 0,01 mm og 0,05 mm s& forvarmes
filmen fra romtemperatur til bindingstemperatur over en tid
som ikke over- skrider ca. 2 sek.

30 Sa snart basislegemet og filmen er forvarmet til

gnsket temperatur suges filmen til kontakt med basislegemet

ved at formens undertrykk bringes til virkning. Filmen vil

ved sin forvarmtemperatur. strekkes til direkte kontakt med

basislegemet og vil tynnes ut i enkelte omrdder og i en grad

3% som bestemmes av formen og dybden til konturene i basislegemet.

Fortsatt trykkpdvirkning som fglge av suget sikrer at filmen
blir direkte bundet, med egenbinding, til basislegemets mot-
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-liggende flate eller flater, slik at basislegemet far et
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kontinuerlig og integrert belegg.

Om s& pnskes kan filmen sugeansettes mot begge
hovedsidene til basislegemet, eksempelvis mot undersiden av
kantflensen pd basislegemet, men dette er valgfritt. Press-
ingen av filmen til kontakt med basislegemet kan innbefatte
overatmosfarisk eller mekaﬁiske pressing istedet for eller
i tillegg til sugetrykket. Eksempelvis kan det benyttes
en bevegbar stempelform som presser filmen mot kanten eller
flensen eller mot andre partier av basislegemet, men ogsd
her dreier det seg om valgmuligheter innenfor rammen av opp-
finnelsen. Filmen kan eventuelt ogsa bare presses mot en del
av basislegemets flate, eksempelvis ndr basislegemet har
en konturert bunndel med et hengselforbundet deksel, og éet
bare er innsiden av bunndelen eller selve beholderdelen som
skal belegges. Basislegemet, filmen eller begge deler kan
innbefatte dekorativ, informativ eller lignende trykk, og
det ligger innenfor oppfinnelsens ramme dersom trykket
er i overgangssjiktet mellom basislegemet og filmen eller
dersom trykkmediet har adhesive egenskaper.

v Pressetrinnet varer over en tid tilstrekkelig til
3 sikre skikkelig fysisk binding mellom film og basislegeme,
eksempelvis flere sekunder. Man har funnet at ndr basis-
legemet og filmen er forvarmet som nevnt foran, og filmen
presses til kontakt med basislegemet med et undertrykk pa
rundt 500 Hg, vil man kunne oppna en meget sterk, mekanisk
binding mellom plasten og formmassen i lgpet av mindre enn
1l sekund. En film av polyetylentereftalat med en tykkelse
p& ca. 0,025 mm kan b&de forvarmes hurtig og deretter raskt
presses til kontakt med et forvarmet basislegeme i lgpet av
mindre enn ‘1 sekund.

Benyttes mekanisk pressing eller bruk av over-
atmosfarisk trykk s& kan tiden for oponédelse av en egnet
binding gjg¢res kortere, og dette er naturligvis av avgjgrende
betydning i forbindelse med masseproduksjon.

Basislegemet og belegget tillates & avkjgles til
romtemperatur. Den for tiden foretrukne prosess for av-
kjpling av basislegemet og belegg er & fjerne det belagte
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basislegeme fra formen 12, og la produktet avkjgle seg lang-
somt til romtemperatur. Etter at produktet er tatt ut av
formen 12 vil produktets basisdel inneholde varme som avgis
langsomt, dvs. i lgpet av flere minutter, alt avhengig av
gjenstandens masse og hvorvidt gjenstandene umiddelbart
stables eller ikke, og slikt vil vare medbestemmende med
hensyn til avkjglingstiden fra bindetemperaturen til rom-
temperaturen.

Trimming av overskytende film og/eller formmasse,
eksempelvis ved kanten av produktet eller rundt apninger i
produktet, kan utfgres ved hjelp av kjente metoder, under
eller etter bindingen eller avkjglingen.

Man kan med fordel benytte en avsluttende varme-
behandling for ytterligere krystallisering av belegget, for
eventuelt & bedre beleggets egenskaper med hensyn til bestemte
bruksform&l. Slik etterbehandling kan eksempelvis bestd i at
det ferdige produkt utsettes for en temperatur i omridet mell-
om iZOOC og 200°cC. Etterbehandlingstiden kan ta flere min-
utter eller mer.

Det ferdige polyesterbelagte formmasseprodukt 20
vil i hovedsaken bgsté av et preformet konturert basislegeme
10 av fibrgs masse, med eller uten de foran nevnte limin-
gredienser, og av et belegg 22 som er direkte bundet til minst
et konturert parti pad minst en side av basislegemet, som vist
i fig. 4. Belegget 22 er i hovedsaken tett og bestar i det
vesentlige av polyetylentereftalat som ikke vil krympeseparere
fra basislegemet 10 ved pdvirkning av en temperatur opp til
ca. 205°C. Som nevnt foran fremstiller man fordelaktig basis-
legemet ved tilforming av fibrgs masse til ferdig konturert
form, med t¢rking av massen under trykk i mellom oppvarmede
formstempler. Massen er fordelaktig 100% bleket krafttre-
fibre, som ikke vil gi nevneverdig bruning ved utsettelse av
en temperatur pa ca. 205°C over et tidsrom pd 15 minutter.

Som forklart foran vil polyestertereftalatbelegget
ifglge det foretrukne utfgrelseseksempel, dersom det er sepa-
rert fra basislegemet, ikke lett binde seg til formmassen
ved en temperatur under 205°C. Belegget har en krystallinitet

p& minst ca. 8%, og dette antas & vare grunnen til at mater-
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ialet ikke lett binder seg til formmassen pd samme mdte som
utgangsfilmen gj@gr. Den sterke binding som man oppndr ifglge
oppfinnelsen pavirkes ikke.i vesentlig grad av det etter-
fglgende tap av bindingsevne.

Eksempler pad egnede produkter er vist i fig. 1 og
2. Fig. 1 viser et serveringsbrett 30 med horisontale parti-
er 32, en horisontal kantfléns 34, skrd sideveggpartier 36,
og skrd skilleribber 38, uten sarlig vertikale partier. Fig.
2 viser et relativt komplisert produkt beregnet for sakalte
muffins. Det av flere dype beholdere dannede brett 40 har
horisontale felt 42, ¢vre horisontale felt 44, og skrad vegg-
partier som danner lommer 46. Heller ikke her har man noen
vertikale veggpartier.

I alle tilfelle vil beholderen eller produktet i-
fplge oppfinnelsen vare tredimensjonalt konturert, uten
serlige vertikale veggpartier, slik at like produkter, eks-
empelvis produktene 50 som vist i fig. 3, kan stables i hver-
andre i en stabel, for lagring og/eller transportformil.
Produktene kan naturligvis ha mindre,vertikale veggpartier
52 for dannelse av frigjgringsskuldre som vil lette lgs-
tagingen av de enkelte gjenstander fra stabelen.

Produktet ifglge det foretrukne utfgrelseseksempel
av oppfinnelsen, eksempelvis en beholder beregnet for opptak
av neringsmidler og innsetting i en varm ovn, Xkan utsettes
for en temperatur p& ca. 205°C uten at belegget smelter eller
krympeseparerer fra basislegemet. Et slikt produkt kan
holdes ved en temperatur pa ca. 205°C over en periode pi
15 minutter uten at basislegemet oppviser ugnsket bruning
(selv om basislegemet vil brunes og eventuelt forkulles der-
som det holdes pd en sd hgy temperatur i lengre tid enn 15
minutter) .

I praksis kan et produkt ifglge oppfinnelsen téale
hgyere temperaturerer over lengre tider enn som nevnt foran,
dersom produktet under oppvarmingen inneholder et narings-
middel eller en annen substans. Er det f.eks. deigmasse i
lommene i utfgrelsen i fig. 2, og sdvel deigmasse som produkt-
et har romtemperatur, sd kan beholderen utsettes for tempe-

raturer opptil ca. 230°%C s& lenge som 45 minutter uten at
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belegget skiller seg fra basislegemet eller bruning skijer.
Det skyldes at ogs& innholdet fgrst skal varmes opp og at
dette har en avkjglende varmesenkeeffekt som hindrer at

selve beholderen fir en temperatur s& hgy som 205°C i mer

5 enn 15 minutter; selv om beholderens kanter, i avstand fra
lommene kan vere gqulnet litt ved slutten av 45 minutters
perioden.

Brettet i fig. 1 vil kunne utsettes for temperatur-
er opptil 230°C over 45 minutter dersom brettet til & begynne

0 med inneholder et frossent maltid. I et slikt tilfelle vil
man kunne oppvarme midltidet uten eller med ekstra steking,
uten at belegget skiller seg fra eller den ugnskede bruning
skjer. Temperaturer og tider vil vare avhengig av beholderens
masse og av massen og formen til neringsmiddelet som oppvarmes,

15 sdvel som av starttemperaturen til beholder og innhold. Para-
meterne vil vere avhengig av hvordan varmen tilfgres beholder
og innhold. En konvensjonell konveksjonsovn vil tilfgre varm-
en pd en médte som er annerledes enn i en kontaktovn. I begge
oppvarmes sivel beholder som innhold, mens i en mikrobglgeeovn

20 f3r man en direkte varmepdvirkning bare p& innholdet, mens be-
holderen oppvarmes indirekte, dvs. gjennom innholdet. '

I sistenevnte tilfelle vil den nye beholder ha
mange fordeler over beholder fremstilt eksempelvis av alumin-
ium. Til forskjell fra aluminium vil den nye beholder vare

25 transparent for mikrobglger, slik at beholderen kan benyttes
enten i mikrobglgeovner eller i varmeovner. Produktet ifglge
oppfinnelsen er betydelig mindre energiintensiv i fremstilling
enn aluminiumbeholdere, og de nye beholderne kan dessuten
recykleres.

30 Nar et produkt ifglge oppfinnelsen oppvarmes ved
virkelig bruk antas det at polyetylentereftalat-belegget far
¢ket krystallinitet, hvilket reduserer tendensen til krype-
separering fra basislegemet selv om basislegemet kan begynne
& miste noén av sine utgangsegenskaper dersom de utsettes for

35 hgye temperaturer‘over lengre tidsrom. Dersom denne antagelse
er riktig sd vil det nye produkt ikke ha statiske egenskaper
ndr det utsettes for varme ved den avsluttende bruk, idet det

heller er varmen som endrer egenskapene til sdvel formmassen
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som polyesteren, men p& en mite som fremdeles er kompatibel

med de krav som stilles til en neringsmiddelbeholder som skal

settes inn i1 en ovn for oppvarming.
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Patentkrayvw

1. Plastbelagt formmasseprodukt som er tredimensjonalt kon-
turert, med horisontale og skrédnende, men ikke i hovedsaken
vertikale veggpartier slik at like produkter kan stables i
hverandre i en stabel, innbefattende et preformet basislegeme
fremstillet ved forming av en les masse fra en vandig opp-
slemming mot en &pen sugeform til en i hovedsaken ferdig kontur,
og et i1 hovedsaken tett belegg som er direkte bundet til i‘det
minste et konturert parti av minst en av basislegemets hoved-
flater, k arak terisert ved at belegget i det
vesentlige bestdr av polyetylentereftalat som ikke vil krympe-
separeres fra basislegemet som fglge av en temperaturvirkning

p& ca. 205°C.

2. Produkt ifglge krav 1, k arakterisert ved
at polyetylentereftalat-belegget har en molekylvekt over ca.
15000.

3. Produkt ifglge krav 1, k arakterisert ved
at polyetylentereftalat-belegget ikke er lett bindbart til

formstept masse ved en temepratur under ca. 205°C.

4. Produkt ifglge krav 1l, k arakterisert ved
at polyetylentereftalat-belegget har en krystallinitet pé

minst ca. 8%.

5. Fremgangsmate for direkte binding av et i hovedsaken

tett polyesterbelegg til et konturert tilformet formmasse-
basislegeme, hvor et preformet basislegeme forvarmes, hvilket
basislegeme er tilveiebragt ved tilforming av en fibres masse
fra en vandig oppslemming mot en dpen sugeform til i hovedsak-
en ferdig konturert form med horisontale og skra, men ikke ves-
entlige vertikale veggpartier, hvilken form tillater like basis-
legemer & stables i hverandre til en stabel, en film av poly-
ester forvarmes og deretter presses til kontakt med minst ett
konturert parti av i det minste en overflate av det forvarmede

basislegeme, idet filmen strekkes til kontakt med det kontur-
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_erte basislegeme og bindes direkte til dette for & da - ne

et kontinuerlig og integrert belegg derpd, hvorved fr :mkommer
et polyesterbelagt produkt, k ar akterisert ved

at det som polyesterfilm benyttes i hovedsaken amorft, i hoved-
saken uorientert polyetylentereftalat, og at den forvarmes til
en termoforme-temperatur innenfor det omrdde i hvilket den vil
i hovedsaken krystallisere med tiden, men presses raskt til
kontakt med og bindes til basislegemet mens filmen fremdeles

er i hovedsaken amorf og for det er gdtt s& lang tid innen-
for temperaturomrddet for krystallisering at filmen ikke wvil
binde seg direkte til basislegemet, hvoretter det belagte pro-
dukt kjoles til romtemperatur, hvorved det fremkommer et belegg
som ikke vil krympesepareres fra det konturerte basislegeme ved

en etterfelgende utsetting for en temepratur pd ca. 205°C

6. Fremgangsmidte ifelge krav 5, kar ak t er isert

v e d at det benyttes en film med en tykkelse p& mindre enn

ca. 0,05 mm, og at filmen forvarmes til en termoforme-temperatur
innenfor omradet fra ca. 163°C og ca. 205°C, men presses raskt
til kontakt med og bindes til basislegemet for filmen har hatt

den nevnte termoforme-temperatur lengre enn ca. 2 sek.

7. Fremgangsmate ifelge krav 5, k ar ak ter isert
v e d at det som utgangsfilm av polyeﬁylentereftalat benyttes
en film som er i hovedsaken amorf, med mindre enn ca. 5% kry-
stallinitet, og at krystalliniteten til belegget som er bundet

til basislegemet, okes til minst ca. 8%.

8. Fremgangsmate ifelge krav 5, k arak ter isert
v e d at den anvendte utgangsfilm av polyetylentereftalat er
slik at den blir termoformbar ved og over en temperatur pa ca.
77°C, krystalliseres nar den holdes mer enn noen f& sekunder

ved en temperatur i omrddet mellom ca. 121°C og ca. 205°C, og

smelter ved temperaturer over ca. 250°C til ca. 255°C.
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