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(€X)) Sammendrag

En pakke med artikler (2) emballert under anvendelse

av en plastmaterialefilm (3) med en foretrukket
rivretning (D), et antall artikler (2) er anordnet side
ved side i ett eller flere pa hverandre liggende lag,
filmen er brettet over langs viklingsretingen (E) rundt
artiklene, som den fastholder, dpningsmidler er
anordnet pa filmen for a lette riving av denne.
Midlene for dpningen av filmen (3) omfatter en

kontinuerlig svekkesone (A), hvilken sone er orientert
pa tvers av den foretrukne rivretningen (D), og formet
som et band (6)

som omgir emballasjen, denne svekkesone (A) har en
mekanisk styrke som er tilstrekkelig stor til & motsta
strekkspenninger som filmen utsettes for nar den
fastholder artiklene, men tilstrekkelig lav til 4 tillate
apningen av filmen, uten anvendelse av et verktoy, pa
et hvilket som helst sted 1 sonen.
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Foreliggende oppfinnelsen vedregrer en'pakke med artikler,
sasom hermetikk bokser, esker, flasker, etc., emballert
under anvendelse av en plastmaterialefilm med en fore-
trukket rivretning, et antall artikler er anordnet side ved
side i1 en eller flere péhverandre liggende lag, filmen er
foldet langs en viklingsretning rundt artiklene som den
inneholder der -apningsmidler er anordnet pa filmen for A4
lette dens avrivning.

En slik pakke fremstilles pa en kjent mate ved en tett
“stram” emballering av en gruppe av artikler. Den tette
pakking bestar i 3 omgi et sett med artikler, som skal
emballeres, med en varmekrympbar plastmaterailefilm, spe-
sielt en varmekrympbar polyetylenfilm. Omhyllingen som
dannet filmen sveises langs kantene med overlapp pa en slik
mate at det dannes en mansjett rundt artikler som er formet
i en gruppe. Fastholdelse av artiklene kan eksempelvis
oppnas ved effekten av varme som foridrsakes stramming av
filmen rundt artiklene, som den omslutter. De to &pne ender
av mansjetten krymper til a danne, ved de to ender av
pakken en apning med ovalform, generelt betegnet som en

“sigd”.

Apning av emballasjen og fjerning av artiklene byr pa et
problem.

Det er 1 realiteten enskelig A& unngd anvendelse av et
skarpkantet verktey, som ikke alltid er tilgjengelig umid-
delbart nar det er enskelig & fjerne en av artiklene, og
som ytterligere vil medfere fare for edeleggelse av
artiklene og/eller forarsaker en darlig kontrollert riving
av filmen, og sidledes frigir et sterre antall av artikler
enn det som er ensket.

En lesning er allerede foresldatt i EP-A-0537079 som omfat-
ter 4 tilveiebringe som apningsmidler tunger, for eksempel
med réktangulmr form, hvis hoveddimensjon er orientert

parallell med den foretrukne riving, disse tunger er for-
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skar langs deres to lange sider og en kort side. Slike tun-
ger er konstruert ved innsnitt av “punch”-type, ved posi-
sjoner som er adskilt fra hverandre.

Selv om dette utgjer en fordel, sa utviser denne l@sning et
antall ulemper, spesielt den diskontinuerlige konstruksjon
av disse innsnitt, s&vel som begrensing av valg av apnings-
posisjoner, som ma korrespondere med disse tunger.

Hovedhensikten med foreliggende oppfinnelse er & tilveie-
bringe emballerte artikler, i hvilke emballasjemidlene for
a4 apne plastmaterialefilmen tillater en lett og kontrollert
dpning av emballasjen med artiklene pd et antall steder,
som er si store som mulige, pa en slik m3te at det gir
brukeren mulighet til & velge et sted som er mest velegnet
for dannelse av hver apning.

I henhold til oppfinnelsen er pakken av artikler s@&rpreget
ved at midlene for apning av plastmaterialefilmen omfatter
en kontinuerlig svekkesone, hvilken sone er orientert pa
tvers av den foretrukne rivretning, og danner et band som
omgir pakken, idet denne svekkesone har en mekanisk styrke
som er tilstrekkelig hey til & bzre strekkbelastninger som
virker pad filmen for & holde pd artiklene, men tilstrekke-
lig lav til & tillate &pning av filmen, uten verktey, pa et
hvilket som helst sted i sonen.

Fordelaktig er den kontinuerlige svekkescone perpendikuler
til den foretrukne rivretning.

Fortrinnsvis omfatter den kontinuerlige svekkesone minst en
linje perforeringer, spesielt med jevnt avstand.

Fordelaktig omfatter den kontinuerlige svekkesone en
sentral perforeringslinje omgitt av to parallelle linjer
med perforeringer, adskilt fra den sentrale linjen, og hvor
avstanden mellom to pidfelgende perforeringer er storre enn
avstanden mellom to pafelgende perforeringer i den sentrale
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linjen. Fortrinnsvis er avstanden mellom to pafelgende
perforeringer i de ytre linjer lik to ganger avstanden
mellom to perforeringer i den sentrale linjen.

Perforeringene i de to ytre linjer er fordelaktig innrettet
med en perforering av den sentrale linjen langs en retning
ortogonalt til den sentrale linjen. Menstre dannet av per-
foreringer har saledes form som en I.

Plastmaterialet i emballeringsfilmen er fortrinnsvis en to-
lags film, den foretrukne rivretning er perpendikular pa
ekstruderingsretningen. Filmen er fortrinnsvis en ionomer
koekstrudert polyetylenfilm. En slik film kan utgjeres av
minst ett lag polyolefin og minst ett lag av en ionisk
kopolymer.

Perforeringslinjene kan ha en avstand pad 5 til 30 mm, over
en bredde pa 30 til 100 mm.

Oppfinnelsen vedrerer ogsi en plastmaterialefilm for tett-
/stram pakking av emballerte artikler, denne film har en
foretrukket rivretning og er sarpreget ved at den omfatter
en kontinuerlig svekkesone, hvilken sone er orientert per-
pendikulert, p& den foretrukne rivretning, og der sonen
tillater riving ved innledning med en tunge og strekkbe-
lastning pa tungen som er pafert i en retning pd tvers av
retningen til svekksonen,

Denne kontinuerlige svekkesone omfatter minst en linje med
jevnt avskilte perforeringer, og fortrinnsvis minst tre
perforeringslinjer, dvs. en sentral linje hvor per-
foreringer har en mindre avstand enn i1 de to ytre linjer,
som er parallelle med den sentrale linjen og anordnet pa
hver side, i den perforereingen i den sentrale linjen og de

ytre linjer fortrinnsvis dannet I-formede menstre.

I tilfellet av en plastmaterialefilm er den foretrukne

rivretning pa tvers av ekstruderingsretningen, og en frem-
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gangsmate ved fremstilling av filmen bestar i & danne
perforeringer under avviklingen eller oppviklingen av
filmen for emballering, langs hele dens lengde, spesielt
ved ekstruderingspunkter, under omvikling, trykking eller
ved den tett pakkede emballering. Dette kan gjsres med en
anordning som utgjeres av nalvalser med en motvalse i form
av en sylindrisk berste. Plastmaterialefilmen som skal
perforeres feres mellom nalvalsen og dens motvalse.

Denne operasjon kan gjentas over bredden av filmen, under
hensyntagen til dens sluttanvendelse, for a danne et antall
kontinuerlige svekkesoner som er parallelle med hverandre,

og i en retning langs filmen.

Bortsett fra det ovenfor beskrevhe arrangement, kan bestd
oppfinnelsen utgjsres av et antall andre arrangementer som
vil forklares mer eksplisitt i den etterfelgende i forbin-
delse med en spesiell utferelsesform beskrevet under hen-
visning til den vedlagte tegning.

Figur 1 viser skjematisk et perspektivt bilde av en pakke
med artikler i henhold til oppfinnelsen.

Figur 2 viser, sett ovenfra, i sterre skala en del av pak-
ken ifglge Figur 1.

Under henvisning til Figur 1 er det vist en pakke 1 med
artikler 2 som utgjeres av bokser med mat, esker eller
lignende, emballert under anvendelse av en plastmateriale-
film 3, som generelt er transparent. Et antall av artikler
er anordnet side ved side i to pahverandre horisontale lag
i det viste eksemplet vist i Figur 1. En plate 4, spesielt
av kartong, separerer de to lag.

Filmen 3 er foldet over langs en omviklingsretning E til &
danne en mansjett rundt innholdet som utgjexres av artiklene
2. Kantene av denne mansjett, som er perpendikulare til
retningen E, er sveiset til hverandre.
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Generelt danner arrangementet av artiklene i det wvesentlige
et rektangulart parallellepiped, hvis langsider er perpen-

dikulere til omviklingsretningen for filmen. De &pne ender

av mansjetten dannet rundt pakken tilsvarer de mindre fla-

ter av parallellepipedet.

Filmen 3 underkastes en varmebehandling som forarsaker at
den strammer seg rundt artiklene 2 pa en slik mite at de
apne ender av mansjetten likeledes strammes & danne en
ovaladpning 5, eller “crescents”, i det vesentlige ved
senter av hver av de sma endeflater av parallellepipedet.

Filmen 3 utviser en foretrukket rivretning D parallell med
de lange sider av parallelepipedet.

Filmen 3 utgjeres fortrinnsvis av en film omfattende minst
to lag. Filmen er dannet av minst to termoplastiske har-
pikser, og den foretrukne rivretning D for filmen er i det
vesentlige perpendikuler pa ekstruderingsretningen E, som
er den samme som omviklingsretningen. Filmen er spesielt
dannet av minst ett lag polyolefin og minst ett lag av en
ionisk kopolymer. Filmen er for eksempel en ionomer ko-
ekstrudert polyetylenfilm. En film i henhold til EP-A-
0537080 er spesielt velegnet.

Pakken 1 omfatter &pningsmidler som utgjeres av en kon-
tinuerlig svekkesone A i filmen 3, hvilken sone er orien-
tert pa tvers, fortrinnsvis perpendikulert til den fore-
trukne rivretning D for filmen. Sonen A danner et band 6
som omgir pakken pd fire flater av parallellepipedet.

I eksempelvis som vist i Figur 1 er anordnet et enkelt band
6, halvveis langs de sterre flater av parallellepipedet,
dvs. halvveis rundt bredden av filmen 3. Avhengig av be-
hovene er det mulig & anordne et antall av parallelle band
6, som er avskilt langs bredden av filmen 3.
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Den kontinuerlige svekkesone A er saledes orientert i av-

viklingsretningen fra rullen av filmen 3.

Sonen A omfatter en sentral linje 7 av perforeringer A, som
er jevnt avskilt og innrettet ortogonalt til retningen D.

De ytre perforeringerslinjer 9, 10 er plassert pa hver side
av den sentrale linjen 7, parallelle med sistnevnte og i
lik avstand og innbefatter perforereinger 1la, 1l1lb. Avstand
h mellom perforeringslinjer ligger fortrinnsvis i et omrade
5-30 mm. Bredden L av svekkesonen ligger fortrinnsvis i
omradet 30-100 mm. Denne bredden L, tilsvarer avstanden

mellom de vtre kanter av perforeringslinjene 9 og 10.

Avstanden f mellom to perforeringene lla eller 1llb i de
ytre linjer 9 og 10 er sterre enn avstanden g i to pahver-
andre perforeringer 8 i den sentrale linjen 7. Mer spesielt
er avstanden f to ganger avstanden g {(f = 2q).

Perforeringer 1lla, 1llb av de to ytre linjene er ogsa inn-
rettet med en perforering 8 i den sentrale linjen 7 langs
en retning ortogonalt til denne sentrale linje.

Med £ = 2g er hver annet Aapning 8 ikke omgitt av Apninger
1la, 11b, hvilket kan ses fra Figur 2. Menstre dannet av
disse perforeringer har en I-form, liggende horisontalt i
Figur 2.

Det gitte eksempel med tre parallelle perforeringslinjer,
med en sentral linje hvor antallet perforeringer per
enhetslengde er dobbelt, er ikke begrensende. Det ville
vere mulig & tilveiebringe pa hver side av sentral linjen
to eller flere ytre linjer med perforeringer med sterre
avstand.

Perforeringer 8, 1la, 1llb kan dannes under ekstruderingen

av filmen 3, eller ved avvikling derav, eller pa tids-
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punkter for trykking, eller i apparater (den tett pakkende
maskin) for dannelse av pakken.

Perforereinger blir fortrinnsvis dannet ved en ikke vist
anordning som utgjeres av varme eller kalde nalvalser, med
en motvalse i form av en sylindrisk berste pi hvilken fil-
men er baret. Perforeringsnalene har en diameter pa ca. 1
mm og en lengde pd ca. 10 mm og er montert pa roterende
aksler, filmen som skal perforeres passerer gjennom nal-
valsen og dens motvalse.

Forrige snittet som utgjeres av sonen A, er sdledes dannet
kontinuerlig.

Figur 2 viser de sirkulzre konturer 12 av bokser med mat,
med samme diameter og som er gjensidige tangerende med
hverandre og som definerer derimellom et tomt rom 13 i form

av stjerner med fire armer, hvor sentrene for konturene 12

er plassert ved toppunktene av kvadratene med en sidelengde
lik diameteren av konturene. Fortrinnsvis dekker socnen A
over rekkefslgen av tomme rom 13, og den sentrale perfo-
reringslinje 7 plasseres i det vesentlige over senter av
disse tomme rom.

En kombinasjon er dannet av arrangementet av artiklene inne
i pakken og fordelingen av sonen eller scnene A over
bredden av filmen, slik at sonen eller sonene A dekker en
rekkefelge av tomme rom 13. Saledes i det tilfellet hvor
sonen A er anordnet halvveis langs bredden av filmen, vil
antallet av artikler i en rekke ortogonalt til retningen E
vaere et partall.

Apningen av filmen 3 i den hensikt & fjerne en eller flere
bokser med mat utferes pa den felgende mate.

Med en finger palegges et trykk pd et valgssted i sonen A,
for eksempel ved et nivd med mellomrommet 13 dannet mellom
boksene som tangenerende med hverandre og er tett pakket,
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for & initialisere en tunge J (Fig. 2), hvis bredde i det
vesentlige tilsvarer to ganger avstanden f mellom to per-
foreringer lla eller 11lb av de ytre linjer, Kanten av tun-
gen som korresponderer til den sentrale linjen 7, vil
brytes. Det er da tilstrekkelig & gripe denne kant og
trekke tungen J i retningen for pilen Tl eller T2, dvs.
langs den foretrukne rivretning D, perpendikulart til
perforeringslinjene 7, 9, 10 for & bevirke apning ved
riving (cutting), i filmen 3, av en strimmel K, hvis bredde
tilsvarer den for tungen J. Tungen J trekkes sdledes i en
retning pa tvers, fortrinnsvis perpendikulert til retningen
av svekkesonen A og ikke i sonen As retning, dvs. 1 retning

av perforeringslinjene 7, 9, 10.

Strimmelen K har en bredde som i det vesentlige to ganger
avstanden f mellom perforeringene 1lla eller 1l1b og, i prak-
sis, innen omradet 10-60 mm.

Den varmekrympbare film 3 underkastes termisk belastning
under sammentrekningen eller krympingen. Avstanden mellom
perforeringene 8, lla, 1lb og deres diameter er valgt som
funksjon av de mekaniske egenskaper for filmen 3, dette er
for 3 unnga dannelse av hull i filmen, hvilke hull ville
forenes under effekten av varmebelastninger, men tillater
svekking av den aktuelle sonen A, hvilket muliggjer
initialisering av a&pningstungene J.

Trykk kan paferes svekkesonen A, szrlig langs perforerings-
linjene, for & markere dem og gjgre dem mer synlige. Dette

trykk vil gi indikasjoner pd bevegelsene som ma utferes for
4 initiere og viderefpre trekking av filmen 3, utgaende fra
perforeringene 8, 1la og 1llb.

Lgsningen som oppnads i henhold til oppfinnelse, er meget
lett & implementere og tillater muliggjering av forinn-
snittet under ethvert trinn av produksjonen/konvertering/-
utnyttelse av produktet. Denne lgsningen er komplementer



til egenskapene til filmen 3 med god riving i tvers-
retningen.

Oppfinnelsen sikrer en kontinuerlig dannelse av en svekke-
sone A, men likevel bibeholder integriteten av den varme-
krympede last sammenlignet med en diskontinuerlig prosess
som innbefatter innsnittningen av “punch”-typen.
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PATENTERAV

1. Pakke med artikler, sasom hermetikkbokser, kasser,
flasker, etc., emballert under anvendelse av en plast-
materialefilm (3) med en foretrukket rivretning (D), der et
antall artikler (2) er anordnet side ved side i ett eller
flere pahverandre liggende lag, filmen er foldet over langs
en omviklingsretning rundt artiklene, som den inneholder,
der apningsmidler er anordnet pa filmen for & lette riving
av denne

karakterisert ved at midlene for apning av
plastfilmen (3) omfatter en kontinuerliqg svekkesone (A),
hvilken sone er orientert pid tvers av den foretrukne
rivretning (D), og danner et band (6) som omgir pakken hvor
svekkesonen (A) har en mekanisk styrke som er tilstrekkelig
hey til & motsta strekkbelastninger som virker pa filmen
for 3 holde pa& artiklene, men tilstrekkelig lav for a
tillate apning av filmen, uten et verktsy, pd et hvilket
som helst sted i sonen.

2. Pakke med artikler ifelge krav 1,
karakterisert v e d at den kontinuerlige
svekkesonen (A) er innrettet perpendikulert til den
foretrukne rivretning (D).

3. Pakke med artikler ifelge krav 1 eller 2,
karakterisert v e d at den kontinuerlige
svekkelinjen (A) omfatter minst en linje (7) med

perforeringer (8).

q, Pakke med artikler ifglge et hvilket som helst av de
foregéende krav,

karakterisert v e d at den kontinuerlige
svekkesonen (A) omfatter en sentral linje (7) med
perforeringer, omgitt av to parallelle linjer (9, 10) med
perforeringer, plassert fra den sentrale linjen, og hvor
avstanden (f) mellom to etterfelgende perforeringer er
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sterre enn avstanden (g) mellom to etterfelgende

perforeringer (8) i den sentrale linjen.

5. Pakke med artikler ifglge krav 4,
karakterisert v e d at avstanden (f) mellom
to etterfelgende perforeringer (lla, 11b) i de ytre linjer
(9, 10) er lik to ganger avstanden (g) mellom to per-
foreringer i den sentrale linjen.

6. Pakke med artikler ifglge krav 5,
karakterisert v ed at perforeringene (lla,
11b) i de to ytre linjer (9, 10) er innrettet med en
perforering (8) i den sentrale linjen langs en retning
ortogonalt til den sentrale linjen.

7. Pakke med artikler ifslge ett av de foregdende krav,
karakterisert v e d at plastmaterialem-
ballasjefilm (3) er en to-lags film, der den foretrukne
rivretningen (D) er perpendikular til ekstruderings-
retningen (E}.

8. Pakke med artikler ifelge krav 7,
karakterisert ved at filmen (3) er en
ionomer, koekstrudert polyetylenfilm, som spesielt utgjeres
av minst ett lag av polyolefin og minst ett lag av en
ionisk kopolymer.

"9, Pakke med artikler ifelge ethvert av de kravene 4-6, °

karakterisert v e d at perforeringslinjene

har en avstand pa 5-30 mm, over en bredde pa 30-100 mm.

10. Pakke med artikler ifelge et hvilket som helst av de
foregadende krav,

karakterisert v e d at svekkesonen (A) i
filmen dekker over en rekkefelge av tomme rom (13), mellom
artiklene (2).
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11. Pakke med artikler ifelge ett hvilket som helst av de
foregdende krav,

karakterisert v e d at svekkesonen (A) i
filmen er anordnet halvveis over bredden av filmen (3).

12. Plastmaterialefilm for en tett “fast” emballering av
artikler i en pakke som krevet i ett av de foregaende krav,
med en foretrukket rivretning (D),
karakterisert v ed at den omfatter en
kontinuerlig svekkesone (A), hvilken sone er orientert pa
tvers, spesielt perpendikulzrt pa den foretrukne rivretning
(D), der scnen tillater riving ved innledning med en tunge
og strekkbelastning pad tungen som er pafert i en retning pa
tvers av retningen til svekkesonen.

13. Plastmaterialefilm ifelge krav 12,
karakterisert v e d at den kontinuerlige
svekkesonen (A) omfatter minst en linje (7) med jevnt
plasserte perforeringer, og spesielt tre perforeringslinjer
(7, 9, 10), dvs. en sentral linje (7) hvor avstanden mellom
perforeringer (8) er mindre enn avstanden i de to ytre
linjer (9, 10), som er parallelle med den sentrale linjen
og anordnet pd hver side av denne.

14. Fremgangsmate ved fremstilling av en plastmateriale-
film ifelge krav 13,

karakterisert v e d at perforeringene (8,
lla, 11b) dannes under avvikling eller oppvikling av filmen
(3} for emballering, langs hele dens lengde, ©g spesielt
ved ekstruderingstidspunktet, omvikling, trykking eller pa
maskinen for tett “fast” emballering.
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