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En beholder til fode- eller drikkevarer, specielt til frugtjuice, fra
hvilken beholder indholdet kan drikkes direkte, har et lamineret

plastbzger med et lig, der langs sin periferi er svejset til bageret. “ 3848 = 86
Liget (2) bestér af en lamineret hojsparremembran (10) med et drik- \\
kehul (12) og et ventileringshul (14), og et lamineret hejsparrea-
frivningsband (16), der dzkker disse huller, og som afriveligt er
varmeforseglet til i det mindste en del af membranen. Afrivningsbén-

34 26

det fjernes fra membranen ved, at en foldet del af afrivningsbandet
dannende en gribeflig (18) gribes, hvorefter afrivningsbandet rives
bort. Lagene af efter hinanden folgende beholdere fremstilles i
bandform { en maskine, der frembringer hullerne og gribefligene, og
som forsegler afrivmingsband- og membranmaterialerne til hinanden,

for lagene udstanses.
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Derme opfindelse vedrerer en fremgangsmade til fremstilling af en
folge af fede- eller drikkevarebeholdere, der hver har en beholderdel
med en munding, der omsluttes af en rand, som har en overside af
plastmateriale, hvilken fremgangsmide omfatter fyldning af hver
beholder efter tur, efterfolgende lukning af samme med et 1ég og
fastgorelse af liaget ved en endeles svejsesem til randens overside.
De ved fremgangsmiden ifslge opfindelsen fremstillede beholdere er
fortrinsvis af den type, hvor fode- eller drikkevarerne sazlges til

brug direkte fra selve beholderen.

En fremgangsmide til emballering af fede- og drikkevarer, hvilken
fremgangsmidde er blevet stadig mere udbredt, er den fremgangsmide,
der kendes som aseptisk emballering. Konventionelle processer til
emballering i diaser og tapning pa flasker er baseret pa tilforsel af
varme til produktet i dets hermetisk lukkede dise eller anden be-
holder til opnielse af den sterilisationsgrad (pasteurisering), der
er nedvendig til at sikre produktets holdbarhed i en anvendelig til-
stand ved omgivelsestemperaturer og i et tilstrakkeligt langt tids-
rum. Aseptiske emballeringsprocesser er de processer, som 1 stedet
for at vare baseret pi tilforselen af varme opnir dette slutresulta-
tet ved, at produktet pa det tidspunkt, hvor det emballeres, ikke er
forurenet af eventuelle usnskede eller skadelige organismer eller
sporer, og at det emballeres i en beholder, af hvilken alle komponen-
terne er steriliserede i en kommercielt acceptabel grad og forbliver
siledes, indtil de er blevet hermetisk forseglet med produktet inde i
beholderen. Aseptisk emballering er velegnet til et vilkarligt pro-
dukt, som er i stand til at bestd i en anvendelig tilstand i en til-
fredsstillende lang, men forudbestemt tidsperiode i en hermetisk for-
seglet beholder (dvs. uden forringelse som felge af produktets egne

iboende egenskaber).

Medens der til aseptisk emballering kan benyttes mange forskellige
beholdere, herunder metaldiser, gor det forhold, at der ikke er behov
for hejtemperatur-sterilisation, mindre bekostelige former for behol-
dere mere attraktive, hvilke beholdere ikke ville kunne modsta til-
forselen af varme til sterilisationsformal. Plastbagre og andre
plastbeholdere er sidledes populare til aseptisk emballering, specielt

da de let kan steriliseres umiddelbart for de fyldes, idet den mest
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benyttede fremgangsmade til opndelse af sadan sterilisation er be-

handling med hydrogenperoxid efterfulgt af en passende kort varmebe-

handling.

Aseptisk emballering foretages normalt i en steril atmosfare ved et
tryk, der er lidt sterre end det omgivelsestryk, som hersker, og
udfores derfor i et passende lukket rum. Processen gores folgeligt sa
ner fuldautomatisering som muligt herunder naturligvis den funktion

at lukke hver fyldt beholder.

Hvis hver af beholderkomponenterne, sisom beholderlegemet og endeluk-
kedelen, som skal paferes, si at den fyldte beholder lukkes, er
prafabrikerede, skulle processen til sterilisation af komponenterne
og tilfosrsel af samme til lukkestationen i et emballeringsanlzg nor-

malt ikke frembyde nogen specielle vanskeligheder.

Endelukkedele til plastbagre, hvilke endelukkedele benyttes til asep-
tiske emballeringsprocesser, omfatter normalt en folie eller en an- ‘
den fleksibel membran, nir der til den endelige oplukning af beholde-
ren ikke krazves andet end simpel fjernelse af laget. Produktet er
imidlertid ofte et sadant, at brugeren forventer at kunne opnd adgang
til indholdet i beholderen uden fuldstzndig fjernelse af endeluk- ‘
kedelen, fx nir indholdet skal drikkes direkte fra beholderen. Det er
i sddanne tilfzlde i dag almindeligt at benytte en konventionel
metaldaseende af den sakaldte "let oplukkelige"-type med en svakket
del, som kan fjernes ved at trazkke i en metalflig eller en anden til-

svarende indretning.

Medens et fyldt metalbager med en let oplukkelig metalddseende udger
en emballage, som er bade teknisk tilfredsstillende og fremtrader
attraktiv, forholder det sig imidlertid sidan, at metalddseenden er
en relativt bekostelig komponent, og dette forhold skal afspejles i
den udstrakning, hvori brugen af aseptiske emballeringsanlag kan ud-
vikles. En konventionel membranlukket dise kan naturligvis benyttes i
stedet, men membranen skal fjernes helt for brug. Nir der er behov
for, at beholderen fyldt med drikkevarer skal kunne tjene som en
drikkebeholder, har en sadan konventionel lukning imidlertid to al-

vorlige ulemper. Membranen er i disse tilfazlde forseglet til behol-
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derlegemets rand ved hjalp af en afrivelig forbindelse (frembragt
enten ved brug af varmeforsegling eller ved benyttelse af et egnet
afriveligt klazbemiddel). Undertiden opstar der vanskeligheder i
forbindelse med opnielse af tilfredsstillende eller palidelige,
oplukkelige forseglinger mellem komponenter fremstillet af de materi-
aler, som i dag fortrinsvis benyttes ved aseptisk emballering, hvil-
ket specielt er tilfzldet, nir forseglingsomradet bliver forurenet
med det produkt, hvormed beholderen er fyldt. Nar membranen fjernes
ved, at den rives af beholderlegemets rand, efterlades der desuden
undertiden en rest af varmeforseglingsharpiksen eller -klazbemidlet
tilbage pa randen. En anden mulig ulempe er, at randen kan have en ru

kant, som kan forekomme ubekvem for brugeren, som drikker af behol-

deren.

De ovenfor omhandlede ulemper ved den kendte teknik elimineres i
overensstemmelse med opfindelsen ved en fremgangsmdde af den ind-
ledningsvis angivne art, hvilken fremgangsmade er ejendommelig ved,
at hvert lag udskares af en kontinuerlig sammensat bane af lagmateri-
ale, der fsres hen over beholderen, som skal lukkes, og at den konti-
nuerlige sammensatte bane er sammensat af en kontinuerlig forste
bane, der er fremstillet af membranmateriale og har med afstand
placerede perforeringer, der hver omfatter mindst ét gennemgiende
hul, og en kontinuerlig anden bane, der er fremstillet af et afriv-
ningsbandmateriale, af hvilket der er fremstillet med afstand pla-
cerede afrivningsflige, og at den anden bane pafores og fastgeres af-
riveligt til den forste bane siledes, at en af de nzvnte afrivnings-

flige er placeret gransende op til hver af de navnte perforeringer.

Fremgangsmaden har fortrinsvis yderligere et ekstra trin til dannelse
af hver enkelt efter hinanden felgende gribeflig af banen af afriv-
ningsbandmateriale, for dette péaferes membranmaterialebanen. Den
foretrukne made til opnielse af dette er, at hver gribeflig formes
ved foldning af en del af den anden bane mod sig selv og efterfslgen-
de tilfersel af varme til den foldede del til binding af de to folde-
de halvdele til hinanden, medens den anden bane holdes stationar.
Fremgangsmiden omfatter fortrinsvis et trin til sterilisation af

banerne eller den sammensatte bane, efter at den anden bane er pafert
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den forste bane, sa at det enkelte lag udskares af steriliseret

materiale.

Den foreliggende opfindelse vedrsrer ogsd et apparat til udevelse af
fremgangsmaden ifslge opfindelsen, hvilket apparat er ejendommeligt
ved, at det har tilferselsorganer til at tilfere den forste bane og
tilforselsorganer til at tilfere den anden bane til en placering ud
for hinanden og vendende mod hinanden og i kontakt med hinanden pa
et paferingssted, idet begge de navnte tilforselsorganer kan drives
{ intermitterende bevagelse til opnielse af en fslge af hvileperioder
under banernes bevagelse, perforeringsorganer, der er indrettet til
at frembringe de navnte perforeringer i hver perforeret del af den
forste bane, for denne nir paferingsstedet, samt fligformningsorga-
ner, der er indrettet til at forme hver efter hinanden felgende
gribeflig i den anden bane, for den siledes formede gribeflig nar

paferingsstedet.

Opfindelsen vedrerer yderligere en beholder til fede- eller drikke-
varer og med en beholderdel, der har en munding, som omsluttes af en
rand, der har en overside af plastmateriale, og et lig, der er fast-
gjort ved en endelss svejseforbindelse til den navnte overside og
dzkker mundingen, hvilken beholder ifslge opfindelsen er ejendommelig
ved, at laget er udskaret af en kontinuerlig sammensat bane, der er
frembragt ved en fremgangsmide ifelge opfindelsen, idet laget er
udformet af en membran, der har et forste lag af membranmateriale
udformet med en perforering omfattende mindst ét gennemgdende hul,
og et andet lag, der er udformet af et afrivningsband, der er tat-
nende, men afriveligt fastgjort over perforeringerne og strakker sig
transversalt pa tvers af membranen fra én side af membranen til den
modstiaende side af samme, idet afrivningsbandet har en afrivnings-
flig, der omfatter en del af afrivningsbandet foldet tilbage pa sig
selv, hvilket afrivningsband har et transversalt snit pa tvars af en
del af bandets bredde ved forbindelsen mellem gribefligen og den
resterende del af afrivningsbindet pi den side af gribefligen, der

vender bort fra hullet eller hullerne.
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En sadan beholder har siledes et lig, der har en i forhold til den
konventionelle metaltype alternativ "let oplukkelig"-endelukning,
hvilket tillader, at en drikkevare kan drikkes direkte fra beholde-
ren, uden at hele membranen behsver at blive fjernet fra beholder-
legemet. Ved at svejse liget til legemet undgds ogsd de andre ulemper
i forbindelse med tilvejebringelse af en perifer afrivelig tatning.
Man vil se, at beholderen ifslge opfindelsen er fortrinligt egnet til
brug ved aseptiske emballeringsprocesser og til at indeholde produk-
ter, der er beregnet til drikkebrug. Beholderen kan imidlertid ogsa
indeholde andre fedevarer end drikkevarer og behever ikke at vare
fyldt eller lukket aseptisk. Et eksempel pa sadanne andre produkter

er terre, findelte fedevarer.

Membranen og det afrivelige band er fortrinsvis hver af lamineret
konstruktion med barriereegenskaber i alt vasentligt svarende til
egenskaberne ved beholderlegemet, hvorved beholderen bliver hermetisk
forseglet. Membranen og afrivningsbandet skal vare af materialer, der
er af en sadan beskaffenhed eller udformning, at de flader, som kom-
mer i kontakt med indholdet i beholderen, er acceptable i henseende
til levnedsmiddelregulativer vedrerende brug af hydrogenperoxid--

sterilisationsprocesser.

Afrivningsbindet kan have form af et band, der strzkker sig pa tvars
over membranen, fortrinsvis fra den ene side til den anden. Som man
vil forsti, medforer dette i sig selv en simpel fremgangsmide til
fremstilling af laget, der er specielt egnet til automatiske frem-

gangsmader i forbindelse med aseptisk emballering.

Gribefligen er fortrinsvis placeret midt pd afrivningsbandet, som er
fastgjort til membranen ved bandets ender og i det mindste lokalt ved
det eller de gennemgaende huller. Afrivningsbandet behever ikke at
vare fastgjort til membranen pi andre steder, men det kan i stedet

vere helt fastgjort til membranen.

Gribefligen kan mest hensigtsmessigt vare en del af afrivningsbandet,
der er foldet tilbage pa sig selv, i hvilket tilfzlde afrivnings-
bandet fortrinsvis har et transversalt snit pa tvars af en del af sin

bredde ved forbindelsen mellem gribefligen og den resterende del af
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afrivningsbandet pid den side af gribefligen modsat det nzvnte i det

mindste ene gennemgiende hul.

Membranen er fortrinsvis af lamineret konstruktion med et inderlag af

metalfolie eller et polymert barrieremateriale.

Den oplukkelige forbindelse mellem afrivningsbandet og membranen kan
frembringes ved brug af et passende klzbemiddel, men membranen er
fortrinsvis af lamineret konstruktion med et yderlag af en lak, som
varmeforsegles til undersiden af afrivmningsbdndet til damnelse af en
forseglelig, men afrivelig granseflade. Afrivningsbéndet er fortrins-
vis ogsa af lamineret konstruktion med et sparrelag af metalfolie
eller et polymermateriale. Et nederste lag af afrivningsbandet gran-
sende op til membranen er fortrinsvis af polymermateriale. Materia-
lerne i laminaterne kan vare sidanne, at hele underlaget af afriv-

ningsbandet er af polypropylen.

I det folgende vil en udfsrelsesform, der alene tjener som eksempel
for opfindelsen, blive beskrevet under henvisning til tegningen, pa

hvilken

fig. 1 viser en beholder ifslge opfindelsen, set 1 perspektiv,

fig. 2 den samme beholder, set i plan afbildning,

fig. 3 i storre milestok et snit efter linjen III-III i fig. 2 og
visende beholderens lag,

fig. 4 i storre milestok en del af et snit gennem beholderens gribe-
flig,

fig. 5 i vasentligt sterre milestok en del af et snit gennem en del
af beholderens afrivningsbénd,

fig. 6 tilsvarende et snit gennem en del af membranen,

fig. 7 en skematisk illustration af en del af et fyldnings- og luk-
ningsapparat, i hvilket der benyttes beholdere ifelge opfindelsen,
fig. 8 kraftigt simplificeret og noget skematisk, en maskine til
fremstilling af et kontinuerligt bind af ligmateriale, af hvilket
lagene til beholderne senere udskares, set fra siden,

fig. 9 til 13 en del af det samme apparat i fem trin under processen
til udformning af lagets gribeflig,

fig. 14 i meget storre malestok en del af fig. 13, og
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fig. 15 det ovenfor navnte kontinuerlige lagmaterialeband, set i plan

afbildning, pa det sted, hvor et lag udskares af bandet.

I fig. 1 til 4 er vist en beholder med et beholderlegeme 1 og et lig
2. Beholderlegemet 1 er en beholder eller et bager, der spidéer til
nedefter, og som har en &ben munding ved sin everste ende afgranset
og omgivet af en rand 4, der i fig. 3 er vist som en udefter rettet
ombukket del eller flange, men som blot kan besti af en vulst eller
en fortykket del af enden af hattens sidevag 6. Beholderlegemet 1 kan
vare af et vilkarligt passende materiale eller en vilkarlig kombina-
tion af materialer, men i det mindste legemets inderflade 8 er af
plastmateriale. Hatten 1 kan i sig selv vare af hel konventionel type
og vare fremstillet af et enkelt plastmateriale med tilstrzkkelig
store luftsparreegenskaber i henseende til det formal, hvortil be-
holderen skal benyttes. Beholderen er som oftest fremstillet af
foliemateriale ved en konventionel termoformningsproces, idet folie-
materialet har mindst to coekstruderede lag, af hvilke det ene lag er
et hojsparremateriale, sisom et af de polymere hejsparrematerialer,
der er almindeligt kommercielt tilgangelige. Eksempler pa sadanne
materialer er de materialer, der szlges under navnene SARAN® og
EVAL®. Uanset konstruktionsformen eller de materialer, der benyttes
til beholderlegemet, er dets inderflade 8 af et plastmateriale, der
er egnet til at blive svejset til undersiden af laget 2. Inderfladen
8 vil siledes typisk vare af det samme materiale som lagets underside
og kan fx vare af polyethylen med lille massefylde (low density),
polyethylen med stor massefylde (high density) eller polypropylen.

Laget 2 har en cirkular membran 10 med to gennemgiende huller, et
relativt stort hzlde- eller drikkehul 12 og et mindre hul 14, der
tjener som luftventil. Diametralt pa tvars af membranen 10 fra den
ene side af membranen og til den anden side af samme strzkker der sig
et afrivningsband 16. Afrivningsbandet 16 dzkker hullerne 12 og 14 og
har en gribeflig 18, der tjener det formal at muliggere fjernelse af
bandet, si at hullerne blotlagges. Som man vil forsti, er afrivnings-
bandet fastgjort forseglende til membranen, men det kan let rives

bort fra membranen, ndr det onskes at dbne beholderen.
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Bide membranen 10 og afrivningsbandet 16 er af lamineret konstruk-
tion, typisk som vist i fig. 5 og 6. I disse figurer er membranen 10
vist med et bund- eller inderlag 20, et yderlag 24 og et mellem la-
gene 20 og 24 placeret sparrelag 22. Inderlaget 20 er fortrinsvis af
det samme materiale som beholderlegemet 1’s inderflade 8, men er i
alle tilfzlde af et materiale, der er egnet til at blive svejset til
beholderlegemet til damnelse af en varmeforseglet hermetisk tatning.
Til dette formal er laget 20 og bageret 1's inderste lag af vilkar-
ligt egnet materiale eller vilkirlige egnede materialer, sisom polyo-
lefiner. Specielle eksempler er polyethylen med lille massefylde
(low density), polyethylen med stor massefylde (high density) og
polypropylen. Disse to lag er svejset sammen i en varmeforseglings-
binding langs hele periferien af bagerets rand 4, siledes som det er
angivet med henvisningsbetegnelsen 26 i fig. 3. Membranens sparrelag
29 er fx en aluminiumsfolie, men det kan vare et polymermateriale.
Membranens yderlag 24 bestar af et tyndt lag beskyttelseslak, der
skal vare af en type, der tillader, at afrivningsbandet 16 kan fast-
gores pa afrivelig, men tatnende mide til membranen. Denne lak skal
ogsa vare tilstrakkelig modstandsdygtig over for varme, si den ikke
haznger fast i det varktej, som benyttes til dannelse af den svejsede '’
periferiforbindelse 26 langs membranen. Egnede materialer til mem-
branens yderlag 24 er epoxyharpiksbaseret lak, der opfylder de oven-
for angivne kriterier, samt en lak, der er baseret pa en blanding af
en epoxyharpiks og en maleinsyreanhydridmodificeret polypropylen i en
mzngde pa mellem 2 og 10 g pr. mZ. Et eksempel pa denne sidstnzvnte
laktype er den lak, der forhandles af Morton Chemical Limited under

varemaerket MORPRIME 78 HB 76A.

Tykkelsen af membranens inderlag 20 ligger inden for omraddet

30-100 pm (0,03-0,1 mm) og fortrinsvis inden for omradet 50-75 um
(0,05-0,075 mm). Aluminiumsfoliesparrelaget 22 har en tykkelse pa
20-50 pm (0,02-0,05 mm), medens yderlaklaget 24 er en del tyndere end

de to navnte lag.

Afrivningsbindet 16's lamineringsstruktur er en del anderledes, selv
om det nederste lag eller inderlaget 28 ligesom i membranens kon-
struktion er i direkte kontakt (i dette tilfzlde via hullerne 12 og

14 i membranen) med beholderens indhold. Begge inderlag 20 og 28 skal
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derfor vere af materialer, der er acceptable til brug 1 forbindelse
med fodevarer. Laget 28 og membranens everste lag 24 skal desuden
vare i stand til ved gransefladen at danne en palidelig hermetisk
tetning, der ogsa er tilstrzkkelig robust til at kunne modstd en vis
grad af fysisk pavirkning under handtering og transport, men som til-
lader, at afrivningsbandet 16 let kan rives bort, nir beholderen
skal abnes. I det mindste i forbindelse med laklaget 24 er olypropy-
len det foretrukne materiale til det nederste lag 28 af afrivnings-

bandet.

Afrivningsbandet 16 har inderlaget 28, et sparrelag 30 og et yderlag
32. Sparrelaget 30 og yderlaget 32 kan vare af vilkarligt egnet mate-
riale. I 3 eksempler, til hvilke opfindelsen ikke er begranset, er de
af henholdsvis (1) aluminiumsfolie og en polyesterfilm, (2) det poly-
mere sparrefilmmateriale, der sazlges under navnet SARAN® og nylon
eller (3) det sparrefilmmateriale, der salges under navnet EVAL® og
nylon. De to sidstnavnte tilfzlde er eksempler, hvor afrivningsbandet
er transparent. Foruden en forbedring af emballagens udseende mulig-
gor brugen af et transparent afrivningsband, at hullerne 12 og 14 kan
ses, medens beholderen stadig er lukket, hvilket for nogle brugere

gor det lettere at forstd, hvorledes emballagen skal &bnmes.

Tykkelsen af afrivningsbandets inderste lag 28 ligger, i det mindste
hvis det er af polypropylen, inden for omradet 30-100 pm

(0,03-0,1 mm), dvs. svarende til tykkelsen af membranens inderlag 20.
Tykkelsen af sparrelaget 30 ligger, hvis det er en aluminiumsfolie,
pa mellem 9 og 40 um (0,009-0,4 mm) og fortrinsvis pa mellem 9 og 20
pm (0,009-0,2 mm), medens det yderste lag, hvis det er af polyester,
typisk har en tykkelse pd 12 um (0,012 mm).

De laminerede materialelag kan vare bundet sammen ved brug af kendte
coekstruderingsteknikker eller ved brug af konventionelle klzbemid-

ler, sisom klzbemidler af polyurethan.

Fremgangsmaden har fortrinsvis yderligere et ekstra trin til dannelse
af hver enkelt efter hinanden folgende gribeflig af banen af afriv-
ningsbandmateriale, for dette paferes membranmaterialebanen. Den

foretrukne made til opndelse af dette er, at hver gribeflig formes
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ved foldning af en del af den anden bane mod sig selv og efterfelgen-
de tilfersel af varme til den foldede del til binding af de to folde-
de halvdele til hinanden, medens den anden bane holdes stationar.
Fremgangsmaden omfatter fortrinsvis et trin til sterilisation af
banerne eller den sammensatte bane, efter at den anden bane er pafert

den forste bane, si at det enkelte lag udskares af steriliseret

materiale.

Kriterierne for, at bandet 16 kan rives af membranen 10, er angivet
ovenfor, og afrivningsstyrken kan reguleres, sa at disse kriterier
opfyldes, ved at valge den korrekte blanding af lak for membranens
yderlag 24. Fx kan der sattes umodificeret polypropylen til basislak-
ken for at justere dennes koncentration. Lakken i laget 24 paferes
fortrinsvis som en coating fra en passende oplesning. Beholdere med
et lag fremstillet af de laminerede materialer, der angives som spe-
cifikke eksempler ovenfor, opfylder kravene for "United States Food
and Drug Administration" for emballage, der skal udsattes for hydro-
genperoxidsterilisation 1 forbindelse med en emballeringsproces.
Sparrelagene 30 og 22 skal vare af en sadan art, at de har mindst

lige sa gode gassparreegenskaber som beholderlegemet 1.

I fig. 1 til 4 er gribefligen 18 vist som en integreret del af af-
rivningsbandet 16. Medens fligen fx kan vare anbragt i den ene ende
af bandet 16, er gribefligen i dette eksempel placeret ved afriv-
ningsbandets midterste del. Den afrivelige tatning mellem bandet 16
og membranen 10 er ikke nedvendigvis etableret over hele bandets
areal, men kan blot vare etableret 1 de omrader, der er angivet med
punkteret skravering ved henvisningsbetegnelserne 36 og 38 i fig. 2.
Disse omrader er placeret ved afrivningsbandet 16's ender og i det
omrade, der strakker sig mellem gribefligen 18 og afrivningsbandets
ende tattest ved hullet 12, si at det omradde, der er placeret ved de’
gennemgdende huller 12 og 14 og omslutter samme, er helt forseglet,
der kan saledes vare et omrade, som i fig. 3 og 4 er angivet med hen-
visningsbetegnelsen 34, bag gribefligen, 1 hvilket omridde afrivnings-

bandet 16 ikke er fastgjort til membranen 10.

Gribefligen 18 formes ved pa simpel mide at folde en del af afriv-

ningsbandmaterialet tilbage pa sig selv. Ved gribefligens basis er
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der udformet et transversalt'snit 40 (se fig. 4) pa tvars af en del
af gribefligens bredde og kun gennem den bageste af de to foldede
halvdele af den foldede del, dvs. kun gennem den hojre halvdel af
tykkelsen af gribefligen, som er vist i fig. 4. Herved etableres den

retning, i hvilken afrivningsbandet lettest fjernes.

Nar beholderen er fyldt og lukket ved svejsning af laget 2 til behol-
derlegemet 1, ligger gribefligen 18 plant mod omridet 34 eller skra-
ner opefter som vist i fig. 1 og 4. Til abning af beholderen gribes
fligen mellem en finger og tommelfingeren og trakkes opefter. Som
folge af indsnit 40 er den retning, i hvilken afrivningsbandet vil
have tilbsjelighed til at bevage sig lettest, den, som er angivet 1
fig. 3. Afrivningsbinddelen 34 soger at lefte sig, idet fligen 18 er
hangslet fremefter, sa at afrivningsbandet 16 forst knzkker i den
del, som er svakket af indsnittet 40, hvorefter bandet trazkkes bort

fra hullerne 14 og 12. Brugeren kan derefter drikke fra hullet 12.

I fig. 7 er skematisk vist elementer i et aseptisk emballeringsanlag
til emballering af en drikkevare, sasom frugtjuice, i efter hinanden
folgende beholdere af den type, der er beskrevet ovenfor under hen-
visning til fig. 1 til 6. Beholderlegemerne (bazgre) 1 fyldes med
juice i en fyldningsstation 50, hvorefter de transporteres til en
lukkestation 52 ved hjzlp af en transporter 54, der bevages intermit-
terende. Hvis dette udstyr udger en del af et aseptisk emballerings-
anlag, vil der i forbindelse med fyldningsstationen 50 forefindes
apparatur (ikke vist) af hensigtsmessig, kendt type til sterilisation
af beholderne, idet der ogsid findes passende organer af kendt type
til opretholdelse af sterilitet i det mindste til et sted efter

lukkestationen 52.

Transporteren 54's bevagelse synkroniseres med det ikke viste fyld-
ningsapparats virken i fyldningsstationen 50 og med det ikke viste
lukkeapparats virken i lukkestationen 52, i hvilken laget til hver
efter hinanden folgende beholder svejses til denne pa den allerede
beskrevne mide. Fyldningen og lukningen finder sted, ndr transpor-
toren er i hvile. I lukkestationen 52 udskares efter hinanden felgen-
de lag ogsa af et kontinuerligt lagband 56 af lagmaterialet, der

fores fremefter sammen med og gennem statiomen 52 i synkronisme med
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transporteren 54's bevagelse. Lukkeapparatet kan vare af vilkarlig
konventionel type egnet til udskaring af efter hinanden felgende
tynde, fleksible lig af membrantypen af et kontinuerligt band og til
paforing af ligene til lukning af en beholdermunding ved tilfersel af

varme til frembringelse af forsegling.

Det kontinuerlige lagbind 56 omfatter, som det vil blive forklaret
umiddelbart nedenfor, en bane 58 af membranmateriale (fx som beskre-
vet ovenfor med henvisning til fig. 6) med hullerne 12 og 14 (ikke
vist 1 fig. 7) og med en kontinuerlig bane 60, der er fastgjort til
membranmaterialebanen af afrivningsbindmateriale med gribefligene 18,
der allerede er udformet. Ligbandet fores fremefter med fligene 18
vendende opefter ved hjaip af passende organer sdsom en fremferings-
valse 62, fra en lagbandsformningsmaskine 64. Fra formningsmaskinen
64 ledes bandet 56 genmem en sterilisationsenhed 63 (af vilkarlig

passende, kendt type), sa at lagene derefter udskares af steriliseret

materiale.

I fig. 8 er formningsmaskinen 64 vist. Et maskinstel 66 understetter
en membranbanespole 68 sverst og en afrivningsbandbanespole 70 i bun-
den, idet disse spoler understottes pa aksler, der er frit roterbare
i stellet 66. Af maskinstellet understettes ligeledes en trykvalse
72, en vandret hovedvarmeforseglingsambolt 74, et hovedvarmeforseg-
lingshoved 76, der kan bevages lodret op og ned mod ambolten 74 ved
hjalp af en hovedstempel-og-cylinderdreven indretning 78, der under-
stottes af stellet 66. Af drivindretningen 78's stempel understottes
foruden hovedvarmeforseglingshovedet 76 et fligforseglingshoved 80,
der er placeret under over for hinanden placerede ambolte 82 og 84.
Amboltene 82 og 84 underststtes af respektive amboltferinger 86 og
88, der strzkker sig lodret pd en sadan made, at de mellem sig af-
granser et lodret mellemrum, og som er fastgjort til maskinstellet
66. Amboltene er monteret fjedrende i feringerne 86 og 88 til be-
gransning af den lodrette bevagelse i samme. Under den hsjre ambolt
84, se i fig. 8, ligger en foldningsplade 90, der kan bevages frem og
tilbage vandret i en fast faring 91 ved hjelp af en yderligere dri-
vindretning 92, som understettes af stellet 66. Foldningspladen 90 er

placeret pi en sadan mide, at den kan bevages frem og tilbage mellem
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fligforseglingshovedet 80 og amboltene 82 og 84, der er placeret over

pladen.

Fligforseglingshovedet 80 tjener det formil at bringe de to foldede
halvdele af hver gribeflig 18 til at hafte fast til hinanden, siledes
som det vil blive beskrevet nedenfor. Hovedet 80 har en varmefor-
seglingsenhed 94 og en skareblok 96 og ender i en fsringsblok 98, der

er placeret lodret under den hejre ambolt.

Under drift er en spole 100 af membranbanen 58 og en spole 102 af
afrivningsbandbanen 60 monteret pa de respektive spoleholdere 68 og
70. Membranbanen 58 strazkker sig fra sin spole over medlebsvalser 104
og til et vandret forleb 106, der strzkker sig gennem pressevarktojet
72. Varktejet 72 er af konventionel konstruktion og drives til dan-
nelse af hullerne 12 og 14 i banen 58. Forlsgbet eller banen 106
fortsatter til et sted, hvor banen meder afrivningsbandbanen 60 pd en
foringsvalse 108, som underststtes af stellet 66, og som er frit

drejelig.

Banen 60 strazkker sig opefter fra sin spole 102 til en bsjning mod-
sat, som dannes ved, at banen ligger an mod forst feringsblokken 98
og derefter mod den hejre ambolt 84, fra hvilken banen passerer gen-
nem mellemrummet mellem amboltferingerne 86 og 88 og over forings-
valsen 108. Den vandrette bane 106, der herefter omfatter to baner,
fortsatter gennem mellemrummet mellem hovedambolten 74 og hovedvarme-

forseglingshovedet 76 og derefter mellem to drivvalser 110.

Valserne 110 drives intermitterende, si at de trakker lagbandet 56
fremefter, idet spolerne 100 og 102 tilsvarende afgiver materiale.
Drivindretningerne 78 og 92 og trykvarktsjet 72 drives under de
stationare perioder. Fremferingsorganerne, ved hjzlp af hvilke tids-
bestemmelsen for de forskellige komponenters drift kontrolleres, er
af konventionel type og ikke vist. Det skal bemzrkes, at selv om
fremforingshastigheden for lagbandet 56 fortrinsvis skal vare nej-
agtig den samme ved udgangen fra bandformningsmaskinen 64 som ved
indferingen i lukkestationen 52 (se fig. 7), er det ikke afgerende,

at drivvalserne 110 er forbundet eller synkroniseret med lukkeap-
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paratet i stationen 52. Lagbandet kan fx formes til en spole og la-

gres til senere brug pi samme eller et andet sted.

Nar spolen 102 med afrivningsbandbanen afgiver materiale, fortsatter
banen med at ligge an mod feringsblokken 98, saledes som det er angi-

vet med stiplede linjer i fig. 8.

Under henvisning til alle figurerne 8 til 13 vil én cyklus eller
periode af bandformningsmaskinen 64's drift herefter blive beskrevet.
Ved begyndelsen af perioden er drivrullerne 110, der har feort lag-
bandene 56 fremefter, standset. Formen er derefter den i fig. 8 og 9
viste, idet drivindretningerne 78 og 92 er i deres tilbagetrukkede
stillinger, som vist. Banerne 58 og 60 er i hvile, og pressevarktsjet
72 aktiveres, sia at det danner et gennemgdende hul 12 og et hul 14
(se fig. 2), der er placeret ved siden af hullet 12, i membranbanen
58. Samtidig aktiveres drivindretningen 92, hvorved foldningspladen
90 drives fremefter, som vist i fig. 10. Herved dannes der en bsjning
112 i afrivningsbandbanen 60, idet der samtidig trzkkes en lille del
af banen 60 fra spolen 102. Bejningen 112 ligger i mellemrummet

mellem varmeforseglingsenheden 94 og den venstre ambolt 82.

Herefter trzkkes foldningspladen 90 tilbage, hvorved bsjningen 112
understottes mellem ambolten 82 og fligforseglingshovedet 80 (se fig.
11). Hoveddrivindretningen 78 aktiveres derefter. Herved drives
hovedvarmeforseglingshovedet 76 opefter for at tilfere varme til
banerne 58 og 60 mod hovedambolten 74 . Det skal bemzrkes, at hovedet
76 har en siadan form, at det kun tilferer varme til bestemte dele af
banerne, si at afrivningsbandbanen varmeforsegles til membranbanen i
de omrader, der, nir denne del af laghandet 56 senere udskares til

dannelse af et lag 2, udger de omrader, som skal vare forseglet, fx

som vist i fig. 2.

Hoveddrivindretningen 78 driver samtidig fligforseglingshovedet 80
mod de to ambolte 82 og 84 som vist i fig. 12, idet varmeforseglings-
enheden 94 samtidig aktiveres. Banen 60 fastspandes siledes mellem
foringsblokken 98 og den hejre ambolt 84, medens bejningen 112 foldes
stramt og fastspandes mellem enhederne 94 og den anden ambolt 82.

Varmeforseglingsenheden 94 far de to halvdele af denne foldede del
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til at hafte sammen, hvorved gribefligen 18 dammes. Samtidigt tranger
skarekniven 96 gennem banen 60 til dannelse af det i fig. 2 og &4

viste indsnit 40 i den blotlagte del af banen mellem de to fastspand-
te dele af samme. For at undgid beskadigelse af banen 60 kan amboltene

82 og 84 trazkkes lidt opefter i feringerne henholdsvis 86 og 88.

Slutteligt trzkkes hoveddrivindretningen 78 tilbage, si at maskinen

bringes tilbage til startpositionen, hvorefter drivrullerne 110 igen
begynder at dreje, hvorved banerne trazkkes fremefter (se fig. 13) et
stykke lig med én afstand til efter hinanden folgende lag. I fig. 13

er fligen, hvis fremstilling er blevet beskrevet umiddelbart ovenfor,

angivet med henvisningsbetegnelsen 18'.

Ved hojhastighedsdrift kan afkeling af den forseglede flig vare ned-

vendig. Dette kan opnds ved, at der blases kold luft hen over fligen

(ved hjelp af organer, der ikke er vist).

I fig. 14 er banerne 58 og 60 vist delvis i snit visende de indbyrdes
placeringer af en nylig formet gribeflig 18 og hullerne 12 og 14, nar
de to baner kommer i kontakt med hinanden valsen 108 med banen 60
dzkkende hullerne 12 og 14. I fig. 14 er ogsa vist den made, hvorved
gribefligen foldes tilbage mod afrivningsbindbanen 60, ndr den pas-
serer hen over valsen 108, hvilket sikrer, at gribefligen, ndr den

udger en del af et lag 2, vender korrekt (som vist i fig. 1) klar til

brug for en bruger.

Ligbandet 56, der er fremstillet ved den ovenfor beskrevne proces, er
vist i fig. 15. I lukkestationen 52 (se fig. 7) udstanses et lag 2 af
bandet 56 over en fyldt beholder 1, for laget svejses til beholderen,
idet der af lagbandet lades en del tilbage, som er angivet med hen-

visningsbetegnelsen 114, hvilken del skal fjernes pd vilkidrlig pas-

sende méade.
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til fremstilling af en folge af fode- eller drik-
kevarebeholdere, der hver har en beholderdel (1) med en munding, der
omsluttes af en rand (4), som har en overside (8) af plastmateriale,
hvilken fremgangsmade omfatter fyldning af hver beholder efter tur,
efterfolgende lukning af samme med et lag (2) og fastgerelse af laget
(2) ved en endelss svejsesom (26) £il randens (4) overside,
kendetegnet ved, at hvert lag (2) udskares af en kontinu-
erlig sammensat bane (56) af lagmateriale, der fores hen over behol-
deren (1), som skal lukkes, og at den kontinuerlige sammensatte bane
(56) er sammensat af en kontinuerlig ferste bane (58), der er frem-
stillet af membranmateriale og har med afstand placerede perforerin-
ger, der hver omfatter mindst ét gennemgdende hul (12, 14), og en
kontinuerlig anden bane (60), er fremstillet af et afrivningsbandma-
teriale, af hvilket der er fremstillet med afstand placerede afriv-
ningsflige (18), og at den anden bane (60) paferes og fastgeres
afriveligt til den forste bane (58) p& en sadan made, at en af de

navnte afrivningsflige er placeret gransende op til hver af de navnte

perforeringer.

2. Fremgangsmade ifslge krav 1,

kendetegnet ved, at den yderligere omfatter folgende trin:
foldning af hver af en folge af dele af den anden bane (60) mod sig
selv til dannelse af hver gribeflig (18) og frembringelse af et
transversalt snit (40) pa tvars af en del af bredden af den anden
bane (60) pa et sted, hvor den bageste forbindelse af gribefligen

(18) meder den resterende del af den anden bane (60).

3. Fremgangsmide ifelge krav 2,
kendetegnet ved, at de nzvnte trin til foldning og frem-

bringelse af det transversale snit (40) fortrinsvis udfores samti-

digt.

4. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af kravene 1-3,
kendetegmnet ved, at den omfatter felgende trin: varmefor-

segling af i det mindste de dele af den anden bane (60), der omslut-
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ter det eller de huller (12, 14), der er beregnet til hvert enkelt
lag (2), til den forste bane (58), for udskaring af det tilsvarende

ladg af den sammensatte bane (56).

5. Fremgangsmide ifelge et hvilket som helst af kravene 1-3,
kendetegnet ved, at den omfatter felgende trin: sterilisa-
tion af den sammensatte bane (56), efter at den anden bane (60) er
pafert den forste bane (58), sd at den sammensatte bane (56) fores

til beholderen (1) i en i alt vasentligt steril tilstand.

6. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifslge et hvilket som helst
af kravene 1-5,

kendetegmnet ved, at det har tilferselsorganer til at
tilfore den forste bane (58) og tilferselsorganer til at tilfere den
anden bane (60) til en placering ud for hinanden og vendende mod
hinanden og i kontakt med hinanden pa et paferingssted (108), idet
begge de navnte tilferselsorganer kan drives i intermitterende be-
vagelse til opndelse af en folge af hvileperioder under banernes
bevagelse, perforeringsorganer (72), der er indrettet til at frem-
bringe de nazvnte perforeringer i hver perforeret del af den forste
bane (58), for denne nar paferingsstedet (108), samt fligformnings-
organer (80, 90), der er indrettet til at forme hver efter hinanden

folgende gribeflig (18) i den anden bane (60), for den sidledes for-

mede gribeflig nar paferingsstedet.

7. Apparat ifelge krav 6,

kendetegmnet ved, at fligformningsorganerne (80, 90) yder-
ligere har perforeringsorganer (96) til frembringelse af et transver-
salt snit (40) pa tvars af en del af bredden af den anden bane (60)
pa stedet, hvor den bageste forbindelse af gribefligen (18) medes med

den resterende del af banen.

8. Beholder til fode- eller drikkevarer og med en beholderdel (1),
der har en munding, som omsluttesraf en rand (4), der har en overside
(8) af plastmateriale, og et lag (2), der er fastgjort ved en endeloss
svejseforbindelse (26) til den navnte overside og dekker mundingen,
kendetegnet ved, at laget (2)Ver udskaret af en kontinuer-

lig sammensat bane (56), der er frembragt ved en fremgangsmide ifslge
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et hvilket som helst af kravene 1-5, idet laget (2) er udformet af en
membran (10), der har et farste lag af membranmateriale udformet med
en perforering omfattende mindst ét gennemgiende hul (12, 14), og et
andet lag, der er udformet af et afrivningsband (16), der er tat-
nende, men afriveligt fastgjort over perforeringerne og strakker sig
transversalt pa tvars af membranen (10) fra én side af membranen til
den modstiende side af samme, idet afrivningsbandet har en afriv-
ningsflig (18), der omfatter en del af afrivningsbandet foldet tilba-
ge pa sig selv, hvilket afrivningsband har et transversalt snit (40)
pa tvars af en del af bandets bredde ved forbindelsen mellem gribe-
fligen og den resterende del af afrivningsbandet pa den side af

gribefligen, der vender bort fra hullet eller hullerne.

9. Beholder ifslge krav 8,
kendetegnet ved, at membranen (10) og afrivningsbandet
(16) hver er af lamineret konstruktion med barriereegenskaber i alt

vesentligt svarende til egenskaberne for beholderen (1), idet be-

holderen er hermetisk forseglet.

10. Beholder ifslge krav 8 eller 9,

kendetegnet ved, at gribefligen (18) er placeret i en
midterposition pa afrivningsbindet (16), som er fastgjort til mem-
branen (10) i enderne af afrivningsbandet og i det mindste lokalt

ved hullet eller hullerne (12, 14).

11. Beholder ifslge krav 8,

kendetegnet ved, at membranen (10) er af lamineret kon-
struktion med et yderlag (24) af en lak, der er varmeforseglet til
undersiden af afrivningsbandet (16) til dannelse af en forseglelig,

men afrivelig granseflade.

12. Beholder ifslge krav 11,
kendetegnet ved, at lakken (24) omfatter en blanding af en

epoxyharpiks og en maleinsyreanhydridmodificeret polypropylen.

13. Beholder ifelge et hvilket som helst af kravene 8-12,
kendetegnet ved, at membranen (10) er af lamineret kon-

struktion med et inderlag (20) af det samme materiale som beholderen
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(1) eller et materiale, der har i alt vasentligt tilsvarende egen-

skaber.

14. Beholder ifelge et hvilket som helst af kravene 9-13,
kendetegnet ved, at membranen (10) er af lamineret kon-

struktion og har et mellemlag (22) af metalfolie eller et polymert

barrieremateriale.

15. Beholder ifslge et hvilket som helst af kravene 8-12,

kendetegnet ved, at afrivningsbandet (16) er af lamineret
konstruktion med et sparrelag (30) af metalfolie eller et polymerma-

teriale.

16. Beholder ifelge et hvilket som helst af kravene 8-12,
kendetegnet ved, at afrivningsbandet (16) er af lamineret
konstruktion med et nederste lag (28), der granser op til membranen

(10) af polymermateriale.
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