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Det er beskrevet en pakning 1 form av en 1innsats
inneholdende en pulverformet blanding for en drik-
kevare, et legeme (1) 1 form av en kjegle, invertert
kjegle eller halvkule og et membran (2) som virker som
et lokk. Innsatsen omfatter et avstivningselement som
gjer at den kan ekstraheres med fluidum under trykk,

mens fluidumstremmen rettes gjennom sjiktet av
pulverformet blanding. Visse utferelsesformer er
deformerbare under ekstraksjonen og anpasset til
forskjellige typer espressomaskiner, uten modifika-

sjoner av deres komponenter.
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Foreliggende oppfinnelse vedregrer en pakning innbefattende en
lukket fleksibel innsats for fremstilling av en drikkevare,
anpasset for ekstraksjonsmaskiner som opererer ved fluid
under trykk, bestiaende av et legeme i1 form av et frustoko-
nisk, invertert frustokonisk eller halvsirkelformet hulrom
som er tilveiebragt med en munningskant og som inneholder en
pulverformig substans for fremstilling av en drikkevare og
som er lukket av et membran anbragt pa munningskanten.

Det er flere arsaker for a bruke innsatser for fremstilling
av en drikkevare fra en pulverformig substans, ferst og
fremst innen feltet espressokaffe som ekstraheres under
trykk, nemlig hygiene, optimal lagring av kaffen, bruker-
vennlighet, bedre kvalitetskontroll pa kaffen som fremstilles
og god reproduserbarhet av ekstraksjonsbetingelsene.

Det er to hovedtyper av disse innsatsene, nemlig apen hvor
den gvre og nedre flaten er permeabel slik at ekstraksjons-
fluidumet kan passere gjennom eller 1lukket som apnes
automatisk i ekstraksjonsmaskinen.

For a opprettholde kaffens kvalitet ved a beskytte den mot
fuktighet og oksygen, ma apne innsatsene pakkes 1 ugjen-
nomtrengelige’ poser eller forsynes med ugjennomtrengelige
avrivbare 1lokk pa begge sider. Lukkede innsatser er
fremstilt av ugjennomtrengelige materialer.

For a4 imgtekomme regler om resirkulering av pakningsmate-
rialer i forskjellige land, ma det utvikles nye innsatsut-
forminger som bruker forskjellige materialer (papir, kartong,
aluminium/plast), hvilke innsatser er apne eller lukkede.

Pa den andre siden, for & tilfredsstille gkonomiske og
kommersielle krav, ma disse forskjellige typer innsatser
kunne produseres pa samme pakkemaskiner og ekstraheres i de
samme ekstraksjonsmaskinene.
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For & redusere materialforbruket ved fremstilling av
innsatsene, ma innsatsene vare forenklet. Dette kan for

eksempel gjeres ved & utelate filteret ved bunnen av
innsatsen.

Bruken av fleksible materialer med minimal tykkelse og/eller
ugjennomtrengelige for oksygen av gkonomiske og miljemessige
arsaker for fremstilling av innsatser inneholdende for
eksempel malt kaffe og som er ment & ekstraheres under trykk
av varmt vann, medferer generelt problemet med & frembringe
innsatser med en forutbestemt form som tillater tilfreds-
stillende ekstraksjon av den pulverformige substansen og ved

a4 opprettholde denne formen etter handtering, transport og
lagring.

For 4 oppna en god ekstraksjon av disse innsatsene, ma
innsatsene Lkunne fglge negyaktig den indre formen til
ekstfaksjonsmaskinen for a unnga lekkasje av vann utenfor
sjiktet, for eksempel av kaffe.

Fremgangsméter for ekstraksjon av Kkapsler fremstilt av
fleksible materialer er for eksempel beskrevet i FR PSS

1 537 031 og 2 033 190. Disse fremgangsmatene er forbundet
med flere ulemper.

For det forste er den vanskelig a utfere fordi den evre og
nedre flaten til hulrommet 1 maskinen anpasset til & motta

kapselen, er forsynt med et mangfold av utstikkende deler og
hull.

I tiilégg er prosessen hverken palitelig eller reproduserbar,
fordi det er umulig & frembringe alle de e¢nskede apningene
under pavirkning av vanntrykket. Arsaken til dette er at sa
snart det er dannet en eller flere apninger, vil trykket i
kapselen falle fordi vasken kan strgmme fritt.
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I henhold til dette er antall og plassering av apningene
usikker. Denne situasjonen kan resultere 1 darlig ek-
straksjon av substanssjiktet fordi, nar filteret presses mot
den nedre flaten, kan det ikke dreneres over hele sin
overflate. Ekstraksjonen er ufullstendig og heterogen pa
grunn av narvaret av soner med foretrukne strgmningsbaner og
darlig fuktede og drenerte soner.

I tillegg er den angjelderide fremgangsmaten ikke-hygienisk.
Arsaken til dette er at i lys av mangfoldet av apninger for
plassering av vann og den hgye temperaturen til maskinen, vil
det dannes avsetninger av organisk materiale som er vanskelig
a fjerne.

Denne fremgangsmaten er derfor utsatt for blokkeringer pa
grunn av suksessive avsetninger av organiske materialer i et
mangfold sma apninger som Kkan resultere 1 en gradvis
blokkering av disse. I disse tilfellene blir kvaliteten og

regulariteten til ekstraksjonene pavirket 1 en enda sterre
grad.

Til slutt anvendes den angjeldende fremgangsmaten med
innsatser inneholdende en pulverformig eller flytende
hovedsubstans: I tilfelle med kaffe, kan det kun vare
oppleselig kaffe, som ma oppleses med vann eller en kon-
sentrert flytende kaffe, som ma fortynnes med vann. Hverken
prosessen eller innsatsene kan brukes med malt kaffe.

FR-A-2 617 389 beskriver en frustokonisk innsats som er
forsynt med en filtrerende bunn og som er lukket av et @gvre
og nedre lokk. Den angjeldende innsatsen bestar av fem deler
som resulterer i1 at fremstillingen av denne medfgrer et stort
antall operasjoner inkludert to sveisetrinn.

Problemet som foreliggende oppfinnelse er rettet mot, er a
frembringe en apen eller lukket innsats i form av en kjegle,
omvendt Lkjegle eller halvkule som alt overveiende Kkan



20

25

30

35

303536

4

fremstilles av fleksible materialer og som vil opprettholde
sin opprinnelige form, spesielt under ekstraksjonen, slik at
ekstraksjonen kan skje korrekt ved plassering av ekstrak-
sjonsfluidumet uten noen foretrukne strgmningsbaner igjennom
sjiktet( av pulverformet substans og som kan ekstraheres 1
konvensjonelle espressomaskiner ved hjelp av en passende
adapter eller uten en slik anordning.

I tillegg ma pakningen inneholde fa deler og derfor vzre lett
a produsere.

Pakningen i henhold til oppfinnelsen er kjennetegnet ved at
den innbefatter et komplementazrt avstivningselement anpasset
til legemets form og at legemet er ringformet eller, dersom
avstivningselementet er membranet, er sirkulart, slik at
ekstraksjonsfluidet kan sirkulere gjennom den pulverformige
substans under ekstraksjonen ved ngyaktig tilpasning av
hulrommet til ekstraksjonsmaskinen.

Fordelen med denne innsatsen i sin lukkede versjon er at den
ikke omfatter et egentlig filter.

En fgorste utferelsesform er avstivningselementet dannet av en
frustokonisk kappe forsynt med en kant anpasset for a ligge
an mot legemets kant. Innsatsen er fremstilt av tre deler,
nemlig et legeme, en kappe og et membran.

Effekten til kappen er a avstive innsatsens legeme, selv om
den ogsa dekker en stor del av membranet. Imidlertid ma ikke
kappen dekke membranet fullstendig, da det samtidig ma
tillate passering av injeksjonsnalen som er tilstede 1 visse
ekstraksjonsmaskiner.

Kappen kan plasseres pa innsiden eller utsiden av innsatsens
legeme.
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Dersom, i1 det fegrste tilfellet, kanten til kappen er av samme
sterrelse som kantene til legemet og membranet, blir kappen
sveiset til disse pa sine to flater. Dersom kanten til
kappen er kortere enn kanten til legemet og membranet, kan
kappen sveises til disse pa sine to flater, men 1 alle

tilfeller blir legemet og membranet delvis direkte sveiset
til hverandre.

Dersom kappen er fremstilt av plast, kan dens plassering
mellom legemet og membranet til innsatsen utfgre funksjonen
til en lett smeltelig forsegling som fremmer fluidumtetthet
til innsatsen i1 sin lukkede versjon.

I tilfeller hvor kappen er anordnet pa utsiden av innsatsens
legeme, Kkan den sveises til munningskanten av legemet.
Diameteren til membranet kan vare 1ik eller sterre enn
diameteren til legemet. Membranet er alltid sveiset til
munningskanten av legemet, selv om membranet ogsa kan vare

delvis direkte sveiset til kappen dersom legemets munnings-
kant er kortere.

I en annen utferelsesform kan innsatsens kappe forsynes med
integrerte ribber. Kappen som er fremstilt av injek-
sjonsstegpt plast, har Aapningsribber pa sin nedre flate, 1
hvilket tilfelle innsatsen er 1 form av en invertert kjegle.

Apningsribbene integrert i bunnen av kappen stikker ut, men
er hverken direkte skjzrende eller direkte perforerende.
Oppriving av den nedre veggen 1 innsatsen ved kontakt med
disse utstikkende elementene, er kun mulig fordi de ut-
stikkende elementene gjor at den nedre veggen nar sin
bruddgrense under deformasjonen under pavirkning av trykket
til vann og luft. Ribbene er fremstilt av sma linezre eller
sinusformede eller bueformede kanter med et sirkulart
tverrsnitt og mer eller mindre avflatet eller svakt utvidet 1
retning nedover og som er anordnet radielt, konsentrisk,
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parallelt eller vinkelrett pa stremningsristen til ek-
straksjonsmaskinen og kan variere i lengde.

Arrangementet av disse ribbene er optimalisert for & oppna en
jevn fordeling av stregmningssonene til ekstraktet, det vil si
bedre fukting og derved bedre ekstraksjon av sjiktet av

pulverformet substans og bedre Lkvalitet pa det fremstilte
ekstraktet.

Disse elementene har en variabel lengde i henhold til sin
posisjon pa bunnen av innsatsen, diameteren til den nedre
flaten og 1legemets materiale. Deres tverrsnitt er halv-
sirkulart, mer eller mindre avflatet eller mer eller mindre

utvidet 1 retning nedover. Deres midlere diameter varierer
fortrinnsvis fra 0.5 til 5.0 mm. De kan ogsa vare koniske
eller frustokoniske i tverrsnitt. De kan variere 1 antall

fra 4 til 16, avhengig av den nedre flatens diameter.

I apen versjon kan legemet og membranet til innsatsen vare
fremstilt av slike materialer som for eksempel filterpapir
eller ikke-vevede syntetiske fibre. Innsatsen blir deretter
pakket i en pose som er ugjennomtrengelig for oksygen og
vanndamp, slik at den har en tilstrekkelig lagringsdyktighet.

For & ¢ke 1innsatsens stivhet, kan kappen og veggen til

legemet vare riflet, slik at de er i form av konsentriske
ringformede ribber.

I en variant kan kappen vazre perforert og kan ha apninger i

sin ringformede vegg som fglge av materialekonomisering.

I en andre utferelsesform vedrgrende en innsats i form av en

kjegle, invertert kjegle eller halvkule, er avstivnings-

elementet en ring som er festet til kanten til legemet og
innsatsen omfatter ogsa tre deler.
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I en tredje utfegrelsesform av innsatsen 1 form av en
invertert kJegle er avstrivningselementet utformet av en
frustokonisk krage ved hovedbunnen til kjeglen til legemet

forlenget av en flens i radiell retning utover og innsatsen
omfatter igjen tre deler.

I en fjerde utfgrelsesform er avstivningselementet selve
membranet slik at innsatsen omfatter to deler. Membranet kan
vare perforert i den apne versjonen av innsatsen som derved
er 1 form av en kjegle eller invertert kjegle og perforert i
den lukkede versjonen som er 1 form av en invertert kjegle.
Perforeringene fremstilles for eksempel ved hjelp av en hul
nal.

I den apne versjonen kan innsatsen ha en bunn som er
perforert i midten. Apningene kan vare store, for eksempel i
form av permanente huller fremstilt i veggen av varme naler,
eller tilsynelatende lukket i tilfellet med slisser. I dette
siste tilfellet kan innsatsen ekstraheres ved hjelp av en
spesiell innsatsholder forsynt med ribber pa strem-

ningsristen. Under pavirkning av +trykk vil materialet
deformeres ved ribbene og slissene frembragt i bunnen av
kapselen forsterret slik at ekstraktet kan stregmme. I

tilfellet med:r malt kaffe er det derfor en innledende effekt

som omfatter en trykkegkning og kompaktering og fukting av
kaffen.

Avhengig av impermeabiliteten til materialet mot oksygen, kan
innsatsen pakkes inn som sadann nar den er lukket eller kan
eventuelt pakkes 1 poser som selv er impermeable mot oksygen
og som tillater en 1lagring 1 6 til 12 maneder. I det
sistnevnte tilfellet kan innsatsene vare pakket 1 grupper,
for eksempel pa 2 eller 10, fordi, siden de er lukket, vil de
selv kunne lagres for noen fa dager, for eksempel 2 til 15
dager, etterat posen er apnet.
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Innsatsene omfatter to eller tre deler, nemlig et fleksibelt
legeme og et stivt membran eller et fleksibelt legeme og
membran og et avstivningselement. Legemet har en frusto-
konisk form eller i form av en invertert kjegle. Legemets
tverrsnitt er avrundet, med andre ord kan det vare sirkulart,
ovalt eller polygonalt med avrundede kanter.

Innsatsen 1 henhold til oppfinnelsen kan ekstraheres med
anordningen bestaende av en rist 1 henhold til sekerens
europeiske patentsgknad nr. 91107462. Innsatsen kan ogsa
ekstraheres 1 en konvensjonell espressotype kaffemaskin ved
hjelp av en spesiell adapter som for eksempel beskrevet i
sgkerens europeiske patentsgknader med nr. 91111210, 91111211
og 91111212.

I de tilpasningsbare utfgrelsesformene nevnt over hvor
legemet er deformerbart og forlengbart, Kkan ekstraksjonen
utfeores uten modifikasjoner av de forskjellige komponentene i
ekstraksjonsmaskinen, det vil si uten behov for en adapter.

Ekstraksjonsmaskinene i henhold til patentsgknadene ne?nt
over muliggjer at disse forenklede innsatsene kan ekstraheres
under gode Dbetingelser. Innsatsene apnes automatisk 1
ekstraksjonsmaskinen og etter bruk, kan de lett fjernes med

et minimum av avfall fra kaffegruten eller pakningsmate-
rialet.

Foreliggende oppfinnelse vedrgrer ogsa en fremgangsmate for.
fremstilling av pakningen hvori 1legemet til 1innsatsen
omfatter en kant som er termoformet eller utstanset fra en
forste film, hvilket 1legeme fylles med en pulverformet
blanding for en drikkevare 1 en strgm av inert gass,

hvoretter membranet fremstilt av en andre film forsegles til
innsatsen.

Fremgangsmaten er kjennetegnet ved at et ringformet av-
stivningselement eller dersom avstivningselementet er
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membranet, et sirkulazrt avstivningselement plasseres pa
munningskanten til 1legemet, forsegles til legemet og
eventuelt til membranet.

Oppfinnelsen vil na bli beskrevet mer detaljert ved hjelp av
forskjellige utfgrelsesformer med henvisning til de med-
felgende tegninger.

Figurene 1, 2, 3 og 4 viser tverrsnitt gjennom forskjellige
frustokoniske eller inverterte frustokoniske innsatser med en
kappe.

Figur 5 viser kappen til en invertert frustokonisk innsats
med apningsribber integrert i kappen, sett ovenfra.

Figurene 6 og 7 er henholdsvis et snitt A-A gjennom innsatsen
tilherende kappen vist i figur 5 og et snitt B-B gjennom
kappen vist i1 figur 5.

Figur 8 viser et snitt gjennom en frustokonisk innsats.

Figur 9 viser et snitt gjennom en innsats med et sirkulart
avstivningselement som utgjeres av membranet.

Figurene 10 og 11 er snitt gjennom innsatser med ringformede
avstivningskrager (figur 10) eller ring (figur 11).

Figurene 12 til 15 viser skjematisk produksjonsprosessen for
innsatsene.

I figurene 1 til 4 er det vist et legeme 1 med et membran 2
til innsatsen bestaende av en tynn film. Kappen 3 har en
frustokonisk form anpasset til legemet med sin stive, tykke
vegg. Den er anordnet pa innsiden (figur 1) eller utsiden

(figur 2) til legemet og omfatter en kant 4 forseglet til
munningskanten 5 til legemet.
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I figur 3 dekker kappen 3 delvis bunnen 6 til legemet ved
dets omkrets. Kappen 3 er riflet 1 versjonen vist 1 figur 4
for 4 ¢ke stivheten.

Innsatsen vist 1 figurene 5, 6 og 7 omfatter radielle ribber
7 med varierende 1lengde som er integrert 1 den perforerte
bunnen 8 til kappen 3.

I innsatsen vist i1 figur 8, som har en frustokonisk form,
dekker kappen 3 nesten hele den gvre overflaten 9 til
legemet, men etterlater en midtre apning 10 for gjennomfering
av den hule nalen til ekstraksjonsmaskinen.

I utfegrelsesformen vist 1 figur 9 vedregrende en 1lukket
insnats og figurene 10 og 11 vedrgrende en apen innsats, er
avstivningselementet enten membranet 2 (figur 9) eller en
frustokonisk ringformet krage 11 anordnet pa hovedbunnen til
kjeglen til 1legemet 1, forlenget av en kant 12 1 radiell
retning utover (figur 10) eller en bred ring 13 pa kanten til
legemet. I utferelsesformene vist i figurene 10 og 11 er
innsatsene forlengbare 1 diameter og hgyde, slik at de kan
brukes i sterstedelen av de kommersielle espressokaffemas-
kinene uten a nedvendiggjere modifikasjoner av filterholderne
til maskinene.

Disse innsatsene er apne, d.v.s. de fleksible veggene til
legemet og membranet har perforeringer 14 og 15.

I en utfgrelsesform (ikke vist) kan en lukket innsats omfatte

en krage eller en ring som beskrevet over som avstivnings-
element.

Innsatsene vist 1 figur 1 til 9 kan vare av apen eller lukket
type.

1 den lukkede versjonen kan de tynne veggene til legemet 1 og
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membranet 2 vare fremstilt av fplgende materialer 1 et
grensesjikt:
- aluminium, fortrinnsvis 20 til 50 uym tykk med en varm-
forseglbar 1lakk,
- flerlags kompositt av plast, for eksempel polyetylen,
polypropylen, polyamid, polystyren eller polyester og
et plastmateriale som er ugjennomtrengelig for oksygen,
for eksempel en kopolymer av vinylalkohol og etylen,
eventuelt fylt med silika eller metallbelagt eller
polyvinylidenklorid,
- flerlagskompositt av aluminium, fortrinnsvis 8 til 20
um tykt, papir med masse 20 til 60 g/m2 og et plast-
materiale som for eksempel nevnt over, fortrinnsvis
20 til 60 um tykt.

Den tykkveggede kappen (figurene 1 til 8) eller det tykke
membranet (figur 9) kan vazre fremstilt av et termoformet
eller injeksjonsstept plastmateriale som nevnt over, for
eksempel mellom 0.3 og 1 mm i tykkelse.

Det kan bestid av en flerlags kompositt av kartong, for
eksempel ved en masse pa 100 til 300 g/m2 og et plastmate-
riale som nevnt over mellom 20 og 60 uym i tykkelse.

I den apne versjonen kan 1legemet 1 og membranet 2 for
eksempel bestid av et filterpapir eller en kompositt av
perforert eller vevet eller ikke-vevet polyester eller
polypropylen, for eksempel med masse 15 til 40 g/mz. Kappen

3 og det tykkveggede membranet 2 er fremstilt av et materiale
som for eksempel nevnt over.

I tilfelle av at avstivningselementet er i form av en krage
eller ring, for eksempel som vist i figurene 10 og 11, er de
tynné veggene til legemet 1 og membranet 2 fremstilt av et
plastmateriale som nevnt over, men uten et grensesjikt og er
perforert (i tilfelle figurene 10 og 11). Legemet 1 og

membranet 2 kan ogsa vare fremstilt av filterpapir eller
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vevede eller 1ikke-vevede syntetiske fibre. Det tykkere
avstivningselementet er fremstilt enten av et plastmateriale
eller av kartong eller en flerlags plast/kartongkompositt.

I utferelsesformene vist 1 figurene 1 til 9 kan et sjikt av
filterpapir eller vevede eller ikke-vevede syntetiske fibre
anordnes mellom substansen som skal ekstraheres og den nedre
indre veggen til 1innsatsen for & fullstendig eliminere

risikoen for sgl av grut etter ekstraksjonen. Dette s]iktet
kan eventuelt vazre festet til veggen.

Som vist 1 figur 12, omfatter fremgangsmaten ved fremstilling
av en innsats fglgende trinn:

Legemet 1 fremstilles ved 16 ved utstansing med en dyse og en
kavitetsblokk og kanten frembringes ved bretting ved 17.

Ved 18 blir kappen som pa forhand er fremstilt ved termo-

formin en injeksjonssteping eller stgping plassert 1 det
dannede hulrommet.

Malt kaffe 20 doseres ut og stampes ved 19 og ved 21 blir
membranet sveiset til kanten av kappen som i sin tur er
sveiset til 1legemets Kkant. Operasjonene med dosering,
stamping og sveising av membranet utfgres under nitrogen.
Denne 'prosessen kan brukes for fremstilling av innsatsen vist
i figur 1.

I figur 13 blir kappen 3 fremstilt ved 22, for eksempel ved
termoforming eller injeksjonssteping dersom den er fremstilt
av plast eller ved forming dersom den er fremstilt av
kartong. Ved 23 blir legemet 1 stanset ut inni kappen som pa
forhidnd er anordnet i en hulromsblokk. Malt kaffe 20 doseres

opp og stampes ved 24 og munningskanten 5 til legemet

fremstilles ved bretting ved 25. Ved 26 blir membranet 2
sveiset til legemets munningskant 5 og denne blir i sin tur
sveiset til kappen 3. I en variant (ikke vist) blir legemet
ikke'frembragt i1 kappen 3, i stedet blir et deksel plassert
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ved bunnen av kappen og sveiset, kaffen males opp og
membranet sveises. Operasjonene med a male opp, dampe og
svelse membranet utfgres under nitrogen. Den viste frem-
gangsmaten brukes for fremstilling av 1nnsatsene vist 1
figurene 2, 3, 4, 6 og 8.

I figur 14 omfatter fremgangsmaten trinnene med termoforming
av legemet ved 27, oppmaling og deretter stamping av kaffen
ved 28 til kanten 29 og ved 30 utskjazring av det tykke
membranet 2 og sveising av membranet til kanten 29.
Innsatsen skjazres ut ved 31.

Fremgangsmaten vist i figur 15 er forskjellig fra den som er
vist 1 figur 14 kun ved at legemet 32 er termoformet, en
ringformet avstivningskrage 11, 12 sveises til legemet, kaffe
feres inn og stampes og membranet 2, pa forhand termoformet,

sveises til munningskanten 5. Den ytre radielle delen av
kragen kan selvfelgelig festes til kanten av legemet og
membranet kan pa forhand sveises pa. Legemets bunn og

membranet blir deretter perforert i midten (14, 15) ved 38.

I figur 16 utfgres fremgangsmaten som vist 1 figur 15,

"bortsett fra at en avstivningsring festes til en del av

legemets kant.

I alle utfegrelsesformene beskrevet i denne beskrivelsen, kan
innsatsen 1 henhold til oppfinnelsen variere i stgrrelse 1
henhold til det gnskede drikkevarevolumet. For eksempel Kkan
kaffeporsjonen variere mellom 5 og 20 gram, diameteren til
innsatsene mellom 2.5 og 8 cm og tykkelsen av kaffesjiktet er
mellom 10 og 25 mm.

Innsatsen er fylt med en pulverformet blanding for frem-
stilling av en drikkevare. Denne substansen er fortrinnsvis
malt og brent kaffe, men kan ogsa vare te, oppleslig kaffe,

en blanding av malt kaffe og oppleslig kaffe eller et produkt
med sjokoladesmak.
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Patentkrayv

1.
Pakning innbefattende en 1lukket fleksibel innsats for frem-

stilling av en drikkevare, anpasset for ekstraksjonsmaskiner
som opererer ved fluid under trykk, bestaende av et legeme
(1) 1 form av et frustokonisk, invertert frustokonisk eller
halvsirkelformet hulrom som er tilveiebragt med en munnings-
kant (5) og som inneholder en pulverformig substans (20) for
fremstilling av en drikkevare, og som er lukket av et membran
(2) anbragt pa munningskanten (5), kKkarakter i-
sert ved at pakningen innbefatter et komplementazrt
avstivningsselement (3) anpasset til legemets (1) form og at
elementet (8) er ringformet eller, dersom avstivningselemen-
tet er membranet (2), er sirkulart, slik at ekstraksjons-
fluidet kan sirkulere gjennom den pulverformige substans
under ekstraksjonen ved neyaktig tilpasning av hulrommet til
ekstraksjonsmaskinen.

2.
Pakning i henhold til krav 1, karakterisertHt
ved at avstivningselementet (3) er utformet av en

frustokonisk kappe anbragt pa innsiden eller wutsiden av
legemet (1).

3.

Pakning i henhold til Kkrav 1, karakterisert

ved at legemet (1) er i form av en kjegle eller invertert
kjegle og at avstivningselementet (3) er en ring (13) anbragt
pa munningskanten (5) eller at avstivningselementet (3) er en
frustokonisk krage (11) ved hovedbunnen til 1legemets (1)

kjegle, forlenget av en kant (12) 1 sin ytre radielle
retning.

4,
Pakning i henhold til krav 1, karakterisert
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ved at legemet er 1 form av en invertert kjegle eller
halvkule og at avstivningselementet (3) er membranet (2).

5.

Pakning i henhold til krav 2, karakterisert
v ed at legemet er en invertert kjegle og at avstivning-
selementet (3) er 1 form av en kappe som innbefatter
utstikkende apningsribber (7) pa sin nedre flate.

6.

Fremgangsmate ved fremstilling av innsatsen 1 henhold til
krav 1, hvor 1legemet (1) til innsatsen termoformes eller
stansés til hulrommet fra en ferste film, det derved formede
legemet (1) fylles med en pulverformig blanding for en
drikkevare i en strgm av inertgass, hvoretter membranet (2)
fremstilt fra en andre film, forsegles til legemets (1)
munningskant (5), KkKkarakterisert ved at
avstiﬁningselementet (3) plasseres pa munningskanten (5) og
forsegles til legemet (1) og eventuelt til membranet (2).

7.
Fremgangsmate 1 henhold til krav 6, karakteri-

sert ved at avstivningselementet (3) er utformet fer
eller separat-fra formingen av legemet (1).

8.

Fremgéngsméte i henhold til krav 6, karakteri-
sert ved at det utformes slisser i den midtre delen
av bunnen (8) til innsatsen, slik at ekstraksjonen Kkan
utferes ved hjelp av en innsatsholder utformet med ribber pa
stremningsristen, og slik at slissene har et lukket utseende
og blir stgrre under pavirkning av trykket fra fluidet under
ekstraksjonen, hvor materialet til bunnen deformeres med
ribbene slik at det dannes en trykkekning og den pulverformi-
ge substansen kompakteres og fuktes for ekstraktet strgmmer.
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