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(57)Tiivistelnd
Keksint8 koskee kuumasaumattavaa ja kutistettavaa yhteis-
pursotettua monikerroksista pakkauskalvoa, joussa
on propyleenihomopolymeeridi oleva pohjakerros ja
pintakerros, joka on edullisesti seosta, jossa on
60~-80 ¢ painosta propyleeni-etyleeni-kopolymeeria seké 1isiksi pro~
pyleenihomopolymeerid. T4llaisen kalvon saumaus ldmpd-
tilavdli on jopa 30%.

(57) Sammandrag
Uppfinningen berdr en védrmefdrseglingsbar och fOorkrymp-
bar, samextruderad flerskiktad férpackningsfilm, be-
stdende av ett basskikt av propylenhomopolymer och
ett ytskikt, som fbrdelaktigt bestir av en blandning
innehdllande 60-80 % av vikten propylen-etylensampolymer
och dértill propylenhomopolymer. En sddan film uppvisar ett f8r-
seglingstemperaturintervall pd t.o.m. 30°C.
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Kuumasaumattava monikerroksinen polypropyleenikalvo

Tamd keksintd koskee termoplastisia, kuumuudessa ku-
tistuvia pakkauskalvoja, erikoisesti polypropyleenikal-
voja,joilla on parannetut kuumasaumausominaisuudet.
Nditd kalvoja voidaan k&yttdi hyvin erilaisten ruokaa
ja muuta kuin ruokaa sisidltdvien tavaraerien pakkaa-~

miseen.

Suunnatut polypropyleenikalvot ovat kdyttSkelpoisia ja
hyvdksi tunnustettuja pakkauskalvoja hyvin kosteuden
estokykynsd, sitkeytensd, lujuutensa ja optisten ominai-
suuksiensa ansiosta. Polypropyleenikalvoilla ei kui-
tenkaan ole tavallisesti hyvi# kuumasaumausominaisuuksia,
mikd on t&drked seikka pakkausten ollessa kyseessi.

Tdmd johtuu siitd, ettd polypropyleenikalvoilla on

hyvin kapea saumauslédmp®dtilavili.

Termoplastisen kalvon saumauslimp&tilan vaihtelurajo-

Jen voidaan katsoa alkavan siitid pisteesti, jossa - sen
jdlkeen kun kalvon pintoja on kuumennettu ja puristettu -
ne alkavat saumautua tai liimautua yhteen. Kun kuumuut-
ta lisdt&ddn edelleen, saavutetaan piste, jossa termo-
plastinen kalvo sulaa ja valuu hyvin helposti ja tekee
tdlld tavoin saumauksen mddritylld alueella vaikeaksi

ja merkitsee t&dten saumauslémpdtilavédlin ylirajan. Kal-
von saumausldmpdtilavdlin yl&drajalla saattaa kalvo myos
olla taipuvainen palamaan ja hiiltym&in ja saumoista
tulee heikkoja ja rumia. Propyleenihomopolymeerikalvo-
jen ollessa kyseessd ei kalvoa voida lamp&tilaa kohotet-
taessa saumata, vaan se alkaa melko &kkii valua sen sula-
mispistettd ldhestyttdessd ja on melko mahdotonta saada
aikaan sileitd, jatkuvia, kunnollisia saumoja. T&llaisia

saumausominaisuuksia ei voida hyvdksy&d suurilla nopeuk-
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silla toimivia pakkauslaitteita kdytettdessa.

Hyvin kuumasaumauksen aikaansaamiseksi on ollut tapana panna
erityyppisii p4illyksii kalvoihin. P&dllykset on levitetty
tavallisesti erillisini p4illystysvaiheina, kuten emulsioi-
na, pursotuksina jne., mutta t&dllaiset ty&vaiheet ovat kal-
liita ja ne vaativat kalvon lisikisittelyd. Koekstruusiota
on myds kiytetty menestykselld; siind p&#llystetddn poly-
propeenia kuumasaumattavalla kerroksella ja saadaan t&lld
tavoin vahvasaumainen kalvo, mutta tihin keksint&dn asti on
koekstrudoiduilla polypropyleenikalvo-laminaateilla ollut
hyvin kapea kuumasaumausladmpdtilavidli ja niiden valmistami-
nen on tullut kalliiksi. Tamin johdosta kyseessd olevan
keksinndn pddkohteena on saada aikaan polypropyleenikalvo,

jolla on laaja saumauslémpdtilavidli.

Esilli olevan keksinndn toisena kohteena on saada aikaan
polypropyleenikalvo, jolla on hyva saumauslujuus kdytettd-
viksi kutistettavissa pakkauksissa.

Tyypillisii patentteja, joissa tehdddn selkoa polypropylee-
nikalvon piillyksist#, ovat US-patentti 3 285 766, jossa
tehdiin selkoa menetelmisti, jonka avulla voidaan pursottaa
piillys, joka sis#lt4dd ainakin 65 % etyleenii polypropylee-
nilevyn piille; US-patentti 3 671 383, Jossa tehddidn selkoa
biaksiaalisesti suunnatusta polypropyleenikalvosta, joka on
laminoitu yksiaksiaalisesti suunnatun etyleeni-propyleeni-
kopolymeerikalvon pd&lle, jossa on ainakin 75 % painosta
polypropyleenis; US-patentti 4 132 050, joka tekee selkoa
kalvosta, jossa on substraattia, joka on muodostettu seok-
sesta 87,5-60 osaa polypropyleenid ja 12,5-40 osaa etyleeni-~-
propyleenimdhkilekopolymeerid, jossa on kuumasaumauskerros;
ja US-patentti 4 148 972, joka tekee selkoa polypropyleeni-
kalvolaminaatista, joka on tehty laminoimalla polypropylee-
nikerros, jossa on 1-8 painoprosenttia ionomeerisd, ionomee-

rikerroksen kanssa.
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On ylldttiden havaittu, ettd esilld olevan keksinndn pdda-
asialliset kohteet, nimitt#in monikerros-polypropyleenikal-
von saumauslidmpdtilavdlin suurentaminen ja t&llaisen kalvon
sopivan vahvuisen sauman aikaansaaminen, voidaan toteuttaa
monikerroskalvon avulla, joka kdsittdd propyleenihomopoly-
meerii olevan pohjakerroksen ja pintakerroksen, joka on
kiinnitetty pohjakerroksen toiselle pinnalle, ja pintakerros
on seosta, jossa on 60-80 % kopolymeerid ja 40-20 % homopo-
lymeerid. Erididssi erikoisen hyvand pidetyssd toteutuksessa
on pintakerroksessa 70 painoprosenttia propyleeni-etyleeni-
kopolymeerid sekoitettuna 30 paino-%:n kanssa propyleeniho-
mopolymeerii ja kopolymeeri sis#dltid 2-6 painoprosenttia
etyleenid, tai vield edullisemmin 3-4 % painosta etyleenid.
Timin lisdksi on pintakerroksen paksuuden suhde pohjaker-

roksen paksuuteen etupididssid 4:1 tai suurempi.

Keksinndn mukainen monikerroskalvo valmistetaan menetelmdlls,
joka kdsittidi seuraavat vaiheet: valmistetaan pohjakerros
propyleenihomopolymeeristd ja laminoidaan pintakerros aina-
kin propyleenihomopolymeerikalvon toiselle pinnalle, ja
pintakerros on seosta, jossa on 60-80 % painosta propyleeni-
etyleenikopolymeerisi, jossa on 2-6 % painosta etyleenid; ja
venytetdin biaksiaalisesti laminoitua kalvoa lopulliseen
kalvonpaksuuteen, joka on v&lilld 6,35-63,5 x 10_3 mm.
Tillaisen kalvon saumauslimpdtilavidli on vdhintdan ZOOC ja
sen sauman lujuus on suurempi kuin 120 g/cm. Parhaana pi-
detty menetelmi laminoidun kalvon valmistamiseksi on ko-

ekstrudoida pintakerros ja pohjakerros.

Keksinndn mukaisesta kalvosta muodostunut pakkaus valmiste-
taan menetelmidlld, joka sisiltdd seuraavat vaiheet: valmis-
tetaan pohjakerros propyleenihomopolymeerikalvosta, laminoi-
daan pintakerros ainakin mainitun propyleenihomopolymeeri-
kalvon toiselle pinnalle, ja mainittu pintakerros on seosta,
jossa on 60-80 % painosta propyleeni-etyleeni-kopolymeerid,

jossa on 2-6 % painosta etyleenii; venytetdidn biaksiaalisesti
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laminoitu kalvo lopulliseen kalvon paksuuteen, joka on va-
1ill18 6,35-63,5 x 10~ mm ja saadaan t&dlld tavoin kuuma-
saumattava, kuumassa kutistuva kalvo; hankitaan paketoitava
tuote; kdidritdin tuote kalvon sisdidn ja pannaan pintakerrok-
sen pinnat kontaktiin toistensa kanssa niiltd kohdilta, Jjotka
on kuumasaumattava; kuumennetaan ja painetaan saumattavia
kohtia, jolloin saadaan suljettua mainittu kalvo mainituista
kohdista, ja saumauksessa.kéytettﬁvﬁ ldmpdtilavdli on 135-
160°C, ja saadun pakkauksen kuumasaumojen lujuus on vdhin-
td3dn 120 g/cm; ja kuumennetaan l&mpdtilavalilla 110-135°C
mainittua pakkausta riitt&#vidn kauan, jolloin mainittu kalvo

kutistuu mainitun tuotteen ymp&rills.

Kyseessi olevan keksinndn kaikkien aspektien mukaan voidaan

kalvo perforoida.

Parhaana pidetty toteutusmuoto

Esilld olevan keksinndn parhaana pidetty toteutusmuoto on
kaksikerroksinen kalvo, joka on tehty sekoittamalla 70 pai-
noprosenttia propyleeni-etyleenikopolymeerid, jossa on 3,5-
4,2 % painosta etyleenii, ja 30 painoprosenttia propyleeniho-
mopolymeerid pinta- eli ulkopuolista kerrosta varten. Tdma
seos sekoitetaan Banbury-sekoitinlaitteessa ja syotetddn sit-
ten pursottimen sydttdsuppiloon, joka syottdd sitd rengas-
maiseen suuttimeen, josta pursotetaan kaksikerroksista put-
kea. Sisdpuolinen eli pohjakerros on propyleenihomopolymee-
risd, jota sydtetidin toisen pursotinlaitteen sydttdsuppiloon,
joka samoin sydttdi sitd rengasmaiseen suuttimeen sisdker-

roksen muodostamiseksi.

Rengasmaisessa suuttimessa molemmat pursotetut putket yhty-
vit toisiinsa monikerroksiseksi putkimaiseksi laminaatiksi.
Timi putkimainen laminaatti jddhdytetisn nopeasti ja sen
jdlkeen se painuu kokoon. Tamdn jdlkeen putki tdytetddn
kaasulla ja se kuumennetaan polypropyleenin suuntaamisl&dm-

o
potilavdlille 135-150 C. Kuumennus tapahtuu uunissa ja kun
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litistynyt kalvo ilmaantuu esiin uunista, se kulkee kitka-
rullien lipi ja avautuu kuplaksi hyvin tunnetun ilmakupla-
tekniikan mukaan, jossa sitd venytetddn noin viisi kertaa
sekd vertikaali- ettd horisontaalisuuntaan, mik&d pienent&d
kalvon paksuutta valille 15-20 x lO_3 mm. Ennen venytta-
mistd on tyypillisen putken paksuus noin 0,46 mm ja poly-
propyleenikerroksen ja sekoitekerroksen paksuuksien suhde on
5:1. US-patentissa 3 260 776 on tehty selkoa erdadstd tdllai-
sesta kuplatekniikasta, jonka avulla suunnataan biaksiaali-

sesti polypropyleenid.

Sen jilkeen kun kalvo on venytetty kuplaksi ja kupla jd&h-
dytetty, se painuu kokoon, se halkaistaan ja k&adrit&dan rul-

lalle.

Joissakin tapauksissa on edullista perforoida kalvo siten,
ettd kalvoon tehdidin rivi reikiid tai pieni&d aukkoja. Riip-
puen aiotusta kdyttdtavasta voi reikien lukumddrd kalvolla
olla l—2/mm2 - useita kymmenii aukkoja/mm2 ja aukkojen

koko voi olla 0,08-0,8 x 10 = mm lipimitaltaan. Tyypilli-
sessi kalvon perforoimislaitteessa kdytetddn jddhdytettyd
ristikkoa, jonka pi#dltd kalvo kuljetetaan samalla, kun sii-
hen kohdistuu kuuma kaasusuihku, joka sulattaa kalvon niilta
kohdilta, joita ei jdihdytetd. Tdllainen laite ja menetelmd
on selostettu US-patentissa 3 038 198.

Parhaana pidetyn kalvon saumauslédmpdtilavdlin ja sauman lu-
juuden miirddmistd varten pantiin kaksi kalvolevyd toistensa
pddlle siten, ettd pintakerrosten pinnat joutuvat kontaktiin.
Kidytettiin 5 mm:n levyistd sdhkdvastuksella kuumennettua
saumaustankoa puristamaan levyjd toisiinsa tukipintaa vasten
ja paine oli 1 kg/cm2 0,5 sekunnin ajan ja merkittiin
muistiin saumaustangon ladmpdtila. Kun saumaus oli suoritet-
tu, leikattiin 2,54 cm:n liuska kohtisuoraan ja poikittain

saumasta, joka oli tehty tangon avulla, ja liuskojen pdit



6 75526

asetettiin Instron-testikoneen pihteihin siten, ettd sauma
oli suunnilleen keskikohdassa kiinni pitdvien pihtien vi-
lissd. Kidytettiin voimaa irrottamaan pihtejd toisistaan,
kunnes sauma joko irtosi tai murtui. Saumat, joiden minimi-
lujuus oli noin 120 g/cm - tidmi arvo katsottiin riittdvidksi
pakkauksissa kdyttdd varten - saatiin aikaan parhaana pide-
tyn toteutustavan mukaan saumaustangon ldmpdtilan ollessa
niin alhainen kuin 135°C ja saumat olivat jatkuvasti hyvid
nostettaessa ldmpbtilaa noin 1600C:een asti, saumauslam-
pbétilavdlin ollessa noin 25°C. (Seuraavissa kenttdko-
keissa on todettu, ettd tydskentelyvdli on 3OOC.) Saavu-

tettiin maksimaalinen sauman lujuus noin 550 g/cm.

Kuten edelli on mainittu, on yksikerroksisella polypro-
pyleenikalvolla kiytdnndllisesti katsoen olematon saumaus-
limpstilavdli. Koska saumaustangot j&dhtyvidt olles-

saan kalvon kanssa kontaktissa, on pakkauskoneissa ta-
vallisesti kiytiinnossi siidettdivd saumaustankojen lampd-
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tila jonkin verran korkeammaksi kuin sulamispiste,

niin ettd saadaan aikaan saumattu pakkaus, mutta

tdll4 tavoin tehdyt saumat eivdt ole hyvdn ndkdisid

ja niissid on palaneita alueita. Kun kdytetd&n kysees-
sd olevan keksinndn mukaista kalvoa ja sdddetddn saumaus-
tangot ja ldmpdtilat ldhelle saumausldmpdtilavdlin yla-
rajaa, ei ole riskid kalvon sulamisesta tai sen palami-
sesta, ja suurissa nopeuksissa, joissa kalvolla on tai-
pumuksena jddhdyttdd saumaustangot, saumaustangoissa

on vield jdljelld riittdvdsti kuumuutta kalvon saumauk-
seen, eivdtkd ne jddhdy saumausldmpdtilavdlin alapuo-
lelle.

Kyseessd olevan keksinndn mukaiseen kalvoon voidaan paka-
ta useita eri tuotteita ja useissa koneissa kdytetddn
erilaista tekniikkaa. Joissakin tapauksissa tuote pan-
naan kalvon yhden levyn pddlle ja sen Jjdlkeen pannaan
toinen levy tuotteen pddlle ja tehdddn sitten tdydelli-
nen sauma ympdrille; ja joissakin tapauksissa saumaus-
vaiheessa myds revitdidn ylimddrdinen kalvo pakkauksen
reunojen siistimiseksi. Saumauksen jdlkeen tuote kul-
kee kuumatunnelin ldpi, jossa saattaa olla niin alhainen
lampdtila kuin 110°C, mutta tavallisesti se on silli
lampdtilavdlilld, jossa kalvo on venytetty. Tunnelissa
aiheuttaa 1dmpd venytysjdnnitysten laukaisemisen, niin
ettd kalvo kutistuu tuotteen ympdrille. Joissakin muis-
sa pakkausprosesseissa voidaan tuote asettaa keskeltd
taivutetun kalvon sisddn ja sen jdlkeen tehdd@dn sauma
kolmelle saumattomalle sivulle. Alan asiantuntijat
tietdvdt monia menetelmid tuotteen kddrimiseksi kutis-

tuvan kalvon sisdén.

Keksinndn mukaista kalvoa kdyttden voidaan pakata sel-
laisia tuotteita kuin leipdd, makeita leivonnaisia, sdmpy-

16itd, pizzoja ym. My8s ruoka=-aineita, joiden on saatava
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hengittdd kalvon 1ldpi, kuten hedelmid ja vihanneksia,
voidaan pakata perforoitua kalvoa k&dyttiden.

Esimerkit

Koska polypropyleenilla ei kdytd@nnbllisesti katsoen ole
laisinkaan kuumasaumausldmp&tilavdlid, kokeiltiin usei-
ta saumauskerroksen aineseoksia. Taulukossa I on luet-
telo kaksikerroskalvoista, joissa on polypropyleeni-
homopolymeerid oleva pohja- tai substraattikerros, joka
on koekstrudoitu erikoisesti suunnitellun saumauskerros-
seoksen kanssa. Ainoastaan ne aineseokset, joita voi-
tiin menestyksellisesti k&sitelld ilmakuplatekniikan

avulla kalvoksi, on esitetty taulukossa I.

VdlittOmésti taulukon alla olevat alaviitteet selittdvit
polymeerien lyhennykset ja saumausldmpdtilavidli ja sauman
lujuus on mddrdtty siten kuin edelld on selostettu.
Huntu tarkoittaa tietenkin l&pimenneen valon prosentuaa-
lista md&drdd, joka ndytteen ldpdistyddn poikkeaa tulo-
sdteestd enemmdn kuin 2,5O keskimddrin, ja joka mddrdtddn
ASTM menetelmdlld D 1003. Ilmoitetut paksuuden mitat
tarkoittavat koko kalvolaminaattia.
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Esimerkit 3,10 ja 11 esitetddn sarjoina, koska n&mi
ndytteet tehtiin todellisilla laitteilla tydolosuhteis-
sa ja niiden saumausldmpétilavdlit mitattiin sekid labo-
ratoriossa ettd tySolosuhteissa, ja havaittiin noin 5°C:n
nousu saumausl&mpdtilavilisssd, niin ettd ylin saumaus-
ldmpdtila nousi noin 165°C:een. N&m& kolme ndytettd suo-
ritettiin perforoiduilla kalvoilla, joihin pakattiin
sdmpylditd ja rapeakuorista leip&d. Kukin ndistid kal-
voista oli konekdsittelyyn hyvin sopiva, so. ne olivat
riittdvdn sitkeitd selviytymddn standardipakkauslaitteis-
tossa.

Esimerkin 11 mukainen kalvo osoittautui hyvdksi myds
tydolosuhteissa, kun pakattiin paisuvia s&@mpylditd ja
pizzoja ei-rei'itettyyn kalvoon.

Taulukosta I kdy myds ilmi selvdsti, ettd esimerkeissd
10, 11 ja 12 on edullisen laajat saumauslé&mpdtilavdlit

ja kukin ndistd kalvoista on konekdsittelyyn hyvin sopi-
vaa ja huntu ei ole hdiritsevd. Mutta jos seoksessa on
yli 80 % propyleeni-etyleeni-kopolymeerid, tulevat kdsit-
telyvaikeudet esiin ilmakuplavaiheessa, koska saumaus-
kerroksella on taipumus valua ja vdintyd korkeassa l&m-
pbtilassa, joka on tarpeen venytettdessd ja suunnattaessa
polypropyleenipohjakerrosta. Toisin sanoen alkaa propy-
leeni-etyleeni-kopolymeeri sulaa propyleenihomopolymeerin
suuntausldmp&tilassa ja putken ulkopinnalla oleva saumaus-
kerros pyrkii takertumaan kitkarulliin sen j&dlkeen kun se
on kuumennettu, mutta ei vield puhallettu kuplaksi. Tdten
parhaana pidetty propyleeni-etyleeni-kopolymeerin pitoi-
suus saumauskerroksessa on 60-80 % painosta ja t&lldin
saadaan saumausldmpdtilavdli, joka vaihtelee 20-30°C.
Esimerkissd 11 on paras yhdistelmd saumausldmpdtilavédlin,
saumauksen lujuuden, helpon tydstettdvyyden nykyisen
tekniikan mukaisilla valmistuslaitteilla ja konekdsitte-

lyyn sopivuuden suhteen. Kaupallisella pakkauslaitteella
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voidaan tehdd 50-60 pakkausta minuutissa ja merkit
viittaavat siihen, ettd nditd nopeuksia voidaan menes-

tyksellisesti ylitté&a.

Kun koekstrudoidaan pohjakerros ja pintakerros silednd
levynd suulakkeen raosta ja jddhdytetddn levy nopeasti
ja kdytetddn pingoituskehystd siledn levyn venyttdmi-
seen, kun se on kuumennettu suuntauslé@mpdtilaan, voidaan
valmistaa jatkuvaa kalvoa, jossa pintakerrosseosta on
yli 80 %, mutta reunahukka ja muut tekijat tekevdt pin-
goituskehysmenetelmédn vdhemmdn halutuksi. Joka tapauk-
sessa tulee muistaa, ettd kuumasaumausldmpdtilavdlin
suureneminen alkaa selvdsti silloin, kun pintakerros-
seoksessa on vdhintddn 50 % kopolymeerid ja se jatkuu

aina 100 %:iin asti kopolymeeria.

Kyseessd olevassa keksinndssd kdytetty propyleeni-
homopolymeeri on valtaosalta isotaktista kalvoissa kdy-
tettdvdd polypropyleenid, jota on saatavissa useilta hy-
vin tunnetuilta hartsin hankkijoilta. Samaten propyleeni-
etyleeni-kopolymeeri on mitd tahansa kalvoissa kdytettyd
kopolymeerid, jota on my8s saatavissa hyvin tunnetuilta
hartsin tuottajilta ja etyleenin paino-osuus on noin

2-6 %, mikd on tdysin riittdvd. Kun kopolymeerissd on
korkeampi prosentuaalinen osuus etyleenid, on odotetta-
vissa, ettd kopolymeerin osuutta seoksessa voidaan nos-

taa.

Témén keksinndn mukaisten monikerroskalvojen kerrosten
paksuudet ovat sellaisessa suhteessa, ettd ne aikaansaa-
vat optimikombinaation konekdsittelyn sopivuuden, saumaus-
lujuuden ja helpon kdsiteltdvyyden suhteen. Jos saumaus-
kerroksen paksuus lis&&dntyy paljon yli suhteen 4:1, il-
mestyy kdsittelyvaikeuksia, kuten edelld on selostettu
polypropyleenin suuntausldmpdtilan yhteydessd. Sen

vuoksi tulisi pohjakerroksen ja saumauskerroksen suhteen
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olla suurempi kuin 4:1 ja kuten edelld on huomautettu,
5:1 suhde antaa t&ysin tyydyttdvdn tuloksen. Lisdksi
kalvon kokonaispaksuus, joka on suuruusluokkaa
6,35-63,5 x lO-3 mm, saa aikaan kaikkein tyydyttdvimm&n
kalvon tyypillisten fysikaalisten ominaisuuksien yh-

distelmén.

Td&mdn patentin suojapiirissd ovat myds kolmikerroskalvot,
joissa keskikerros on propyleenihomopolymeerikerros,

joka on suunnattu, ja saumauskerrokset ovat suunnatun
homopolymeerikerroksen molemmin puolin tasapainon vuoksi.
Tdmd on vd&dristymisen estd@miseksi, mitd voi sattua

rakenteeltaan ep&dtasapainoisissa monikerroskalvoissa.
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Patenttivaatimukset

1. Kuumasaumattava monikerroskalvo pakkaamista varten,
tunnettu siitd, ettd siind on

a) propyleenihomopolymeerid sisdltdvd pohjakerros ja

b) pohjakerroksen toiseen pintaan kiinnitetty pintakerros,
joka muodostuu seoksesta jossa on 60-80 paino-% kalvolaatuista
ldmmdssd muovautuvaa propyleeni-etyleenikopolymeerid ja

40-20 paino-% propyleenihomopolymeerid, jolloin pohjakerroksen

paksuuden suhde pintakerrokseen on vdhint&dn 4:1.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuumasaumattava moniker-
roskalvo, t unne t t u siitd, ettd kalvo on ldmmdssd

kutistuva ja ettd kopolymeeri sisdltdd 2-6 paino-% etyleenid.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuumasaumattava moniker-
roskalvo, t unn e t t u siitd, ettd kalvon saumausldmpo-

tila-alue on ainakin ZOOC.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuumasaumattava moniker-

roskalvo, t unne t t u siitd, ettd kalvo on perforoitu.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuumasaumattava monikerros-
kalvo, t unnet tu siitd, ettd pintakerros on kiinnitetty
pohjakerroksen molemmille puolille kalvon tasapainottamiseksi

rakenteellisesti.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuumasaumattava moniker-
roskalvo, tunnettu siitd, ettd kalvon sauman lujuus
on ainakin 120 g/cm l&mpodtilassa, joka on niinkin alhainen

. o
kuin 135°C.
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Patentkrav
1. Virmeforsegelbar mangskiktsfilm avsedd fér packning,
kdnnetecknad av att den har

a) ett bottenskikt innehdllande propylenhomopolymer och

b) ett vid bottenskiktets ena yta fist ytskikt, som bestdr av

en blandning innehdllande 60-80 vikt-% av en termoplastisk

propylen-etylenkopolymer av filmkvalitet och 40-20 vikt-% av
propylenhomopolymer, varvid fdrhallandet mellan bottenskiktets

och ytskiktets tjocklek &r Atminstone 4:1.

2. virmeforsegelbar mangskiktsfilm enligt patentkravet
kinnetecknad av att filmen 4r vidrmekrympande och att kopo-
lymeren innehdller 2-6 vikt-% -etylen.

3. virmefdrsegelbar m3ngskiktsfilm enligt patentkravet

kdnnetecknad av att tempefaturomrédet for filmens vidrmefor-
o

segling &r dtminstone 20 C.

4. virmefrsegelbar mdngskiktsfilm enligt patentkravet
kdnnetecknad av att filmen &r perforerad.

5. virmefrsegelbar madngskiktsfilm enligt patentkravet
kinnetecknad av att ytskiktet &r fist pd bdda sidorna av
bottenskiktet f8r strukturell balansering av filmen.

6. Virmefsrsegelbar madngskiktsfilm enligt patentkravet
kinnetecknad av att filmens foghdllfasthet &#r 3tminstone

R o
120 g/cm vid en temperatur, som &r sd 1ldg som 135 C.

Viitejulkaisuja-Anf8rda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
1 145 199 (B 32 b 27/08), 1 168 541 (B 32 b 7/06). USA(US) 3 671 383
(B 32 b 27/08), 4 132 050 (B 32 B 27/08).
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