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En koldtrukket ubalanceret biaksialt orienteret linear polye-

thylenfolie med lav massefylde har et trakningsforhold i tvaer-

gdende retning, der er storre end 1 og mindre end 3 og et trak-

ningsforhold i maskinretningen, der er mindre end 6, men ster-

re end trzkningsforholdet i den tvergaende retning. Denne fo-

lie har sget trakstyrke og punkteringsmodstandsevne samtidigt

med, at den har opretholdt acceptable oprivningsegenskaber. En

sddan folie er velegnet til brug ved fremstillingen af forsen-

delsesposer.

fortsattes
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Opfindelsen angar folier fremstillet af ubalanceret biaksialt
orienteret line=rt polyethylen med lav massefylde og is®r her-
af fremstillede rerformede forsendelsesposer eller -szkke samt
forsendelsesposer eller -szkke, som kan modstd hardt slid.

Termoplastiske poser anvendes til emballeringen, transporte-

ringen eller opbevaringen af mange forskellige materialer ran-
gerende fra pulverformede materialer til granulater, volumi-
nose materialer til letvagtsmaterialer, samt landbrugsmate-
rialer sasom he og ensilage. Den termoplastiske pose ifelge
den foreliggende opfindelse er serligt velegnet til sddanne

produkter.

Voluminese letvagtsmaterialer, sasom fiberglasisoleringsmate-
rialer og tervemos, forsendes normalt i komprimeret form i
termoplastiske poser. Disse poser er normalt kendt som rerfor-
mede isolationsposer eller -szkke og har form af et aflangt
hylster eller rer, der er forseglet ved den ene ende, for det
bliver fyldt med produktet. For det meste fremstilles disse
sekke pa kendt made ved en folieblasningsproces, hvis popula-
ritet skyldes den kendsgerning, at den hurtigt og let kan til-
passes til fremstillingen af forskellige bredder og tykkelser
af kontinuerlige rer, som derefter let kan opskares i langder
og forsegles ved den ene ende, sa at der fremstilles en s=zk,

som er aben ved toppen.

Jo tyndere folietykkelsen er gvarende til acceptable folie-
egenskaber, desto mindre mengde af termoplastisk materiale
kraves der. Denne reducering af vagtykkelsen 1 poserne er et
yderst enskeligt industrielt mil. Vaggene i poser, der frem-
stilles som rer ved folieblasningsprocessen har typisk en fo-
lietykkelse, som ligger i intervallet fra 75-150 x 10-4 cm,
som generelt set bestemmes ved hj=lp af trakstyrken i maskin-
retningen (MD), og som er ngdvendigt for at handtere paknings-
vaegten, foliestrzkningsmodstandsevnen, der kraves for at hin-
dre ekspansion af det komprimerede produkt samt modstandsevnen
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over for punktering af posen under distribueringshandteringen.
Rorene, hvoraf disse szkke normalt fremstilles, er fremstillet
med et slangediameter/dysediameter-forhold, som normalt ligger
péd 3:1 for at optimere foliestyrkeegenskaberne.

Selv om der er blevet gjort forskellige forsesg pa at anvende
polyethylen med stor massefylde til fremstillingen af poser
med reduceret vagtykkelse pd grund af materialets store mod-
standsevne over for strazkning og store trazkstyrke, er disse
forseg stort set blevet opgivet pa grund af darlig modstands-
evne over for oprivning og darlige punkteringsegenskaber. Pa
baggrund heraf fremstilles polyethylenisoleringsszkke for det
meste af harpikser, som har szrlige gode egenskaber med hensyn
til oprivning og punktering ved slag, sasom polyethylen med
lav massefylde eller lineart polyethylen med lav massefylde.

Det er almindeligt kendt at fremstille polyethylenfolier, som
har forbedret punkteringsegenskab, trazkstyrke og modstandsevne
over for strazkning, ved en proces, hvorunder folien udsazttes
for uniaksial koldtrazkning under dets smeltepunkt. Pa grund af
ubalancerede fysiske egenskaber, sasom darlig MD-trakstyrke
ved disse orienterede folier, og som forarsager spaltnings-
evne, er disse materialer blevet ignoreret i henseende til
brug til fremstillingen af rgrformede forsendelsesszkke.

Fra US-patent nr. 4.677.007, kendes en forbedret forsendelses-
sek, som er fremstillet af en uniaksialt orienteret polyethy-
lenfolie med god MD-trzkstyrke. Den uniaksialt orienterede
folie fremstilles ved blasning og koldtrzkning af polyethylen-
folien ved et trazkningsforhold/blasningsforhold (DR/BR) pa
stegrre end 1:1.

I processen ifglge US-patent nr. 4.677.007 blases folien ved
en temperatur, der er over det krystallinske smeltepunkt (Tc)
for polyethylenharpiksen, for koldtrazkningen af den resulte-
rende folie i kun maskinretningen ved en temperatur, der er

lavere end Tc. Virkningen heraf er, at der i alt vasentligt
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fremstilles en orientering i kun en retning, nemlig maskinret-
ningen, sa at der fremstilles en uniaksialt orienteret folie.
Inden for fagomradet refererer folieorientering til den folie-
trekning, som foregar under TC Og ikke til den normale folie-

trzkning, som foregadr under folieblasningen over Tc.

Biaksial orientering af termoplastiske folier er en velkendt
teknik, hvorved en blast eller stebt folie koldtrxzkkes ensar-
tet i maskinretningen og i den tvargaende retning ved en tem-
peratur over glasovergangstemperaturen (Tg), men mindre end
Tc.

Typisk koldtrazkkes biaksialt orienterede folier ensartet i

begge retninger for at tilvejebringe en sgning af overflade-
arealet pa ca. 40 gange det utrukne folieareal, med en heraf
folgende reduktion 1 folietykkelsen, dvs. fra 1,016 mm til
0,0254 mm. Denne orientering har meget fordelagtige virkninger
med hensyn til forbedring af foliens trzkstyrke og slagstyrke,
typisk i en stgrrelsesorden af 5 gange det, der kendes fra den
utrukne folie. Denne forbedring med hensyn til trazkstyrke- og
slagstyrkeegenskaberne opnds imidlertid ved et tilsvarende tab
med hensyn til foliens oprivningsegenskaber, som typisk redu-
ceres til kun 10% af det, der gelder for den utrukne folie i
bade maskinretningen og den tvargdende retning. Medens de for-
bedrede trzkstyrke- og slagstyrkeegenskaber ved en typisk bi-
aksialt orienteret folie vil vere meget verdifuld med hensyn
til egningen af den funktionelle styrke af en plastforsendel-
sespose, ger de yderst darlige oprivningsegenskaber ved folien
den uacceptabel til brug som forsendelsespose. Plastforsendel-
sesposer har normalt udstansede huller eller perforeringer,
som muligger evakuering af luft fra posen efter fyldningen.
Disse perforeringer udger centrum for lynoprivninger i biak-
sialt orienterede folier under pavirkningen af slag under de
normale handteringsforhold som en industriel forsendelsespose

kan blive udsat for.

Det har nu overraskende vist sig, at der ved fremstillingen af
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en ubalanceret trukket biaksialt orienteret folie, som har
specielle karakteristika, kan opnas en i vidt omfang forbedret
folie til brug til forsendelsesposer eller -szkke. Det har
vist sig, at ved at begrznse graden af trazkning af folien i
tvergaende retning (TD) i forhold til trzkningen i maskinret-
ningen (MD), kan den voldsomme ubalance imellem trakstyrke-
egenskaberne og oprivningsegenskaberne, som er forbundet med
uniaksial orientering og den heraf forbundne tendens til
spaltning af folien kan undgas.

Den foreliggende opfindelse tilvejebringer en termoplastisk
forsendelsespose, som har vagge, der omfatter en folie af
koldtrukket ubalanceret biaksialt orienteret linezr polyethy-
len med lav massefylde, og som har et trazkningsforhold i tver-
gaende retning, der er storre end 1 og mindre end 3 og et
trzkningsforhold i maskinretningen, der er mindre end 6, men
storre end trazkningsforholdet i den tvargdende retning.

Den ubalancerede biaksialt orienterede folie har fortrinsvis
et koldtrukket trzkningsforhold i tvergaende retning pa ca. 2
og et koldtrukket trazkningsforhold i maskinretningen pa ca. 5.
Dette resulterer i et forhold imellem trazkningsforholdet i
maskinretningen og trazkningsforholdet i tvargdende retning pa
2,5.

- Ved vendingen "trazkningsforhold" menes forholdet mellem lang-

den af den trukne folie og langden af den utrukne folie.

Et vesentligt trazk ved opfindelsen er, at folien trzkkes i en
steorre grad i maskinretningen end i den tvaergaende retning.

Det har sdledes vist sig, at der kan fremstilles en forsendel-
sespose, som har forbedret foliestrazkningsmodstandsevne og hoj
trzkstyrke i bade MD & TD-retningerne samtidigt med, at den
har acceptabel modstandsevne over for oprivning sammenlignet
med ikke-orienteret folie og i modsztning til den normale re-

ducerede TD-strazkningsmodstandsevne og trakstyrke for uniak-
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sialt orienteret polyethylenfolie.

Den linezre polyethylen med lav massefylde kan om @nsket ogsa
indeholde en mindre mengde af polyethylen med hej massefylde,
hvis posen enskes fremstillet med ekstra varmemodstandsevne.

Det har endvidere vist sig, at ved iblanding af en mindre
mengde af hejtrykspolyethylenharpiks (dvs. ikke-linezr) med
lav massefylde sammen med linear polyethylenharpiks med haj
massefylde, kan der fremstilles en ubalanceret biaksialt
orienteret folie, som har yderligere forbedrede oprivnings-

egenskaber.

Ifglge en szrlig foretrukken udferelsesform for opfindelsen
tilvejebringes en termoplastisk pose som ovenfor beskrevet, og
hvor den linezre polyethylen med lav massefylde indeholder en

mindre mengde af polyethylen med lav massefylde.

Den mengde af polyethylen med lav massefylde, som er til stede
i polyethylenblandingen, for folietrazkningen, kan let bestem-
mes af fagmanden, sadledes at det bliver den mzngde, der tilve-
jebringer acceptable, forbedrede oprivningsegenskaber. Blan-
dingerne kan typisk omfatte op til 30% polyethylen med haj
massefylde eller lav massefylde, og fortrinsvis kan de omfatte
20% polyethylen med lav massefylde. Herved opnds ubalanceret
biaksialt orienteret folie til brug i forsendelsesposer ifelge
opfindelsen, som kan vere reduceret 30% med hensyn til tykkel-

se.

Koldtrekningsfolieprocessen, som tilvejebringer folien ifelge
den foreliggende opfindelse, indebarer fundamentalt set, at
der ekstruderes smeltet termoplastisk harpiks igennem en cir-
kuler dyse, og at den rerformede smelte trzkkes over en afke-
let dorn og derefter en tilspidset dorn ved hjzlp af et szt
sammentryknings-/aftrakningsvalser. virkningen af sammentryk-
nings-/aftrazkningsvalsernes hastighed pa folien indebzrer

orientering i maskinretningen, medens ekspansion af foliersrs-
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diameteren over den tilspidsede dorn indebazrer orientering i
den tvargdende retning, 'sa at der fremstilles en biaksialt
orienteret folie. En indstilling af sammentryknings-/aftrak-
ningsvalsernes trazk medferer graden af orienteringen i maskin-
retningen i forhold til orienteringen i den tvargdende ret-
ning. En vakuumbremse, som er installeret imellem den fgrste
og den anden dorn, anvendes til at adskille koldtrakningspro-
cessens hojspandingskrav fra lavspazndingskravene ved den varme

folieblasningsproces.

Den varmeforsegling, der tilvejebringes i reret, dvs. regrets
to udfladede sider (folier) ved hjzlp af endeforseglingshove-
det i den beskrevne proces, fremstilles under en kombination
af tryk og varme ved eller over foliernes krystallinske smel-
tepunkt, og som folierne pavirkes af for, at de virkelig svej-
ses sammen ved deres graznseflader, sa at der ikke kan opndas en
ren adskillelse ved hjalp af fysiske eller kemiske midler. Det
er kendt, at varme, der hober sig op under forseglingsopera-
tionen, kan vere tilstrakkelig til at sdelzgge orienteringen i
uniaksialt orienterede folier i nzrheden af varmeforseglingen
og derved forarsage alvorlige tab for den ved trzkning ind-
forte slagstyrke. Det har vist sig, at poser, som fremstilles
ved hjalp af den beskrevne proces, har tilstrzkkelig slagstyr-
ke til at vere velegnet til de tiltaznkte lette handteringsfor-
mal, hvortil poserne er fremstillet.

Det har sdledes vist sig, at der ved brug af passende modifi-
ceret koncentionelt foliefremstillingsapparatur kan fremstil-
les en passende opadtil &ben rerformet polyethylenforsendel-
sespose, som har forbedret punkteringsmodstandsevne og for-
bedrede TD- og MD-trazkstyrker samtidigt med, at den stadigvek
har en acceptabel oprivningsstyrke og slagstyrke ved kantfol-

der.

Ved vendingen "rerformede forsendelsessazkke" menes sazkke, som
har en form, der i hovedsagen svarer til et rer, og der even-

tuelt er forsynet med sidefoldninger, det vare sig enten frem-
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stillet ved den ovenfor beskrevne specielle proces eller ved
andre kendte processer, som eventuelt kan indebare "bagside-

forsegling" af en orienteret folie.

Derudover kan der fremstilles rorformede forsendelsesposer at
en anden konstruktion end den enkle, ovenfor beskrevne opadtil
abne pose ved brug af den foreliggende opfindelses foranstalt-
ninger til at tilvejebringe de lovede fordele. En sddan alter-
nativ rerformet pose er af den type, der kendes som en venti-
leret forsendelsespose eller .-szk, som er lukket ved begge
rors ender og har en selvlukkende ventilkonstruktion ved en

gvre side eller ende.

gadanne alternative poser kan fremstilles ved hjzlp af konven-
tionelle kendte processer, som er modificeret pa passende
madde, s& at der tilvejebringes en pose fremstillet af ubalan-
ceret biaksialt orienteret linear polyethylenfolie, som frem-
stillet ved koldtrzkning ved de navnte TD- 09 MD-trazkningsfor-
hold.

Inden for opfindelsens idé ligger ogsd saddanne forsendelses-
poser med opfindelsens trazk, hvor forseglingerne eller andre
lukninger, der er tilvejebragt i1 poserne, er tildannet ved
hjelp af klzbemidler i stedet for en varmeforsegling. Brugen
af sadanne adhzsive bindinger medferer, at posen tilvejebrin-
ges de ovenfor navnte fordele tillige med forbedret slagstyr-
ke. Dette abner fortrinsvis mulighed for anvendelse af sadanne
poser til emballering af tunge materialer, sasom f.eks. ged-
ningsstoffer og kemikalier.Opfindelsen tilvejebringer saledes
en termoplastisk pose, som har en forvag og en bagvag, hvor
forveggen og bagvaeggen hver omfatter et lag af det navnte
ubalancerede biaksialt orienterede linezre polyethylen, hvor
dette lag fremstilles ved koldtrazkning af lineart polyethylen
ved det navnte TD- og MD-trazkningsforhold.

Selv om ovenn®vnte har angdet termoplastiske poser i form af
rorformede poser, der er velegnet til brug i forbindelse med
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volumingse letvagtsmaterialer, har det vist sig, at de navnte
poser kan modificeres pa passende made, sa at der tilvejebrin-
ges en forbedret termoplastisk forsendelsespose, der kan klare
hardt slid. Sadanne poser kan anvendes til transport, embal-
lering og opbevaring af mange forskellige produkter i kornfor-
met eller pulverformet form. Disse poser kan ogsd vare af den
type, der er dben for oven og kraver separate foranstaltninger
til lukning, eller ogsd kan de vare udstyret med en ventildb-

ning.

I anssgerens US-patent nr. 4.576.844, som blev udstedt den 18.
marts 1986, er der beskrevet forsendelsesposer, som kan tale
h&rdt slid, og som omfatter et dobbelt lag af ikke-koldtrukket
polyethylen med lav massefylde, anbragt imellem to lag af
kryds-laminerede uniaksialt orienterede linezre polyethylenfo-

lier.

Det har imidlertid wvist sig, at der kan fremstilles en meget
billigere termoplastisk forsendelsespose end den navnte kryds-
laminerede pose, hvor denne billigere pose er sarlig god til

forsegling og har gode handteringsstyrkeegenskaber.

Det har overraskende vist sig, at to lag af polyethylen med
lav massefylde kan sammensvejses imellem eller med to ubalan-
ceret biaksialt orienterede linexre polyethylenfolier eller
-lag, som udger en forsendelsesposes vagge, uden at der fore-
kommer tilstrazkkelig varmeophobning til at fordrsage alvorlig
reducering af den ved koldtrazkning bibragte foliestyrke. Der
dannes sdledes en acceptabel bro imellem en ubalanceret biak-
sialt orienteret folie med hej styrke og selve varmeforseg-
lingen. Dette star i modsztning til den kendsgerning, at selv
om to uniaksialt orienterede folier uden tilstedevarelsen af
en mellemliggende polyethylenfolie med lav massefylde kunne
smeltes sammen, sd&ledes at der fremstilles sammensvejsede
bindinger, vil den uniaksialt orienterede folie i umiddelbar
nezrhed af den svejsede masse fa dens koldtrukne orientering
reduceret som fezlge af varmen fra forseglingen med heraf fol-
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gende reducering af foliestyrken inden for dette randomrade.
De saledes fremstillede forseglinger er i denne forbindelse
svage og skere inden for randomradet, sd at de er uacceptable
til brug i forbindelse med forsendelsesposer, Som skal kunne

klare et hardt slid.

Det har saledes nu vist sig, at der nu kan fremstilles en pas-
sende termoplastisk forsendelsespose, som har forbedret punk-
terings- og oprivningsstyrke ved hjzlp af varmeforseglingstek-
nikker, som anvender pd passende made modificeret konventio-

nelt udstyr.

Ifplge et yderligere trak ved opfindelsen tilvejebringes der
en termoplastisk forsendelsespose med en forveg og en bagvag,
hvor forvaggen og bagvaeggen hver omfatter et lag af ubalance-
ret biaksialt orienteret linezr polyethylen, som fremstilles
ved koldtrzkning af den linezre polyethylen, sdledes som oven-
for beskrevet, og hvor der imellem disse lag findes to indre
lag af ikke-koldtrukket polyethylen med lav massefylde.

Hver af de mellemliggende lag af polyethylen med lav masse-
fylde kan bestd af et ark af polyethylen, som er lamineret til
en side af et ubalanceret biaksialt orienteret lag og har til-
strazkkelig tykkelse inden for varmeforseglingsomradet til at
medfere, at der dannes en acceptabel bro imellem de to ubalan-
cerede biaksialt orienterede lag inden for dette omrade, s& at
der dannes en forsegling. Hvert af disse mellemliggende lag af
polyethylen med lav massefylde kan imidlertid strazkke sig ud
over forseglingsomrddet og udgere et lamineret lag pa hver sin
fulde overflade af hvert af de ubalanceret biaksialt oriente-
rede lag. Hvert af de ubalanceret biaksialt orienterede lag,
som udger forsendelsesposens vagge, har sdledes et lag af her-
til lamineret polyethylen med lav massefylde. En sadan kon-
struktion skader ikke det krav, at de ubalanceret biaksialt
orienterede lag kun skal varmeforsegles ved bestemte forseg-
lingsomrader. Disse omrader udger de dele af posen eller po-
sens periferi, hvor de forreste og bageste vagge er forbundet
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ved varmeforsegling under fremstillingen.

I de tilfelde, hvor lagene af polyethylen med lav massefylde
er laminerede ark pa de ubalanceret biaksialt orienterede lag,
skal hvert af disse ark have en tilstrakkelig tykkelse til at
medfore en acceptabel bro imellem de to ubalancerede biaksialt
orienterede lag. Det har vist sig, at blot en belagning af po-
lyethylen med lav massefylde pa hver af de to ubalancerede
biaksiale lag ikke er tilstrazkkelig, og at der kraves en po-
lyethylen med lav massefylde med en minimal tykkelse pa 0,012
mm og fortrinsvis en tykkelse pa over 0,38 mm.

Det har ogsa vist sig, at begge de ubalancerede biaksialt ori-
enterede lag, som udger posens vagge, skal have et lamineret
ark af polyethylen med lav massefylde for at tilvejebringe en
acceptabel varmeforsegling, som muligger, at szkken kan an-
vendes til grovere belastninger. Et enkelt mellemliggende lag
af polyethylen med lav massefylde, enten i form af et lamine-
ret ark eller et separat lag, er ikke tilfredsstillende. Der
kraves sdledes et dobbelt lag af polyethylen.

I endnu en foretrukken udforelsesform for en pose ifslge op-
findelsen udger de mellemliggende lag af polyethylen med lav
massefylde hele og separate lag, som udger en del af posens

vagge.

Som fglge heraf tilvejebringer opfindelsen endvidere en pose,
som ovenfor beskrevet, hvor hvert lag af polyethylen med lav
massefylde udger et indre lag i posen.

I den foretrukne udferelsesform for posen har hver vag, som
omfatter et ubalanceret biaksialt orienteret lag, et mellem-
liggende lag af polyethylen med lav massefylde. I dette arran-
gement kan hvert af de mellemliggende lag betragtes som vea-
rende' en indre vag i posen, medens de to ubalancerede biak-

sialt orienterede lag betragtes som vaerende de to ydervagge.
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Ved vendingerne "indervag" og "indre lag" er det ikke tilsig-
tet at foretage en begransning til kun den aktuelle eller
sande inderveg eller det aktuelle eller sande indre lag i po-
sen, der kommer i kontakt med produktet, nar posen fyldes.
Vendingerne omfatter f.eks. ogsa den situation, hvor et eller
flere lag af ikke-orienteret polyethylen med lav massefylde
udger lag i en flervagget pose, og Som eventuelt kan befinde
sig i umiddelbar nzrhed af den sande indre vag eller det sande
indre lag. Tilsvarende er der ved vendingerne "ydervag" eller
nydre lag" heller ikke tilsigtet nogen begraznsning til den
yderste vag eller det yderste lag. Opfindelsens principper er
sidledes ogsd anvendelige til fremstillingen af poser, som har
vegge, som individuelt omfatter flere end to lag. Opfindelsen
angdr sdledes ogsd poser, som har tre lag, fire lag, osv. Et
vigtigt trazk i forbindelse med en pose, der skal kunne klare
hardt slid, er, at der skal kunne forefindes enten et laminart
lag af eller i det mindste et lag af ikke-orienteret polyethy-
len med lav massefylde, og som udger hver af posens indre
overflader eller indre vagge, sdledes at et ubalanceret biak-
sialt orienteret lag af linear polyethylen ikke bergrer et
andet ubalanceret biaksialt orienteret lag af linezr polyethy-
len ved et bestemt varmeforseglingsomrade af en indre over-
flade, s& at en varmeforsegling svakkes, ndr der gnskes varme-

forseglingsstyrke.

I foretrukne udferelsesformer for poser ifelge opfindelsen be-
regnet til kraftige belastninger, og som er beskrevet ovenfor
og i det efterfeglgende, er det mellemliggende af polyethylen
med lav massefylde, som foreligger enten i form af et laminert
ark p& det ubalancerede biaksialt orienterede lag eller som et
separat indre lag eller en separat indervag, tildannet af op-
blast lineert polyethylen med lav massefylde. Stebte folier
kan imidlertid ogsd vere velegnede til dette formal.

En tolags-pose er den enkleste udferelsesform for en sadan
pose til kraftig belastning. I nogle tilfzlde er det imidler-
tid en fordel at have mere end to indre lag af ikke-orienteret
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folie til at udgere posens indre lag, dvs. imellem den forre-
ste og den bageste ubalancerede biaksialt orienterede udven-
dige side af posen. Et eksempel herpd er en pose af den enkle-
ste udforelsesform med et yderligere tyndt, sandt indre lag af
lineart polyethylen med lav massefylde i form af et fint fil-
ternet, som tillader luft at blive filtreret fra pulverformede
produkter, saledes som beskrevet i anssgerens US-ansegning nr.
632.522, indleveret den 19. juli 1984.

I andre tilfzlde kan det foretrazkkes at have yderligere lag af
folie yderst af ubalancerede biaksialt orienterede lag. Et sa-
dant ydre lag kan give den fordel, der hidrgrer fra et intro-
ducere blast polyethylenfolie med lav massefylde imellem de
med fals forsynede overflader af ubalancerede biaksialt orien-
terede lag, sd at der opnas samme forbedringer med hensyn til
forseglingskvalitet, som ved de inderste dele af posen. Den
retvinklede fremtoning af den endelige emballage, der hidrerer
fra denne falsdannelse, forbedrer posens evne til brug til

handtering pa paller og stabling.

En yderligere fordel, der kan opnds ved hjzlp af et sadant
ydre lag, er, at overfladen kan geres ru pd passende made ved
tilsetning af granulater med ultrahej molekylvegt HDPE til fo-
lien under folieekstruderingen, hvorved posen bibringes yder-
ligere forbedrede handteringsegenskaber. Derudover kan inder-
siden af det ydre lag forsynes med trykt information, og den
heraf resulterende meddelelse vil saledes blive last inde
imellem lagene og derved undga at blive udsat for slid og egde-
lzggelse under handteringen af de fyldte pakninger. Anvende-
ligheden af dette yderligere lag kan gges ved, at der anvendes
en laminzr eller koekstruderet folie til at bibringe posen
specielle egenskaber, dvs. oliebarrierer eller fedtmodstands-

dygtige lag.

Denne' anvendelighed ligger i den kendsgerning, at indfsringen
af et dobbelt lag af en ikke-koldtrukket polyethylenfolie med
lav massefylde imellem de til hinanden svarende overflader pa
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to ubalancerede biaksialt orienterede polyethylenfolier, kan
der ved brug af almindeligt udstyr til fremstilling af varme-
forseglede poser let fremstilles forsendelsesposer til kraftig
belastning, bade af den type, der er aben foroven, og af den
type, der har ventileret top, 0g som er velegnet til emballe-
ring af kostbare eller farlige materialer.

En forsendelsespose med dben top og beregnet til at kunne mod-
std kraftige belastninger, kan vare fremstillet wved, at der
fremfores en bane af ubalanceret, biaksialt orienteret folie i
forbindelse med en indre bane af blast polyethylen med lav
magsefylde gennem kommercielt tilgengeligt posefremstillings-
udstyr, som muligger fremstillingen af sidesvejsesem, varme-
forsegling eller bagsidesemning og varmeforsegling ved bunden.

En serlig anvendelig type af en termoplastisk forsendelsespose
er den, der kendes som en ventilszk. En sddan udferelsesform
er beskrevet i ansegerens US-patentskrift nr. 3.833.166. Disse
poser besidder den vigtige kommercielle fordel, at de let
fyldes igennem en ventilkonstruktion, som er selvlukkende ef-
ter fyldningen. Poserne ifglge den foreliggende opfindelse
indrettet til brug under kraftige belastninger er af sarlig

verdi i form af en ventilszk.

Vendingen "polyethylen med lav massefylde" omfatter ethylenho-
mopolymerer og -copolymerer med lav massefylde, sdsom linezre
polyethylener med lav massefylde, vinylacetatcopolymerer og

blandinger heraf.

Vendingen "linear polyethylen med lav massefylde" omfatter i
forbindelse med den foreliggende ansegning og de hertil heren-
de patentkrav linezre ethylencopolymerer med lav massefylde og
med de lave olefiner, sasom f.eks. buten, n-hexen, 4-methyl-

l-penten og octen.

Selv om det er almindeligt accepteret, at alle polyethylenfo-
lier generelt set er orienteret i en vis grad, er der ved
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vendingen "ubalanceret biaksialt orienteret" i forbindelse med
line®r polyethylen i denne ansegning ment polyethylenfolie,
der er blevet koldtrukket i den tvergaende retning i i det
mindste en grad, der er sterre end 1:1, fortrinsvis til en
forlengelse pa to gange, men ogsa til en forlazngelse pad tre
gange, og i maskinretningen til en forlazngelse, der er storre
end i den tvergdende retning, men ikke storre end 6:1. Folier-
nes orientering kan forega under koldtrazkningen af det blaste

regr, saledes som beskrevet ovenfor.

Den koldtrukne ubalancerede biaksialt orienterede folie, som
anvendes i den foreliggende opfindelse, og som fremstilles af
linezre polyethylenharpikser med lav massefylde og polyethy-
lenblandinger heraf med lav massefylde, kan anvendes i mange
forskellige tykkelser. En speciel blanding til brug under udo-
velsen af den foreliggende opfindelse omfatter linezrt poly-
ethylen med lav massefylde og polyethylen med lav massefylde i
forholdet 4:1.

Inden for opfindelsens idé ligger ogsa enkeltlagede rgrformede
forsendelsesszkke, som har vegge tildannet af et koekstruderet
laminat, som omfatter et lag af ubalanceret, biaksialt orien-
teret lineart polyethylen, som fremstilles som ovenfor be-
skrevet, samt et lag af ethylenpolymer eller copolymer med lav
massefylde, som er forenelig med den ubalancerede biaksialt
orienterede linezre polyethylen. Eksempler pd sadanne forene-
lige copolymerer til brug i forbindelse med den foreliggende
opfindelse er ethylen-vinylacetatcopolymerer, ethylen-ethyl-
acrylatcopolymerer og ethylen-methylmethacrylatcopolymerer.

Inden for det foreliggende fagomrade er det almindeligt kendt
at koekstrudere et sadant system af to eller flere polymerer
til fremstillingen af et laminat ved hjzlp af et konventionelt
koekstruderingsudstyr. Ved fremgangsmaden ifglge den forelig-
gende opfindelse, som er anvendelig til et laminat, udsattes
den forenelige ethylenpolymer eller copolymer ogsa for de sam-
me nye MD/TD-trakningsforhold efter koekstruderingstrinnet,
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ligesom det er tilfzldet med den ubalancerede biaksialt orien-

terede lineare polyethylen.

Laminatets forenelige ethylenpolymerlag eller copolymerlag kan
udgore enten posens indre overflade eller posens ydre over-
flade for at bibringe posen yderligere anvendelighed. Hvis
f eks. laminatets forenelige polymer eller copolymer er en
bled fleksibel copolymer, sasom 10% ethylen-vinylacetat, som

anvendes som posens udvendige overflade, far denne ovenud gode

antiglidningsegenskaber. Hvis en 20% ethylen-methylacrylatco-
polymer i laminatet anvendes som posens indre lag, kan posen
generelt set blive varmeforseglet ved temperaturer sa lave som
80°C, hvilket reducerer risikoen for og graden af desoriente-

ringen af de sdrbare orienterede lag.

Det koekstruderede laminat kan omfatte to eller flere forene-

lige lag, alt efter, hvad der synes passende.

Inden for opfindelsens idé falder ogsd poser fremstillet af
poser, der omfatter et laminat fremstillet ved laminering af

passende folier under klzbning.

Der kan ogsa anvendes lag af flere laminater, hvor et laminat
udger et barrierelag over for kemiske dampe igennem posens

vagge.

Som fwlge heraf tilvejebringer opfindelsen en rerformet opad-
til aben forsendelsespose eller -szk, som ovenfor beskrevet,
hvor folien eller laget af ubalanceret biaksialt orienteret
lineert polyethylen med lav massefylde udgere en del af et
flerlaget laminat med et eller flere lag af en eller flere

forenelige ethylenpolymerer eller copolymerer.

Ifplge et yderligere trak ved opfindelsen tilvejebringer denne
en termoplastisk folie, som er velegnet til brug til en for-
sendelsgespose, og som er tildannet af en ubalanceret biaksialt
orienteret linesr polyethylen med lav massefylde fremstillet



10

15

20

25

DK 168329 B1

16

ved koldtrzkning af denne polyethylen ved trzkningsforhold i
maskinretningen og tvargaende retning som ovenfor beskrevet.

Ifslge et yderligere trzk tilvejebringer opfindelsen en termo-
plastisk folie, som ovenfor beskrevet, og hvor folien danner
en del af et flerlaget laminat med et eller flere lag af en
eller flere forenelige ethylenpolymerer eller copolymerer.
Laget af foreneligt ethylenpolymer er mindst 0,0112 mm tyk og

fortrinsvis mindst 0,038 mm tyk.

Den forenelige ethylenpolymer er fortrinsvis polyethylen med

lav massefylde.

Der vil herefter blive beskrevet flere udferelsesformer for

opfindelsen under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser et apparat til brug ved fremstillingen
af en folie ifelge opfindelsen,

fig. 2 en rerformet pose ifslge opfindelsen med aben top, set
forfra med dele skiret vk,

fig. 3 et snit efter linien 3-3 i fig. 2,

fig. 4 en pose ifplge opfindelsen med dben top og beregnet til
kraftig belastning, set forfra,

fig. 5 et snit efter linien 5-5 i fig. 4,

fig. 6 en ventilpose ifslge opfindelsen, beregnet til kraftig
belastning, set forfra,

fig. 7 et snit efter linien 7-7 i fig. 6, og

fig. 8 et tversnit af et foretrukket laminat af et termopla-
stisk materiale ifelge opfindelsen.
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Som vist i fig. 1 ekstruderes der smeltet termoplastisk har-
piks fra en ekstruder 10, som har 203,2 mm ringformet dyse 11
med en 1,27 mm spaltediameter. Filmtykkelsen er, nar den for-
lader dysen, ca. 1,905 mm, 0Og den rerformede foliesmeltemasse
har en temperatur pa 220°C. I umiddelbar nerhed af dysen 11
findes en ensartet cylindrisk nedre dorn 12. Den rerformede
folie trazkkes hen over og langs overfladen pd denne nedre dorn
ved hj=lp af i det mindste et par sammentryknings-/aftrak-
ningsvalser 13. Den nedre dorn opretholdes ved en temperatur
p4 ca. 85°C for at ivarksaztte afkeling af foliesmeltemassen.
Folien har i omradet umiddelbart fer den nedre dorn 12 en tem-
peratur, der er beliggende over dens krystallinske smelte-
punkt, dvs. ca. 121°C, og der foregar derfor ikke nogen kold-
trzkning i dette omréde. Inden for dette omrdde pavirkes foli-
en af en kolende luftstrem, som hidrgrer fra en luftring 14,
og som afkeler folien til en temperatur imellem 135°C og
150°C. Medens folien bevaeges fra dyselzberne til den del,
hvor den befinder sig fast pa den nedre dorn 12, trzkkes den
ned til 0,635 mm ved hjzlp af sammentryknings-/aftrazkningsval-

serne 13.

T umiddelbar nzrhed af den nedre dorns 12 ovre ende findes en
tilspidset eller konisk dorn 15, som er adskilt fra den nedre
dorn 12 ved hjzlp af en vakuumspalte 16. Medens folien passe-
rer frem til og hen over den koniske dorn 15, udsattes folien
for et styret vakuum via vakuumspalten 16. Herved dbnes der
mulighed for, at sammentryknings—/aftrakningsvalserne 13 kan
trakke folien under hgjere spznding og gore folien tyndere un-

~der passagen hen over den koniske dorn 15, indtil den har en

gnsket tykkelse pa 0,0635 mm, dvs., at foliespazndingen pa den
nedre dorn 12 sdledes er vasentlig mindre end den, der frem-
bringes pd den koniske dorn 15. Nar den 0,635 mm tykke rerfor-
mede folie passerer vakuumspalten 16, indstilles vakuumtrykket
til at tilvejebringe tilstrakkelig trzkspending fra folieaf-
traekningsrullerne 13, til at folien trakkes over den koniske
dorn 15 og koldtrzkkes i den tvargdende retning, og samtidigt
i maskinretningen, indtil den har en regrdiameter pad 442 mm.



10

15

20

25

30

DK 168329 B1

18

Folietemperaturen reduceres hensigtsmessigt hurtigt til ca.
60°C, dvs. under bledgeringspunktet, for passagen ind imellem
sammentryknings-/aftrakningsvalserne 13 ved hjzlp af en luft-
ringskeling 17 i umiddelbar nzrhed af den koniske dorn 15.
Ligeledes i umiddelbar narhed af dornen 15 findes en metallisk
reflekterende skerm 18, som minimerer det reflekterende varme-
tab fra den pa den koniske dorn 15 verende folie, som hurtigt
bliver tyndere.Sammentryknings-/aftrakningsvalsernes 13 has-
tighed styres med henblik pa at iverksatte trakning af folien
til den enskede dimension. Nar det fladtrykte foliergr med en
bredde pa 660,4 mm forlader sammentryknings-/aftrakningsval-
serne 13, ledes de efter onske til en koronaudladningsenhed
med henblik pa at braznde folieoverfladen for at gere den mod-
tagelig for tryksvertepdfering, nar den derefter fores igennem
en flexografisk stabelpresse. Derefter genoppustes roret pa ny
ved, at det ledes igennem to szt af sammentrykningsvalser
(ikke wvist), hvorimellem der er indesparret en luftbobbel
samtidigt med, at rorets kant bibringes lzg ved hjzlp af for-
mepladér umiddelbart feor det andet szt af sammentrykningsval-
ser for at danne en hvilken som helst onsket sidefold i reret.
Til sidst fores reoret frem til et endeforseglingshoved, hvor
det varmeforsegles og guillotineres, sa at der tilvejebringes
en'isoleringspose med dimensionen 1676 x 406 x 254 mm.

Den nazvnte folie er saledes blevet trukket til et i1 tvergdende
retning forlebende trzkningsforhold pa 2,2 og i maskinretning-

en forlgbende trazkningsforhold pa 4,5.

Eksempel 1.

En rzkke forseg blev udfegrt for at vurdere virkningen af uni-
aksial orientering pa en lineazr polyethylenfolie med lav mas-
sefylde. Ved disse forseg blev en polyethylenblanding bestden-
de af linear polyethylen med lav massefylde (4 dele, masse-
fylde 0,918, smelteindeks 0,5 - ESCORENE 1030* fra ESSO CHEMI-
CAL) og polyethylen med lav massefylde (1 del, massefylde
0,923, smelteindeks 0,3 - CIL 503* - 1% silica) blast og kold-
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trukket p& modificeret koncentionelt udstyr, saledes som be-
skrevet i US-patentansegning nr. 797.918, indleveret den 14.
november 1985. Folierne blev blast fra harpiksen ved de for-
skellige blasningsforhold og derefter koldtrukket under deres
krystallinske smeltepunkt ved forskellige trazkningsforhold og
afpreovet med hensyn til MD- og TD-oprivningsstyrke. Procespa-
rametrene og resultaterne fremgar af tabel I. Resultaterne

viser den ufavorable TD-trazkstyrke, der opnas ved disse foli-

er.

Eksempel 2.

En rzkke forseg blev udfert for at vurdere virkningen af ba-
janceret biaksial orientering af en linezr folie med lav mas-
sefylde. Ved disse forssg blev foliepreover fra en 00,0305 mm
folie, som er fremstillet ved et 1:1 blasningsforhold fra en
harpiksmasse bestdende af en 80/20-blanding af EXXON 1030/CIL
633%, blev strukket ved en temperatur pa 105°C pa en folie-
strekkeindretning fra T.M. Long Co. med fzlgende resultater.
EXXON 1030 er en linear polyethylen-butencopolymer, som har et
smelteindeks pa 0,5 g/10 mins, og massefylde pa 0,922 g/cm3.
CIL 633 er en copolymer af 2% vinylacetat-polyethylen med lav
massefylde med et smelteindeks pa 0,3 og en massefylde pa
0,925 g/cm3. Folierne blev koldtrukket i lige stor udstraekning
i maskinretningen, og den tvargidende retning under det kry-
stallinske smeltepunkt med henblik pa at danne afbalancerede
biaksialt orienterede folier. Resultaterne er vist i tabel II.
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Tabel II.

Trakningsforhold Oprivain x 103g/mm Flydestyrke

MD D MD i MD D
2 2 90 120 66 48
3 3 50 60 80 75
4 4 20 20 95 97
5 5 10> 10> 102 100

Disse resultater viser den forventede tendens til hurtig af-
tagen med hensyn til bade MD- og TD-oprivningsegenskaber ved
tilsvarende stigning i trakstyrke. Oprivningsegenskaber af fo-
1ier med afbalanceret strzkning pa 3:1 eller sterre er gene-

relt set uacceptabel for forsendelsesposer.

Eksempel 3.

En rzkke forsgg magen til dem, der er beskrevet i eksempel 2
med samme harpiks blev udfer, men for TD-trakningsforholdet
blev opretholdt konstant ved 2:1. Disse resultater er vist i

tabel III.

Tabel ITT.

Trakningsforhold Oprivning (x 103g/mm Flydestyrke
MD 1D MD ID MD ID

2 2 90 120 66 48

3 2 150 200 80 50

4 2 200 240 90 52

5 2 300 320 92 53

6 2 430 400 89 54

Disse resultater viser, at bade MD- og TD-oprivningen blev

forbedret ensartet med voksende MD-trzkningsforhold, dvs. vok-

sende MD-orientering.
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Det har sadledes vist sig, at ved at begrznse graden af TD-
trakning i forhold til MD-trazkningen, kan den drastiske uba-
lance med hensyn til trzkstyrke- og oprivningsegenskaber, der
er forbundet med uniaksial orientering og hertil herende ten-
dens til foliespaltningsevne undgds. Derudover har folier, som
er trukket pa denne mdde samtidigt med, at de har MD- og TD-
trzkstyrkeforbedring pd 100% afbalancerede og @gede opriv-
ningsegenskaber med voksende orientering. Til praktiske formal
vil TD-trazkningsforhold pd 2:1 vare typiske. TD-trazkningsfor-
hold pa sterre end 3:1 vil vare upraktisk, da den utrukne fo-
lietykkelse vil vere dobbelt sa stor som den, der kraves til
2:1-trzkningsmateriale, hvorved styring af koldtrazkningsopera-
tionen vil vare meget vanskeligere at opna.

Fig. 2 og 3 viser en i hovedsagen rektangular enkeltlaget ror-
formet pose 1, som har en forvag 2 og en bagvaeg 3, som er til-
dannet af en koldtrukket polyethylenfolie, som er fremstillet
af blandingen bestdende af EXXON 1030/CIL 633, sdledes som be-
skrevet i eksempel III, i overensstemmelse med den ovenfor be-
skrevne fremstillingsproces. MD-trzkningsforholdet for folien
er 5, og TD-trazkningsforholdet er 2. Den ene ende 4 af den
rerformede pose varmeforsegles, sa at der dannes en enkeltlag-
et pose med aben top.

Fig. 4 og 5 viser en i hovedsagen rektangular tolaget pose 1
af pudetypen, og som har en indre veg 2, som er fremstillet af
blast line®mr polyethylenfolie med lav massefylde (0,076 mm)
fremstillet af "2045" lineart polyethylenharpiks med lav mas-
sefylde (Dow Chemical Co.), og et ydre lag 3 (0,089 mm) af
ubalanceret biaksialt orienteret linear polyethylenfolie med
lav massefylde i form af en blanding af EXXON 1030/CIL 633,
sdledes som beskrevet ovenfor.Posen 1 har sdledes en tolaget
bagvaeg 4 og en tolaget forvaeg 5, som omfatter et feorste og et
andet delvist overlappende felt 6 og 7. Bagvaggens 4 ydre lag
3 er - -sammenhzngende med forvaggens 5 ydre lag 3 bortset fra
det sted, hvor det er adskilt og forbundet ved varmeforsegling
med laget 2 inden for de overlappende felter 6 og 7. Vaggene 4
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og 5 er saledes tildannet ud i ét og danner et tolaget ror.

Den ene ende af reret 8 er varmeforseglet saledes, at der

dannes en enkelt tolaget pose med &ben top.

Posen fremstilles ved, at en bane af 939,8 mm folie 3 ledes
ind i en i langderetningen foldende ramme sammen med en bane
af folie 2, hvorved dannes et tolaget regr med en bredde pa
457,2 mm og en overlappende del pd 25,4 mm. De fire lag inden
for det overlappende omrdde varmeforsegles derefter i langde-
retningen, sadledes at den tolagede rerform fuldendes. Derefter
ledes dette ror igennem en tvargdende varmeforseglingsenhed,
som fremstiller bundforseglingen 8. Dernast afskeres et reor
med varmeforseglingen til stede i en langde pad 660,4 mm fra
panen ved hjzlp af en guillotine, sa at der dannes en pose 1

med aben top.

Posens abne top varmeforsegles generelt set efter fyldningen
med en produkt for at fremstille en lufttat og vandtat pak-
ning. Da det er yderst vanskeligt at fjerne al luft fra den
fyldte pakning fer varmeforseglingsoperationen, foretrzkkes
det at perforere posernes vxgge med smd huller, typisk med en
diameter pd 0,635 mm for at lette luftudslippet. Antallet af
huller afhznger af mzngden af luft, der er tilbage i posen og
typen af det produkt, der emballeres. I det tilfzlde, hvor det
er vigtigt at bevare dets maksimale verdi med hensyn til luft-
tathed og fugtighedsbeskyttelse, anbringes perforeringshuller-
ne i det indre og det ydre lag forsat i forhold til hinanden,
typisk ved 38,1 mm, sa at der frembringes en indirekte bane

til luft-produktblandinger under ventileringsperioden.

Selv om posens indre lag 2 er beskrevet som et enkelt folie-
lag, kan det i stedet ogsd vare et tolaget reor af 0,038 mm. Da
et ror kan vere billigere at fremstille, kan det oven i kobet

vare et foretrukket valg.

Fig. 6 og 7 viser en i hovedsagen rektangular trelaget pose 10
af pudetypen, som har en forside 11 og en bagside 12, der er
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forbundet langs hele posens periferi. Forsiden 11 bestar af en
indervaeg 13 og en ydervag 14, som er fremstillet af blaest 1i-
neart polyethylen med lav massefylde (0,1016 mm), samt en mid-
terveg 15 af samme ubalancerede biaksialt orienterede linezre
polyethylenfolie med lav massefylde, som er anvendt i fig. 4
(0,089 mm). Bagsiden 12 fremstilles med en identisk konstruk-
tion.

Forsiden 11 har delvist overlappende felter 16 og 17, som er
forbundet med hinanden ved varmeforsegling i langderetningen,
sdledes at der dannes et trelaget rer, der kun er abent sale-
des, at der dannes en selvlukkende pafyldningsmuffe 18. Roret
varmeforsegles ved begge ender 19, sa at der dannes en komplet
ventilpose af den type, der er vist i US-patentskrift nr.
3.833.166. I den viste udforelsesform er posens sidekanter 20
foldet ind og varmeforseglet i det langsgaende omrade 21 igen-
nem tolv lag af folie.

Fig. 8 viser et ark 110 af ubalanceret biaksialt orienteret
linexr polyethylen med lav massefylde (ligesom i fig. 4) og
med en tykkelse pa 0,038 mm samt et ark 111 af polyethylen med
lav massefylde og en tykkelse pa 0,0064 mm, som er lamineret
hertil. De laminerede ark kan vaere fremstillet ved ekstrude-

ringslaminering.

Det foretrazkkes, at polyethylenet med lav massefylde i kontakt
med det ubalancerede biaksialt orienterede lag har et sa lavt
smeltepunkt som muligt og er sa flydende som muligt i smeltet
tilstand. Disse karakteristika opnds normalt ved brug af po-
lyethylenpolymerer med lav massefylde og med forholdsvis lav
flydespanding ved trzk. Det er derfor enskeligt, at det indre
lag i den toladede struktur er en koekstrusion med kun et
tyndt lag, typisk med en tykkelse pa 0,0064 mm af folie med
lav smeltetemperatur og hejt smelteindeks pa laget i direkte

kontakt med den ubalancerede biaksialt orienterede folie.

Det har vist sig, at tykkelsen af de indre lag af polyethylen
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med lav massefylde, som krazves for at fremstille en acceptabel
varmeforsegling, i vidt omfang vil afhznge af den ubalancerede
biaksialt orienterede folies elasticitet, dvs. jo mindre ela-
stisk den ubalancerede biaksialt orienterede folie er, desto
tykkere skal polyethylenfolien med lav massefylde vere. De re-
lative tykkelser af alle polyethylenlagene i laminaterne kan

let bestemmes af fagmanden.

Patentkratv.

1. Termoplastisk forsendelsespose, kendetegnet ved,
at den har vagge, som omfatter en koldtrukket ubalanceret
biaksialt orienteret line=zr polyethylenfolie med lav masse-
fylde, som har et trzkningsforhold i tvaergdende retning, der
er sterre end 1 og mindre end 3 og et trekningsforhold i ma-
skinretningen, der er mindre end 6, men sterre end traknings-

forholdet i den tvergdende retning.

2. Pose ifelge kravl, kendetegnet ved, at polye-
thylenfolien har et koldtrazkningsforhold i tvergaende retning
pa 2 og et forhold pa 5 i maskinretningen.

3. DPose ifglge kravl, kendetegne t ved, at den 1li-
nezre polyethylen med lav massefylde indeholder en mindre

mengde af polyethylen med lav massefylde.

4. Pose ifgplge kravl, kendetegmne t wved, at den 1li-
nezre polyethylen med lav massefylde, indeholder en mindre
mengde af polyethylen med hej massefylde.

5. Pose ifelge krav 1, 2, 3 eller 4, kendetegmnet
ved, at folien af ubalanceret biaksialt orienteret linear po-
lyethylen med lav massefylde danner en del af et flerlaget la-
minat- med et eller flere lag af et eller flere forenelige

ethylenpolymerer eller copolymerer.
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6. Pose ifplge et eller flere af kravene 1-4, kende -
t egnet wved, at den omfatter en forveg og en bagvag, hvor
forvaggen og bagvaggen hver omfatter et lag af ubalanceret
biaksialt orienteret linezr polyethylen med lav massefylde, og
hvor der imellem disse lag er indskudt to indre lag af polye-

thylen med lav massefylde.

7. Pose ifelge et eller flere af kravene 1-4, kende -

t egnet ved, at posen er en flerlaget pose.

8. Koldtrukket ubalanceret biaksialt orienteret linezr polye-
thylenfolie med lav massefylde, k ende t egnet ved, at
den har et trazkningsforhold i tvargdende retning valgt til at
vere sterre end 1 og mindre end 3, og et trazkningsforhold i
maskinretningen, der er mindre end 6, men sterre end trak-

ningsforholdet i den tvergaende retning.

9. Folie ifwlge krav 8, k endetegnet ved, at kold-
trakningsforholdet i den tvergdende retning er 2 og i maskin-

retningen er 5.

10. Folie ifslge krav 8 eller 9, kende t egnet wved,
at den linemre polyethylen med lav massefylde indeholder en
mindre mzngde af polyethylen med lav massefylde udvalgt fra en
polyethylen med lav massefylde og en polyethylen med hzj mas-
sefylde.
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