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Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til frem-
stilling af en fyldt og lukket flervaegsszk eller -pose
ud fra et emne best8ende af et med lukkeflige ved beg-
ge ender udformet ydre, rgrformet hylster af ikke

-varmeforsegleligt materiale samt et inderrgr af varme-

forsegleligt materiale, som er forsegleligt ved udgvel-

se af varme og tryk mod hylsteret, hvilket inderrgr
ved sine modst8ende ender er fastgjort til indersiden
af hylsteret i rundtgdende sgmme.

Fra USA-patentskrift nr. 3 807 626 og 3 910 488

kendes fremgangsmider af denne art, hvor man fgrst var-

meforsegler inderrgret ved dets ene ende, hvorefter

denne ende af emnet, dvs. bundenden af den ferdige sak,

der omfatter den forseglede ende af rgret og hylste-
rets lukkeflig, foldes som en helhed og lukkes ved
fastggrelse af lukkefligen til den modstéende over-
flade af hylsteret. Efter fyldningen lukkes szkkens
topende p& tilsvarende m&de. Til &bning af szkken fin-
des en rivesnor, hvormed de ydre lag af hylsteret kan
gennemskares. Hylsterets indre lag hefter imidlertid
stadig til inderrgret og m& rives lgs fra dette for at
fyldgodset kan udtages. Som fglge heraf er hylsteret
g¢delagt efter &bningen, og man risikerer ydermere,
at den af det varmeforseglede inderrgr dannede inder-
sek rives i stykker ved fiernelse af hylsterlagene.

I en variant af de lige omtalte kendte frem-
gangsmader, som er beskrevet i USA-patentskrift nr.
3 958 749, tilvejebringes der i indersakken en rundt-
gdende perforering uden for den forseglingszone i
indersakken, som lukkes efter fyldningen. Perforerin-
gen skal muligggre udtagning af indersakken fra det
i den modsatte ende &bnede hylster ved oprivning af
perforeringslinien. Herved undgds ganske vist gde-
laggelse af hylsteret, men pd bekostning af den ulem-
pe at szkkens fremstilling fordyres pa grund af det
ngdvendige perforeringsudstyr og kravet om pracis
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placering af perforeringslinien i forhold til den se-
nere forseglingszone og det ydre hylsters lukkeflige.

Fremgangsmdden ifglge opfindelsen er ejendomme-
lig ved, at man fgrst lukker inderrgret ved dets ene
ende ved udgvelse af varme og tryk mod hylsteret og
derefter gennemskarer den herved dannede forseglings-
zone ved udgvelse af et pragetryk mod hylsteret, at
man derpd indfgrer fyldgodset i inderrgret, og at man
efter fyldningen lukker inderrgret ved dets &bne ende
ved udgvelse af varme og tryk mod hylsteret, samt at
man endelig gennemskarer den herved dannede forseglings-
zone ved udgvelse af et pragetryk mod hylsteret.

Herved opnéds, at man pérenkel mé&de og uden be--

hov for specielt produktionsudstyr kan fremstille en

fylat og lukket flervagssazk, hvor den indre plastsak
med fyldgodset er fuldstendig fri af det ydre hylster,
sédledes at udtagningen af indersakken blot forudsatter
&bning af hylsteret ved dettes ene ende. Abningen med-
fprer ingen risiko for iturivning af plastsakken med
deraf fglgende utilsigtet udstrgmning af fyldgodset,
og yderhylsteret kan pd enkel mdde genanvendes efter
udtagning af indersakken.

Opfindelsen forklares i det fglgende narmere
under henvisning til den skematiske tegning, pa hvilken

fig. 1 viser et langsgdende snit gennem en i
sin bundende lukket sk klar til fyldning og lukning
ved hjalp af en fremgangsmdde ifglge opfindelsen,

fig. 2-4 i tilsvarende snit tre successive faser

af det oprindelige emnes omformning til det i fig. 1
viste udseende,

fig. 5 et langsgdende snit i stérre skala gen-
nem szkkens topende efter fyldning og forsegling af

‘indersakken, og

fig. 6 et tilsvarende snit efter gennemskaring
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af inderszkkens topforsegling, og hvori den lukkede
bundende ogsd er vist.

Den p& tegningen anskueliggjorte sak eller po-
se 10 bestdr af et inderrgr 11 af varmeforsegle-
ligt plastmateriale, s&som polyethylen, samt et ydre
hylster 12 best&ende af flere indbyrdes tilstgden-
de lag 13-16 af et ikke-varmeforsegleligt materia-
le som f.eks. papir. Szkken fremstilles ud fra et i
begge ender &bent emne 17, se fig. 2, som kan vere
fremstillet p& et sadvanligt rgrformningsapparat, som
tilvejebringer aftrappede ender, hvor rgret 11 ved
sine modstiende ender 18 og 19 er fastgjort langs
periferien til det narmest tilstgdende papirlag 13,
medens rgret er uden forbindelse med papirlagene i
den mellemliggende zone mellem omradderne 20 og 21.
Papirlagene 13-16 er fastnet til hinanden langs pe-
riferien i begge ender af det i fig. 2 viste emne,
f.eks. ved punktlimning.

Som et fgrste trin ved omdannelsen af det i
fig. 2 viste emne 17 til den i fig. 1 viste s&k
lukkes det indre plastrgr ved en tvargdende varme-
forsegling i en zone 24 tat ved den fritliggende
mellemzones nederste ende 19. Varmeforseglingen ud-
fgres ved hjelp af et par opvarmede stanger 25 og
26, som udefra trykkes mod hver sin side af det,yder-
ste lag 16, som antydet i fig. 3. Stangerne 25 og
26 opvarmes til en temperatur, som er tilstrakkelig
til at opvarme rgret 11 +til en temperatur, hvor
rgrets modstiende vagge kan smelte sammen i zonen 24,
Nir rgret 11 er fremstillet af en polyethylenfilm,
opvarmes det i omraddet 24, medens det er under tryk,
£il ca. 190-204°%C i omkring 25 sekunder i den ende
C af szkken eller posen, som lukkes pa fabrikken, og
til en temperatur pd ca. 200-250°C i omkring 8 sekunder
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i den ende af posen O, som lukkes efter fyldningen.

Umiddelbart efter varmeforseglingen af rgret 11 i
zonen 24 og medens rgret i zonen 24 stadig er op-
varmet til plasticitet, bevages et par dobbeltkoni-
ske trykruller 27 og 28 p& tvars af emnet 17 ind
mod hver sin yderside af emnets yderste lag 16, se
fig. 4, med et tryk, som er tilstrskkeligt til at
linieprage hylsteret 12 og til fuldstezndigt at over-
skare det indre rgr 11 1langs en linie 29 i zonen
24, Herved opdeles rpret i en ¢gverste sektion 1lla
og en nederste sektion 1lb. Den gverste sektion 1lla
omdannes sdledes til en indersak, som er lukket tat
ved varmeforsegling i sin nedre ende 24a, og som er
fri af det nermest tilstgdende papirlag 13 undtagen
ved sin gverste del 18. Overskaringen foregdr p& et
séddant sted i zonen 24, at delen 24a er langere
end delen 24b, hvilket giver den maksimale forseg-
lingsstyrke til inderszkken 1lla's bundlukke.

Emnet, der befinder sig pad det trin af frem-
stillingsprocessen, der er illustreret i fig. 4, er
nu klar til at blive lukket i de ydre lag i emnets
nederste ende til dannelse af et lazksikkert foldet
bundlukke, hvori der indgdr en aftrappet endesammen-
fpjning af szkken som vist i fig. 1 og 6. Til sammen-
fpjning af szkkens yderste lag 13~16 er et ved varme
genaktiverbart klzbemiddel i passiv tilstand pafsert
pa indersiden af de over rgret 11 udragende lukke-
flige af lagene 14~-16 og eventuelt ogsd udvendig
P& nogle af de modst8ende flader af papirlagene som
antydet med prikker ved S. Et velegnet klszbemiddel
er en termoplastisk harpiksklaber, som kan vare sam-
mensat af polyethylen, voks og et klzbestof, sisom
kolofoniumester.

Szkemnet lukkes pd fabrikken i de ydre lag ved
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den nedre ende C, efter pafgring af den navnte varme-
smeltelige klaber, ved foldning af dets vagge langs
en tvaergdende foldelinie x-x og omkring en indlagt
rivesnor 32, jvf. fig. 1, ogklzbning af den overra-
gende del til den modsatte vag som vist ved 33 i
fig. 3.

Fremgangsmaden ved lukning af den abne sakende
0, jvf. fig. 1, efter ifyldning af et fyldgods 35
er den samme som den ovenfor beskrevne i forbindelse
med lukningen af den nederste ende C. Der henvises
nu til fig. 5. Efter at sazkken er blevet fyldt, luk-
kes inderrgret 11 ved varmeforsegling under den for
oven fastgjorte kant 18 i en zone 36, idet et par
varme trykstenger 37 og 38 aktiveres og presses
imod de yderste lag 16 i de modstdende vagge. Rgret
11 overskares dernast i den varmeforseglede zone 36
langs en linie 40 ved hj=lp af dobbeltkoniske tryk-
ruller 41 og 42, jvf. fig. 6. Den &bne szkende luk-
kes dernast i de ydre lag ved genaktivering af det
varmesmeltelige klabemiddel S, der i forvejen er
pafgrt som nevnt ovenfor. Hertil kan benyttes en varm-
luftstrgm. Til slut foldes de ydre lag langs en fol-
delinie y-y og klzbes til den ydre sakvag ved
hj=zlp af ikke viste trykruller.

Efter at den fyldte szk er blevet lukket i den
&dbne ende pd den i fig. 6 viste made, er fyldgodset
35 fuldstandig tet indesluttet i den lgse plastszk
lla, der nu er lukket taet i begge ender 40a og 24a,
og denne lgse sak er helt fri af hylsteret 12. Nar
sazkkens ydre lag rives over ved hjalp af rivesnoren
32, kan den lgse szk lla med fyldgodset 35 ud-
tages intakt uden yderligere beskadigelse af hylste-
ret 12, som kan genanvendes til andre formdl, efter-

som det stadig er lukket tat i enden O.
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Fremgangsm&de til fremstilling af en fyldt og
lukket flervagssak eller -pose (10) ud fra et emne be-
stdende af et med lukkeflige ved begge ender udfor-
met ydre, rgrformet hylster (12) af ikke-varmeforseg-~
leligt materiale samt et inderrgr (11) af varmefor-
segleligt materiale, som er forsegleligt ved udgvelse
af varme og tryk mod hylsteret (12), hvilket inder-
rgr ved sine modstiende ender (18, 19) er fastgjot
til indersiden af hylsteret i rundtgdende sgmme (20,
21), kendetegnet ved, at man fgrst lukker
inderrgret (11) ved dets ene ende (19) ved udgvelse
af varme og tryk mod hylsteret (12) og derefter
gennemskarer den herved dannede forseglingszone (24)
ved udgvelse af et pragetryk mod hylsteret (12), at
man derpd indfgrer fyldgodset (35) i inderrgret (11),
og at man efter fyldningen lukker inderrgret (11)
ved dets dbne ende (18) ved udgvelse af varme og
tryk mod hylsteret (12), samt at man endelig gennem-
skarer den herved dannede forseglingszone (36) ved
udgvelse af et pragetryk mod hylsteret (12).

Fremdragne publikationer:
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