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(57) Sammendrag:

154-86

En embailagebeholder lukkes ved, at et lig (74) ved hjzlp af en
dobbeltsom (152) anbringes pd et beholderlegeme (70). Liget har en 154-86
diameter, der er mindre end szdvanlig, sd at der dannes et radialt 2

mellemrum (104) omkring ligets dornvag (122), og legemets sidevaeg
(72) deformeres ind i dette mellemrum for dannelse af en hals (76).
Laget anbringes forst pd beholderlegemet séledes, at der mellem disse
dele dannes en forseglelig grenseflade (142), som bevares under hele
somdannelsesprocessen. Beholderlegemet og/eller iiget kan vare af
plast eller metal eller et lamineret materiale. Ved aseptiske emballe-
ringsprocesser dannes under sterile forhold en primer t®tning ved
gransefladen (142), og somdannelsen foretages derefter under i'kke-

sterile forhold.
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Opfindelsen angir en fremgangsmide til lukning af en beholder ved til
et beholderlegeme at fastgore et lig ved hjzlp af en dobbeltssm og
en fremgangsmiade til aseptisk emballering af et produkt i en razkke

beholdere.

Liget er genmerelt af den art, der har en perifer ligdel, som omfatter
en dornvag, der strzkker sig opefter og gar over i en semdannelses-

vag. Den sidstnzvnte har en yderste ligombukning. Beholderlegemet har
en sidevaeg, der ender i en perifer del, der omfatter en sidevagsende-

del, der gir over i en udadrettet semdannelsesflange.

Fremgangsmaden til lukning af beholderen omfatter felgende trin:

1) anbringelse af semdannelsesvaggen oven over og i kontakt med
somdannelsesflangen for dannelse af en forste granseflade derimellem
og samtidig med, at dornvaggen anbringes inde i sidevagsendedelen,

2) gradvis deformering af de perifere dele af laget og beholderlege-
met i tvargiende retning indefter for sammenlasning af disse dele og
3) sammenpresning af de perifere dele af laget og beholderlegemet for

dannelse af en dobbeltsem.

Det bemarkes, at der i beskrivelse og krav for nemheds skyld er
refereret til lukning af beholderlegemets dbne overste ende. Det er
imidlertid velkendt, at det i mange tilfalde udmerket kan lade sig
gore at orientere beholderlegemet sdledes, at den &bne ende, der skal
lukkes, ikke vender lodret opefter. Betegnelser som "opefter" eller
"nedefter" skal saledes angive, at retningen skal vare opefter eller
nedefter osv. hvis den &bne ende af beholderlegemet tilfaldigvis er
den overste ende, men uden at dette indebarer, at der skal vare tale

om den gverste ende.

Der har hidtil varet problemer i forbindelse med lukning af beholdere
ved hjzlp af en dobbeltsem ved aseptisk emballering. Aseptisk embal-
lering defineres som fyldning af et sterilt produkt i steriliserede
beholdere efterfulgt af hermetisk lukning af disse med steriliserede

lukker i omgivelser, der er fri for mikroorganismer.
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Nir den onskede ferdige beholderform er en emballage, der er lukket
med en dobbeltsgmmet ende, er det muligt at sterilisere beholderen og
lukket, fx med overophedet damp eller med varm luft eller med hy-
drogenperoxiddamp. Det er ogsa muligt at fylde et sterilt produkt i
den steriliserede beholder i omgivelser, der er fri for mikroorganis-
mer, fx i et steriliseret kammer, der er fyldt med damp eller steri-
liseret luft. Det er ligeledes muligt at anbringe det steriliserede
lukke pa den fyldte beholder i et lignende kammer, der er fri for
mikroorganismer. Emballagen er pa dette tidspunkt imidlertid ikke
blevet hermetisk lukket. Den hermetiske lukning er forst afsluttet,
nar beholderenden er blevet fastgjort til beholderen ved hjalp af en

dobbeltsom.

Semdannende maskiner til dannelse af dobbeltsemme er velkendte, men
de er vanskelige at anbringe i et steriliserbart kammer, der ogséd kan
holdes fri for mikroorganismer. Ved tidligere forseg pd at gere dette

har man indelukket kritiske omrader af semdannelsesmaskinen og holdt

disse omrdder ved en meget hej temperatur ved hjzlp af damp eller

varm luft. Dette skaber vasentlige mekaniske problemer for semdan-
nelsesmaskinen, fx som folge af termisk ekspansion af maskinens dele
eller odelaggelse af smeresystemerne. En hej teémperatur for omgiv-
elserne giver ogsd et problem, hvis den ene af eller begge den far-
dige beholders dele er danmet af et materiale, som bledgeres eller
smeltes ved denne hsje temperatur, fx et plastmateriale.

Det er blevet foresliet at overvinde disse problemer ved at danne en

‘midlertidig (eller "primar") hermetisk taztning mellem beholderen og

liget, medens disse stadig befinder sig i den sterile pafyldnings-
zone, hvorved det bliver muligt at fjerne den forseglede emballage
fra den sterile zone og derefter forsyne den med en dobbeltsom i en
konventionel semdannelsesmaskine, der arbejder i ikke-sterile om-
givelser. En sadan primer hermetisk taztning kan fx fremstilles, hvis
en passende foret endevag bringes til at falde ned pad en fyldt be-
holders flange, medens denne endevag stadig er varm efter sterilisa-
tionsprocessen, og hvis der derefter paferes et tryk, der bringer
foringssammensztningen til at tatne hermetisk mod beholderflangen.

Denne losning er imidlertid kun effektiv, hvis den primere hermetiske
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tetning s ikke brydes, for dannelsen af dobbeltsemmen er blevet

afsluttet.

Ved den konventionelle proces for dannelse af en dobbeltsem vil en
sidan hermetisk tatning blive brudt som felge af den relative bevag-
else mellem beholderlegemets semdannelsesflange og lagets semdannel-

sesveg under trin 2) og 3), og felgen er, at emballagens aseptik ska-

des.

Nir tatningen er brudt, vil der vare tilbgjelighed til, at mikroorga-
nismer suges ind i luftrummet i beholderen, hvis der i dette dannes
et undertryk. Desuden vil den uden for den primzre tatning beliggende
del af undersiden af laget eller dzkslet blive usterilt, nar behol-
deren fjernes fra de sterile forhold. Under den konventionelle dan-
nelse af en dobbeltsem vil en del af demne flade blive trukket mod

luftrummet i beholderen og kan kontaminere det indre af beholderen.

JP-A-5835027 (Hokkai Seikan) beskriver en fremgangsmade til dannelse

af en dobbeltsem, idet der pa enden af et konventionelt diselegeme
dannes en hals, hvorpa der fastgeres et konventionelt ldg ved hjalp
af en dobbeltsom. Laget er underdimensioneret siledes, at dets dorn-
vaeg har en diameter, der er mindre end diameteren af daselegemets
endedel, si at der omkring dornvaggen kan dannes et ringformet, frit
mellemrum, ind i hvilket diselegemets endedel under semdannelsespro-
cessen kan reduceres. Semdannelsesprocessen bestar af to operationer.
Under den forste operation bsjes ligombukningen nedefter omkring
kanten af daselegemeflangen, idet der udeves en kraft med en radial
komposant, der forarsager en glidning mellem daselegemeflangen og
lagombukningens semdannelsesvag, samtidig med, at den overste ende af
daselegemets sidevag presses fast mod dornvaggen. Under den anden
operation vippes liagombukningen omkring sin everste ende ved udgvelse
af en ikke-radial kraft med en i hovedsagen aksial komposant, hvorved

daselegemets hals og dobbeltsommen fardiggeres.

US-A-4.270.475 (Sonoco Product Company) beskriver ogsd en fremgangs-
mdde til danmelse af en dobbeltsem, idet der pa endedelen af et
konventionelt diselegeme dannes en hals, medens et konventionelt lag

fastgores til denme endedel ved hjzlp af en dobbeltsem. Ved denne
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fremgangsmade anbringes et lig med en diameter, der er mindre end
diameteren for diselegemet, pi dette diselegeme. En dorn anmbringes
derefter pa ligets centrale vagdel og bevirker, at diselegemets
semdannelsesflange bringes til at bsje udefter i forhold til lagets
semdannelsesvag. Derefter dannes en dobbeltsem ved hjélp af en rakke

somdannelseshuller.

GB-A-547.229 (Davies) beskriver en fremgangsmidde til emballering af
fodevarer i en metaldise. Ved denne fremgangsmidde anbringes fode-
varerne i et diselegeme i en atmosfare af varm damp. Medens diselege-
met stadig befinder sig i denne atmosfazre presses et lig, der har
samme diametrale storrelse som diéselegemet, og som har et tykt indlag
af plasttatningsmateriale, ned pi den overste del af diselegemet
siledes, at der dannes en tatning mellem laget og diselegemet: Da-
selegemet og det derpia anbragte lig fjernes derefter fra dampatmos-
fzren, og der dannes en dobbeltsem ved hjzlp af et konventionelt

semdannelsesapparat.

Opfindelsen har siledes til formal at tilvejebringe en fremgangsmade
til lukning af en beholder med en dobbeltsem, ved hvilken fremgangs-
mide den forste eller oprindelige graznseflade mellem ssmdannelses-
vaggen og semdannelsesflangen, der dannes under trin 1, ikke pdelag-

ges under trin 2) og 3).

Ifolge et forste aspekt af opfindelsen tilvejebringes en fremgangs-
mide til lukning af en beholder (som defineret ovenfor), og frem-
gangsmaden ifslge opfindelsen er ejendommelig ved, at dornvaggen
under trin 1) placeres sidledes, at den ikke er i beroring med side-
vagsendedelen, at der under trin 2) direkte pd semdannelsesvaggen og
gradvis omkring denne pafsres en kraft, der stdr vinkelret pad en
tangent til den feorste granseflade, hvorved semdannelsesvaggen holdes
mod soemdannelsesflangen ved den forste graznseflade i retning af den
nevnte kraft, medens de perifere dele af laget og beholderlegemet
gradvis deformeres som navnt, uden at sidevagsendedelen bringes i
kontakt med dornvaggen, og uden vasentlig relativ bevegelse mellem
semdannelsesvaggen og semdannelsesflangen ved denne forste gransefla-
de, og at der under trin 3) direkte pd somdannelsesvaggen og gradvis

omkring denne pifsres en i hovedsagen pd tvars og indefter rettet
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kraft vinkelret pa en tangent til den feorste granseflade, hvorved
sidevagsendedelens omkreds reduceres, og denne sidevagsendedel pres-
ses mod dornvaggen, medens de perifere dele af laget og beholderlege-
met presses sammen uden nogen navnevardig relativ bevagelse mellem
semdannelsesvaggen og semdannelsesflangen ved den forste granseflade,

hvorved denne bevares i dobbeltsgmmen.

Dimensionerne for lagombukningen og semdammelsesflangen for trin 2)
er fortrinsvis saledes, at den forste eller oprindelige granseflade
mellem semdannelsesvaggen og flangen ligger i det mindste delvis inde
i lagombukningen, og laget kan da under trin 1) bringes til at smutte

ind over semdannelsesflangen.

Den konventionelle fremgangsmide til dannelse af en dobbeltsem mellem
en metaldise og et metallig (daseende) kraver anvendelse af en for-
holdsvis stor aksial kraft under selve semdannelsesprocessen (trin 2)
og 3)), for at der kan dannes en tilstrazkkelig langde af en dasele-
gemekrog i semmen. Dette gor det for sjeblikket umuligt i1 praksis at
anvende dobbeltsgmme til lukning af beholdere med beholderlegemer,
der er for svage til at kunne modstid denne kraft, fx diselegemer af
termoformet plast, visse plastlaminatér eller metal, der er exceptio-
nelt tyndt (efter nuvarende standarder). Dette har gjort det umuligt
i praksis at anvende en dobbeltsem, der fortsat er det mest effektive
og velgennemprevede middel til dannelse af en permanent hermetisk
tetning for mange slags emballeringsbeholdere, der i sjeblikket
foreslas eller udvikles, og som i andre henseender har store fordele

sammenlignet med mere konventionelle beholdere.

Under trin 2) og 3) paferes der fortrinsvis en aksial kraft, der
netop er tilstrakkelig til at holde laget og beholderlegemet i den

indbyrdes placering, der er fremkommet under trin 1).

Et problem, der normalt ikke opstar i forbindelse med konventionelle
metaldaser, er faren for, at beholderlegemet bliver perforeret inde i
dobbeltsommen ved de skarpe kanter af rynker eller krusninger, der
under den forste semdannelsesoperation (trin 2) kan dannes i lagom-
bukningen, men som udglattes under den anden operation (trin 3). Ved

beholderlegemer af materialer, der danmer en betydelig bledere eller
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svagere sidevag, vil den resulterende formindskelse af reaktions-
kraften vare tilbsjelig til at reducere mulighedeﬁ for, at rynkerne
eller krusningerne kan udglattes. Hvis liget eller dzkslet er af et .
hardere eller starkere materiale end beholderlegemet, kan disse

5 rynker eller krusninger felgelig punktere sidevaggen.

Ligombukningen ombukkes under trin 2) fortrinsvis indefter og opefter
siledes, at den kommer til at ligge an mod sidevaggens endedel.
Derved bliver ikke blot liagombukningen understettet sidevarts, sa at
det ovenfor omtalte rynkedannelsesproblem reduceres eller elimineres,
10 men det vil ogsa virke i retning af at deformere sidevaggens endedel
indefter og derved bidrage til eller endog forarsage den reduktion af
endedelens omkreds, der finder sted under bade trin 2) og 3) for dan-

nelse af en hals pa beholderlegemet.

Beholderlegemet kan vare af plast eller metal eller af en laminmeret
15 konstruktion, der omfatter mindst ét lag plastmateriale. P4 lignende
—méide-kan-laget vare af plast eller metal, eller det kan vare en

lamineret konstruktion, der omfatter mindst ét lag plastmateriale.

Ved nogle udferelsesformer for fremgangsmidden og ved foretrukne
ddfzrelsesformer, nar fremgangsmiden er én del af en aseptisk embal-

20 —leringsoperation, foretages trin 1) siledes, at der dannes en tatning
mellem beholderlegemet og liget ved den forste granseflade, og denne

. tetning bevares uden afbrydelse under trin 2) og 3 som felge af, at

det i hovedsagen ikke er tale om en relativ bevagelse mellem som-
dannelsesvaggen og flangen. Der kan mellem semdannelsesvaggen og

25 somdannelsesflangen anbringes et lag tatningsmateriale for dannelse
af denne-—tatning. Ved foretrukne udferelsesformer af denne art har
beholderlegemet eller liget eller hver af disse dele en sddan tem-
peratur under trin 1, at tatningsmaterialelaget bledgeres saledes, at
semdannelsesflangen tatnende indlejres i dette lag. Et sadant lag

30 tatningsmateriale binder fortrinsvis semdannelsesflangen til sem-
dannelsesvaggen under trin 1. Alternativt kan i det mindste en del af
i det mindste semdannelsesvaggen eller semdanmelsesflangen, herunder

de respektive flader af disse, der danner den ferste eller oprindeli-

R

ge granseflade, vere af plastmateriale, og demne granseflade kan
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under trin 1) opvarmes lokalt, s& at plastmaterialet bledgeres og

sammenklzber semdannelsesvaggen og semdannelsesflangen.

Ifslge et andet aspekt af opfindelsen er der blevet tilvejebragt en
fremgangsmidde til aseptisk emballering af et produkt i en razkke
beholdere, der hver iser har et i forvejen steriliseret diaselegeme og
et i forvejen steriliseret lag, og denne fremgangsmade omfatter

foelgende trin:

indfering af produktet i beholderlegemet for hver af beholderne
efter tur i en forste stilling inde i et i hovedsagen sterilt rum,

overforing af hvert af beholderlegemerne til en anden stilling
inde i dette rum, efter at det saledes er blevet fyldt, og

udevelse af trin 1-3 i fremgangsmaden ifslge det forste aspekt
af opfindelsen for hvert af de fyldte beholderlegemer, og fremgangs-
miden ifelge opfindelsen er ejendommelig ved, at trin 1) udeves for
hvert af de efter hinanden felgende beholdere i den navnte anden
stilling, og at det fyldte beholderlegeme med det derpd tatnende
anbragte lig derefter fores ud af rummet til en semdannelsesmaskine,
som anvendes til udsvelse af trin 2) og 3). Dobbeltsgmmen dannes
saledes pa beholderen i omgivelser under ikke-sterile forhold, hvor-
imod steriliteten i det indre af beholderen bevares som folge af, at

den forste taztnende granseflade bevares.

Generelt kan laget vare af et hvilket som helst materiale, der i
stand til at blive fastgjort til beholderlegemet ved hjzlp af en
dobbeltsgm, fx af metal (med eller uden en passende tatningsforing
eller pakning), af et metal-plastlaminat eller af plast, der kan vare
i et enkelt lag eller i en flerlaget konstruktion. Liget kan vare af
den sakaldte letoplukkelige type, dvs., at det kan vare forsynet med
en ibneindretning, der kan vaere udformet i ét dermed eller fastgjort

dertil.

Opfindelsen vil i det fslgende blive narmere forklaret ved hjzlp af
et eksempel og under henvisning til tegningen, p& hvilken

fig. 1 er et skematisk lodret tvarsnit, der illustrerer en konventio-
nel fremgangsmade til fremstilling af en dobbeltssm anvendt til

lukning af en metaldise damnet af tre stykker,
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fig. 2 set fra siden en typisk dise, der har et diselegeme udformet 1
ét stykke, og som er lukket ved hjzlp af et Iég, sém er fastgjort til
daselegemet med en dobbeltsem, 7
fig. 3-6 i vasentlig sterre malestok lodrette snit, som viser fire
trin i en konventionel fremgangsmade til dannelse af en dobbeltsem pa
en metaldase,

fig. 7 det rynkedannelsesproblem, der kan optrade under den konven-
tionelle somdannelsesproces, ‘

fig. 8-11 svarende til henholdsvis fig. 3-6 de zkvivalente fire trin
ved dannelse af en dobbeltssm i henhold til fremgangsmaden ifelge
opfindelsen,

fig. 12 en andret udferelsesform for fremgangsmiden ifslge opfindel-
sen, og

fig. 13 et diagram, der reprasenterer en aseptisk emballeringslinje,

der er udstyret til at udeve fremgangsmiden ifelge opfindelsen..

Den i fig. 1 viste dase 2 har et cylindrisk diselegeme og et overste
lag eller en diseende 4. Daselegemet bestar af et cylindrisk legeme 6
og en diasebundende 8, der er fastgjort til det cylindriske legeme ved
hjzlp af en perifer dobbeltsem 10. Fastgerelsen af laget 4 til da-
selegemet foretages i en konventionel semdannende maskine, der har
verktej i form af et loftebord 12, en dorn 14, en semdannende rulle
16 til en forste operation og en anden sgmdanmende rulle 18 til en
anden operation. Laget & har, som det bedst fremgdr af fig. 3, en
perifer del 20, der omfatter en dornvag 22, der rager ud fra lagets
centrale vagdel 24, og en ringﬁormet semvag 26. Vaggen 26 har en
overste del 28, som dornvaggen 22 gir over i via en buet del 30, og
en afsluttende ldgombukning 32. Det cylindriske legeme 6 danner en
sidevag, der ender i en perifer del 34, som omfatter en cylindrisk
ende&el 36 af sidevaggen, og som gir over 1 en buet del 38 med en

udadbukket semflange 40.

Den konventionelle semdanmelsesproces, der er illustreret i fig. 3-6,

omfatter felgende trin:

1) Et placeringstrin, under hvilket laget 4, medens diselegemet
(fyldt med et produkt, ikke vist) hviler pa leftebordet 12, anbringes

pa daselegemet med den sverste del af somvaeggen 26 anbragt ovenpi og
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i beroring med somflangen 40 siledes, at der mellem disse dele damnes
en forste granseflade, der er betegnet med 42. Dormen 14 bringes i
indgreb med dornvaggen 22 med en let prespasning, hvorved laget
centreres pa diaselegemet, og dornen ligger an mod ligets centrale
vagdel 24,

2) en fsrste semdannelsesoperation, og

3) en anden sendannelsesoperation.

Dornvaggen 22 har en sidan diameter, at den passer temmelig tatslut-
tende ind i sidevaggens endedel 36, som det fremgdr af fig. 3, medens
diameteren for lagombukningens endekant 44 er vasentligt sterre end
diameteren for semflangens endekant 46. De semdannende ruller 16 og

18 har hver iszr en perifer semdannende rende, henholdsvis 48 og 50.

Den forste og den anden semdannelsesoperation foretages af rullerne
henholdsvis 16 og 18. Under disse operationer bringes disen 2 af
dornen 14 og leftebordet 12 til at rotere omkring sin akse 66, og
diasen pafores et forholdsvis hejt aksialt tryk P (fig. 1) af dornen
og leftebordet. Dette tryk er ikke blot tilstrakkeligt til at holde
laget mod diselegemet, men ogsd til at bidrage med krafter, der har
en aksial komponent, til selve somdanﬁelsesoperationerne, som det vil
blive forklaret i det folgende. Rullerne udever successivt en i
hovedsagen tvargiende (dette vil i dette eksempel sige radial) sem-
dannende kraft rundt langs semvaeggen 26 for samtidigt at deformere

denne vag og flangen 40 med hinanden.

Fig. 3 og 4 viser henholdsvis begyndelsen og afslutningen af en
ferste operation, ved hvilken rullen 32 fores radialt indefter mod
disens akse. Liagombukningen 32 bukkes af rullen 16 indefter og opef-
ter, si at den fir den i fig. 4 viste tvarsnitsform. Samtidigt bukkes
flangen 40 nedefter, medens den strzkkes ud som felge af det aksiale
tryk P (fig. 1), sd at den kommer til at ligge inde i ombukningen 32.
De perifere dele 20 og 34 af henholdsvis laget og diselegemets side-
vag er si laset sammen. Under den forste operation er der siledes
tale om en relativ gnidningsbevagelse mellem semvaeggen 26 og flangen
40. Dette illustreres af de til hinanden gransende punkter B og Bl i
fig. 3, hvilke punkter ved enden af operationen er blevet adskilt,

som det et vist i fig. 4, sd at den oprindelige granseflade 42 (og
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for ovrigt enhver primar hermetisk tatning, der gpder placerings-
trinnet mitte vare blevet tilvejebragt ved denne éranseflade) pdelag-
ges. Idet der specielt henvises til den generelle diskussion ovenfor
vedrorende ulemper ved denne konventionelle fremgangsmdde til dannel-
se af en dobbeltsem anvendt i forbindelse med aseptiske emballager,
vil man ved sammenligning af fig. 1 og 4 se, at lagets underside 33
udenfor graznsefladen 42 ikke vil vare sterilt, hvis semdannelseso-
perationen foretages under ikke-sterile forhold, og at deformationen
af ligets perifere del 20 i hovedsagen vil vare siledes, at en del af
fladen 33 trakkes tilbage i retning mod beholderens eller disens
indre rum 57. Da der ved afslutningen af den forste operation (fig.
4) ikke er nogen tatning ved greznsefladen 42 - selv ikke hvis en
siddan tatning eksisterede for semdannelsesoperationen begyndte - er
der en fare for, at den sdledes tilbagetrukne, ikke-sterile overflade
vil forarsage kontamination inde i beholderlegemet eller diselege-

met.

Det skal-ogsd bemzrkes, at somvaeggen ved afslutningen af den forste
oﬁeratiaa er blevet deformeret sdledes, at dens form svarer til
profilen af den semdannende rende 48, medens det aksiale tryk P

foreger dybden eller lzngden af dornvaggen 22. Da-vagdelen 36- forlan-

" ges opefter, vil den tilgransende buede del 38 blive formindsket.

Under—denne proces vil de to til hinanden gransende punkter A og Al
(fig. 3) blive adskilt aksialt. Det skal slutteligt fremhaves, at
medens vagdelen 36 og dornvaggen ligger tat an mod hinanden, for-
bliver lagombukningen 32 beliggende i radial afstand fra vagdelen 36

under den fsrste operation.

Ved afslutningen af den ferste operation trzkkes rullen 16 tilbage,
og rullen 18 bringes i indgreb-som vist i fig. 5, der illustrerer
begyndelsen af den anden operation. Fig. 6 viser afslutningen af den
anden operation, ved hvilken rullen 18 fsres mod disens akse, medens
det aksiale tryk P opretholdes, sa-at flangen 40 yderligere forlan-
ges, og de perifere dele 20 og 34 presses til deres endelige form, i
hvilken de danner den perifere dobbeltsem 52, der er vist i fig. 6.
Semmen 52 omfatter nu en krog 54 pi diselegemet, der er tat sammen-
liset med en pd laget udformet*zéog 56, af hvilke den sidstnzvnte har

en yderprofil, der svarer til profilen for rullerenden 50.
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Adskillelsen af punkter A og Al og af punkterne B og Bl foreges

yderligere under den anden operation.

Den aksiale langde Ly af langdedelen eller den radiale inderste del
af krogen 54 pa daselegemet er en vigtig faktor for bestemmelse af
dobbeltsommens integritet. Som det vil fremgd af det foregiende, star
lazngden Ly i direkte forhold til sterrelsen af det aksiale tryk P.
Det er af denne grund, at trykket i praksis ma vare betydeligt.

Ved den ovenfor beskrevne konventionelle fremgangsmide vil kanten 44
og ombukningen 32 vare uunderstottet, efterhdnden som den forste
semdannelsesoperation skrider frem (fig. 3 og 4), og da dens diameter
efterhianden reduceres, har ombukningen tilbejelighed til damme ryn-
ker, der typisk er som dem, der i fig. 7 er betegnet med 64. Disse
rynker bliver normalt udglattet under den anden semdannelsesopera-
tion, nar de fem materialelag, der danner den fardige dobbeltsem,

presses sammen.

Fig. 2 viser et i ét stykke udformet beholderlegeme 58, der kan vare
af metal eller af et egnet plastmateriale. En diseende eller et lag
60 fastgeres over den abne ende af beholderlegemet 58 med en dobbelt-
sem 62. Semmen 62 kan, hvis savel beholderlegemet 58 som beholder-
enden 60 begge er af metal, dannes pa konventionel made som beskrevet

ovenfor.

Fig. 8-11 illustrerer en fremgangsmidde til lukning af en med en dob-
beltsem forsynet beholder, der har et beholderlegeme 70 af plastma-
teriale og med en cylindrisk sidevag 72, der har en perifer del 134,
der i hovedsagen svarer til delen 34 af det i fig. 3 viste daselege-
me, og beholderlegemet 70 har en endedel 136, en buet del 138 og en
somflange 140. Beholderen har et lig 74, der i dette eksempel kan an-
tages at have i hovedsagen samme tvarsnitsform som det i fig. 1 og
fig. 3-6 viste 1lag 4. Laget har en central vag 124 og en perifer del
120, der omfatter en dornvag 122 og en semvag 126, af hvilke sidst-
navnte bestdr af en overste del 128 og en ladgombukning 132, der er

forbundet med dornvaggen 122 af en buet del 130.
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De semdannende ruller 116 og 118, der har semdannende render, hen-
holdsvis 148 og 150, og som anvendes ved henholdsvis den forste og
den anden operation, svarer i hovedsagen til rullerne 16 og 18 bort-
set fra, at den del 78 af hver rulle, der ligger neden under renden,
har en lille aksial hejde for at hindre forstyrrende indgreb med
désgns sidevag ved afslutningen af hver operation, som det fremgar af

fig. 9 og 11.

For en given diameter for diselegemets sidevaeg har laget 74 i fig. 8
en diameter, der ér mindre end diameteren for det lag 4, der skulle
anvendes, hvis man benyttede den i fig. 3-6 viste konventionelle
fremgangsmiade. Dornvaggen 122 har siledes en sddan omkreds, at dorn-
veggen, nir laget som vist i fig. 8 er anbragt pid beholderlegemet
eller diselegemet 70, er ude af kontakt med diselegemet 72's omgiven-
de sidevag. I stedet for at blive anbragt pi diselegemet ved indgreb
mellem dornvaggen og diselegemets sidevag anbringes laget 74 derved,
at daselegemets flange 140 og dennes kant 146 feres ind mod under-
siden af semvaggen 126 for dannelse af en ferste granseflade 142, der
ikke som i fig. 3 ligger omkring midten af den overste del (28 i fig.
3), men ved roden af ligombukningen 132. To til hinanden gransende
punkter langs grznsefladen 142 pi semvaggen 126 og flangen 140 er 1
fig. 8 betegnet med henholdsvis G og G1.

Som ved den konventionelle fremgangsmide omfatter den i fig. 8-11
illustrerede fremgangsmide er placeringstrin, der efterfslges af et
somdannelsestrin. Placeringstrinnet omfatter anbringelse af laget 74
pa det fyldte daselegeme 70, der hviler pid leftebordet, og dornen 114
bringes derefter i indgreb med dornvaggen 122 og bringes til at ligge
an mod den centrale vag 124. Semdannelsestrinnet omfatter ogsa to
successive sgmdannelsesoperationer, ved hvilke der af dormen og
lefteboret udeves et aksialt tryk, og medens. beholderdelene er i
kontinuerlig rotation omkring deres fazlles akse, fores rullernme 116

og 118 ind mod beholderaksen og foretager derved henholdsvis den

forste og den anden operatiom.

Pa grund af laget 74's reducerede storrelse er flangen 140's diameter

meget lidt sterre end diameteren for lagombukningens kant 144, sd at.... .. ..

flangekanten 144 ligger umiddelbart inden for ombukningen 132. Af
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denne grund presses laget eller fjedrer laget under placeringstrinnet
pa daselegemet, hvilket er muligt som folge af flangen 140's naturli-

ge elasticitet.

De relative stillinger for de forskellige komponénter ved begyndelsen
og afslutningen af den forste semdannelsesoperation er vist i hen-
holdsvis fig. 8 og 9, medens fig. 10 og 11 viser begyndelsen og
afslutningen af den anden operation. Efterhanden som den forste og
anden somdannelsesoperation skrider frem, presses den yderste kant
144 af ombukningen 132 nedefter og indefter, sa at den bringes til at
ligge an mod endedelen 136 af daselegemets sidevaeg, sa at demne
deformeres indefter og til sidst kommer til at danne den hals, der er

betegnet med 76 i fig. 11.

Som folge af formindskelsen af diameteren for diselegemets endedel
136 kan der uden anvendelse af et aksialt tryk pi daselegemet dannes
en lang krog 154. Som felge heraf behsver det aksiale tryk P (fig. 1)
ikke at vare vasentligt sterre end det, der er tilstrakkeligt til at
holde laget og diselegemet i aksialt indgreb med hinanden. Der kan
siledes fremstilles velformede semme med kroge 154 og 156 udformet pa
henholdsvis daselegemet og laget uden risiko for, at daselegemet for
tilbsjelighed til at klappe sammen som folge af et for stort basis-

tryk.

Der vil nu igen blive henvist til fig. 7 og den ovenfor givne beskri-
velse af denne figur. Hvis beholderlegemet er af et materiale, der er
bledere end metal, fx plast som i det foreliggende eksempel, eller
hvis beholderlegemet virkelig er af et meget tyndt metal, medens
laget er af metal, er der tilbsjelighed til, at rynkerne 64 under den
anden semdannelsesoperation skarer sig gennem materialet i beholder-
legemets sidevag og siledes perforerer denne sidevag i et punkt L
(fig. 6), der granser op til kanten af den pa laget udformede krog
56, hvorved der opstar fare for lazkage. Demme uacceptable effekt
hindres eller reduceres ved den i fig. 8-11 viste fremgangsmide,
fordi ombukningen 132 pa det trin, hvor der normalt er tilbgjelighed
til rynkedannelse, underststtes mod beholderlegemets sidevag som
antydet ved M i fig. 9. Denne understetning fortsatter under den

anden operation.

DK 161624 B
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Det bemerkes; at sidevaggens endedel 136, der under hele den forste 7
operation holdes ude af bersring med dornvaggen 122 (fig. 9), til
sidst presses mod denne dornvag som fslge af dannelsen af halsen 76
under den anden operation. ,
En anden yderst vigtig virkning er, at den oprindélige granseflade
142 bevares under begge somdannelsesoperationerne, idet der i ho-
vedsagen ikke er nogen relativ bevagelse mellem semvaggen 126 og
flangen 140, si at punkterne G og GL i fig. 8 forbliver sammenfal-
dende i den faerdige dobbeltsem 152, som det er antydet i fig. 11.
Denne effekt kan udnyttes i aseptiske emballeringsanlag som det, der

skematisk er vist i fig. 13.

I fig. 13 er der viét en aseptisk emballeringslinje til fyldning af
beholderlegemer eller bagre 80 af plastmateriale med fode- eller
drikkevarer 82, og denne linje omfatter et kammer 84, der pa kendt
made holdes under sterile forhold. En transporter 86 af en hvilken
som helst egnet type strakker sig gennem kammeret 84 og tranéporterer
bagrene. Inde i kammeret findes der en steriliseringsstation 88, en
fyldestationr90 og en légpésetningsstation 92. Hvert bager sterilise-
res ved stationen 88 pad sadvanlig mide med hydrogenperoxid og fyldes
derefter med produktet 82 ved stationen 90, hvilket ogsa forégér pa
sadvanlig made. Ved lagpadsatningsstationen 92 fores metallig 94 ved
hjzlp af en hzldende rullefederindretning af kendt type (ikke vist)
gennem en varmluftsovn 96, i hvilken ligene bédé steriliseres og

opvarmes,

De varme lag pasattes si de fyldte bagre 80 ved hjzlp af en neden
under ovnen 96 anbragt, ikke viSt placeringsindretning. Denne ind-
retning udger placeringstrinnet ved en fremgangsmide til daﬁnelserafr
en dobbeltsem og indebarer dannelse af midlertidig hermetisk tatning
ved gransefladen 142 (fig. 8) mellem hvert lig og dets tilherende
bazgre. Bagrene fores nu ud af det sterile kammer til en konventionel,
dobbeltsemdannende maskine 98, der er placeret under ikke-sterile
forhold, og semdannelsestrinnet foretages af maskinen-98 pi den made,
der allerede er blevet beskrevet under henvisning til fig. 8-11 for

dannelse af en permanent dobbeltsem.

- DK 161624 B
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Den hermetiske lukning, der frembringes ved ambringelse af laget pa
begret ved lagpasatningsstationen 92, bevares i det mindste indtil
fardiggerelsen af dobbeltsemmen som fslge af, at der ikke finder
nogen bevagelse sted mellem delene ved gransefladen 142, og pa grund
af, at fladerne ved graznsefladen hele tiden holdes presset mod hinan-
den. Det (nu ikke-sterile).omréde af lagombukningen, der er betegnet
med 102 i fig. 8, trakkes ikke ind i omrddet for den primere tatning,
og den sterile uudfyldte lomme 104 mellem dornvaggen 122 og sidevag-
gens endedel 136 elimineres efterhianden og kommer til at indgd i
emballagens sterile indre uden brud pa den primere hermetiske tat-

ning.

For at tatningen skal vare hermetisk, skal der ske en klzbning mellem
semflangen 140 og semvaggen 126 ved grensefladen. Bagret kan veare af
plastmateriale, si at bereringen med bagrets lag forarsager en lokal
opvarmning ved graznsefladen 142, bledger overfladen af flangen 140 og
fir denpe til at klabe til laget. Laget er imidlertid fortrinsvis af
en type, der pa undersiden af sin semvag 126 har en pakning eller et
lag af en egnet foring eller et tatningsmateriale 100, som det er
vist i fig. 12. Demne pakning bledgeres i ovnen 96, si at der danmes
en hermetisk tztning af stor integritet med flangen 140. Ved anven-
delse af et passende, kommercielt tilgengeligt pakningsmateriale kan
der opnas en stark binding, fx hvis metalliget ved lagpasatnings-

stationen presses pa et bager af polypropylen.

Beholderlegemet og laget kan vare af materialer af en hvilken som
helst art, der tillader en heldig anvendelse af den ovenfor beskrevne
fremgangsmade til fremstilling af en dobbeltsem for dannelse af en
sem, der har den nedvendige integritet for et hvilket som helst
formal, som beholderen miatte vare bestemt til. Som ikke-begransende
cksempler kan nzvnes et diselegeme af stal eller aluminium med et
stal- eller aluminiumslig, der kan vare af en selvabnende eller

letdbnelig type, et beholderlegeme af plastmateriale, sdsom polypro-

- pylen, polycarbonat, polyethylen eller polyvinylchlorid med en stal-

eller aluminiumsdiseende som ovenfor, et diselegeme af metal eller
plast som ovenfor med et lig fremstillet af flere materialer, og et
dase- eller beholderlegeme fremstillet af flere forskellige materia-

ler og med et lig fremstillet af flere materialer eller af metal
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eller plast som ovenfor. Beholderlegemet eller liget af flere materi-
aler kan fx vare en lamineret konstruktion, eiler deﬁ kan omfatte et
antal komponenter af forskellige materialer (fx en diseende, der har
en vag af metal og oplukningsorgaﬁer af plast):. Sadanne Laminerede
konstruktioner omfatter typisk ét eller flere lag af plastmaterlale
med eller uden et tyndt metalfolielag.

Et lag, der er af plast eller er lamineret, og som skal samles ved
hjzlp af en seﬁ under anvendelse af den beskrevne fremgangsmade, kan
freﬁsfilles ved termoformning eller ved en hvilken som helst anden
passende proces. Den beskrevne somdannelsesfremgangsmide er ogsi
egnet til brug i forbindelse med metaldiselegemer, der har ultratynde

sidevagge.

PATENTKRAV

1. Freﬁgangsméde, ved hvilken der'til et beholderlegeme (70) fast-
gores et liag (74) med en perifer lagdel (120), der har en'opadragende
dornvag (122) og en semdannelsesvag (126), der gar ovér i'dornvaggen
og har en yderste lagombukning (132), medens beholderlegemet (72)
ender i en perifer del, der omfatter en sidevagsendedel (136) og en
semdannelsesflange, der gar bver i sidevagsendedelen, hvilken frem-

gangsmédé omfatter folgende trin:

1) anbringelse af semdannelsesvaggen (126) oven over og i kontakt med

szmdannelsesflangen (140) for dannelse af en forste granseflade (142)

- derimellem og samtidig med, at dornvaggen (122) anbringes inde i

 sidevagsendedelen (136),

2) gradvis deformering af de perifere dele af laget og beholderlege-

met i tvargidende retning indefter for sammenlésning af disse dele og

3) sammenpresning af de perifere dele af laget og beholderlegemet for
dannelse af en dobbeltsem (152), .

7 k endetegmnet ved, at dornvaggen (122) under trin 1) pla-

ceres sdledes, at den ikke er i bersring med sidevagsendedelen
(136), at der under trin 2) direkte pé semdannelsesvaggen (126) og
gradvis omkring denne pafores en kraft, der stir vinkelret pa en

tangent til den forste granseflade (142), hvorved ézmdannelsesvéggen
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holdes mod semdannelsesflangen (140) ved den forste granseflade i
retning af den nazvnte kraft, medens de perifere dele af laget og
beholderlegemet gradvis deformeres som navnt, uden at sidevagsendede-
len (136) bringes i kontakt med dornvaggen (122), og uden vesentlig
relativ bevaegelse mellem semdannelsesvaggen (126) og semdannelses-
flangen (140) ved denne forste granseflade, og at der under trin 3)
direkte pa semdannelsesvaggen (126) og gradvis omkring denne paferes
en i hovedsagen pa tvars og indefter rettet kraft vinkelret pd en
tangent til den ferste granseflade (142), hvorved sidevagsendedelens
(136) omkreds reduceres, og denne sidevagsendedel presses mod dorn-
vaggen (122), medens de perifere dele af laget og beholderlegemet
presses sammen uden nogen navnevardig relativ bevagelse mellem som-
dannelsesvaggen (126) og semdannelsesflangen (140) ved den forste

granseflade (142), hvorved denne bevares i dobbeltsegmmen.

2. Fremgangsmide ifslge krav 1,

kendetegnet ved, at man ferst udvaelger lagombukningens
(132) og semdannelsesflangens (140) dimensioner saledes, at den
forste graznseflade (142) ved afslutningen af trin 1) kommer til at
ligge i det mindste delvis inde i lagombukningen (132), og at trin 1)
yderligere omfatter, at laget (74) bringes til at smutte ind over

semdannelsesflangen (140).

3. Fremgangsmide ifelge krav 1 eller 2,

kendetegnet ved, at liget under trin 2) og 3) for at holde
laget (74) og beholderlegemet (70) sammen svarende til den relative
aksiale placering under trin 1), paferes et aksialt tryk, der netop

er tilstrakkeligt til at opretholde demne relative aksiale placering.

4. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af kravene 1-3,
kendetegnet ved, at ligombukningen (132) under trin 2)
bukkes indefter og opefter saledes, at den kommer til at ligge an mod

sidevagsendedelen (136).

5. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af kravene 1-4,
kendetegnet ved, at trin 1) omfatter placering af sem-
dannelsesvaggen (126) siledes oven over og i bersring med somdannel-

sesflangen (140), at den forste grenseflade (142), der derved skabes,
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danner en kontinuerlig tatning, og at det forhold, at derrikke er
tale om ﬁogen navnevardig relativ bevagelse mellem semdannelsesvaggen
og semdannelsesflangen ved den tatnende granseflade under trin 2) og
3) bevirker opretholdelse af demne taztning uden afbrydelse siledes,
at dén forste tétnende granseflade (142) bevares i dobbéltsemméﬁ
(152). |

6. Fremgangsmade ifelge krav 5,
kendetegmnet ved, at der under trin 1) anbringes et lag
tetningsmateriale (100) mellem sgmdannelsesvaggen (126) og semdannel-

sesflangen (140) for dannelse af en tatning ved gransefladen (142).

7. Fremgangsmade ifelge krav 6,

kendetegnet ved, at den forste graznseflade (142) under
tfin 1) paferes varme, hvorved laget af tatningsmateriale (100)
blodgeres, si at semdannelsesflangen (140) tatnende indlejres i dette

materiale. -

8. Fremgangsmade ifslge krav 6 eller 7,
kendetegnet ved, at laget af taztningsmateriale (100) under
trin 1) bringes til at sammenbinde semdannelsesflangen (140) og

semdannelsesvaggen (126).

9. Frémgangsméde ifelge krav 5,

kendetegnet ved, at laget (74) og beholderlegemet (70)
under et indledende trin udvalges siledes, at i det mindste en del af
tykkelsen af i det mindste semdannelsesvaggen (126) eller somdannel-
sesflangen (140), herunder ogsa den pagazldende overflade; som af-
graznser den forste granseflade (142) er af plastmateriale, og at trin -

1) yderligere omfatter lokal opvarmning af den ferste graznseflade

(142) for derved at bledgere plastmaterialet og sammenhazfte semdan-

nelsesvaggen og semdannelsesflangen.

10. Fremgangsmade ifslge et hvilket som helst af kravene 5-9,
kendetegnet ved folgende indledende trin:
a) tilvejebringelse af beholderlegemet (70) og dzkslet (74) i en i

hovedsagen steril tilstand, og
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b) indfering af et produkt i beholderlegemet under i hovedsagen
sterile forhold, ligesom trin 1) udferes under sddanne sterile for-
hold, hvorefter beholderlegemet og laget fjernes fra disse sterile
forhold, medens beholderlegemet og laget bibeholdes i den relative
placering, der er blevet tilvejebragt under trin 1) medens den ferste
tztnende granseflade (142) bevares, hvorefter trin 2) og 3) udferes

under ikke-sterile forhold.

11. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af kravene 1-10,
kendetegnet ved, at beholderlegemet (70) under et ind-
ledende trin udvelges saledes, at dets indre og ydre overflader

dannes af plastmateriale.

12. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af kravene 1-11,
kendetegnet ved, at beholderlegemet (70) under et ind-

ledende trin udvalges siledes, at det er metal.

13. Fremgangsmade ifslge et hvilket som helst af kravene 1-12,
kendetegnet ved, at laget (74) under et indledende trin
udvalges saledes, at dets indre og ydre overflade dannes af plast-

materiale.

14. Fremgangsmade ifslge et hvilket som helst af kravene 1-13,

kendetegnet ved, at liget (74) under et indledende trin

udvelges sidledes, at det er metal.

15. Fremgangsmade til aseptisk emballering af et produkt (82) i en
rzkke beholdere, der hver isar har et i forvejen steriliseret da-
selegeme (80) og et i forvejen steriliseret lig (94), hvilken frem-

gangsmide omfatter felgende trin:

indfering af produktet i beholderlegemet for hver af beholderne
efter tur i en forste stilling (90) inde i et i hovedsagen sterilt
rum (84),

overfaring af hvert af beholderlegemerne til en anden stilling
(92) inde i dette rum, efter at det siledes er blevet fyldt, og

udevelse af trin 1-3 i fremgangsmiden ifselge et hvilket som

helst af kravene 5-9 for hvert af de fyldte beholderlegemer,
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kendetegnet ved, at trin 1) uaaves pa hvert af de efter
hinanden folgende beholdere i den navnte anden stilling, og at det
fyldte beholderlegeﬁe med det derpd tatnende anbragte lég derefter .
fores ud af rummet til en semdannelsesmaskine (98), som anvendes til
udgvelse af trin 2) og 3) siledes, at dobbeltsemmen (152) dannes pa
beholderen i omgivelser under ikke-sterile forhold, hvorved’sferi-
liteten i det indre af beholderen bevares som folge af bevarelsen af

den forste taztnende granseflade (142).
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