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@ Recyclebarer schalenformiger Verpackungsbehilter mit Fliissigkeit-Absorbersystem.

@ Die Erfindung bezieht sich auf einen einschichtig
aufgebauten Verpackungsbehilter (1) aus einer
Kunststoffschaumfolie, der zwecks besserer mecha-
nischer Stabilitdt und besserer Stapel- und Entsta-
pelbarkeit einen wulstigen Rand (3) aufweist, der an
mindestens einer Seite, vorzugsweise zwei gegen-
Uberliegenden Seiten, griffmuldenartig ausgespart

ist. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Flussigkeits-
Absorbersystems (5,6,7,8) fir Verpackungsbehilter,
welches ein hoch Feuchtigkeit absorbierendes Poly-
mer (8) enthdlt. Die erfindungsgemiBen Verpak-
kungsschalen mit und ohne erfindungsgeméBem
Feuchtigkeitsabsorbersystem sind problemlos recy-
clierbar.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen schalen-
férmigen Verpackungsbehilter, vorzugsweise aus
geschdumtem  Polystyrol, in  welchem ein
Flussigkeit-Absorbersystem integriert ist, sowie auf
ein Verfahren zu seiner Herstellung.

Verpackungsbehilter dieser Gattung dienen
zur Aufnahme von Lebensmitteln, welche Flissig-
keit abgeben, insbesondere von gréBeren Fleisch-
stlicken, wobei die Flissigkeit von einem Absorber-
system aufgenommen  wird. Anstelle von
"Verpackungsbehilter” wird im folgenden auch von
"Verpackungsschale” oder "Schale" gesprochen.

Aus der GB-PS 1,168,925 ist eine dreischichtig
aufgebaute Verpackungsschale bekannt, die eine
perforierte Bodenfolie aufweist. Durch deren Off-
nungen kann die in der Schale sich ansammelnde
Flussigkeit in eine darunter liegende, Feuchtigkeit
aufnehmende Zwischenschicht hindurchflieBen. Die
duBere Folie umgibt die Zwischenschicht auf der
Unterseite der Verpackungsschale und ist mit der
Bodenfolie am Schalenrand verbunden. Diese
Schale weist jedoch den Nachteil auf, daB sie nicht
recyclefdhig ist, da die Feuchtigkeit aufnehmende
Zwischenschicht nicht, oder nur mit erheblichem
Aufwand, von der Schale getrennt werden kann.

Auch die Verpackungsschale der AT-PS 327
783 ist dreischichtig aufgebaut, ndmlich aus einer
inneren und einer duBeren Folie und einer dazwi-
schen liegenden Schicht aus Flissigkeit absorbie-
rendem Material. Sie wird durch Warmformung der
Ubereinanderliegenden Schichten hergestellt. Die
absorbierende Schicht befindet sich auch im Be-
reich der Schalenwinde, ist dort allerdings durch
die starke Dehnung im Bereich der Winde bei der
Warmformung zerrissen. Es ist offensichtlich, daB
dieses Verfahren nur dann durchgefiihriwerden
kann, wenn die absorbierende Schicht eine verhiit-
nisméBig geringe Dicke besitzt, was aber den
Nachteil hat, daB ihr Vermdgen zur Feuchtigkeits-
aufnahme sehr gering ist. Auch diese Schale ist
nicht recyclefdhig.

Der in der EP-A-0 090 507 beschriebene Ver-
packungsbehilter ist dagegen zweischichtig aufge-
baut. Seine Innenfliche hat eine offenzellig ge-
schiumte Polymerstruktur, die nur zur Aufnahme
von kondensierten FlUssigkeitstrdpfchen geeignet
ist. Zur Aufnahme gr&Berer Mengen Feuchtigkeit
ist dieser Behdlter nicht geeignet.

In der DE-A-34 06 399 ist ein Verpackungsbe-
hdlter beschrieben, der aufgebaut ist aus zwei
Ubereinanderliegenden warmgeformten Kunststoff-
schaumfolien, die im Bereich der Seitenwdnde mit-
einander verschweiit sind und im Bereich des
Bodenteils im Abstand zueinander sich erstrecken,
wobei die innere Folie im Bereich des Bodenteils
mit L&chern zum Ablaufenlassen von Flussigkeit
versehen ist. Die beiden Folien bilden im Bereich
des Bodenteils einen freien Hohlraum und liegen
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im Bereich der Seitenwénde direkt aneinander an.
Dieser Behilter weist zwar einen relativ groBen,
freien Hohlraum zur Aufnahme von Flissigkeit auf,
jedoch kein Absorbersystem. Die Stapel- und Ent-
stapelbarkeit dieser Schalen ist unbefriedigend und
bedarf einer Verbesserung.

Ein wesentlicher Nachteil aller dieser bekann-
ten Verpackungsbehdlter ist die viel zu geringe
Aufnahmefihigkeit des Absorptionsmaterials. So
kann beispielsweise eine Ublicherweise sechslagige
Schicht aus Zellstoffwatte bei einer Abmessung
von 7x10 cm maximal nur etwa 8 bis 10 g FlUssig-
keit aufnehmen. Wird nun ein tiefgefroren gelager-
tes Fleischstiick in einer solchen Verpackungs-
schale verpackt und dann zum Verkauf in einer
Kihlvitrine bereitgehalten, so k&nnen bis zu 10 %
des Flllgewichts, bei einem Fleischstiick von 500
g somit bis zu 50 g, an Fleischsaft abgegeben
werden. Eine solche Menge Ubersteigt das Aufnah-
mevermd&gen der Absorptionsschicht bei weitem.
Ein weiterer Nachteil der Verpackungsbehdlter mit
Absorbersystem gemiB Stand der Technik besteht
darin, daB diese Behilter nicht oder nur mit erheb-
lichem Aufwand recyclet werden k&nnen. Dies liegt
vor allem daran, daB die FlUssigkeits-Saugfilter -
gewdhnlich Zelistoffwatte - auf dem Boden der
Schalen festgeklebt werden oder zwischen zwei
Folienlagen der Verpackung eingeschlossen sind
und dementsprechend maschinell so gut wie nicht
zu entfernen sind. Solche Schalen lassen sich je-
doch problemlos nur dann wieder in den Herstel-
lungsprozeB zurlickflihren, wenn das Produkt ein-
heitlich ist, d.h. wenn zuvor der Saugfilter und
gegebenenfalls vorhandener Klebstoff von der
Schale getrennt wird. Schon geringste Riickstdnde
dieser Saudfilter (Zellstoff 0.4.) oder Klebstoffreste
flihren zu minderwertiger Recyclatfolie und k&nnen
sogar zu einem Ausfall des Folienextruders flihren.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ausgehend von dem aufgezeigten Stand der
Technik, einen schalen f6érmigen Verpackungsbe-
hdlter anzugeben, der eine wesentlich grbBere
Menge an FlUssigkeit, die aus dem verpackien
Lebensmittel austritt, aufnehmen kann. Gleichzeitig
soll der Verpackungsbehilter gegen Druck und
StoB ausreichend mechanisch stabil sein und sich
leicht stapeln und entstapeln lassen. AuBerdem soll
das Gesamisystem, bestehend aus Absorbersy-
stem und Verpackungsbehilter, recyclefdhig sein.

Diese Aufgabe wird geldst durch die Bereitstel-
lung

a. eines einschichtig aufgebauten Verpackungs-
behilters aus einer Kunststoffschaumfolie, der
zwecks besserer mechanischer Stabilitdt und
besserer Stapel- und Entstapelbarkeit einen wul-
stigen Rand aufweist, der an mindestens einer
Seite, vorzugsweise zwei gegeniberliegenden
Seiten, griffmuldenartig ausgespart ist und
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b. eines FlUssigkeits-Absorbersystems flir Ver-
packungsbehilter, welches ein hoch Feuchtig-
keit absorbierendes Polymer enthilt.

Dementsprechend betrifft die Erfindung

I. Einen einschichtig aufgebauten maBgenauen
Verpackungsbehidlter aus einer Kunststoff-
schaumfolie mit einem wulstigen Rand.
Il. Einen Verpackungsbehilter, enthaltend ein
hoch Feuchtigkeit absorbierendes Polymer.
lll. Ein FlUussigkeits-Absorbersystem flir Verpak-
kungsbehilter, bestehend aus einem fllissig-
keitsdurchldssigen, flexiblen Behilter, welcher
ein hoch Feuchtigkeit absorbierendes Polymer
enthilt. Bevorzugt ist der flexible Behilter aus
einem mit dem Verpackungsbehiltermaterial
kompatiblen Material gefertigt.

IV. Die Verwendung von hoch Feuchtigkeit ab-

sorbierenden Polymeren in Verpackungsbehil-
tern zur Aufnahme von aus Lebensmitteln aus-
tretenden FlUssigkeiten.

und

V. Ein Verfahren zur Herstellung von einschich-
tig aufgebauten, maBgenauen Verpackungsbe-
hidltern aus einer Kunststoffschaumfolie mit ei-
nem wulstigen Rand.

Bei dem einschichtig aufgebauten, maBgenau-
en Verpackungsbehdlter mit wulstigem Rand han-
delt es sich um einen aus einer einzigen Kunst-
stoffschaumfolie, vorzugsweise durch Tiefziehen
unter Verwendung von Patriz-/Matriz-Werkzeugen
hergestellem Behdlter. Als Kunststoffschaumfolien
k&nnen alle nachexpandierbaren Kunststoffschaum-
folien eingesetztwerden. Diese Kunststoffschaumfo-
lien werden durch Aufschdumen von Kunststoffo-
lien  hergestellt, wobei das Aufschdumen
(Vorschdumen) sowohl chemisch, d.h. beispielswei-
se durch Freisetzung von CO. bei einer chemi-
schen Reaktion zweier Verbindungen, als auch
physikalisch, d.h. beispielsweise durch thermische
Expansion eines zugesetzten Treibgases wie Bu-
tan, herbeigefihrt werden kann. Diese vorge-
schiumten Folien k&nnen spiter durch erneutes
Aufheizen weiter expandiert werden
(Nachexpandieren). So kénnen beispielsweise vor-
geschdumte Kunststoffolien aus Polypropylen (PP),
insbesondere Polyvinylidenoxid (PPO), Polyeth-
ylenterephthalat (PET), bevorzugt jedoch physika-
lisch vorgeschdumte Polystyrolfolien (PS) verwen-
det werden. Der schalenférmige Verpackungsbe-
hdlter (1) zeigt die typische Grundform, welche
einen Behilterboden (2) mit gewdhnlich planer Au-
Benfliche und planer innerer Bodenfliche sowie
nach oben gerichtete, Ublicherweise von der Bo-
denflache leicht weggeneigte Seitenwidnde umfaft.
Im Gegensatz zu Schalen dieser Art auf Folienba-
sis gemapB Stand der Technik, welche Seitenwinde
aufweisen, die in einem nach auBlen gerichteten
Flanschrand enden, weisen die erfindungsgemé&pBen
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Schalen einen verbreiterten, wulstigen Rand (3) auf,
vorzugsweise mit einer von den Seitenflichen nach
unter gerichteten geraden Kante, die sich parallel
zu den Seitenflichen und der Bodenfliche er-
streckt. Die mechanische Stabilitdit der Schalen
wird durch den Wulst verbessert. Dies erh&ht die
Steifheit der Schalen, so daB beispielsweise ein
Zerdriicken der Schalen beim Abpacken mit Le-
bensmitteln reduziert, m&glichst sogar unterbunden
wird. Aufgrund dieses Wulstes lassen sich die er-
findungsgemiBen Verpackungsbehilter sehr gut
stapeln und vor allem entstapeln. Die maschinelle
Entstapelung von herk&mmlichen Schalen mit Flan-
schrand, insbesondere von solchen mit mehr-
schichtigem Folienaufbau, flihrte in der Praxis im-
mer wieder dazu, daB mehrere Schalen auf einmal
gegriffen wurden oder der Greifarm zwischen zwei
verbundene Folienlagen einer Schale fuhr, was bei-
des zu einer Stérung im Betriebsablauf flihrte.

Dies wird bei den erfindungsgeméBen Schalen
zum einen durch eine extrem hohe MaBgenauig-
keit, d.h. Reproduzierbarkeit der duferen Abmes-
sungen der Schalen in Verbindung mit dem in
dieser Hinsicht duBerst vorteilhaften Wulstrand er-
reicht, zum anderen wirkt sich hier der einlagige
Folienaufbau der Schale positiv aus. Noch weiter
148t sich die Stapel- bzw. Entstapelbarkeit verbes-
sern, wenn man die erfindungsgeméBen Verpak-
kungsbehilter im Wulstbereich mit mindestens ei-
ner Griffmulde (4) versieht. Vorzugsweise werden
zwei Griffmulden an zwei gegeniiberliegenden Sei-
ten angebracht.

Das Schnittprofil des Wulstes kann geome-
frisch verschiedenartig gestaltet werden. Als
zweckmapBig haben sich ellipsenfdrmige, insbeson-
dere kreisfrmige, rechteckige, quadratische oder
dreieckige Schnittprofile erwiesen. Der Wulst ist
massiv, d.h. vollflichig mit Folienmaterial ausge-
fullt.

Gemap einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemiBen Verpackungsschale ist im inneren
der Schale ein um die Seitenflichen umlaufender,
treppenférmiger Absatz (Distanzstufe (5)) vorgese-
hen, auf den beispielsweise eine perforierte Boden-
abdeckplatte (Einlegeboden (6) mit Perforation (7))
gelegt werden kann. Zwischen dieser perforierten
Bodenabdeckplatte und dem Schalenboden ent-
steht ein Hohlraum (Fllssigkeitsauffangbereich (8)),
in den beispielsweise ein Feuchtigkeit absorbieren-
des Mittel, wie eine Zellstofflage, bevorzugt jedoch
ein hoch Feuchtigkeit absorbierendes Polymer ge-
geben werden kann. Die separat hergestellte Bo-
denabdeckplatte kann dabei so bemessen sein,
daB sie in die Schale eingeklemmt oder, sofern
erwiinscht, eingeklebt wird. Vorzugsweise wird die
Bodenplatte aus dem gleichen Material wie der
Verpackungsbehilter gefertigt.

Die Herstellung der erfindungsgeméBen Ver-
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packungsbehilter erfolgt in einem Tiefziehverfah-
ren unter Verwendung von Matriz- und Patrizwerk-
zeugen, wobei das Patrizwerkzeug (9) eine inte-
grierte Schnittplatte (10) enthilt. Dieses Herstel-
lungsverfahren bietet folgende Vorteil gegeniiber
dem flr Schalen auf Folienbasis herk&mmlichen
Tiefziehverfahren mit anschlieBendem Stanzschritt:
a. durch die im Patrizwerkzeug integrierte
Schnittplatte kann auf den separaten Stanz-
schritt, in dem die tiefgezogenen Schalen aus-
gestanzt werden, verzichtet werden;
b. die MaBgenauigkeit der resultierenden Scha-
len ist wesentlich hdher, da Stanzfehler, welche
durch ungenaues Einziehen der tiefgezogenen
Folienbahn in ein separates Stanzwerk unver-
meidlich sind, nicht mehr auftreten (Formen und
Schneiden in einem Arbeitsgang);
c. die Rander der Schalen sind glatt und ge-
schlossen;
d. auch kaschierte und eingeférbte Folienbahnen
kdnnen problemlos in dem erfindungsgemaBen
Verfahren verwendet werden.

Die Herstellung der erfindungsgeméBen Ver-
packungsbehilter erfolgt in Anlehnung an das be-
kannte Warmform-Herstellungsverfahren fiir ein-
oder mehrlagige Kunststoffschalen mit Flan-
schrand. Dabei wird eine 1 bis 5 mm dicke aufge-
heizte Folie aus vorgeschidumtem, extrudiertem,
steifem Kunststoff, vorzugsweise eine extrudierte
Polystyrolschaumfolie von einer Patriz (9) in eine
Matriz (11) gepreft. Dieser Vorgang wird durch das
Anlegen eines beidseitigen Unterdrucks unterstiitzt.
Das Aufheizen fiihrt zu einem weiteren Aufschiu-
men des bereits vorgeschdumten Folienmaterials
und damit zu einer VolumenvergréBerung. Gleich-
zeitig wird das Formstiick mittels der in dem Pa-
trizwerkzeug integrierten Schnittplatte (10) aus der
Uberstehenden Folie (Abfall(12)) herausgeschnitten
und die Schalen schlieBlich vereinzelt.

Die Herstellung der gegebenenfalls perforierten
Bodenplatten (6) erfolgt nach Ublichen Verfahren,
beispielsweise durch Ausstanzen aus entsprechen-
den Folien.

Die oben beschriebenen erfindungsgeméBen
einlagigen Verpackungsbehilter sind problemlos zu
recyclen. Um sie dem Verwendungszweck als Ver-
packungsbehilter flr Flussigkeiten enthaltende Le-
bensmittel zuflihren zu k&nnen, sollten diese Scha-
len ein FlUssigkeitsabsorptionsmittel (Saugfilter)
enthalten. Dementsprechend k&nnen die erfin-
dungsgemifen Schalen mitden Ublichen Saugfil-
tern, wie Papierlagen oder Zellstofflagen, ausgeri-
stet werden. Hierbei ergibt sich jedoch - wie oben
schon flir Schalen gem3B Stand der Technik er-
wihnt - das Problem der schlechteren, wenn nicht
sogar unmdglichen, Wiederverwendung
(Recyclierbarkeit) der benutzten Schalen
(un&konomische Trennung von Schale und Saugfil-
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Zur Uberwindung dieses Nachteils schligt die
vorliegende Erfindung vor, ein - zweckmiBig le-
bensmittelrechtlich unbedenkliches - hoch Feuch-
tigkeit absorbierendes Polymer als Saudfilter in den
Schalen zu verwenden. Selbstverstdndlich ist der
Einsatz dieser speziellen Polymere nicht allein auf
die erfindungsgemiBen Verpackungsbehilter be-
schrinkt, sondern erstreckt sich auch auf Verpak-
kungsschalen gemapB Stand der Technik, in denen
bisher beispielsweise Zellstofflagen flir diesen
Zweck verwendet wurden.

Als hoch Feuchtigkeit absorbierende Polymere
kénnen gemi3B der Erfindung alle natiirlichen oder
synthetischen Polymere eingesetzt werden, die ein
Vielfaches ihres (irockenen) Eigengewichis an
Feuchtigkeit - vorzugsweise Wasser - aufnehmen
kénnen und bevorzugt diese auch unter erhOhtem
Druck nicht oder nur in geringem Umfang wieder
abgeben. Als Beispiele flir zwar prinzipiell geeigne-
te, aber nicht bevorzugte Polymere seien Gummi
arabicum, Gelatine oder Alkalialginate (Irish moos,
Na-alginat) genannt. Bevorzugt sind Polymere, wel-
che das 10- bis 2000-fache, insbesondere das 100-
bis 1200-fache, ganz besonders bevorzugt das
300- bis 700-fache ihrer Eigenmasse an Feuchtig-
keit aufnehmen. lhre Feuchtigkeitsaufnahmekapazi-
tdt sollte in Bereichen von 1 bis 100 ml/g, bevor-
zugt 10 bis 90 ml/g, besonders bevorzugt 30 bis 70
ml/g liegen.

Bevorzugt werden Polyacrylate eingesetzt, wel-
che gegebenenfalls modifiziert sind, beispielsweise
mit Stirke. Insbesondere werden die Alkalisalze,
bevorzugt die Natriumsalze, dieser Verbindungen
eingesetzt, die beispielsweise im Handel unter der
Bezeichnung MSANWET (Hoechst AG, Frankfurt,
SANYO Chemical Industries, LTD, Tokyo) erhiltlich
sind.

Diese superabsorbierenden Polymere, einge-
setzt in Verpackungsbehiltern, verhindern wir-
kungsvoll das Auslaufen von angesammelter Flis-
sigkeit. Um UbermiafBige Abscheidung von Feuch-
tigkeit am Fillgut zu vermeiden, kann der direkte
Kontakt der superabsorbierenden Polymere mit
dem Fillgut vermieden werden. Dies geschieht
beispielsweise durch Einbringen des Polymers in
den Hohlraum von Verpackungsschalen mit dop-
peltem Boden. Zur Druckentlastung (Druck der
vom Fllgut auf den Boden und damit auch auf das
Flussigkeit absorbierende Polymer ausgelibt wird)
kann der doppelte Boden mit Abstandshaltern ge-
stltzt werden. Diese Abstandshalter k&nnen bei-
spielsweise in den Einlegeboden oder in den Scha-
lenboden mit eingearbeitet werden. Als zweckmi-
Big haben sich zylinderférmige Stempel erwiesen,
die als Erhebungen Uber den Schalenboden hin-
ausragen, wobei die HShe der Stempel dem Ab-
stand zwischen Schalenboden und Einlegeboden
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entspricht.

Besonders gut eignen sich die erfindungsge-
méBen Verpackungsschalen in Verbindung mit den
superabsorbierenden Polymeren. So kann bei-
spielsweise das Polymer auf der Riickseite des
Einlegebodens (6) - also auf der in den Hohlraum
(8) weisenden Seite - oder auf dem Schalenboden
(2) selbst angebracht werden oder kleine Kugeln
(17), beispielsweise Polystyrolschaumkugen, wer-
den mit dem Polymer beschichtet und dann in den
Hohlraum geflillt oder auf dem Boden der Schale
oder auf der in den Hohlraum der Schale weisen-
den Seite des Einlegebodens befestigt. Im letztge-
nannten Fall (beschichtete Kugeln auf der Riicksei-
te des Einlegebodens) kann der Einlegeboden
auch lose in eine Schale gelegt werden und
braucht nicht zusitzlich durch die umlaufende,
treppenférmige Nut gestltztzu werden. Die Kugeln
bewirken auch direkt die erwilinschte Druckentla-
stung. In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird
das hoch Feuchtigkeit absorbierende Polymer in
einem flexiblen, feuchtigkeitsdurchldssigen Behil-
ter (18), beispielsweise in einem Kunststoffbeutel,
untergebracht. Auch hier bietetsich die Mdglichkeit-
zwecks Druckentlastung - den Beute mit den mit
dem Polymer beschichten Kugeln, vorzugsweise
Polystyrolschaumkugeln, zu flillen oder das Poly-
mer und die Kugeln getrennt in den Beutel zu
flllen. Der Beute kann aus Ublichen Kunststoffolien
hergestellt werden, beispielsweise aus PVC- oder
Polyolefinen wie Polypropylen oder Polyethylen
oder aus Polystyrolfolien. Es hat sich als duBerst
vorteilhaft erwiesen, den flexiblen Behilter aus ei-
nem Kunststoff zu fertigen, der - in Abhingigkeit
von der Temperatur - wasserlOslich ist, sich also
beispielsweise in warmem Wasser aufldst. Dieses
Verhalten kann sowohl bei der Herstellung der Beu-
te (z.B. SchweiBen mit Wasserdampf) dem Anbrin-
gen der Beute an den Schalenboden (Kleben durch
"Anlésen" mit warmem Wasser) als auch beim
Recyclen ("Auswaschen" der Beutel) von Vorteil
sein. Das Auswaschen erweist sich insofern als
Vorteil, als die zurlickgenommenen, gebrauchten
Schalen inklusive Kunststoffbeutel zundchst zerklei-
nert werden k&nnen und dann in einem Wasserbad
das Beutelmaterial aufgeldst und von dem Scha-
lenmaterial getrennt werden kann, was mit her-
k&mmlichen Schalen mit beispielsweise Zellstoff-
saugfiltern nicht méglich ist.

Ein bevorzugtes Folienmaterial flir den Beutel
ist - neben Polystyrol - Polyvinylalkohol (PVAL-
Folie); beispielsweise eignen sich die verschiede-
nen ®Mowiol Typen (Hoechst AG, Frankfurt).
Durch geeignete Wahl der Zusammensetzung des
Folienmaterials 148t sich der Temperaturbereich
der Wasserl&slichkeit einstellen.

Um die Feuchtigkeitsdurchldssigkeit des ver-
wendeten Beutels auf das gewiinschte MaB zu
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erhdhen, kann der Folienbeutel beispielsweise ge-
nadelt werden, also mit kleinen Lochern versehen
werden.

Der gefiilite Beutel - das erfindungsgemiBe
Flussigkeit-Absorbersystem - kann sowohl in den
erfindungsgemiBen Verpackungsbehiltern (mit
und ohne Einlegeboden) als auch in Verpackungs-
schalen gemiB Stand der Technik eingesetzt wer-
den.

In den nachfolgenden Abbildungen sind bevor-
zugte Ausgestaltungen der Erfindung nZher erldu-
tert.

Fig. 1a und 1b zeigen eine erfindungsgemiBe
Verpackungsschale (1) mit Auffangboden (2) im
Schnitt ohne innen umlaufenden treppenférmigen
Absatz (5), auBen mit einem Randwulst (3), welcher
zur Ausbildung von zwei Griffmulden (4) an den
Schmalseiten unterbrochen ist, wobei Fig. 1a einen
Querschnitt und Fig. 1b einen Ldngsschnitt darstel-
len.

Fig. 2 zeigt in axonometrischer Darstellung
eine Untenansicht unter die Verpackungsschale
nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgeméBe Verpak-
kungsschale im Querschnitt mit umlaufender Dist-
anzstufe (5) im Bodenbereich zur distanzierten Fi-
xierung einer Einlegeplatte (6) [mit Perforation (7)].

Fig. 4 =zeigt eine perspektivische Ansicht
(teilweise geschnitten) einer Schale (1) mit Rand-
wulst (3), Griffmulde (4), Distanzstufe (5), Einlege-
platte (6) mit Perforation (7) und dem Flussigkeits-
auffangbereich (8), welcher durch Schalenboden (2)
und Einlegeplatte (6) gebildet wird.

In Fig. 5 sind die Patriz- und Matrizwerkzeuge
zur Herstellung der erfindungsgeméBen Schalen
gezeigt. Das Patrizwerkzeug (9) enthdlt Entlif-
tungskandle (13) sowie eine integrierte Schnittplatte
(10), welche mit der Schnittkante (21) der Matrize
(11) korrespondiert. Das Matrizwerkzeug (11) bein-
haltet die zur Ausbildung des Randwulstes (3) not-
wendige Nut (15) sowie in diese Nut hineinragende
Nasen (14) zur Ausbildung der Griffmulden (4). Zur
Verdeutlichung ist zwischen Patriz- und Matrizwerk-
zeug ein geformtes Werkstiick - eine erfindungsge-
mafBe Schale (1) mit Boden (2) und mit Randwulst
(3) und Griffmulde (4) - sowie entsprechende Fo-
lienliberstdnde [Abfall (12)] eingezeichnet.

Fig. 6 zeigt eine der Fig. 5 entsprechende
Kombination des Patriz- und Matrizwerkzeugs in
geschlossener Stellung. Das Patrizwerkzeug weist
zusitzlich eine Stufenplatte (16) auf, die zur Ausbil-
dung der Distanzstufe (5) dient.

Fig. 7 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung der
erfindungsgemiBen Schale (1) mit umlaufender
treppenférmiger Stufe (5), Einlegeboden (6) und im
Hohlraum (8) befindlichen Flissigkeitabsorbersy-
stem (18). Dieses dargestellte Flussigkeitabsorber-
system besteht aus einem PVAL-Beutel, welcher
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ein hoch Flussigkeit absorbierendes Polymer und
Distanzkugeln (17) enthilt.

Fig. 8 zeigt ebenfalls eine Ausgestaltung des
erfindungsgemidBen Verpackungssystems, wobei
die Schale (1) jedoch keine Distanzstufe (5) enthilt,
sondern der Einlegeboden (6) durch druckentla-
stend wirkende Polystyrolschaumkugeln (17) auf
Distanz gehalten werden. Das Fllssigkeit absorbie-
rende Polymer befindet sich entweder als Be-
schichtung auf den Distanzkugeln (17) oder auf der
in den Hohlraum (8) weisenden Seite der Einlege-
platte (6).

Fig. 9 zeigt einen Ldngsschnitt durch eine ferti-
ge Produktverpackung mit Schale (1) nach Fig.4
inklusive Flllung mit Nahrungsmittel (19) und Ver-
packungsfolie (20).

Patentanspriiche

1. Einschichtiger maBgenauer Verpackungsbehil-
ter aus einer Kunststoffschaumfolie mit wulsti-
gem, massivem Rand.

2. Verpackungsbehilter nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoff-
schaumfolie eine Polystyrolschaumfolie ist.

3. Verpackungsbehilter nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der wulstige
Rand im Querschnitt ellipsenférmig, kreisfor-
mig, quadratisch, rechteckig oder dreieckig ist.

4. Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB er aus einem Bodenteil zur Auf-
nahme des Verpackungsgutes und nach oben
gerichteten Seitenwinden aufgebaut ist.

5. Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB er im Wulstbereich mindestens
eine Griffmulde aufweist.

6. Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB er einen im Innenbereich umlau-
fenden, stufenférmigen Absatz aufweist.

7. Verpackungsbehilter nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daB er eine Bodenab-
deckplatte aufweist, die auf dem stufenférmi-
gen Absatz liegt.

8. Verpackungsbehilter nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bodenabdeck-
platte aus dem gleichen Material gefertigt ist,
wie der Verpackungsbehilter.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Verpackungsbehilter nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenab-
deckplatte perforiert ist.

Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich zwischen Bodenabdeckplat-
te und Verpackungsbehilterinnenboden ein
Hohlraum befindet.

Verfahren zur Herstellung eines Verpackungs-
behilters nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Kunststoffschaumfolie unter Verwendung
eines Patriz- und eines Matrizwerkzeuges tief-
gezogen wird und der so hergestellte Verpak-
kungsbehilter mittels einer im Patrizwerkzeug
integrierten Schnittplatte aus der Folie ausge-
stanzt wird.

Verpackungsbehilter, enthaltend ein hoch
Feuchtigkeit absorbierendes Polymer.

Verpackungsbehilter nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, daB das hoch Feuchtig-
keit absorbierende Polymer das 10 bis
2000fache seiner Eigenmasse an Feuchtigkeit
aufnimmt.

Verpackungsbehilter nach Anspruch 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, daB das hoch
Feuchtigkeit absorbierende Polymer eine
Feuchtigkeitsaufnahmekapazitdt von 1 bis 100
ml/g aufweist.

Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das hoch Feuchtigkeit absorbie-
rende Polymer ein Polyacrylat ist.

Verpackungsbehilter nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB das Polyacrylat ein
Natrium-Polyacrylat ist.

Verpackungsbehilter nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verpackungsbehdlter ein sol-
cher gemiB einem oder mehreren der Ansprl-
che 1 bis 10 ist.

Flussigkeit-Absorbersystem flir Verpackungs-
behilter, bestehend aus einem fllssigksits-
durchldssigen, flexiblen Behdlter, welcher ein
hoch Feuchtigkeit absorbierendes Polymer ent-
halt.

Flussigkeit-Absorbersystem nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Behilter aus



20.

21,

22,

23.

24,
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einer Polyvinylalkoholfolie oder Polystyrolfolie
aufgebaut ist.

Flussigkeit-Absorbersystem nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, daB der Behilter
druckentlastende Teilchen enthilt.

Flussigkeit-Absorbersystem nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Teilchen Po-
lystyrolschaumkugeln sind.

Verpackungsbehilter, enthaltend ein
FlUssigkeit-Absorbersystem gemapB einem oder
mehreren der Anspriiche 18 bis 21.

Verwendung von hoch Feuchtigkeit absorbie-
renden Polymeren in Verpackungsbehiltern
zur Aufnahme von aus Lebensmitteln austre-
tenden Fllssigkeiten.

Verwendung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, da das hoch Feuchtigkeit ab-
sorbierende Polymer ein Polyacrylat ist.
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