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Ved fremstilling af emballagebeholdere af plastmateriale L.
m& det tilstrazbes, at fremstillingen foregir billigt og

hurtigt under anvendelse af et plastmateriale, der har 4 /
forngden diffusionsmodstand for oxygen og carbondioxid,
samt at fremstillingen resulterer i en beholder, der kan ‘
optage de forekommende, fra fyldgodset udgiende pavirk- "1:‘\
ninger, samtidig med at beholdervaggen er tynd og behol- H

|
4
/4
deren som helhed let. AN
En fremgangsmide til fremstilling af emballagebeholdere Q‘p H (j

af plastmateriale ud fra et rgremne bestdr i, at rgrem- % /L 7 \
net forsynes med en den ene rgrende lukkende endevag V/4 1 9 - 72
(10) og en den anden re¢rende omgivende kantbelzgning (8), -
hvorefter rgremnet opvarmes til blgdggring og opblases ! /7~ /
i et formhulrum til dannelse af en emballagebeholder

(2}, hvis tgmmedbning (7) afgranses af kantbelazgningen

(8).

Opfindelsen omfatter ogsi en emballagebeholder (2}, der

er fremstillet ved den angivne fremgangsmade.
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangs-
made til fremstilling af en emballagebeholder, hvor et
sgmlgst, rerformet emne af plastmateriale forbindes med
en endeveg samt forsynes med en ringformet kantbeleg-
ning, og hvor reremnet gennem opbl@sning til anleg mod
indersiden af et formhulrum tildannes til en beholder
med en i det vaesentlige cylindrisk beholderdel.

ved en sadan kendt fremgangsméde
(GB-PS 10 21 974) ekstruderes der et emne af plastmate-
riale, og efter forbindelse med en yderligere endevag
opbleses emnet til den fardige beholderfacon inden i et
formhulrum. Samtidig med denne fremgangsméde sker ogsa
fyldningen og lukningen af beholderen, idet det ekstru-
derede plastemne i nerheden af ekstruderingsmundstykket
formes til en beholderbund og lukkes efter opfyldning
med fyldgods. Det har dog vist sig, at den vasketztte
lukning af beholderbunden i nerheden af mundstykket gi-
ver problemer, og desuden har beholdervaggen, navnlig i
de af sterke krumninger pragede vegomrdder, ikke til-
strazkkelig styrke, s& at der her ligesom ved beholder-
bundens forseglede lukkested er risiko for brud, navn-
lig ved den héndtering af beholderen, der forekommer
under transport.

Endvidere er det kendt (US-PS 3 873 660) at give
et rerformet plastemne en siddan facon, at sterstedelen
af emnet befinder sig i afstand fra veggen af formhul-
rummet. Inden opblesningen til beholderfaconen strakkes
emnet i langderetningen for at lengdeorientere plastmo-
lekylerne, hvorefter det ved indblesning af gas under
tryk ogsd udvides radialt indtil anleg mod vaggen af
formhulrummet under samtidig mindskning af temperaturen
af plasten for foruden en tykkelsesreduktion at opnd en
molekylorientering. De ovennevnte problemer ved den
kendte teknik kan dog ikke lgses ad denne vej.

Opfindelsen har til opgave at forbedre frem-
gangsm&den af den indledningsvis navnte art pad en sddan



DK 155698 B

2
made, at der under anvendelse af enkle fremgangsmade-
trin kan fremstilles en formstabil emballagebeholder
med mindst mulig forbrug af plastmateriale.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendomme-

5 lig ved, at det eventuelt af flere lag opbyggede emne
efter forbindelsen med endeveggen samt med kantbeleg-
ningen og inden opblasningen til beholderen strazkkes i
sin le:ngderetning for at lzngdeorientere emnets form-
stofmolekyler,>og at der pa beholderdelen anbringes et

10 ydre hylster af et relativt stift, trykabsorberende ma-
teriale.

Opfindelsen anviser ikke alene en blot og bar
anvendelse af langdestrazkning pa det fra indledningen
kendte, men anviser derimod en falles anvendelse af de

15 kendetegnende trek. Med opfindelsen loses den oven-
navnte opgave pa sardeles enkel vis, s& at der i be-
holderen kan opbevares vesker under tryk, uden at der
opstadr risiko for deformering af denne, hvilket ville
skade stableevnen. Den ved fremgangsmaden fremstillede

20 beholder er ogsé meget stabil under héndtering, selv om
der kun anvendes en ringe mengde plastmateriale.

En udfgrelsesform for opfindelsens genstand vil
blive beskrevet i det fglgende under henvisning til den
skematiske tegning, pd hvilken

25 fig. 1 viser et l®ngdesnit gennem en emballage-
beholder,

fig. 2 et roremne til fremstilling af den indre
plastdel af emballagebeholderen i fig. 1,

fig. 3a og b i storre mdlestok et snit af hen-

30 holdsvis den gverste og den nederste ende af rogremnet
i fig. 2, og,

fig. 4a og 4b i sterre mdlestok et snit gennem
henholdsvis den gverste og den nederste del af behol-
derlegemet i fig. 1.

35 Ved fremstilling af en emballagebeholder ifglge
fig. 1 fremstilles der forst et rorformet emne 1 som
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det i fig. 2 viste. Det nzvnte rgrformede emne kan for-
trinsvis fremstilles ved ekstrudering, og hvis det ens-
kes at fremstille emballagebeholderens beholderlegeme
af et laminat omfattende et antal lag af forskellige
5 plastmaterialer, kan det rgrformede emne ifglge fig. 2
fremstilles ved hjalp af koekstrudering, dvs. samtidig
ekstrudering af et antal plastmaterialer pa& en sédan
mdde, at det reorformede emne kommer til at indeholde
koncentriske lag af plastmaterialerne. Det ekstruderede
10 rorformede emne 1 har en tykkelse, der overstiger
tykkelsen af beholderlegemet i den fazrdige emballagebe-
holder, og kan som vist i fig. 2 ggres betydelig korte-
re end beholderlegemet, for derefter at strakkes til
opndelse af molekylorientering, hvilket i betydelig
15 grad forbedrer plastmaterialets mekaniske egenskaber og
styrkeegenskaber i orienteringsretningen. Regremnet 1
forsynes dels med en gavlbrik 10, der lukker den ene
ende af rgremnet, dels med en kantbelegning 8, der
griber om og beskyttende dekker den derverende ende af
20 roremnet 1.

I fig. 3a er i snit i sterre mdlestok vist den
overste del af roremnet ifslge fig. 2, og som det frem-
gdr af fig. 3a, er emballagematerialet i det her be-
‘skrevne tilfzlde sammensat af tre materialelag, nemlig

25 et centralt materialelag 14 bestdende af polyvinyl-
alkohol eller polyethylvinylalkohol. Til beskyttelse af
det centrale'lag 14, der har szrdeles gode gasbarrie-~
reegenskaber, mod at komme i bergring med vand eller
fugt omgives det sdledes pa& begge sider med plastlag

3015 og 16, der kan udggres af polypropen, polyvinyl-
chlorid, polyester eller lignende materialer. De oven-
nevnte materialer kan ikke direkte lamineres med det
centrale materialelag, men der ma mellem plastlagene
indferes sarlige bindemiddellag, der hafter til savel

35det centrale lag 14 som til de ydre lag 15 og 16.
I det her beskrevne tilfazlde kan der eventuelt ogsé an-
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vendes det navnte bindemiddellag, men eftersom dette
medferer en fordyrelse af materialet, kan disse binde-
middellag i det foreliggende tilfelde undvares, efter-
som materialelagene i rgremnet 1  holdes effektivt
sammen ved hj®lp af endebrikken 10 og kantbelezgnin-
gen 8, hvorfor det ikke er uomgdeligt nedvendigt, at
materialelagene 14, 15 og 16 hefter sammen indbyr-
des. I fig. 3a er vist, hvorledes kantbelzgningen 8
er bukket over rgremnet 2's g@vre endekant og for-
ankret i plastmaterialet ved hjalp af falsning, idet
falskanter 17 er trykket ind i plastmaterialet. Kant-
belegningen 8 har desuden anordninger 19 til fast-
gorelse af en ikke vist kapsel over emballagebeholderen
2's teommedbning 7. Disse anordninger 19 til paset--
ning af en kapsel kan ogsd udfegres som et gevind, der
passer til et tilsvarende gevind pa kapslen.

Fig. 3b viser den modsatte ende af rgremnet 1
med dettes nedre abning helt dazkket af en endebrik 10,
der er falset sammen med rgremnets nederste del ved, at
endebrikken 10 er forsynet med et U-formet spor, der
optager rgremnets nedre del. Ved sammenfalsningen mel-
lem endebrikken 10 og rgremnet 1's nedre del for-
ankres endebrikken 10 i rgremnets plastmateriale ved
hjelp af serligt udformede forankringselementer 17.

Ved fremstilling af emballagebeholderen 2's
beholderlegeme 3 gér man ud fra det med kantbelegning
8 og endebrik 10 forsynede roremne 1 ifslge fig.
2, hvilket emne forst strzkkes, sd at dets lengde sva-
rer til beholderlegemet 3's lengde samtidigt med, at
plastmaterialet molekylorienteres til opnaelse af for-
bedrede mekaniske egenskaber.

Det sdledes forberedte rgremne 1 opvarmes sé
meget, at plastmaterialet bledgsres og kan underkastes
en plastisk formningsbearbejdning. N&r rgremnet 1 er
blevet opvarmet tilstrakkeligt, indesluttes det i en
ydre, ikke vist, af to eller flere dele bestdende form-
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del, der udger et formhulrum, hvis indre kontur svarer
til det onskede beholderlegeme 3's ydre kontur. Det
i det sdledes dannede formhulrum indfgrte og opvarmede
rgremne 1 fikseres ved sine ender og tilfgres en
trykgas gennem &bningen 7, hvorved rgremnets veg eks-
panderer og udstrazkkes under samtidig tykkelsesfor-
mindskelse. Ekspansionen af rgremnet 1  fortsattes,
indtil det af reoremnet 1 dannede beholderlegeme 3
er blevet bragt til fuldstendig anleg mod formhulrum-
mets indre overflade, hvorefter det dannede beholder-
legeme 3 gives lejlighed til at stabilisere sig ved
afkgling.

Det ved opblesning dannede beholderlegeme 3
forenes derefter med et i en separat tilvirkningsope-
ration fremstillet ydre hylster 18, der fx kan frem-
stilles ved opvinding af et papirmateriale om en dorn,
hvorunder de overlappende papirlag sammenlimes med hin-
anden ved hjzlp af et egnet bindemiddel.

PATENTEKRAYV

1. Fremgangsmade til fremstilling af en embal-
lagebeholder, hvor et sgmlgst, rgrformet emne af plast-
materiale forbindes med en endevaeg samt forsynes med en
ringformet kantbelegning, og hvor rgremnet gennem op-
blesning til anleg mod indersiden af et formhulrum til-
dannes til en beholder med en i det vasentlige cylin-
drisk beholderdel, k endetegnet ved, at det
eventuelt af flere lag opbyggede emne efter forbindel-
sen med endevaggen samt med kantbel®gningen og inden
opblesningen til beholderen strakkes i sin l®ngderet-
ning for at l:ngdeorientere emnets formstofmolekyler,
og at der pa beholderdelen anbringes et ydre hylster af
et relativt stift, trykabsorberende materiale.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kende -
t egnet ved, at endeveggen og kantbelegningen for-
ankres i det rgrformede emne ved falsning.
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