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Neufassung

Qualitatsanforderungen an Aluminium-Verbundfolien zur Herstellung
sterilisierbarer flexibler Packungen

Herausgegeben von der Untergruppe ,Sterilisierbare Verpackungen aus Aluminium und Aluminium-Kunststoff-Verbunden”
Dezember 1986
(ersetzt die Ausgabe vom Juni 1977, veréffentlicht in Verpackungs-Rundschau 28 (1977) Nr. 7, Techn.-wiss. Beilage, S. 59 - 60)

1. Allgemeine Beschreibung des Verbundmaterials
Bezeichnung:

Aluminium-Kunststoff-Verbundfolie zur Herstellung sterilisierbarer fle-
xibler Packungen.

Aufbau des Verbundes:

Die Verbundfolie besteht aus Schichten, die im wesentlichen folgende
Funktionen zu erfiillen haben:

1.1. Die AuRenschicht verleiht dem Verbund die notwendige Festig-
keit und schutzt ihn vor duBBeren Einflissen. Material z. B.: PET, PP
gereckt und thermofixiert, PA gereckt und thermofixiert.

1.2. Die Aluminiumschicht {mittlere Schicht) wirkt als Sperrschicht
gegen die Permeation von Gasen, Dampfen und Aromastoffen
und gegen den Durchtritt von Licht.

1.3. Die Innenschicht dient vor allem als Heil3siegelschicht und zum
Schutz vor Angriffen des Fillgutes auf die Aluminiumschicht.
Material z.B.: PP ungereckt, PE hoher oder mittlerer Dichte,
Copolymerisate von Propylen und Ethylen.

Die Schichten 1.1 bis 1.3 kénnen auch aus mehreren Teilschichten
bestehen. Die Wahl der Materialien des Verbundaufbaues und ihrer
Schichtdicken sowie des angewendeten Verbindungsverfahrens (z. B.
Klebekaschierung) richtet sich nach dem Fillgut, dem Fiillgewicht,
den Abmessungen der Verpackung und der zu erwartenden Bean-
spruchung.

Die Aluminium-Verbundfolien missen gemal § 31 des Lebensmittel-
und Bedarfsgegensténdegesetzes (LMBG) vom 15. August 1974 so
beschaffen sein, dal} von ihnen keine fremden Stoffe auf die verpack-
ten Lebensmittel oder deren Oberflaiche dbergehen, ausgenommen
gesundheitlich, geruchlich und geschmacklich unbedenkliche Anteile,

' Verpackungs-Rdsch. 17 {1966} Nr. 8, Techn.-wiss. Beilage, S. 64.
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die technisch unvermeidbar sind. Eine Voraussetzung fiir die gesund-
heitliche Unbedenklichkeit ist gegeben, wenn die fir die Herstellung
des Verbundes verwendeten Rohstoffe den einschlagigen Empfehlun-
gen des Bundesgesundheitsamtes in ihrer jeweils neuesten Fassung
entsprechen. Die spezielle Eignung des Packmittels fir das vorgese-
hene Flllgut und die zu erwartende Temperaturbelastung kann jedoch
nur von sachkundigen Fillguterzeugern oder Abpackern beurteilt wer-
den, ebenso wie die geruchliche und geschmackliche Indifferenz
gegenliiber einem bestimmten Lebensmittel.

2. Schichtdicken und Toleranzen

2.1. AuBRenschicht
Ubliche Dicke: 0,012 -0,035 mm
Dickentoleranz: = 10%
Die Dickenmessung erfolgt nach DIN 53 370: Prifung von Kunst-

stoff-Folien, Bestimmung der Dicke durch mechanische Abta-
stung.

2.2. Aluminiumschicht
Ubliche Dicke: 0,008 0,046 mm
Dickentoleranz: nach DIN 1784
Die Dickenmessung erfolgt nach Merkblatt 1 ,Prifung von Alumi-
nium-Folien - Messung der Foliendicke"".

2.3. Innenschicht
Ubliche Dicke: 0,06—0,156 mm
Dickentoleranz: + 10%
Die Dicke der HeiRsiegelschicht darf, von begriindeten Ausnah-
men abgesehen, 0,06 mm nicht unterschreiten. Die Dickenmes-
sung erfolgt nach DIN 53370: Prifung von Kunststoff-Folien,
Bestimmung der Dicke durch mechanische Abtastung.

3. Anforderungen an das Verbundmaterial und Priifbedingungen

Der Verbund muR den Anforderungen der Herstellung der Packung,
der Sterilisation, des Transportes und der Lagerung genlgen. Insbe-
sondere sind folgende Anforderungen zu erfiillen:
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3.1. Heilsiegelung

Der Verbund muR die zur Erzielung einer dichten und geniigend
festen Naht notwendigen HeiRRsiegelbedingungen ohne Beschadigung
und Delamination Uberstehen. Bei bedruckter AuRenseite sollten die
Heifsiegelzonen unbedruckt bleiben (Gefahr der Farbabhebung), bei
vollfldichigem Zwischenlagendruck ist im besonderen darauf zu ach-
ten, dal® in den bedruckten HeiRsiegelzonen keine Delamination auf-
tritt. Die HeiRBsiegelbedingungen missen auf den Verbundaufbau und
das HeiRsiegelverfahren abgestimmt werden.

3.2. Sensorische Prifung

Die sensorische Priifung erfolgt nach DIN 10 955 ,Sensorische Priifun-
gen — Priifung von Packstoffen und Packmittein flir Lebensmittel” an
den Originalpackungen oder an eigens fir die Prifung geformten
Beuteln, entsprechend der Anmerkung zu den Abschnitten 7.2.1 und
7.2.2 des DIN-Blattes. AuRerdem ist die Anmerkung zu Abschnitt 2
des gleichen DIN-Blattes zu beachten. Die zu wahlenden Priifbedin-
gungen sind in Abweichung von der Norm den Sterilisierbedingungen
im jeweiligen praktischen Fall anzupassen. Die Kontrollprobe kann
hierbei entweder in Glas oder besser unter Einbeziehung eines Stan-
dardvergleichsmusters laut Abschnitt 3.4 und 10.1 des DIN-Blattes
sterilisiert werden.

3.3. Sterilisationsbestandigkeit

Die Sterilisation wird, wenn nicht anders vereinbart, bei 121°C
60 Minuten lang in Leitungswasser an einer Folienprobe durchgefiihrt.

2 Die Haltezeit ist definiert als die Zeit vom Erreichen der Sterilisationstemperatur im Autokla-
ven bis zum Kihlungsbeginn. (Siehe hierzu Nehring u. Krause: Konserventechnisches
Handbuch der Obst- und Gemilseverwertungsindustrie. Bd. 1; 5. Aufl. — Verlag Ginter Hem-
pel, Braunschweig 1969.)

3 Siehe hierzu Brennen, J. G, J. R. Butters, N. D. Cowell und A E. V. Lilly: Food Engineering
Operations. ~ Eisevier Publishing Comp. Ltd., Amsterdam, London, New York 1969.
S. 368-369.
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Die Haltezeit? soll mindestens 45 Minuten betragen. Die Probengréle
soll mindestens DIN A6 sein, die Probenzahl mindestens 10. Es ist
dafiir zu sorgen, daR die einzelnen Proben allseitig vom Wasser
umspliit werden und nicht zusammenkleben. Bei bedruckter Aul3en-
seite und Verwendung gechlorten Kihlwassers ist die Chiorbestéandig-
keit der Druckfarbe unter Originalsterilisationsbedingungen zu priifen.
Der gesamte Chlorgehalt des Klihlwassers betrdgt nach der Break-
Point-Chiorierung® ublicherweise etwa 4 ppm bei einem pH von
6,5 —-7,55. Nach der Sterilisation erfolgt eine visuelle Beurteilung sicht-
barer Veranderungen der Proben, wie Blasenbildung, Schrumpfung
oder Delamination. Schaden dieser Art dlrfen auf keinen Fall auftre-
ten. Die Kontrolle wird nach einer Lagerzeit von 24 Stunden bei Raum-
temperatur wiederholt.

3.4. Verbundhaftung

Die Verbundhaftung wird, wenn nicht anders vereinbart, 24 Stunden
nach vorausgegangener Sterilisation gemessen. Dazu werden aus den
nach 3.3 vorbehandelten Proben 15 mm breite Streifen in Laufrichtung
geschnitten und 24 Stunden in Leitungswasser von 18—-23°C gela-
gert. Zur Messung wird die Verbundfolie mit der AufSen- und Alumi-
niumschicht in die obere Klemme eines Zugfestigkeitsprifgerates ein-
gespannt und die Innenschicht mit einer Abzugsgeschwindigkeit von
100 mm/min unter einem Winkel von 90° abgezogen. Als Kennwert
gilt die Uber den MeRweg gemittelte Spaltkraft. Die Probenzahi soll
mindestens 10 betragen. Die Verbundfestigkeit sollte nicht kleiner als
5 N sein*.

Anmerkung:

Es wird empfohlen, fir den speziellen Anwendungsfall grundsétzlich
Lagerversuche mit dem Original-Packgut bei 20—25°C an sterilisier-
ten Packungen durchzufiihren und in bestimmten Zeitintervallen zu
kontrollieren.

Druck: Central-Druck Trost GmbH & Co., Borsigstrale 1-3, D-6058 Heusenstamm
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