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Lampdkutistuva ja kuumasaumattava laminoitu pakkaus-

materiaali, joka koostuu

a) ldmpdkutistuvasta kalvosta, jolle on annettu ldmpd-

kutistuvuutta biaksiaalisella venytykselld ennen lami-

nointia,

kuten biaksiaalisesti venytetystd polyamidikal-

vosta tal biaksiaalisesti venytetystd polypropeenikalvos-

ta ja

b) limpbkutistuvasta polyolefiinisaumauskalvosta, jolle

on annettu l&mpdkutistuvuutta venyttdmdlld ennen lami-

nointia, kuten biaksiaalisesti venytetystd lineaarisesta

matalatiheyksisestd polyeteenikalvosta.

saumauskalvo on laminoitu l¥mp8kutistuvan kalvon toiselle

tai molemmille puolille. Laminoitu pakkausmateriaali an-

taa tiiviin ulkomuodon lopulliselle pakkaukselle ldmp&-

kutistuspakkaamisessa johtuen sen erinomaisesta ldmp&-

kutistuvuudesta.



Ett vdrmekrympbart och vidrmesvetsbart laminerat f&r-
packningsmaterial omfattar

a} en vdrmekrympbar film, som bibringats varmekrympbar-
het genom biaxiell strackning fére lamineringen, sasom
en biaxiellt strdckt polyamidfilm eller biaxiellt strickt
polypropylenfilm, och

b) en vidrmekrympbar polyolefinfdrseglingsfilm, som
bibringats vdrmekrympbarhet genom strdckning fdre lami-
neringen, sdsom en biaxiellt striackt linedr ldgdensitets
polyetylenfilm,

Foarseqlingsfilmen dr laminerad pd den ena eller badda si-
dorna av den virmckrympbara filmen. Det laminerade f&r-
packningsmaterialet ger ett stramt utseende &t en fardig
férpackning vid virmekrympningsfdrpackning tack vare sin
utomordentliga viirmekrympbarhet .
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Lamp&kutistuva, laminoitu pakkausmateriaali

Tamd keksintd koskee ldmp&kutistuvaa, laminoitua pakkausmate-
riaalia. Tarkemmin sanoen se koskee parannusta ldmp&kutistu-
vaan, laminoituun pakkausmateriaaliin, jolla on kuumasaumatta-

vuutta.

Tdtd ennen lampdkutistuvia muovikalvoja on kdytetty yleisesti

erilaisten elintarvikkeiden pakkaamiseen.

LampSkutistuvia, laminoituja pakkausmateriaaleja kdytetddn ta-
vallisesti ldmpdkutistuvan pussipakkauksen materiaaleina. La-
minoitu pakkausmateriaali, joka koostuu lampdkutistuvasta
peruskalvosta ja saumauskalvosta, joka on laminoitu peruskalvon
toiselle pinnalle, valmistetaan pusseiksi ripasaumamenetelmdlld
tai teippisaumamenetelmdlld. Laminoidusta pakkausmateriaalista,
joka koostuu lampdkutistuvasta peruskalvosta ja saumauskalvos-
ta, joka on laminoitu peruskalvon molemmille pinnoille, valmis-
tetaan pusscja scllaisilla meneteclmilld kuin kddresaumauksella.
Saatu pussi tdytetddn kinkuilla, makkaroilla, juustoilla tai
muilla tuotteilla ja kun pussi on imetty tyhj&dn, se kuumasau-
mataan. Tdmdn jdlkeen pussi saatetaan lampSkutistuskdsittelyyn
kuumassa ilmassa tai kuumassa vedessd tiukasti peittdvdn pak-

kauksen aikaansaamiseksi.

Joissakin tapauksissa pakkausmateriaaleille vaaditaan luonteen-
omaisia ominaisuuksia kuten ldvistyskestoisuutta, kylmdnkes-
toisuutta ja happisulkuominaisuutta riippuen pakattavien tuot-
teiden laadusta. Tdss& tapauksessa biaksiaalisesti venytettyja
nylonkalvoja kdytetddn tavallisesti laminaatin muodossa, jossa
lamp6saumattava ja ldmpokutistumaton saumauskalvo tai kosteutta
kestdvd saumauskalvo on laminoitu nylonkalvon kummallekin pin-

nalle.

Tavanomaisia ldmpdkutistuvia ja ldmpdsaumattavia laminoituja

pakkausmateriaaleja on selostettu US-patentissa 4 501 779.
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Namd pakkausmateriaalit ovat kuitenkin monikerroskalvoja,
joissa saumauskalvo, jolla ei ole oleellisesti lainkaan l&mp&-
kutistuvuutta, on laminoitu ld&mpSkutistuvan peruskalvon toisel-
le tai molemmille pinnoille, tai monikerroskalvoja, jotka on
valmistettu laminoimalla saumauskalvo peruskalvolle ja venytta-
mdlld saatua laminaattia.

Ndilld monikerroskalvoilla ei kuitenkaan ole riittdvad lampdku-
tistuvuutta, silld monikerroskalvon saumauskalvolla ei ole hy-
vdd la&mpdkutistuvuutta. Kun monikerroskalvoja kdytetddn kutis-
tuspakkaukseen, niilld on huono tiukkuus ja pakkauksessa esiin-
tyy onteloita, mikd johtaa huonoon ulkon&k&8n huonommasta tiuk-
kuudesta johtuen. Edelleen ontelot ovat my®s syynd bakteerien

levidmiseen, silld niissd pyrkii esiintymddn suoraa tippumista.

Kun tehdddn yritys suorittaa ladmpdkutistuskdsittely korkeam-
missa lampStiloissa edella mainittujen epdkohtien voittamisek-
si, tyydyttdvda lopullista ulkondkdd ei saavuteta. Sitdpait-
si erdat pakatut tuotteet pilaantuvat johtuen tédllaisesta
korkeamman la&mpdtilan kutistuskdsittelysta.

Tadmdn keksinnén tarkoituksena on saada aikaan lampdkutistuva
ja ldmpSsaumattava, laminoitu pakkausmateriaali, jolla on

erinomainen l&mpdkutistuvuus.

Tdmd ja muut t&mdn keksinndn tarkoitukset kdyvdt ilmi seuraa-
vasta kuvauksesta.

Tam& keksintd kohdistuu l&mpSkutistuvaan ja lampSsaumattavaan,
laminoituun pakkausmateriaaliin, jossa on laminoimalla esi-
venytetty lé&mpdkutistuva saumauskalvo ainakin toiselle esiveny-
tetyn la&mpdkutistuvan peruskalvon pinnalle.

Tarkemmin sanoen tdmdn keksinnén lampSkutistuva ja lampSsau-

mattava laminoitu pakkausmateriaali on laminaatti, joka sisal-
taad peruskalvon, jolle on annettu lampdkutistuvuutta biaksiaa-
lisella venytykselld ennen laminointia, kuten biaksiaalisesti

venytetyn polyamidikalvon tai biaksiaalisesti venytetyn propee-
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nipolymeerikalvon, ja saumauskalvon, jolle on annettu lampdku-
tistuvuutta venyttidmdlld ennen laminointia, kuten biaksiaali-
sesti venytetyn lineaarisen matalatiheyksisen polyeteenikal-
von tai biaksiaalisesti venytetyn polypropeenikalvon, saumaus-
kalvon ollessa laminoitu peruskalvon toiselle tai molemmille

pinnoille.

Tdmdn keksinndn laminoitu pakkausmateriaali on lampSkutistu-
vuudeltaan erinomainen ja se voidaan limp&saumata. Kun tdtd
pakkausmateriaalia kdytetdidn ldmpdkutistuspakkauksessa, se an-

taa tyydyttdvdn lopullisen ulkonddn.

Peruskalvona tdssd keksinndssd kdytettynd ldmpdkutistuvana
kalvona voidaan k&dyttdd mitd tahansa ldmpdkutistuvaa kalvoa,
jota on lisdksi biaksiaalisesti venytetty vdhintdin suhteessa
1,5, edullisesti suhteessa 1,5-7,0 seki pituus- ettd poikki-
suunnassa ja jonka kuumavesikutistuma (950C:ssa) on 15-50 %,

edullisesti 20-50 % sekd pituus- ettd poikkisuuntaan.

Esimerkkejd raaka-aineiksi sopivista polymeereistd biaksiaali-
sesti venytettyyn kalvoon ovat esimerkiksi polyamidihartsit,
kuten nylon-6, nylon-6,6, nylon-6,10, kopolymeroitu nylon-6-6,6,
nylon-6,12, nylon-11 ja nylon-12; polyesterihartsit, kuten
pPolyeteenitereftalaatti ja polybuteenitereftalaatti; vinyyli-
kloridipolymeerit, akryylinitriilipolymeerit; styreenipolymee-
rit, olefiinipolymeerit, kuten polypropeeni; polyvinyylialkoho-
1li; hydrolysoitu eteeni-vinyyliasetaattikopolymeeri (jdljempdni
kdytetddn nimitystd "EVOH"); kahden tai useamman edelli olevan
polymeerin seokset; ja polymeeriseokset, jotka sisidltidvit yhtad
tai useampia edelld olevista polymeereista pddkomponenttina.
Ndistd polymeereista muodostetaan kalvoja ja saatuja kalvoja
venytetddn biaksiaalisesti, jolloin saadaan biaksiaalisesti
venytettyjd kalvoja, joiden venytyssuhde on ylli mainitulla
alueella ja ldmpSkutistuma on y1lld mainitulla alueella. Nimi

kalvot eivdt rajoita peruskalvon suojapiirid.

Edullisella ldmpSkutistuvalla peruskalvolla on suurempi lamp&-

kutistuma kuin alla mainitulla lampdkutistuvalla saumauskal-
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volla. Lampdkutistuvalla peruskalvolla voi olla pinnallaan pail-

lyste vinylideenikloridihartseista, painatuskerros yms.

Tédssd keksinndssd kdytetty lampdkutistuva saumauskalvo on lampd-
kutistuva saumauskalvo, jonka sulamispiste on alhaisempi kuin
lampdkutistuvalla peruskalvolla. Mainitaan esimerkiksi l&8mpo-
saumattavina kalvoina sellaisia lineaarisia, matalatiheyksisii
eteenipolymeerikalvoja (jdljemp&nd k&ytetddn nimitystd "LLDPE"),
-matalatiheyksisid eteenipolymeerikalvoja (jdljempidnd kdytetdidn
nimitystd "LPDE"), propeenipolymeerikalvoja, ioncmeerihartsikal-
voja ja kahden tai useamman edelld mainitun polymeerin seosten
kalvoja, joille on annettu lidmpdkutistuvuutta biaksiaalisella
venytykselld ainakin venytyssuhteessa 1,5, edullisesti 1,5-7,0
sekd pituus- ettd poikkisuuntaan ja joiden kuumavesikutistuma
(95°C:ssa) on 10-50 %, edullisesti 15-50 % seki pituus- ettd
poikkisuunnassa. N&istd saumauskalvoista lidmpdkutistuvat LLDPE-
kalvot ovat edullisia, koska ne ovat erinomaisia ldvitvskestoi-
suudeltaan ja ldmp&sauman lujuudeltaan. Kdytdnndn syistd on
sopivaa valita saumauskalvo, jolla on sama lidmpdkutistuma-aste
kuin kdytetylld ldmpdkutistuvalla peruskalvolla.

Tavallisesti ldmpokutistuvan peruskalvon paksuus vaihtelee vi-
1illda 5-50 /u- Peruskalvo, jonka paksuus on 10-35 /4 on edulli-
nen. Tavallisesti ldmpdkutistuvan saumauskalvon paksuus on

10-50 /u. Saumauskalvo, jonka paksuus on 10-40 /u, on edullinen.

Peruskalvon ja saumauskalvon yhdistelmit valitaan tarkoituksen-
mukaisesti ottaen huomioon vaaditut ominaispiirteet, kuten
happisulku, ldvistyskestoisuus ja kuumasauman lujuus riip-
puen pakkausmateriaalin kulloisestakin k&yt&std. Edullinen
laminoitu pakkausmateriaali on sellainen, jossa lampokutistu-
va kalvo on biaksiaalisesti venytetty kalvo, joka koostuu poly-
amidista, ja ldmpdkutistuva saumauskalvo on biaksiaalisesti
venytetty kalvo, joka koostuu lineaarisesta, matalatiheyksi-

sestd eteenipolymeerista, joka on laminoitu l&mpdkutistuvan
kalvon kummallekin pinnalle.
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Tdmdn keksinndn l&mpSkutistuva, laminoitu kalvo saadaan lami-
noimalla ylld mainittu l&mpdkutistuva peruskalvo ja l&mpdkutis-
tuva saumauskalvo yhteen tavanomaisella laminointimenetelmidlli,
esimerkiksi ekstruusiolaminoinnilla tai kuivalaminoinnilla.
Ekstruusiolaminoinnissa suulakepuristetaan sulan kalvon muodos-
tavaa kestomuovihartsia ekstruuderin T-suuttimen kapean raon
lépi'peruskalvolle samalla kun suulakepuristettu kestomuovi-
hartsikerros pddllystetiddn saumauskalvolla, mitd seuraa jaihdy-
tys jdhmettdmistd varten. Kuivalaminoinnissa levitetdin orgaa-
rinen liuotintyyppinen liima, kuten polyuretaaniliima perus-
kalvolle, poistetaan liuotin kuivaamalla ja laminoidaan saumaus-

kalvo ndin k&dsitellylle peruskalvolle limmittien paineen alaisena.

Prosessiclosuhteet valitaan ylld mainitussa laminoinnissa sopi-
vasti riippuen toisiinsa laminoitavan peruskalvon ja saumaus-

kalvon yhdistelmisti.

Ndin saatu keksinndén mukainen lidmpdkutistuva laminoitu kalvo
kyetddn ldmpSsaumaamaan saumauskerroksen puolelta ja silld on
riittdvd ldmpokutistuvuus vahingoittamatta lampdkutistuvan

peruskalvon lédmpdkutistuvuutta, mikd johtuu saumauskalvon la-

minoinnista peruskalvoon.

Lisdksi koska tdmdn keksinn®én mukaisella laminoidulla pakkaus-
materiaalilla ei ole vain hyvd l&mpsSkutistuvuus, vaan myds

hyvd lamp8saumattavuus, sitd voidaan kdyttdi useilla eri ta-
voilla. Esimerkiksi laminoitua kalvoa, jonka toisella puolella
on saumauskalvo, voidaan kdyttdd kutistusvana ldmp&saumaus-
teippind, kun se leikataan suikaleiksi. Lisdksi tdtd laminoi-
tua kalvoa ja laminoitua kalvoa, jonka molemmilla puolilla on
saumauskalvo, kdytetddn pakkausmateriaalina pussipakkaukseen.
Toisin sancen edullisesta laminoidusta kalvosta tehdiidn pusseija
ripasaumamenetelm&lli, teippisaumamenetelm&lld jne. ja jélkimmdi-
sestd laminoidusta kalvosta tehdddn pusseja kddresaumamenetel-
mdlld jne. Saatu pussi tdytetddn materiaalilla ja kuumasauma-
taan tyhjdimun jdlkeen. T&m&n jdlkeen materiaalia sisdltdvid pus-
si saatetaan l&mpdkutistukseen sellaisilla menetelmilld kuin
upottamalla kuumaan veteen tiukasti peittdvin pakkauksen aikaan-

saamiseksi.
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Erityisesti laminoitu kalvo, jossa peruskalvo on lé&mpsdkutis~
tuva nylonkalvo ja LLDPE:i oleva li&mpdkutistuva saumauskalvo
on laminoitu peruskalvon molemmille pinnoille, on varsin erin-
cmainen ldmpdkutistuva pakkausmateriaali, silld se on erinomai-
nen luonteenomaisilta ominaisuuksiltaan, kuten happisulkuomi-
naisuuksiltaan, ldvistyskestoisuudeltaan ja kylmédnkestoisuu-
deltaan ja ilma tai kosteus tuskin vaikuttavat siihen. Lisdksi,
koska LLDPE-saumauskalvo saa aikaan suuren kuumasauman lujuu-
den, voidaan k&dyttdd ohutta saumauskalvoa ja on mahdollista
tehdd limitysosan leveys pieneksi kd&resaumassa, mikd antaa
saumaosalle hyvdn ulkoniddn.

Ndin ollen t&mdn keksinndn laminoitu pakkausmateriaali on sopi-

va lihojen ja muiden hy&dykkeiden pakkaamiseen.

Tdmdn keksinndn pakkausmateriaalilla, joka on laminaatti, joka
on valmistettu laminoimalla pakkausperuskalvo, jolle on annet-
tu lampdkutistuvuutta venyttdmdlld, ja saumauskalvo, jolle on
annettu lampdkutistuvuutta venytt&dm&lli, toisiinsa, on seuraa-
vat edut verrattuna esimerkiksi pakkausmateriaaliin, joka on
tuotettu valmistamalla laminaatti, joka koostuu peruskerrok-
sesta ja saumauskerroksesta, koekstruusiolla ja venyttdmdlli
saatua laminaattia. Tdmdn keksinn®n mukaisesti peruskalvo,
jonka pinnalla on painatuskerros ja saumauskalvo, voidaan la-
minoida toisiinsa niin, ettd painatuskerros sijoitetaan lami-
naatin sisédlle, mikd aikaansaa painatuksen hienon ja kirkkaan
ndkymisen ja estdi painatusta irtoamasta johtuen hankauksesta
ja 8ljyn, veden tms. vaikutuksesta. Nditid etuja ei voida saa-
vuttaa ylld mainitulla pakkausmateriaalilla, joka on tuotettu
venyttdmdlld koekstrudoitua tai laminoitua kalvoa. Pakkausma-
teriaalin kyseessd ollen on ainoastaan mahdollista aikaansaada

painatus lopullisen tuotteen pinnalle venytyksen jdlkeen.

Lisdksi tdssd keksinndssd kidytetty yksikerroskalvo soveltuu
massatuotantoon verrattuna monikerroskalvoon, sillid yksikerros-
kalvon valmistuksessa yksinkertainen tuotantolaitteisto on
riittdvd ja tuotteen laatua voidaan hallita helposti. T&min

keksinndén mukaisesti laminoitu kalvo, jolla on halutut ominais-
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piirteet, kuten kutistuvuus, hapen sulkuominaisuudet, l&mpo -
saumattavuus ja ldvistyskestoisuus, voidaan helposti saada
yhdistdmdlld sopivasti venytetyt yksikerroskalvot, jotka on
helppo valmistaa ylld mainitulla tavalla, peruskalvona ja sau-
mauskalvona. Tdmd on myds etu ylldmainittuun pakkausmateriaa-
liin verrattuna, jolle on annettu ldmpSkutistuvuutta venytti-

mdlld aikaisemmin saatua monikerroskalvoa.

Tdatd keksintdd kuvataan ja selostetaan tarkemmin seuraavien
esimerkkien avulla. On ymmdrrettdvd, ettei tdmd keksintd ra-
joitu esimerkkeihin ja erilaisia muutoksia ja modifiointeja
voidaan tehdd keksint&6n poikkeamatta sen hengestd ja suojapii-

ristd.

Tamdn keksinndn mukaisesti mitattavat pddominaispiirteet mita-

taan seuraavilla menetelmilli:

1. Kuumavesikutistuma

Ndytekalvo, jonka koko on n. 20 x 20 cm, leikataan testatta-
vasta pakkausmateriaalista ja vakioidaan 24 h olosuhteissa,
joihin kuuluu 20°C:n lampdtila ja 65 %:n suhteellinen kosteus.
Tdmdn jdlkeen kalvon pituudet sekd pituus (kone)- ettd poikki-
suunnassa mitataan tarkasti (kumpaakin mitattua arvoa merkitdin
kirjaimella A). Ndyte upotetaan kokonaan kuumaan veteen alla
mainituissa olosuhteissa, otetaan sitten pois, pinnalle tarttu-
nut kosteus poistetaan suodatinpaperilla ja sen annetaan seistéd
20°C:ssa ja 65 %:n suhteellisessa kosteudessa 24 tuntia.

Kalvon pituudet sekd pituus- ettd poikkisuunnassa mitataan tar-
kasti (kumpaakin mitattua arvoa merkit&in kirjaimella B).

Kuumavesikutistuma lasketaan seuraavasti:

Kuumavesikutistuma (%) = ((A-B)/A) x 100.

Upotusolosuhteet:
(i) Laminaatti, jossa peruskalvon toisella pinnalla on sau-

mauskalvo.

Ndyte upotetaan kiehuvaan veteen (98-100°C) 10 sekunniksi.
(ii) Laminaatti, jossa peruskalvon molemmilla pinnoilla on

saumauskalvo.
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Ndyte upotetaan kiehuvaan veteen (98-100°C) 5 minuutiksi.
(iii) Laminaatti, jossa peruskalvon toisella pinnalla on LDPE-

saumauskalvo.
Ndyte upotetaan kuumaan veteen (95°C) 10 sekunniksi.

2. Kuumasauman lujuus

Testattavaa pakkausmateriaalia vakioidaan 20°C:ssa ja 65 %:n
suhteellisessa kosteudessa 24 tuntia. Kaksi nidytettd, joiden
koko on 25 x 300 mm, leikataan pakkausmateriaalista. Toinen
ndyte asetetaan toisen ndytteen pddlle edellisen saumauskalvo-
pinnan ollessa jdlkimmdisen saumauskalvopintaa vasten. Ndyte-
systeemi saatetaan ldmpOsaumaukseen kdyttden tankosaumaaijaa,
joka on asetettu ennalta midirdttyyn lidmpdtilaan (pneumaattisen
sylinterin halkaisija: 50 mm @, saumaussauvan koko: leveys

10 mm x pituus 300 mm) seuraavissa olosuhteissa: paine 98 kPa
(pneumaattisen sylinterin painemittari) ja saumausaika 1 s.
Témdn jdlkeen nidytesysteemiid vakioidaan 20°C:ssa ja 65 %:n
suhteellisessa kosteudessa 24 tuntia, jonka jdlkeen naytesys-
teemistd leikataan suikale, jonka leveys on 15 mm, kohtisuo-
rassa suunnassa sauman suuntaa vastaan. Suikale kiinnitet&din
vetokoneen leukoihin ja sitd venytetididn nopeudella 300 mm/min.

Lujuusarvo luetaan vetokoneen piirturilta.

Suikaletta, joka on saatu ndytesysteemistd, joka on saumattu
ripasaumamenetelmédlld, venytetddn niin, ettd venytyksen suunta
muodostaa 90°:n kulman saumatun osan kalvon suunnan kanssa.
Suikaletta, joka on saatu ndytesysteemistid, joka on saumattu
kddresaumamenetelmdlld, venytetddn niin, ettd ndytteen eri kal-
vOot saumatun osan molemmin puolin kiinnitet&&n leukoihin ja

vedetddn vastakkaisiin suuntiin.

3. Ldvistyskestoisuus

Lavistyskestoisuutta edustaa puikkoiskulujuus alla esitetylli
tavalla mitattuna.

Testattava pakkausmateriaali kiinnitetddn py®dreddn kehykseen,

jonka sisdhalkaisija on 60 mm. Puikko, jonka kdrki on pucli-
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pallo, jonka kaarevuussidde on 0,5 mm asetetaan kosketukseen
kalvon keskipisteen kanssa puikon ollessa kohtisuorassa kalvon
pintaa vasten. Tdmdn jdlkeen puikkoa siirretddn alaspdin nopeu-
della 50 + 5 mm/min ja maksimi vastustuslujuus mitataan, kunnes
kalvo murtuu. Mitattua vastustuslujuusarvoa (N) nimitetdé&n

puikkoiskulujuudeksi.

4. Hapen sulkuominaisuus

Hapen sulkuominaisuutta edustaa happikaasun l&dpdisevyys, joka
ititataan happikaasun l&dpdisevyyden testauslaitteella (Mocon
OX-TRAN Model 100, valmistaja Modern Controls Inc., U.S.A.)

normin ASTM D-1434 mukaisesti.

Mittausolosuhteet

Kuiva: happikaasun l&dpdisevyys mitataan kuivassa tilassa ndyt-
teen suhteen, jonka annetaan seistd eksikaattorissa absoluut-

tista kuivausta varten 24 tuntia.

Mdrkd: happikaasun ldpdisevyys mitataan médrdssd tilassa ndyt-

teen suhteen, joka on upotettu veteen 24 tunniksi.

Esimerkki 1

Samanaikaisesti biaksiaalisesti venytetty ldmpdkutistuva nylon-
6-kalvo, jonka paksuus oli 15 /u (saatavana kauppanimelld
"BONYL-S", valmistaja Kohjin Co. Ltd.) (jdljempdnd k&dytetddn
nimitystd "kalvo A") ja samanaikaisesti biaksiaalisesti veny-
tetty ldmpSkutistuva LLDPE-kalvo, jonka ominaispaino oli

0,92 ja paksuus 30 /u ja joka oli koronakdsitelty toiselta pin-
naltaan ja jonka kostutusjénnitys oli 40 dyn/cm koronakdsitel-
lyn pinnan suhteen (saatavana kauppanimellid "KOHJIN-BO-LS", val-
mistaja Kohjin Co. Ltd.) (Jdljempdnd k&dytetddn nimitystd "kalvo D")
kuivalaminoitiin toisiinsa n. 70°C:ssa kdyttden kuivalaminoin-
tiin tarkoitettua liimaa, joka koostui 90 paino-osasta polyes-
terihartsia (saatavana kauppanimelld "AS-503", valmistaja
Toyo-Morton Co., Ltd.) ja 10 paino-osasta isosyanaattikompo-
nenttia (saatavana kauppanimelld "CAT-10", valmistaja Toyo-
Morton Co., Ltd.) niin, ettd LLDPE-kalvon koronakdsitelty pin-
ta on nylonkalvoa vasten. Kun saatua laminaattia oli vanhennettu
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35°-40%%:ssa 2 pdivdd, se arvosteltiin fysikaalisten ominai-

suuksien suhteen. Tulokset esitetiin taulukossa 1.

Vertailuesimerkki 1

Sama lampdkutistuva nylon-6-kalvo (kalvo A), jota kdytettiin
esimerkissd 1, ja venyttdmd&tén LLDPE-kalvo, jonka ominaispai-
no oli 0,92 ja paksuus 30 /u ja jota oli koronak&sitelty sen
toiselta pinnalta ja jonka kosteusjdnnitys oli 40 dyn/cm koro-
nakdsitellyn pinnan suhteen (jdljempind kdytetdin nimitysta
"kalvo G"), kuivalaminoitiin toisiinsa n. 70°C:ssa kdyttden
samaa liimaa kuin esimerkiss3d 1 kdytettiin. Kun saatua lami-
naattia oli vanhennettu samoissa olosuhteissa kuin esimerkissi
1, se arvosteltiin fysikaalisten ominaisuuksien suhteen. Tulok-
set on esitetty taulukossa 1.

Kuten tulokset osoittavat, t3mdn keksinndn mukaisen esimerkin 1
laminoitu kalvo oli kuumavesikutistumaltaan vertailukelpoinen
vksinkertaisen lidmp&kutistuvan nylon-6-kalvon kanssa, kuuma-
sauman lujuudeltaan huomattavasti parempi kuin vyksinkertainen
LLDPE-kalvo ja kutistuksen jilkeen se omaksui ulkonddn, joka
oli l&hes vapaa kiertymidstid ja rypyistéd.

Sitdvastoin vertailuesimerkin 1 laminoitu kalvo oli kuumavesi-
kutistumaltaan huomattavasti huonompi kuin yksinkertainen ldmp&-
kutistuva nylon-6-kalvo, sen l&mpdkutistuma oli my8s huonompi
kuin yksinkertaisella LLDPE-kalvolla, siind tapahtuu merkittidvii
kiertymistd vanhennuksen tai kuumavesikutistuksen aikana ja

tdmédn jdlkeen se oli viimeistellyn ulkoni&n kannalta epdtyy-
dyttdvdssd tilassa pienten ryppyjen ollessa selvdsti nidhtdvissid
saumatulla alueella.

Esimerkki 2

Liuos, jossa oli vinylideenikloridihartsia (jdljempdnd kdytetdidn
nimitystd PVDC) (saatavana kauppanimelld "Saran F-216", valmis-
taja Dow Chemical Company) sekaliuottimessa, joka koostui tetra-
hydrofuraanista ja metyylietyyliketonista (50/50 painosta las-
kettuna), levitettiin saman lidmpdkutistuvan nylon-6-kalvon
(kalvo A) toiselle pinnalle, jota kdytettiin esimerkissi 1
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2 /u:n pddllystyspaksuudeksi kuivattuna mitaten (saadusta
pddllystetystd kalvosta kdytetddn jdljempdnd nimitystd

("kalvo B"). Tdmdn kalvon vinylideenikloridihartsilla pddllys-
tetylle puolelle laminoitiin samaa l&dmpdkutistuvaa LLDPE-
kalvoa (kalvo D), jota kdytettiin esimerkissd 1, ekstruusiola-
minoimalla kdyttden matalatiheyksistd polyeteenid (LDPE) niin,
ettd saatiin alla esitetty kalvorakenne. Saatu laminoitu kalvo
arvosteltiin fysikaalisten ominaisuuksien suhteen. Tulokset

esitetddn taulukossa 1.

Kalvorakenne:

15 /u paksu BO la&mpdkutistuva nylon-6-kalvo/2 /u paksu PVDC-
kerros/20 e paksu LDPE-kerros/30 /u paksu BO LLDPE-kalvo.

Y11ld lyhenne "BO" tarkoittaa, ettd kalvo on biaksiaalisesti
venytetty (jdljempdnd sama).

Vertailuesimerkki 2

Esimerkissd 2 saadun PVDC-pd&dllystetyn ldmpSkutistuvan nylon-
6-kalvon (kalvo B) PVDC-pddllystetylle pinnalle laminoitiin
samaa venyttdmdtdntd LLDPE-kalvoa (kalvo G), jota kdytettiin
vertailuesimerkissd 1, ekstruusiolaminoimalla kdyttden LDPE:&
niin, ettd saatiin alla esitetty kalvorakenne. Niin saatu lami-
noitu kalvo arvosteltiin fysikaalisten ominaisuuksien suhteen.

Tulokset esitetddn taulukossa 1.

Kalvorakenne:

15 /8 paksu BO l&mpdkutistuva nylon-6-kalvo/2 /4 paksu PVDC-
kerros/20 /Y paksu LDPE-kerros/30 /Y paksu LLDPE-kalvo.

Vertailuesimerkin 2 laminoitu kalvo osoitti noin 30 % pienem-
pdd kuumavesikutistumaa kuin nylon-peruskalvo. Toisaalta keksin-
ndn mukainen esimerkin 2 laminoitu kalvo ei osoittanut mit&din
kuumavesikutistuman laskua verrattuna nylon-peruskalvoon, siini
tapahtui kiertymistd vain vih8isessd m#idrin vanhennuksen tai
kuumavesikutistuksen aikana ja tdmin vuoksi se omaksui hyvin
ulkonddn ja vain pieni miird ryppyjd havaittiin kuumasaumatulla
alueella.
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Esimerkki 3

Samanaikaisesti biaksiaalisesti venytetty ldmpSkutistuva L-LDPE-
kalvo, jonka ominaispaino oli 0,92 ja paksuus 15 /8 ja jota

oli koronakdsitelty sen toiselta puolelta ja jonka kostumisjan-
nitys oli 40 dyn/cm koronak&dsittelyn pinnan suhteen (jdljempd-
nid kdytetddn nimitystd ."kalvo E"), kuivalaminoitiin saman ldmpd-
kutistuvan nylon-6-kalvon (kalvo A) molemmille pinnoille kuin
esimerkissd 1 kdytettiin niin, ettd LLDPE-kalvon koronakédsitel-
ty pinta oli nylon-6-kalvoa vasten. Kun saatua laminoitua

kalvoa oli vanhennettu samoissa olosuhteissa kuin esimerkissd 1,
se arvosteltiin fysikaalisten ominaisuuksien suhteen. Tulokset

esitetddn taulukossa 1.

Laminoidusta kalvosta tehtiin letkua k&&resaumauksella limityk-
sen ollessa 2 mm ja letkun toinen pd&d saumattiin pydredksi

2 mm:n saumaleveydelli, jolloin saatiin pussi, jonka pituus oli
300 mm ja jolla oli pydred pohja, jonka litistetty leveys oli
165 mm. Pussi tiytettiin paistetulla kinkulla, jolla oli ma&drit-
telemdtdn muoto ja jonka pituus oli 25 cm. Kun pussi oli vedetty
tyhjoén, sen vapaa pdid tasosaumattiin 2 mm:n saumaleveydelld.
Timidn jdlkeen kinkun sisdltdvd pussi saatettiin ldmp&kutistus-
kdsittelyyn 95°C:ssa olevaan kuumavesisuihkuun 5 minuutiksi ja
edelleen kuumakylpykésittelyyn 90°C:ssa 10 minuutiksi.

Saadussa pakkauksessa laminoitu kalvo peitti erittdin tiiviisti
muodoltaan middrittelemdttdmidn sisdlldén ja mit&dn onteloa ei
nuodostunut pussin sisdllén vdliin, mikd johti siihen, ettei
aiheutunut mitdin suoraa tippumista. Edelleen pakkauksella oli
erittdin kaunis ulkondkd. Tiiviys sdilyi 10 pdivé@n ajan pakkaa-

misesta eikd mitddn suoraa tippumista havaittu.

Esimerkki 4

Samat menettelyt kuin esimerkissd 3, paitsi ettd samanaikai-
sesti biaksiaalisesti venytettyd, lampdkutistuvaa polymeerikal-
voa, jonka paksuus oli 15 /u ja joka oli koronakdsitelty sen
toiselta pinnalta ja jonka kostumisjdnnitys oli 40 dyn/am, koro-
nakidsitellyn pinnan suhteen (saatavana kauppanimelld "Kohjin

Korap", valmistaja Kohjin Co. Ltd.) (jdljemp&nd kdytetddn
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nimitystd "kalvo F") kdytettiin saumauskalvona lampdkutistu-
van LLDPE-kalvon sijasta, toistettiin laminocidun pakkausma-
teriaalin saamiseksi. Pakkausmateriaalin fysikaaliset ominaisuu-

det arvosteltiin. Tulokset esitetdin taulukossa 1.

Vertailuesimerkki 3

Samat menettelyt kuin esimerkissi 3, paitsi ettd 15 /u paksua
venyttdmdtdéntd LLDPE-kalvoa, joka oli koronakdsitelty

toiselta pinnaltaan ja jonka kostutusjédnnitys oli 40 dyn/cm
koronakdsitellyn pinnan suhteen (saatavana kauppanimelld

"Kohjin L Ace", valmistaja Kohjin Co. Ltd.) (jd8ljempdnd kdy-
tetddn nimitystd "kalvo H") kdytettiin saumauskalvona l8mpd-
kutistuvan LLDPE-kalvon sijasta, toistettiin laminoidun pak-
kausmateriaalin saamiseksi. Pakkausmateriaalin fysikaaliset omi-

naisuudet arvosteltiin. Tulokset esitetiin taulukossa 1.

Kuten tulokset osoittavat, esimerkin 4 pakkausmateriaali oli
hieman huonompi kuin esimerkin 3 vastaava lampdkutistuvuudel -
taan ja ldvistyskestoisuudeltaan, mutta ldmpdkutistuvuudeltaan
parempi kuin vertailuesimerkin 3 vastaava, jossa kdytettiin
kutistumatonta saumauskalvoa.

Esimerkki 5

Kopolymeroitua polyamidia, joka koostui nylon-6/nylon-6,6-
seoksesta painosuhteessa 85/15 (saatavana kauppanimelli
"Novamid", valmistaja Mitsubishi Chemical Industires Ltd.) suu-
lakepuristettiin 250-260°C:ssa, jolloin saatiin venyttdmdtdn
putkimainen kalvo, jonka halkaisija oli 66 mm ja paksuus

145 /u.

Venyttdmédtén putkimainen kalvo saatettiin samanaikaiseen ja
biaksiaaliseen venytyskdsittelyyn 75-80°C:ssa putkimaisella ve-
nytysmenetelmdlld. Venytetty putkimainen kalvo leikattiin auki
Ja sitd lampdsdiddettiin 150°C:ssa 10 sekunnin ajan venytyske-~
hikon avulla, jolloin saatiin ldmpdkutistuva kalvo, jonka pak-
suus oli 15,5 /4 (jédljempdnd kdytetddn nimitystd "kalvo K").

Kalvon l&mpdkutistuma on esitetty taulukossa 2.
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Y114 saadun lampSkutistuvan kalvon molemmille puolille lami-
noitiin l&mpdkutistuva LLDPE-kalvo (kalvo E), jota kdytettiin
esimerkissd 3 ja samalla tavoin kuin esimerkissd 3. Saadun la-
minoidun kalvon fysikaaliset ominaisuudet arvosteltiin. Tu-
lokset on esitetty taulukossa 1.

Vertailuesimerkki 4

Samat menettelyt kuin esimerkissd 5, paitsi ettd venyttimitdntd
LLDPE-kalvoa (kalvo H) kidytettiin saumauskalvona ldmpokutis-
tuvan LLDPE-kalvon (kalvo E) sijasta, toistettiin laminoidun
pakkausmateriaalin saamiseksi. Pakkausmateriaalin fysikaaliset

ominaisuudet arvosteltiin. Tulokset on esitetty taulukossa 1.

Vertailuesimerkki 5

Kaupallisesti saatava l&mpdkutistuva polyvinylideenikloridi-
pakkauskalvo, jonka molemmilla pinnoilla oli kuumasaumatta-
vuutta, saatiin ja sen fysikaaliset ominaisuudet arvosteltiin.
Tulokset on esitetty taulukossa 1.

Kuten esimerkeissd 3, 4 ja 5 ja vertailuesimerkeissd 3, 4 ja 5
saadut tulokset osoittavat, lidmpdkutistuvat, laminoidut pakkaus-
materiaalit, joiden molemmilla pinnoilla oli t#mi#n keksinndn mu-
kaisesti ldmpdsaumattavuutta, olivat parempia l&mpdkutistu-
vuudeltaan, kuumasaumattavuudeltaan ja ldvistyskestoisuudeltaan
kuin tavanomainen ldmpdkutistuva, laminoitu pakkausmateriaali,
jonka molemmilla pinnoilla on kuumasaumattavuutta, ja ne olivat
myds huomattavasti parempia kuumasaumattavuudeltaan, l8vistys-
kestoisuudeltaan ja happikaasun sulkuominaisuuksiltaan kuin ta-
vanomainen ldmpdkutistuva polyvinylideenikloridipakkauskalvo,
jonka molemmilla pinnoilla oli kuumasaumattavuutta, vaikka edel-

lisen ldmpSkutistuvuus oli jonkin verran huonompi kuin j&lkim-
mdisen.

Esimerkki 6

Biaksiaalisesti venytetty, ldmpdkutistuva polypropeenikalvo,
jonka paksuus oli 20 /u (saatavana kauppanimelld "Kohjin Korap",
valmistaja Kohjin Co., Ltd.), koronakisiteltiin sen molemmilta

pinnoilla, jolloin saatiin kalvo, jonka kostumisjdnnitys oli
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39 dyn/cm molemmilla pinnoilla (j&ljempind kiytet&didn nimitysti
"kalvo C"). Isopilkullinen kuvio painettiin ylli mainitun l&m-
pSkutistuvan kalvon toiselle pinnalle kdyttden polypropeenikal-
volle tarkoitettua sinistd painomustetta. Painaminen suoritet-

tiin vaikeuksitta.

Kalvon molemmille pinnoille laminoitiin ldmp&kutistuva LLDPE-
kalvo (kalvo E) kdyttden samaa kuivalaminointiliimaa kuin esimer-
kissd 1 kdytettiin niin, ettd LLDPE-kalvon koronak&dsitelty

pinta oli polypropeenikalvoa vasten. Saadun laminoidun kalvon
annettiin seistd 2 pdivid 40°C:ssa. Tamdn jédlkeen laminoidun
kalvon fysikaaliset ominaisuudet arvosteltiin. Tulokset on esi-

tetty taulukossa 1.

Pusseja valmistettiin ylli esitetystd laminoidusta kalvosta
kdyttden automaattista pussin valmistuskonetta. Toisin sanoen
laminoidusta kalvosta tehtiin letku k&didresaumauksella kdyttéden
2 mm:n limitysleveyttd ja letkun toinen pdi saumattiin pydredk-
si 2 mm:n saumaleveydelld, jolloin saatiin pussi, jonka pituus
oli 300 mm ja jossa oli pydred pohja, jonka leveys litistettvni
0li 165 mm. Pusseja valmistettaessa ei aiheutunut mit3in ongel-

mia.

Kuten ylld kuvattiin esimerkin 6 laminoidulla pakkausmateriaa-
lilla ei ollut vain erinomaista l&mpdkutistuvuutta ja livis-
tyskestoisuutta, vaan myds erinomainen painettavuus ja proses-
soitavuus pussinvalmistuksessa. Syy tdhdn on luettavissa sen
synergistisen vaikutuksen ansioksi, jonka ydinkerroksena ole-
van polypropeenikalvon erinomainen l&mp&kutistuvuus ja proses-
soitavuus ja saumauskalvokerroksen erinomainen limpdSkutistu-

vuus ja ldvistyskestoisuus antavat.

Esimerkki 7

Samat menettelyt kuin esimerkissi 1, paitsi ettd lampdkutis-
tuvaa polyesterikalvoa, jonka paksuus oli 12 /4 (valmistaja

Dia Foil Kabushiki Kaisha) (jdljempinid kdytetdidn nimitystd
"kalvo I") kdytettiin ldmpSkutistuvana kalvona ja biaksiaali-
sesti venytettyd LDPE-kalvoa, jonka paksuus oli 30 /4 (jdljempéa-
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nd kdytetddn nimitystd "kalvo J") kdytettiin saumauskalvona,
toistettiin laminoidun pakkausmateriaalin saamiseksi. Laminoi-
dun pakkausmateriaalin fysikaaliset ominaisuudet on esitetty

taulukossa 1.

Pakkausmateriaali leikattiin suikaleiksi, joiden leveys oli 6 mm.
Kun t&ta teippid kdytettiin saumausteippind pussien valmistuk-
sessa samasta pakkausmateriaalista, pussien valmistus voitiin
suorittaa paljon vaivattomammin johtuen polyesterikalvon erin-

omaisesta sitkeydestd.

Saatu pussi soveltui kdytettdvdksi kinkkujen makkaroiden jne.

ulkopuoliseen pakkaamiseen.
Esimerkin 7 pakkausmateriaali oli erinomainen erityisesti ldampd-
kutistuvuudeltaan ja myds kuumasauman lujuudeltaan ja ldvistys-

kestoltaan.

Vertailuesimerkki 6

Matalatiheyksistd polyeteenid, jonka sulamispsite oli lll,SOC ja
ominaispaino 0,920 25°C:ssa (saatavana kauppanimelld "UBE HF
019", valmistaja Ube Industries Ltd.) sulatettiin 200-250°C:ssa
suulakepuristimessa. Polyeteenitereftalaattia, jonka rajavisko-
siteetti oli 0,7, sulatettiin 287°C:ssa erikseen toisessa suu-
lakepuristimessa.

Nditd kahta sulatettua hartsia suulakepuristettiin alaspdin
ympyrdmdisen kaksoispddn ldpi, jonka rakohalkaisija oli 75 mm
niin, ettd polyeteenitereftalaattikerroksesta tuli sisdkerros

ja sisdkerroksen ja ulkokerroksen paksuuksien suhde oli 1:2.
Suulakepuristettu sula putkimainen kaksikerroskalvo jddhdytettiin
epdsuorasti saattamalla kalvon sisdpinta liukukosketukseen sy-
linterimdisen tuurnan ulkopinnan kanssa, jonka ulkohalkaisija
oli 66 mm ja jossa kierrdtettiin 30°C:ista jddhdytysvettd ja
joka oli asetettu heti suuttimen alapuolelle, samalla kun puhal-
lettiin kylmdd ilmaa kalvon ulkopinnalle suurella nopeudella
tuurnan alucella kalvon jddhdyttdmiseksi ulkopuoliscesti, jolloin

saatiin venyttdmdtdn, laminoitu putkimainen kalvo, jonka hal-
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kaisija oli 66 mm ja paksuus 234 /4 ja jossa polyeteeniterefta-
laattikerroksen kiteytymisaste oli 18 %.

Venyttdmdtdn putkimainen kalvo saatettiin samanaikaiseen ja bi-
aksiaaliseen venytyskdsittelyyn putkimenetelmdlli seuraavalla
tavalla: putkimainen kalvo esilidmmitettiin 70°C:een kuumalla
ilmalla. T&mé&n jdlkeen putkimaista kalvoa venytettiin venytys-
vybShykkeessd, jossa ldmpdtila venytyksen alkupisteessi oli
107°c, venytysvyShykkeen koko pituudesta 1/3:n alkuosalla limpo-
tila oli v&lilli 105-108°C ja venytysvyohykkeen loppuosalla ldm-
pbtila laski jatkuvasti 104°C:sta 75°C:een. Venytetty putkimai-
nen kalvo jddhdytettiin huoneen ldmpétilaan, jolloin saatiin
biaksiaalisesti venytetty putkimainen laminoitu kalvo, jonka
halkaisija oli 200 mm ja paksuus 41 /u- Tdmdn jdlkeen venytettyd
kalvoa lamptsdddettiin 80°C:ssa 10 sekunnin ajan. Saadun lami-
noidun kalvon fysikaaliset ominaisuudet arvosteltiin. Tulokset

on esitetty taulukossa 1.

Kuten tulokset osoittavat, vertailuesimerkin 6 laminoidulla
kalvolla oli huomattavasti pienempi ld&mp&kutistuvuus kuin esi-
merkin 6 laminoidulla kalvolla, jossa venytetty ladmpdkutistuva
kalvo ja venytetty saumauskalvo oli laminoitu toisiinsa. Lisdksi
havaittiin ilmid, ettd laminoitu kalvo oli huomattavan kierty-

nyt polyeteenitereftalaattikerroksen suunnassa. Syy tdhdn on
luettavissa sen aiheuttamaksi, ettd koska polyeteenisaumauskerros-
ta venytettiin samanaikaisesti polyeteenitereftalaattikerroksen
kanssa, polyeteenisaumauskerroksella ei venytyksen jdlkeen ollut
jdédnndsvenymdd, jolla polyeteenitereftalaattikerroksen kutis-

tuvuus pieneni.
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*1 Aakkoselliset kirjaimet tarkoittavat taulukossa 2 esitetty-
jd kalvoja. Symboli "A//B" tarkoittaa, ettd kalvo A ja kalvo B

on laminoitu toisiinsa. T&td sovelletaan muihinkin symboleihin.

*2 Termi "kuiva" tarkoittaa kuivalaminointia.
Termi "ekstruusio" tarkoittaa laminointia, jossa kdytetdédn
suulakepuristettua LDPE~-kerrosta, jonka paksuus on 20 /u.
Termi "koekstruusio" tarkoittaa, ettd laminoitu kalvo on
valmistettu koekstrudoimalla ldhtShartsit ja venyttdmdlld sit-

ten saatu kalvo.

*3 "A" ja "B" ja "C" tarkoittavat seuraavia olosuhteita kuumavesiku-
tistuman mittauksessa.

A: 100°C X 5 minuuttia

B: 100°C x 10 sekuntia

C: 95°C x 10 sekuntia
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Esimerkeissid kdytettyjen aineosien ja elementtien lisdksi mui-
ta aineosia tai elementtejd voidaan kdyttdd esimerkeissd,
jotka esitettiin patenttimddrityksessa, oleellisesti samojen

tulosten saamiseksi.
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Patenttivaatimukset

1. LampSkutistuva ja kuumasaumattava, laminoitu pakkausma-
teriaali, tunnettu siitd, ettd se on aikaansaatu laminoimal-
la esivenytetty la&mpdkutistuva saumauskalvo ainakin toiselle
esivenytetyn lampSkutistuvan peruskalvon pinnalle.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,
tunnettu siitd, ettd ldmpbkutistuva saumauskalvo on biaksi-
aalisesti venytetty olefiinipolymeerikalvo, jonka sulamis-
piste on alempi kuin l&mp&kutistuvalla peruskalvolla ja
jonka la&mp&kutistuvuus on 10-50 % sekd pituus- ettd poik-

kisuuntaan.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,
tunnettu siitd, ettd ldmpbkutistuva peruskalvo on biaksiaa-
lisesti venytetty polyamidikalvo, jonka ldmpSkutistuvuus

on 15-50 % sekd pituus- ettd poikkisuuntaan, tai biaksiaali
sesti venytetty propeenipolymeerikalvo, jonka ldmpdkutistu-
vuus on 15-50 % sekd pituus- ettd poikkisuuntaan.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,

tunnettu siitd, ettd lampdkutistuva saumauskalvo on laminoi
tu ladmpSkutistuvan peruskalvon toiselle pinnalle.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,
tunnettu siitd, ettd l&mpdkutistuva saumauskalvo on laminoi-

tu ldmpSkutistuvan peruskalvon molemmille pinnoille.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,
tunnettu siitid, ettd lampdkutistuva saumauskalvo on biaksi-
aalisesti venytetty kalvo, joka koostuu lineaarisesta mata-
latiheyksisestd eteenipolymeeristi.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkausmateriaali,

tunnettu siitd, ettd la&mpokutistuva peruskalvo on biaksiaa-

lisesti venytetty kalvo, joka koostuu polyamidista ja lampd
kutistuva saumauskalvo on biaksiaalisesti venytetty kalvo,

joka koostuu lineaarisesta, matalatiheyksisestd eteenipoly-
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meeristd, joka on laminoitu lé&mpdkutistuvan peruskalvon

molemmille pinnoille.

Patentkrav

1. vVarmekrympbart och virmefdrseglingsbart laminerat
férpackningsmaterial, kdnnetecknat av att det &stadkommits
genom att laminera en férstriackt vdrmekrympbar forseglings-
£ilm till &tminstone den ena sidan av en fdrstrédckt varme-
krympbar basfilm.

2. Férpackningsmaterial enligt patentkravet 1, k#énneteck-
nat av att den virmekrympbara férseglingsfilmen ar en bi-
axiellt strickt olefinpolymerfilm, vars smidltpunkt dr ldgre
in hos den virmekrympbara basfilmen och vars varmekrympbar-
het &r 10-15 % bdde i l&ngd- och tvdArriktningen.

3. Forpackningsmaterial enligt patentkravet 1, kénneteck-
nat av att den vdrmekrympbara basfilmen &r en biaxiellt
strickt polyamidfilm, vars vdrmekrympbarhet &r 15-50 % bade
i ldngd- och tvdrriktningen, eller en biaxiellt strdackt
propenpolymerfilm, vars virmekrympbarhet &r 15-50 % bdde i
lingd- och tvdrriktningen.

4. Fdérpackningsmaterial enligt patentkravet 1, k#nneteck-
nat av att den virmekrympbara fdrseglingsfilmen ar laminerad
pd den ena ytan av den vdrmekrympbara basfilmen.

5. Fdrpackningsmaterial enligt patentkravet 1, klinneteck-
nat av att den virmekrympbara férseglingsfilmen laminerats
pd bdda sidorna av den vdrmekrympbara basfilmen.

6. Férpackningsmaterial enligt patentkravet 1, k#nneteck-
nat av att den virmekrympbara f&rseglingsfilmen dar en bi-
axiellt strdckt film, som bestlr av linedrt ldgtdthetspoly-
eten.

7. Férpackningsmaterial enligt patentkravet 1, k#énneteck-
nat av att den vdrmekrympbara basfilmen &r en biaxiellt
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strdckt film bestdende av polyamid och den vdrmekrympbara
férseglingsfilmen Ar en biaxiellt stridckt film bestdende
av linedrt l&gtidthetspolyeten, som laminerats pd bidgge

ytorna av den vdrmekrympbara basfilmen.
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