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64 Durchdriickpackung.

@ Sortenreine Durchdriickpackung, enthaltend einen

Bodenteil (1) mit einem oder mehreren Féchern, Ver-
tiefungen oder Népfchen (2) und einem randstandig des
oder der Ficher, Vertiefungen oder Népfchen angebrach-
ten abschilbaren Deckel (4). Der Deckel (4) ist in Deckel-
segmente aufgeteilt, wobei jedes Deckelsegment ein Fach
abdeckt und jedes Deckelsegment ist am Bodenteil dem
Umfange des Faches nach angesiegelt. Jedes Deckelseg-
ment enthalt eine Anreisshilfe und jedes Deckelsegment
ist dem Umfange des Faches nach tber die Siegelnaht
durch Durchdriicken des Inhaltes vollstandig oder teilweise
abschalbar, abziehbar oder ablésbar. Bodenteil (1) und
Deckel {4) enthalten gleiche oder verschiedene Werkstoffe
und die Werkstoffe bestehen aus im wesentlichen gleichen

Kunststoffarten.
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Beschreibung

Vorliegende Erfindung betrifft eine Durchdriick-
packung, enthaltend einen Bodenteil mit einem oder
mehreren F#chern, Vertiefungen oder Né&pfchen
und einem randsténdig des oder der Facher, Vertie-
fungen oder Néapfchen angebrachten abschélbaren
Deckel.

Verpackungen dieser Art sind z.B. zur Aufnahme
von tablettenartig geformten Stoffen bekannt. Jedes
der einzelnen Facher, Vertiefungen oder Népfchen
kann mit jeweils einer Tablette oder dgl. beschickt
und anschliessend kann die Verpackung mit einem
Deckel verschlossen werden. Ublicherweise wird
der Deckel auf dafiir vorgesehenen planen Oberfl&-
chen am oberen Aussenrand und gegebenenfalls
vorhandenen Unterteilungsstegen angesiegelt. So-
mit ist das gesamte Fiillgut gegen aussen dicht ver-
schlossen und die verschiedenen Fiillgiiter in den
verschiedenen Fachern sind untereinander eben-
falls dichtend voneinander getrennt.

Solche Verpackungseinheiten sind, sofern das
Fllgut durch ein manuelles Eindriicken des Boden-
teils oder Napfchenbodens und ein Durchdriicken
durch den Deckelteil entnommen werden kann, als
Durchdriickpackungen oder Blisterpackungen be-
kannt.

Die bislang bekannt gewordenen Durchdriickpak-
kungen weisen in der Regel einen Bodenteil aus
Kunststoff oder einem Kunststoffverbund und einen
Deckel, z.B. aus Aluminiumfolie oder einem alumini-
umhaltigen Folienverbund auf. Bei der Wiederver-
wertung des Verpackungsmaterials fallen Abfailpro-
dukte verschiedener Werkstoffarten an, die teilweise
noch haftend miteinander verbunden sind, so z.B.
verschiedene Kunststoffe und Metalle in Laminat-
form verbunden.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, eine Ver-
packung vorzuschlagen, welche die genannten
Nachteile nicht hat, d.h. sortenrein ist, und die ein
leichtes Entnehmen des Inhaltes durch ein Durch-
driicken des Inhaltes durch den Deckel gestaitet.

Erfindungsgeméss wird das dadurch erreicht,
dass der Deckel in Deckelsegmente aufgeteilt ist,
wobei jedes Deckelsegment ein Fach abdeckt und
jedes Deckelsegment am Bodenteil dem Umfange
des Faches nach angesiegelt ist und jedes Deckel-
segment eine Anreisshilfe enthalt und jedes Deckel-
segment dem Umfange des Faches nach iiber die
Siegelnaht durch Durchdriicken des Inhaltes voll-
stiandig oder teilweise abschélbar, abziehbar oder
ablésbar ist und Bodenteil und Deckel gleiche oder
verschiedene Werkstoffe enthalten und die Werk-
stoffe im wesentlichen aus gleichen Kunststoffarten
bestehen.

Geeignete Formen von erfindungsgeméssen Ver-
packungen kénnen in der Draufsicht in der Regel
rechteckig geformte Behélter sein, die eine Mehr-
zahl von beispielsweise eckigen, runden oder ova-
len Vertiefungen, Facher oder Népfchen aufweisen.

Die Bodenteile kénnen innerhalb ihrer dusseren
Begrenzung in Facher beliebiger Zahl und Form un-
terteilt sein. Die Unterteilung innerhalb des Behél-
ters kann durch eingeformte oder eingesetzte Stege
erfolgen. Die Stege konnen durch beispielsweise
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Tiefziehen, Giessen, Spritzgiessen oder Falten in
einem Arbeitsgang bei der Bodenteilherstellung
oder durch nachtragliches Einkleben in den Boden-
teil hergestellt werden.

Zweckmdassig weist die Durchdriickpackung am
Bodenteil mehr als zwei Facher, Vertiefungen oder
Napfchen auf und der Deckel ist in eine entspre-
chende Anzahl von Deckelsegmenten aufgeteilt.

Bevorzugt sind Bodenteile mit 8 bis 200 F&chern,
besonders bevorzugt sind Behélter mit 10 bis 40
Fachern.

Der Durchmesser oder die maximale Breite und
Lénge einer Durchdriickpackung ist an sich unkri-
tisch und liegt normalerweise bei 3 bis 20 cm. Die
Hohe solcher Bodenteile richtet sich nach den Er-
fordernissen der Praxis und kann beispielsweise 0,3
bis 2 cm betragen. Die Aussenmasse richten sich
zweckméssigerweise auch nach den Gegebenhei-
ten, wie Normen und Standardgrdssen.

Entsprechend dem Einsatzzweck, der Festigkeit
und der Verarbeitbarkeit kdnnen die Bodenteile in
Form gegossene oder getiefte Kunststoffmassen
sein oder die Bodenteile und die Deckelmaterialien
kénnen beispielsweise aus kunststoffhaltigen Folien,
Laminaten, Verbunden oder Schichtstoffen beste-

hen.

Solche Werkstoffe, demnach die genannten
Kunststoffmassen, Folien, Laminate, Verbunde und
Schichtstoffe sind an sich bekannt und die zu deren
Herstellung verwendeten Kunststoffe kénnen bei-
spielsweise Thermoplaste auf Olefin-Basis, auf
Ester-Basis, auf Polyamid-Basis sein oder halogen-
haltige Kunststoffe oder geeignete Gemische davon
darstelien.

Beispielsweise flir Thermoplaste auf Olefin-Basis
sind Polyolefine, wie Polyethylen, wie Polyethylen
hoher Dichte (HDPE, Dichte grésser als 0,944 ¢/
cm3), Polyethylen mittlerer Dichte (MDPE, Dichte
0,926-0,940 g/lcms3), lineares Polyethylen mittlerer
Dichte (LMDPE, Dichte 0,926-0,940 g/cm3), Po-
lyethylen niedriger Dichte LDPE, Dichte 0,910-
0,925 glcm3) und lineares Polyethylen niedriger
Dichte (LLDPE, Dichte 0,916-0,925 g/cm3), Po-
lypropylen, Poly-1-buten, Poly-3-methylbuten, Poly-
4-methylpenten und Copolymere oder Coextrudate
davon und lonomerharze, wie z.B. von Polyethylen
mit Vinylacetat, Acrylsdure, Methacrylsdure, Acryl-
estern, Tefrafluorethylen oder Polypropylen, sowie
statistische Copolymere, Block-Copolymere oder
Olefinpolymer-Elastomer-Mischungen.

Thermoplaste auf Ester-Basis sind beispielsweise
Polyalkylenterephthalate oder Polyalkylenisophthala-
te mit Alkylengruppen oder -resten mit 2 bis 10
Kohlenstoffatomen oder Alkylengruppen mit 2 bis
10 C-Atomen, die wenigstens durch ein -0- unter-
brochen sind, wie z.B. Polyethylenterephthalat, Po-
lypropylenterephthalat, Polybutylenterephthalat (Po-
lytetramethylenterephthalat), = Polydecamethylente-
rephthalat, Poly-1,4-cyclohexyldimethylolterephtha-
lat oder Polyethylen-2,6-naphthalen-dicarboxylat
oder Polyalkylenterephthalat- und Polyalkylenisopht-
halat-Mischpolymere, wobei der Anteil an Isophtha-
lat z.B. 1 bis 10 Mol.-% betréagt, Mischpolymere und
Terpolymere, sowie Blockpolymere und gepfropfte
Modifikationen oben genannter Stoffe.
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Zweckmassig sind die Thermoplaste auf Ester-
Basis Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen
oder -resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen und
Polylakylenterephthalate, mit Alkylengruppen oder
-resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen, die durch
ein oder zwei -0- unterbrochen sind.

Bevorzugt sind als Thermoplaste auf Ester-Basis
Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen oder
-resten mit 2 bis 4 Kohlenstoffatomen und ganz be-
sonders bevorzugt sind Polyethylenterephthalalte.

Zu den Thermoplasten auf Amid-Basis gehdren
beispielsweise Polyamid 6, eine Homopolymerisat
aus e-Caprolactam (Polycaprolactan); Polyamid 11,
ein Polykondensat aus 11-Aminoundecanséure
(Poly-11-aminoundecanamid); Polyamid 12, ein Ho-
mopolymerisat und w-Laurinlactam  (Polylaurin-
lactam); Polyamid 6,6, ein Homopolykondensat aus
Hexamethylendiamin und Adipinséure (Polyhexame-
thylenadipamid); Polyamid 6,10, ein Homopolykon-
densat aus Hexamethylendiamin und Sebacinséure
(Polyhexamthylensebacamid); Polyamid 6,12 ein
Homopolykondensat aus Hexamethylendiamin und
Dodecandisdure  (Polyhexamethylendodecanamid)
oder Polyamid 6-3-T, ein Homopolykondensat aus
Trimethylhexamethylendiamin und Terephthalséure
(Polytrimethylhexamthylenterephthalamid), sowie
Gemische davon.

Eine nicht abschliessende Aufzihlung von halo-
genhaltigen Kunststoffen beinhaltet beispielsweise
die Polymere des Vinylchlorids und Vinylkunststoffe
enthaltend Vinylchlorideinheiten in deren Struktur,
2.B. Copolymere des Vinylchlorids mit Vinylestern
von alphalischen S&uren, insbesondere von Vinyl-
acetat; Copolymere von Vinylchlorid mit Estern der
Acryl- und Methacrylséure und mit Acrylonitril; Go-
polymere von Vinylchlorid mit Dien-Verbindungen
und ungesttigten Dicarboxylsduren oder deren An-
hydride, wie Copolymere des Vinylchiorids mit
Diethylmaleat, Diethylfumarat oder Maleinanhydrid;
nachchlorierte Polymere und Copolymere des Vinyl-
chlorids; Copolymere des Vinylchlorids und Vinyli-
denchlorids mit ungeséttigten Aldehyden, Ketonen
und anderen, wie Acrolein, Crotonaldehyd, Vinylme-
thylketon, Vinyimethylether, Vinylisobuylether usw.;
Polymere des Vinylidenchlorides und Copolymere
desselben mit Vinylchlorid und anderen polymeri-
sierbaren Verbindungen; Polymere des Vinyl-
chloracetates und Dichlorvinylethers, chlorierte Po-
lymere des Vinylacetates, chlorierte polymerische
Ester der Acryl- und alphasubstituierten Acrylsau-
ren; Polymere von chlorierten Styrolen, z.B. Di-
chlorstyrol, chiorierter Gummi, chlorierte Polymere
des Chlorbutadiens und deren Copolymere mit
Vinylchlorid; Gummihydrochloride und chlorierte
Gummihydochloride; sowie Mischungen genannter
Polymere untereinander oder mit anderen polymeri-
sierbaren Verbindungen und ferner die entspre-
chenden Bromide und Fluoride.

Die Bodenteile kénnen aus diesen Kunststoffen
durch beispielsweise Giessen oder Spritzgiessen
hergestellt werden. Die Deckelmaterialien und auch
die Bodenteile kénnen aus Folien, Schichtstoffen,
Laminaten oder Folienverbunden, enthaltend die
genannten Kunststoffe, hergestellt werden.

Die Bodenteile und Deckelmaterialien kdnnen
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auch aus oder mit cellulosehaltigen Materialien wie
Papier, Pappe, Karton, papierhaltigen Formmassen
etc., hergestellt sein oder mit Hilfe solcher Materiali-
en verstarkt sein.

Bei solchen Folien, Schichtstoffen, Laminaten
oder Folienverbunden kann auch eine Sperrschicht
gegen Gase und Dampfe vorgesehen werden. Ge-
eignet sind z.B. keramische Sperrschichten sowie
Kunststoffsperrschichten.

Es ist auch méglich, Sperrschichten, wie kerami-
sche Schichten, auf die Oberflichen eines gegos-
senen Bodenteils aufzubringen.

Sperrschichten, wie Keramikschichten, enthalten
beispielsweise Oxide aus der Reihe der Siliciumoxi-
de, der Aluminiumoxide, der Eisenoxide, der Nik-
keloxide, der Chromoxide oder der Bleioxide oder
Gemische davon, sowie Nitride oder Oxynitride ge-
nannter Metalle und Halbmetalle. Als Keramik-
schichten sind die Siliciumoxide oder Aluminiumoxi-
de zweckmassig. Die Siliciumoxide kénnen die For-
mel SiOx, wobei x bevorzugt eine Zahl von 1 bis 2,
besonders bevorzugt von 1,1, bis 1,9 und insbeson-
dere von 1,2, bis 1,7 darstellt, aufweisen. Die Aiu-
miniumoxide kdnnen die Formel AlOz, wobei y/z
z.B. eine Zahl von 0,2 bis 1,5 und bevorzugt von
0,65 bis 0,85 darstelit, aufweisen.

Die Keramikschicht wird beispielsweise durch
eine Vakuumdiinnschichttechnik, zweckmassig auf
der Basis von Elektronenstrahlverdampfen oder Wi-
derstandsheizen oder induktivem Heizen aus Tie-
geln, z.B. auf eine Kunststoffschicht, aufgebracht.
Bevorzugt ist das Elektronenstrahlverdampfen.

Die beschriebenen Verfahren kénnen reaktiv und/
oder mit lonenunterstiitzung gefahren werden. Die
keramische Schicht kann eine Dicke von beipiels-
weise 5 bis 500 nm aufweisen.

Die Keramikschicht ist durch ihre diinne Schicht
und den daraus resultierenden geringen Materialan-
teil, sowie dem physiologisch unbedenklichen Ver-
halten von z.B. Siliciumoxiden oder Aluminiumoxi-
den, in einem rezyklierten Material nicht stérend
und beeinflusst die Sortenreinheit und Wiederverar-
beitung nicht.

Kunststoffsperrschichten kdnnen beispielsweise
aus Polymeren die besonders Gas- und Wasser-
dampfdicht sind, bestehen oder diese enthalten. Be-
sonders glinstig verhaiten sich z.B. Polyvinyli-
denchloride, Polyolefine, Ethylenvinylakohol (EVOH),
Polyvinylchloride, Acrylnitril-Copolymere oder biaxial
gestrecktes Polyethylenterephthalat.

Die Dicke einer einzelnen Kunststoffolie oder der
einzelnen Kunststofffolien in Folienverbunden oder
Laminaten kann beispielsweise bei 8 bis 2000 pm,
bevorzugt bei 10 bis 600 pm und insbesondere bei
12 bis 25 pm liegen.

Folienverbunde oder Laminate kdnnen die an
sich bekannten Schichtaufbauten aufweisen, wie
z.B. enthaltend wenigstens zwei Kunststoffschich-
ten, oder enthaltend wenigstens eine cellulosehalti-
ge Schicht und wenigstens eine Kunststoffschicht.

Alle Werkstoffe kénnen glasklar, getriibt, durch-
geféarbt oder farbbedeckt angewendet werden. Da-
mit ist es méglich, z.B. opake oder undurchsichtige
Verpackungen zu gestalten.

Bei allen Ausfiihrungsarten kann auch zumindest
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aussen, wenigstens eine bedruckte, konterbedruck-
te oder eingefarbte Schicht eines Materials, wie
z.B. eine Kunststoffolie vorgesehen sein.

Auf der Innenseite des Bodenteils, wenigstens an
den Randbereichen oder an den Randflanschen
und den Stegbereichen zur Auflage und dichtenden
Verbindung mit dem Deckel oder auch auf den
ganzen Innenseiten des Bodenteiles kdnnen Siegel-
schichten z.B. als Siegellacke oder Siegelfolien an-
gebracht sein.

Die Siegelschichten sind an sich bekannt, und
kénnen beispielsweise LLDPE, LDPE, MDPE,
HDPE, Polypropylen und Polylethylenterephthalat
enthalten oder daraus bestehen und in Folien- oder
Lackform vorliegen und diese kdnnen beispielswei-
se eine Dicke im Bereich von 1 bis 100 ym aufwei-
sen. Entsprechend konnen auch an sich bekannte
Heissiegellacke Verwendung finden.

Die verschiedenen Schichten und insbesondere
die Kunststoffolien oder -schichten untereinander,
keramische Schichien auf Kunststoffolien oder
-schichten untereinander und gegenseitig, kdnnen
mit Kaschierklebern und/oder Haftvermittiern und
gegebenenfalls Vorlack miteinander zu den Lamina-
ten oder Verbunden verarbeitet werden.

Geeignete Haftvermittler sind beispielsweise
Vinylchlorid-Copolymerisate,  Vinylchlorid-Vinylace-
tat-Copolymerisate,  polymerisierbare  Polyester,
Vinylpyridin-Polymerisate, Vinylpyridin-Polymerisate
in Kombination mit Epoxidharzen, Butadien-Acryini-
tril-Methacrylsdure-Copolymerisate, Phenolharze,
Kautschukderivate, Acrylharze, Acrylharze mit Phe-
nol bzw. Epoxidharzen, oder siliciumorganische
Verbindungen, wie Organosilane.

Beispiele flir Organosilane sind Alkyltrialkoxysila-
ne mit Aminofunktionsgruppe, Alkyltrialkoxysilane
mit Esterfunktionsgruppe, Alkyltrialkoxysilane mit
aliphatischer Funktionsgruppe, Alkyltrialkoxysilane
mit Glycidoxyfunktionsgruppe, Alkyltrialkoxysilane
mit Methacryloxyfunktionsgruppe, sowie Gemische
derselben. Beispiele solcher Organosilane sind Y-
Aminopropylentriethoxysilan und N-B-(Aminoethyl-y-
aminopropyltrimethoxysilan, y-(3,4-Epoxycyclohexyl)-
ethyltrimthoxysilan, yGlycidoxypropyltrimethoxysilan,
und yMethacryloxypropyltrimethoxysilan. Diese Ver-
bindungen sind in der Fachwelt an sich bekannt.

Bevorzugt werden EAA (Ethylenacrylséure) oder
modifizierte Polyolefine.

Beispiele von modifizierten Polyolefinen sind séu-
remodifizierte Polyolefine und demnach Kunststoffe,
gebildet durch Pfropfmodifikation eines Polyolefins
mit ethylenisch ungeséttigten Carboxylséuren oder
deren Anhydriden. Als Basispolymere der Polyolefi-
ne kénnen z.B. Polyethylen niedriger Dichte, Po-
lyethylen mittlerer Dichte, Polyethylen hoher Dichte,
lineares Polyethylen niedriger Dichte, Homopo-
lypropylen, Ethylen Propylen-Copolymere, Polybu-
ten-1, Polypenten-1, Buten-1-Propylen, Copolyme-
re und Buten-1-Propylene-Ethylen-Terpolymere ge-
nannt werden. Bevorzugt sind Homopolypropylen
und Ethylen-Propylen-Copolymere.

Beispiele fiir die ethylenisch ungeséttigte Car-
boxylsduren oder deren Anhydride sind Acrylséure,
Methacrylsaure, Maleinsdure, Fumarséure, Croton-
séure, ltaconsaure, Citraconsdure, 5-Norbornen-2,3-
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dicarboxylsiure, Maleinsdureanhydrid, Citraconsdu-
re-anhydrid, 5-Norbornen-2,3-dicarboxylséureanhy-
drid und Tetrahydrophthalsdureanhydrid. Maleinsdu-
reanhydrid ist dabei bevorzugt.

Das bevorzugte modifizierte Polypropylen ist ein
Addukt aus Maleinsdureanhydrid und einem Ethy-
len-Propylen-Copolymer. Ganz besonders bevorzugt
werden Dispersionen von modifizierten Polyolefinen.
Ein Beispiel einer Dispersion eines modifizierten
Polypropylens ist Morprime (Markenname der Firma
Morton Chemical Divison of Norton Norwich Pro-
ducts, Inc.).

Weitere geeignete Haftvermittler sind Klebstoffe
wie Nitrilkautschuk-Phenolharze, Epoxide, Acrylnitril-
Butadien-Kautschuk, urethanmodifizierte Acryle, Po-
lyester-co-Polyamide, Heissschmelzpolyester, mit
Heissschmelzpolyester vernetzte Polyisocyanate,
polyisobutylenmodifizierte Styrol-Butadien-Kautschu-
ke, Urethane, Ethylen-Acrylsdure-Mischpolymere
und Ethylenvinylacetat-Mischpolymere.

Werden beispielsweise zwischen den Kunststoff-
schichten Kaschierkieber angewendet, so kénnen
die Kaschierkleber I6sungsmittelhaltig oder I6sungs-
mittelfrei und auch wasserhaltig sein. Beispiele sind
I6sungsmittelhaltige oder wassrige Acrylatkleber
oder l6sungsmittelfreie Polyurethan-Kleber.

Bevorzugt werden Kaschierkleber auf Polyure-
than-Basis.

Die Verbunde und Laminate, wie in vorliegender
Beschreibung erwihnt, kénnen auf an sich bekann-
te Weise, z.B. durch Beschichten, Coextrusionsbe-
schichten, Kaschieren, Gegenkaschieren oder
Heisskalandrieren hergestellt werden.

Vorliegende Verpackungen enthalten auch einen
Deckel. Der Deckel kann entsprechend der ge-
winschten Festigkeit, Verformbarkeit und Verar-
beitbarkeit aus den genannten Deckelmaterialien
hergestellt werden.

Die Bodenteile und Deckel der erfindungsgemés-
sen Durchdriickpackung sind aus denselben Kunst-
stoffarten ausgefiihrt. D.h. Bodenteil und Deckel
sind insbesondere aus denselben Kunststoffen oder
Kunststoffgemischen gefertigt, wobei die Werkstoffe
von Bodenteil und Deckel auch verschieden sein
kénnen, solange die Werkstoffe aus gleichen Kunst-
stoffarten bestehen. So kann - beispielhaft ~ der
Bodenteil als gegossenes Formstiick und der Dek-
kel als Folie oder Laminat vorliegen, oder Bodenteil
und Deckel kénnen aus gleich oder verschieden
aufgebauten Folien und/oder Laminaten hergestellt
sein.

Die fiir Bodenteil und Deckel einer erfindungsge-
massen Durchdriickpackung verwendeten Kunst-
stoffe weisen jeweils nur ein gemeinsames - oder
im wesentlichen gemeinsames — molekulares Ge-
riist auf. Mitumfasst sind dabei auch Gemische von
Kunststoffen die zwei oder mehrere molekulare
Grundgeriiste aufweisen. Mitumfasst sind auch
Kunststoffe, enthaltend zum Beispiel Hilfsstoffe, wie
Weichmacher, Fllstoffe, Stabilisierungsmittel und
dergleichen. Massgeblich ist, dass der jeweilige
Kunststoff oder das Kunststoffgemisch sich in Bo-
denteil und Deckel einer Verpackung insbesondere
sortenrein und rezyklierbar findet.

In der Praxis kann es zweckmdissig sein, bei-
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spielsweise einen starren oder halbstarren Boden-
teil vorzusehen und einen Deckel in leicht biegba-
rer, d.h. beispielsweise als Folie oder aus Folien-
band hergestellt, zu verwenden.

Andere Ausfiihrungsformen konnen unter Ver-
wendung eines halbstarren oder starren Bodenteils
und eines halbstarren Deckels aufgebaut sein.

Das erméglicht auch verschiedene Effekte der
Prasentation der Verpackung, wie z.B. einen opa-
ken starren oder halbstarren Bodenteil und einen
durchsichtigen, gegebenenfalls weichen Deckel.

Um den Deckel mit dem Bodenteil, insbesondere
abdichtend, zu verbinden, kann der Deckel eine
Siegelschicht auf der zur Innenseite des Behélters
zu liegen kommenden Oberflache des Deckelmate-
rials aufweisen. Gegebenenfalls kann das Deckel-
material auch auf der Aussenseite eine Siegel-
schicht oder aufweisen.

Entsprechende Siegelschichten sind vorstehend
erldutert.

Die Siegelschicht auf der Innenseite des Deckels
kann sich (iber dessen gesamte Fléche erstrecken
oder nur partiell, im Bereich der vorzunehmenden
Siegelung, vorhanden oder aufgetragen sein. Dem-
zufolge ist es méglich, dass nur der Bodentei, ins-
besondere auf der dem Deckel zugewandten Seite
oder der Deckel, insbesondere auf der dem Boden-
teil zugewandten Seite oder sowohl Bodenteil als
auch Deckel jeweils eine Siegelschicht, wie eine
Siegelfolie und/oder einen Siegellack, aufweisen.

Wie vorstehend erwéhnt, kann der Deckel aus
verschiedenen Materialien in verschiedenen Starken
hergestellt werden.

Es bieten sich starre oder weiche, verformbare
und dabei insbesondere wickelbare Materialien an.
Derartige Deckel kdnnen z.B. alle genannten Ther-
moplaste oder Kunststoffe enthalten oder daraus
bestehen und insbesondere aus Thermoplasten auf
Olefinbasis, wie vorstehend beschrieben, bestehen
oder diese enthalten. Sinngemiss kdnnen diese
Deckel die vorbeschriebenen Sperr- und Siegel-
schichten enthalten.

Andere Deckel kénnen z.B. aus Pappe, Papier
oder Kartonschichten, die gegebenenfalls mit we-
nigstens einer Kunststoffschicht bedeckt sind, auf-
gebaut sein. Ein- oder beidseitig der Pappe, Papier-
oder Kartonschicht, insbesondere als Deckschichten
des jeweiligen Verbundes, kann eine Siegelschicht
angebracht sein.

Insbesondere fiir die maschinelle Verarbeitung
bieten sich als Deckelmaterialien Folien, Folienver-
bunde und Schichtstoffe oder Laminate an.

Damit diese Materialien wickelbar bleiben, sind
solche Folien, Folienverbunde und Schichtstoffe in
der Regel von 8 bis 1000 um dick. Beispiele dafir
sind siegelbare Folien, z.B. enthaltend oder beste-
hend aus Polyethylen hoher Dichte (LLDPE, linear
low density polyethylene), Polyethylen mittlerer
Dichte (LDPE, medium density polyethylene), Po-
lypropylen, oder Polyethylenterephthalat, z.B. in ei-
ner Dicke im Bereich von 8 bis 150 um, zweckmés-
sig 10 bis 100 pm und bevorzugt 70 bis 80 ym, ge-
gebenenfalls auch wenigstens einseitig mit einem
Siegellack beschichtet.

Andere Deckelmaterialien kénnen Folienverbunde
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sein, aufgebaut — von der Behélterinnenseite her
nach aussen gesehen — aus einer Siegelschicht
oder einem Siegellack, wie vorstehend genannt,
und aus einer Folie, beispielsweise aus einer Po-
lyethylenterephthalatfolie, einer Polyamidfolie, einer
Polypropylenfolie oder einer Polyethylenfolie, gege-
benenfalls orientiert, die wenigstens einseitig mit ei-
ner keramischen Beschichtung, vorzugsweise einer
SiOx-Schicht, wie vorstehend beschrieben, und ge-
gebenfalls weiteren Kunststoffschichten oder Kunst-
stofflaminaten, insbesondere der gleichen Kunst-
stoffe wie die Folie, beschichtet ist. Die &dusserste
Schicht kann wiederum eine siegelbare Schicht
oder eine geférbte, bedruckte oder konterbedruckte
Schicht sein.

Das Deckelmaterial kann beispielsweise ein Dek-
kelband aus einer dusseren Schicht aus Polyethy-
lenterephthalat in einer Dicke von 12 bis 30 um, ei-
ner Sperrschicht aus SiOx, wobei x einen Wert von
1,2 bis 1,7 darstellt, und einer inneren Abschéal-
schicht (Peelschicht) aus Polypropylen von 20 bis
50 pm gebildet sein. Ein anderes beispielhaftes
Deckelband enthélt als eine &ussere Schicht eine
Polypropylenfolie der Dicke von 50 bis 100 um, ge-
gebenenfalls eine Sperrschicht, bevorzugt aus SiOx,
wobei x einen Wert von 1,2 bis 1,7 darstellt, und in-
nen eine Polypropylen-Abschélschicht (Peelschicht)
einer Dicke von 20 bis 50 pm.

Besonders bevorzugt sind Deckelmaterialien aus
einer Polypropylenfolie oder einer Polyethylente-
rephthalatfolie einer Dicke von 70 bis 80 pm, gege-
benenfalls enthaltend eine keramische Sperrschicht.

Als Bodenteile werden in der Praxis beispielswei-
se solche bevorzugt, die von aussen nach innen
folgenden Aufbau aufweisen: Eine Polypropylen
schicht, gegebenenfalls eine keramische Sperr-
schicht oder eine Kunststoffsperrschicht, z.B. aus
Ethylvinylalkoho! und eine Polypropylen-Siegel-
schicht, wobei die Dicke des Verbundes zwischen
200 und 400 pm variieren kann. Die keramische
Sperrschicht in diesem Verbund kann eine auf der
Kunststoffschicht aus Polypropylen befindliche
Schicht aus SiOx, wobei x einen Wert von 1,2 bis
1,7 darstellt, sein.

Besonders bevorzugt sind Bodenteile aus Po-
lypropylen oder einem Polyethylenterephthalatfolien-
verbund einer Dicke von 280 bis 320 pm, gegebe-
nenfalls enthaltend eine keramische Sperrschicht.

Aus den Deckelmaterialien kénnen durch Stan-
zen oder Ausschneiden Rondellen, die dem zu ver-
schliessenden Bodenteil entsprechen, hergestellt,
gegebenfalls gestapelt und kontinuierlich oder ein-
zeln auf den Bodenteil gebracht und kalt oder heiss
angesiegelt, angeschweisst oder angeklebt werden.
Das Deckelmaterial kann auch zu Endlosmaterial,
Bdgen oder Wickeln verarbeitet werden, wobei zum
Verschliessen der Bodenteile kontinuierlich oder
schrittweise das Deckelmaterial auf den Bodenteil
gesiegelt, geschweisst oder geklebt und im wesent-
lichen den Randkonturen des jeweiligen Bodenteils
nach ausgetrennt werden.

Das Anbringen des Deckels an den jeweiligen Bo-
denteilen kann nach verschiedenen Verfahren, bei-
spielsweise durch Ansiegeln, wie Heiss- oder Kalt-
siegeln, Schweissen oder Kieben erfolgen. Die Bo-
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denteile und Deckel kénnen auch durch Kaltsiegeln,
beispielsweise auf Kontakikleber-Basis, miteinander
verbunden sein. Als Kontaktkleber kdnnen die an
sich gebrduchlichen Materialien angewendet wer-
den. Eine Warmebelastung der Verpackung und ins-
besondere von empfindlichen Fllgiitern, wie Medi-
kamenten, wird dadurch verhindert resp. umgangen.

Weiters konnen die Deckel auf verschiedene
Weise in die Segmente aufgeteilt werden.

Beispielsweise kann auf den Bodenteil ein Dek-
kel aufgesiegelt werden, wobei die Siegelnaht unter
Ausbildung von Deckelsegmenten, dem Umfange
jedes Faches nach, am Bodenteil angesiegelt wird
und dem Umfange der einzelnen Deckelsegmente
nach wenigstens teilweise, eine Schwéachung oder
Trennung in Form einer Reiss- oder Trennlinie des
Deckelmaterials vorgenommen wird.

Nach einem anderen Verfahren kann auf dem
Bodenteil ein Deckel aufgesiegelt werden, wobei
die Siegelnaht unter Ausbildung von Deckelseg-
menten, dem Umfange jedes Faches nach, am Bo-
denteil angesiegelt wird und zwischen den sich da-
bei ausbildenden, einzelnen Deckelsegmenten im
Deckelmaterial, wenigstens teilweise dem Umfang
jedes Faches nach, bereits Schwéchungen oder
Trennungen in Form von Reiss- oder Trennlinien
vorhanden sind.

Die Deckel, sei es als Rondellen oder als End-
losmaterial, Bégen oder Wickel, kénnen vor dem
Siegeln auf den jeweiligen Bodenteil, durch mecha-
nische, physikalische oder chemische Verfahren mit
Schwachungen oder Trennungen in Form von
Reiss- oder Trennlinien versehen werden. Die
Reiss- oder Trennlinien im Deckel sollen zweck-
méssigerweise den im Bodenteil vorgesehenen
Trennstegen mittig und gegebenenfalls dem Rand-
flansch folgend, entsprechen. Die Schwachungen
im Deckelmaterial kénnen durch partielle oder voll-
stédndige Schwéchung entlang der vorgesehenen
Reiss- oder Trennlinie oder partielle oder vollstandi-
ge Trennung durch die Dicke einer Folie hindurch
erreicht werden. In einem Folienverbund oder Lami-
nat koénnen einzelne oder alle Schichten ge-
schwécht und/oder getrennt sein. Werden Trennun-
gen oder auch Schwichungen am Deckelmaterial
vor dem Siegeln vorgenommen, kann es hilfreich
sein, am Deckelmaterial zum Formerhalt eine Stlitz-
oder Haftvorrichtung vorzusehen. An dieser Stiitz-
oder Haftvorrichtung ist das bereits segmentierte
oder zu separatem durch Schwéchungslinien aufge-
teilte Deckelmaterial voriibergehend angebracht.
Nach dem Siegeln kann die temporére Stiitz- oder
Haftvorrichtung leicht entfernt und gegebenenfalls
weiterverwendet werden. Diese Vorrichtung kann
z.B. eine Folie, ein Folienverbund oder ein formsta-
biles Substrat sein.

Das Deckelmaterial kann auch zuerst aus der
Flache heraus auf den Bodenteil entlang den Rand-
flanschen und Stegen angesiegelt werden und nach
dem Siegeln kann mittels mechanischer, physikali-
scher oder chemischer Verfahren beispielsweise
mittig der Stege und gegebenenfalls entlang dem
Randflansch des jeweiligen Bodenteiles Schwa-
chungen oder Trennungen in Form von Reiss- oder
Trennlinien angebracht werden.
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Die Siegelndhte k&nnen randstindig um jedes
Deckelsegment beispielsweise 1 bis 6 mm, zweck-
massig 1,5 bis 5 mm und bevorzugt 1,5 bis 3,5 mm
breit sein. Die SiegelnZhte auf den Stegen sind be-
vorzugt so breit, dass bei einem Trennen oder
Schwéchen des Deckelmaterials nach dem Siegeln
die Werkzeugtoleranzen der Trennvorrichtung be-
riicksichtigt bleiben und jede Seite einer zweigeteil-
ten Siegelnaht die oben angegebenen Breiten auf-
weist. Insbesondere auf den Stegen kénnen auch
Doppelsiegelndhte vorgesehen werden.

Die Schwachungen oder Trennungen kénnen auf
mechanischem Wege, wie z.B. Schneiden, Stanzen
oder Ritzen mit Messern, auf physikalischem Wege
durch z.B. Warmebehandlung, Laserstrahlen, Elek-
tronenstrahlen, Funkenerosion, Auflésen oder Quel-
len mittels Losungsmitteln oder durch chemische
Reaktion, z.B. durch Atzen, vorgenommen werden.

Die Trenn- oder Schwéchungslinien miissen be-
vorzugt wenigstens so tief und breit, resp. reissfest
gewdhit sein, dass spétestens beim Entfernen des
jeweiligen Deckelsegmentes vom Bodenteil nur das
betreffende Deckelsegment wenigstens um einen
Teil seines Umfangs abgezogen wird. Bevorzugt
wird eine Trenn- oder Schwéchungslinie, die sich
nur um einen Teil, wie 1/2 bis 9/10, vorzugsweise
1/3 bis 7/8, des Umfanges des Deckelsegmentes
erstreckt. Besonders bevorzugt wird eine volistandi-
ge Durchtrennung des Deckelmaterials zur Bildung
von Deckelsegmenten, um ein Einreissen des abzu-
ziechenden oder benachbarten Deckelsegmentes
resp. Deckelbereiches zu vermeiden und um das
Fuligut frei zu geben.

Bevorzugt sind demnach Durchdriickpackungen
deren Deckelsegmente dem Umfange des Faches
nach mittels einer Siegelnaht angesiegelt sind und
eine Anreisshilfe in Form einer Durchtrennung oder
Schwichung im Bereich der Siegelnaht aufweisen.

Besonders bevorzugt sind Durchdriickpackungen
deren Deckelsegmente dem Umfange des Faches
nach mittels einer Siegelnaht angesiegelt sind und
eine Anreisshilfe in Form einer Durchtrennung oder
Schwiachung im Bereich der Siegelnaht aufweisen
und die Durchirennung oder Schwichung sich nur
tber einen Teil des Umfanges jeden Faches er-
streckt.

Ganz besonders bevorzugt sind Durchdriickpak-
kungen deren Deckel mittels Durchtrennung des
Deckelmaterials in die einzelnen Deckelsegmente
aufgeteilt ist.

Auch bevorzugt sind Durchdriickpackungen, de-
ren aufgesiegelte Deckel aus einer Folie oder aus
einem Laminat gleicher Werkstoffe wie der Boden-
teil bestent.

Die Siegelndhte konnen auf an sich bekannte
Weise angebracht werden. Die Siegelung kann
durch Wé&rme, hochfrequente Strahlung oder Ul-
traschall und mittels Siegelwerkzeugen erfolgen. Ty-
pische Siegeltemperaturen sind von 100 bis 300°C
und zweckmaéssig von 150 bis 250°C. Der Druck
der Siegelwerkzeuge kann beispielsweise von 10
bis 400 kg/cm2 und zweckméssig von 40 bis
150 kg/cm2 betragen. Die Siegelzeiten kénnen von
0,2 bis 3 sec. und zweckméssig von 0,4 bis 2 sec.
betragen. Die unter diesen Bedingungen ange-
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brachten Siegelnéhte lassen sich z.B. unter Ausbil-
dung eines Kohasions- oder Adhésionsbruches
leicht abziehen, abschélen oder peelen. Es kann
auch vorgesehen werden, dass durch Anlegen der
Schwéchungslinien oder Trennlinien und/oder ver-
schieden starken Siegelndhten die Deckelsegmente
nicht ganz abschél- oder abziehbar sind. Damit er-
reicht man, dass die Deckelsegmente der einzelnen
Facher wohl das Fach und dessen Inhalt freigeben,
jedoch mit einem Teil der Siegelnaht am Bodenteil
haften bleiben. Damit kann insbesondere ein Abfall-
problem, nimlich dass die Deckelsegmente einzeln
weggeworfen werden, vermindert werden oder die
Facher kénnen wiederverschliessbar sein.

in einer mdglichen Ausfihrungsform kann die
Durchdriickpackung am aufgesiegelten Deckel an
jedem Deckelsegment eine Abreisszunge oder Auf-
reisslasche enthalten.

Nachfolgende Figuren illustrieren vorliegende Er-
findung naher.

— Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf einen Aus-
schnitt aus einer Durchdriickpackung.

~ Fig. 2 zeigt den Schnitt durch einen Ausschnitt
des Boden-/Deckelteils einer Durchdriickpackung.

- Fig. 3 zeigt die Ansicht eines beispielhaft aus-
gestalteten Ausschnittes einer gedffneten Durch-
driickpackung.

In Fig. 1 ist beispielhaft eine Ecke einer Durch-
driickpackung angedeutet, die mit einer undurch-
sichtigen heissiegelfahigen Polypropylenfolie als
Deckelmaterial einer Dicke von ca. 70 bis 80 pm
gegen den Polypropylen-Bodenteil abgesiegelt sein
soll.

Die gestrichelte Linie (A) soll einen Einschnitt be-
deuten von der Deckfolienseite her durch die Deck-
folie hindurch bis minimal in die z.B. 300 pm dicke
Bodenteilfolie hinein — siehe auch Fig. 2 (B). Der
kreisférmige Durchschnitt der Deckelfolie, der z.B.
mit einer Schober-Rotationsstanze flir Rotationsma-
schinen oder mit einer bandstahlartigen Stanze fiir
Taktmaschinen eingebracht werden kann, lauft um
den Napf herum, von (a) bis (b).

In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch einen Teil ei-
ner Durchdriickpackung dargestellt. Eine Bodenteil-
folie (1) bildet eine Vertiefung (2) und einen Steg-
bereich (3) aus. Die Bodenteilfolie kann z.B. eine
ca. 300 um dicke PP-Folie sein. An den Stegberei-
chen ist ein Deckelmaterial in Form einer Deckelfo-
lie (4) angesiegelt. Die Deckelfolie (4) kann z.B.
eine 70 bis 80 pm dicke Folie aus Polypropylen
darstellen, die gegebenenfalls gegen innen eine ke-
ramische Sperrschicht und auf der Sperrschicht ei-
nen Heissiegellack (5) tragt. Eine Tablette (6) befin-
det sich in der Vertiefung (2). Der angedeutete Pfeil
zeigt die Druckrichtung-beim Ausdriicken der Ta-
blette (6) an.

Wird nun die Tablette von unten aus dem Inne-
ren der Packung herausgedrlickt, so kann der Heis-
siegeliack an der Stelle (d) beginnen, sich von in-
nen her zu spalten bzw. abzuschilen.

Der Abschileffekt lduft bis zu dem Schnitt (B),
dann platzt die Membrane ab und die Tablette kann
nach oben hin entnommen werden.
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Die beschriebene Ausflihrung lasst sich auf jeder
Form-, Fiill- und Schliessmaschine der heutigen
Bauart installieren. Der Schnitt, welcher die Trennli-
nie darstellt, kann nach dem Siegeln mittels einer
Perforierstation angebracht werden und kann so ge-
nau um den Napf herum liegen. Eine Stegbreite (f)
von beispielsweise 1,5 mm ergibt eine ausreichen-
de Haftung.

Die beispielhaft dargestellte Packung kann von
aussen her nicht aufgeschélt werden, da es sich
um einen glatten Stanzschnitt handelt und keinerlei
Méoglichkeiten da sind, eine Abschéllasche zu er-
greifen.

Fig. 3 ist die Ansicht eines Ausschnittes einer
gedffneten Durchdriickpackung. Die Vertiefung (2)
zur Aufnahme der Tablette wurde von unten her
eingedriickt, worauf die Deckelfolie (4) entlang der
Siegelnaht bis zum Schnitt B abplatzt und die Ta-
blette (6) entnommen werden kann. Da der Schnitt
B nicht den ganzen Umfang der Vertiefung (2) um-
gibt, bleibt die Membrane (e) an der Deckelfolie (4)
im Bereich zwischen (a) und (b) hangen.

Die vorliegende Erfindung betrifft auch die Ver-
wendung von erfindungsgemésser Verpackungen
zur Aufnahme von verschiedenen Fiillgltern in ge-
trennten FAchern und zur getrennten Entnahme der
verschiedenen Fiillgiiter.

Die Verpackung eignet sich zur Aufnahme von
Fiiligiitern jeder Art, in tablettenartiger Form und fe-
ster Konsistenz, insbesondere jedoch zur Aufnahme
von Tabletten, Dragees, Hart- und Weichgelatine-
kapseln, tablettenartigen Produkten aus dem Dia-
gnostik-Bereich, Therapeutka und medizinischen
Hilfsmitteln. Die Tabletten kdnnen insbesondere Ge-
nussmitiel, kosmetische Mittel oder pharmazeuti-
sche Préparate darstellen. Nach dem Befiillen und
vor oder nach dem Aufsiegein des Deckels kann
die Verpackung sterilisiert, pasteurisiert oder asep-
tisch behandelt werden, beispielsweise im Bereich
der Sterilisations-Standard-Bedingungen bei 121°C
- 130°C, 2,2 bar ~ 3,5 bar und wéhrend 30 sec. bis
30 Minuten.

Die befiillte Verpackung kann bei Raumtempera-
tur gelagert, gekiihlt oder tiefgekihlt werden. Zur
Entnahme der Flillgiiter kann jedes Deckelsegment
fiir sich, z.B. nach Massgabe der Entnahmereihen-
folge, gedffnet werden. Andere Verwendungszwek-
ke sind z.B. Packungen flr den Portionenverbrauch
oder Sortimentspackungen.

Patentanspriiche

1. Durchdriickpackung, enthaltend einen Boden-
teil mit einem oder mehreren Fachern, Vertiefungen
oder Napfchen und einem randsténdig des oder der
Facher, Vertiefungen oder Né&pfchen angebrachten
abschilbaren Deckel, dadurch gekennzeichnet,
dass der Deckel in Deckelsegmente aufgeteilt ist,
wobei jedes Deckelsegment ein Fach abdeckt und
jedes Deckelsegment am Bodenteil dem Umfange
des Faches nach angesiegelt ist und jedes Deckel-
segment eine Anreisshilfe enthalt und jedes Deckel-
segment dem Umfange des Faches nach (iber die
Siegelnaht durch Durchdriicken des Inhaltes voll-
stindig oder teilweise abschilbar, abziehbar oder
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abldsbar ist und Bodenteil und Deckel gleiche oder
verschiedene Werkstoffe enthalten und die Werk-
stoffe im wesentlichen aus gleichen Kunststoffarten
bestehen.

2. Durchdrickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Bodenteil mehr als zwei
Fécher, Vertiefungen oder Napfchen aufweist und
der Deckel in eine entsprechende Zahl von Deckel-
segmenten aufgeteilt ist.

3. Durchdriickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckelsegmente dem
Umfange des Faches nach mittels einer Siegelnaht
angesiegelt sind und eine Anreisshilfe in Form einer
Durchtrennung oder Schwéchung im Bereich der
Siegelnaht aufweisen.

4. Durchdriickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckelsegmente dem
Umfange des Faches nach mittels einer Siegelnaht
angesiegelt sind und eine Anreisshilfe in Form einer
Durchtrennung oder Schwéchung im Bereich der
Siegelnaht aufweisen und die Durchtrennung oder
Schwéchung sich nur Uber einen Teil des Umfan-
ges jeden Faches erstreckt.

5. Durchdriickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Deckel mittels Durchtren-
nung des Deckelmaterials in die einzelnen Deckel-
segmente aufgeteilt ist.

6. Durchdriickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der aufgesiegelte Deckel aus
einer Folie oder einem Laminat gleicher Werkstoffe
wie der Bodenteil besteht.

7. Durchdriickpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der aufgesiegelte Deckel an
jedem Deckelsegment eine Abreisszunge oder Auf-
reisslasche enthalt.

8. Verfahren zur Herstellung einer Durchdriick-
packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass auf den Bodenteil ein Deckel aufgesiegelt
wird, wobei die Siegelnaht unter Ausbildung von
Deckelsegmenten, dem Umfange jedes Faches
nach, am Bodenteil angesiegelt wird und dem Um-
fange der einzelnen Deckelsegmente nach, wenig-
stens teilweise eine Schwachung oder Trennung in
Form einer Reiss- oder Trennlinie des Deckelmate-
rials vorgenommen wird.

9. Verfahren zur Herstellung einer Durchdriick-
packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass auf dem Bodenteil ein Deckel aufgesie-
gelt wird, wobei die Siegelnaht unter Ausbildung
von Deckelsegmenten, dem Umfange jedes Faches
nach, am Bodenteil angesiegelt wird und zwischen
den sich dabei ausbildenden einzelnen Deckelseg-
menten im Deckelmaterial, wenigstens teilweise
dem Umfange jedes Faches nach, bereits Schwa-
chungen oder Trennungen in Form von Reiss- oder
Trennlinien vorhanden sind.

10. Verwendung von Durchdriickpackungen ge-
méss Anspruch 1 zur Aufnahme von mehreren Ein-
heiten von tabelettenartigen Fillgiitern in getrennten
Fachern und zur einzelnen Entnahme jeder Einheit
der tablettenartigen Fiillgiter.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65



CH 684 081 A5

)




CH 684 081 A5

B8)

¥
mmn:v
5
Fig. 2




CH 684 081 A5

(b)

e)

@

Fig. 3



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

