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Ventilsekk og fremgangsmate til dens fremstilling,.

Den foreliggende oppfinnelse angar sekker som fullsterndig be-
star av plast, og nazrmere bestemt sekker hvis vegger er dannet av et
eneste ark eller lag av et fleksibelt termoplastisk folie~ eller bane-~
materiale, og som er forsynt med en ventilapning og en ventilmansjett
som strekker seg fra ventildpningen inn i det indre av sekken, og som
sekken kan fylles gjennom.

Sekker dannet av fleksibelt termoplastisk banemateriale er
tidligere kjent og har visse &penbare og onskelige fordeler fremfor
papirsekker. Der er likeledes kjent papirsekker forsynt med ventiler
som holder sekken lukket nar den er fylt. Imidlertid har alle de
hittil kjente sekker som bestédr fullstendig av plast, og som er forsynt
med en ventildpning og ventilmansjett, ikke vart helt tilfredsstillende,
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serlig med hensyn til plasering av ventilmahsjetten samt den mite
hvorpéd denne var forbundet med veggene eller skjoten i sekken., Det
svakeste parti av de fleste hittil kjente ventilsekker av plast er
omrddet i overgangen mellom ventilmansjetten og ventildpningen, og i
dette omrédet har sekken vert mest utsatt for opprivning. '

En viktig hensikt med den foreliggende oppfinnelse er & skaffe
en forbedret sekk som bestar fullstendig av plast og har en ventil-
dpning og en ventilmansjett som er betydelig mindre utsatt for rift-
dannelse i overgangen mellom ventildpningen og ventilmansjetten enn
ventilsekker av plast som har kunnet fdes hittil. En ytterligere
hensikt med oﬁpfinnelsen er & skaffe en fremgangsmiéte til fremstilling
av en slik forbedret ventilsekk av plast, som omfatter fzrrest mulige
trinn eller operasjoner, og som er egnet til & gjennomfdres maskinelt
og kontinuerlig. . '

Ventilsekken ifdlge oppfinnelsen er dannet av et boyelig
foliemateriale som er brettet s& der fas overlappende kantfliker som
er slik forenet ved en sideskjot at der mellom de overlappende kant-
fliker i sideskjoten dannes en ventilépning, samtidig som en ventil-
mansjett som rager inn i det indre av sekken fra ventildpningen og for-
trinnsvis bestlr av et hovedsakelig rektangulzrt ark av at bsyelig
banemateriale som er lagt dobbelt, er forbundet med sekkefolien ved
ventildpningen, idet sekken fortrinnsvis er lukket ved enden ved hjelp
av en lukning som forener de &vre kanter av ventilmansjetten og de i
flukt med disse endende ovre kanter av sekkefolien, og sekken er karak-
terisert ved at ventilmansjetten, som bestar av termoplast, med sine
yttersider er forbundet med sekkefolien, som ogsd bestédr av termoplast,
ved hjelp av ekstruderte strenger av termoplast, idet en av strengene
ogsd inngdr i sekkens sideskjot. ‘

Veggene av sekken iftlge den foreliggende oppfinnelse,
inklusive eventuelle kileinnslag i sekkens sidevegger, fremstilles fra
et eneste, sammenhengende, hovedsakelig rektangulzrt folieark av '
termoplast, f.eks. polyeten. Ventilmansjetten fremstilles av et stykke
av den samme termoplast eller en lignende plasﬁ som er forenlig med,
d.v.s. lar seg smelte sammen med, termoplasten i den folie som sekkens
vegger dannes av. Den folie som anvendes til fremstilling av ventil-
mansjetten, er fortrinnsvis tynnere enn den som danner sekkens vegger,
Folien for sekkens vegger kan fortrinnsvis ha en tykkelse av ca. 0,12
til 0,21 mm, mens tykkelsen av folien for mansjetten vanligvis vil
vere mellom ca. 0,05 og 0,07 mm, d.v.s. ca. halvparten eller en tredje-
del av tykkelsen av folien for veggene.
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Ventilmansjetten dannes ved at et hovedsakelig rektangulert
stykke av det foran nevnte termoplastiske folie- eller banemateriale
legges dobbelt og forbindes med sekkens sider ved en &pning i sekkens
sideskjot, slik det vil bli beskrevet nzrmere senere.

‘ Ved fremstilling av sekker ifdlge den foreliggende oppfinnelse
blir en flytende termoplast som er forenlig med, d.v.s. lar seg smelte
sammen med den termoplast som sekkens vegger bestdr av, ekstrudert som
en streng eller en vulst nzr kanten av en flik av arket og i retning
parallelt med kanten. Denne streng av termoplast kan vere en
kontinuerlig streng som strekker seg over hele lengden av kanten fra
den ovre til den nedre enden av foliearket eller den kan fortrinnsvis
bare strekke seg sa langt at den kan forbinde den ene side avnet kant-
parti av ventilmansjetten med en flik av arket pd det sted hvor
&dpningen i ventilen skal vare. Ventilmansjetten legges deretter over
den ekstruderte streng av smeltet plast i den nevnté stilling og
presses'mot arket mens strengen fremdeles er varm og plastisk, slik
-at overflaten av ventilmansjetten smeltes sammen med og forbindes med
fliken av foliearket eller sekkens vegger ved hjelp av strengen.

Folien, som bare den ene side av den brettede ventilmansjett
er blitt forbundet med ved hjelp av den ekstruderte streng av termoplast,
brettes derpd til en sekkehylse og presses flat. Hvis den endelige
sekk skal ha sideinnslag eller utvidbare trekkspillfolder, noe som ut-
gjor en foretrukken utfdrelsesform av den foreliggende oppfinnelse, bor
folien brettes for dannelse av de onskede innslag for skjoten i sekke-
hylsen lukkes,

' Ved brettingen av folien for & danne sekkehylsern blir de
vertikale kantpartier eller sidefliker av folien bragt i ovérlappende
stilling; slik at de er klare til & forbindes med hinannen ved en skjot
som ogsd vil omfatte den ennd ldse ytterside av ventilmansjetten.

) For dannelse av sekkehylsen blir forveggen, hvis kant ventil-
mansjetten er forbundet med, brettet inn slik at den side som ventil-
‘mansjetten er forbundet med, vender ned og liggquover den flik som ut-
gjor en-del av sekkens bakvegg. Flikene pa forvéggen og bakveggen av
sekken vil i det fslgende for enkelhets skyld bli betegnet som henholds-~
vis den lange og den korte flik. ‘ .

’ Sekkehylsen legges deretter flat. De innbyrdes overlappende
fliker skilles sd fra hinannen, og en ekstruderingsdyse som rager inn
mellom flikene, ekstruderer en annen streng av smeltet termoplast pa
den underliggende korte flik av bakveggen parallelt med kanten av folie-
arket. Denne annen streng strekker seg over hele‘lengden av kanten fra
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den ovre til den nedre ende av sekken, og hvis der til & danne en konti-
nuerlig sekkehylse anvendes en kontinuerlig bane av termoplast, vil
strengen bli ekstrudert som en kontinuerlig streng.

Uten forsinkelsé og mens den ekstruderte annen streng enni er
varm og plastisk, blir de to innbyrdes overlappende fliker presset
sammen for & sveises eller forenes langs en somlignende skjot. Under
disse operasjoner vil den overflate av ventilmansjetten som hittil
ikke har vert forbundet med foliearket, bli bragt i berdring med den
annen ekstruderte plaststreng og ved hjelp av denne bli sikkert for-
bundet med den korte flik av sekkens bakvegg. Denne annen streng vil
ogsa forsegle eller smelte sammen de Svrige mot hverandre vendende
partier av de overlappende fliker langs kanten av arket for & danne
somskjoten.

Denne annen kontinuerlige plaststreng blir fortrinnsvis
ekstrudert p& storre avstand fra kanten av arket enn den fdrste streng,
s& denne etterat flikene er forbundet, vil ligge utenfor skjéten
istedenfor inne i sekken.

Hvis sekker ifdlge den foreliggende oppfinnelse fremstilles
kontinuerlig i en maskin fra en kontinuerlig rull eller bane av termo-
plast, blir den kontinuerlige sekkehylse deretter kappet opp i ©nskede
sekkelengder. De sdledes kappede fluktende kanter av sekkehylsen kan
sd lukkes pad vanlig mite med kjente lukkeorganer eller pd en mdte som
vil bli beskrevet senere.

De fremgangsmitetrinn som omfatter & forbinde ventilmansjetten
med sekkeveggene for & danne en ventildpning i en sideskjot av sekken,
samt fremgangométen til & forbinde sekken langs skjoten for & danne den
endelige sekkehylse er trekk som er karakteristiske for den foreliggende
oppfinnelse,

Man kan lett fremstille en sekkehylse fra et hovedsakelig
rektangulert ark av termoplastisk banemateriale ved & brette arket slik
at de to fliker ved de vertikale sider eller kanter av arket overlapper,
forbinde de overlappende fliker ved & ekstrudere en streng av smeltet
termoplast p&d en av flikene ved denne side av arket og deretter presse
de to fliker kraftig sammen mens strengen ennd er varm og plastisk, for
pa denne mate & forbinde flikene langs en stm. Nar en ventilmansjett
skal festes i en stmskjot og levne en &pning som sekken kan fylles
igjennom, kreves der minst to plaststrenger, idet begge sider av ventil-
mansjetten md forbindes med ventildpningen mellom sekkens vegger i
skjoten, Operasjonen til & forbinde ventilmansjetten med sekken omfatter
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ekstrudering av to eller flere strenger av termoplast (minst én streng
pd hver flik ved de to vertikale sidekanter av arket som skal forbinde
skjoten) og innsetning av ventilmansjetten mellom de ekstruderte
strenger for flikene brettes og presses sammen., Da ekstruderte strenger
av smeltet termoplast vanligvis kjolner og stivner meget raskt i ldpet
av et tidsrom som er meget kortere enn hva som kreves for & legge
ventilmansjetten pa plass og brette arket til en sekkehylse, har det
imidlertid ikke vert mulig & fremstille tilfredsstillende sekker fra
termoplastisk banemateriale under anvendelse av smeltede plaststrenger
til & forbinde ventilmansjetten med skjoten hos sekker av den type som
den foreliggende oppfinnelse angéir.

Skjont det er mulig & forene overflater av termoplastisk bane-
materiale ved hjelp av varme, som kan tilféres pad forskjellige miter,
er fremgangsmater som omfatter bruken av ekstruderte plaststrenger, av-
hengige av at strengen holdes i flytende eller plastisk tilstand inntil
de flater som skal forbindes ved hjelp av strengen, er kommet i berdring
med og presset mot denne., Da de fleste termoplaster bare forblir
flytende i et kort tidsrom etter ekstruderingen for de stivner og ikke
lenger er klebrige, har man hittil ikke ansett det mulig & anvende
ekstruderte strenger av termoplast til forbindelse av termoplastisk
banemateriale ved fremstilling av sekker som bestdr fullstendig av
plast. ]

Den forste streng av ekstrudert smeltet plast som anvendes
til & forbinde en overflate av ventilmansjetten med fliken ved den
vertikale sidekant av foliearket, behtver ikke & strekke seg lenger
langs fliken ved kanten av arket enn hva som skal til for & forbinde
ventilmansjetten med arket. Etterat ventilmansjetten er forbundet med
arket og plaststrengen er avkjolt og stivnet, blir foliearket brettet
til en sekkehylse og den annen plaststreng ekstrudert langs kanten av
fliken ved den motsatte side av foliearket.' Denne annen streng, som
tjener til & forbinde den annen side av ventilmansjetten med den annen
vegg av sekken og forene de to fliker langs sidekanten av sekken til
en skjot, md vere like lang som skjoten eller flikene ved de to sider
av foliearket som skal forbindes. Hvis den férste plaststreng strekker
seg over hele lengden av fliken ved kanten av arket, bor den annen
streng fortrinnsvis ekstruderes slik at den fdrste streng blir liggende
utenfor istedenfor inne i sekkehylsen som tidligere nevnt, idet den
forste streng, som bare tjener til & feste den ene side av ventil-
mansjetten, kan tjene til forsterkning av den kant eller flik som rager

ut fra sommen, og beskytte den mot opprivning.
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Skjont betegnelsen skjot i den foreliggende fremstilling
henviser til innbyrdes overlappende fliker av foliearket, vil det
forstds at betegnelsen ogsd omfatter bretteskjoter (convolute seams),
d.v.s. -skjoter dannet ved at fliken ved den ene side av arket vikles,
kveiles eller brettes og med sin bakside forbindes med. forsiden av
fliken ved den motsatte side av arket, eller skjdter dannet ved vikling,
kﬁeiling eller bretting av begge fliker slik at baksiden av begge de
to fliker ombrettes og forenes. Skjéter fremstilt ved forbindelse av
slikembrettefliker (convolute or cuffed flaps) foretrekkes ved frem-
stilling av sekker med sideinnslag samt ved forbindelse av kantpartiene
av ventilmansjetten med veggene av sekken ved ventildpningen., Nar
skjotene dannes av slike brettefliker, nedseptes ogsé sekkenes til-
boyelighet til & rives opp i stmmer og skjoter, og slike skjster gir
sdledes sekken ytterligere styrke.

Skgont den foreliggende beskrivelse sazrlig henv1ser til sekker
dannet av et eneste ark eller lag av termoplastisk banematerlale som
polyeten, polypropen, polyvinylklorid og polyvinylidenklorid, vil det
forstds at der innenfor omrddet av oppfinnelsen kan anvendes lagdelte
baner eller laminater (inklusive slike som er fremstilt ved ekstruder-
ings- eller emulsjonsbelegning eller ved laminering ved hjelp av varme
og trykk) av disse plaster med hverandre og med andre termoplaster,

- f.eks. pélyamider som nylon, polyestere som "Mylar" (polymere av glykol-
esteren av tereftalsyre) og sampolymerisater av- eten og-vinylaéetat.

De fullstendig av plast bestdende ventilsekker iftlge opp-
finnelsen og fremgangsméteh til fremstilling av slike sekker vil bli
" nzrmere beskrevet i det folgende under henvisning til tegningen.

Fig. 1 er et grunnriss av et ark (for ombretning til sekke-
hylse) til fremstilling av en sekk iftlge oppfinnelsen. Figuren viser
innsiden av den utbrettedevsekk, de bretningslinjer som er nddvendige
for & danne sekkens sideinnslag, og en ventilmansjett som er forbundet
med sekkeveggen ved hjelp av en plasﬁstreng. .

Fig. 2 er et grunnriss av en flatlagt ventilsekk ifblge'opp-
finnelsen, utfort med kileinnslag. - - '

Flg 3 er et delsnitt i storre malestokk gJennom sekken langs
linjen 3 3 pa fig. 2.

) “Fig. 4 er et delsnitt - ggennom sekken langs lanen 3-3 pa fig.
2, men viser en ventilmansjett med tilbakebrettet kant. :

Fig. 5 og 6 er delsnitt etter lanene 5-5 resp. b~ 6 péd fig. 2,

og v1ser en strimmel for -endelukningen. |
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Fig. 7 og 8 er perspektivriss, delvis i snitt, som viser det
ovre hjorne av hver sin sekk med to forskjellige typer endelukninger.

Fig. 9 er et delsnitt som viser enda en form for endelukning.

Fig. 10A og 10OB viser perspektivisk et utsnitt av en maskin 4
til kontinuerlig fremstilling av sekker og illustrerer skjematisk frem-
gangsméten iftlge oppfinnelsen.

Veggene av sekken ifdlge oppfinnelsen dannes av et eneste
sammenhengende folieark 1 av et termoplastisk harpiksmateriale. Arket,
som er vist pd fig. 1, bestar av partier 2 og 3 som skal danne henholds-
vis forveggen og bakveggen av sekken. Strekpunkterte linjer 4 og 5 pa
fig. 1 betegner linjer som arket brettes langs for dannelse av side-
innslag, som er vist i snitt p& fig. 3 og 4. Nar arket er brettet til
en sekkehylse, vil partiet 2 bli betegnet som den lange flik, mens
partiet 6 av veggen 3 vil bli betegnet som den korte flik.

For arket 1 brettes til en sekkehylse, blir der imidlertid
fra dysen hos et ekstruderingshode 8 (fig. 10A) ekstrudert en streng 7
av smeltet termoplast pd den lange flik langs sidekanten av denne og pa
baksiden eller innersiden av forveggen 2 mens arket fores jevnt fremover
i maskinen. Mens den ekstruderte streng ennd er varm og plastisk, blir
der over strengen anbragt en ventilmansjett 9, som er dannet ved at
termoplastark, som fortrinnsvis er tynnere enn foliearket for sekkens
vegger, legges dobbelt., Ventilmansjetten forbindes med veggen 2 ved
hjelp av strengen 7, idet den presses mot denne f,eks. med en pressvalse
10 som vist pa fig. 10A. ,

’ Etterat den ene side av ventilmansjetten 9 ér forbundet med
forveggen 2, formes foliearket til en sekkehylse og presses flatt med
ventilmansjetten 9 liggende dobbelt inne i sekkehylsen og over fliken
6, som er den flik som dannes av det mot forsiden ombdyde kantparti av
bakveggen 13, _

De.overlappende fliker 2 og 6 av den flatlagte sekk blir der-
etter adskilt for & gi plass for dysen hos et ekstruderingshode 11, som
ekstruderer en annen plaststreng 12 pd fliken 6 enten som en kontinuer-
lig streng eller over hele lengden av hver sekk hvis sekkene fremstilles
enkeltvis. For strengen er avkjolt og stivnet, blir de overlappende
fliker 2 og 6 presset sammen, f.eks. ved hjelp av en annen pressvalse
13 som vist pa fig. 10B, for & bevirke sammensmeltning av strengen og
de. tilgrensende overflater av plastarket. Denne annen ekstruderte
plaststreng tjener til & lukke skjoten i sekkehylsen og forbinde den
hittil ikke festede side av ventilmansjetten 9 med den korte flik 6 av
bakveggen 3.’ )
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Nar sekkene fremstilles fra en kontinuerlig foliebane slik
det skjematisk er vist p& fig. 10A og 10B, benytter man en vanlig kappe-
innretning 14 til & skjzre opp den kontinuerlige sekkehylse i passende
‘'sekkelengder. Ved denne kappeoperasjon bdr sekkehylsen skjeres slik at
sekkens vegger ender i flukt med overkant av ventilmansjetten 9.

De apne ender 15 av sekkehylsen blir deretter lukket pé
vanlig mite, f.eks. ved sammensyning med en trdd som vist pd fig. 8,
ved omklebning av endekanten med et selvklebende bdnd 16 som vist pd
fig. 7, eller, som vist pad fig. 9, ved sammen§meltning av endene ved
at de fluktende ender bringes 1 berdring med en oppvarmet overflate
som holdes pd en tilstrekkelig hdy temperatur til & smelte termoplasten.
En foretrukken endelukning 17 er imidlertid den som er vist pa fig. 2,
5 og 6, og som bestidr i at kantene innledningsvis smeltes sammen, hvor-
etter der langs den kant som skal lukkes, ekstruderes en kontinuerlig
.strimmel som bestar av den samme termoplast som sekkehylsens vegger og
har U-formet tverrsnitt, hvoretter den ekstruderte strimmel strekkes
og formes slik at den far et avlangt tverrsnitt, slik det er beskrevet
i norsk utlegningsskrift nr. 116.488.

Snittet pad fig. 4 viser det resultat som fdes nar begge side-
kanter av ventilmansjetten 9 brettes tilbake for mansjetten forbindes
forst med den lange flik 2 og deretter med den korte flik 6 ved hjelp
av de to plaststrenger 7 og 12.

Patentkrav:

1. Ventilsekk dannet av et boyelig foliemateriale (1) scm er
brettet si der fds overlappende kantfliker (2, 6) som er slik forenet
ved en sideskjot at der mellom de overlappende kantfliker i sideskjsten
dannes en ventildpning, samtidig som en ventilmansjett (9) som rager
inn i det indre av sekken fra ventildpningen og fortrinnsvis bestér av
et hovedsakelig rekt:.ngulzrt ark av et boyelig banemateriale som er
lagt dobbelt, er forbundet med sekkefolien (1) ved ventilépningen, idet
sekken fortrinnsvis er lukket ved enden ved hjelp av en lukning (16, 17)
som forener de dvre kanter av ventilmansjetten (9) og de i flukt med
disse endende 6vre kanter av sekkefolien (1), k arakterisert
ved at ventilmansjetten (9), som bestédr av termoplast, med sine ytter-
sider er forbundet med sekkefolien {1), som ogsd bestdr av termoplast,
ved hjelp av ekstruderte strenger (7, 12) av termoplast, idet en av
strengene (12) ogsé inngdr i sekkens sideskjét.
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2. Fremgangsmdte til fremstilling av en fullstendig av plast
bestdende ventilsekk som angitt 1 krav 1, k arakterisert
ved . -

a) at der p& en folie (1) av termoplast som sekkens vegger
(2, 3, 6) skal dannes av, og hovedsakelig parallelt med og nzr den kant
som skal danne en vertikal sideskjot i sekken, ekstruderes en streng
(7) av smeltet termoplast som er forenlig med plasten i sekkefolien,

b) at den dobbelte ventilmansjett (9) legges slik ned pa
den ekstruderte streng (7) at de frie kanter fortrinnsvis blir liggende
hovedsakelig i flukt med den horisontale ovre kant av sekkefolien og
.at de vertikale &pne sidekanter som ligger nzrmest sideskjdten i det
vesentlige faller sammen med den ekstruderte plaststreng (7),

c) at ventilmansjetten (9) presses mot plaststrengen (7)
mens denne ennd er varm og plastisk, hvorved ventilmansjetten (9) for-
enes med sekkefolien (1),

d) at folien (1) brettes til en hovedsakelig‘flét sekkehylse
hvor ventilmansjetten (9) og den kantflik (2) av sekkefolien som er
forenet med denne, ligger over og overlapper fliken (6) ved den motsatte
kant av sekkefolien (1), .

e) at der mens de to overlappende kantfliker (2, 6) holdes
pd avstand fra hverandre, ekstruderes en annen kontinuerlig plaststreng
(12) p& den underste flik (6) av den hovedsakelig flate sekkehylse og
parallelt med kanten av fliken, )

f) at den overste flik (2) umiddelbart og mens den kontinuer-
lige plaststreng (12) ennd er varm og plastisk, presses mot den
underste flik (6) som plaststrengen (12) er ekstrudert pa, og

g) at begge de horisantale &pne ender av sekken deretter
forsegles.

Anfgrte publikasjoner:
Norsk patent nr. 92.393
U.3. patent nr. Re 19.803 (til 1.946.995)
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