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(57) Sammendrag:

Bundkonstruktion til emballagebeholdere af den
type, der fremstilles ved foldning og forsegling af
plastlamineret emballeringsmateriale. For at forhindre
at ifyldt flydende gods ved ubeskyttede snitkanter opsu-
ges af materialets fibrgse bzrelag anvises der et fold-
ningsmgnster, der ggr, at samtlige snitkanter (11) ved
emballagebeholderens bund (4) kommer til at ligge under
beskyttende dele af emballeringsmaterialet.
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Opfindelsen vedrgrer en bundkonstruktion af em-
ballagebeholdere af den art, der er fremstillet ved
foldning og forsegling af et emballeringslaminat og om-
fatter fire sidevagfelter, en topdel samt en af flere
materialefelter bestdende bunddel, der har to med mod-
stdende sidevagge forbundne bundhovedfelter, to med
mellemliggende sidevegge forbundne bundindfoldningsfel-
ter samt fire tilbagefoldningsfelter, hvor bundindfold-
ningsfelterne ved en del af deres bort fra sidevaggene
vendende frie bundkant har et primerfelt, som ved bund-
delens formning dobbeltfoldes saledes, at den navnte
del af kanten bringes til at ligge i en beskyttet stil-
ling mellem bundindfoldningsfelterne.

Til fremstilling af emballagebeholdere til
f.eks. melk og jﬁice anvendes et lamineret emballe-
ringsmateriale, der szdvanligvis omfatter et bzrelag af
papir, som pd begge sider er belagt med et termopla-
stisk materiale, som f.eks. polyethen. Termoplasten
serger for en god vasketezthed af materialet samtidig
med, at den pd enkel mdde muligggr tilvejebringelse af
vaesketztte samlinger ved hjzlp af varmeforsegling. Em-
balleringslaminatet kan ogsd omfatte yderligere mate-
rialelag, f.eks. aluminiumfolie med henblik pa at gore
materialet mere gastat.

Beholderemner fremstilles ogsa af baneformet la-
minat, som efter paferingen af de forskellige lag til-
skares,, sd de danner emnerne, der enten i forbindelse
med tilskeringen eller senere ved foldning og forseg-
ling omformes til fardige emballagebeholdere. For at
lette emnernes formning til de fazrdige beholdere forsy-
nes laminatet ogsa med et mgnster af folde- eller prez-
gelinier, langs hvilke materialet pé& enkel méde kan
foldes ved hjzlp af automatiske emballeringsmaskiner.
Laminatet kan ogsd vare forsynet med forskellige typer
abningsarrangementer, perforeringslinier eller lignen-
de, men laminatets konstruktion og mere detaljerede ud-
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formning er i princippet kendt inden for emballerings-
branchen og vil derfor ikke blive beskrevet n&rmere
her.

Ved den tidligere navnte til- eller udskaring af
de enkelte emner fra en sammenhzngende termoplastbelagt
laminatbane bliver det indvendige barelag blotlagt
langs de ved tilskeringen dannede snitkanter. Da bazre-
laget ofte bestar af et absorberende materiale, eksem-
pelvis papir, er det vasentligt, at disse snitkanter
placeres pd en s&dan madde i den fazrdige beholder, at de
ikke kommer i kontakt med det ifyldte gods. Ved disse
typer emballagebeholdere, eksempelvis af den sdkaldte
gavltoptype (ogsd med plan top), vil storre eller mind-
te afsnit af de afskdrne snitkanter wved traditionel
foldning komme til at ligge inde i emballagebeholderen,
og det er derfor ngdvendigt, at disse snitkanter afska-
res fra kontakt med det emballerede fyldgods, dersom
man gnsker at tilfredsstille hoje krav om tzthed og hy-
giejne, fordi fyldgodset ellers vil blive opsuget i la-
minatets porsse lag. Er der tale om gastet materiale,
dvs. laminater, der omfatter et lag af eksempelvis alu-
miniumfolie, vil ogsa gastztheden blive forringet, hvis
de gastztte lag ikke ligger helt op mod hinanden i de
omrdder, hvor snitkanterne er blotlagte.

Ved en emballagebeholder af den konventionelle
gavltoptype, der fremstilles af prafabrikerede emner,
vil der komme til at optrzde snitkanter inde i beholde-
ren, dels langs en vertikal lzngdesgm, dels i et cen-
tralt omradde af bunden, hvor de indfoldede materiale-
flige mgdes. Den langsgaende sgm eller samling kan for-
synes med en dzkkende rem eller strimmel eller udfgres
som en sakaldt omfoldet lazngdesgm, hvilket forhindrer
kontakt med det ifyldte gods. Disse lgsninger er almin-
deligt kendt, men hidtil er der ikke anvist en lgsning,
der pa enkel made muligger en fuldstendig tetning af
ogsd de blotlagte snitkanter, der befinder sig ved be-
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holderens bund. Tidligere lgsninger foreslér bl.a. for-
skellige typer foldninger, der afviger fra det normale
foldemgnster og dermed dels bliver mere kompliceret at
udfgre, dels medfgrer steorre materialeforbrug (US-PS 3
412 922). En anden lesning foresldr, at man i forbin-
delse med en i al vaesentligt konventionél bundkonstruk-
tion pafgrer forskellige typer tatninger over de dele
af snitkanterne, der ellers ville komme i kontakt med
det ifyldte gods (US-PS 3 913 825). Ogsa denne lgsning
er relativt kompliceret og uhensigtsmessig, eftersom
den nedvendigger pafering og anvendelse af et yderlige-
re tilsetningsmateriale.

Tidligere kendte bundkonstruktioner, hvor man
har forsegt at undgd direkte kontakt mellem blotlagte
snitkanter og det ifyldte gods, har sdledes en relativt
kompliceret konstruktion, der medfgrer forgget materia-
leforbrug og dermed hojere omkostninger. Disse kendte
bundkonstruktioner er ogsd svere at folde med gangse
automatiske maskiner og resulterer i tykke ujzvne bun-
de, der gger risikoen for dannelse af kanaler og utat-
hed mellem de forskellige lag.

Opfindelseh. tager derfor sigte pa at tilveje-
bringe en bundkonstruktion, der ikke udviser de ovenfor
nzvnte ulemper, men pa& relativ enkel made tilvejebrin-
ger en effektiv tetning af snitkanterne.

Et yderligére formal med opfindelsen er at til-
vejebringe en bundkonstruktion med beskyttede snitkan-
ter, og hvor foldningsmgnsteret i alt vasentligt svarer
til et konventionelt foldningsmenster, samtidig med at
materialeforbruget er reduceret til et minimum, og hvor
der ikke er behov for yderligere tilsztningsmateriale i
form af band, "hot melt" eller lignende.

Dette opnas ifglge opfindelsen med en bundkon-
struktion af den indledningsvis navnte type og ejendom-
melig ved, at den foruden navnte centralt beliggende
primerfelt ogséd omfatter yderligere kantfelter i form
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af pad begge sider af primerfeltet beliggende sekundzr-
felter.

Foretrukne udfgrelsesformer for bundkonstruktio-
nen ifglge opfindelsen fremgdr af underkravene.

Bundkonstruktionen ifglge opfindelsen gegr det
muligt med begreznset materialeforbrug at tilvejebringe
en bundkonstruktion, ved hvilken emballeringslaminatets
snitkanter er fuldstendig afdzkket, saledes at al kon-
takt mellem snitkanterne og i beholderen ifyldt masse-
gods undgas. Eftersom snitkanterne er beskyttet ved
indfoldning af eller dzkning med eksisterende materia-
le, kraves der ingen pafgring af tilssztningsmateriale
under nogen form, hvilket i vesentlig grad letter frem-
stillingen af emballagebeholdefe med denne bundkon-
struktion.

I det folgende beskrives to foretrukne udforel-
sesformer for bundkonstruktionen ifelge opfindelsen
nermere under henvisning til tegningen, som-skematisk
viser bundkonstruktionen pa& forskellige trin under op-
formningen af et emballagebeholderemne til en fardig
emballagebeholder. P& tegningen viser

fig. 1 et perspektivisk billede af en bundkon-
struktion ifglge opfindelsen under dannelse af en i @v-
rigt konventionel emballagebeholder, '

fig. 2 bundkonstruktionen ifglge fig. 1 set ne-
defra,

fig. 3 en del af et emballagebeholderemne, hvor
der anvendes en fogrste udfgrelsesform for bundkonstruk-
tionen ifglge opfindelsen,

fig. 4 en del af et emballagebeholderemne, hvor
der anvendes en anden udfgrelsesform for bundkonstruk-
tionen ifglge opfindelsen,

fig. 5 et snit i en emballagebeholder, der har
en bund udformet i overensstemmelse med den anden udfgp-
relsesform for bundkonstruktionen ifeslge opfindelsen,

og
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fig. 6 et sidesnit gennem bundkonstruktionen i
fig. 5.

I det fglgende beskrives to udfgrelsesformer for
bundkonstruktionen ifglge opfindelsen. Udfgrelsesfor-
merne illustreres ved hjelp af tegningen og figurerne,
der dels forestiller plane emballagebeholderemner, dels
forestiller helt eller delvis opformede og forseglede
emner. Bundkonstruktionen anvendes sadvanligvis til den
type emballagebeholdere, der benavnes gavltopbeholdere,
men som ogsd kan vaere udfert med plan topdel. Denne ty-
pe beholder er velkendt og beskrives narmere, eksempel-
vis i svensk patentskrift nr. 377 313, til hvilket der
hermed henvises.

Af fig. 1 fremgdr, hvorledes bundkonstruktionen
ifplge opfindelsen er udfert i forbindelse med en kendt
emballagebeholder af den plane gavltoptype. Beholderen
omfatter fire rektangulazre sidevaegfelter 1, der er ad-
skilt fra hinanden og foldet langs fire sidefoldelinier
2, s& der er fremkommet en rgrformet beholderkrop med i
alt vesentligt kvadratisk tversnit. Beholderen omfatter
endvidere en topdel 3, der er af den plane gavltopty-
pe, samt en bunddel 4, der er konstrueret i overens-
stemmelse med opfindelsen. Emballagebeholderen, der
bortset fra bunddelen 4 saledes er af kendt type, er
ogsd fremstillet af et konventionelt emballeringsmate-
riale, eksempelvis et laminat, der omfatter et centralt
berelag af fibregst materiale, som pé& begge sider er pa-
fort et lag vasketaet og varmforseglbart materiale, ek-
sempelvis en termoplast, sdsom polyethen. Der kan ogsa
vere anvendt yderligere lag, f.eks. gastatte lag af
aluminiumfolie eller lignende. Laminatet er fremstillet
pd konventionel mé&de, dvs. méd en bane af fibrgst bzre-
lag, der successivt er belagt med forskellige gnskede
materialelag, hvorefter banen er forsynet med et snsket
mgnster af foldelinier, samt opdelt i separate emner.
Opformningen af laminatet til de fardige emballagebe-
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holdere kan herefter ske, enten medens laminatet stadig
er pad baneform umiddelbart efter opdelingen til separa-
te ark eller senere. Savel fremstillingsprocessen som
laminatets sammensetning, foldeliniemgnsteret og til-
skeringen foregar p& konventionel made og beskrives
derfor ikke n®rmere her. Af samme &rsag er der i visse
figurer kun vist emballagebeholderens eller emballage-
beholderemnets nedre del, idet det forudsattes, at ikke
viste dele er af vilkarlig kendt type.

Bundkonstruktionen ifslge opfindelsen vises ge-
nerelt i fig. 1 og 2, hvoraf det'fremgér, at bunddelen
4 omfatter to hovedsagelig rektangulezre bundhovedfelter
5, der via en tvargdende bundfoldelinie 6 hanger sam-
men med to modstaende sidevegfelter 1. Foldelinien 6
forleber hovedsagelig vinkelret p& emballagebeholderens
vertikale sidefoldelinier 2 og lgber rundt langs hele
emballagebeholderens omkreds, dvs. tvars over beholder- ‘
emnets fulde bredde (fig. 3, 4). Foldelinien 6 af-
grenser ved det nedre par modstdende sidevagfelter 1
to bundindfoldningsfelter 7, der langs bundfoldelinien
6 har en bredde svarende til bredden af det tilstgdende
sideveagfelt 1, men som bliver smallere i retning bort
fra sidevagfeltet. Mellem de enkelte bundindfoldnings-
felter 7 og de hosliggende bundhovedfelter 5 er der
to tilbagefoldningsfelter 8, der er foldbart forbundet
med bundindfoldningsfelterne 7 via skrd foldelinier
9 samt med bundhovedfelterne 5 via de dele af side-
foldelinierne 2, der krydser bundfoldelinien 6. I en
konventionelt udformet bunddel er savel bundindfold-
ningsfelterne 7 som tilbagefoldningsfelterne 8
trekantede, og de mellem de navnte felter placerede,
skrat forlebende foldelinier mgdes sdledes i et fazlles
punkt ved felternes nedre ende, dvs. ved den bort fra
sidevagfeltet 1 vendende frie kant. Ved dannelse af
bunden gennem foldning af bundindfoldningsfelterne un-
der bundhovedfelterne bliver dette punkt kritisk, da
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snitkanterne her ville vere blotlagt og have mulighed
for at komme i kontakt med det ifyldte gods.

ved bundkonstruktionen ifplge opfindelsen er -de
tidligere trekantede bundindfoldningsfelter og tilbage-
foldningsfelter givet en firkantet form ved, at deres
mod bunddelen 4's frie bundkant 11 vendende hjgrne
er afgraznset ved hjelp af foldelinier og indddelt i et
antal foldbare kantfelter 10. Nermere bestemt afgren-
ses bundindfoldningsfeltet 7 fra et centralt belig-
gende kantfelt, benzvnt primerfeltet 12, ved hjzlp af
en primerfoldelinie 13, der forlegber parallelt med den
frie bundkant 11, og som har en lazngde, der i alt ve-
sentligt svarer til en fjerdedel af afstanden mellem to
tilstodende sidefoldelinier 2. Primerfeltet 12 udger
sdledes en rektanguler fortsattelse af bundindfold-
ningsfeltet 7 og begranses pd begge sider af yderli-
gere trekantede kantfelter, der benavnes sekunderfelter
14. Sekundaerfelterne 14 tjener som tilbagefoldnings-
felter og afgraznses fra primerfeltet 12, henholdsvis
de tilstedende tilbagefoldningsfelter 8 ved hj=zlp af
sekundere foldelinier 15, der forlgber under en vinkel
med den frie bundkant 11. Nermere bestemt forlgber
begge de sekundzre foldelinier 15, der afgranser pri-
merfeltet 12's sider, hovedsagelig i en ret vinkel med
bundkanten 11, imedens de to sekundzre foldelinier 15,
der afgrznser sekundarfelterne 14, fra tilbagefold-
ningsfelterne 8 forlgber i hovedsagen vinkelret pa den
foldelinie 9, der adskiller bundindfoldningsfeltet 7
og tilbagefoldningsfelterne 8. Samtlige de ovenfor
navnte vinkel- og retningsangivelser vedrgrer emballa-
gebeholderemnets plane tilstand, eksempelvis som det er
vist i fig. 3. Ved opformning af emballagebeholderemnet
til en ferdig emballagebeholder foldes bundkonstruktio-
nen langs foldelinierne p&d en sadan made, at begge
bundindfoldningsfelterne 7 udger dele af bundens un-
derside, dvs. havner inde i emballagebeholderen, ime-
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dens bundhovedfelterne 5 danner bundens yderside samt
de gvrige dele af indersiden. Ved foldningen af bundho-
vedfelterne kommer tilbagefoldningsfelterne 8 til at
ligge mellem bundindfoldningsfelterne 7 og bundhoved-
felterne 5, imedens kantfelterne 10, nar emballagebe-
holderen er fardig, vil komme til at ligge foldet 180°
tilbage i en beskyttet stilling mellem bundindfold-
ningsfelterne 7 og de tilgransende tilbagefoldnings-
felter 8, sdledes at kantfelternes frie bundkant 11
er fuldstendig isoleret fra gods, der senere fyldes i
emballagebeholderen.

Foldningen af kantfelterne 10 1 forbindelse

med formningen af beholderens bunddel 4 ses tydeligst

af fig. 1 og 2, der viser bundkonstruktionen i en mel-
lemstilling under bundens opformning. Ved opformning af
emballagebeholderemnet fra plan tilstand til en ferdig
emballagebeholder foldes emnet pa konventionel made
forst 90° omkring hver sidefoldelinie 2, s&ledes at
begge de ydre sidevagfelter 1 kommer til at medes og
kan forsegles til hinanden ved hjelp af et langsgaende
forseglingsfelt 16. Herefter dannes beholderens top-
og bunddel hver for sig ved indfoldning af de respekti-
ve materialefelter. Ved formning af en konventionel
bunddel foldes begge bundindfoldningsfelterne 7 mod
hinanden ved sviﬁgning omkring den tilsvarende del af
bundfoldelinien 6 samtidig med, at begge bundhoved-
felterne 5 foldes mod hinanden og rundt om bundfolde-
linien 6, sadledes at bundhovedfelterne kommer til at
ligge uden pa bundindfoldningsfelterne 7. De tilbage-
foldningsfelter 8, der forener bundindfoldningsfelterne
7 og bundhovedfelterne 5 bliver sdledes foldet udef-
ter omkring den mellem tilbagefoldningsfelterne 8 og
bundindfoldningsfelterne 7 beliggende foldelinie 9.
Ved bundkonstruktionen ifelge opfindelsen foldes samti-
dig hermed ogsd kantfelterne 10 omkring henholdsvis
primer- og sekundérfoldelinierne 13 og 15. Nermere be-
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stemt foldes de centrale primerfelter 180° udefter om-
kring de primere foldelinier 13, saledes at de kommer
til at ligge an mod ydersiden af de respektive bundind-
foldningsfelter 7, samtidig med at de som tilbagefold-
ningsfelter tjenende, trekantede sekunderfelter 14
foldes omkring de sekundere foldelinier 15. Efter
fuldfert foldningsforlgb kommer de dele af bundkanten
11, der afgranser primerfelterne 12 til at ligge i en
beskyttet stilling mellem bundindfoldningsfelterne 7
og tilbagefoldningsfelterne 8, der ligger an mod hin-
anden og er indbyrdes forseglet ved hjzlp af de udven-
dige termoplastlag. Kanten 11 vil herved ikke lzngere
ligge inde i emballagebeholderen, og risikoen for, at
der opsuges ifyldt gods i den omtalte snitkant, er sa-
ledes undgdet. Imidlertid vil den del af bundkanten
11, der ligger langs det bundhovedfelt 5, som overlap-
pes af det modsatliggende bundhovedfelt, komme til at
ligge inden i emballagebeholderen og i kontakt med det
ifyldte gods i det omrade ved beholderens bund, der ik-
ke dzkkes af de to indfoldede bundindfoldningsfelter
7. Denne del af bundkanten 11 kan imidlertid pé& kon-
ventionel madde beskyttes, i og med at den kan forsynes
med en fremspringende tunge 17, der foldes 180° til-
bage, s& den kommer til at ligge mellem de dele af de
to bundhovedfelter 5, der i bunddelens fardigenstil—
ling overlapper hinanden og er forseglet mod hinanden.
Dette er imidlertid kendt teknik og beskrives derfor
ikke nermere i denne sammenh&ng.

I en anden udfgrelsesform for bundkonstruktionen
ifglge opfindelsen er de indgdende materialefelters
form og sterrelse modificeret, s& behovet for den sepa-
rate tetningstunge 17 ved bundkanten 11 bortfalder,
samtidig med at der opnds yderligere sikkerhed mod le-
kage og opsugning af ifyldt gods i emballeringslamina-
tets bzrelag. Denne modificerede udfgrelsesform for
bundkonstruktionen ifglge opfindelsén er narmere illu-
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streret i fig. 4, 5 og 6. De dele af beholderemnet og
beholderen, der svarer til lignende dele i den tidlige-
re beskrevne, fgrste udfgrelsesform har de samme hen-
visningsbetegnelser og vil ikke blive beskrevet nerme-
re, da deres konstruktion og funktion er identisk med
det tidligere beskrevne. Den st@grste forskel mellem em-
ballagebeholderemnet i fig. 4 og emballagebeholderemnet
i fig. 3 bestdr i, at emnets frie bundkant 11 ikke
lezngere er ret i det omrdde, der befinder sig midt for
kant- og tilbagefoldningsfelterne 10 og 8, men krummer
sig eller svinger udefter, sdledes at afstanden mellem
den frie bundkant 11 og den bundfoldelinie 6, der
forener det tilherende bundindfoldningsfelt 7 med be-
holderens tilstedende sidevegfelt 1 er sterst wved
snitkanten 11's centrale, midt for primerfeltet 12
beliggende del, nar felterne befinder sig i et fazlles
plan, dvs. nar emballagebeholderemnet endnu ikke er
foldet. Pa denne mé&de kommer afstanden mellem primer-
foldelinien 13 og den tilsvarende del af foldelinien
6 til at vere storre ved denne anden udfsrelsesform og
narmere bestemt er afstanden mellem bundfoldelinien 6
og primerfoldelinien 13 (afstanden a) lig med eller
noget stgrre (1-5%) end den halve bredde (afstanden b)
af det tilstedende bundhovedfelt 5. Efter opformning
af emballagebeholderemnet og foldning af bundfelterne
til dannelse af en plan bund vil begge bundindfold-
ningsfelterne 7's af primerfoldelinierne 13 define-
rede endekanter mgdes midt pa beholderens bundflade,
hvorved de kan bringes til at slutte t@t mod hinanden,
s& de efter forsegling af bundkonstruktionens forskel-
lige felter fuldstzndig dekker og tztner den del af
kantlinien 11, der tidligeré ville vare kommet i kon-
takt med det ifyldte gods og derfor matte forsynes med
den foldbare tunge 17. P& denne made kan bundkonstruk-
tionen ifslge opfindelsen sikre en fuldstendig teat
bund, der ikke alene afskarer samtlige snitkanter fra
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kontakt med det ifyldte gods, men ogsd er sd javn, at
risikoen for, at der opstar lzkager via kanaler i over-
gangen mellem forskellige materialetykkelser m.v. und-
gas. Den ferdigformede og forseglede bundkonstruktion
ifelge den anden udfgrelsesform for opfindelsen illu-
streres i fig. 5 og 6, hvor anlegget mellem de indfol-
dede spidser af begge bundindfoldningsfelterne 7 ty-
deligt anskueligggres. Af fig. 6 fremgadr desuden tyde-
ligt, hvorledes de indfoldede primerfelter 12 ligger
mellem bundindfoldningsfelterne 7 og bundhovedfel-
terne 5, der udgsr emballagebeholderens udvendige
bund.

PATENTIEKRAV

1. Bundkonstruktion af emballagebeholdere af den
art, der er fremstillet ved foldning og forsegling af
et emballeringslaminat og omfatter fire sidevagfelter
(1), en topdel (3) samt en af flere materialefelter be-
stédende bunddel (4), der har to med modstdende sidevaeg-
ge forbundne bundhovedfelter (5), to med mellemliggende
sidevagge forbundne bundindfoldningsfelter (7) samt fi-
re tilbagefoldningsfelter (8), hvor bundindfoldnings-
felterne (7) ved en del af deres bort fra sidevaggene
vendende frie bundkant (11) har et primerfelt (12), som
ved bunddelens (4) formning dobbeltfoldes sédledes, at
den navnte del af kanten (11) bringes til at ligge i en
beskyttet stilling mellem bundindfoldningsfelterne,
kendetegnet ved, at den foruden navnte cen-
tralt beliggende primerfelt (12) ogsd omfatter yderli-
gere kantfelter (10) i form af pd begge sider af pri-
merfeltet (12) beliggende sekunderfelter (14).

2. Bundkonstruktion ifelge krav 1, kende -
tegnet ved, at sekunderfelterne (14) er i alt ve-
sentligt trekantede og tjener som tilbagefoldningsfel-

ter.
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3. Bundkonstruktion ifelge krav 1 eller 2,
kendetegnet ved, at primerfeltet (12) udger
en forlangelse af bundindfoldningsfeltet (7).

4. Bundkonstruktion ifglge et eller flere af
kravene 1-3, kendetegnet ved, at primerfel-
tet (12) i den fardige beholder er foldet 180° og lig-
ger an mod det tilstsdende bundindfoldningsfelt (7).

5. Bundkonstruktion ifglge et eller flere af
kravene 1-4, kendetegnet ved, at de mellem
de respektive primerfelter (12) og tilstedende bundind-
foldningsfelter (7) dannede foldede kanter i den fardi-
ge beholder ligger vasketet an mod hinanden og er ind-
byrdes forseglet. , '

6. Bundkonstruktion ifglge et eller flere af de
foregdende krav, k endetegnet ved, at primer-
og sekunderfelterne (12, 14) afgrenses fra hinanden og
fra det tilstedende tilbagefoldningsfelt (8) ved hjzlp
af sekunderfoldelinier (15), der forlgber under en vin-
kel med bundvegfelternes frie bundkant (11).

7. Bundkonstruktion ifglge et eller flere af de
foregaende krav, k endetegnet ved, at den for
begge tilbagefoldningsfelter (8) og kantfelter (10)
felles frie bundkant (11) er ret, ndr felterne befinder
sig i et felles plan.

8. Bundkonstruktion ifslge et eller flere af
kravene 1-6, kendetegnet ved, at den for
begge tilbagefoldningsfelter (8) og kantfelter (10)
felles frie bundkant (11) er udad krum, nar felterne
befinder sig i et fazlles plan.

9. Bundkonstruktion ifglge krav 8, kend e -
tegnet ved, at afstanden mellem den frie bundkant
(11) og den bundfoldelinie (6), der forener de tilhg-
rende bundindfoldningsfelter (7) med emballagebehol-
derens tilstedende sidevagfelt (1) er sterst ved kan-
tens (11) centrale, midt for primerfeltet (12) liggende
del, nar felterne befinder sig i et falles plan.
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10. Bundkonstruktion ifslge krav 9, k en d e -
tegnet ved, at primerfeltet (12) afgrenses mod
bundindfoldningsfeltet (7) ved hjalp af en primer fol-
delinie (13), der forlgber parallelt med den mellem
pbundindfoldningsfeltet (7) og emballagebeholderens til-
stedende sidevag (1) liggende bundfoldelinie (6).

11. Bundkonstruktion ifglge krav 10, k en d e -
t e gnet ved, at afstanden (a) mellem bundfoldeli-
nien (6) og primerfoldelinien (13) er 1lig med eller
stgrre end halvdelen af det tilstedende bundhovedfelts
(5) bredde (b).
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