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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schale fiir
Verkaufspackungen von Nahrungsmitteln, z. B.
Frischfleisch oder Obst, mit einem Boden und einem
umlaufenden Rand sowie mit einer auf dem Boden
befindlichen, saugféhigen Lage aus lebensmittel-hy-
gienischem Zellstoff-Tissue.

Fiir das Abpacken von Nahrunggsmitteln insbe-
sondere im Selbstbedienungsbereich des Handels
sind unterschiedliche Schalen vorbekannt. Die Scha-
le der eingangs genannten Art besteht aus geschlos-
senzelligem Kunststoffschaum, z. B. Styropor (einge-
tragenes Warenzeichen), auf ihren Boden ist die
saugfahige Lage aus Zellstoff-Tissue ohne separate
Verbindung aufgelegt. Nach dem Befiillen mit einem
Lebensmittel, das auf die saugfidhige Lage gelegt
wird, wird im allgemeinen eine diinne, dehnbare Folie
tiber das Lebensmittel gelegt und unten, unter dem
Boden festgelegt, beispielsweise verschweilit. Diese
Folie halt die saugfdhige Lage an ihrem Platz. Die
saugfahige Lage hat die Aufgabe, vom Lebensmittel
stammende Feuchtigkeit aufzunehmen und festzu-
halten, so dalk es beispielsweise bei Abpacken von
Frischfleisch oder auch Obst nicht dazu kommt, dal
Fliissigkeit sich (sichtbar) auf der Oberseite des was-
serdichten Bodens ansammeln kann. Da die saugfa-
hige Lage in direktem Kontakt mit dem Lebensmittel
steht, mul} sie aus einem lebensmittel-hygienischen
Material gefertigt sein.

Nachteilig bei dieser vorbekannten Schaumstoff-
schale mit Zellulosezuschnitt als Einlage ist die Ent-
sorgung. Stypopor oder sonstiger Schaumstoff 14Rt
sich nicht problemfrei beseitigen. Aus Stabilitdtsgrin-
den muB die Schaumstoffschale eine gewisse Dicke
von mehreren Millimetern haben, um zu verhindern,
daBl sie beim Verpacken von Lebensmitteln, die ein
Gewicht bis zu einigen Kilogramm haben kénnen, zer-
bricht. Dies bedeutet, daR jede einzelne Schaum-
stoffschale ein gewisses Volumen hat. Da zudem die
Anzahl der anfallenden, zu vernichtenden Schalen
ausgesprochen grof} ist, fallt bei Verwendung von
Schaumstoffschalen fir Verkaufspackungen relativ
viel Abfall an, fiir den eine problemfreie Entsorgung
bisher nicht in zufriedenstellender Weise gegeben ist.

Neben der Schaumstoffschale ist eine sogenann-
te Holzschliffschale bekannt, sie ist einstiickig. Auf-
grund des Materials Holzschliff ist die Schale saugfa-
hig. Dies wiederum hat den Nachteil, daR® die Feuch-
tigkeit durch die gesamte Materialdicke hindurchdrin-
gen kann , die Schale also durchweichen kann, sie
verliert dann ihre mechanische Stabilitat. Aus Hygie-
negrinden muf der verwendete Holzschliff lebens-
mittelhygienisch einwandfrei behandelt sein, was in
der Praxis nur durch Verwendung von reinem Holz-
schliff auf der gesamten Dicke zu erreichen ist. Aus
diesem Grund ist die Holzschliffschale im allgemei-
nen teurer als die Schaumstoffschale mit Einlage in
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Form eines Zellstoffzuschnittes.

SchlieRlich sind beschichtete Kartons als Scha-
len fiir die Verwendung von Verkaufspackungen be-
kannt. Sie sind nicht saugend, als Beschichtung wer-
den haufig Metallfolien, insbesondere Aluminiumfo-
lien, eingesetzt. Eine problemlose Entsorgung ist un-
ter diesen Umsténden nicht gegeben.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Schale fiir Verkaufspackungen
anzugeben, die einerseits chne Umweltprobleme ent-
sorgt werden kann , insbesondere verbrannt werden
kann, andererseits ihre mechanische Stabilitat auch
bei gréRerem Feuchtigkeitsanfall durch das verpack-
te Lebensmittel aufrecht erhélt und schliellich ko-
stenglinstig herstellbar ist.

Gel6st wird diese Aufgabe ausgehend von der
Schale der eingangs genannten Art dadurch, daR sie
aus drei Lagen aufgebaut ist, ndmlich einer die dulRe-
re Oberflache bildenden, unteren, formgebenden La-
ge aus Faserstoff, insbesondere Holzschliff, Papier-
oder Halbzellstoff und vorzugsweise Karton, einer im
Vergleich zu den lbrigen Lagen diinn ausgebildeten
Zwischenlage aus einem fettdichten, wasserabwei-
senden Material, z. B. eine Polyathylen- oder Lack-
schicht und einer die innere Oberflache bildenden,
oberen, saugfdhigen Lage aus Zellstoff-Tissue.

Durch die Zwischenlage wird die untere, formge-
bende Lage sowohl vor Feuchtigkeit geschiitzt als
auch hygienisch getrennt. Die untere Lage kann da-
her aus relativ preiswertem, hygienisch nicht vorbe-
handeltem Fasermaterial bestehen; beispielsweise
kann Altpapier eingesetzt werden. Durch die Zwi-
schenlage kommt das zu verpackende Produkt nicht
mit der unteren, tragenden Lage in Kontakt, so daR
letztere ausschlieBlich auf optimale Trageigenschaft
und Formsteifigkeit bei mdglichst geringem Material-
einsatz ausgebildet werden kann, ohne daf Riick-
sicht auf nachlassende Stabilitat bei Durchfeuchtung
genommen oder Anforderungen an die fiir Lebensmit-
tel geforderte Keimfreiheit des Materials gestellt wer-
den muf3.

Die Zwischenlage ist so diinn wie méglich ausge-
bildet, sie hat mechanisch keinerlei Aufgaben zu er-
fiillen, so daB sie ganz im Hinblick auf ihre Sperrwir-
kung fir Fett und Wasser einerseits und Keime ande-
rerseits ausgebildet werden kann. Die Zwischenlage
sollte dehnbar sein, so daR bei einer Verformung der
Schale, wie sie beim Handhaben, beispielsweise
wahrend des Kaufs, beim Einlegen in einen Verkaufs-
wagen usw. auftritt, keine Risse oder Perforationen
entstehen. Weiterhin kann bei einer dehnbaren Folie
die Schale aus dem dreilagigen Zuschnitt formge-
pragt werden, ohne daR bei dieser Formgebung Dich-
tigkeitsprobleme auftreten.

Die obere, in Kontakt mit dem verpackten Le-
bensmittel tretende Folie aus Zellstoff-Tissue vermit-
telt einerseits ein optisch ansprechendes Bild der
beim Kauf im allgemeinen sichtbaren, inneren Ober-
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flache. Sie wird in ihrer Dicke so ausreichend bemes-
sen, dal die bei den typischen, zu verpackenden Le-
bensmittel anfallenden Fliissigkeitsmengen sicher
aufgenommen werden kénnen. Die Lage aus Zell-
stoff-Tissue besteht aus langfasrigem, verleimten
Zellstoff (airlight tissue), das im Trockenverfahren
gebleicht ist. Derartiges Material wird auch fiir Pa-
piertaschentiicher, Servietten und dergleichen einge-
setzt. Vorzugsweise ist diese obere Lage formge-
pragt, beispielsweise durch eine Feinpragung, so dal
das Lebensmittel nur stellenweise mit der Oberflache
in Kontakt kommt.

Die erfindungsgeméafRe, aus einem dreilagigen
Zuschnitt erstellte Schale 14Bt sich problemlos entsor-
gen. Die beiden duReren Lagen, die obere und die un-
tere Lage, sind aus Naturprodukten, sie lassen sich
demzufolge ohne Umweltschdden beseitigen. Die
Zwischenlage ist einerseits diinn, so daR sie volu-
menmafRig nicht sehr ins Gewicht fallt, andererseits
kann sie aus einem Material hergestellt sein, bei-
spielsweise Polyathylen, das eine umweltfreundliche
Entsorgung ermdglicht. Dadurch ist die gesamte
Schale giinstig in der Entsorgung.

Schalen fiir Verkaufspackungen der hier in Rede
stehenden Art eignen sich grundsétzlich nur fir den
einmaligen Gebrauch. Einer mehrfachen Verwen-
dung steht der hohe Aufwand fiir eine lebensmittelhy-
gienisch einwandfreie Reinigung und Wiederherstel-
lung der mit Lebensmittel in Kontakt tretenden, obe-
ren Lage entgegen. Dies frifft allgemein fiir alle hier
beschriebenen Schalen zu.

Im allgemeinen ist die untere Lage deutlich dicker
als die beiden anderen Lagen. Die Dicke der Zwi-
schenlage liegt im allgemeinen unter 10 Mikrometern,
die Materialstérke der Lage aus Zellstoff-Tissue liegt
ublicherweise zwischen 20 und 200 Mikrometern und
ist nur bei Sonderanwendungen, namlich zu ver-
packenden Lebensmitteln mit hohem Flissigkeitsan-
fall, etwas dicker. Die Starke der unteren Lage betragt
typischerweise mehrere zehntel Millimeter.

In einer bevorzugten Weiterbildung besteht die
Unterlage zu tber 50 %, vorzugsweise bis zu 100 %
aus Altpapier. Altpapier féllt in relativ groRen Mengen
an. Seine geringere Qualitat gegentber frischem Ma-
terial kann durch gréRere Materialstarke der unteren
Lage, ausreichenden Bindemittelzusatz usw. abge-
fangen werden. Die Erfindung ermdglicht insoweit ei-
nen neuen Anwendungsbereich fiir aufgearbeitetes
Altpapier.

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung sind
die benachbarten Lagen entweder miteinander ver-
klebt, wobei einer Punktklebung der Vorzug gegeben
wird, oder durch Formpragen miteinander verbunden.
Dabei wird jeweils ein ausreichender Zusammenhalt
der drei Lagen erzielt. Als ausreichender Zusammen-
halt wird eine Verbindung der Lagen bezeichnet, bei
der diese bei normalem Gebrauch der Schale sich
nicht selbstéandig voneinander |6sen, allenfalls am ge-
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meinsamen Rand geringfiigig auseinanderklaffen.
Dies bedeutet, daR bei der erfindungsgeméfen
Schale im allgemeinen zwei benachbarte Lagen mit
geeigneten Hilfsmitteln durchaus voneinander sepa-
riert werden kénnen, ohne dal die beiden Lagen ihre
Funktion verlieren, insbesondere beschadigt werden.
Ein Formpragen hat den Vorteil, dal kein zusatzli-
cher Klebstoff bendtigt wird.

Bei einer Punktklebung ist die Menge des einzu-
setzenden Klebstoffs méglichst gering. Als Klebstoff
wird ein Material verwendet, das keine umweltschéad-
lichen Eigenschaften hat.

Bei der Herstellung der Schale werden zunéchst
die drei Lagen miteinander verbunden und aus dem
so erhaltenen, in Rollenform aufwickelbarem, bahn-
férmigen Material die Zuschnitte fiir die Schalen aus-
gestanzt. Aus diesen Zuschnitten werden die Schalen
in ansich bekannter Weise entweder durch Formpra-
gen oder durch Hochfalten der Radnder und Verkleben
bzw. Steckverbinden von an den Réndern vorgese-
henen Laschen erstellt.

Bei den erfindungsgemafen Schalen bildet die
untere Lage die gesamte &ulere Oberfldche der
Schale, die innere Lage aus Zellstoff-Tissue bildet die
gesamte innere Oberflache. Die Schichtstruktur ist
nur an den Schnittrdndern des Zuschnitts zu erken-
nen. Die Zwischenlage ist praktisch nicht sichtbar, al-
lenfalls an den Stanzréndern (Schnittrdndern) zu er-
kennen.

SchlieBlich |aRt sich in einer vorteilhaften Weiter-
bildung ein geschlossener Behélter aus zwei erfin-
dungsgeméalen Schalen, die einstiickig miteinander
zusammenhadngen uni um einen Knickbereich zwi-
schen einer offenen und einer geschlossenen Stel-
lung bewegbar sind, herstellen. Derartige Behélter
kénnen Verkaufspackungen im Fastfood-Bereich,
die zur Zeit praktisch ausschliellich aus Schaumstoff
bestehen, ersetzen.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung er-
geben sich aus den ibrigen Anspriichen sowie der
nun folgenden Beschreibung eines nicht einschran-
kend zu verstehenden Ausfihrungsbeispiels der Er-
findung, das unter Bezugnahme auf die Zeichnung
naher erldutert wird. In dieser zeigen:

Fig. 1 ein Schnittbild durch eine formgepragte

Schale gemaR der Erfindung,

Fig. 2 das Detail Il aus Fig. 1 in erheblich vergré-

Rerter Darstellung und

Fig. 3 eine Darstellung entsprechend Figur 2 ei-

nes zweiten Ausfiihrungsbeispiels

Fig. 1 zeigt eine einstiickig aus einem Zuschnitt
gepragte Schale ansich bekannter Formgebung, die
erfindungsgemal in einer dreischichtigen Strucktur
erstellt ist, wie sie aus Fig. 2 ersichtlich ist.

Eine untere Lage 20 bildet mit ihrer nach unten
sichtbaren AuRenflédche eine duRere Oberflache der
Schale. Diese Lage ist aus mdoglichst kostengiinsti-
gem Fasermaterial so aufgebaut, dal sie die Stabili-
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tat der gesamten Schale bestimmt. Als Fasermaterial
wird ein Faserstoff, beispielsweise Holzschliff, Pa-
pier- oder Halbzellstoff, Schrenzpapier oder -karton,
eingesetzt, allgemein also holzschliffhaltige oder Alt-
papierhaltige Papiere. Vorzugsweise finden Natur-
stoffe Einsatz, obwohl grundsétzlich auch mit synthe-
tischen Fasern gearbeitet werden kann. Zur Leimung
werden die fiir Zellstoffe und in der Papierindustrie
be- kannten Klebstoffe, insbesondere Harze einge-
setzt. Die Dicke der unteren Lage 20 liegt bei einigen
zehntel Millimetern und wird in Abstimmung mit den
Materialeigenschaften, der Leimung und der Tragfa-
higkeit der Schale ausgewéhlt. Die untere Lage kann
auch aus Wellpappe bestehen.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind eine Zwi-
schenlage 24 und eine obere Lage 26 als Vorprodukt
miteinander verbunden. Die obere Lage 26 besteht
aus flauschigem Papier, einem sogenannten air light
tissue, wie es als Taschentuch-, Handtuch und Ser-
viettenpapier aus Zellstoff bekannt ist. Es wird lang-
fasriger Zellstoff eingesetzt, der der oberen Lage 26
ein mattes Aussehen verleiht. Die Dicke der oberen
Lage 26 liegt typischerweise zwischen 20 und 200 Mi-
krometern. Die obere Lage 26 ist aus hygienisch ein-
wandfreiem Material (Zellstoff und Klebstoff) erstellt,
sie tritt bei der praktischen Anwendung der erfin-
dungsgemélen Schale in Kontakt mit dem zu ver-
packenden Lebensmittel. Ihre Saugfihigkeit ist so be-
messen, dal die typischerweise bei dem verpackten
Lebensmittel anfallenden Flissigkeitsmengen sicher
und problemlos aufgesaugt werden kénnen.

Die Zwischenlage wirkt als Sperrschicht zwi-
schen der oberen Lage 26 und der unteren Lage 20,
sie soll weder Fett noch Wasser noch Keime durch-
lassen. Sie ist, ebenso wie die anderen Lagen, mate-
rialmaRig so ausgewdhlt, dal eine umweltschadliche
Entsorgung der gesamten Schale méglich ist. Obwohl
es grundsatzlich méglich ist, die dreilagige Bahn, aus
der die Zuschnitte fiir die Schale erstellt werden, aus
drei einzelnen, separaten Lagen in einem Arbeits-
gang herzustellen, wird es vorgezogen, zunachst die
Zwischenlage vorzugsweise mit der oberen Lage 26,
in einer gednderten (hier nicht dargestellten) Ausfiih-
rung aber auch zunachst mit der unteren Lage 20 zu
verbinden und dann anschlieRend die fehlende Lage
aufzukleben bzw. durch Formpragen mit der erstell-
ten Doppellage zu verbinden.

Im hier besprochenen Ausfiihrungsbeispiel ist
auf eine Bahn aus glattem Zellstoff-Tissue einseitig
eine sehr diinne Polyédthylenfolie als Zwischenlage
24 aufgezogen. Die so erstellte Doppellage wird me-
chanisch gepragt, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist.
Eine derartige Pragung ist jedoch nicht notwendig,
sie kann auch entfallen. Durch eine Punktklebung
wird punktweise auf die auRenliegende Flache der
Zwischenfolie (oder alternativ auf die Oberseite der
unteren Lage 20) ein Klebstoff aufgetragen und hier-
durch die Verbindung der drei Lagen 20, 24, 26 mit-
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einander hergestellt. Es hat sich als vorteilhaft erwie-
sen, die Zwischenlage 24 so dauerhaft mit der oberen
Lage 26 aus Zellstoff-Tissue zu verbinden, daB ein
Trennen beider Lagen zwar mdéglich, aber im Grunde
doch schwer zu bewerkstelligen ist. Dagegen ist die
Verbindung (entsprechend dem gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel) zwischen dieser zweilagigen Struktur
24, 26 und der unteren Lage 20 nur so schwach aus-
gefiihrt, dal bei normaler Handhabung keine Sepa-
rierung auftritt. Hierdurch wird Klebstoff gespart, was
einerseits zu einer Kostenreduzierung, andererseits
aber auch zu geringeren Problemen bei der Abfallbe-
seitigung fiihrt.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel (siehe Fig. 2)
besteht durch die Formpragung der kombinierten La-
ge 24, 26 ein Abstand zwischen dieser und der unte-
ren Lage 20, die Verbindung erfolgt nur im Bereich
ausgepragter Buckel. Hierdurch wird einerseits eine
punktférmige Verklebung erleichtert, andererseits
wird die weiche, flauschige Struktur der Oberseite
verbessert.

Anstelle einer Zwischenlage aus Polyéathylen
kénnen auch andere Materialien, die ausreichende
Fett- und Wasserdichtigkeit gewéhrleisten, einge-
setzt werden. Grundsatzlich ist eine Zwischenlage 24
aus Wachs, einem geeigneten Lack oder dergleichen
moglich.

Als sehr vorteihaft hat es sich erwiesen, beim Zu-
schneiden nicht nur jeweils eine Schale, sondern
zwei im Bereich einer Knicklinie zusammenhangende
Zuschnitte fur Schalen auszustanzen. Auf diese Wei-
se lassen sich klappbare Behélter erstellen, wie sie
zur Zeit im Fastfoodbereich haufig eingesetzt wer-
den, die bekannten Behdlter bestehen jedoch aus
Schaumkunststoff. Wie bei den vorbekannten
Schaumkunststoffbehéltern kann eine SchlieRlasche
an der der Knicklinie gegentiiberliegenden Seite der
einen Schale und eine entsprechende Aufnahmevor-
richtung an der anderen Schale vorgesehen sein. Bei
derartigen Fastfood-Verpackungen wird die untere
Lage 20 auch im Hinblick auf eine optimale Thermo-
isolierung ausgelegt, hier eignet sich beispielsweise
Wellpappe, die aufgrund des hohen, gespeicherten
Luftvolumens eine gute Warmeisolierung bietet.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 3 ist die obere
Lage 26 durch eine diinne, wasserdurchlassige und
feuchtigkeitsabweisende Auflage 28 in Form einer
PE- oder Latexfolie (oder einer Folie aus einem geeig-
neten anderen Material) belegt. Die Dicke dieser Auf-
lage 28 liegt zwischen fiinf und zwanzig Mikrometer.
Die Auflage 28 vermeidet einen direkten Kontakt des
Nahrungsmittels mit dem saugfahigen Material der
oberen Lage, es wird ein Haften an dieser oder Mit-
reiken von Fasern bei der Entnahme von Nahrungs-
mitteln von dieser vermieden. Die Saugfahigkeit der
oberen Lage 26 bleibt aufgrund der Wasserdurchlas-
sigkeit der Auflage 28 erhalten. Die Durchléssigkeit
der Auflage 28 ist so auf das jeweilige, zu verpacken-
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de Produkt abgestimmt, da® sich in keinem Fall auf
der Auflage 28 Flissigkeitsmengen ansammeln kdn-
nen. Vielmehr verbleibt das Produkt stets trocken auf
der Auflage 28. Weiterhin ist die Auflage 28 wasser-
abweisend und selbst nicht quellend, sie hat mdg-
lichst geringe Haftung zu den zu versackenden Pro-
dukten. Dadurch ist sichergestellt, dak das zu ver-
packende Produkt nicht an der Auflage festklebt. Die
Auflage 28 ist vorzugsweise formgepragt, beispiels-
weise mit einer Mikroriffelung, die auch kreuzweise
ausgelegt sein kann oder mit kleinen Vorspriingen
(siehe Figur 3) gepragt. Hierdurch wird die Kontaktfla-
che mit dem zu verpackenden Produkt verringert und
wird ein fladchenhafter Kontakt des zu verpackenden
Produktes mit der Auflage 28 vermieden, so daR klei-
ne Offnungen 30 oder Mikrorillen fiir die Ableitung von
Flissigkeit stets freibleiben.

Die Auflage kann als gelochte PE-Folie auf die
obere Lage 26 in geeigneter Weise aufgebracht wer-
den, beispielsweise geklebt, formgepragt oder der-
gleichen. In einer Alternative wird Latex auf die obere
Lage 26 so gespriiht, da die erhaltene Schicht haftet
und noch durchlassig (I6chrig) ist. SchlieBlich kann ei-
ne PE-Folie durch eine Breitschlitzdiise auf die obere
Lage 26 aufgebracht werden, durch geeignete Addi-
tive in der Folie, die nach dem GieRvorgang aufsprin-
gen, wird die Wasserdurchlassigkeit bewirkt.

Die Offnungen 30 in der Auflage 28 sind so klein
bemessen, daR sie mit dem Auge nicht erkannt wer-
den kénnen. Die Offnungen 30 kdnnen durch Nadel-
perforierung, als Kapilardurchbriiche, als Mikroschlit-
ze, durch das Formprégen oder dergleichen gebildet
sein. Eine groRere Ausbildung ist hierdurch jedoch
nicht ausgeschlossen. Die Lagen 20, 24, 26 und die
Auflage 28 sind vollflachig miteinander verbunden.

Unter dem begriff Zellstoff-Tissue wird eine fase-
rige Lage aus Zellstoff verstanden. Der Zellstoff kann
langfaserig, wie beispielsweise bei Servietten, der
kann aber auch kurzfaserig, wie beispielsweise bei
Toillettenpapier ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Schale fiir Verkaufspackungen von Nahrungs-
mitteln, z. B. Frischfleisch oder Obst, mit einem
Boden und einem umlaufenden Rand sowie mit
einer auf dem Boden befindlichen, saugfahigen
Lage aus lebensmittel-hygienischem Zellstoff-
Tissue,
dadurch gekennzeichnet, dal die Schale aus drei
Lagen (20, 24, 26) aufgebaut ist, ndmlich einer
die aullere Oberflache bildenden, unteren,
formgebenden Lage (20) aus Faserstoff, insbe-
sondere Holzschliff, Papier- oder Halbzellstoff
und vorzugsweise Karton, einer den Vergleich zu
den dbrigen Lagen diinn ausgebildeten Zwi-
schenlage (24) aus einem fettdichten, wasserab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

weisenden Material, z. B. eine Polyathylen- oder
Lackschicht, und einer die innere Oberflache bil-
denden, saugfédhigen, oberen Lage (26) aus Zell-
stoff-Tissue.

2. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die untere Lage (20) zu iiber 50 %, vor-
zugsweise bis zu 100 % aus Altpapier besteht.

3. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die obere Lage (26) und die
Zwischenlahe (24) ein bahnférmiges Vorprodukt
aus einer mit einer Polyathylenschicht
beschiteten Zellstoff-Tissue-Schicht ist.

4. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal mindestens zwei benachbarte Lagen (z.
B. 20, 24) miteinander insbesondere durch
Punktklebung verklebt sind.

5. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal mindestens zwei benachbarte Lagen (z.
B. 24, 26) miteinander durch Formpragen ver-
bunden sind.

6. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Zwischenlage (24) wenige Mikrome-
ter dick ist, z. B. 6 bis 8 Mikrometer Dicke hat.

7. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Zwischenlage elastisch dehnbar ist,
insbesondere 10 % gedehnt werden kann, ohne
undicht zu werden.

8. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf} sie mit einer weiteren Schale liber einen
Gelenkbereich aus dem erfindungsgeméfRen
dreilagigen Material einstlickig verbunden ist, wo-
bei in einem einstiickigen Zuschnitt zwei Schalen
iber einen Gelenkbereich miteinander verbun-
den sind.

9. Schale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die oberste Lage (20) belegt ist mit einer
wasserdurchldssig gelochten, feuchtigkeitsab-
weisenden Auflage (28) aus Kunststoff, insbe-
sondere Polyéthylen oder Latex.

Claims

1. Sales tray packaging for foods, e.g. fresh meat or
fruit, with a floor and peripheral edge and an ab-
sorbent layer, made of hygienic wood pulp suit-
able for contact with foodstuffs, which is located
on the floor of the tray,
characterised by the fact that the tray is com-
posed of three layers (20, 24, 26), namely a layer
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forming the exterior surface and bottom of the
tray (20); this layer gives the tray its shape and
is made of fibrous material, in particular of mech-
anical pulp, paper or semichemical pulp, and pre-
ferably cardboard, a second intermediate layer
(24) which is thin compared with the other layers
and is composed of a greasetight, water-repellent
material, e.g. a polyethylene or coating filmand a
third layer which forms the top surface and is
composed of absorbent wood pulp tissue (26).

2. Trayin accordance with claim 1, characterised by
the fact that up to 50%, and preferably up to
100%, of the bottom layer (20) is made of recy-
cled paper.

3. Trayinaccordance with claim 1, characterised by
the fact that the top layer (26) and the intermedi-
ate layer (24) is a preliminary product in rolled
form with a wood pulp tissue layer coated with
polyethylene.

4. Trayinaccordance with claim 1, characterised by
the fact that at least two adjacent layers (e.g. 20,
24) are glued together, in particular by pointwise
bonding.

5. Tray in accordance with claim 1, characterised by
the fact that at least two adjacent layers (e.g. 24,
26) are bonded to each other by embossing.

6. Tray in accordance with claim 1, characterised by
the fact that the intermediate layer (24) is a few
micrometres thick, e.g. 6 to 8 micrometres.

7. Tray in accordance with claim 1, characterised by
the fact that the intermediate layer is expand-
able, in particular can be extended by 10% with-
out becoming untight.

8. Tray in accordance with claim 1, characterised by
the fact that it is connected with another tray via
a fold made of the three-layered material accord-
ing to the invention to create one piece whereby
in one blank two trays are connected to each
other via a fold line.

9. Trayin accordance with claim 1, characterised by
the fact that the uppermost layer (20) has a wa-
ter-permeable, perforated, moisture-repellent
coating (28) made of plastic, in particular of poly-
ethylene or latex.

Revendications

1. Barquette pour emballages de vente de denrées
alimentaires, par exemple de la viande fraiche ou
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des fruits, comportant un fond et un bord circon-
férentiel ainsi qu’'une couche absorbante, située
sur le fond et formée d’un tissu de cellulose hy-
giénique pour les denrées alimentaires,
caractérisée en ce que la coque est constituée de
trois couches (20,24,26), a savoir une couche in-
férieure de fagonnage (20), qui forme la surface
extérieure et est formée d’'un matériau fibreux,
notamment une pate mécanique, une pate chimi-
que ou une pate mi-chimique et de préférence du
carton, une couche intercalaire (24) qui est mince
par rapport aux autres couches et est réalisée en
un matériau hydrophobe étanche aux graisses,
par exemple une couche de polyéthyléne ou de
laque, et une couche supérieure absorbante (26),
qui constitue la surface intérieure et est réalisée
en un tissu de cellulose.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la couche inférieure (20) est constituée
pour plus de 50 % et de préférence jusqu’a 100
%, par des vieux papiers.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la couche supérieure (26) et la couche
intercalaire (24) est une ébauche en forme de
bande formée par une couche d'un tissu de cel-
lulose recouverte par une couche de polyéthylé-
ne.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce qu'au moins deux couches voisines (par
exemple 20, 24) sont réunies par collage, notam-
ment selon un collage ponctuel.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce qu'au moins deux couches voisines (par
exemple 24, 26) sont réunies entre elles par gau-
frage.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la couche intercalaire (24) posséde une
épaisseur de quelques microns et par exemple
une épaisseur de 6 a 8 microns.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la couche intercalaire est extensible
élastiquement et peut étre allongée notamment
de 10 %, sans perdre son étanchéité.

Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce gqu’elle estraccordée d’'un seul tenant a une
autre barquette par l'intermédiaire d’'une partie
formant articulation réalisée en un matériau a
trois couches conforme a l'invention, et dans le
cas d'une découpe réalisée d'un seul tenant,
deux barquettes sont réunies entre elles par I'in-
termédiaire d’'une zone formant articulation.
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9. Barquette selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la couche supérieure (20) est recouver-
te par un revétement (28) perforé de maniére a
laisser passer I'’eau, repoussant I’humidité et réa-
lisée en une matiére plastique, notamment du po-
lyéthyléne ou du latex.
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