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Beholder

Opfindelsen angar beholdere som er egnet til brug ved emballenng, opbevaring,
transport og/eller udstﬂhng af et produkt, sasom et ferskvareprodukt eller et medicinsk

produkt, samt til processer til fremstilling af sddanne beholdere.

Det er kendt at anvende plastbeholdere til at emballere, opbevare, transportere og
fremvise ferske fedevarer. Disse beholdere kan vare forseglet med en lagfolie for at
beskytte fedevarerne i beholderen mod det omgivende miljg. Atmosferen inde i

sadanne beholdere kan endvidere m_odiﬁcer.es' for at forbedre holdbérheden og/eller

' .ﬁdsee'_'_n’det af den fer_ske_,.fgdé\__{aré;inde.i'__l'):ehqldg'ren.;'.i"z.- Sl

| Klare plastbeholdere kan laves af polyetylenterephtalat (PET) Anvendelse af PET

_ glver et produkt med stor klarhed som gor det let for en bruger at se beholderens

1ndhold (Recukuleret PET kan ogsa anvendes hv1lket giver mlljamaes&ge og nogle

gange @konomlske fordele) ‘Som forklaret herover er det imidlertid ﬁnskehgt at

forsegle klare plastbeholdere med en lagfolie, men det er vanskeligt at feestne en
lagfolie til PET, og forseglingen af en lagfolie til PET er sarlig felsom overfor

forurening.

En kendt l_ﬂshing til det herover beskrevne problem er at lave beholderne af PET

overtrukket med et lag polyethylen (PE) og et mellemliggende lag af etylenvinylacetat

(EVA). PE tilvejebringer en overflade, som en lagfolie let haefter ved, sa fremstilling
af forseglede beholdere derved lettes PET er typlsk Va'esenthg tykkere end EVA- og
PE- lagevne, og PET/EVA/PE-prod_uktet kan fremstilles ved koekstrudermg, lammermg,

~ ckstrusi_onsbel&gning eller enhver anden egnet teknik. Selvom PET/EVA/PE-

produktet giver beholdere med stor klarhed, har EVA og PE forskellig lysbrydning i
forhold til PET, og PET/EV A/PE-produktet har derfor lidt mindre klarhed end et ikke-
belagt PET-produkt. Anvendelse af EVA og PE medferer desuden ekstra

omkostninger af to hovedarsager: for det ferste fordi laminatet eller det

koekstruderede lag har en iboende omkostning, og for det andet fordi, som beskrevet
herunder, den indvendige genbehandling af fabriksbakker og “skeletaffald” skades ved
tilstedevaerelsen af EVA og PE i en ellers ren PET-strom. Sammenlignet med et PET-
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produkt har PET/EVA/PE-produktet ringere klarhed, er dyrere mindre genbrugehgt_

og mindre brugervenligt i produktlonsanlzegget

Der er egsé miljgrriaessige konsekvenser af brﬁgen af et PET/EVA/PE-predukt; Under
fremstilling af PET/EVA/PE beholdere ved termoformning dannes flere beholdere af
store og ofte sammenhangende plader eller ark af PET/EVA/PE materiale, og
individuelle beholdere udekaeres af disse store plader. Der dannes spildmateriale af de
dele af de store plader, som ikke anvendes i de enkelte beholdere. Dette

spildmateriale, kendt som "skeletaffald", indeholder en blanding af PET, EVA og PE,

‘som ved genbrug danner et téget produkt som ikke kan anvendes til at frembringe
= 'klare plastbeholdere Eftersom klare plastbeholdere er mere znskvmrdlge end~

, ulgennem51gt1ge beholdere er splldet uﬂkonomlsk at genbruge

» ‘En alternativ made et -frenistille herover beskrevne fﬂdevarebakker pﬁ er ved hjzeip af

sprfajtestabnmg Sa v1l der ved termoformmng 1kke vare noget skeletaffald somj
beskrevet herover men der er heller ikke nogen let og omkostnlngseffektlv méde at

péfere PE-laget pa bakken, som vil fremme let forsegling til en topfolle.

Det er-derfor et formal med den foreliggende opfindelse at tilvejebringe beholdere, -

som overvinder nogle eller alle de herover beskrevne pro_bler’rier.

- Ifolge et forste aspekt for opfindelsen er der tilvejebragt en forseglelig beholder

omfattende en bund og en gennemgaende sidevag, der strackker sig i det vaesentlige
vinkelret mod bunden, med en perifer flange, der er dannet langs den under brug evre

kant af den gennemgéende sideveg, hvori et _lag klabemiddel er pl_aceret pa en under

| brug evre flade af den periferé ﬂange,- sddan at en lagfolie kan forsegles til den perifere

flange for at skabe et forseglet rum mellem bunden, den gennemgéende sideveg og
lagfolien. Klabemiddellaget placeret pd den ovre overflade af den perifere flange
forlgber ikke pé de lodrette sideflader af den gennemgéende sideveg og forlgber ikke

péa bunden.

Udtrykket “kleebemiddel” anvendes her til at angive ethvert materiale, som muligger

vedhaftning af 1agfolien til den perifere flange. Klabemidlet kan vere et traditionelt
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klzbemiddel, det kan vére et PE-baseret eller et PE-copolymerbaseret materiale eller

faktisk ethvert andet egnet materiale, som pafores diskret pa den perifere flange.

Som' forklaret herover er klare plastbeholdere mere' ;anske]ige end uigénnemsigtigé
plastbeholdere, og derfor kan bunden og den gennemgéende sidevaeg vere klar. Et
egnet materiale til at lave den klare bund og den klare gennemgaende sidevaeg er PET,
og derfor kan bunden og den gennémgéende sidevaeg i det vaesentlige bestd af PET,

eventuelt genbrugt PET.

‘Egnede klaebemidler til brug ved den foreliggende opfindelse omfatter 'klaebe'midlér
. baseret pa et polymersubstrat _sasom et hotmelt kl&bemiddel Tykkelsen af _ '
| 'klzebemlddellaget kan variere. Opﬁndeme har fundet at en tykkelse fra 20 pm’ til 100- _

um er effektw og en tykkelse pa 50 pm er mest effektw

FOfseg»leliger béholder‘e_ ifﬂlge' ';den b_ foreliggende - opﬁndelsé kan forsegles .til at -

»fre'm’b'rihg‘e'- forseglede beholdere. Ifalgé‘- et andet aspekt 'for den fbreliggénde

opﬁndelse er forseglede beholdere derfor forsynet med en lagfohe som er forseglet til

en forseglehg beholder som beskrevet herover.

g Atrnosfa:ren inde i den ,}for,seglevde beholder kan modificeres for at for_bedre

holdbarhedén ogleller udseeridct af produkter pakket i beholderen. Modified
Atmosphere Packaging (MAP) kan indeholde forhgjede niveauer af ilt eller andre
gasser. For eksempelvis at pakke redt ked kan den modificerede atmosfare indeholde

forhgjede niveauer af ilt, sasom fra 25% til 90% ilt, fortrinsvis 80% ilt. Alternativt

‘ ‘kan MAP indeholde ogede niveauer af kuldioxid, som anvendes til emballering éf

fijerkree. Disse er kun eksempler; der findes eh lang reekke kommercielt tilgengelige

‘gasblandinger, som anvendes over en stort omrade af fodevarer og non-foods. Der er

ogsa betydelige kommercielle mengder af emballager med kontrolleret atfnosfaere,-
hvor gasblandingen inde i en forseglet pakke oprindeligt er luft, men hvor produktet
forbruger og desuden genererer gasser, sidan at atmosferen bliver modificeret ved
hjelp af omhyggeligt udformet og malrettet foliemateriale og valg af
beholdermateriale. Dette er kendt som Contré)lled Atmosphere Packaging (CAP). En

palidelig og effektiv forsegling mellem lagfolie og forseglelig beholder, som er i stand
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til at virke pa trods af forurening af tetningsfladen, er noglen til at MAP og CAP er

virksomme.

Lagfolier, éom er egnet til ét fremstille forseglede beholder ifelge foreliggende |
opfindelse, kan omfatte polypropylen PP og/eller PE. Disse materialer kan virke som
et tetningslag i en flerlaget folie som kan dannes ved koekstrudering eller laminering.
De andre lag i en flerlaget struktur kan valges til at bibringe serlige egenskaber,
sasom styrke, elasticitet, gas- og/eller vandbarriereegenskaber, krympekarakteristik og
UV-afskermning. Tykkelsen af lagfoliens klabemiddellag kan variere. Opfinderne
har fundet, at en taatningslagtykkelse fra 15 pm til 50 u_m er effektiv, og en tykkelse pa

- 720 pmeer mest effektiv. .Den '_sa_rhledé tykkelse af 1agfolien _e‘r.;fra 20 pm til 60 pm.. - - *.

Ifolge et -tredje aspékt af deniféreliggende opfindelse er cier tilvejébragt en proces. til

- _fremstlllmg af en forseglehg beholder som beskrevet herover hvori processen :

omfatter

a) tilVejebﬁngeISe af en béholder omfattende en bund og en génn'emgéend'e' »

‘sideveaeg, der stér op fra bunden med en perifer flange dannet langs den under brug

~ gvre kant af den gennemgaende 51devzeg, og.

b) pafering af et lag klzebemlddel pa en gvre overﬂade af den perifere ﬂange

for at frembringe en forseglelig beholder.

Beholderen kan vare korona- eller plasmabehandlet mellem trin a) og b) for at

forbedre vedhaftning af klabemidlet til den perifere flange.

Kl&beiniddellagef kan veere péfert den gvre overflade af den perifere flange med en
vélse, sdsom en silikonevalse eller en opvarmet kroinvalse. Alternativt kan
klebemiddellaget vaere pafert ved pasprgjtning, med en hotmeltpistol eller med en

trykketeknik.

Opfinderne har fundet, at understotning af beholderen under péafering af
klebemiddellaget hjzlper til at overfere en jevn tykkelse af klebemidlet pa den
perifere flange. Is@r har opfinderne fundet, at det er fremmende at understette den

perifere flange ved fremstilling af en uszdvanlig god forseglelig beholder.
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Processen til fremstilling af en forseglelig beholder ifolge foreliggende opfindelse kan
drives som en kontinuerlig proces. For ekSempel kan beholderne kontinuerllgt tilfores
en produktionslinie for kontinuerlig péfering af kleebenliddellaget. Processen til
fremstilling af en forseglelig beholder ifolge foreliggende opfindelse kan ogsé drives
som en batchproces. Alternativt kan processen til fremstilling af en forseglelig
beholder ifolge foreliggende opfindelse drives som en kombination af kontinuerlige
procestrin og batchprocestrin. For eksempel kan beholderne tilfores i batchprocestrin

og pafering af klaebemiddellaget virke som et kontinuerligt procestrin.

_.Ifolge et fjerde aspekt af den forellggende opﬁndelse er. der tllvejebragt en 1 proces tll' S

-_fremstrlhng af en forseglet beholder som beskrevet herover hvori processen omfatter

a) tllVC_]CbI'lngClSC af en forseglelig beholder fremstillet 1ffalge processen tllﬂ

fremst1lhng afen forseglellg beholder beskrevet herover

b’) 'v paforlng af et lag lagfohe pa den perlfere ﬂange af den forseglehge beholder

og
€) pafonng af tryk pa den penfere ﬂange for at forsegle lagfolien til den
forseglelige beholder.

Trykket anvendes til at sammensmelte lagfohen med laget af klaebemlddel pafort den
perlfere ﬂange og derved forsegle beholderen. Fortrinsvis anvendes varme samtldlg

med trykket.

Trykket pafert den perifere flange og den tid, over hvilken trykket pafores, kan variere.
Opfinderne har fundet, at et tryk fra 30 psi til 180 psi og et tidsperiode fra 0,5 s til 5 s
er virkningsfuld, og et tryk pa 110 psi og en tidsperiode pa 1 s er mest effektiv.

Varmen pafert den perifere flange kan ogsa variere. Opfinderne har fundet, at en

temperatur fra 105°C til 170°C er effektiv, og en temperatur pa 150°C er mest effektiv.

Tryk alene eller tryk og varme kan péferes den perifere flange med enhver proces; som

er egnet til at forsegle lagfolien til den forseglelige beholder. - Typisk anvendes en
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forseglmgssko der passer til formen af den perifere flange, til at forsegle ]agfohen til

den forseglelrge beholder.

Som rrred processen t11 fremstilling af en forseglelig beholder kan processen til
fremstilling af en forseglet beholder ifelge foreliggende opfindelse drives som en
kontinuerlig proces. For eksempel kan de forseglelige beholdere tilferes en
produktionslinie for tilvejebringelse af et lag lagfolie og pafering af varme til den
perifere flange. Processen til fremstilling af en forseglet beholder ifelge foreliggende
opfindelse kan drives som en batchproces. Alternativt kan processen til fremstilling af

en forseglet beholder ifolge forelrggende opﬁndelse drwes som en komb1nat1on af

s "-.kontmuerlrge procestrrn og batchprocestrm o

Processen til fremstlllrng af en forseglet beholder kan udfores efter at forseglede
beholder er fremstillet og et produkt er placeret inde i den forseglelrge beholder eller

processen til’ fremsullmg af den forseglede beholder kan udfores seerskilt i forhold til

- processen til fremstilling af den forseglelige beholder

Opfindelsen vil blive yderligere forklaret under _henvisning til tegninger og figurer,
hvori
fig. 1 er et tvaersnit af en kendt bakke,

fig. 2 eret ﬂowdiagrarrr af en typisk kendt ltermoformningsproces,

- fig. 3 viser et perspektivisk billede af en bakke ifolge opfindelsen,

fig. 4 viser et tvaersnit af en bakke ifelge opfindelsen,

fig. 5 er et flowdiagram af en termoformningsproces ifolge opﬁndelsen,

fig. 6 er en skematisk delvis afbildning af en flange pd en kendt bakke,

fig. 7A til 7E er skematiske, delvise afbildninger af bakker ifolge opfindelsen,

fig. 8A, 8B og 8C er skematiske oven-, side- og forsidebilleder af en bakke ifolge
opfindelsen, herunder en modificeret frigorelsesdetalje,

fig. 9A er et skematisk afbildning af en kendt bakke sat sammen med en lignende
bakke, og

fig. 9B er en skematisk afbrldnmg af en bakke ifolge opfindelsen omfattende en

modificeret frigerelsesdetalje og sat sammen med en lignende bakke.
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Fig. 1 viser et tvarsnit af en kendt beholder 1° Omfaftende en bund 2’ med.ribber 6°,
sideveegge 3’ med en perifer flange 4°. Beholderen 1° er lavet af PET »og'har en
fykkelse pa feks. 400-500 pin. Beholderens overflade er overtrukket méd PE-film
med en tykkelse pé’l f.eks. 30 til 50 um Bakken omfatte; typisk 1 g PE (dvs. 5,8 vegt-
%) og 16,8 g PET (dvs. 94,2 veegt-%). |

‘Fig. 2 er fo;enklet illustration af en termoformningsproces til fremstilling af PET/PE-

beholdere, hvori PET i form af flager og granulat indferes i systemet til fremstilling af
bakkerne. Flagerne og granulatet smeltes til plader, som overtreekkes med en film af

PE. Arkene formes derefter til bakker Omknng 6% PET/PE-affald fs ved ekstrusmn

waf bakkerne

'Pa dette trm er de ekstruderede bakker faastnet til hlnanden ved en bane 7, som er
 udskéret - for at’ fremstllle 1nd1v1duelle bakker med en returﬂange Denne
‘separatlonsproces frcmbnnge‘r omknr_lg 40% baneaffald. Endellg frembrmgeé 2%

bakkeaffald . ved ~ renskzring af bakkerne  ved slﬁtningen’ af ~ processen.

Ekstrusi_dnsaffaid, baneaffald og bakkeaffald er forurenet med PE og kan ikke
genbruges for at fremstille klare produkter Baseret pa produktionen af 100.000.000

bakker giver det samlet ca. 888 tons affald per ar (dvs. 148 ton p a. ekstrusionsaffald,
705 ton p.a. baneaffald og 35 ton p a. bakkeaffald) ' '

Fig. 3 viser en'fOrsegle‘ligi beholder 1 ifolge opfindelsen, omfattende en bund 2 og en
sammenhangende elie: gennemgaende sideveeg 3, der star op fra bunden 1. En perifer
flange 4 er dannet langs overkanten af den gennemgéende sidevaag 3. Et lég
kl&Bemiddel Ser placeret pa en gvre flade af den perifere lﬂange 4, sddan at en lagfolie
(ikke vist) kan forsegles til flangen. Derved kan skabes et forseglet rum mellem

bunden 1, gennemgaende sidevag 3 og lagfolie.

Fig. 4 viser et tvarsnit gennem en forseglelig beholder 1 ifelge opfindelsen,
omfattende en bund 2 og en gennemgéiende sidevag 3, der star op fra bunden 1.
Beholderen er fortn'nsvis lavet af PET og har en tykkelse pa f.eks. 400-500 um. En
perifer flange 4 er dannet langs overkanten af den. gennemgaende sidevag 3 og kan

omfatte en returflange. Beholderen er ikke belagt med en PE-film som i fig. 2, men i
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stedet er en klebemiddelfolie 5 palagt en Gvre‘overﬂade af den perifere flange 4,
sddan at en lagfolie kan forsegles til flangen. Tykkelsen af den klabende folie er

fortrinsvis ca. 50 pm. Ribber 6 er placeret i bunden 2 for at forstaerke bakkens bund.

Fig. 5 er forenklet illustration af en termoformningsproces til fremstilling af PET/PE-
beholdere ifelge den foreliggende opfindelse, hvori PET i form af flager og granulat
indfores i systemet til fremstilling af bakkerne. Flagerne og granulatet smeltes forst til
plader af rent PET. En proces ifelge den foreliggende opfindelse frembringer derfor
affald efter PET-ekstrusion, som kan recirkuleres for at give et klart produkt, eftersom

affaldet i det vaesenthge er fr1 for klaebemlddel eller PE. Derefter formes bakker i PET-

';;pladen 0g efterfalgende pafares klaebemldlet ﬂangen under brug af en

j - -klaebemlddelapphkator 8 og bakkeme renskaeres og adskllles Baneaffaldet er ogsa1 R

det vaesentlige frit for klaabemlddel og kan rec1rkuleres 1 processen Ved slutmngen af

-pr_od‘uktlonshn‘len produceres bakkeaffald, som’ omfatter PET og klaebemldd,eli Derfor - =

~ frembringer den sogte p'roées Va:sentl.igt ‘mindre ‘a'ffal’d, “som er forurenet ‘med

klzebemiddel eller PE og er derfor mere omkostningseffektiv, da den mﬁliggm
fremstilling af klare. produkter af det ~ophobede genbrugte affald. Ved brug af

' eksémplet med produktion af 100.000.000 bakker kan vi igen forudsige de samme 888

ton ‘ophobet affald, men kun 35 tons er pavirket af PE/klzbemiddel. Dette kan fores
tllbage til ekstrusmnsprocessen uden de nuvaerende negative: v1rkn1nger pa klarhed,

eller i vaerste fald blive udskilt og anvendt til produkter (f eks. farvede produkter)

‘hvor klarhed er uvigtig.

Som forklaret herover er det Vénskeligt at béfaestige en lagfolie pd PET overflader, og |
en tidligere foreslaet lésning har veeret at overtreekke hele den @Vverstev overflade af -
beholderen med et lag PE og et mellemliggende lag E'VA, eftersom P‘E' giver en
overflade, som en lagfolie let hafter til. Imidlertid var de resulterende bakker tungere
og mindre recirkulerbare end PET bakker pa grund af tilstedevarelsen af de yderligere

lag.

Ved beholderen ifelge foreliggende opfindelse er et lag kleebemiddel placeret pa en
gvre flade af den perifere flange, sidan at en lagfolie pa et senere trin, nar det behaves,

kan forsegles til den perifere flange for at skabe et forseglet rum mellem bunden, den
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| gennemgéende sidevag og lagfolien. Derfor er der ikke lavet nogen.'_aandringer i den

- gverste forseglingsfolie (som kan vare en konventionel lagfolie anvendt i branchen),

og kun beholderen er modificeret. Andre losninger ville kraeve dyre og komple'_kse
rﬂodiﬁkationer af laget og/eller bakkéﬁ. Den resulterende beholder har bedre mulighed
for at blive genbrugt, og der kan opnés bakker, som er op til 3% lettere end kendie
bakker.

En yderligere fordel ved den foreliggende opfindelse er, at kleebemiddellaget placeret
pé flangens ovre flade tilvejebringer midler til visuel identifikation af tilstedeverelse

af et taetningslag forud for forsegling, fordi den kl.aebende ‘overflade er vishelt

.'forskelhg fra PET overﬂaden Desuden giver klaebemlddellaget efter forseghng mldler

til Vlsuelt at kontrollere 1ntegr1teten af forseghngen Ved at danne et klabende ”band” -

som er synhgt gennem lagfohen

Nér bakkerne er sat ind i hmanden er de ofte vanskehge at adskllle pa grund PET'

’ blokerende egenskaber (dvs PET’s tllszehghed tll at klo'ebe til andre PET overﬂader) -

Fig. 6 er en skematisk afbildning af et hjfarne af en kendt bakkeudformning. P4 grund

af bakkens udformmng er flangen bredere ved hjzrnerne end langs bakkens sider. P4

- kendte. bakker kan dette- yderhgere omréde udnyttes til at skabe en ﬁ*lgﬂrelsesdetalje
forat thelpe til adskillelse af de sammensatte bakker. Det opnas ved at danne en reces

i bakken,-r hvor denne_reces. 51d_der pa den gvre ﬂange af den sammensatt_e bakke.

Recessen er placeret skiftevis i en rakkefolge, sa den ikke matcher den bakke, den er

sat sammen med.

Ved den foreliggende. opﬁndelsé er den ovre flade af den perifere flange overtrukket
med et kleebemiddel. Visse klaebéniidler har en ringe vedhaaftning ved sfuetemperatur,
men som temperaturen stiger, oges klebeniveauet ogsa. Resultatet af dette vil vare
sammenldsning (eller delvis sammenlimning) af békker, da uhdersiden af -
frigorelsesrecessen af en (over-)bakke er i anleg med den ovre flange pa den

sammensatte (under-)bakke.

For at gore noget ved dette forhold, kan bakken ifelge foreliggende opfindelse omfatte

mindst en frigorelsesreces placeret i et frigorelsesomrade, hvorved frigorelsesomradet
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frigeres i forhold til flangens ovre flade, dvs. sat lavere end ﬂangehiveauet med en

‘afstand pa fortrinsvis 1 mm. Det frigjorte omrade forleber ~delvist (f.eks. som

halvmaner tilstﬁd¢nde 'bakkens hjerner) eller fuldstendigt (dvs. bade tilstedende
bakkens hjerner ‘og l'angs bakkens sider) langs flangens indre periferi, sddan at nar
klebende materiale paferes bakken, beleegges den gvre flade af det frigjorte. omrade
ikke. For eksempel i fig. 7A, 7B og 7C er det frigjorte omrade placeret ved bakkens
hjerner i form af en halvmaéne, og frigerelsesrecessen er placeret i det frigjorte omrade.
I fig. 7D, 7E og 7F (og ogsé i fig. 8A, 8B og 8C) strzkker det frigjorte omréde sig
langs hele flangens indre perlfen sadan at bakken omfatter en udvendig penfer ﬂange

belagt med klaebemlddel og en indre perlfer flange uden klabemiddel.

’ ..Frlgﬂrelsesrecesserne er placeret i de frlg]orte omrader sadan at ndr - det klaebende

materlale paffares bakken bel&gges den ovre flade af fngﬁrelsesrecessen og omradet

der omglver recessen 1kke Som sadan ehmmeres muhgheden for. sammenlasmng af

bakkemne. HGJ den af aftrapmngen kan @ndres for at justere det adskllle_nde mellemrum

mellem bakkerne. Et typisk mellemrum er i omradet 7 mm h

I disse udforelsesformer er afstanden mellem den-ovre overflade af det frigjorte

omrade og bunden af bakken kortere end afstanden mellem den ovre overflade af

flangen og bunden. Fortrinsvis er-afstanden melle_m flangens gvre ovérﬂade og det

frigjorte omrédes ovre flade ca.. 1 mm. Fortrinsvis er bredden af det frigjorte 6mréde
omkring 1 ‘mm. Som dét kan sés 1 fig. 9A og 9B kan afstanden mellem den
kleebemiddelbelagte flange af en underbakke og den tilstedende veeg af en overbakke
typisk oges med ca. 1 mm (f.eks. 0,84 mm for standardbakker og 1,71 for bakker
ifelge foreliggende opfindelse). Det frigjorte omréde er derfor -forde_lagﬁgt ved at det
hindrer en .fﬁrste bakke ifelge foreliggende opfindelse i at henge ved en anden
sammensat bakke pa grund af den afstand, som er skabt mellem kleebemidlet pa den

ovre flade af den forste bakkes flange og den tilstadende vaeg pa den anden bakke.

Eksempler
LINPAC rfresh R2-45 kedbakker blev forberedt og afprevet for at demonstrere

egnetheden af opfindelsen for pakning af fersk ked under brug af et MAP system.
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‘Bakkerne blev fremstillet af en 500 pm tyk enkeltlaget, amorf PET plade. De dannede

bakker blev belagt med et klazbemiddel (reference BAM 2041) leveret af Beardow and
Adams (_A_dhesivés) Ltd. Kleebemidlet blev péfert bakkens flange under brug afv'en'
Diemme Fin model SC4 limvalsespredemaskine. Klebemidlet blev smeltet mod en
kromvalse med en temperatur pd 177°C og péfort bakkeflangen via en
silikonegummivalse med en temperatur pad 125 °C. Belagningsudstyret havde en
liniehastighed pa 10 m/min, og bakkerne blev (Wertrukkef i batch pa fire under brug af
en aluminiumsbaerer udformet til at understette hver bakkes flange, efterhdnden som

de passerede under belegningsvalsen. Udstyret var justeret til at pafere klebemidlet

ensartet pé ﬂangen med belaegmngstykkelser pa 50 pm, 60 pm 80 um og 90 pm De

- tllbageva:rende bakkeoverﬂader var fr1 for klaebemldde]foruremng

Bakke'rne blev .forseglet under brug af en 35 pm komrdercielf tilgangeiig légfolie
Denne blev leveret af LINPAC Packaglng lelted (reference THB' 267110).

: Bakkeme var fyldt med en atmosfere pa 80% ilt og 20% kuldioxid gas under brug af 3
en World Class Packagmg model T200 bakkeforseglmgsmaskme Forskelhge o
forsegllngsbetlngelser blev anvendt med forseglingstider fra 1 til 3 s, forseghngstryk a |
fra 30 psi til 180-p31 og forseghngsbjaelketemperaturer fra 130°C til 170°C.

Bakkerne blev opbevaret i 10 dage ved 4°C for at simulere emballageforsyning'skaden. | ;

TilbageV&rende ilt blev derefter malt under brug af en ‘j HiTec MAP 4050

gasanalysator. Der blev ikke bemzrket nogen reduktion i iltkoncentrationen af
betydning, hvilket angiver, at pakkerne var uden utethed. Utzthedstest blev udfert
ved stuetemperatur under brug af et Lippke 4000 Package Test System.

~ Laktesttrykket var 50 mbar med en setningsperiode pé 30 s og en lekdetektionstid pa

30 s. Pakkerne blev igen vist at vaere uden utzethed, da det observerede trykfald var <
2 mbar.. Bristtest blev udfert under brug af Lippke 4000 Package Test System.
Trykegningens hastighed var 5 mbar/s. Svigtmaden var svigt af den gverste bane

folie, hvilket viste, at klebemiddelbindingen mellem bakke og @verste bane var god.
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Klaebe-  [Forseg- Forseglin Forseg- G"ennemsnit“ Gennemsn
Provenr. middel- |lingstemp \gstemp |lingstrykjutethed it brist |
tykkelse [(°C) (sek) (psi) | (mbar) (mbar)
1 50 130 1 110 Ikke relevant|[216
2 50 [130 3 110  [Ikke relevant[225
3 50 170 1 110 [Ikke relevant|175
4 _ 50 170 _ 3 - |10 Ikke relevant|126
6 50 130 B |10 &5 [230
7 o B0 B |no ko b |
8 50 ‘_'1'30' s Tkke relevant233
9 50 130 |1 ]110-  |[kkerelevant[247
) 10 50 .:150 1 5 Ikke rel:evant>15‘9.-
T 0 |50 1 |10 |ikke relevant|I86
2 50 170 I 65 |ikke relevant|175
13 0 170 |1 110 |Ikke relevant|207
@ o B30 L [0 [7 [0
5 0 30 1 o p1 B
6 B0 130 |1 o i P
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Brugsmodelkrav

- 1; K Beholder omfattende en bund og en gennemgaende mdevaeg, der straakker sig

1 det Vaesentllge vinkelret pd bunden med en perifer flange, der er dannet langs den
under brug ovre kant af den gennemgaende sidevag,

hvori bunden og den gennemgdende sidevaeg i det vasentlige bestar af
polyetylenterephthalat (PET),

hvori et lag klebemiddel er anbragt pa en under brug ovre flade af den

perifere flange, og hvor kleebemiddellaget ikke streekker over pa de under brug lodrette

'overﬂader af den gennemgaende sxdevaeg og ikke forlﬂber pa bunden

~hvori’ beholderen yderllgere omfatter en lagfohe som. “kan. forsegles t11 den
penfere flange for at skabe et forseglet rum mellem bunden den gennemgaende
51devaag og lagfohen og

hvori lagfohen er en ﬂerlaget folie omfattende et taatnlngslag, og

| 'tactmngslaget omfatter polypropylen (PP) og/eller PE

2. Beholder ifelge krav 1, hvori bunden og den gehnémgéende sidevaeg er klare.

3. Beholder 1fﬂlge krav 2, hvori bunden og den gennemgaende sidevaeg 1 det

Vaesentllge bestar af genbrugt PET.

4. Beholder ifolge krav I, 2 eller 3, hvori kleebemidlet er et klabemiddel baSeref
pa et polymersubstrat eller et polyetylen- (PE) eller PE-copolymeeraseret materiale.

S. Beholder ifelge ethvert af de foregende krav, hvori tykkelsen af
klebemiddellaget er fra 20 pm til 100 um, fortrinsvis 50 pm. |

6. | Beholder ifelge ethvert forégéende krav, yderligere omfattende mindst en

frigerelsesreces, som er fri for kleebemiddel og tilstadende et hjerne pa beholderen.

7. Behovlderv ifolge ethvert foregdende krav, yderligere omfattende mindst en
frigerelsesomrade, som er fri for klebemiddel, og som strekker sig delvist eller

fuldstendigt langs den indre periferi af flangen.
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o 8.  Beholder ifolge krav 7, hvori afstanden mellem den gvre overflade af

frigorelsesomradet »og bunden af bakken er kortere end afstanden mellem den ovre

overflade af flangen og bunden.

9. Beholder ifolge krav 7 eller 8, hvori den mindst ene reces er placeret i

frigerelsesomradet.

10. Beholder ifelge ethvert af kravene 1 til 9, hvori lagfolien er forseglet dertil.

S Beholder 1folge krav 10, hvori atmosfaeren 1nde i den forseglede beholder er‘_ i g

o blevet modlﬁceret eller kontrolleret

' 12: . Beholder 1folge krav 11, hvor1 den modlﬁcerede atmosfaere mdeholder ogedev

' nlveauer af ilt eller kuldloxrd

13. Beholder ifelge krav 1, hvori tykkelsen af tetningslaget er fra ISI,pm til 50

um, fortrinsvis 20 um.

14. - Beholder 1folge ethvert af kravene 10 trl 14 hvon tykkelsen af 1agfolien er fra
20 pm til 60 pm.
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