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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Durch-
driickverpackung mit einer Vorderwand und einer Riick-
wand, die unter Einschluss eines Aufnahmeraums zwi-
schen sich flachig miteinander verbunden sind, geman
dem Oberbegriff von Anspruch 1. Die vorliegende Erfin-
dung betrifft weiter eine Polymerlagenanordnung zur Bil-
dung einer Vorderwand oder/und einer Riickwand einer
solchen Durchdriickverpackung gemaR dem Oberbegriff
von Anspruch 15.

[0002] Eine Durchdriickverpackung mit den Merkma-
len des Oberbegriffs des Anspruchs 1 ist aus der US
2005/284789 A1 bekannt.

[0003] Auch aus der WO 2009/143234 A1 ist eine
Durchdriickverpackung mitden Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1 bekannt. Deren Materialschwa-
chungen sind durch Laser-Ritzen, sogenanntes "Laser-
Scoring" hergestellt.

[0004] Durchdriickverpackungen sind seit geraumer
Zeit, beispielsweise zum vereinzelten Verpacken von Ta-
bletten, Kaugummis oder anderen einzelnen verpackten
stiickigen Fiillgiitern bekannt. Ublich waren zu diesem
Zweck bislang beispielsweise sogenannte Blisterverpa-
ckungen, die durchsichtig oder undurchsichtig ausge-
staltet waren und aus einer Kombination einer Kunst-
stofffolie und einer zu 6ffnenden Aluminiumabdeckung
bestanden. Die Aluminiumabdeckung wurde bei einem
Offnen der Verpackung zerstort, indem der verpackte
Gegenstand von der Gegenseite, d. h. von der Kunst-
stofffolienseite der Verpackung her gegen die Innenseite
der Aluminiumabdeckung gedriickt wurde, bis diese dem
ausgeiibten Druck nicht mehr standhielt und barst oder
von der Kunststofffolie getrennt wurde. Als Material fiir
solche bekannten Durchdriickverpackungen wurde in
der Regel tiefgezogenes Polyvinylchlorid in einer Kom-
bination mit Polyethylen verwendet, um vielfaltiges Po-
lyvinylchlorid zu erhalten, aus welchem ein Verpa-
ckungsbehalter gebildet wurde, der sodann mit der Alu-
miniumabdeckung verschlossen wurde. Zu diesem
Zweck war die Aluminiumabdeckung einseitig mit einer
dinnen Siegelschicht, Gblicherweise Heil3siegellack, be-
schichtet.

[0005] Die letztgenannten bekannten Durchdrickver-
packungen weisen mehrere Nachteile auf. So ist zum
Offnen solcher bekannter Verpackungen ein erheblicher
Kraftaufwand notwendig, da die Aluminiumabdeckung
durchbrochen werden musste, diese jedoch aufgrund ih-
rer Metallstruktur und ihrer Dicke, die notwendig ist, um
eine stabile und dichte Durchdriickverpackung geman
dem bisher bekannten Aufbau zu erzeugen, eine hohe
Durchdrickfestigkeit aufwies.

[0006] Ein weiterer, wesentlicher Nachteil dieser bis-
her bekannten Durchdriickverpackungen besteht ferner
im teuren Materialeinsatz, namlich der Verwendung ei-
ner Aluminiumfolie in hoher Schichtdicke sowie ferner in
der Tatsache, dass vielfaltige unterschiedliche Materia-
lien, wie beispielsweise Kunststoffe in Kombination mit
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Aluminium zum Einsatz kommen, die aufgrund ihrer He-
terogenitat, aber auch der hohen Schichtdicke des Alu-
miniums schwierig zu recyceln sind.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
technische Lehre anzugeben, mit welcher die vorge-
nannten Nachteile einer Durchdriickverpackung ver-
meidbar sind.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafly geldst
durch eine Durchdriickverpackung mit allen Merkmalen
des Anspruch 1. Eine solche Durchdriickverpackung um-
fassteine Vorderwand und eine Riickwand, die unter Ein-
schluss eines Aufnahmeraums zwischen sich flachig mit-
einander verbunden sind, wobei ein Fiigebereich, in wel-
chem die Vorderwand und die Rickwand miteinander
verbunden sind, den Aufnahmeraum vollstandig umgibt.
Die Vorderwand und die Riickwand sind jeweils aus einer
Polymerlagenanordnung gebildet, wobei wenigstens ei-
ne Polymerlagenanordnung als Offnungslagenanord-
nung im Erstreckungsbereich des Aufnahmeraums eine
die ReiB- oder/und die Berstfestigkeit der Offnungsla-
genanordnung im Vergleich zu einer identisch aufgebau-
ten, aber ungeschwachten Polymerlagenanordnung ver-
mindernde Materialschwachungsformation aufweist. Die
Offnungslagenanordnung weist einen um die Material-
schwachungsformation geschlossen umlaufenden un-
geschwachten Bereich auf, in dem die Offnungslagena-
nordnung frei von Materialschwachungen ist. Die Vor-
derwand und die Riickwand zusammengenommen sind
zu mehrals 95 Gewichts-% aus Polymerlagen derselben
Polymerfamilie gebildet.

[0009] Durch Ausbilden der Materialschwachungsfor-
mation in einer der Polymerlagenanordnungen kann die
ReiR- oder/und die Berstfestigkeit der dann als Offnungs-
lagenanordnung dienenden, weil zum Offnen des Auf-
nahmeraums bestimmten Polymerlagenanordnung so-
weit herabgesetzt werden, dass ein im Aufnahmeraum
aufgenommener Festkérper durch die Offnungslagena-
nordnung hindurch unter lokaler Aufgabe des Material-
zusammenhangs der Offnungslagenanordnung aus der
Durchdriickver packung entnommen werden kann. Die
Offnungslagenanordnung der Durchdriickverpackung
kann mitdem im Aufnahmeraum aufgenommenen Fest-
korper durch den Benutzer manuell so stark belastet wer-
den, dass sie am Ort der Materialschwachungsformation
birst oder reift.

[0010] Durch Ausbilden der Vorderwand und der
Ruckwand der Durchdriickverpackung derart, dass sie
zusammengenommen zu mehr als 95 Gew.-% aus Po-
lymerlagen derselben Polymerfamilie gebildet sind, wird
eine ausreichend sortenreine Durchdriickverpackung er-
halten, die nach Gebrauch, also nach Entleerung ihres
wenigstens einen Aufnahmeraums, effektiv und effizient
sowie mit verhaltnismaRig geringem Aufwand umfang-
reich wiederverwertet werden kann. So kann beispiels-
weise das Polymer derselben Polymerfamilie der Durch-
driickverpackung als Werkstoff wiedergewonnen und zur
Herstellung neuer Produkte unter Polymerbeteiligung er-
neut verwendet werden.
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[0011] Dadurch, dassdie Materialschwachungsforma-
tion im Bereich des Aufnahmeraums ausgebildet ist, je-
doch von einem ungeschwéchten Bereich der Offnungs-
lagenanordnung geschlossen umlaufend umgeben ist,
wird die zum Offnen des Aufnahmeraums ausgebildete
Polymerlagenanordnung, also die Offnungslagenanord-
nung, lokal durch die Materialschwachungsformation nur
dort geschwacht, wo dies erforderlich ist. In Bereichen,
in denen ein Offnen des Aufnahmeraums nicht er-
wiinscht oder aufgrund der Ausgestaltung der Durch-
driickverpackung nicht méglich ist, ist die Offnungsla-
genanordnung ungeschwacht und mit ihrer bauartbe-
dingt maximal méglichen Festigkeit und Dichtigkeit be-
reitgestellt.

[0012] Die Materialschwachungsformation durch-
dringt jene Wand aus Vorderwand oder/und Rickwand
in Dickenrichtung nicht vollstandig, sodass der Aufnah-
meraum durch die Vorderwand, die Riickwand und deren
Verbindung miteinander hermetisch gegenuber der Au-
Renumgebung abgeschlossen ist. Vorzugsweise ist da-
her die Materialschwachungsformation zum erleichter-
ten Offnen des Aufnahmeraums nur in einem Teil der
Polymerlagen der Offnungslagenanordnung ausgebil-
det.

[0013] Die Durchdrickverpackung ist nur durch die
Vorderwand und die mit ihr bei bestimmungsgemafiiem
Gebrauch unlésbar verbundene Riickwand gebildet. Die
dauerhafte, nicht-peelfdhige Verbindung von Vorder-
und Rickwand kann durch Heif3siegeln oder durch Kle-
ben gebildet sein. Jede Polymerlagenanordnung bildet
somit bevorzugt sowohl eine AuBRenseite der Durch-
driickverpackung als auch eine den Aufnahmeraum be-
grenzende Innenseite der Durchdriickverpackung.
[0014] Die Minderung der Reil3- oder/und Berstfestig-
keit der Offnungslagenanordnung durch Ausbilden der
Materialschwachungsformation kann betragsmaRig
durch entsprechende Ausgestaltung der Materialschwa-
chungsformation eingestellt werden. So kann die Tiefe
der Materialschwachungsformation, mit welcher diese
lokal einen Materialzusammenhang in Dickenrichtung
der Offnungslagenanordnung aufhebt, ebenso den je-
weiligen Anforderungen entsprechend gewahlit werden,
wie die Abmessungen einer Perforation eines Dickenab-
schnitts der Offnungslagenanordnung. So kénnen im
Beispiel einer Perforation als der Materialschwachungs-
formation die zwischen zwei Perforationsschwachungen
verbliebenen ungeschwachten Materialstege in der Lan-
ge entsprechend der gewiinschten Reil3- oder/und Berst-
festigkeit gewahlt werden.

[0015] In vorteilhafter Weise ist die in der Offnungsla-
genanordnung vorgesehene Materialschwachung auf
mechanische Weise ausgebildet, etwa durch Klingen
oder/und Nadeln, beispielsweise durch Bearbeitung mit
einer mit Klingen oder/und mit Nadeln versehenen Wal-
ze. Auf diese Weise kann eine aufwandige und teure
Perforation oder Teilschlitzung der Offnungslagenanord-
nung mittels Laserstrahlen vermieden und auf gangige
mechanische Werkzeuge zuriickgegriffen werden, die
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an Ublichen Abpackmaschinen, wie beispielsweise Strei-
fenverpackungsanlagen, ohnehin oft im Einsatz sind. Ei-
ne durch Laser gebildete Materialschwéachungsformati-
on soll jedoch nicht ausgeschlossen sein.

[0016] Vorzugsweise besteht die Vorderwand nur aus
der genannten Polymerlagenanordnung. Ebenso vor-
zugsweise besteht die Riickwand nur aus der genannten
Polymerlagenanordnung. Denkbar ist jedoch auch dass
die Vorderwand oder/und die Riickwand weitere Lagen
als nur die Polymerlagenanordnung aufweist, die aller-
dings gesondert und nachtraglich auf die Vorder-
oder/und Rickwand aufgebracht sind, beispielsweise
durch Anordnung eines gesonderten Etiketts auf der Au-
Renseite der jeweiligen Wand. Die gesondert nachtrag-
lich aufgebrachte weitere Lage kann eine kleinere Flache
einnehmen als die sie tragende Wand. Die Durchdriick-
verpackung - ohne Fiillgut - besteht bevorzugt auch mit
einem gesondert aufgebrachten Etikett zu mehr als 95
Gew.-% aus einem oder mehreren Polymeren derselben
Polymerfamilie.

[0017] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung erstreckt sich die Materialschwéachung
Uber einen Zentralbereich des Aufnahmeraums oder/und
entlang wenigstens eines Abschnitts eines den Aufnah-
meraum seitlich begrenzenden Aufnahmeraumrands.
Auf diese Weise kann konstruktiv festgelegt werden, wie
und an welcher Stelle die den Aufnahmeraum begrenz-
ende Offnungslagenanordnung bestimmungsgeman un-
ter Druckaustibung birst oder reilt. In vorteilhafter Weise
kann so vermieden werden, dass der zunachst verpackte
Gegenstand bei seiner Entnahme aus dem Aufnahme-
raum ungerichtet aus der Durchdriickverpackung her-
ausgeschleudertwird, wie dies bei bislang bekannten mit
einer Aluminiumfolie verschlossenen Durchdriickverpa-
ckungen der Fall sein konnte.

[0018] In vorteilhafter Weise erstreckt sich hierbei die
Materialschwachung entweder Uber einen Zentralbe-
reich des Aufnahmeraums, so dass das herausgedriick-
te Flllgut bei einer horizontal gehaltenen neuartigen
Durchdriickverpackung unmittelbar unter der Verpa-
ckung zu liegen kommt, oder aber durch einen sich durch
das Herausdriicken ergebenden Folienspalt unmittelbar
in die Hand eines Benutzers fallt.

[0019] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform er-
streckt sich die Materialschwachung entlang wenigstens
eines Abschnitts einer benachbart zu einem Rand des
Aufnahmeraums verlaufenden Spur. In diesem Fall wird
der sich durch das Herausdriicken ergebende Offnungs-
spaltan einem Rand des Aufnahmeraums erzeugt, durch
den wiederum das Verpackungsgut gezielt entnommen
werden kann. Die Materialschwachung kann auch voll-
sténdig geschlossen umlaufend ausgebildet sein, so-
dass ein von ihr umgebener Abschnitt der Offnungsla-
genanordnung komplett entfernt werden kann oder die-
ser Abschnitt nur mehr entlang eines Teilbereichs der
Begrenzung des Aufnahmeraums mitder tibrigen Durch-
driickverpackung verbunden bleibt.

[0020] Grundsatzlich ist Sortenreinheit eine hilfreiche
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Voraussetzung fiir die Wiederverwertbarkeit einer aus
Polymerlagen gebildeten Verpackung. Die Wiederver-
wertbarkeit der hier vorgestellten Durchdriickverpa-
ckung kann noch dadurch verbessert werden, dass nicht
nur die Verpackung als Ganzes, sondern dass jede ihrer
Wande fiir sich alleine genommen, also dass sowohl die
Vorderwand als auch die Rickwand jeweils fir sich al-
leine genommen zu mehr als 95 Gew.-% aus Polymer-
lagen ein und derselben Polymerfamilie gebildet sind.
[0021] Dabei ist die genannte Grenze von 95 Gew.-%
nur eine Untergrenze flir die Sortenreinheit. Bevorzugt
sind mehr als 98 Gew.-% der Vorderwand und der Ruck-
wand zusammengenommen, starker bevorzugt der Vor-
derwand und der Riickwand jeweils fiir sich alleine ge-
nommen, aus Polymerlagen ein und derselben Polymer-
familie gebildet.

[0022] Die Polymerfamilie kann Polyester sein, bei-
spielsweise bevorzugt Polyethylenterephthalat, was die
Ausbildung besonders diinner Polymerlagenanordnun-
gen bei vorgegebener Festigkeit der Polymerlagenan-
ordnungen ermdglicht. Bevorzugtist jedoch die Polymer-
familie die Familie der Polyolefine. Diese sind zum einen
kostengiinstig und ermdglichen auRerdem die Ausbil-
dung von heilsiegelfahigen Lagen, die unmittelbar zur
Verbindung mit anderen Polymerlagenanordnungen zur
Bildung einer Durchdrickverpackung dienen kénnen.
"Polymerlage" in der vorliegenden Anmeldung ist daher
bevorzugt als "Polyolefinlage" zu verstehen und "Poly-
merfolie" bevorzugt als "Polyolefinfolie". Polyolefin um-
fasst dabei wenigstens Polyethylen, Polypropylen
oder/und Cyclo-Olefin-Copolymer (COC).

[0023] Bevorzugt ist zur Erh6hung der Umweltfreund-
lichkeit der Durchdriickverpackung die Durchdriickver-
packung, und damit sowohl die Vorderwand als auch die
Ruckwand, frei von chlorierten Polymeren, insbesondere
frei von im Stand der Technik haufig fiir Durchdrickver-
packungen verwendeten Kunststoffen Polyvinylchlorid
(PVC) und Polyvinylidenchlorid (PVDC).

[0024] Zur Bereitstellung einer Durchdriickverpa-
ckung mit Barrierewirkung gegenliber einem Durchtritt
von Wasserdampf und Sauerstoff durch die Vorder- und
die Riickwand, kann vorgesehen sein dass die Polymer-
lagenanordnung der Vorderwand oder/und der Riick-
wand eine orientierte Polymerfolie aufweist.

[0025] Durch die mit orientierten Polymerfolien erziel-
baren Barrierewirkungen kann Durchdriickverpackung,
und damit sowohl die Vorderwand als auch die Ruck-
wand, zur Verbesserung ihrer Umweltfreundlichkeit frei
von Metalllagen oder/und Metallisierungslagen sein, ins-
besondere frei von Aluminiumlagen.

[0026] Dabeikann die Durchdriickverpackung mit ge-
wisser Sicherheit vor einem unerwiinschten Offnen
durch Kinder dadurch ausgebildet sein, dass die orien-
tierte Polymerfolie eine biaxial orientierte Polymerfolie
ist. Dies ist vor allem dann relevant, wenn die Durch-
driickverpackung Medikamente oder pharmazeutische
Wirkstoffe enthalt.

[0027] Zur Bereitstellung von Verbraucherinformatio-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nen an der Durchdriickverpackung kann die orientierte
Polymerfolie eine im Schdndruckverfahren oder/und ei-
ne im Konterdruckverfahren aufgebrachte Druckauf-
tragslage aufweisen. In der Regel wird die orientierte Po-
lymerfolie nur eine der beiden Druckauftragslagen auf-
weisen, wenngleich nicht ausgeschlossen sein soll, dass
eine erste Information stets bei Anblick der Durchdruick-
verpackung von auf3en und eine zweite Information nach
Offnen des Aufnahmeraums zuganglich sein soll.
[0028] Wie oben im Zusammenhang mit der Kindersi-
cherung der Durchdriickverpackung angedeutet wurde,
ist die orientierte Polymerfolie, insbesondere die biaxial
orientierte Polymerfolie, in der Regel die Polymerfolie ei-
ner Polymerlagenanordnung mit der gréRten Reil3-
oder/und Berstfestigkeit. Daher ist es zur Erleichterung
eines Offnens der Durchdriickverpackung vorteilhaft,
wenn die Offnungslagenanordnung eine bzw. oben ge-
nannte orientierte Polymerfolie aufweist, wobei die ori-
entierte Polymerfolie die Materialschwachungsformation
aufweist. Die Materialschwachungsformation kann eine
oder mehrere lokale Dickenminderungen der orientierten
Polymerfolie, etwa Einschnitte, oder/und eine oder meh-
rere die orientierte Polymerfolie in Dickenrichtung voll-
sténdig durchsetzende lokale Durchsetzungen aufwei-
sen.

[0029] Erfindungsgemal weist die Polymerlagenan-
ordnung der Vorderwand oder/und der Riickwand eine
nicht-orientierte Polymerlage auf, etwa um eine heif3sie-
gelfahige auRenliegende Polymerlage oder/und um eine
zwischen zwei Lagen angeordnete Extrusionskaschier-
lage bereitzustellen.

[0030] Am einfachsten und dennoch mit sehr hohe
Prazision kann die nicht-orientierte Polymerlage durch
Extrusionsbeschichtung aufgetragen sein.

[0031] Da auch die Offnungslagenanordnung durch
Heilsiegeln mit einer weiteren Polymerlagenanordnung
zur Bildung der Durchdriickverpackung verbunden wer-
den kénnen soll oder unter Umstanden eine aufkaschier-
te weitere Lage aufweisen kdnnen soll, ist es vorteilhaft,
wenn die Offnungslagenanordnung eine nicht-orientierte
Polymerlage aufweist. Bevorzugt liegt die nicht-orientier-
te Polymerlage naher am Aufnahmeraum als die orien-
tierte Polymerfolie.

[0032] Vorteilhafterweise ist die nicht-orientierte Poly-
merlage im Bereich des Aufnahmeraums frei von Mate-
rialschwachungen, sodass die oben genannte orientierte
Polymerfolie mit den Materialschwachungen versehen
sein kann und auf diese im Wege der Extrusionsbe-
schichtung die nicht-orientierte Polymerlage vollflachig
aufgetragen sein kann. Die ungeschwéchte Polymerlage
kann so die durch die Materialschwachungen in der ori-
entierten Polymerfolie verursachte Verminderung der
Barrierewirkung reduzieren.

[0033] Um die durch die Materialschwachungen in der
orientierten Polymerfolie bewirkte Verminderung ihrer
Barrierewirkung méglichst umfangreich zu kompensie-
ren oder wenigstens zu begrenzen ragt gemaf der vor-
liegenden Erfindung Material der nicht-orientierten Poly-
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merlage in die Materialschwachungsformation ein und
fullt die Materialschwachungsformation wenigstens teil-
weise, vorzugsweise vollstandig.

[0034] Ein Parameter, welche fir die Stabilitat und
Haltbarkeit des im Aufnahmeraum der Durchdriickver-
packung aufgenommenen Produkts ist die Erreichbarkeit
des Produkts fiir Wasserdampf. Sofern nur eine der Po-
lymerlagenanordnungen der Vorderwand und der Riick-
wand eine Offnungslagenanordnung mit einer Material-
schwachungsformation bildet, ist die Barrierewirkung der
ungeschwéchten Polymerlagenanordnung, die nicht Off-
nungslagenanordnung ist, in der Regel unkritisch. Diese
kann durch geeignete Wahl von Material und Lagendicke
immer eine notwendige Barrierewirkung bereitstellen.
Beachtlich ist dagegen die durch die Materialschwa-
chungsformation in ihrer Integritdt wenigstens ab-
schnittsweise geschwachte Offnungslagenanordnung.
Bei dieser sollten die orientierte Polymerfolie und die
nicht-orientierte Polymerlage derart gewahlt sein, dass
die Offnungslagenanordnung eine Wasserdampf-Trans-
missionsrate von nicht mehr als 0,7 g/m2, vorzugsweise
von nicht mehr als 0,5 g/m2, starker bevorzugt von nicht
mehr als 0,25 g/m2, hdchst bevorzugt von nicht mehr als
0,15 g/m? aufweist, gemessen nach ASTM F1249 bei 38
°C und 90 % relativer Feuchte.

[0035] Ein zweiter relevanter Parameter fur die Stabi-
litdt und Haltbarkeit des im Aufnahmeraum aufgenom-
menen Fillguts ist die Erreichbarkeit des Fillguts fir
Sauerstoff. Auch hier istin der Regel eine ungeschwéch-
te, von Materialschwachungsformation freie Polymerla-
genanordnung unkritisch und im Wesentlichen die Off-
nungslagenanordnung zu beachten. Bei dieser sollten
die orientierte Polymerfolie und die nicht-orientierte Po-
lymerlage derart gewahlt sein, dass die Offnungslagen-
anordnung eine Sauerstoff-Transmissionsrate von nicht
mehr als 1 cm3/m2, vorzugsweise von nicht mehr als 0,7
cm3/m?2, starker bevorzugtvon nicht mehrals 0,6 cm3/m2,
hdchst bevorzugt von nicht mehr als 0,4 cm3/m?2 aufweist,
gemessen nach ASTM D3985 bei 23 °C und 50 % rela-
tiver Feuchte.

[0036] Die Barrierewirkung der Polymerlagenanord-
nung, die nicht Offnungslagenanordnung ist, liegt be-
tragsmaRig ebenfalls in den oben genannten Bereichen.
Sie ist bevorzugt gleich gut wie oder besser als die Bar-
rierewirkung der nicht Offnungslagenanordnung.

[0037] Wenngleich daran gedacht sein kann, dass die
Polymerlagenanordnungen der Vorderwand und der
Ruckwand jeweils einen unterschiedlichen Schichtauf-
bau aufweisen, beispielsweise weil eine oder mehrere
Polymerlagen der Offnungslagenanordnung wegen der
dort vorgesehenen Materialschwachungsformation di-
cker ausgebildet sind als in der ungeschwachten Poly-
merlagenanordnung, ist zur Vereinfachung der Herstel-
lung der Durchdriickverpackung bevorzugt daran ge-
dacht, dass die Polymerlagenanordnungen der Vorder-
wand und der Riickwand einen identischen Schichtauf-
bau aufweisen. Dabei geht es um den Schichtaufbau,
also die Abfolge von Lagen der Polymerlagenanordnung
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in Dickenrichtung hinsichtlich Lagenmaterial und Lagen-
dicke. Eine etwaige vorgesehene Materialschwachungs-
formation bleibt bei der Beurteilung des Schichtaufbaus
aufer Betracht.

[0038] Wenngleich es bevorzugt ist, dass eine Poly-
merlagenanordnung zur Auslibung von Kraft auf diese
ungeschwacht angeordnet wird, um durch die Kraftaus-
Uibung die jeweils andere Polymerlagenanordnung als
Offnungslagenanordnung lokal zu durchstoRen, kann ei-
ne Durchdriickverpackung auch derart ausgebildet sein,
dass sie gleichermallen an der Vorderwand wie auch an
der Ruckwand zu 6ffnen ist. Dies ist insbesondere dann
von Vorteil, wenn in der Durchdriickverpackung ein Pro-
dukt verpackt ist, auf welches erforderlichenfalls in sehr
kurzer Zeit oder/und ohne tiefergehende vorherige Uber-
legungen zugegriffen kdnnen werden muss. Daher kann
vorgesehen sein, dass die Polymerlagenanordnungen
sowohl der Vorderwand als auch der Riickwand je eine
die Reil3- oder/und die Berstfestigkeit im Vergleich zu
einer identisch aufgebauten, aber ungeschwachten Po-
lymerlagenanordnung vermindernde Materialschwa-
chungsformation aufweisen, wobei jede der Polymerla-
genanordnungen einen um die Materialschwachungsfor-
mation geschlossen umlaufenden ungeschwéachten Be-
reich aufweist, in dem die jeweilige Polymerlagenanord-
nung frei von Materialschwachungen ist. Vorzugsweise
weisen dann, wenn beide Polymerlagenanordnungen,
sowohl der Vorderwand als auch der Riickwand, je eine
Materialschwachungsformation auf, beide Polymerla-
genanordnungen die gleichen Materialschwachungsfor-
mationen auf. Dies ermdglicht, sowohl die Vorderwand
als auch die Rickwand aus ein und derselben Vorrats-
rolle an Polymerlagenanordnung zu bilden.

[0039] Alternativ zu dem oben genannten Fall, dass
die nicht-orientierte Polymerlage eine auflenliegende
heilRsiegelfahigen Lage bildet, kann die nicht-orientierte
Polymerlage als Extrusionskaschierlage zwischen der
orientierten Polymerfolie und einer weiteren Polymerfolie
zur Herstellung einer Kaschierverbindung der orientier-
ten Polymerfolie mit der weiteren Polymerfolie angeord-
net sein. Auch die weitere Polymerfolie ist bevorzugt aus
derselben Polymerfamilie gebildet wie die ibrigen Poly-
merlagen, um die Bedingung einzuhalten, dass wenigs-
tens 95 Gew.-% der Vorder- und der Rickwand zusam-
mengenommen oder sogar der Vorderwand und der
Ruckwand jeweils fiir sich alleine genommen, aus einem
Polymer derselben Polymerfamilie gebildet sind.

[0040] Bevorzugtistdas oben genannte Polyolefin Po-
lypropylen. Die nicht-orientierte Polymerlage, sei es in
der ungeschwachten Polymerlagenanordnung oder/und
sei es in der Offnungslagenanordnung, kann Polyethylen
oder/und Polypropylen oder/und Cyclo-Olefin-Copoly-
mer umfassen. Sofern die nicht-orientierte Polymerlage
zweioder mehr dieser Werkstoffe aufweist, konnen diese
als Blends oder/und als koextrudierte Schichten vorlie-
gen.

[0041] Ganz grundsatzlich gilt, dass in der vorliegen-
den Anmeldung eine Polymerfolie auch eine Polymerla-



9 EP 3 911 580 B1 10

ge ist. Im Gegensatz zu einer aufextrudierten Polymer-
lage, welche erst bei ihrer Extrusion erzeugt wird, ist die
Polymerfolie als vorgefertigte Polymerlage in die Poly-
merlagenanordnung eingebunden. Die Polymerfolie hat
bereits vor ihrer Aufnahme in die Polymerlagenanord-
nung als Polymerlage bestanden. Nicht jede Polymerla-
ge ist daher eine Polymerfolie.

[0042] Um einen Verbraucher beim Erwerb einer
Durchdriickverpackung mit einer Mehrzahl von damit
verpackten Produkten zu versorgen, kann die Durch-
driickverpackung in einer bevorzugten Ausfihrungsform
eine Mehrzahl von Aufnahmeraumen mit je einer Mate-
rialschwachungsformation und einem sie umgebenden
ungeschwachten Bereich aufweisen. Um aus einer der-
artigen groRen Durchdriickverpackung mit mehreren zu-
sammenhangenden Aufnahmerdumen einen Tagesbe-
darfoder einen einzelnen Aufnahmeraum einzelnen aus-
sondern zu koénnen, kdnnen zwischen benachbarten un-
geschwachten Bereichen sowohl in der Vorderwand als
auch in der Riickwand von den Materialschwachungs-
formationen der Aufnahmerdume verschiedene Trenn-
Materialschwachungen vorgesehen sind, die am Ort ih-
rer Ausbildung, verglichen mit einer identisch aufgebau-
ten gleichartigen Durchdriickverpackung ohne Trenn-
Materialschwachungen, die Reil¥festigkeit der Durch-
driickverpackung vermindern. Die Trenn-Material-
schwachungen treten somit zu den Materialschwa-
chungsformationen im Bereich der Aufnahmerdume hin-
zu.

[0043] Die eingangs genannte Aufgabe wird aul3er-
dem gel6st durch eine Polymerlagenanordnung zur Bil-
dung einer Vorderwand oder/und einer Rickwand einer
Durchdriickverpackung mit allen Merkmalen des An-
spruchs 15. Die Polymerlagenanordnung weist eine die
Reil3- oder/und die Berstfestigkeit der Polymerlagenan-
ordnung im Vergleich zu einer identisch aufgebauten,
aber ungeschwachten Polymerlagenanordnung vermin-
dernde Materialschwachungsformation auf, wobei die
Polymerlagenanordnung zur Minimierung ihrer Festig-
keitseinbufRe durch die Materialschwachungsformation
einen um die Materialschwachungsformation geschlos-
sen umlaufenden ungeschwachten Bereich aufweist. In
diesem ungeschwachten Bereich ist die Polymerlagen-
anordnung frei von Materialschwachungen. Die Poly-
merlagenanordnung ist zur Erzielung einer unkomplizier-
ten und weitreichenden Wiederverwertbarkeit zu mehr
als 95 Gewichts-% aus Polymerlagen derselben Poly-
merfamilie gebildet. Die Polymerlagenanordnung um-
fasst zur Bereitstellung einer gewiinschten Festigkeit ei-
ne orientierte Polymerfolie, welche wiederum die Mate-
rialschwachungsformation aufweist. Zur Aufrechterhal-
tung ihrer Barrierewirkung gegen einen Durchtritt von
Sauerstoff oder/und Wasserdampf umfasst die Polymer-
lagenanordnung eine von Materialschwachungen freie
nicht-orientierte Polymerlage, wobei Material der nicht-
orientierten Polymerlage zur wenigstens teilweisen Kom-
pensation der durch die Materialschwachungsformation
begriindeten Barrierewirkungseinbuf3e in die Material-
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schwachungsformation einragt und die Materialschwa-
chungsformation wenigstens teilweise, vorzugsweise
vollstandig fillt.

[0044] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen beschrieben, die anhand der Ab-
bildungen naher erlautert werden. Hierbei zeigen:

eine schematische Draufsicht einer erfin-
dungsgemafien Durchdriickverpackung mit
beispielhaft acht Aufnahmeraumen,

Fig. 1

eine schematische Querschnittansicht der in
Fig. 1 dargestellten Durchdriickverpackung
langs der Ebene II-Il in Fig. 1,

Fig. 2

Fig. 3 eine schematische Langsschnittansicht der
Durchdriickverpackung von Fig. 1 langs der
Ebene llI-IIl in Fig. 1, mit herausgedricktem
Fillgut,

Fig. 4 eine schematische perspektivische Ansicht,
die veranschaulicht, wie ein stiickiges Fullgut
aus der erfindungsgemafen Durchdriickver-

packung herausgedriickt wird,

eine schematische Querschnittansicht einer
im Schéndruck bedruckten Offnungslagena-
nordnung der vorliegenden Erfindung, und

Fig. 5A

Fig. 5B eine der Ansicht von Fig. 5A grundsatzlich
entsprechende schematische Querschnittan-
sicht einer im Konterdruck bedruckten weite-
ren Ausfilhrungsform einer Offnungslagena-
nordnung der vorliegenden Erfindung mit auf-

kaschierter weiterer Polymerfolie.

[0045] Inder nachfolgenden Beschreibung werden fiir
gleiche und gleich wirkende Teile dieselben Bezugszif-
fern verwendet.

[0046] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemafen Durchdriickverpackung 100 mit
insgesamt acht vereinzelbaren Verpackungskompart-
ments 10 in zwei nebeneinander angeordneten Vierer-
reihen. Die Durchdriickverpackung 100 und damit jedes
Verpackungskompartment 10 weist eine Vorderwand 20
sowie eine Rickwand 30 auf, die innerhalb der Langs-
rander 40 und der Querrander 50 der Verpackungskom-
partments 10 in einem Flgebereich 52 flachig durch
Heilsiegeln derart miteinander verbunden sind, dass die
Durchdriickverpackung 100 zwischen der Vorderwand
20 und der Riickwand 30 einen Aufnahmeraum 60 defi-
niert. Der Betrachter von Fig. 1 blickt auf die Vorderwand
20.

[0047] Die Durchdrickverpackung 100 weist im dar-
gestellten Beispiel in einer oder mehreren Lagen, aber
nicht in allen Lagen, der die Vorderwand 20 bildenden
Polymerlagenanordnung 22, eine Materialschwa-
chungsformation 70 auf, die in einem Zentralbereich 80
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des Aufnahmeraums 60 eines jeden Verpackungskom-
partments 10 ausgebildet ist. Der Bereich einer jeden
Materialschwachungsformation 70 ist durch ein strichli-
niertes Rechteck gekennzeichnet.

[0048] Die Materialschwachungsformation 70 kann
beliebige Gestalt aufweisen. Um das Ausmald einer
durch Ausbilden der Materialschwachungsformation 70
bewirkten Beeintrachtigung der Materialintegritat der ei-
ne Offnungslagenanordnung 24 im Sinne der vorliegen-
den Anmeldung bildenden Polymerlagenanordnung 22
der Vorderwand 20 gering zu halten, ist die Material-
schwachung im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine
punktférmige Perforation eines Dickenbereichs der Off-
nungslagenanordnung 24 in einem regelmaRigen Punkt-
muster.

[0049] Ein ungeschwachter Bereich 90 umgibt jede
Materialschwachungsformation 70 geschlossen umlau-
fend, so dass die Materialschwachungsformation 70 im
Ausfiihrungsbeispiel nicht Gber den Aufnahmeraum 60
hinausreicht. Dies muss jedoch nicht so sein. Die Mate-
rialschwachungsformationen 70 kénnen abweichend
von der Darstellung der Fig. 1 auch in den Fligebereich
52 reichen. Zur Sicherstellung ausreichender Festigkeit
der Durchdriickverpackung 100 umgibt jedoch stets ein
ungeschwachter Bereich 90, der von Materialschwa-
chungsformationen frei ist, jede einzelne Materialschwa-
chungsformation 70.

[0050] Die einzelnen Verpackungskompartments 10
sind entlang ihrer jeweils einander zuweisenden Kanten
der Langsrander 40 bzw. der Querrander 50 durch eine
Trenn-Materialschwachung 54 vereinzelbar. Die Trenn-
Materialschwachung 54 durchdringt als Perforation die
Durchdriickverpackung 100 im Fligebereich 52, also mit
Abstand von den jeweiligen Aufnahmeraumen 60, voll-
standig.

[0051] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der
in Fig. 1 dargestellten Durchdriickverpackung 100 in
Querschnittansicht, wobei gut zu erkenneniist, in welcher
Weise stlickiges Fullgut 62, beispielsweise Tabletten, in
den jeweiligen Aufnahmerdumen 60 der Durchdriickver-
packung 100 angeordnet ist. Das Fiillgut 62 ist auch in
Fig. 1 erkennbar, da diein Fig. 1 dargestellte Durchdriick-
verpackungen 100 im Bereich ihrer jeweiligen Aufnah-
merdume 60 transparent dargestellt ist.

[0052] Mit 26 istin Fig. 2 die Polymerlagenanordnung
der Rickwand 30 bezeichnet, welche aus Griinden einer
moglichst einfachen Herstellung bevorzugt den gleichen
Schichtaufbau aufweist wie die Offnungslagenanord-
nung 24 der Vorderwand. Jedochistim dargestellten Bei-
spiel die Polymerlagenanordnung 26 im Bereich der Auf-
nahmerdaume 60 ganzlich ungeschwacht, also mit Aus-
nahme der das verpackte Fullgut 62 nicht beeinflussen-
den Trenn-Materialschwachung 54 frei von Material-
schwachungen.

[0053] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung der
in Fig. 1 dargestellten Durchdriickverpackung 100 in
Langsschnittansicht, wobei illustriert wird, in welcher
Weise das stiickige Fullgut 62 aus der erfindungsgema-
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Ren Durchdriickverpackung 100 herausdriickbar ist. Zu
diesem Zweck wird, wie in Fig. 3 dargestelltist, ein Druck
auf einen den Aufnahmeraum 60 begrenzenden Ab-
schnittder Riickwand 30 ausgetibt. Diesistin Fig. 3durch
einen dicken Pfeil 56 angedeutet. Durch den Druck auf
den den Aufnahmeraum 60 begrenzenden Abschnitt der
Ruckwand 30, erfolgt eine Kraftlibertragung auf das stu-
ckige Fullgut 62, das seinerseits Druck auf einen den
Aufnahmeraum 60 begrenzenden Abschnitt der Vorder-
wand 20 ausubt. Da im zentralen Bereich 80 des den
Aufnahmeraum 60 begrenzenden Abschnitts der Vorder-
wand 20 die Materialschwachungsformation 70 ausge-
bildet ist, birst ab Erreichen der Festigkeitsgrenze des
durch die Materialschwachungsformation 70 ge-
schwachten zentralen Bereichs 80 die Vorderwand 20
im Bereich des druckbelasteten Aufnahmeraums 60.
Das sttickige Fllgut 62 wird so zuganglich.

[0054] In Fig. 4 ist dargestellt, wie ein solcher Druck,
der zu einem Bersten des den Aufnahmeraum 60 der
Durchdriickverpackung 100 begrenzenden Offnungsla-
genanordnung fiihrt, beispielsweise mit einem Daumen
auch von oben auf den Aufnahmeraum 60 ausgeUbt wer-
den kann, so dass die Durchdriickverpackung 100 das
stiickige Fllgut 62 wiederum freigibt.

[0055] In Figur 5A ist eine beispielhafte Ausfihrungs-
form der Polymerlagenanordnung 22 in Gestalt der Off-
nungslagenanordnung 24 der Vorderwand 20 der Durch-
driickverpackung 100 dargestellt. Diese Offnungslagen-
anordnung 24 weist als festigkeitsbestimmende Lage ei-
ne biaxial orientierte Polyolefinfolie 32 auf, vorzugsweise
als biaxial orientierte Polypropylenfolie 32. Diese BOPP-
Folie 32, die auch eine OPE-Folie sein kann, weist eine
Dicke von 10 bis 60 pm, bevorzugt von 20 bis 40 pm auf.
Sie stellt die wesentliche Barrierewirkung gegen einen
Durchtritt von Sauerstoff und Wasserdampf durch die
Vorderwand 20 bereit. Auf ihrer zum Verbraucher hin-
weisenden Seite ist die biaxial orientierte Polyolefinfolie
32 im Schéndruckverfahren mit einer Druckauftragslage
34 versehen. Diese Druckauftragslage 34 kann mehrere
Druckfarben aufweisen, um ein mehrfarbiges Druckbild
Zu erzeugen.

[0056] Aufihrerzum Aufnahmeraum 60 bzw. zur Rlick-
wand 30 hinweisenden Seite ist auf die biaxial orientierte
Polyolefinfolie 32 eine nicht-orientierte Polyolefinlage 36
im Extrusionsverfahren aufgetragen. Diese extrudierte
Polyolefinlage 36 kann aus PE, PP oder/und COC gebil-
det sein, und zwar entweder als Monolage, als nicht-ori-
entierte Polyolefinlage 36 mit mehreren koextrudierten
Schichten oder als Blend, wobei der Blend sowohl als
Monolage als auch als eine oder mehrere der genannten
koextrudierten Schichten aufgetragen sein kann.
[0057] Insbesondere die Verwendung von COC bildet
zum einen eine gute Barriere gegen Sauerstoff- und
Wasserdampfdurchtritt durch die Offnungslagenanord-
nung 24, die die Barrierewirkung der biaxial orientierten
Polyolefinfolie 32 erganzt. Eine aus COC gebildete oder
COC umfassende Polyolefinlage 36 kann auRerdem als
Heilsiegellage zur Verbindung mitder Riickwand 30 ver-
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wendet werden.

[0058] In Figur 5A ist zu erkennen, wie die Material-
schwachungsformation 70 nur im Bereich der biaxial ori-
entierten Polyolefinfolie 32 ausgebildet ist, namlich als
die Polyolefinfolie 32 in regelmaRigen Abstanden durch-
setzende Perforations6ffnungen 72.

[0059] Die Perforationséffnungen 72, welche die bia-
xial orientierte Polyolefinfolie 32 in Dickenrichtung voll-
sténdig durchsetzen, waren grundsatzlich dazu geeig-
net, die Barrierewirkung der Polyolefinfolie 32 deutlich
zu vermindern, was insbesondere im Bereich des Auf-
nahmeraums 60, wo sich das verpackte stiickige Fullgut
62 befindet, wenig erwiinscht ist.

[0060] Durchden Extrusionsauftrag des Polyolefinma-
terials der nicht-orientierten Polyolefinlage 36 ist es je-
doch maglich, bei der Bildung der Lage 36 die Perfora-
tions6ffnungen 72 der Materialschwachungsformation
70 wenigstens teilweise oder sogar vollstandig mit dem
Extrudat zu flllen. Somit kann wenigstens ein Teil der
durch die Ausbildung der Materialschwachungsformati-
on 70 unvermeidlichen Verminderung der Barrierewir-
kung der Polyolefinfolie 32 wieder kompensiert werden.
[0061] Die Offnungslagenanordnung 24 und ebenso
die nicht dargestellte Polymerlagenanordnung 26 der
Ruckwand 30 bestehen jeweils zu wenigstens 95 Gew.-
%, vorzugsweise zu wenigstens 98 Gew.-% aus Polyo-
lefin, also aus einem oder mehreren Polymeren ein und
derselben Polymerfamilie. Dadurch kdnnen beispiels-
weise die Polyolefinfolie 32 und die Polyolefinlage 36 oh-
ne Zwischenanordnung von Haftvermittlern und derglei-
chen unmittelbar aneinander haftend aufgetragen wer-
den.

[0062] Die Polymerlagenanordnung 26 der Riickwand
30 kann den gleichen Schichtaufbau wie die Offnungs-
lagenanordnung 24 aufweisen, wobei in der Regel nur
eine der beiden Polymerlagenanordnungen 22 und 26
eine Materialschwachungsformation 70 aufweist. Es soll
jedoch nicht ausgeschlossen sein, dass die Polymerla-
genanordnung 26 der Rickwand 30 Uber den identi-
schen Schichtaufbau hinaus auch eine Materialschwa-
chungsformation 70 aufweist.

[0063] Mit der nicht-orientierten Polyolefinlage 36 ist
die Offnungslagenanordnung 24 mit einer weiteren Po-
lymerlagenanordnung, die ebenfalls eine aul3enliegende
Polyolefin-Heillsiegellage aufweist, durch Heilsiege-
lung unter Bildung des Fligebereichs 52 zur Bildung einer
Durchdriickverpackung 100 verbindbar.

[0064] In Figur 5B ist eine alternative Ausgestaltung-
form einer Offnungslagenanordnung 124 dargestellt.
Gleiche und funktionsgleiche Komponenten und Ab-
schnitte wie in Figur 5A sind in Figur 5B mit gleichen
Bezugszeichen versehen, jedoch erhéht um die Zahl
100.

[0065] Wahrendin Figur 5A die Materialschwachungs-
formation 70 von auf3en nicht erkennbar ist, da der Ver-
bund aus Polyolefinfolie 32 und Polyolefinlage 36 erst
nach dessen Bildung im Schéndruckverfahren mit der
Druckauftragslage 34 versehen wurde, ist die biaxial ori-
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entierte Polyolefinfolie 132 der Offnungslagenanord-
nung 124 von Figur 5B im Konterdruckverfahren mit einer
Druckauftragslage 134 versehen.

[0066] Da die im Konterdruck bedruckte biaxial orien-
tierte Polyolefinfolie 132 von Figur 5B erst nach ihrer Be-
druckung im Konterdruckverfahren mit der Material-
schwachungsformation 170 versehen wurde, durchset-
zen die Perforationséffnungen 172 der Offnungslagena-
nordnung 124 nicht nur die orientierte Polyolefinfolie 132,
sondern auch die Druckauftragslage 134 sowie eine auf
der von der Polyolefinfolie 132 wegweisenden Seite der
Druckauftragslage 134 aufgebrachte Primerschicht 137,
welche notwendig ist, um die nicht-orientierte Polyolefin-
lage 136 mit der im Konterdruck bedruckten Polyolefin-
folie 132 auf deren bedruckter Seite zu verbinden.
[0067] Die nicht-orientierte Polyolefinlage 136 ist wie-
derum im Extrusionsverfahren auf die Polyolefinfolie 132
aufgetragen. Sie kann, abweichend von der Darstellung
von Figur 5B, wie in der Ausfiihrungsform von Figur 5A
eine aulenliegende heil’siegelfahige Polyolefinlage bil-
den. Es gilt das zur nicht-orientierten Polyolefinlage 36
Gesagte fir die Polyolefinlage 136 in Figur 5B Gesagte
in gleicher Weise.

[0068] Lediglich zur Verdeutlichung einer noch weite-
ren Abwandlung ist in Figur 5B auf der von der Polyolef-
infolie 132 abgewandten Seite der nicht-orientierten Po-
lyolefinlage 136 eine weitere Polyolefinfolie 138 gezeigt.
Die nicht-orientierte Polyolefinfolie 136 kann somit auch
als Kaschierklebstofflage dienen, um die Polyolefinfolie
132 mit der weiteren Polyolefinfolie 138 dauerhaftzu ver-
binden.

[0069] Als auBenliegende heil3siegelféahige Lage wei-
sen die Polyolefinlagen 36 und 136 bevorzugt eine Dicke
im Bereich von 10 bis 100 wm, bevorzugt von 40 bis 60
pm auf.

[0070] Als Kaschierklebstofflage weist die Polyolefin-
lage 136 eine Dicke von 5 bis 80 um, bevorzugt von 15
bis 30 wm auf.

[0071] Ist die Polyolefinlage 136 eine Kaschierkleb-
stofflage, istdiese in der Regel aus einfachem Polyolefin,
also PP oder PE als Monolage gebildet. Die weitere Po-
lyolefinfolie 138 kann dann wiederum eine Lage aus Po-
lyethylen oder/und Polypropylen oder/und COC sein,
wiederum als Monolage oder als mehrschichtig koextru-
dierte Polyolefinfolie, wobei die genannten Materialien
als Blend oder rein koextrudiert oder als Monofolie ver-
wendet sein kénnen.

[0072] Diekleberkaschierte weitere Polyolefinfolie 138
kann dann wiederum als Heiflsiegelfolie dienen oder
kann durch Verwendung weiterer Klebstoffe mit der
Riickwand verbunden werden.

[0073] Auchdie Offnungslagenanordnung 124 besteht
zu wenigstens 95 Gew.-%, vorzugsweise zu wenigstens
98 Gew.-% aus einem oder mehreren Polymeren der
gleichen Polymerfamilie, bevorzugt der Familie der Po-
lyolefine. Dies erleichtert die Wiederverwertbarkeit der
Polymerlagenanordnung 124 erheblich.

[0074] Die Durchdriickverpackung 100 und damit so-
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wohl die Vorderwand als auch die Rickwand bzw. die
sie bildenden Polymerlagenanordnungen 22 und 26 sind
nicht nur zu wenigstens 95 Gew.-% aus einem oder meh-
reren Polymeren derselben Polymerfamilie gebildet,
sondern sind Uberdies sowohl frei von Metalllagen und
Metallisierungslagen sowie frei von chlorierten Polyme-
ren, wie beispielsweise PVC und PVDC. Auch dies er-
leichtert die Wiederverwertung der gebrauchten Durch-
driickverpackung 100 erheblich.

Patentanspriiche

1.

Durchdriickverpackung (100) mit einer Vorderwand
(20) und einer Riuckwand (30), die unter Einschluss
eines Aufnahmeraums (60) zwischen sich flachig
miteinander verbunden sind, wobei ein Fligebereich
(52), in welchem die Vorderwand (20) und die Riick-
wand (30) miteinander verbunden sind, den Aufnah-
meraum (60) vollstdndig umgibt, wobei die Vorder-
wand (20) und die Riickwand (30) jeweils aus einer
Polymerlagenanordnung (22, 26) gebildet sind, wo-
bei wenigstens eine Polymerlagenanordnung (22,
26) als Offnungslagenanordnung (24; 124) im Er-
streckungsbereich des Aufnahmeraums (60) eine
die Reilk- oder/und die Berstfestigkeit der Offnungs-
lagenanordnung (24; 124) im Vergleich zu einer
identisch aufgebauten, aber ungeschwachten Poly-
merlagenanordnung (22, 26) vermindernde Materi-
alschwachungsformation (70; 170) aufweist, wobei
die Offnungslagenanordnung (24; 124) einen umdie
Materialschwachungsformation (70; 170) geschlos-
sen umlaufenden ungeschwachten Bereich (90) auf-
weist, in dem die Offnungslagenanordnung (24; 124)
frei von Materialschwachungen ist, und wobei die
Polymerlagenanordnung (22, 26) der Vorderwand
(20) oder/und der Rickwand (30) eine nicht-orien-
tierte Polymerlage (36; 136) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorderwand
(20) und die Riickwand (30) zusammengenommen
zu mehr als 95 Gewichts-% aus Polymerlagen (32,
36; 132, 136, 138) derselben Polymerfamilie gebil-
det sind, wobei Material der nicht-orientierten Poly-
merlage (36; 136) in die Materialschwachungsfor-
mation (70; 170) einragt und die Materialschwa-
chungsformation (70; 170) wenigstens teilweise,
vorzugsweise vollstandig fiillt.

Verpackung (100) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass sowohl die Vorder-
wand (20) als auch die Riickwand (30) jeweils flr
sich alleine genommen zu mehr als 95 Gewichts-%
aus Polymerlagen (32, 36; 132, 136, 138) derselben
Polymerfamilie gebildet sind.

Verpackung (100) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerfamilie
die Familie der Polyolefine ist, insbesondere Poly-
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propylen ist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerlagen-
anordnung (22, 26) der Vorderwand (20) oder/und
der Riickwand (30) eine orientierte, bevorzugt eine
biaxial orientierte, Polymerfolie (32; 132) aufweist.

Verpackung (100) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die orientierte Po-
lymerfolie (32; 132) eine im Schéndruckverfahren
oder/und eine im Konterdruckverfahren aufgebrach-
te Druckauftragslage (34; 134) aufweist.

Verpackung (100) nach einem der Anspriiche 4 oder
5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungsla-
genanordnung (24; 124) eine orientierte Polymerfo-
lie (32; 132) aufweist, wobei die orientierte Polymer-
folie (32; 132) die Materialschwachungsformation
(70; 170) aufweist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die nicht-orientier-
te Polymerlage (36; 136) durch Extrusionsbeschich-
tung aufgetragen ist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungsla-
genanordnung (24; 124) eine nicht-orientierte Poly-
merlage (36; 136) aufweist, wobei die nicht-orien-
tierte Polymerlage (36; 136) im Bereich des Aufnah-
meraums (60) frei von Materialschwachungen ist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungsla-
genanordnung (24; 124) eine Wasserdampf-Trans-
missionsrate von nicht mehr als 0,7 g/m2, vorzugs-
weise von nicht mehr als 0,5 g/m?2, starker bevorzugt
von nicht mehr als 0,25 g/m2, hchst bevorzugt von
nicht mehr als 0,15 g/m?2 aufweist, gemessen nach
ASTM F1249 bei 38 °C und 90 % relativer Feuchte.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungsla-
genanordnung (24; 124) eine Sauerstoff-Transmis-
sionsrate von nicht mehrals 1 cm3/m2, vorzugsweise
von nicht mehr als 0,7 cm3/m2, starker bevorzugt
von nichtmehrals 0,6 cm3/m2, héchst bevorzugt von
nicht mehr als 0,4 cm3/m?2 aufweist, gemessen nach
ASTM D3985 bei 23 °C und 50 % relativer Feuchte.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerlagen-
anordnungen (22, 26) der Vorderwand (20) und der
Ruckwand (30) einen identischen Schichtaufbau
aufweisen.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerlagen-
anordnungen (22, 26) sowohl der Vorderwand (20)
als auch der Rickwand (30) je eine die Reil3-
oder/und die Berstfestigkeit im Vergleich zu einer
identisch aufgebauten, aber ungeschwachten Poly-
merlagenanordnung (22, 26) vermindernde Materi-
alschwachungsformation (70; 170) aufweisen, wo-
bei jede der Polymerlagenanordnungen (22, 26) ei-
nen um die Materialschwachungsformation (70;
170) geschlossen umlaufenden ungeschwachten
Bereich (90) aufweist, in dem die jeweilige Polymer-
lagenanordnung (22, 26) frei von Materialschwa-
chungen ist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, unter Einbeziehung des Anspruchs 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die nicht-orientier-
te Polymerlage (136) als Extrusionskaschierlage
(136) zwischen der orientierten Polymerfolie (132)
und einer weiteren Polymerfolie (138) zur Herstel-
lung einer Kaschierverbindung der orientierten Po-
lymerfolie (132) mit der weiteren Polymerfolie (138)
angeordnet ist.

Verpackung (100) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Mehrzahl
von Aufnahmerdumen (60) mit je einer Material-
schwachungsformation (70; 170) und einem sie um-
gebenden ungeschwachten Bereich (90) aufweist,
wobei vorzugsweise zwischen benachbarten unge-
schwachten Bereichen (90) sowohl in der Vorder-
wand (20) als auch in der Rickwand (30) von den
Materialschwachungsformationen (70; 170) der Auf-
nahmerdume (60) verschiedene Trenn-Material-
schwachungen (54) vorgesehen sind, die am Ort ih-
rer Ausbildung, verglichen mit einer ansonsten
gleichartigen Durchdriickverpackung (100) ohne
Trenn-Materialschwachungen (54), die Reil¥festig-
keit der Durchdriickverpackung (100) vermindern.

Polymerlagenanordnung (22, 26) zur Bildung einer
Vorderwand (20) oder einer Riickwand (30) einer
Durchdriickverpackung (100) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei die Polymerlagen-
anordnung (22, 26) eine die Reill- oder/und die
Berstfestigkeit der Polymerlagenanordnung (22, 26)
im Vergleich zu einer identisch aufgebauten, aber
ungeschwachten Polymerlagenanordnung (22, 26)
vermindernde Materialschwachungsformation (70;
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170) aufweist, wobei die Polymerlagenanordnung
(22, 26) einen um die Materialschwachungsformati-
on (70; 170) geschlossen umlaufenden unge-
schwachten Bereich (90) aufweist, in dem die Poly-
merlagenanordnung (22, 26) frei von Materialschwa-
chungen ist, wobei die Polymerlagenanordnung (22,
26) eine die Materialschwachungsformation (70;
170) aufweisende orientierte Polymerfolie (32; 132)
und eine von Materialschwachungen freie nicht-ori-
entierte Polymerlage (36; 136) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerlagen-
anordnung (22, 26) zu mehr als 95 Gewichts-% aus
Polymerlagen (32, 36; 132, 136, 138) derselben Po-
lymerfamilie gebildet ist, wobei Material der nicht-
orientierten Polymerlage (36; 136) in die Material-
schwachungsformation (70; 170) einragt und die
Materialschwachungsformation (70; 170) wenigs-
tens teilweise, vorzugsweise vollstandig fllt.

Claims

Blister packaging (100) with a front panel (20) and a
rear panel (30), which while including an accommo-
dating space (60) between them are bonded to each
other in planar fashion, where a join region (52) in
which the front panel (20) and the rear panel (30)
are bonded to each other surrounds the accommo-
dating space (60) completely, where the front panel
(20) and the rear panel (30) are each formed from a
polymer layer arrangement (22, 26), where at least
one polymer layer arrangement (22, 26) as an open-
ing layer arrangement (24; 124) exhibits in the ex-
tension region of the accommodating space (60) a
material weakening formation (70; 170) that de-
creases the tearing and/or the bursting strength of
the opening layer arrangement (24; 124) compared
with an identically constructed but unweakened pol-
ymer layer arrangement (22, 26), where the opening
layer arrangement (24; 124) exhibits an unweak-
ened region (90) running completely around the ma-
terial weakening formation (70; 170) in which the
opening layer arrangement (24; 124)is free from ma-
terial weakening, and the polymer layer arrangement
(22, 26) of the front panel (20) and/or of the rear
panel (30) exhibits a non-oriented polymer layer (36;
136),

Characterized in that the front panel (20) and the
rear panel (30) taken together comprise more than
95% by weight polymerlayers (32, 36; 132, 136, 138)
of the same polymer family, where material of the
non-oriented polymer layer (36; 136) extends into
the material weakening formation (70; 170) and fills
the material weakening formation (70; 170) at least
in part, preferably completely.

Packaging (100) according to Claim 1,
Characterized in that both the front panel (20) and



10.

19 EP 3 911 580 B1

the rear panel (30) each taken separately comprise
more than 95% by weight polymer layers (32, 36;
132, 136, 138) of the same polymer family.

Packaging (100) according to Claim 1 or 2,
Characterized in that the polymer family is the fam-
ily of the polyolefins, preferably of polypropylene.

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the polymer layer arrange-
ment (22, 26) of the front panel (20) and/or of the
rear panel (30) exhibits an oriented, preferably a bi-
axially oriented polymer film (32; 132).

Packaging (100) according to Claim 4,
Characterized in that the oriented polymer film (32;
132) exhibits a printlayer (34; 134) applied by a front-
side printing process and/or a print layer (34; 134)
applied by a reverse printing process.

Packaging (100) according to one of the Claims 4 or
5,

Characterized in that the opening layer arrange-
ment (24; 124) exhibits an oriented polymer film (32;
132), where the oriented polymer film (32; 132) ex-
hibits the material weakening formation (70; 170).

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the non-oriented polymer lay-
er (36; 136) is applied by means of extrusion coating.

Packaging (100) according to one of the preceding
Claims,

Characterized in that the opening layer arrange-
ment (24; 124) exhibits a non-oriented polymer layer
(36; 136), where the non-oriented polymer layer (36;
136) is free from material weakening in the region of
the accommodating space (60).

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the opening layer arrange-
ment (24; 124) exhibits a water vapor transmission
rate not exceeding 0.7 g/m2, preferably not exceed-
ing 0.5 g/m2, more preferably not exceeding 0.25
g/m2, most preferably not exceeding 0.15 g/m2,
measured in accordance with ASTM F1249 at 38 °C
and 90% relative humidity.

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the opening layer arrange-
ment (24; 124) exhibits an oxygen transmission rate
not exceeding 1 cm3/m2, preferably not exceeding
0.7 cm3m2, more preferably not exceeding 0.6
cm3/m2, most preferably not exceeding 0.4 cm3/m?2,
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measured in accordance with ASTM D3985 at 23 °C
and 50% relative humidity.

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the polymer layer arrange-
ments (22, 26) of the front panel (20) and of the rear
panel (30) exhibit an identical layer structure.

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that the polymer layer arrange-
ments (22, 26) both of the front panel (20) and of the
rear panel (30) each exhibit a material weakening
formation (70; 170) that decreases the tearing and/or
the bursting strength compared with an identically
constructed butunweakened polymerlayer arrange-
ment (22, 26), where each of the polymer layer ar-
rangements (22, 26) exhibits an unweakened region
(9) running completely around the material weaken-
ing formation (70; 170), in which the respective pol-
ymer layer arrangement (22, 26) is free from material
weakening.

Packaging (100) according to one of the preceding
claims, taking into account Claim 7,
Characterized in that the non-oriented polymer lay-
er (136) is arranged as an extruded laminated layer
(136) between the oriented polymer film (132) and
a further polymer film (138) for producing laminated
bonding of the oriented polymer film (132) with the
further polymer film (138).

Packaging (100) according to one of the preceding
claims,

Characterized in that it exhibits a number of ac-
commodating spaces (60) each with a material
weakening formation (70; 170) and an unweakened
region (90) surrounding it, where preferably between
neighboring unweakened regions (90) both in the
front panel (20) and in the rear panel (30) of the ma-
terial weakening formations (70; 170) of the accom-
modating spaces (60) various separating material
weakening segments (54) are provided, which at the
location of their formation decrease the tearing
strength of the blister packaging (100) compared
with an otherwise congeneric blister packaging (100)
without separating material weakening segments
(54).

Polymer layer arrangement (22, 26) for the formation
of a front panel (20) or a rear panel (30) of a blister
packaging (100) according to one of the preceding
claims, where the polymer layer arrangement (22,
26) exhibits a material weakening formation (70;
170) that decreases the tearing and/or the bursting
strength of the polymer layer arrangement (22, 26)
compared with an identically constructed but un-
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weakened polymer layer arrangement (22, 26),
where the polymer layer arrangement (22, 26) ex-
hibits an unweakened region (90) running complete-
ly around the material weakening formation (70; 170)
in which the polymer layer arrangement (22, 26) is
free from material weakening, where the polymer
layer arrangement (22, 26) exhibits an oriented pol-
ymer film (32; 132) that exhibits the material weak-
ening formation (70; 170) and a non-oriented poly-
mer layer (36; 136) free from material weakening,
Characterized in that the polymer layer arrange-
ment (22, 26) comprises more than 95% by weight
polymer layers (32, 36; 132, 136, 138) of the same
polymer family, where material of the non-oriented
polymer layer (36; 136) extends into the material
weakening formation (70; 170) and fills the material
weakening formation (70; 170) at least in part, pref-
erably completely.

Revendications

Emballage déchirable par pression (100) avec une
paroi avant (20) et une paroi arriere (30), qui sont
reliées entre elles par leurs surfaces en incluant un
espace de réception (60), dans lequel une zone d’'as-
semblage (52), dans laquelle la paroi avant (20) et
la paroi arriére (30) sont reliées entre elles, entoure
completement I'espace de réception (60), dans le-
quel la paroi avant (20) et la paroi arriere (30) sont
formées chacune d’'un agencement de couches de
polymeére (22, 26), dans lequel au moins un agen-
cement de couches de polymeére (22, 26) en tantque
agencement de couches d’ouverture (24; 124) pré-
sente dans la zone d’extension de I'espace de ré-
ception (60) une formation d’affaiblissement de ma-
tériau (70; 170) réduisant larésistance a la déchirure
ou/et a I'éclatement de I'agencement de couches
d’ouverture (24; 124) en comparaison a un agence-
ment de couches de polymere (22, 26) de structure
identique, mais non affaibli, dans lequel I'agence-
ment de couches d’ouverture (24; 124) présente une
zone non affaiblie entourant de maniére fermé la for-
mation d’affaiblissement de matériau (70; 170), dans
laquelle 'agencement de couches d’ouverture (24;
124) est exempt d’affaiblissements de matériau, et
dans lequel 'agencement de couches de polymeére
(22, 26) de la paroi avant (20) et/ou de la paroi arriere
(30) présente une couche de polymeére non orientée
(36; 136),

caractérisé en ce que la paroi avant (20) et la paroi
arriere (30), prises ensemble, sont formées a plus
de 95 % en poids de couches de polymére (32, 36;
132, 136, 138) de la méme famille de polymere, dans
lequel du matériau de la couche de polymere non
orientée (36; 136) pénetre dans la formation d’affai-
blissement de matériau (70; 170) et remplit au moins
partiellement, de préférence complétement, la for-
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mation d’affaiblissement de matériau (70; 170).

Emballage (100) selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’aussi bien la paroi avant (20)
que la paroi arriere (30), prises individuellement,
sont formées a plus de 95 % en poids de couches
de polymere (32, 36; 132, 136, 138) de la méme
famille de polymere.

Emballage (100) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la famille de polymeres est
la famille des polyoléfines, notamment le polypropy-
léne.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que 'agencement de couches de
polymere (22, 26) de la paroi avant (20) ou/et de la
paroi arriere (30) comprend un film polymeére orienté,
de préférence un film polymeére orienté biaxialement
(32; 132).

Emballage (100) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le film polymeére orienté (32;
132) présente une couche d’application d'impres-
sion (34, 134) appliquée par un procédé d’'impres-
sion a recto ou/et par un procédé d’'impression au
Verso.

Emballage (100) selon 'une des revendications 4 ou
5,

caractérisé en ce que I'agencement de couches
d’ouverture (24; 124) comprend un film polymeére
orienté (32; 132), dans lequel le film polymére orienté
(32; 132) comprend la formation d’affaiblissement
de matériau (70; 170).

Emballage (100) selon 'une des revendications pré-
cédentes,
caractérisé en ce que la couche de polymere non
orientée (36; 136) est appliquée par revétement par
extrusion.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que I'agencement de couches
d’ouverture (24; 124) comprend une couche de po-
lymére non orientée (36; 136), dans lequel la couche
de polymére non orientée (36; 136) estexempte d’af-
faiblissement de matiére dans la région de I'espace
de réception (60).

Emballage (100) selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que I'agencement de couches
d’ouverture (24; 124) présente un taux de transmis-
sion de vapeur d’eau non supérieur a 0,7 g/m2, de
préférence non supérieur a 0,5 g/m2, de maniére
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plus préférée non supérieur a 0,25 g/m2, de maniére
trés préférée non supérieur a 0,15 g/m2, mesuré se-
lon ASTM F1249 a 38 °C et 90 % d’humidité relative.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que I'agencement de couches
d’ouverture (24; 124) a un taux de transmission
d’oxygéne non supérieur a 1 cm3/m2, de préférence
non supérieur a 0,7 cm3/m2, de maniére plus préfé-
rée non supérieur & 0,6 cm3/m2, de maniére trés pré-
férée non supérieur & 0,4 cm3/m2, mesuré selon
ASTM D3985 a 23 °C et 50 % d’humidité relative.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que les agencements de couches
de polymére (22, 26) de la paroi avant (20) et de la
paroi arriere (30) présentent une structure de cou-
ches identique.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que les agencements de couches
de polymere (22, 26) tant de la paroi avant (20) que
de la paroi arriére (30) présentent chacun une for-
mation d’affaiblissement de matériau (70; 170) ré-
duisant la résistance a la déchirure ou/et a I'éclate-
ment en comparaison a un agencement de couches
de polymeére (22, 26) de structure identique mais non
affaiblie, dans laquelle chacun des agencements de
couches de polymére (22, 26) présente une zone
non affaiblie (90) entourant de maniere fermée la
formation d’affaiblissement de matériau (70; 170) et
danslaquelle 'agencementde couches de polymeére
(22, 26) respectif est exempt d’affaiblissements de
matériau.

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes, en incluant la revendication 7,
caractérisé en ce que la couche de polymere non
orientée (136) est disposée en tant que couche de
contrecollage par extrusion (136) entre le film poly-
meére orienté (132) et un autre film polymeére (138)
pour réaliser une liaison par contrecollage du film
polymeére orienté (132) avec l'autre film polymeére
(138).

Emballage (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce qu’il présente une pluralité d’es-
paces de réception (60) avec chacun une formation
d’'affaiblissement de matériau (70; 170) et une zone
non affaiblie (90) qui les entoure, dans lequel de pré-
férence entre des zones non affaiblies (90) voisines,
aussi bien dans la paroi avant (20) que dans la paroi
arriere (30) des affaiblissements de matériau de sé-
paration (54) différents des formations d’affaiblisse-
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ment de matériau (70; 170) des espaces de récep-
tion (60) sont prévus qui, al’endroit de leur formation,
réduisent la résistance a la déchirure de 'emballage
déchirable par pression (100) en comparaison a un
emballage déchirable par pression (100) par ailleurs
similaire sans affaiblissements de matériau de sé-
paration (54).

15. Agencement de couches de polymere (22, 26) pour

la formation d’'une paroi avant (20) ou d’'une paroi
arriere (30) d’'un emballage déchirable par pression
(100) selon I'une des revendications précédentes,
dans lequel 'agencement de couches de polymeére
(22, 26) présente une formation d’affaiblissement de
matériau (70; 170) réduisant la résistance a la dé-
chirure ou/et a I'éclatement en comparaison a un
agencement de couches de polymeére (22, 26) de
structure identique mais non affaiblie, dans lequel
I’'agencement de couches de polymeére (22, 26) pré-
sente une zone non affaiblie (90) entourant de ma-
niére fermée la formation d’affaiblissement de ma-
tériau (70; 170) dans laquelle 'agencement de cou-
ches de polymére (22, 26) est exempt d’affaiblisse-
ment de matériau, dans lequel 'agencement de cou-
ches de polymére (22, 26) présente un film polymére
orienté (32; 132) comprenant la formation d’affaiblis-
sement de matériau (70; 170) et une couche de po-
lymére non orientée (36, 136) exempte d’affaiblisse-
ment de matériau, caractérisé en ce que 'agence-
ment de couches de polymére (22, 26) est formé a
plus de 95 % en poids de couches de polyméres (32,
36; 132, 136, 138) de la méme famille de polymeres,
dans lequel du matériau de la couche de polymeére
non orientée (36; 136) pénétre dans la formation
d’affaiblissement de matériau (70; 170) et remplit au
moins partiellement, de préférence complétement,
la formation d’affaiblissement de matériau (70; 170).
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Fig. 2
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