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En termoplastisk forsendelsespose (1) til anvendelser med
hardt slid har vagge (5) tildannet af krydslaminerede ydre
lag {3} af uniaksialt orienteret polyethylen og indre vagge
(2) af lavdensitets-polyethylen varmeforseglet til de ydre
lag (3). Posen (1) fremstilles fortrinsvis som en rerformet
bane (8), der ved hjalp af varmeforseglinger er svejst sam-
men ved bunden. Posen (1) kan desuden udformes som en trelags-
pose. Herved opnds, at der tilvejebringes en pose til an-
vendelser med hardt slid, og som har en forbedret modstand
mod punkteringer og rivninger.




10

15

20

25

30

35

DK 158504 B

Den foreliggende opfindelse angar termoplastiske forsendel-
sesposer og iser poser til anvendelser med hardt slid, og som
har et eller flere lag af en uniaksialt orienteret tvarlamine-

ret polyethylenplast.

Termoplastiske forsendelsesposer er gkonomiske midler til em-
ballering, transport og lagring af et stort antal produkter pa
kornet eller perleform eller produkter i form af smad kugler
eller pulver. Disse poser kan enten have en 4ben ende, hvil-
ket kraver separate forholdsregler for iukning, eller de kan
vare udstyret med en ventileret &bning. De mest almindeligt
anvendte typer af termoplastiske poser fremstilles af film ved
processer med blasning af film og ved anvendelse af polyethy-
len med 1lav massefylde, i det folgende kaldt Javdensitets-
polyethylen, og gummimodificerede polyethylenharpikser med haj
massefylde, didet folgende hojdensitets-polyethylenharpikser,
og coekstruderede versioner af disse harpikser og beslazgtede
dopolymere. Filmen kan dernast konverteres til poser ved hjalp
af et antal forseglingsteknikker. Nogle af disse simple ter-
moplastiske film kan konverteres til poser ved anvendelse af
syninger, men dette har den ulempe, at filmen svakkes starkt,
og at der introduceres ugnskede huller i posen, hvorigennem
fugt og andet forurenende stof kan trange ind eller tillade,
at forurenende stof fra omgivelserne tranger ud. Andre poser
kan fremstilles ved hjalp af flerlagsfoldning og sammenklab-
ning af posens ender, men dette har den alvorlige ulempe, at
der kraves meget udgiftskravende konverteringsudstyr, savel
som der kraves anvendelse af tokomponent-sammenklabningssy-

stemer, der er udgiftskravende og vanskelige at styre.

P4 grund af disse ulemper anvendes varmeforsegling pa fore-
trukken made til fremstilling af termoplastiske poser.

P4 nuvarende tidspunkt anvendes varmeforseglede termoplasti-
ske poser normalt til emballering af billige, ikke-farlige
produkter. Posernes anvendelse til dyrere og farligere produk-

ter har imidlertid varet starkt begranset pa grund af poser-
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nes ringe modstand mod punktering og rivning, i sammenligning

med flerlagspapirs- eller vavede plastposer af beslagtede,

sammensatte strukturer.

Det er kendt, at det kravede niveau af modstand mod punktering
og rivning kan indbygges i en termoplastisk film fremstillet
af lineare ethylenpolymere, sasom hojdensitets-polyethylen el-
ler linear lavdensitets-polyethylen ved uniaksialt at kold-
strakke sadanne film og derefter laminere to af disse lag pa
en sadan made, at den strzkinducerede orientering af én bane
typisk er 90° p& den anden banes orientering. Derved er de
uniaksialt orienterede lag af polyethylen lamineret til hinan-
den p& en sadan made, at orienteringsretningerne krydser hin-
anden. Den resulterende komposit-laminerede film, der i hoved-
sagen kendes som en krydsbunden plast, et Krydsbundet laminat
eller et krydsbundet lamineret lag, har hgj modstand mod punk-
tering og rivning sammenlignet med en ikke-orienteret blast
film med tilsvarende tykkelse. Film af denne type er derfor
blevet anvendt til sammensyede og sammenklabede forsendelses-

poser til materialer med hgj vardi og farlige materialer.

Disse filmmaterialer har imidlertid én alvorlig ulempe, idet
de ikke p& en palidelig made kan varmeforsegles pd konventio-
nelt posefremstillingsmaskineri for at tilvejebringe poser til
anvendelser med hardt slid. Dette har pa alvorlig made vanske-
1iggjort deres anvendelse og accept péa markedet til trods for
de feornavnte fordele ved varmeforseglede poser. ) oL
Typiske sammensatte emballeringsfilmmaterialer omfatter dem,
der f.eks. er beskrevet i de foglgende patenter.

I US batentskrift nr. 4.147.291 er beskrevet en emballerings-
pose til lysfolsomme materialer og omfattende en krydsiamine-
ret film af to uniaksijalt strakte hgjdensitetspolyethylenfilm
og en lavdensitetspolyethylenfilm omfattende et lysafsparrende
middel og et antistatisk middel. Lavdensitetspolyethylenfilimen

er lamineret sammen med hgjdensitetspolyethylenfilmen ved



10

15

20

25

30

35

DK 158504 B

hjelp af et klazbemiddel og er anbragt, sa den danner den indre

overflade af emballeringsposen.

I fransk patentskrift nr. 2.464.895 er beskrevet en sammensat
emballagefilm og poser fremstillet deraf, og hvor den sammen-
satte film omfatter en basisfilm, der ved fastklabning er bun-
det mellem to separate lag af uniaksjalt strakt fiim, og hvor
de strakte films pagezldende strakningsretninger er i hoved-
sagen vinkelret pa hinanden og et forseglingslag pd hver af de
udvendige flader af den strakte film. Forseglingslaget har en
smeltetemperatur, som er lavere end den for de strakte film,
og en pose formet af to overlejrede sammensatte film anbragt
saledes, at de indvendige overflader af posen omfatter for-
seglingslag, der strazkker sig vendt mod hinanden, og som er

svejset sammen langs kantparterne.

I EP patentskrift nr. 2606 er beskrevet en lamineret termopla-
stisk film omfatténde et orienteret polypropylenbasislag med
mindst én overflade belagt med polyethylenbaseret copolymer
omfattende en linear, lavdensitetscopolymer af ethylen og en
a-olefin med fra 3 til 10 carbonatomer, hvilken copolymer er
padtankt til at skulle forbedre temperaturomrddet, hvori an-

vendelige varmeforseglinger kan formes.

I fransk patentskrift nr. 2.130.487 er beskrevet ventilerede
plastposer af typen, som omfatter en bagvag og en forvag
forbundet langs hele periferien af posen, hvilken forvag om-
fatter mindst delvis overlappende fegrste og andet felter ind-
rettet til at danne en rerformet, selvliukkende p&fyldningsman-
chet, og hvorved en fremspringende endepart af det andet felt
virker som en sivesikker Tlukkeklap til ventilen. Poéerne er
fortrinsvis fremstillet af rorformede filmbaner af plast, isar
fremstillet af en olefinpolwmner eller copolymer eller polyvi-

nylchlorid. Lavdensitetspolyethylen er sarligt velegnet.

Det har nu overraskende vis sig, at disse uacceptable ulemper

ved varmeforsegling kan overvindes ved fremstilling af en for-
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pedret forsendelsespose til anvendelser med hardt slid, ved at
indskyde et dobbelt 1lag af lavdensitets-polyethylen, som ikke
er blevet koldstrakt (dvs. ikke er blevet orienteret uniaksi-
alt), mellem to krydslaminerede film for at blive varmeforseg-
let sammen til dannelse af posens vagge. Man har pa overra-
skende made fundet, at disse lag af lavdensitets-polyethylen i
varmeforseglingsomréadet kan svejses til hinanden og til den
krydslaminerede film eller lag, uden at der dannes tilstrakke-
lig varme til at medfore et betydeligt tab af styrke i den ved
koldstrakning fremstillede film. Herved dannes en acceptabel
bro mellem den krydslaminerede film med hoj styrke og varme-
forseglingens krop. Dette skal sammenlignes med det faktum, at
selv om to krydslaminerede film ved udeblivelsen af indskudte
lavdensitets-polyethylenfilm Kkan smeltes sammen til fremstil-
1ing af sammensvejste bindinger, vil den koldstrakte oriente-
ring af den krydslaminerede film 1 umiddelbar narhed af den
smeltede masse odelagges pa grund af varme fra forseglingen
med folgende tab af filmstyrke i dette kantomrade, hvorved de
saledes fremstillede forseglinger er svage og skgre i kantom-
radet, hvilket geor dem uacceptable ti1 anvendelse pad forsen-

delsesposer til hardt sTlid.

Man har derfor nu fundet, at en passende termoplastisk forsen-
delsespose af den i krav 1's indledning angivne art og med
forbedret modstand mod punktering og rivning pa en palidelig
made kan fremstilles ved hjalp af varmeforseglingsteknikker

ved anvendelse af passende modificeret konventionelt udstyr.

Den termoplastiske forsendelsespose ifglge den foreliggende
opfindelse er ejendommelig ved at de Taminerede lag er-varme-
forseglede ti1 hinanden for at tilvejebringe et varmeforseg-
lingsomrade omfattende de to lag af lavdensitetspolyethylen-
harpiks, at hver af de indskudte lag udger et sarskilt indre
lag af posen, og omfatter et Jag af ikke-strakt lavdensitets-
ethylen, homopolymer eller copolymer eller en blanding deraf
med mindst 12,7 um tykkelse og at varmeforseglingsomréadet
omfatter en integreret, hosliggende tamineret forsegling med

en langde pa& mindst 2 mm.
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Hver af de indskudt lag af lavdensitets-polyethylen kan pa
simpel made indbefatte et lag af polyethylen lamineret til en
overflade af et krydslamineret lag og kan have tilstrekkelig
tykkelse i det varmeforseglede omrade til at frembringe en ac-
ceptabel bro mellem de to laminerede lag i dette omrade for at
danne en segm. Disse indskudte lag af 1avdensitets—po]yefhy1en
kan imidlertid strakke sig ud over det varmeforseglede omrade
for at udgere et lamineret lag pa den fulde overflade af hver
af de laminerede lag. Hver af de krydslaminerede lag omfatten-
de forsendelsesposens vagge kan derved have et lag af lavden-
sitets-polyethylen Tlamineret dertil. En sadan struktur er
selvfolgelig ikke afledt fra kravet om, at de laminerede lag
kun behgver at vare varmeforseglede ved forudbestemte varme-
forseglingsomrader. Disse omrader omfatter de parter af posen
og i hovedsagen parter af periferien, hvor for- og bagvaggene
er forbundet ved hjelp af varmeforsegling under fremstillin-

gen.

Lagene af lavdensitets-polyethylen ma have tilstraekkelig tyk-
kelse til at tilvejebringe en acceptabel bro mellem de to
krydslaminerede lag. Man har fundet, at et lag af en tykkelse
ti1 at tilvejebringe kun én belagning af lavdensitets-poly-
ethylen pa hver af de krydslaminerede lag ikke er tilstrakke-
1ig, og at der kraves en minimumtykkelse pad 12,7 um og for-

trinsvis > 38 pum af lavdensitets-polyethylenharpiks.

Man har ogsa fundet, at hver af de krydslaminerede lag, som
udger posens vagge, ma& have et eget lamineret lag af lavden-
sitets-polyethylen for at tilvejebringe en acceptabel varme-
forsegling for poser til anvendelser med hardt slid. Af grun-
de, der herefter skal forklares, er et enkelt indskudt lag af
lavdensitets-polyethylen, der enten udgeres af et lamineret

lag eller af et enkelt lag, jkke tilstrekkeligt. Derfor kraves
der et dobbelt lag af polyethylen.

Ved en foretrukken udfsrelsesform af posen ifslge opfindelsen
udger de indskudte Tag af lavdensitets-polyethylen fulde og

sezrskilte lag, som udger part af posens vagge.
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Endvidere tilvejebringer opfindelsen en pose som tidligere be-
skrevet, hvor hver af lagene af lavdensitets-polyethylen udger

et fuldt indre lag af posen.

vVed denne foretrukne udferelsesform af posen har hver af vag-
gene, som omfatter et krydslamineret Tag, et indskudt lag af
lavdensitets-polyethylen, der hgrer sammen hermed. Indrettet
pad denne made kan hver af de indskudte lag betragtes som va&-
rende en indre vag af posen, mens de to krydslaminerede 1lag

kan betragtes som varende de to ydre vagge.

Ifolge opfindelsen tilvejebringes endvidere en termoplastisk
forsendelsespose, som omfatter en forreste vag og en bageste
vag varmeforseglet dertil, hver af hvilke vagge omfatter et
krydslamineret ydre lag omfattende mindst to lag af uniaksialt
orienteret polyethylen forbundet til hinanden og varmeforseg-

Jet dertil, samt en indre vag tildannet af Javdensitets-poly~

ethylen.

Nar en pose indeholdende et produkt pa vaskeform tabes, over-
fores hovedparten af den Kkinetiske energi fra produktet til
posens vagge ved stad, idet vaggene forhindrer produktet fra
at stremme udad. Denne energi absorberes ved, at posens vag-
ge giver efter. Kraftspidsen, der bygges op i posens v=&gge
under denne energiabsorption, afhanger af elasticiteten af po-
sens vagge. Hvis kraftspidsen, der bygges op ved stedet, er
storre end trakstyrken af posens vagge, vil posen blive per-
manent strakt. Nar denne kraftspids er stgrre end den maksi-
male trakstyrke af vaggene, vil posen brydes ved de svageste
punkter. Nar en varmeforsegling introduceres i en poses vagge,
skal den maksimale trakstyrke af varmeforseglingen ved dens
svageéte sektion vare stsrre end trakstyrken af posens vagge

for at maksimere styrken af wvarmeforseglingen ved stod.

ved uniaksialt orienteret, Kkrydslamineret, koldstrakt film,
sasom VALERON hgjdensitets-polyethylen, er trakstyrken ved
flydning af filmen sterre end den maksimale trakstyrke af
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plastharpiksmassen, hvoraf filmen fremstilles. N&r filmen var-
meforsegles, odelagges filmens orietnering i varmeforseglings-
katnen, hvilket resulterer i en drastisk reduktion, bade i

trakstyrken ved flydning og den maksimale trakstyrke.

En "lamineret forsegling" kendes inden for omradet til at vere
en forsegling, hvor de indre f1aderraf filmene, som ligger an
mod hinanden, kan separeres ved fysisk at trakke den bundne
£i1m fra hinanden uden at destruere filmen og derved tilveje-
bringe en relativ "ren" separering. Pa den anden side forstas
en "varmeforsegling" inden for omradet til at vare en forseg-
ling fremstillet under en kombination af tryk og varme ved
eller over filmens krystallinske smeltepunkter og tilfert fil-
mene, for at de pa sikker made svejses sammen ved deres berg-
ringsflader, saledes at en "ren" separering ikke kan opnas ved

anvendelse af fysiske eller kemiske midler.

Man har overraskende fundet, at en varmeforsegling, som defi-
neret i det tidligere, og som er tildannet ud i ét med en hos-
1iggende lamineret forsegling, har en forbedret forseglings-
styrke. Ved udtrykket "yvarmeforsegling®™, som anvendes i denne
beskrivelse og krav, menes en varmeforsegling som defineret i
det tidligere, og som har en hosliggende lamineret forsegling
tildannet ud i ét med denne. Den hosliggende laminerede for-

segling har en langde p& mindst 2 mm.

For at forhindre at der kun bygges spandinger op i den varme-
forseglede forbindelse mellem de orienterede og ikke-oriente-
rede film, har man fundet, at disse lag ma laminatforsegles
sammen i umiddelbar narhed af varmeforseglingsmassen, saledes
at spandingerne ogsa optages af det hosliggende flerlagslami-
nat. NaAr en film strakkes, opnas en todimensional virkning,
dvs., hvié en film kun strafkes i én retning, vil filmen have
tendens til at fa nedbgjninger (eng.: neck down) i den anden
retning, hvis den ikke holdes tilbage i denne anden retning.
Hvis det indre ikke-orienterede lag derfor er fuldstandigt la-

mineret til det mindre elastiske orienterede ydre lag, vil det
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f4 det totale laminats nedbajningskaraktéristika. Det er der-
for nedvendigt, at lamineringerne strakker sig mellem lagene i
umiddelbar narhed af varmeforseglingen. En langde pa kun 5-10
mm af den hosliggende laminerede forsegling tildannet ud i ét
med den varmeforseglede masse er en hgjst gnskelig langde.
Endvidere har man fundet, at et enkelt lag af ikke-orienteret
poloyethylen mellem de to orienterede lag reducerer anvende-
ligheden af opfindelsen, idet den laminerede sektion af for-
seglingen mellem de enkelte lag og de dobbelt lag skaller af
under konstant udgvet tryk, nar poserne er belastet og stab-

let.

Ved udtrykket "termoplastisk", som her anvendt, menes ethvert
termoplastisk materiale, hvormed der Kkan tilvejebringes en
film, et lag eller flere lag med passende tykkelse og styrke
til en forsendelsespose til anvendelser med hardt slid. Sar-
ligt anvendelige er termoplaster fra polymerers polyethylen-
og polybutadienfamilier. Som eksempel kan navnes hojdensitets-

og lavdensitets-polyethylener og 1,2-polybutadiener.

Udtrykket "lavdensitets-polyethylen" omfatter ethylenhomopo-
lymere og copolymere, sasom linezr lavdensitets-polyethylener,
vinylacetatcopolymere og blandinger heraf.

Udtrykket "indre vag" er ikke begranset til kun at vare posens
aktuelle eller rigtige indre vag, som bergrer produktet, nar
posen er fyldt. Udtrykket omfatter f.eks. situationen, hvor et
eller flere 1lag af ikke-orienteret lavdensitets-polyethylen
udger lag i en flervagspose, hvilke lag maske er eller maske
jkke er beliggende i umiddelbar narhed af den rigtige indre
vag. P4 lignende made skal udtrykket "ydre lag" ikke forstas
kun at vare begranset til det yderste lag.

Derfor skal det forstas, at principperne ifslge opfindelsen
ogsa kan anvendes ved fremstilling af poser med vagge, der
individuelt omfatter mere end to lag. Derfor omfatter opfin-

delsen ogsa poser, som har tre lag, fire lag, osv. Det vigtige
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og essentielle trazk er, at der enten ma vaere et lamineret lag
eller mindst ét lag af ikke-orienteret lavdensitets-polyethy-
len, som udger hver af posens indre flader, sdledes at et
krydslamineret lag af polyethylen ikke bergrer andre krydsta-
minerede lag af polyethylen ved en indre €1ades forudbestemte

varmeforseglingsomrade, og sé&ledes at varmeforseg1ingén ikke

svakkes.

Ved foretrukne udfsrelsesformer af poserne ifaglige opfindelsen
udgeres indskudte lag af lavdensitets-polyethylen enten af et
lamineret lag pa de krydslaminerede lag eller af et sarskilt
indre lag eller en indre vag og er tildannet af blast lineart
Javdensitets-polyethylen. Imidlertid er det dog klart, at ogsa

stobte filmmaterialer er passende til denne anvendelse.

Pa foretrukken made omfatter hver af de krydslaminerede lag
mindst to lag af uniaksialt orienteret lavdensitets-polyethy-
len og pa& mere foretrukken made to lag af lineart lavdensi-

tets-polyethylen og pad endnu mere foretrukken made to lag af
hojdensitets-polyethylen.

Hvor de krydslaminerede lag omfatter tag af uniaksialt orien-
teret hojdensitets-polyethylen, kan de uniaksialt orienterede
lag vere forbundet med hinanden og f.eks. med et lag af ikke-
orienteret hgjdensitets-polyethylen. Hvor de laminerede lag
omfatter lag af uniaksialt orienteret Tav- eller fortrinsvis
lineart 1lavdensitets-polyethylen, Kkan disse laminerede lag
vere forbundet med hinanden med ikke-orienteret lavdensitets-

polyethylen eller fortrinsvis lineart lavdensitets-polyethy-

len.

Ved én udforelsesform omfatter posen ifslge opfindelisen to in-
dre bekTedhinger eller vagge af ikke-orienteret lavdensitets-
polyethylenfilm, som er ‘varmeforseglet ved deres periferier
ti1 lag af krydslamineret polyethylenfiim. Den indre beklad-
ning eller vag af tavdensitets-polyethylen kan imidlertid ogsa

vere varmeforseglet med mellemrum til det krydslaminerede lag
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over andre dele af deres respektive mod hinanden vendende fla-
der, forudsat at der ikke opbygges tilstrakkelig varme til at
medfsre et alvorligt tab af filmstyrke i det krydslaminerede
lag. Den indre vag og det kryds1amiﬁerede ydre lag er varme-
forseglet ved eller langs hele eller dele af deres periferier;
idet disse er de principielle varmeforseglingsomrader. Indret-
ningen og anbringelsen af varmeforseglingsomr&derne afhanger
af typen af forsendelsespose, 0g sddanne omrader Kkan nemt

identificeres af en fagmand inden for omradet.

Idet det er almindeligt accepteret, at al polyethylenfilm i
hovedsagen er uniaksialt orienteret i nogen grad, menes der
med anvendelse af udtrykket "uniaksialt orienteret”, med refe-
rence til polyethylen i denne beskrivelse og krav, polyethy-
lenfilm, som er blevet blast op og koldtrykket til mindst en
2,5 gange sterre udstrazkning og fortrinsvis op til en 4 gange
storre udstrazkning, men ogsa op til en 6 gange starre udstrak-
ning. Orienteringen og krydslamineringen af filmene kan udfag-

res ved hjalp af kendte metoder.

Et typisk uniaksialt orienteret Krydslamineret lag kan frem-
stilles ved ekstrudering af en rerformet bane af hojdensitets-
polyethylen eller lavdensitets-polyethylenfilm, og ved at
koldstrzkke denne rorformede bane ned med en faktor p& fire
gange i maskinens retning til fremstilling af film med eks-
tremt heje MD (i maskinens retning) trak- og TD- (i tvargaen-
de retning) rivningsegenskaber. Denne rgrformede bane adskil-
les derefter pa en spiralformet made til enkelte stykker,
hvormed filmens orientering typisk har en vinkel pa 45° ti]
den nye bane MD (i maskinens retning). To af disse banestyk-
ker kan derefter ved ekstrudering lamineres sammen med et
tyndt lag af ikke-orienteret hgjdensitets-polyethylen eller
lavdensitets-polyethylen, alt efter hvad der er passende.

Den koldstrakte, krydslaminerede film kan fremstilles af Tlav-
densitets- og hejdensitets-polyethylenharpikser og blandinger

heraf og kan anvendes med et antal forskellige tykkelser. En
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bestemt blanding til anvendelse ifslge opfindelsen omfatter
linezr lavdensitets~- og hzjdensitets—bo]yethy]ener i et fof—
hold af 9:1. Ved at forgge den relative mangde af hgjdensi-
tets—pd1yethy1en i en sadan blanding foreges filmens modstand

mod punktering og filmens trakstyrke forsges.

Det er ikke ngdvendigt, at alle posens lag fremstilles af de
samme materialer som de, der anvendes ved udovelse af opfin-
delsen. Med muligheden for at indfsre kompatible, men forskel-
1ige materialer kan der fremstilles specielt udformede poser
med lag, der tillader emballering af fine pulvere, olieholdi-

ge materialer, materialer, der er varme ved emballeringstids-

punktet, og lignende.

Derved kan posen ifslge opfindelsen ogsa omfatte et eller
flere lag tildannet af andre termoplastiske kompatible embal-

leringsmaterialer, uden at man derved afviger fra opfindel-

sens ide.

Derved skal det ogsi forstsa, at opfindelsens ide, som angivet
i den kendetegnende del af kravene, ogsad indbefatter de termo-
plastiske poser, hvor kun en part af den fremstillede pose in-
deholder de vigtige og essentielle trazk ved denne opfindelse,
som tidligere beskrevet, og hvor andre parter af posen er for-
bundet pad en alternativ made, f.eks. ved hjalp af varmsmelt-
ning eller sammenklabning. Indretningen bg anbringelse af dis-
de andre parter, forbundet pa en alternativ made, kan nemt be-

stemmes af en fagmand inden for omradet.

En tolagspose udger den simpleste udferelsesform ifglge opfin-
delsen. I nogle tilfalde er det imidlertid fordelagtigt at
have mere end to indre lag af ikke-orienteret film, som udger
de indre.lag af posen, dvs._mellem posens forreste og bageste
krydslaminerede ydre sider. Et eksempel pa dette er en pbse
ifelge den simpleste udferelsesform med et ekstra, tyndt,
egentligt indre lag af lineart lavdensitets-polyethylen i form
af et fint fi}treringsnet for at tillade, at luft filtreres ud

DK 1585048
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fra produkter pa pulverform, som beskrevet i EP patentskrift

nr. 136.859.

I andre tilfalde foretrazkkes det at have ekstra lag af film
uden pa de krydslaminerede lag. Et sadant ydre lag kan medfaore
fordelene ved at indfore blast Javdensitets-polyethylenfilm
mellem foldede overflader af krydslaminerede 1lag for at give
de samme forbedringer i forseglingskvalitet som skabt pa de
inderste parter af posen. Det kvadrerede udseende af den far-
dige emballage, som resulterer fra denne foldning, forbedrer

emballagens ydeevne ved anbringelse pa paller og ved stabling.

En ekstra fordel, der opnas ved et sadant ydre 1lag, er, at
overfladen kan geres passende ru ved at tilfere filmen granu-
later med hoj molekylvagt under ekstrudering af filmen og der-
ved tilfere posen forbedrede handteringsegenskaber. Den indre
overflade af dette ydre lag kan ligeledes prages, 04 de resul-
terende pragninger, der derved fastlases mellem lag forhindrer
abrasion og edelaggelse under handteringen af de fyldte embal-
lager. Det kan nemt seé, at anvendelsen af dette ydre lag ud-
vides ved anvendelse af Tlaminat- eller co-ekstruderede film
for at bibringe posen specielle egenskaber, dvs. i form af
lag, der danner oliebarriere,>e11er Jag, der er modstandsdyg-

tige over for fedt.

Anvendelsen af denne opfindelse 1igger derved i det faktum, at
ved indfering af et dobbelt lag jkke-koldstrakt lavdensitets-
polyethylenfilm mellem de dindgribende overflader af to uniak-
sialt orienterede kryds]agspo]yethy]enfilm kan der pa sikker
made fremstilles forsendeTsespoéer +i1 anvendelser med héardt
s1id og bade med aben top og ventileret top, hvilke poser er
beregnet til emballering af dyre eller farlige materialer ved
anvendelse af almindeligt gilgenge1igt varmeforseglingspose-
fremstillingsudstyr. De fremstillede varmeforseglinger udfort
ved teknikken ifelge opfindelsen har vist sig at have den

kravede styrke til forsendelisesposer +i] anvendelser med hardt

slid.
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Som et yderligere trak ved opfindelsen tilvejebringes en ter-
moplastisk forsendelsespose af aben-top-typen med en forreste
side og en bageste side, og hvor den forreste side og den ba-
geste side hver omfatter et krydslamineret ydre lag omfatten-
de mindst to lag af uniaksialt orienteret polyethylen forbun-
det til hinanden og varmeforsegliet dertil, en indre vag til-

dannet af lavdensitets-polyethylen.

En aben-top-forsendelsespose ifslge opfindelsen kan fremstil-
les ved tilfering af en bane af den uniaksialt orienterede
krydslaminerede film sammen med en indre bane af blast lavden-
sitets-polyethylen Qennem kommercielt sidesvejsende, Varmefor—

seglende eller bagsidesemmende og bundvarmeforseglende pose-

fremstiliingsudstyr.

En sarlig anvendelig type af de termoplastisek forsendelses-

poser kendes som en ventileret pose. En sadan udferelsesform

" er beskrevet i US patent nr. 3.833.166. Disse poser fremviser

den vigtige kommercielle fordel nemt at kunne fyldes gennem en

ventildel med selvlukning af denne ventildel efter fyldningen.

Som et yderligere trak fremviser opfindelsen en termoplastisk
forsendelsespose af den ventilerede posetype, som har en for-
reste side og en bageste side forbundet til hinanden langs
hele posens periferi, og har en pafyldningsébning, og som er
ejendommelig ved, at den forreste side og den bageste side
hver omfatter et krydslamineret ydre lag omfattende minst to
lag af uniaksialt orienteret polyethylen forbundet til hinan-

den og varmeforseglet dertil, en indre vag tildannet af lav-

densitets-polyethylen.

Ved et mere foretrukket trazk ifalge opfindeisen tilvejebringes
en termoplastisk, ventilereg pose af typen, som har en forre-
ste side og en bageste side forbundet ti1 hinanden langs hele
posens periferi, hvilken forreste side omfatter et forste felt
og et andet felt med storre samlet bredde end bredden af bag-

siden, hvilket forste felt mindst delvis overlapper det andet



10

15

20

25

30

35

‘ | DK 158504B

14

felt langs hele 1angden af posen, og hvilke felter 1 deres
f21les omraide er forbundet til hinanden langs en linie i ho-
vedsagen parallel med og i en afstand fra en ende af posen,
hvorved dannes en rgrformet selvlukkende pafyldningsmanchet
med indre og ydre vagge, 0g som strakker sig pa tvars af posen
i umiddelbar narhed af posens ene ende, med det farste felt
dannende den ydre vag og det andet felt dannende den indre vag
af péfyldhingsmanchetten, og hvilke felter ogsa er forbundet
til hinanden langs mindst én linie, der strazkker sig fra den
forstnavnte linie og i hovedsagen til den i hovedsagen modsat-
te ende af posen, hvilket andet felt bestar af mindst to lag,
der ikke har samme udstrakning, saledes at mindst den kndre
endepart af pafyldningsmanchettens indre vag er tildannet af
et antal lag, hvilket antal er mindre end det totale antal af
lag i det andet felt, kendetegnet ved, at den forreste side og
den bageste side hver omfatter et krydslamineret ydre lag om-
fattende mindst to lag af uniaksialt orienteret polyethylen
forbundet til hinanden og varmeforseglet dertil, en indre vag

tildannet af lavdensitets-polyethylen.

Opfindeisen forklares nedenfor under henvisning til flere

foretrukne udferelsesformer samt tegningen, hvor
fig. 1 viser forfra en pose med aben top,

fig. 2 et snit langs linien II-II i fig. 1,

fig. 3 forfra en ventileret pose,

fig. 4 et snit langs linien IV-1IV i fig. 3, og

fig. 5 skematisk et snit gennem en varmeforsegling, som anven-

des ved fremstilling af posen.

pen i fig. 1 og 2 viste , i hovedsagen rektangulare tolagspose
1 er af pudetypen, og har en indre vag 2 tildannet af blast
linear lavdensitets-polyethylenfiim (76 um) fremstillet af
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"9045" 1linear lavdensitets-polyethylenharpiks (Dow Chemical
Company) og et ydre lag 2 (84 um) af uniaksialt orienteret
krydslamineret Tlineer lavdensitets-polyethylenfilm, der er

kommercielt tilgangelig under navnet "VALERON".

Posen 1 har en tolags bageste vag 4 og en tolags forreste vag
5 fremstillet af et forste og et andet delvis overlappende
felt 6 og 7. Den bageste vags 4 ydre lag 3 forlgber sammen med
den forreste vags 5 ydervag 3, undtagen hvor det er separeret
og forbundet ved hjalp af varmeforsegling med laget 2 i de
overlappende felter 6 og 7. Vaggene 4 og 5 er derved tildannet
ud i ét og danner en tolags rerformet bane. Den ene ende af

den rorformede bane 8 er varmeforseglet til dannelse af en

simpel tolags aben-top-pose.

Posen fremstilles ved tilfaring af en bane af 939,8 mnm film 3
sammen med en bane af film 2 ind i en pa langs foldende ramme,
hvorved dannes en tolags rerformet 457,2 mm bred bane med en
25,4 mm overlappende part. De fire lag af det overlappende om-
ride blev derefter varmeforseglet i langsgéende retning for at
tilvejebringe den tolags rerformede bane, som derefter blev
fort til en i tvargaende retning varmeforseglende endhed, som
derved fremstillede bundforseglingen 8. Et stykke pa 660,4
mm's langde af den rgrformede bane med varmeforseglingen af-
skares derefter fra selve banen ved hjalp af en afskarings-

indretning til dannelse af posen 1 med aben top.

For at preve styrken af varmeforseglingerne blev posen 1 fyldt
med 22,67 kg granulatsalt, Dblev varmeforseglet ved dens abne
ende ved hjalp af en "Dough boy"-varmeforsegler og faldtestet
pa hver side, kant og ende fra en hejde af 3,05 m. Der blev
ikke djagttaget noget brud pa nogen film eller forsegling.
Posens &abne top varmeforsegles i hovedsagen efter at den er
fyldt med produkt til frembringelse af en lufttat og vandtat
emballage. Fordi det er ekstremt vanskeligt at Tukke al Tuft
ude fra den fyldte emballage far varmeforseg1ingsoberationen,

perforeres posens vagge pa foretrukken made med sm& huller,
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der typisk har en diameter af 0,635 mm for at lette Tuftfri-
gorelsen, og det kravede antal huller afhanger af mangden af
Juft, der er ladt tilbage i posen og typen af det produkt, der
emballeres. I de tilfalde, hvor det er kritisk, at emballagen
bibeholder dens maksimale vardi for Tufttathed og fugtbeskyt-
telse, er der perforerede huller i de indre og ydre lag typisk
forsat 38 mm fra hinanden for at skabe en indirekte bane til

juft/produktblandinger under ventileringsperioden.

Selv om posens indre lag 2 er beskrevet som varende et enkelt
lag af folie, kan der 1 stedet anvendes en tolags rerformet
pane med en tykkelse af 38 um. Idet rerformede baner er mindre
udgiftskravende at fremstille, er en sadan rerformet bane et
foretrukket valg. Selv om den ydre vag er beskrevet som en 1i-
neazr lavdensitets-polyethylen krydslamineret film, vil hgjden-
sitets-p61yethy1en krydslamineret film vare den foretrukne ud-

forelsesform til anvendelser, hvor ekstra modstandsevne over

for varme kraves af emballagen.

I fig. 3 og 4 er vist en i hovedsagen rektangular trelags pose
10 af pudetypen, og som her en forreste side 11 og en bageste
side 12 forbundet med hinanden langs hele posens periferi. Den
forreste side 11 udgeres af en indre vag 13 og en ydre vag 14
tildannet af blast lineart javdensitets-polyethylen (76 um) og
en midterste vag 15 af uniaksialt orienteret krydslamineret
javdensitets-polyethylenfilm (89 pm) "2045" (Dow Chemcial Com-
pany) -harpiks. Den bageste side 12 har en identisk konstruk-

tion.

Den forreste side 11 har delvis overlappende felter 16 og 17
varmeforseglet til hinanden i langderetningen til dannelse af
en trelags regrformet bane, der kun er aben til dannelse af en
selviukkende pafyldningsmanghet 18. Den rerformede bane er
varmeforseglet i begge ender 19 ti1 dannelse af en fuldstan-
dig ventileret pose af typen beskrevet i US patent nr. 3.833.
166. Ved ;den viste udfgrelsesform er posens sidekanter 20
pukket ind og varmeforseglet i det langsgaende omrade 21 gen-

nem tolv lag af film.
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Det skal fagttages, at i alle varmeforseglingsomraderne er den
uniaksialt orienterede krydslaminerede film aldrig forseglet
til sig selv, men har altid et dobbelt lag af ikke-orienteret

film mellem indgribende forseglingsflader, ogsa i tolvlagsvar-

meforseglingsomradet 19.

Disse indbukkede flerlagsforseglede omrader er selvfalgelig

onskevardige for at give den fyldte pose en firkantet udform-

ning.

Desuden foretrakkes det, at den reorformede bane kan substitue-

res for folie i lagene 13 og 1l4.

Udover fordelen ved at posen forsegles ved foldning, Kan det
ydre lag vare omvendt praget for at lase pragningerne mellenm
lagene 14 og 15 og for at beskytte disse imod slid ved trans-
port. En 1ille mangde (0,5%) af hgjdensitets-polyethylenhar-
piks med en hsj molekylvagt og en maskevidde pa& 0,42 mm inkor-
poreres i laget 14 under ekstrudering for at tilvejebringe en
rullestenspraget overflade, hvorved de fyldt poser tildeles

excellente handteringsegenskaber.

I fig. 5 er vist en polyethylen-varmeforsegling i en pose
fyldt med produkt, og hvor forseglingen er under spadning pa
grund af, at produktet virker pad en made, der tenderer til at
separere lagene. Fig. 5 viser en varmeforseglet masse 50 af
polyethylen opstaet som resultat af sammensmeltningen af
parter af de to orienterede hejdensitets-polyethylenfilm 51 og
de to ikke-orienterede lineart lavdensitets-polyethylenfilm
52. Ud i ét med den varmeforseglede masse 50 ved varmeforseg-
lingsmargenen 54 er laminerede forseglinger 54, der strakker
sig langs hver af de hosliggende lag 51 og 52. Der findes en

relativ mindre 1aminatforsegjing 55 mellem de to lag 52.

Tilstedevarelsen af laminatforseglingen ud i ét med varmefor-
seglingen kan opnas ved pafaring af en gradient-varmeforseg-

lings-stangenhed til filmene, hvorved lamineringen opnas pa
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samme tid som varmeforseglingen. Som alternativ kan den opnés
i en totrins-operation, hvor der farst fremstilles en laminat-
forsegling, typisk med en bredde af 25,4 mm ved at forbinde
lagene ved en temperatur, der er lavere end smeltepunktet af
det krydslaminerede polyethylen (for at forhindre pdelzggelse
af orienteringen) og typisk ved 115,6°C. Dernast fremstilles
en sidesvejst varmeforsegling gennem hele den laminerede sek-

tion ved tilfering af hsjere temperatur og tryk.

Man har fundet, at tykkelsen af de indre lag af lavdensitets-
polyethylen, der kraves ti1 fremstilling af en acceptabelt
varmeforseg1ing, i hoj grad afhanger af elasticiteten af den
krydslaminerede film, der anvendes, dvs. jo mindre elastici-
tet af den krydsiaminerede film, jo tykkere ma lavdensitets-
polyethylenfilmen vare. Relative tykkelser af alle polyethy-

lenlagene kan nemt fastlazgges af en fagmand inden for omréadet.

Patentkrayv.

1. Termoplastisk forsendelsespose med en forreste vag og en
bageste vag, hver af hvilke vagge omfatter et krydslamineret
lag omfattende mindst to lag af polyethylen, uniaksialt orien-
teret i en udstrakning pa mindst 2,5 gange, og forbundet med
hinanden, og hvorder mellem de taminerede lag er indskudt to
lag af polyethylenharpiks med lav massefylde, ke nd e -
tegnet ved, at de laminerede lag er varmeforseglede til
hinanden for at tilvejebringe et varmeforseglingsomrdde omfat-
tende de to lag af polyethylenharpiks med lav massefylde, at
hver af de indskudte lag udger et sarskilt indre lag af posen
og omfatter et 1lag af ikke-strakt ethylenhomopolymer eller
-copolymer med lav massefylde eller -en blanding deraf med
mindst 12,7 um's tykkelse og at varmeforseglingsomradet omfat-

ter en integreret, hosliggende lamineret forsegling med en

1zngde pa mindst 2 mm.

2. Pose ifelge krav 1, k en detegnet ved, at hver af
de indskudte lag er formet af polyethylen med lav massefylde,

DK 158504 8B
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Tineart polyethylen med lav massefylde, ethylenvinylacetatco-

polymer eller en blanding deraf.

3. Pose ifelge krav 1 eller 2, kende tegne t ved, at
de krydslaminerede lag omfatter mindst to lag af uniaksialt
orienteret polyethylen bundet sammen, hvilket orienteret poly-
ethylen er udvalgt fra polyethylen med hoj massefylde og lav
massefylde og lineart polyethylen med lav massefylde.

4. Pose ifalge et eller flere af de foregidende krav, kK e n -
detegnet ved, at den forreste vag og den bageste vag

er anbragt til dannelse af en pose af typen med aben top.

5. Pose ifslge et eller flere af kravene 1-3, kende -
tegnet ved, at den forreste vag og den bageste vag er
forbundet med hinanden rundt langs hele posens periferi og at
en pafyldningsabning er indrettet i en af vaggene for at til-

vejebringe en pose af den ventilerede type.

6. Ventileret pose ifolge krav 5, Kk ende tegne t ved,
at den forreste vag og den bageste vag er forbundet sammen
rundt langs hele posens periferi, hvilken forreste veg omfat-
ter et forste felt og et andet felt med storre samlet bredde
end bredden af den bageste vag, hvilket forste felt i det
mindste delvis overlapper det andet felt igennem hele posens
langde og hvilke felter er forbundet i deres falles omréade
langs en linie i hovedsagen parallel med og i en afstand fra
den ene ende af posen og derved danner en rerformet selvliuk-
kende pafyldningsmanchet med ydre og indre vagge og som strek-
ker sig pa tvars af posen i umiddelbar narhed af dennes ene
ende, hvor det ferste felt danner den ydre vag og det andet
felt danner den indre vag af pafyldningsmanchetten og som ogsd
er forbundet langs mindst é&n linie, der strakker sig fra den
forstnavnte linie i hovedsagen til den modsatte ende af posen,
hvilket andet felt omfatter mindst to lag som ikke har samme
udstrekning, saledes at i det mindste den indre endepart af

pafyldningsmanchettens indre vag er formet af et antal lag,
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hvilket antal er mindre end det totale antal af lag i det

andet felt.

7. Pose ifslge et eller flere af de foregaende krav, k e n -
detegnet ved, at den omfatter en forreste va&g og en

bageste vag, der er varmeforseglet dertil.
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