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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Behälter,  dessen  Ver- 
wendung  und  ein  Sammel-  und  Transportbehältnis 
dafür.  Insbesondere  betrifft  die  Erfindung  einen  Behälter,  s 
dessen  Wandung  aus  einer  Trägerschicht,  einer  Innen- 
schicht  und  gegebenenfalls  mindestens  einer  weiteren 
Schicht  besteht,  wobei  die  Innenschicht  derart  an  der  mit 
ihr  in  Kontakt  stehenden  Schicht  haftet,  daß  sie  durch 
eine  vorbestimmte  kraft  abgetrennt  werden  kann.  Sofern  10 
eine  weitere  Schicht  an  der  Außenseite  des  Behälters 
angeordnet  ist,  kann  diese  abziehbar  ausgebildet  sein. 
Ferner  wird  ein  Verfahren  zur  Herstellung  des  Behälters 
angegeben. 

Jährlich  werden  in  der  Bundesrepublik  Deutschland  is 
mehrere  Milliarden  Behälter  aus  den  verschiedensten 
Kunststoffen  für  die  Verpackung  unterschiedlichster 
Waren  hergestellt,  wie  etwa  Lebensmittel,  pharmazeuti- 
sche  und  kosmetische  Erzeugnisse,  Chemikalien  und 
viele  mehr.  20 

Aus  DE  40  41  266  A1  ist  ein  Mehrwegbehältnis,  z.B. 
zur  Lagerung  und  zum  Versand  von  Farben,  Leimen  und 
Putzen  bekannt,  das  sich  aus  einer  Schale  und  einer 
Innenverkleidung  zusammensetzt.  Die  Schale  und  die 
Innenverkleidung  werden  separat  gefertigt  und  dann  25 
ineinander  gesteckt.  Die  Innenverkleidung  ist  für  sich 
selbst  formstabil  und  mechanisch  belastbar.  Die  Innen- 
verkleidung  ist  formschlüssig  anpaßbar,  und  es  kann  ein 
Reibschluß  zwischen  der  Innenwand  der  Schale  und  der 
Außenwand  der  Innenverkleidung  hergestellt  werden.  30 

Aus  dem  Gebrauchsmuster  DE-GM  90  12  139.2  ist 
eine  mehrteilige  Verpackung  aus  Kunststoff  bekannt,  die 
aus  einer  innenliegenden,  flexiblen  Folie  (Verpackung) 
und  einer  außenliegenden,  eigenstabilen  Umverpak- 
kung  besteht.  Verpackung  und  Umverpackung  treten  35 
miteinander  in  Wechselwirkung,  entweder  durch  Siege- 
lung  oder  Klemmelemente  im  Randbereich  der  Umver- 
packung  oder  durch  nicht  festhaftende  Laminierung. 
Dabei  wird  entweder  ein  gefüllter  oder  ungefüllter  Beutel 
(Verpackung)  in  die  vorgeformte  eigenstabile  Umver-  40 
Packung  eingelegt  oder  ein  Laminat  mit  extrem  geringer 
Verbundfestigkeit  wird  geformt  und  dann  gefüllt. 

Ferner  ist  in  DE  41  02  326  A1  ein  Mehrwegbehältnis, 
insbesondere  ein  Eimer  aus  Kunststoff  mit  einer  Innen- 
auskleidung  in  Form  einer  wiederabziehbaren  Folie  45 
beschrieben.  Bei  der  Herstellung  dieses  Eimers  wird  in 
einen  vorher  gefertigten  Eimer  eine  Kunststoffolie  unter 
Verwendung  eines  Klebemittels  oder  durch  Erwärmen 
mindestens  einer  der  zu  verklebenden  Flächen  und 
Anpressen  der  Kunststoffolie  eingeklebt.  Dazu  werden  so 
entweder  Streifen  der  Kunststoffolie  verwendet  oder  die 
einzuklebende  Folie  ist  der  Eimerinnenform  nachgebil- 
det. 

Im  Bereich  der  Lebensmittelverpackungen  werden 
zunehmend  Kunststoffe  wie  Polyethylen,  Polypropylen  ss 
und  Polystyrol  eingesetzt,  es  kommen  jedoch  auch  eine 
große  Zahl  anderer  Kunststoffe  wie  Polyvinylchlorid, 
Polyvinylalkohol,  sowie  Copolymerisate  der  entspre- 
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chenden  Monomeren  untereinander  sowie  mit  anderen 
copolymerisierbaren  Monomeren  zur  Anwendung. 

Nach  der  Entnahme  des  Füllgutes  werden  diese 
Behälter  aus  Kunststoff  üblicherweise  über  den  Haus- 
müll  entsorgt  und  tragen  damit  erheblich  zu  den  stetig 
steigenden  Problemen  bei  der  Müllentsorgung,  Müllver- 
wertung  und  schließlich  Endlagerung  der  Abfallstoffe 
bei. 

Deshalb  befinden  sich  derzeit  in  der  Bundesrepublik 
mehrere  Müllentsorgungskonzepte  in  der  Diskussion 
und  teilweise  bereits  in  der  Erprobung,  um  die  vorge- 
nannten  Probleme  zu  lösen.  Auf  Grund  eines  dieser  Kon- 
zepte  wurde  das  sogenannte  "Duale  System 
Deutschland"  initiiert,  wonach  recycelbare  Verpak- 
kungsmaterialien  mit  einem  "Grünen  Punkt"  versehen 
werden  und  Verpackungen  aus  diesen  Materialien  vom 
Verbraucher  an  den  Händler  bzw.  Hersteller  zurückge- 
geben  werden  können. 

Dieses  System  ist  allerdings  mit  mehreren  Nachtei- 
len  behaftet.  Einmal  wird  für  jede  mit  einem  "Grünen 
Punkt"  versehene  Verpackung  ein  bestimmter  Geldbe- 
trag  auf  die  Verbraucher  umgelegt.  Des  weiteren  sind  die 
zurückgegebenen  Verpackungen,  insbesondere  Behäl- 
ter  für  flüssige  und  pastöse  Inhaltsstoffe,  mit  den  unter- 
schiedlichsten  Füllgutrückständen  behaftet.  Diese 
Rückstände  erschweren  bzw.  verhindern  wegen  der 
Geruchsbelästigung  oder  sogar  wegen  hygienischer 
und  gesundheitlicher  Bedenken  eine  längere  Lagerung 
der  Behälter,  bis  eine  entsprechend  große  Anzahl  der 
gesammelten  Behälter  eine  Rückgabe  durch  den  bzw. 
Abholung  beim  Verbraucher  lohnt.  Eine  Reinigung  der 
Verpackungen  wird  wegen  der  hohen  Kosten  für  Heiß- 
wasser,  Reinigungsmittel  und  Reinigungsanlagen  eben- 
falls  nicht  durchgeführt.  Weiterhin  verursacht  die  derzeit 
vorgesehene  Sammlung  von  Behältern  aus  unterschied- 
lichsten  Kunststoffen  in  sogenannten  "Grünen  Tonnen" 
extreme  Sortierkosten.  Deshalb  werden  die  zurückgege- 
benen  Verpackungen  zumeist  ohne  Sortierung  in  die 
einzelnen  Kunststoffsorten  zusammen  mit  den  Verunrei- 
nigungen  granuliert  und  zu  Recyclatmaterial  verarbeitet. 
Wegen  dem  relativ  großen  Anteil  an  Fremdstoffen,  wie 
den  genannten  Füllgutrückständen  und  den  zum 
Bedrucken  der  Behälter  auf  der  Außenseite  verwende- 
ten  Materialien  und  wegen  der  Zusammensetzung  des 
Recyclatmaterials  aus  den  unterschiedlichsten  Kunst- 
stoffen  kann  dieses  Recyclatmaterial  nur  zu  relativ 
geringwertigen  Produkten  verarbeitet  werden. 

Die  Tatsache,  daß  das  Recyclatmaterial  dennoch 
etwa  viermal  so  teuer  ist,  wie  ein  frisch  hergestellter 
Kunststoff,  sogenanntes  Virginmaterial,  verdeutlicht 
zudem  die  derzeit  herrschende  unbefriedigende  Situa- 
tion. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es  daher, 
Behälter  aus  Kunststoff  bereitzustellen,  die  auf  einfache 
und  kostengünstige  Weise  in  Massenproduktion  her- 
stellbar  sind,  und  bei  denen  der  überwiegende  Teil  des 
Behältermaterials  vor  einer  Kontamination  mit  dem  Füll- 
gut  bewahrt  wird  und  die  es  ermöglichen,  nach  der  Ent- 
nahme  des  Füllgutes  den  überwiegenden  Teil  des  zur 
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Herstellung  des  Behälters  verwendeten  Kunststoffs  auf 
einfache,  sowie  kosten-  und  zeitsparende  Weise  mit 
geringstmöglicher  Kontamination,  vorzugsweise  in  völlig 
unverschmutztem  Zustand  zu  erhalten. 

Eine  weitere  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  5 
es,  ein  Verfahren  anzugeben,  mit  dem  die  Behälter  auf 
technisch  einfache  und  kostengünstige  Weise  herge- 
stellt  werden  können. 

Eine  weitere  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Sam- 
mel-  und  Transportbehältnis  für  die  in  unverschmutztem  10 
Zustand  gewonnenen  Behältermaterialien  bereitzustel- 
len. 

Diese  Aufgaben  werden  durch  die  in  den  Patentan- 
sprüchen  gekennzeichneten  Gegenstände  gelöst. 

Nach  Anspruch  1  der  vorliegenden  Erfindung  wird  is 
ein  mehrwandiger  Behälter  zur  Verfügung  gestellt,  der 
durch  eine  flächige,  coextrudierte  Folie  mit  nachfolgen- 
dem  Thermoformprozeß  hergestellt  wurde,  wobei  der 
Behälter  aus  einer  Trägerschicht,  einer  Innenschicht  und 
gegebenenfalls  mindestens  einer  weiteren  Schicht  20 
besteht,  die  durch  den  Coextrusionsvorgang  aneinander 
haften,  wobei  die  Innenschicht  zumindest  in  dem 
Bereich  der  Trägerschicht  angeordnet  ist,  der  anderen- 
falls  mit  dem  Behälterinhalt  in  Berührung  treten  würde, 
und  wobei  die  Adhäsion  der  einzelnen  Schichten  durch  25 
den  Coextrusionsprozeß  einstellbar  ist,  und  die  Innen- 
schicht,  sowie  eine  gegebenenfalls  auf  der  Außenseite 
des  Behälters  angeordnete  weitere  Schicht  durch  eine 
vorbestimmte  Kraft  abtrennbar  ist. 

Dadurch,  daß  das  mehrschichtige  Material  für  die  30 
Behälterwandung  in  einem  Arbeitsgang  durch  Coex- 
trusion  hergestellt  und  das  flächige  Coextrudat  in  einem 
nachfolgenden  Thermoformprozeß  in  die  gewünschte 
Behälterform  überführt  wird,  können  die  erfindungsge- 
mäßen  Behälter  auf  technisch  einfache  und  kostengün-  35 
stige  Weise  in  Massenproduktion  gefertigt  werden. 

Der  erfindungsgemäße  Behälter,  dessen  Wandung 
vorzugsweise  aus  Schichten  aus  recycelbaren  Materia- 
lien  besteht,  hat  weiterhin  den  wesentlichen  Vorteil,  daß 
die  Trägerschicht  des  Behälters  nicht  mit  dem  Füllgut  in  40 
Berührung  kommt,  und  die  nach  Entnahme  des  Füllgu- 
tes  aus  dem  Behälter  in  diesem  zurückgebliebende 
Restmenge  zusammen  mit  der  gesamten  dünnen  Innen- 
schicht  aus  dem  Behälter  herausgezogen  werden  kann. 
Dadurch  bleibt  der  überwiegende  Anteil  des  Behälter-  45 
materials,  nämlich  im  wesentlichen  die  Trägerschicht, 
vor  einer  Kontamination  mit  Füllgutresten  bewahrt  und 
kann  somit  in  sauberem  Zustand  erhalten  werden. 

Die  aus  dem  Behälter  entnommene  Innenschicht 
kann  entweder  wie  derzeit  die  gesamten  Behälter  einem  so 
Recyclingprozeß  zugeführt  oder  in  einer  Verbrennungs- 
anlage  entsorgt  oder  auf  einer  Mülldeponie  endgelagert 
werden.  Dabei  hat  die  Innenschicht  der  erfindungsge- 
mäßen  Behälter  den  Vorteil,  daß  sie  auf  Grund  ihrer 
geringen  Materialstärke  wenig  Gewicht  besitzt  und  so  55 
flexibel  ist,  daß  sie  weitgehend  kollabierbar  ist  und  damit 
einen  sehr  geringen  Platzbedarf  beim  Transport  und  bei 
der  Endlagerung  hat. 

Vorzugsweise  bestehen  sämtliche  Schichten  der 
Behälterwandung  aus  Materialien,  die  im  Recycling  mit- 
einander  kompatibel  sind. 

Die  im  Verhältnis  zur  Innenschicht  wesentlich  stär- 
ker  ausgebildete  Trägerschicht  umfaßt  den  überwiegen- 
den  Teil  des  zur  Herstellung  des  Behälters  verwendeten 
Kunststoffs  und  verleiht  dem  Behälter  im  wesentlichen 
die  gesamte  Formbeständigkeit  und  Festigkeit. 

Die  nach  Entfernen  der  Innenschicht  in  sauberer 
Form  erhaltene  Trägerschicht  ermöglicht  eine  Aufbe- 
wahrung  beim  Verbraucher,  bis  eine  entsprechende 
Menge  eine  Rückgabe  an  den  Händler  oder  Hersteller 
lohnt,  oder  sogar  eine  Abholung  beim  Verbraucher  in 
Erwägung  gezogen  werden  kann.  Damit  kann  die  Rück- 
gabe-  oder  Abholfrequenz  deutlich  herabgesetzt  wer- 
den.  Dies  ist  möglich,  da  die  von  der  Innenschicht 
befreite  Trägerschicht  ohne  Geruchsbelästigung  und 
ohne  gesundheitliche  Bedenken  über  längere  Zeit  gela- 
gert  werden  kann.  Damit  ist  ein  Sammelsystem  möglich, 
bei  dem  die  Trägerschichten  der  gebrauchten  Behälter 
z.B.  in  den  Haushalten  gesammelt  werden  können.  Die 
solchermaßen  gesammelten  Trägerschichten  können 
auf  Grund  ihrer  Reinheit  in  einem  Recyclingverfahren 
wieder  zu  hochwertigen  Kunststoffgranulaten  verarbei- 
tet  werden,  oder  sie  können  als  Behälter  für  andere 
Zwecke  dienen. 

Die  Sammlung  der  sauberen  Trägerschicht  in  den 
Haushalten  ermöglicht  auch  eine  bereits  dort  vorgenom- 
mene  Sortierung  in  die  einzelnen  verwendeten  Kunst- 
stoffsorten,  so  daß  im  Wege  des  Recyclings  noch 
hochwertigere,  da  nur  aus  einer  Kunststoffsorte  beste- 
hende,  Rohmaterialien  und  Produkte  hergestellt  werden 
können.  Durch  die  Erhöhung  der  Qualität  des  durch  das 
Recycling  erhaltene  Material  wird  auch  das  ungünstige 
Preisverhältnis  zwischen  Virginmaterial  und  Recycling- 
material  verbessert. 

Die  erfindungsgemäßen  Behälter  können  auch  auf 
der  Au  ßenseite  eine  abziehbare  Schicht  (Au  ßenschicht)  , 
aufweisen,  die  ebenso  wie  die  Innenschicht  an  dem 
Behälter  haftet  und  durch  eine  vorbestimmte  Kraft  von 
dieser  abgezogen  werden  kann.  Damit  wird  ein  weiterer 
Nachteil  herkömmlicher  Behälter  beseitigt,  denn  diese 
Behälter  sind  meist  auf  ihrer  Außenseite  mit  gedruckten 
Aufschriften  versehen,  und  die  dafür  verwendeten 
Druckfarben  und  sonstigen  zum  Bedrucken  verwende- 
ten  Materialien  setzen  die  Qualität  des  Recyclats  weiter 
herab.  Bei  den  erfindungsgemäßen  Behältern  kann 
durch  Entfernen  der  gegebenenfalls  vorhandenen  und 
bedruckten  Außenschicht  auch  die  Verunreinigung  des 
Recyclats  mit  z.B.  Druckfarben  vermieden  werden.  Die 
abgezogenen  dünnen  Außenschichten  können  auf  die- 
selbe  Weise  wie  die  Innenschichten  verarbeitet  bzw.  ent- 
sorgt  werden. 

Ferner  ist  zu  berücksichtigen,  daß  selbst  das  quali- 
tativ  hochwertige  Recyclat,  das  aus  den  erfindungsge- 
mäßen  Behältern  gewonnen  werden  kann,  nur  eine 
endliche  Zahl  von  Herstellungs-  und  Benutzungszyklen 
erlaubt.  Es  ist  bekannt,  daß  Polymere  durch  katalytische 
Hydrierung  in  ihre  Ausgangsmonomeren  bzw.  in  nieder- 
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molekulare  Substanzen  überführt  werden  können.  Für 
eine  derartige  katalytische  Hydrierung  sind  die  Recyc- 
lingmaterialien,  die  aus  erfindungsgemäßen  Behältern 
gewonnen  werden  können,  auf  Grund  ihrer  hohen  Rein- 
heit  besonders  geeignet.  Damit  können  letztendlich  aus 
den  verwendeten  Kunststoffen  wieder  wertvolle  Roh- 
stoffe  gewonnen  werden. 

Zur  Herstellung  der  erfindungsgemäßen  Behälter 
können  alle  derzeit  in  der  Anwendung  sich  befindlichen 
Kunststoffe  verwendet  werden. 

Vorzugsweise  handelt  es  sich  dabei  um  thermopla- 
stische  Kunststoffe. 

Dabei  können  die  Trägerschicht,  die  Innenschicht 
und  gegebenenfalls  jede  weitere  Schicht  jeweils  aus 
dem  selben  oder  aus  unterschiedlichen  Materialien 
bestehen.  Im  Hinblick  auf  eine  umweltfreundliche  Ent- 
sorgung  derjenigen  Teile  bzw.  Schichten  der  erfindungs- 
gemäßen  Behälter,  die  nicht  einem  Recyclingprozeß 
zugeführt  werden,  können  diese  Teile  bzw.  Schichten 
aus  thermoplastischem,  biologisch  abbaubaren  Material 
bestehen. 

Üblicherweise  werden  Behälter  aus  Polymeren,  wie 
Polyethylen  (PE),  Polypropylen  (PP),  Polystyrol  (PS), 
Polyamiden  (PA),  Polyester,  Polyacrylnitril  (PAN),  Polye- 
ther,  Polyvinylchlorid  (PVC),  Polyvinylidenchlorid 
(PVDC),  Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisate  (EVOH), 
Polyvinylalkohol  (PVAL),  sowie  deren  Gemischen  und 
Copolymerisaten  untereinander  und  mit  anderen  copo- 
lymerisierbaren  ethylenisch  ungesättigten  Monomeren 
hergestellt. 

Sofern  der  Behälter  vor  und/oder  während  der  Auf- 
nahme  des  Füll-utes  sterilisiert  werden  soll,  besteht  vor- 
zugsweise  die  die  Formstabilität  verleihende 
Trägerschicht  aus  einem  Material,  das  die  Temperatur- 
belastung  während  der  Heißsterilisation  überdauert, 
ohne  seine  Form  zu  verlieren,  wie  z.B.  Polypropylen. 

Auf  dem  Gebiet  der  Lebensmittelverpackung,  wie 
auch  bei  der  Verpackung  pharmazeutischer  und  kosme- 
tischer  Produkte  wird,  in  Abhängigkeit  von  dem  zu  ver- 
packenden  Gut,  die  Kunststoffverpackung  häufig 
zusätzlich  zu  der  Sterilisation  mit  einer  Sperrschicht  ver- 
sehen,  um  die  Gas-,  Dampf-  und  Aromadichtigkeit  zu 
erhöhen.  Derartige  Sperrschichten  werden  aus  Polyme- 
ren  (sog.  barrier  polymers)  hergestellt,  die  in  hohem 
Maße  undurchlässig  sind  für  Gase  und  auch  Aroma- 
stoffe,  wie  PVDC-Copolymere,  PVAL,  EVOH,  hochsper- 
rende  Polyamide  (high-barrier  PA),  amorphe  Polyamide, 
PAN-blends  mit  hohem  Acrylnitrilgehalt,  sowie  Poly- 
amid-lmide. 

Wenn  die  erfindungsgemäßen  Behälter  mit  einer 
Sperrschicht  versehen  werden  sollen,  ist  EVOH  als  poly- 
meres  Material  bevorzugt. 

Zur  Erhöhung  der  Haftfestigkeit  zwischen  der  Sperr- 
schicht  und  den  mit  ihr  in  Kontakt  stehenden  Schichten, 
kann  die  Sperrschicht  selbst  aus  einem  mehrschichtigen 
Material  bestehen,  z.B.  aus  einem  an  sich  bekannten 
PA-EVOH-PE-Composit,  oder  es  können  Schichten  aus 
anderen,  gleichen  oder  verschiedenen  Polymeren  auf 

einer  oder  auf  beiden  Seiten  des  Polymers  der  Sperr- 
schicht  (barrier  polymer)  angeordnet  sein. 

Vorzugsweise  werden  erfindungsgemäße  Behälter- 
wandungen,  insbesondere  für  Behälter  zur  Lebensmit- 

5  telverpackung  aus  Schichten  aus  Polyethylen, 
Polypropylen  und  Polystyrol,  sowie  deren  Gemischen 
und  Copolymerisaten  gefertigt.  Von  den  zuletzt  genann- 
ten  drei  Polymeren  wird  Polystyrol  immer  mehr  in  den 
Hintergrund  treten,  da  aus  gesundheitlichen  Gründen, 

10  insbesondere  in  der  Lebensmittelverpackung,  der  Rest- 
monomergehalt,  d.h.  der  Rest  an  nicht  umgesetztem 
Styrol  auf  ein  Minimum  herabgesetzt  werden  muß.  Diese 
Reduzierung  des  Restmonomergehalts  ist  jedoch  sehr 
aufwendig  und  damit  teuer,  so  daß  Kunststoffen  wie 

15  Polyethylen,  Polypropylen  sowie  deren  Copolymerisaten 
der  Vorzug  gegeben  wird. 

Mehr  bevorzugt  besteht  bei  erfindungsgemäßen 
Behältern  die  Trägerschicht  aus  Polyethylen  oder  Poly- 
propylen  oder  einem  Ethylen-Propylen-Copolymerisat 

20  und  die  Innenschicht  aus  Polyethylen,  Polypropylen, 
einem  Gemisch  aus  Polyethylen  und  Polypropylen  oder 
aus  einem  Ethylen-Propylen-Copolymerisat.  Dabei  sind 
die  Materialien  der  einzelnen  Schichten  vorzugsweise 
miteinander  kompatibel  und  gemeinsam  recycelbar. 

25  Am  meisten  bevorzugt  umfaßt  die  abtrennbare 
Innenschicht  ein  PE-PP-Copolymer  oder  ein  PP-Homo- 
polymer. 

Wenn  die  Innenschicht  direkt  mit  der  Trägerschicht 
verbunden  werden  soll,  umfaßt  die  Trägerschicht  vor- 

30  zugsweise  ein  Gemisch  aus  einem  PE-Homopolymer 
und  entweder  einem  PP-Homopolymer  oder  einem  PE- 
PP-Copolymer.  Das  PE-Homopolymer  kann  ein  Polye- 
thylen  mit  hoher  Dichte  (HDPE)  oder  niedriger  Dichte 
(LDPE)  sein. 

35  Das  Verhältnis  von  PE-Homopolymer  zu  der  zweiten 
Komponente  des  Gemischs,  ausgedrückt  in  Gewichts- 
prozent,  liegt  im  Bereich  von  70:30  bis  30:70,  vorzugs- 
weise  60:40  bis  40:60  und  mehr  bevorzugt  bei  etwa 
50:50. 

40  Durch  Variation  des  Gewichtsverhältnisses  der 
Polymeren  in  dem  vorgenannten  Gemisch,  kann  die 
Adhäsion  der  Innenschicht  insbesondere  einer  Innen- 
schicht  aus  einem  PE-PP-Copolymer  oder  PP-Homopo- 
lymer,  zu  der  Trägerschicht  so  eingestellt  werden,  daß 

45  die  Innenschicht  während  des  Gebrauchs  des  Behälters 
in  ausreichendem  Maße  haftet,  aber  nach  Entnahme 
des  Füllgutes  in  einem  Stück  von  der  Trägerschicht 
abgetrennt  werden  kann.  Gegebenenfalls  können  Haft- 
vermittler  oder  Trennmittel  zusätzlich  eingesetzt  werden. 

so  Da  das  vorgenannte  Gemisch  aus  Polymeren  relativ 
teuer  ist,  wird  vorzugsweise  nur  eine  dünne  Folie  aus  die- 
sem  Material  hergestellt  und  als  Zwischenschicht  zwi- 
schen  der  Innenschicht  und  der  Trägerschicht,  die  dann 
aus  einem  kostengünstigeren  Polymer  sein  kann,  ange- 

55  ordnet.  Die  Trägerschicht  kann  in  diesem  Fall  aus  einem 
der  vorstehend  beschriebenen  Polymeren  bestehen, 
z.B.  aus  Polypropylen. 

Falls  eine  oder  mehrere  weitere  Schichten,  z.B.  eine 
Sperrschicht,  gewünscht  wird,  so  kann  (können)  diese 
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weitere  Schicht(en)  auf  eine  oder  beide  der  Oberflächen 
der  Trägerschicht  aufgebracht  werden,  so  daß  stets  die 
Innenschicht  mit  der  Zwischenschicht  aus  dem  Gemisch 
aus  PE-Homopolymer  und  PP-Homopolymer  bzw.  PE- 
PP-Copolymer  in  direktem  Kontakt  steht. 

In  einer  bevorzugten  Ausführungsform  sind  bei 
einem  flächigen  Coextrudat,  das  zur  Herstellung  der 
erfindungsgemäßen  Behälter  verwendet  wird,  alle 
Schichten  miteinander  weitgehend  untrennbar  verbun- 
den,  mit  Ausnahme  der  Innenschicht  und  gegebenen- 
falls  einer  äußersten  Schicht,  die  zum  Bedrucken  des 
Behälters  dient. 

Wie  vorstehend  erwähnt,  können  die  Innenschicht 
und  gegebenenfalls  jede  weitere  neben  der  Träger- 
schicht  vorhandene  Schicht  aus  biologisch  abbaubarem 
Material  bestehen.  Dafür  kommen  Polysaccharide  in 
Frage,  insbesondere  Zellulose,  Stärke,  sowie  deren 
Derivate  und  Gemische  aus  zwei  oder  mehreren  dieser 
Stoffe. 

Die  Behälterwandung  kann  z.B.  aus  einer  Träger- 
schicht  aus  Polypropylen,  einer  Zwischenschicht  aus 
einem  Gemisch  aus  PE-Homopolymer  und  PE-PP-Cop- 
olymer  und  einer  Innenschicht  aus  einem  PE-PP-Copo- 
lymerisat  bestehen,  wobei  die  Schichten  allein  durch  die 
Verarbeitung  mittels  Coextrusion  eine  für  die  erfindungs- 
gemäßen  Behälter  jeweils  hinreichende  Adhäsion  erhal- 
ten. 

Sofern  die  erfindungsgemäßen  Behälter  eine  oder 
mehrere  außen  auf  der  Trägerschicht  aufgebrachte 
Schicht  aufweisen,  so  ist  die  äußerste  Schicht  vorzugs- 
weise  bedruckbar,  um  die  Behälter  mit  einer  Aufschrift 
versehen  zu  können. 

Die  Behälter  können  hergestellt  werden,  indem  die 
Trägerschicht,  die  Innenschicht  und  gegebenenfalls  jede 
weitere  Schicht  in  an  sich  bekannter  Weise  coextrudiert 
werden,  so  daß  ein  flächiges  Material  aus  den 
gewünschten  Schichten  entsteht.  Dabei  werden  die 
Bedingungen  bei  der  Coextrusion  so  eingestellt,  daß  die 
Adhäsion  zwischen  der  Innenschicht  und  der  darunter- 
liegenden  Schicht  sowie  der  gegebenenfalls  vorhande- 
nen  äußersten  Schicht  und  der  Behälterwandung  einen 
Wert  im  Bereich  von  0,5  bis  10  N/cm2,  vorzugsweise  1 
bis  5  N/cm2  und  mehr  bevorzugt  1  ,5  bis  3  N/cm2  auf- 
weist. 

Das  durch  Coextrusion  hergestellte  flächige  Schich- 
tenmaterial  kann  anschließend  durch  einen  Thermo- 
formprozeß,  wie  Tiefziehen,  in  die  gewünschte  Form  des 
Behälters  gebracht  werden. 

Die  Materialmengen  für  die  einzelnen  Schichten 
werden  so  gewählt,  daß  die  Trägerschicht  wesentlich 
stärker  ausgebildet  ist,  als  die  Innenschicht  und  gegebe- 
nenfalls  jede  weitere  Schicht.  Damit  verleiht  die  Träger- 
schicht  dem  Behälter  im  wesentlichen  die  gesamte 
Formbeständigkeit  und  Festigkeit  und  die  im  Verhältnis 
zur  Trägerschicht  sehr  dünne  Innenschicht  und  gegebe- 
nenfalls  jede  weitere  Schicht  dienen  lediglich  dazu,  die 
Trägerschicht  vor  einer  Kontamination  mit  dem  Füllgut 
bzw.  Druckfarben  der  Aufdrucke  zu  schützen,  sowie 

gegebenenfalls  die  Gas-,  Dampf-  und  Aromadichtigkeit 
und  die  Schlagzähigkeit  zu  erhöhen. 

Mit  dem  Aufbringen  einer  dünnen  bedruckbaren 
Schicht,  die  später  die  Außenseite  des  Behälters 

5  bedeckt,  kann  ein  weiteres  Problem  beim  Bedrucken  des 
flächigen  Schichtenmaterials  gelöst  werden.  Nach  dem 
Formen  des  Behälters  z.B.  durch  Tiefziehen  und  Aus- 
stanzen  des  geformten  Behälters  bleibt  ein  sog.  Stanz- 
gitter  zurück,  das  mit  Druckfarben  und  Lösungsmitteln 

10  verunreinigt  ist  und  weshalb  der  Kunststoff  normaler- 
weise  einer  hochwertigen  Verwendung  nicht  wieder 
zugeführt  werden  kann. 

Bei  dem  Herstellungsverfahren  der  erfindungsge- 
mäßen  Behälter  kann  jedoch  die  mit  Druckfarben  und 

15  Lösungsmitteln  verunreinigte  dünne  Schicht  von  der  dar- 
unter  liegenden  Schicht  abgezogen  werden  und  letztere 
kann  wieder  zu  hochwertigem  Ausgangsmaterial  verar- 
beitet  werden. 

Das  Schichtstärkeverhältnis  der  Trägerschicht  zu 
20  der  Innenschicht  liegt  dabei  im  Bereich  von  1  :0,3  bis 

1  :0,01  ,  vorzugsweise  1  :0,15  bis  1  :0,05  und  mehr  bevor- 
zugt  im  Bereich  von  etwa  1:0,1. 

Das  Schichtstärkeverhältnis  der  Trägerschicht  zu 
einer  gegebenenfalls  außen  an  dem  Behälter  angeord- 

25  neten  Schicht  beträgt  etwa  1  :0,01  bis  1  :0,05. 
Die  Schichtstärke  der  Behälterwandung  liegt  im 

Bereich  von  etwa  0,15  bis  5  mm  und  vorzugsweise  zwi- 
schen  0,15  und  1  mm.  Bei  diesen  Schichtstärkeverhält- 
nissen  können  z.T.  mehr  als  90  Gew.-%  des  zur 

30  Herstellung  des  Behälters  verwendeten  Kunststoffs 
wegen  des  hohen  Reinheitsgrades  über  einen  Recyc- 
lingprozeß  in  Form  eines  Kunststoffgranulats  gewonnen 
werden,  das  in  der  Verwertungskaskade  deutlich  ober- 
halb  der  Granulate  steht,  die  beim  Recycling  von  her- 

35  kömmlichen  Behältern  erhalten  werden  können. 
Bei  einem  erfindungsgemäßen  Behälter  haften  die 

Trägerschicht,  die  Innenschicht  und  gegebenenfalls  jede 
weitere  Schicht  über  im  wesentlichen  die  jeweilige 
gesamte  Berührungsfläche  aneinander. 

40  In  jedem  Fall  ist  die  Innenschicht  so  ausgebildet, 
daß  sie  durch  eine  vorbestimmte  kraft  vollständig  und  in 
einem  Stück  von  der  Trägerschicht  entfernt  werden 
kann. 

Die  erfindungsgemäßen  Behälter  können  in  jeder 
45  durch  die  vorgenannten  Herstellungsverfahren  realisier- 

baren  Form  hergestellt  werden. 
Vorzugsweise  weisen  die  Behälter  eine  stapelbare, 

nach  oben  über  im  wesentlichen  den  gesamten  Quer- 
schnitt  offene  Formgebung  ohne  Hinterschneidungen 

so  oder  mit  nur  geringfügigen  Hinterschneidungen  auf. 
Damit  lassen  sich  die  von  der  Innenschicht  befreiten 

sauberen  Trägerschichten  der  Behälter  stapeln  und  auf 
platzsparende  Weise  aufbewahren  und  transportieren. 

Die  Behälter  weisen  vorzugsweise  eine  genormte 
55  Form  und  Größe  auf.  Für  Molkerei-,  Margarine-  oder  Eis- 

cremeprodukte  sind  z.B.  genormte  Behälter  mit  einem 
Füllvolumen  von  1  50  bis  500  ml  und  einem  Durchmesser 
der  Öffnung  von  75  bis  95  mm  weitverbreitet. 

5 
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Die  Beibehaltung  von  Normgrößen  und  -formen 
ermöglicht  die  Weiterverwendung  der  herkömmlichen 
Abfüll-  und  Verschlußmaschinen. 

Die  erfindungsgemäßen  Behälter  können  mit  einem 
flanschförmigen  Rand  oder  mit  einem  Stülprand  mit 
flach  ausgebildeter  Siegelfläche  versehen  werden. 
Dabei  erstreckt  sich  der  Flansch  bzw.  die  flach  ausgebil- 
dete  Siegelfläche  des  Stülprandes  parallel  zu  der 
Hauptstandfläche  des  Behälters  radial  vorzusgweise 
über  eine  Länge  von  4  bis  30  mm  von  der  Behälterwan- 
dung  weg. 

Behälter  mit  einem  Stülprand  können  in  herkömmli- 
cher  Weise  mit  einem  Stülpdeckel  verschlossen  werden, 
wie  z.B.  von  Margarinebechern  bekannt.  Sie  können 
jedoch  auf  ihrer  flach  ausgebildeten  Siegelfläche, 
ebenso  wie  die  Behälter  mit  f  lanschförmigem  Rand,  mit 
einem  Deckel  aus  Kunststoff,  Papier,  Aluminium  oder 
einem  mit  Kunststoff  beschichteten  Papier  oder  Alumi- 
nium  versiegelt  sein. 

Die  Innenschicht  und  die  gegebenenfalls  vorhan- 
dene,  sich  auf  der  Außenseite  des  Behälters  befindliche 
weitere  Schicht  sind  bis  über  die  Kante  des  Stülprandes 
oder  des  flanschförmigen  Randes  der  Trägerschicht 
ausgebildet. 

In  einer  bevorzugten  Ausführungsform  des  erfin- 
dungsgemäßen  Behälters  weist  die  Innenschicht  eine 
oder  mehrere  Laschen  auf,  mit  denen  die  Innenschicht 
in  ihrer  Gesamtheit  aus  dem  Behälter  herausgezogen 
werden  kann  und  die  gegebenenfalls  vorhandene,  sich 
auf  der  Außenseite  des  Behälters  befindliche  weitere 
Schicht  weist  ebenfalls  eine  oder  mehrere  Laschen  auf, 
die  gegenüber  den  Laschen  der  Innenschicht  versetzt 
sind  und  mit  denen  die  weitere  Schicht  von  der  Träger- 
schicht  abgezogen  werden  kann. 

Wie  vorstehend  erwähnt,  können  die  erfindungsge- 
mäßen  Behälter  mit  einem  Deckel  versiegelt  sein. 

Die  erfindungsgemäßen  Behälter  können  zur  Ver- 
packung  unterschiedlichster  Waren  verwendet  werden, 
einschließlich  flüssiger,  pastöser,  pulverförmiger,  granu- 
latförmiger  oder  fester  Stoffe. 

Vorzugsweise  handelt  es  sich  dabei  um  Lebensmit- 
tel  und  Getränke,  sowie  um  kosmetische  oder  pharma- 
zeutische  Produkte.  Insbesondere  für  Lebensmittel  und 
pharmazeutische  Erzeugnisse  ist  es  von  Vorteil,  daß  die 
erfindungsgemäßen  Behälter  keimfrei  gemacht  werden 
können. 

Zur  Erhöhung  der  Effektivität  der  erfindungsgemä- 
ßen  Behälter  hinsichtlich  der  Abfallvermeidung  und  -ent- 
sorgung  wird  mit  der  vorliegenden  Erfindung  auch  ein 
Sammel-  und  Transportbehältnis  für  die  Behälter  bereit- 
gestellt. 

Die  Reinheit  der  Trägerschichten  nach  der  Entfer- 
nung  der  Innenschicht  und  von  gegebenenfalls  vorhan- 
denen,  abtrennbaren,  weiteren  Schichten  erlaubt,  wie 
vorstehend  erwähnt,  eine  Lagerung  und  Vorsortierung 
der  Trägerschichten  beim  Verbraucher. 

Deshalb  weist  das  Sammel-  und  Transportbehältnis 
vorzugsweise  eine  für  den  Haushalt  geeignete  Form  und 
Größe  auf.  Beispielsweise  können  die  Maße  des  Behält- 

nisses  im  Bereich  einer  Länge  von  30  bis  80  cm,  einer 
Breite  von  20  bis  50  cm  und  einer  Höhe  von  20  bis  50 
cm  liegen.  Das  Behältnis  sollte  im  leeren  Zustand  ein 
Gewicht  von  etwa  1  bis  2  kg  nicht  überschreiten  und 

5  sollte  in  der  Lage  sein  etwa  3  bis  5  kg  Trägerschichtma- 
terial  aufzunehmen.  Da  die  erfindungsgemäßen  Behäl- 
ter  vorzugsweise  genormte  Formen  und  Größen 
aufweisen,  sind  in  dem  Sammel-  und  Transportbehältnis 
vorzugsweise  vorgeformte  Gefache  zur  Aufnahme  die- 

10  ser  Normbehälter  vorgesehen,  sowie  mindestens  ein 
Gefach  für  Behälter  ohne  genormte  Größe  und  Form. 

In  dem  Sammel-  und  Transportbehältnis  können 
somit  auch  herkömmliche  gereinigte  Behälter  gelagert 
und  transportiert  werden. 

15  Das  Sammel-  und  Transportbehältnis  wird  vorzugs- 
weise  als  Vollkunststoffkasten  oder  als  Kunststoffwellka- 
sten  ausgebildet  und  besteht  aus  denselben 
thermoplastischen  Kunststoffen,  aus  denen  auch  die 
Trägerschichten  der  erfindungsgemäßen  Behälter  gefer- 

20  tigt  sind.  Vorzugsweise  wird  zur  Herstellung  der  Sam- 
mel-  und  Transportbehältnisse  ein  Recyclatmaterial  aus 
Trägerschichten  der  erfindungsgemäßen  Behälter  ver- 
wendet.  Durch  die  möglichst  flächendeckende  Versor- 
gung  der  Haushalte  mit  diesen  Behältnissen  ergibt  sich 

25  sofort  ein  Hauptanwendungsgebiet  für  das  Recyclatma- 
terial. 

Die  Oberflächen  der  Sammel-  und  Transportbehält- 
nisse  können  mit  einer  Schicht  aus  Virginmaterial  verse- 
hen  sein,  um  einer  Migration  eventuell  in  dem 

30  Recyclatmaterial  vorhandener  Fremdstoffe,  wie  Druck- 
farbenrückstände  und  Lösungsmittel  entgegenzuwirken. 

Das  Behältnis  aus  Vollkunststoff  ist  vorteilhaft  sta- 
pelbar  ausgebildet  und  der  zusammenklappbare  Kunst- 
stoffwellkasten  kann  mit  ebenfalls  stapelbaren 

35  Einsätzen  versehen  werden,  die  vorgestanzte  Trenn- 
stegefür  Behälter  mit  Normgrößen  sowie  nicht  genormte 
Größen  aufweisen. 

Das  mit  gesammelten  Trägerschichten  der  erfin- 
dungsgemäßen  Behälter  gefüllte  Behältnis  kann  entwe- 

40  der  entleert  und  einer  Wiederverwendung  für  denselben 
oder  einen  anderen  Zweck  zugeführt  werden,  oder  es 
kann  zusammen  mit  den  gesammelten  Trägerschichten 
granuliert  und  weiterverarbeitet  werden,  wobei  auf 
Grund  der  relativ  hohen  Reinheit  der  erhaltenen  Kunst- 

45  Stoffe  wieder  hochwertige  Produkte  hergestellt  werden 
können. 

Die  Sammel-  und  Transportbehältnisse  können 
auch  anderer  Verwendung  zugeführt  werden,  z.B.  kann 
damit  Behälterfrischware  transportiert  werden  und  kann 

so  damit  anderes  Verpackungsmaterial  ersetzen,  das 
anderenfalls  wieder  entsorgt  werden  muß.  Auf  Grund  der 
Eigenschaften  der  Kunststoffe,  aus  denen  die  Behält- 
nisse  hergestellt  werden,  sind  diese  witterungsbestän- 
dig  und  sehr  widerstandsfähig  und  können  somit  auch 

55  längerfristig  Anwendung  finden. 
Die  Erfindung  wird  durch  die  beigefügten  Zeichnun- 

gen  näher  erläutert.  Es  zeigen: 
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Fig.  1  :  einen  Querschnitt  eines  erfindungs- 
gemäßen  Behälters; 

Fig.  2:  Draufsicht  auf  einen  erfindungsge- 
mäßen  Behälter  mit  Laschen; 

Fig.  3:  einen  Schichtaufbau  der  Behälter- 
wandung  eines  gemäß  Beispiel  1 
hergestellten  Behälters; 

Fig.  4:  einen  Schichtaufbau  der  Behälter- 
wandung  eines  weiteren  mehr- 
schichtigen  Behälters; 

Fig.  5a  und  5b:  Sammel-  und  Transportbehältnisse 
für  erfindungsgemäße  Behälter. 

Die  einzelnen  Figuren  der  Zeichnungen  zeigen  teil- 
weise  stark  schematisiert  den  erfindungsgemäßen 
Gegenstand  und  sind  nicht  maßstäblich  zu  verstehen. 
Die  Gegenstände  der  einzelnen  Figuren  sind  teilweise 
stark  vergrößert  bzw.  verkleinert,  um  ihren  Aufbau  zu 
verdeutlichen. 

In  Figur  1  ist  ein  Behälter  10  gezeigt,  der  sich  aus 
einer  Trägerschicht  1  1  ,  einer  Innenschicht  12  und  einer 
weiteren  Schicht  13  zusammensetzt,  die  sich  in  diesem 
Fall  auf  der  Außenseite  der  Trägerschicht  11  befindet. 
Dabei  ist  die  Innenschicht  12  zumindest  in  dem  Bereich 
der  Trägerschicht  1  1  angeordnet,  der  anderenfalls  mit 
dem  Behälterinhalt  in  Berührung  treten  wurde.  Die 
Schichten  11,12  und  13  sind  durch  eine  vorbestimmte 
Kraft  voneinander  trennbar. 

Figur  2  zeigt  eine  Draufsicht  auf  einen  erfindungs- 
gemäßen  Behälter,  wobei  die  Innenschicht  12  eine  oder 
mehrere  Laschen  30  aufweist,  mit  denen  die  Innen- 
schicht  1  2  in  ihrer  Gesamtheit  aus  dem  Behälter  heraus- 
gezogen  werden  kann  und  die  gegebenenfalls 
vorhandene  sich  auf  der  Außenseite  der  Trägerschicht 
11  befindliche  weitere  Schicht  13  eine  oder  mehrere 
Laschen  31  aufweist,  die  gegenüber  den  Laschen  30  der 
Innenschicht  12  versetzt  sind  und  mit  denen  die  weitere 
Schicht  13  von  der  Trägerschicht  1  1  abgezogen  werden 
kann.  Die  Laschen  30  der  Innenschicht  12  können  dabei 
von  der  Trägerschicht  12  unterlegt  bzw.  die  Laschen  31 
der  weiteren  Schicht  13  von  der  Trägerschicht  11 
bedeckt  sein  oder  nicht. 

Figur  3  zeigt  den  Schichtaufbau  der  Behälterwan- 
dung  eines  gemäß  nachfolgendem  Beispiel  1  hergestell- 
ten  erfindungsgemäßen  Behälters.  Die  Wandung  dieses 
Behälters  umfaßt  eine  Trägerschicht  1  1  ,  eine  abtrenn- 
bare  Innenschicht  1  2  und  eine  in  diesem  Fall  dazwischen 
angeordnete  und  mit  der  Trägerschicht  1  1  fest  verbun- 
dene  weitere  Schicht  (Zwischenschicht)  13.  Die  Innen- 
schicht  1  2  kann  von  der  weiteren  Schicht  1  3  abgezogen 
werden,  wobei  die  dazu  notwendige  kraft  vorbestimmt 
ist. 

Figur  4  zeigt  den  Schichtaufbau  der  Behälterwan- 
dung  eines  erfindungsgemäßen  Behälters,  der  sterili- 
sierbar  ist  und  eine  Sperrschicht  aufweist. 

Dabei  umfaßt  die  Wandung  (von  innen  nach  außen) 
eine  Innenschicht  12,  eine  weitere  Schicht  (Zwischen- 
schicht)  13,  eine  Sperrschicht  14  gegen  Wasserdampf- 
durchlässigkeit,  eine  Sperrschicht  16  gegen 

Gasdurchlässigkeit  mit  davor  und  dahinter  angeordne- 
ten  Schichten  1  5  und  1  7  zur  Erhöhung  der  Haftfestigkeit 
der  benachbarten  Schichten,  eine  Trägerschicht  11 
sowie  eine  gegebenenfalls  vorhandene  Schicht  18,  die 

5  als  weitere  Sperrschicht  oder  beispielsweise  zur  Verbes- 
serung  der  Schlagzähigkeit  der  Behälterwandung  insbe- 
sondere  bei  tiefen  Temperaturen  dienen  kann. 

Die  Figuren  5a  und  5b  zeigen  Sammel-  und  Trans- 
portbehältnisse  50  bzw.  51  für  erfindungsgemäße 

10  Behälter.  Dabei  ist  das  in  Figur  5a  dargestellte  Behältnis 
als  Vollkunststoffkasten  50  ausgebildet  und  weist  vorge- 
formte  Gefache  52  zur  Aufnahme  von  erfindungsgemä- 
ßen  Behältern  mit  verschiedenen  Normgrößen  und  - 
formen  auf,  sowie  mindestens  ein  Gefach  53  für  Behälter 

15  ohne  genormte  Größe  und  Form. 
Das  in  Figur  5b  dargestellte  Behältnis  51  ist  als 

Kunststoffwellkasten  ausgebildet  und  zeigt  einen  stapel- 
baren  Einsatz  54,  der  vorgestanzte  Trennstege  55  für 
Behälter  mit  Normgrößen  sowie  nicht  genormte  Größen 

20  besitzt. 
Weitere  Vorteile  der  Erfindung  ergeben  sich  aus 

dem  nachfolgenden  Beispiel.  Die  in  dem  Beispiel  ver- 
wendeten  Bezugszeichen  in  Klammern  beziehen  sich 
auf  die  Zeichnungen. 

25 
Beispiel 

Zur  Herstellung  eines  erfindungemäßen  Behälters, 
der  sterilisierbar  ist,  aber  keine  Sperrschicht  aufweist, 

30  wurde  zunächst  durch  Coextrusion  in  an  sich  bekannter 
Weise  ein  flächiges  Coextrudat  mit  folgendem  Schicht- 
aufbau  hergestellt: 

1  .  Innenschicht  (12):  PE-PP-Copolymer,  Type  55 
35  MX,  DSM,  Niederlande; 

2.  Zwischenschicht  (13):  Gemisch  aus  je  50  Gew.-% 
LDPE,  Type  504,  Dow  Che- 
mical  und  PE-PP-Copoly- 
mer,  Type  55  MX,  DSM, 

40  Niederlande; 
3.  Trägerschicht  (11):  PP-Homopolymer,  Type  14 

MX,  DSM,  Niederlande. 

In  dem  erhaltenen  Coextrudat  betrug  die  Schicht- 
45  dicke  der  Innenschicht  (12)  ca.  0,2  mm,  der  Zwischen- 

schicht  (13)  ca.  0,2  mm  und  der  Trägerschicht  (11)  ca. 
0,8  mm.  Die  Zwischenschicht  (13)  weist  in  diesem  Fall 
einen  Erweichungspunkt  auf,  der  oberhalb  der  Sterilisa- 
tionstemperatur  liegt. 

so  Aus  dem  Coextrudat  wurde  durch  Tiefziehen  ein 
Behälter  hergestellt.  Bei  dem  erhaltenen  Behälter 
konnte  die  Innenschicht  aus  dem  Behälter  in  einem 
Stück  herausgezogen  werden,  während  die  Zwischen- 
schicht  nicht  von  der  Trägerschicht  abgetrennt  werden 

55  konnte. 
Die  Haftfestigkeit  bzw.  die  für  die  Abtrennung  der 

Innenschicht  benötigte  Kraftder  Innenschicht  des  Behäl- 
ters  gemäß  dem  Beispiel,  wurde  wie  folgt  ermittelt. 

30 

1.  Innenschicht  (12): 
35 

2.  Zwischenschicht  (13): 

40 
3.  Trägerschicht  (11): 

45 

50 

55 

7 
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Von  dem  erhaltenen  flächigen  Coextrudat  wurde  ein 
zwei  Zentimeter  breiter  Streifen  abgeschnitten  und  mit 
der  die  spätere  Innenschicht  des  Behälters  bildenden 
Seite  nach  oben  entlang  des  Umfangs  eines  Rades  mit 
einem  Durchmesser  von  25  cm  geklebt.  Danach  wurde 
die  Innenschicht  vorsichtig  an  einem  Ende  von  der  dar- 
unterliegenden  Schicht  etwa  1  cm  abgehoben  und  in 
eine  Klemme  eines  Zugkraftmeßgerätes  eingespannt. 
Danach  wurde  die  Innenschicht  mit  konstanter 
Geschwindigkeit  abgezogen. 

Als  Wert  für  die  benötigte  Kraft  ergaben  sich  2 
N/cm2. 

Mit  der  vorliegenden  Erfindung  wird  somit  ein  Behäl- 
ter  10  zur  Verfügung  gestellt,  der  auf  einfache  und 
kostengünstige  Weise  hergestellt  werden  kann  und  des- 
sen  Wandung  aus  einer  Trägerschicht  11,  einer  Innen- 
schicht  12  und  gegebenenfalls  mindestens  einer 
weiteren  Schicht  13  besteht,  die  aneinander  haften  und 
wobei  die  Innenschicht  12  durch  eine  vorbestimmte  kraft 
abtrennbar  ist.  Durch  die  Innenschicht  12  und  die  gege- 
benenfalls  vorhandene  weitere  Schicht  1  3  bzw.  Schich- 
ten  1  3  wird  die  Trägerschicht  1  1  ,  die  den  überwiegenden 
Mengenanteil  des  Behältermaterials  umfaßt,  vor  einer 
Kontamination  mit  dem  Füllgut  bewahrt  und  kann  nach 
Entnahme  des  Füllguts  und  Entfernen  der  Innenschicht 
12  und  der  gegebenenfalls  vorhandenen  weiteren 
Schicht  13,  sofern  sie  sich  als  bedruckte,  abtrennbare 
Schichtauf  der  Außenseite  des  Behälters  befindet,  in  rei- 
ner  Form  erhalten  und  im  Wege  des  Recycling  neuen 
hochwertigen  Produkten  zugeführt  werden. 

Weiterhin  wird  ein  Verfahren  angegeben,  mit  dem 
der  erfindungsgemäße  Behälter  auf  technisch  einfache 
und  kostengünstige  Weise  hergestellt  werden  kann. 

Durch  das  gleichzeitig  zur  Verfügung  gestellte  Sam- 
mel-  und  Transportbehältnis  50;  51  wird  ein  effektives 
Sammel-,  Transport-  und  Wiederverwertungskonzept 
für  Verpackungen,  insbesondere  Lebensmittelverpak- 
kungen  bereitgestellt,  mit  dem  in  einfacher  und  kosten- 
günstiger  Weise  ein  Beitrag  zur  Lösung  des 
Abfallproblems  geleistet  wird. 

Patentansprüche 

1.  Mehrwandiger  Behälter  (10),  hergestellt  durch  eine 
flächige  coextrudierte  Folie  mit  nachfolgendem 
Thermoformprozeß,  wobei  der  Behälter  (10)  aus 
einer  Trägerschicht  (1  1),  einer  Innenschicht  (12)  und 
gegebenenfalls  mindestens  einer  weiteren  Schicht 
(13-18)  besteht,  die  nach  dem  Coextrusionsvorgang 
aneinanderhaften,  wobei  die  Innenschicht  (12) 
zumindest  in  dem  Bereich  der  Trägerschicht  (11) 
angeordnet  ist,  der  anderenfalls  mit  dem  Behälter- 
inhalt  in  Berührung  treten  würde,  und  wobei  die 
Adhäsion  der  einzelnen  Schichten  (11-18)  durch 
den  Coextrusionsprozeß  einstellbar  ist  und  die 
Innenschicht  (12),  sowie  eine  gegebenenfalls  auf 
der  Außenseite  des  Behälters  angeordnete  weitere 
Schicht  (13-18)  durch  eine  vorbestimmte  Kraft 
abtrennbar  ist  (sind). 

2.  Behälter  nach  Anspruch  1  ,  wobei  die  Trägerschicht 
(11)  der  Behälterwandung  im  wesentlichen  die 
gesamte  Formbeständigkeit  und  Festigkeit  verleiht 
und  wesentlich  stärker  ausgebildet  ist,  als  die  Innen- 

5  schicht  (12)  und  gegebenenfalls  jede  weitere 
Schicht  (13-18). 

3.  Behälter  nach  Anspruch  1  oder  2,  wobei  der  Behäl- 
ter  sterilisierbar  ist. 

10 
4.  Behälter  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 

che,  wobei  mindestens  eine  der  weiteren  Schichten 
(13-18)  eine  Sperrschicht  ist. 

15  5.  Behälter  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  wobei  die  Adhäsion  zwischen  der  Innenschicht 
(12)  ,  einer  gegebenenfalls  auf  der  Außenseite  des 
Behälters  angeordneten  weiteren  Schicht  (13-18) 
und  der  jeweils  angrenzenden  Schicht  0,5  bis  10 

20  N/cm2  beträgt. 

6.  Behälter  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  wobei  die  Innenschicht  (12)  ein  PE-PP-Copo- 
lymer  oder  PP-Homopolymer  umfaßt. 

25 
7.  Behälter  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 

che,  wobei  die  mit  der  Innenschicht  (12)  in  Kontakt 
stehende  Schicht  ein  Gemisch  aus  einem  PE-PP- 
Copolymer  und  einem  PE-Homopolymer  im  Verhält- 

30  nis,  ausgedrückt  in  Gewichtsprozent,  von  70:30  bis 
30:70  umfaßt. 

8.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Behälters  nach 
einem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  bei  dem 

35  man  ein  Coextrudat  herstellt,  das  alle  Schichten  der 
späteren  Behälterwandung  umfaßt  und  man 
anschließend  das  erhaltene  flächige  Coextrudat  zur 
Formgebung  des  Behälters  einem  Thermoformpro- 
zeß  unterzieht. 

40 
9.  Sammel-  und  Transportbehältnis  (50  ;  51  )  mit  Behäl- 

ter  (10)  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  wobei 
das  Behältnis  (50;  51)  im  wesentlichen  aus  demsel- 
ben  Kunststoffmaterial  besteht,  wie  die  Träger- 

45  schicht  (11)  der  Behälter  (10). 

10.  Verwendung  eines  Behälters  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  7  zur  Verpackung  von  Lebensmit- 
teln,  Getränken,  pharmazeutischen  oder  kosmeti- 

50  sehen  Produkten  . 

Claims 

1  .  A  multi-wall  Container  (1  0)  manufactured  by  af  lat  co- 
55  extruded  sheet  with  subsequent  thermo-forming,  in 

which  the  Container  (1  0)  consists  of  a  Support  layer 
(1  1),  an  inner  layer  (12),  and  optionally  at  least  one 
further  layer  (13-18)  which  adhere  to  each  other 
after  the  co-extrusion,  the  inner  layer  (12)  being 

8 
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de  formage  ä  chaud  consecutif,  le  recipient  (10) 
comprenant  une  couche  de  Support  (11),  une  cou- 
che  interieure  (12)  et,  le  cas  echeant,  au  moins  une 
autre  couche  (13-18),  lesquelles  collent  les  unes 

5  contre  les  autres  ä  la  sortie  du  Processus  de  coex- 
trusion,  dans  lequel  la  couche  interieure  (12)  est  au 
moins  disposee  dans  la  zone  de  la  couche  de  Sup- 
port  (1  1),  qui  entrerait  sinon  en  contact  avec  l'inte- 
rieur  du  recipient,  et  dans  lequel  l'adherence  de 

10  chaque  couche  (11-18)  peut  etre  ajustee  par  le  Pro- 
cessus  de  coextrusion  et  la  couche  interieure  (12), 
ainsi  qu'une  autre  couche  (13-18)  disposee  le  cas 
echeant  sur  la  paroi  exterieure  du  recipient,  est 
(sont)  detachables(s)  par  une  force  predefinie. 

15 

arranged  at  least  in  that  region  of  the  support  layer 
(11)  which  otherwise  would  come  into  contact  with 
the  contents  of  the  Container  and  the  adhesion  of  the 
individual  layers  (11-18)  being  adjustable  by  the  co- 
extrusion  process  and  the  inner  layer  (12),  as  well  5 
as  a  further  layer  (13-18)  optionally  arranged  on  the 
outer  side  of  the  Container  can  be  removed  by  a  pre- 
determined  force. 

2.  A  Container  according  to  Claim  1  ,  in  which  the  sup-  10 
port  layer  (1  1)  of  the  Container  wall  imparts  substan- 
tially  the  entire  dimensional  stability  and  strength 
and  is  substantially  thicker  than  the  inner  layer  (12) 
and  every  further  layer  (13-18)  if  any 

15 
3.  A  Container  according  to  Claim  1  or  2,  the  Container 

being  sterilizable. 

4.  A  Container  according  to  any  of  the  preceding 
Claims,  in  which  at  least  one  of  the  further  layers  (1  3-  20 
1  8)  is  a  barrier  layer. 

5.  A  Container  according  to  any  of  the  preceding 
Claims,  in  which  the  adherence  between  the  inner 
layer  (12),  a  further  layer  (13-18)  optionally  present  25 
on  the  outer  side  of  the  Container,  and  the  adjoining 
layer  is  0.5  to  10  N/cm2. 

6.  A  Container  according  to  any  of  the  preceding 
Claims,  in  which  the  inner  layer  (1  2)  comprises  a  PE-  30 
PP-copolymer  or  PP-homopolymer. 

7.  A  Container  according  to  any  of  the  preceding  Claims 
in  which  the  layer  which  is  in  contact  with  the  inner 
layer  (12)  comprises  a  mixture  of  a  PE-PP  copoly-  35 
mer  and  a  PE  homopolymer  in  a  ratio,  expressed  in 
wt.%,  of  70:30  to  30:70. 

8.  A  method  of  manufacturing  a  Container  according  to 
any  of  the  preceding  Claims,  in  which  a  co-extrudate  40 
is  produced  which  comprises  all  layers  of  the  sub- 
sequent  Container  wall  and  thereupon  the  flat  co- 
extrudate  obtained  is  subjected  to  a  thermo-forming 
process  for  the  shaping  of  the  Container. 

45 
9.  A  collection  and  transport  box  (50;  51  )  with  Container 

(10)  according  to  any  of  Claims  1-7,  in  which  the  box 
(50;  51)  consists  substantially  of  the  same  plastic 
material  as  the  support  layer  (11)  of  the  Container 
(10).  50 

10.  The  use  of  a  Container  according  to  any  of  Claims 
1  -7  for  the  packing  of  foodstuffs,  beverages  or  phar- 
maceutical  or  cosmetic  products. 

55 
Revendications 

1  .  Recipient  ä  parois  multiples  (10),  fabrique  avec  une 
feuille  plane  coextrudee  et  soumis  ä  un  Processus 

2.  Recipient  selon  la  revendication  1,  dans  lequel  la 
couche  de  support  (1  1)  de  la  paroi  du  recipient  con- 
fere  essentiellement  l'ensemble  de  la  stabilite 
dimensionnelle  et  de  la  resistance  et  est  nettement 
plus  epaisse  que  la  couche  interieure  (12)  et,  le  cas 
echeant,  les  differentes  autres  couches  (13-18). 

3.  Recipient  selon  la  revendication  1  ou  2,  le  recipient 
pouvant  etre  sterilise. 

4.  Recipient  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  precedentes,  dans  lequel  au  moins  une  des 
autres  couches  (13-18)  est  une  couche  isolante. 

5.  Recipient  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  precedentes,  dans  lequel  l'adherence  entre  la 
couche  interieure  (12),  une  des  autres  couches  (1  3- 
18),  disposee  le  cas  echeant  sur  la  paroi  exterieure 
du  recipient,  et  chaque  couche  contigue  est  com- 
prise  entre  0,5  et  10  N/cm2. 

6.  Recipient  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  precedentes,  dans  lequel  la  couche  interieure 
(12)  est  une  couche  copolymere  de  Polyethylene  et 
polypropylene  ou  une  couche  homopolymere  de 
polypropylene. 

7.  Recipient  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  precedentes,  dans  lequel  la  couche  qui  est  en 
contact  avec  la  couche  interieure  (12)  est  une  cou- 
che  formee  d'un  melange  de  copolymere  Polyethy- 
lene  et  polypropylene  et  d'homopolymere 
Polyethylene  dans  un  rapport  exprime  en  pourcen- 
tage  en  poids  de  70:30  ä  30:70. 

8.  Procede  de  fabrication  d'un  recipient  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  precedentes,  dans 
lequel  on  fabrique  un  produit  de  co-extrusion  qui 
constituera  plus  tard  toutes  les  couches  du  futur 
recipient  et  dans  lequel  le  produit  de  co-extrusion 
plat  obtenu  est  ensuite  soumis  ä  un  Processus  de 
formage  ä  chaud  pour  le  formage  du  recipient. 

35 

9 
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9.  Conteneur  de  stockage  et  conteneur  de  transport 
(50  ;  51)  comprenant  des  recipients  (10)  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  ä  7,  le  conteneur 
etant  essentiellement  forme  du  meme  materiau  syn- 
thetique  que  celui  choisi  pour  la  couche  de  support  5 
(11)  du  recipient  (10). 

1  0.  Utilisation  d'un  recipient  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  1  ä  7,  pour  le  conditionnement  des 
produits  alimentaires,  des  boissons,  des  produits  10 
pharmaceutiques  ou  cosmetiques. 
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