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Fremgangsmide til fremstilling af et toplukke pd en foldekarton

Ved en fremgangsmide til fremstilling af et toplukke pd en fol-
dekarton, der er fremstillet af et kartonemne, som p& dets in-
derside er lamineret med et lag termoplastisk formstof, en
aluminiumfolie og atter et lag termoplastisk formstof, og hvor
kartonens toplukke fremstilles ved foldning under dannelse af
to dobbeltlagede trekantede foldelapper ved enderne af en der-
ved dannet kantflig, som skal sammensvejses ved hjalp af varme-
og trykpavirkning, og hvor i det mindste den ene af foldelap-

Fig.2

perne efter sanmensvejsningen bgjes udad ved den gverste kant
af den tilstpdende sidevag og lagges mod denne,skal det undgas,
at den stgrre strazkbarhed, som er opndet for aluminiumfolien
ved hjzlp af de pd hver sin side af denne beliggende formstof-
lag gir tabt p3 grund af en ved varmepivirkningen foradrsaget
blgdgering af det termoplastiske formstofmateriale i det for
den kraftigste strakbelastning udsatte skaringspunkt mellem
kxantfligens basislinie og foldelinien for den eller de folde-



10

15

20

25

30

35

DK 156208B

1

Opfindelsen angar en fremgangsmiade ved fremstilling af et toplukke
pi en foldekarton, der er fremstillet af et kartonemne, som pa dets
inderside er lamineret med et lag termoplastisk formstof, en alumi-
niumfolie og atter et lag termoplastisk formstof, og hvor kartonens
toplukke fremstilles ved foldning under dannelse af to dobbeltlage-
de, trekantede foldelapper ved enderne af en derved dannet kantflig,
som skal sammensvejses ved hjalp af varme- og trykpavirkning, og
hvor i det mindste den ene af foldelapperne efter sammensvejsningen
ombgjes udad ved den gverste kant af den tilstgdende sidevag og
legges mod denne.

Foldekartoner med i det mindste en trekantet foldelap, som er bgjet
udad og lagt mod ydersiden, indebzrer den fordel, at de er lettere
at ibne end foldekartoner, som udelukkende har indad foldede tre-
kantede foldelapper. Den ekstra aluminiumfolie i kartonemnets
lamineringslag indebzrer ved en holdbar, steril emballering af
f.eks. varmebehandlet melk fordele, der ikke si nemt opnds med andre
midler. Det har imidlertid vist sig, at ved de sadvanlige frem-
gangsmider til lukning af foldekartoner, hvor varmluft bleses mod
indersiden af den fyldte kartons topdel med pafslgende sammenpres-
ning af de derved opvarmede omrdder, kan antallet af kartoner, som
er lukkede pi utilfredsstillende mide, kun holdes tilstrakkeligt
lavt i forhold til antallet af tilfredsstillende lukkede kartoner,
dersom foldelapperne foldes indad.

Kartoner med permanent tilfredsstillende lukke med udad ombgjede
trekantede foldelapper har hidtil kun kunnet opnds ved fremstilling
under anvendelse af en helt anden fremgangsmide, nemlig ved anven-
delse af et slangeformet udgangsemne, og ikke ved fremstilling af et
Tukke pa en fardig foldekarton. Ved denne kendte fremgangsmide sker
opvarmningen af formstoflaget af den af termoplastisk formstofiag,
en aluminumfolie og et nyt termoplastisk formstoflag bestiende
laminering ved induktiv opvarmning af aluminiumfolien.

Formilet med opfindelsen er at forbedre fremgangsmiden til frem-
stilling af et toplukke pd en foldekarton af den indledningsvis
nevnte art pad en sidan mide, at spildprocenten i form af utilfreds-
stillende 1lukkede kartoner reduceres vasentligt i forhold til
fremstillingen ved de hidtil kendte fremgangsmader.
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Denne opgave l1gses ifglge opfindelsen ved, at den til sammensvejs-
ning af kantfligen pikravede opvarmning sker pi i og for sig kendt
mide ved hjelp af ultralydbglger, efter at foldningen i skarings-
punktet mellem kantfligens basislinie og foldelinien for den eller
de foldelapper, der skal ombgjes udad, har fundet sted uden opvarm-
ning og begrenses til en smal zone, der forlgber i afstand fra
skeringspunktet mellem kantfligens basislinie og foldelinierne for
den eller de foldelapper, der skal ombgjes udad.

Til grund for opfindelsen ligger den erkendelse, at den store
spildprocent i form af utilfredsstillende lukkede foldekartoner ved
den hidtidige fremgangsmide med opvarmning ved hjzlp af varmluft
skyldes, at aluminiumfolien i det for den kraftigste bgjningsbe-
lastning udsatte skaringspunkt mellem kantfligens basislinie og
foldelinien for den eller de foldelapper, der skal ombgjes udad,
udvides ud over sin strakgraznse, idet aluminiumfoliens pa grund af
formstoflagene dgede udvidelsesevne (indtil 30%) atter gir tabt som
fglge af den med opvarmningen ved hjzlp af varmluft forbundne
blgdgering af de termoplastiske formstoflag. Ud fra denne erkendelse
foretages opvarmningen ved hjzlp af ultralydbglger ferst efter, at
foldningen i skaringspunktet mellem kantfligens basislinie 0g
foldelinien for den eller de foldelapper, der skal ombgjes udad (det
kritiske omrdde), har fundet sted uden opvarmning, saledes at en
utilladelig udvidelse er undgiet, og opvarmningen ved hjelp af
ultralydbglger begrznses til de omrider, hvor der ikke ved den
ngdvendige blgdgering af formstoflagene er fare for en udvidelse af
aluminiumfolien ud over dennes strakgrense. Fremgangsmaden ifglge
opfindelsen giver dermed en vasentlig mindre spildprocent, uden at
det hertil er pakravet at forstzrke den opbygning af lamineringen,
som hidtil har veret anset at vare gkonomisk forsvarlig.

Opvarmning af det termoplastiske formstoflag ved hjelp af ultralyd-
svejsning ved sammensvejsning af kantfligen pid foldekartoner er
ganske vist kendt, men denne fremgangsmide har hidtil ikke varet
anvendt som lgsning pd de vanskeligheder, der navnlig opstar ved
ferdige foldekartoner med en flerlaget indvendig laminering af
termoplastisk formstof-aluminiumfolie-termoplastisk formstof og udad
ombgjede dobbeltlagede trekantede foldelapper.
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Fortrinsvis forlgber den zone, som opvarmningen ved hjalp af ultra-
lyd begranses til, at over hele sin langde i afstand fra kantfligens

basislinie.

I det fglgende forklares opfindelsen nazrmere under henvisning til en
pad tegningen anskueliggjort udfgrelsesform. Pd tegningen viser:

Fig. 1 et isometrisk billede af en kvaderformet foldekarton med
forseglet kantflig inden ombgjningen af foldelapperne,

fig. 2 den i fig. 1 viste foldekarton med udad ombgjede
foldelapper,

fig. 3 foldekartonen i en anden udformning med forseglet kantflig
og med en indad foldet foldelap og en udad ombgjet foldelap,

09

fig. 4 en del af et udgangsemne til en foldekarton i omrddet ved
en foldelap.

Foldekartonen fremstilles af et tilskaret udgangsemne af karton med
rillelinier, der letter foldningen. En del af et sddant udgangsemne
omfattende den ene side af den gverste del af den senere foldekarton
med foldelinierne er vist i fig. 4. I det foreliggende tilfalde er
kartonemnet belagt pa indersiden af foldekartonen med en flerlaget
laminering af termoplastisk formstof, f.eks. polyethylen, alumini-
umfolie og termoplastisk formstof, f.eks. polyethylen. Tykkelsen af
aluminiumfolien er ca. 9 p, medens pafgringsvagten af formstoflaget
mellem kartonmaterialets og aluminiumfolien er 20 g/mz, og pafg-

ringsvegten af formstoflaget pa indersiden af foldekartonen er 60

g/mz.

Ved det i fig. 4 viste udsnit af udgangsemnet til den kvaderformede
foldekarton stgder hver af de rektangulare sidevaegge 2 og 3 op mod
rektangulere omrdder 4 og 5 af det senere toplukke, og sidevaggen 1
stgder op mod det nederste omrdde 8, der senere sammen med to
trekantede omrdder 9,10 skal danne en trekantet foldelap. Omriderne
4 og 5 stgder op mod smalle, rektangulare omridder 11,12 af kantfli-
gen, og de mindre trekantede omrider 9,10 stgder op mod mindre
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rektangulzre omrader 13,14 af kantfligen. De enkelte omrider er
adskilte fra hinanden ved hjzlp af foldelinier, som letter foldnin-
gen.

Af et sadant udgangsemne fremstilles en foldekarton, ved hvilken
bunden er Tukket, men topdelen forelgbig forbliver iben. Fgrst efter
pafyldningen af pafyldningsgodset foldes ogsi topdelen og bibringes
den i fig. 1 viste form. Ved denne foldning bgjes kantfligen mod
siden ud af symmetriplanet, hvilket ses ved nzrmere betragtning af
fig. 1. S3 snart kantfligens omrader 11,12,13,14 kommer til anlag
mod hinanden, opvarmes kantfligen udefra ved hjelp af ultralydvark-
tejer. Som det ses i fig. 4, forlgber zonen 15 oven over kantfligens
basislinie 16 og holder navnlig en afstand fra skaringspunkterne
17,18 mellem kantfligens basislinie 16 og foldelinierne 19,20 mellem
kantomraderne 4,5 og de mindre omrader 9,10 af den trekantede
foldelap. Disse punkter 17,18, der under foldningen strakbelastes
kraftigt, opvarmes siledes ikke under svejsningen. Formstoflagene pi
hver sin side af aluminumfolien bibeholder siledes deres fulde
virkning med hensyn til ggning af aluminiumfoliens strekbarhed.
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Patentkrawv.

1. Fremgangsmidde ved fremstilling af et toplukke pid en foldekarton,
der er fremstillet af et kartonemne, som pd dets inderside er
lamineret med et lag termoplastisk formstof, en aluminiumfolie og
atter et lag termoplastisk formstof, og hvor kartonens toplukke
fremstilles ved foldning under dannelse af to dobbeltlagede, tre-
kantede foldelapper ved enderne af en derved dannet kantflig, som
skal sammensvejses ved hjelp af varme- og trykpivirkning, og hvor i
det mindste den ene af foldelapperne efter sammenvejsningen ombgjes
udad ved den gverste kant af den tilstgdende sideveg og lagges mod
denne, kendetegnet ved, at den til sammensvejsning af
kantfligene pikravede opvarmning sker pd i og for sig kendt mide ved
hjzlp af ultralydbglger, efter at foldningen i skaringspunktet
mellem kantfligens basislinie og foldelinien for den eller de
foldelapper, der skal ombgjes udad, har fundet sted uden opvarmning
og begranses til en smal zone (15), der forlgber i afstand fra
skeringspunktet mellem kantfligens basislinie og foldelinierne for
den eller de foldelapper, der skal ombgjes udad.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved, at zonen
over sin fulde langde forlgber i afstand fra kantfligens basislinie.
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