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Et materialeparti (1) af orienteret materiale omdan-
nes ved opvarmning i et onrade ind til materialepar-
tiets ene begransningsflade til et lag (10) af i
hovedsagen ikke orienteret materiale. En folie (2)
fikseres til fikseringslaget (10) ved, at folien

ved hjalp af et ssmmenpresnings- 0og opvarmningsorgan
(50) presses mod laget (10). Ved varmetilfersel fra
organet (50) tilferes tilstrzkkelig varme til, at
folien (2) kan fikseres til fikseringslaget (10).

Ved at folien fastnes til i hovedsagen ikke orienteret - . -
plastmaterisle opnds en tilsigtet afrivelighed i [4 5 g 7 - 8 8
bindingen mellem folien og materialepartiet (1). F,g. 5
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Opfindelsen vedrerer en fremgangmade til ved orienteret
plastmateriale afriveligt at fastgere en folie eller
film til materialet i et fikseringsomrade, idet folien
eller filmen bringes til anlag mod en begransningsflade
pa materialet og fastgeres til dette ved energitil-
fersel, og opfindelsen vedrerer endvidere en lukket
beholder, i hvis mundingsdel der indgar orienteret
materiale, og som er lukket ved hjelp af en oblat

af film eller folie.

Ved mange anvendelser er der béhov for, at en folie
eller film kan fastgeres tet og afriveligt til et
underlag af plastmateriale, som i hovedsagen bestar

af orienteret materiale. I det felgende anvendes

uden begrznsning termen film for den folie eller

film, som skal fastgeres til underlaget. Filmens
opbygning varierer alt efter omstandighederne og
udgeres ved visse anvendelser af en enkeltlagfilm,
f.eks. af plastmateriale eller af metal, og ved andre
anvendelser af en lamineret film. Ved en lamineret
folie bestar lagene f.eks. blot af plastmateriale,
idet materialets sammensztning som regel varierer

fra lag til lag, medens et eller flere af lagene

ved andre anvendelser bestar af f.eks. metallisk
materiale, barriere materiale etc. Den side af filmen,
som skal fastgeres til underlaget, udgeres dog imidler-
tid altid af et materiale, som er egnet til fastgerel-

se til underlaget ved hjelp af opvarmning.

Det har overraskende vist sig; at det ved visse plast-
materialer f.eks. polyethylenterephtalat (PET) eller
lignende materiale, er umuligt at fastgere filmen

til et underlag, nar dette bestdr af orienteret plast-
materiale og at frembringe en forbindelse, som béde

er tet og afrivelig. Det har vist sig, at man med
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tidligere kendte og konventionelt anvendte %astgz—
relsesteknikker, hvor filmen presses til underlaget
ved hjelp af mekaniske organer samtidig med, at energi
tilferes filmen, ganske vist kan fastgere filmen

til underlaget i en tet forbindelse, men at den til-
sigtede tette forbindelse udelukkende opnés, hvis
energitilferslen (varmetilferslen) finder sted i

en sadan grad, at filmen fastgeres til underlaget

sd kraftigt, at den ikke kan afrives efterfolgende.
Dette medfsrer naturligvis, at kombinationen af film
af den ovenfor angivne art og orienteret materiale

i mundingsdelen af en beholder af plastmateriale
ikke kan anvendes som emballage (beholder), hvor

let abning er nedvendig, f.eks. en beholder til lev-
nedsmidler, sé@som mejeriprodukter. Et andet problem
er, at filmen deformeres, nar energitilferslen er

sa stor, at der opnés en tet fiksering.

Det produkt, som opnéas, nar f.eks. et bager med orien-
teret materiale i mundingen lukkes ved hjalp af en
film, er derfor ikke acceptabelt, eftersom filmen

dels er deformeret i en grad, som gor beholderen
uacceptabel for forbrugeren, og dels sidder s& héardt

fast ved mundingens kant, at den ikke kan rives af.

Opfindelsen vedrerer en fremgangsmade og en beholder,
hvor de ovennavnte problemer og mangler er elimi-
neret. Dette form&l opnéds ved, at fremgangsmaden
udesves som angivet 1 den kendetegnende del af krav

1, og ved at beholderen er ejendommelig ved det 1

den kendetegnende del af krav 8 angivne.

Det er vasentligt for opfindelsen, at der i underlaget
af plastmaterialet dannes et fikseringslag af et

i det vesentlige ikke orienteret materiale, hvilket



10

15

20

25

30

35

DK 163046 B

lag udger forbindelseslaget mellem underlagets orien-
terede materiale og filmen. Eftersom dette lag bestér
af i det vesentlige ikke orienteret materiale, er

det muligt at anvende konventionel teknik til fiksering
af folien pa underlaget og at opné den snskede afrive-

lighed.

Til dannelse af fikseringslaget af i det vasentlige
ikke orienteret materiale tilfegres energi til fik-
seringsomradet, hvilket sker f.eks. ved hjelp af

et mekanisk organ, der har en kontaktflade, som ved
en temperatur i omradet for eller over den temperatur,
ved hvilken orienteringen for fikseringslagets ma-
teriale begynder at blive ophavet, ligger an mod

den vordende fikseringsflade under et bestemt tids-

interval.

Ved andre anvendelser sker opvarmningen ved, at den
vordende fikseringsflade udsattes for en stréling,

som har en sdledes valgt frekvens eller sammensazt-
ning, at plastmaterialet i fikseringslaget hindrer
strélingen i at passere fikseringslaget, f.eks. optisk
stradling eller varmestraling. Opvarmning ved hjalp

af en flamme anvendes ogsé& ved visse udferelsesformer.

Ved en foretrukken anvendelse anvendes den ovenfor
beskrevne teknik i forbindelse med lukning af en
beholder, f.eks. et bager, hvis mundingskant eller
mundingsflange best&r af orienteret materiale. Herved
opnéds, at de egenskaber, som materialet har antaget
ved orienteringen, og dermed beholderens egenskaber
bevares ogsd i mundingsomradet samtidig med, at luk-
ningen af beholderen kan ske ved hjalp af en afrivelig

film eller folie.
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I underkravene er der angivet yderligere foretrukne

udferelsesformer for opfindelsen.

Opfindelsen forklares nermere i det felgende under

henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 er et tversnit gennem et parti af orienteret

materiale,

fig. 2 er et tversnit svarende til fig. 1, hvor
plastmaterialet har et svre fikseringslag af i det

vesentlige ikke orienteret materiale,

fig. 3 er et tvarsnit svarende til fig. 1 og 2,
hvor et mekanisk opvarmningsorgan ligger an mod det

orienterede materiale,

fig. 4 er et tversnit gennem et parti af plastma-
teriale med en stradlesender eller et brendermundstyk-

ke rettet mod plastmaterialets ene begrensningsflade,

fig. 5 er et tversnit, hvor en film ligger an mod
fikseringslaget, og et mekanisk organ presser filmen
mod begraznsningsfladen med henblik p& fastgerelse

af filmen,

fig. 6 er et tvaersnit af en beholders mundingsdel,
begrenset af en svre flange, hvis opadvendende flade
udger den pvre begrensningsflade for et fikserings-

lag, og

fig. 7 er et tversnit svarende til fig. 5, hvor

mundingsdelen er forsynet med en lukkefolie.

Pa tegningen, som angiver foretrukne udfgrelsesformer

for opfindelsen, viser fig. 1 et parti 1 af plast-
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materiale 7 med en gvre begrensningsflade 3 og en
nedre begransningsflade 4. Plastmaterialet er mono-

aksialt eller biaksialt orienteret.

Fig. 2 viser et tvesrsnit svarende til fig. 1 gennem
partiet 1 af plastmateriale, men der danner plast-
materialet to lag henholdsvis 7 og 10, idet laget

7 svarer til hoveddelen af det orienterede plastma-
teriale ifelge fig. 1, medens det andet lag 10 svarer
til den avrige del af det orienterede materiale i
partiet 1, som er omdannet til at udgere et svre

lag af i det vasentlige ikke orienteret materiale,
der i det felgende som regel omtales som fikseringslag
10. Fikseringslagets ydre begrensningsflade svarer
til den pvre begrensningsflade 3 i fig. 1 og er be-

tegnet med 1ll.

Fig. 3 viser et mekanisk opvarmningsorgan 30, der

er udformet med kanaler 32 til transport af varme-
berende medium. Opvarmningsorganet har en anlagsflade
31, der vender mod et modhold 35, hvis mod opvarm-
ningsorganet vendende anlagsflade er betegnet med

36. Modholdet er udformet med kanaler 37 til tranport
af varmebzrende medium. Materialepartiet 1 ligger

an mod opvarmningsorganets 30 anlagsflade 31 til
overfersel af varmeenergi til materialepartiet. Den
uregelmessige linie i partiet 1 markerer et overgangs-
omrade 8 mellem materiale, som opvarmes af opvarm-

ningsorganet 30, og materiale, som ikke opvarmes.

Fig. 5 viser et arrangement svarende til det i fig.

3 viste, hvori der indgdr et mekanisk sammenpresnings-
og opvarmningsorgan 50 og et modhold 55, der begge

er udformet med kanaler henholdsvis 52 og 57 til

transport af varmebarende medium. Henvisningsbeteg-
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nelserne 51 og 56 markerer anlagsfladerne pa sammen-
presnings- og opvarmningsorganet samt modholdet hen-
holdsvis 50 og 55.

Mellem sammenpresnings- og opvarmningsorganet 50

samt modholdet 55 findes et parti 1 af plastmateriale,
bestaende af et lag 7 af orienteret plastmateriale

og et dermed integreret fikseringslag 10 af i det

vesentlige ikke orienteret materiale.

I fig. 3 og 5 viser pile henholdsvis A og B, at op-
varmningsorganet 30 henholdsvis sammenpresnings-

og opvarmningsorganet 50 ved hjelp af drivorganer
(ikke vist) kan bevazges frem og tilbage mellem &bnings-
stilling og de i figurerne viste arbejdsstillinger.
Det er klart for en fagmand, at modholdene henholdsvis
35 og 55 alternativt kan vere udformet med drivorgan-
er til bevaegelse svarende til det, som er beskrevet
for organerne 30, 50 og/eller, at opvarmningsorganer-
ne samt modholdene kan vare indrettet til relativ
bevegelse til indtagelse af stillinger, der svarer

til &bningsstillingerne eller arbejdsstillingerne.

I fig. 5 er der ogsé vist et parti 1 ifelge fig.

2, der er sammensat af laget 7 af orienteret plast-
materiale og laget 10 (fikseringslaget) af i det
vesentlige ikke orienteret materiale. En folie eller
film 2, der herefter som regel omtales som film,

er anbragt mellem det mekaniske sammenpresnings-

og opvarmningsorgans 50 anlegsflade 51 og fikserings-
laget 10 og ligger saledes an mod fikseringslagets
anleagsflade 11. Filmens ene begransningsflade 5 vender
mod sammenpresnings- og opvarmningsorganet, medens
den anden begransningsflade 6 vender mod fikserings-
laget 10.



10

15

20

25

30

35

DK 163046 B

I fig. 4 er der vist et opvarmningsorgan 40, som

er udformet med en linse 41 til konvergering af en
strale 45 af f.eks. lys mod fladen 3 pa det i afstand
beliggende parti 1 af orienteret materiale. Straling-
en har en frekvens eller en sammensaztning, der er
sdledes valgt, at plastmaterialet i hovedsagen hindrer,
at stralingen passerer gennem dette. Som regel har
linsen 41 en saledes valgt udformning, at den mod
partiets 1 flade 3 brudte strale har et béndformet
udseende. Opvarmningsorganet 40 og partiet 1 er sa-
ledes indrettet, at de ved hjzlp af drivorganer (ikke
vist) kan beveges i forhold til hinanden med i hoved-
sagen bevaret koncentration af strdlen 45 mod partiets
1 begransningsflade 3. Henvisningsbetegnelsen 10
markerer det under dannelse verende fikseringslag

af i det vesentlige ikke orienteret materiale.

Ved visse anvendelser udgeres opvarmningsorganet
40 af en brender, f.eks. en gasbrander, fra hvilken
der udgér en flamme 45, som er rettet mod partiet

1 af orienteret plastmateriale.

Fig. 6 og 7 viser et tversnit gennem en beholders

13 mundingsomrade. Beholderen har en mundingsdel

16, der har et rundtgdende mundingsomréde 14 af orien-
teret materiale 7, som er begranset af fikseringslaget
10 af i det vesentlige ikke orienteret materiale

med en fikseringsflade 11. Ved en foretrukken anven-
delse er det rundtgiende mundingsomrade 14 udformet
med en mundingskantflange 15. Ved visse anvendelser

er mundingskantflangen udeladt, idet den er afsluttet
med et lag af i det vesentlige ikke orienteret ma-
teriale, som danner mundingsdelens fikseringslag.

Fig. 7 viser, hvorledes en oblat 17 af folie eller
film er fiksereret til fikseringslaget 10 til tetnende

lukning af beholderen.
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Ifelge en foretrukken udfsrelsesform for op%indelsen
dannes fikseringslaget 10 ved, at det orienterede’
plastmateriale 7 i forbindelse med den vordende fik-
seringsflade 11 opvarmes til en temperatur i omradet
for eller over den temperatur, ved hvilken materialets
orientering begynder at blive reduceret. Ved f.eks.
PET har opvarmningsorganets 30 anlagsflade ved en
foretrukken udferelsesform en temperatur péa over

190° C. Ved anvendelser, hvor fikseringslaget skal
bestd af i det vesentlige amorft materiale, opvarmes
materialet til smeltning, idet opvarmningsorganet

har en temperatur, der i det mindste overstiger
materialets smeltetemperatur noget. Derved omdannes

i dette omrade det fer opvarmningen orienterede mate-
riale til et i hovedsagen ikke orienteret materiale,
der danner fikseringslaget 10. Som regel begranses op-
varmningstiden, sa at den angivne hsjeste temperatur
kun opnds i et relativt tyndt materialeomrade, der

saledes i tversnit fortsattes af orienteret materiale.

Den i det foregdende beskrevne opvarmning til dannelse
af fikseringslaget 10 sker ved visse udferelsesformer
ved hjelp af det mekaniske opvarmningsorgan 30, medens
stralingsorganet 40 eller braznderen 40 anvendes i

andre udferelsesformer. Ved visse udferelsesformer ind-
gadr et som en valse udformet opvarmningsorgan svar-
ende til det i fig. 3 viste mekaniske organ 30. Folien
eller filmen eller alternativt det orienterede materia-
leomrade ruller over valsen til lokal opvarmning

til dannelse af et fikseringslag 10. Som regel giver
omgivelserne tilstrekkelig keling til, at fikserings-
laget hurtigt nedkeles til sa lav en temperatur,

at materialet i1 dette bliver i hovedsagen amorft.

Ved visse anvendelser, hvor der kraves et relativt

tykt fikseringslag, kompletteres udstyret med et organ
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til forceret afkeling af det opvarmede Fiksérings-
lag. Sadan afkeling sker ved visse anvendelser ved
hjelp af en strdle eller teppe af keleluft, medens
det med fikseringslag forsynede materiale ved andre

anvendelser passerer en kslevalse.

Det orienterede materialeomrade og filmen (folien)
placeres derpd mellem modholdet 55 og sammenpresnings-
og opvarmningsorganet 50, idet i det mindste det
orienterede materialeomrdde eller filmen i det mindste
i det vordende fikseringsomrade begranses af fik-
seringslaget 10. Dette har en sadan placering, at

det danner materialeomréddets henholdsvis filmens
begrensning, ndr materialeomrddet og filmen ligger

an mod hinanden. Sammenpresnings- og opvarmnings-
organet 50 samt modholdet 55 bevages derpa mod hinan-
den, sa at filmen 2 af opvarmningsorganet presses

mod materialeomradet samtidigt med, at varme tilferes
fra organet 50. Fikseringslaget 10 pa materialeom-
radet eller filmen medfarer, at filmen festnes til
materialeomradet, og at den snskede forbindelse med

i hovedsagen ikke orienteret plastmateriale opnas.

Til fastgerelse af filmen til det aktuelle materiale-
parti er materialet henholdsvis filmen ved visse anven-
delser belagt med et klzbemiddel, hvis fikserende virk-
ning udleses ved varmetilfersel. Ved visse anvendelser
lader man opvarmningsorganet 30, ved hjelp af hvilket
fikseringslaget 10 dannes, vare erstattet af sammen-
presnings- og opvarmningsorganet, der i et forste
arbejdstrin ligger direkte an mod partiets 1 svre be-
grensningsflade 3 til dannelse af fikseringslaget

10, hvorpd anlegget bringes til opher ved, at organet
og materialepartiet 1 bevages i forhold til hinanden,
s& at organets afstand til begransningsfladen (fik-

seringsfladen) 11 sges, séd at filmen 2 kan indlagges.
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I et andet trin anvendes sammenpresnings- og opvarm-
ningsorganet 50 til fiksering af filmen mod fikserings-

laget 10 ifelge den ovenfor beskrevne teknik.

Den i fig. 3 og 5 viste principielle teknik til fik-
sering af filmen til et underlag af orienteret ma-
teriale, som er udformet med fikseringslaget 10 kan
naturligvis ogséd anvendes i forbindelse med de 1

fig. 6 og 7 viste udferelsesformer, hvor fikserings-
laget 11 udger en begransning af et rundtgdende mund-
ningsomrade 14 pa en beholder. Teknikken ger det
s8ledes muligt, at oblaten 17 ved konventionel teknik
kan forbindes med mundingskanten pa en beholder 13
selv ved anvendelser, hvor mundingskanten i hovedsagen

bestar af orienteret materiale 7.

Ifelge opfindelsen er effekten af den tilferte energi
eller stralingens intensitet relativ stor. Eftersom
plastmaterialet har en relativ lille varmeledningsevne,
sker der en hurtig opvarmning af materialet i et

omrdde ner lagets flade (den vordende fikseringsflade)
samtidig med, at materialets ringe varmeledningsevne
medferer, at temperaturgradienten bliver stor i forhold
til det underliggende orienterede materiale. Energi-
tilforslen afbrydes efter en tidsperiode, som er
bestemt af materialets varmeledningsevne og er som regel
sdledes valgt, at kun et tyndt materialelag under
fikseringsfladen (tidligere omtalt som fikseringslaget)
nar sd heje temperaturer, at materialets orientering

i hovedsagen ophegrer. Den gvrige del af materialet

set i tversnit gennem dette opvarmes kun i ringe

grad og bevarer derfor sin orientering og udger et
dimensionsbestemmende stettelag for fikseringslaget.
Eftersom stottelagets orientering forbliver intakt,

er ogsd stettelagets egenskaber med
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hensyn til styrke, temperaturbestandighed, formsta-
bilitet etc. bestemmende for et produkt, pad hvilket
en film er fastgjort til stettelaget ifslge den ovenfor

beskrevne fremgangsmade.

Ved anvendelser, hvor man ensker, at materialet i
fikseringslaget i hovedsagen eller i det mindste

i omrddet op til fikseringsfladen skal bestad af i
hovedsagen amorft materiale eller materiale med lav
termisk krystallisation, opvarmes fikseringslaget
sdledes, at materialet smelter; hvorpéd materialet

i fikseringslaget umiddelbart efter opvarmningen
hurtigt keles ned til en temperatur under krystalli-
sationstemperaturen. Dette sker f.eks. under anvendelse
af mekaniske organer, som er i kontakt med fikserings-
lagets materiale, og som i det mindste i kontakt-
omraderne bestadr af materialeomrader med god varme-
ledningsevne. Ved hjelp af f.eks. kelekanaler holdes
disse materialeomrader pa de mekaniske organer ved

en lav temperatur, f.eks. ved 0° C.

Teknikken kan ogsd anvendes ved anvendelser, hvor

f.eks. et aluminiumlag forsynes med et lag af materiale,
der efter opvarmning er egnet til at udgere forbindel-
sesmiddel mellem aluminiumfolien og bagerets mundings-

kant.

Ved visse anvendelser tillades det, at fikseringslaget
set i tversnit besta&r i det mindste delvis af krystal-
liseret materiale. Specielt i et omrade af fikserings-
laget, som i tversnit ligger relativt langt borte

fra fikseringsfladen medferer materialets dérlige
varmeledningsevne, at det opvarmede materiale bevarer
en for krystallisation passende temperatur 1 sa lang

tid, at den termiske krystallisation foregdr sd lange,
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at materialet ved visse anvendelser bliver opakt

i dette omrade.

Teknikken ifslge opfindelsen kan naturligvis ogsa
anvendes, nar en film eller folie af orienteret ma-
teriale skal forsynes med et fikseringslag af 1 hoved-
sagen ikke orienteret materiale. Denne udferelsesform
for opfindelsen er sarlig egnet til anvendelse i
forbindelse med en oblat med en forholdsvis stor
tykkelse og specielt ved anvendelser, hvor f.eks.

en beholders mundingskant bestar af et materiale

og har en udformning, som ger det muligt, at energien
fra sammenpresnings- og opvarmningsorganet kan pas-
sere gennem mundingskantens materiale til oblatens
materiale stedende op til kontaktfladerne mellem

oblaten og mundingskanten.

Den ovenstaende beskrivelse har blot refereret til

et begrenset antal udferelsesformer for opfindelsen,
men en fagmand vil let indse, at opfindelsen omfatter
et stort antal udferelsesformer inden for rammerne

af de efterfelgende patentkrav.
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Patentkrauv:

1. Fremgangsméde til fiksering af en folie eller

en film (2) til et materialeparti (1) af orienteret
materiale til dannelse af et fikseringsomrade, idet
folien eller filmen bringes til anlzg mod en begrans-
ningsflade (3) p& materialet, og idet filmen eller
folien fikseres til materialet ved tilfersel af energi
til fikseringsomrddet, k e n d et e g n e t ved,

at orienteret materiale indgdende i det vordende
fikseringsomrdde opvarmes, inden folien eller filmen
(2) bevages til anlag mod materialepartiet (1), ved
tilfersel af energi til en temperatur i omrddet for
eller over den temperatur, ved hvilken materialets
orientering begynder at blive reduceret, idet ma-
terialet orienteret fer opvarmningen i navnte fik-
seringsomrade omdannes til et i hovedsagen ikke orien-
teret materiale, at folien eller filmen (2) bevages
til anleg med sin ene begraznsningsflade (6) mod

en fikseringsflade (11) pa materialepartiet (1),

og at filmen eller folien fikseres til materiale-
partiet ved opvarmning af materialet 1 forbindelse

med kontaktomrdderne (6 og 11).

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k endet e g -
net ved, at opvarmningen til omdannelsen af det
orienterede materiale til et i hovedsagen ikke orien-
teret materiale sker i et relativt tyndt fikseringslag

(10), der er beliggende under fikseringsfladen.

3, Fremgangsmade ifelge krav 2, k e n de t e g -
net ved, at fikseringslaget (10) efter opvarmning
hurtigt nedkeles til dannelse af et lag af et 1 det

vesentlige amorft materiale.
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4. Fremgangsmade ifelge krav 2 eller 3, k e nde -

t egnet ved, at fikseringslagets (10) materiale
opvarmes ved hjslp af et mekanisﬁ organ (30), der

har en anlzgsflade (31), som ved en temperatur i
omradet for eller over smeltetemperaturen for fik-
seringslagets (10) materiale ligger an mod fikserings-

fladen i et forudbestemt tidsinterval.

5. Fremgangsmdde ifplge krav 2 eller 3, k e n d e -

t egnet ved, at opvarmningen finder sted ved

hjelp af straling, som har en sdledes valgt frekvens
eller sammensetning, at plastmaterialet i fikserings-
laget (10) i det vesentlige hindrer, at stralingen
passerer gennem fikseringslaget, eller at opvarmningen
finder sted ved hjelp af en flamme, som rettes mod

fikseringslagets (10) fikseringsflade.

6. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af
kravene 1 - 5, k endetegnet ved, at et rundt-
gdende mundingsomréde (14) pé& en beholder (13) opvarmes

til dannelse af fikseringslaget (10).

7. Fremgangsmade ifelge krav 6, k e nde t e g -
n et ved, at fikseringslaget dannes p& beholderens

mundingskantflange (15).

8. Beholder (13) af plastmateriale, der er lukket ved
hjelp af en af en film eller folie (2) dannet oblat
(17), hvor orienteret materiale indgar i beholderens
mundingsdel (16), k e n d e t e gnet ved, at be-
holderens (13) orienterede materiale i et rundtgdende
mundingsomrade (14) i et tversnit gennem materia-

let har et med det orienterede materiale integreret
fikseringslag (10), og/eller oblaten har et mod det
orienterede materiale vendende fikseringslag (10) af

i hovedsagen ikke orienteret materiale til fiksering
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af oblaten (17) til det orienterede materiale.

9. Beholder ifelge krav 8, k ende t egnet
ved, at oblaten (17) er afriveligt festnet til behol-

deren.

10. Beholder ifslge krav 8 eller 9, k ende t e g -
net ved, at beholderen er udformet med en mundings-
flange (15), hvor fikseringslaget (10) danner en
rundtgidende begraensningsflade (11), eller at beholder-
en er udformet med en mundingsflange (15), p& hvilken
fikseringslaget (10) udger et svre begrensningslag,

som oblaten er fikseret til.
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