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Opfindelsen angdr en barepose af svejsbar, rerformet plastfo-
lie af den art, som yderligere er omtalt i krav 1's indled-

ning samt en fremgangsmade til fremstilling af samme.

I forbindelse med fremstilling af plastbareposer er det kendt,
at posens barehdndtag kan vare udformet ved posens munding
ved, at et hul er tildannet 1 begge posens modstdende vagge,
hvorved posen kan bares eller ophanges pa et stativ eller

en bgjle. Ligeledes er det kendt under fremstillingen af sa-
danne bareposer, at disse formes ved tvargdende eller langs-—
gdende s¢gmning og ved afskering fra svejsede rgr, som er
blevet forstarkede enten ved hjzlp af et eller flere langsga-
ende band, hvor forstarkningen er foretaget ved pdliming fra
forskellige forme ind pd selve det svejsede rgr eller Separat
pé& h8ndtagene for hver pose eller, ved at forsterkningen er
dannet i det svejsede rgr allerede 1 forbindelse med ekstru-

deringen af dette.

Fastggrelsen af forstarkningen ved pdlimning af denne separat
p& hver pose eller ved pdlimning af separate strimler pa det
svejsede rgr er teknisk mulig, og metoden er ogsd blevet be-
nyttet, men maskinen til udfgrelse heraf er forholdsvis kost-
bar og kompliceret, og derfor bliver poserne ogsd dyrere, hvis

de fremstilles p& denne made.

Fra norsk patent nr. 119.391 kendes en fremgangsmade til
fremstilling af med héndtag forsynede bareposer af plast.
Poserne fremstilles ud fra en rgprformet plastbane, der har
to diametralt overfor hinanden anbragte forsterkningsband
ved, at den rgrformede bane klemmes flad, sa at de to for-
sterkningsbdnd ligger lige overfor hinanden, hvorefter plast-
banen p& tvars af baneretningen svejses og skares op til
poser, som har forstarkningsbdndene liggende i hele posens
hgjderetning. Ved svejsningen, der foretages pd tvers af
forstarkningsbandene skal der i skiftende langder af samme
svejsespm foretages sammensvejsning af uensartet tykt mate-

riale, hvilket erfaringsmaessigt giver mindre holdbare svejs-
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ninger. Savel maengden af forbrugt forstarkningsmateriale
som mengden af materialespild ved udskaringen til hé&andta-

gene er relativt stort.

I finsk patentansggning nr. 1785/72 vises en fremgangsmade
til fremstilling af bareposer af plast ud fra en folieslange,
der er forsynet med to langsgaende fortykkelser. Ved frem-
gangsmdden anbringes folieslangen fladtrykt med fortykkelser-
ne oven over hinanden ved slangens midteromridde og et langs-
géende bueformet eller trapez-formet snit lagges gennem for-
tykkelsesomradet til dannelse af posernes bazrestykker, me-
dens tvargaende sgmme og snit udfgres pd begge sider heraf,
sdledes at der af folieslangen fremkommer to rakker poser

med mundingerne liggende i fortvkkelsesomradet og bundene ved
folieslangens sider. Ved denne fremgangsmadde er fortykkelses-
omradet imidlertid hgjere end de bueformede barestykker, og
posens sidesgmme skal sdledes svejses i omrader med uensartet
materialetykkelse, hvorved der opnés mindre holdbare side-

svejsninger ved posens abning.

Formalet med opfindelsen er at afhjazlpe de ovenfor navnte ulem-
per ved at anvise en barepose og en fremgangsmdde til frem-
stilling af samme, hvor materialeforbruget og materialespil-
det er minimalt, og hvor svejsningerne i poseemnet kan udfg-
res i ensartet tykt plastmateriale, sdledes at der kan opnis

starke svejsesgmme.

Dette opnéds ved bareposen ifglge opfindelsen, der er ejendom-
melig ved, at hgjden h af det omrdde som har forgget godstyk-
kelse er mindre end hgjden hl af det bueformede snit, mdlt langs
poseemnets midtlinie. Herved opnds nemliq, at omrddet med den
forggede godstykkelse ikke ndr ud til posens sidekanter ved
dennes munding, saledes at sammensvejsningen af disse kan fo-
regd i ensartet tykt materiale, hvilket giver de bedst mulige
svejsebetingelser, hvorved der samtidigt opnds starke svejse-
sgmme, ogsd ved posens munding og de kortest mulige svejseti-
der. Ved fremgangsm&den if¢glge opfindelsen, der er af den i

krav 2's indledning angivne art, og som er ejendommelig ved
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det i krav 2's kendetegnende del angivne, er forbruget af ek-
stra plastmateriale til omradet med den forggede godstykkelse
mindre end ved de kendte fremgangsmader, 0g materialespildet

er minimalt.

Opfindelsen forklares n@rmere i det fplgende under henvisning

£il tegningen, hvor

fig. 1 viser en plast berepose ifglge opfindelsen set fra

siden,

fig. 2 et andet udfgrelseseksempel for posen ifglge opfindel-

sen set fra siden,
fig. 3 samme som fig. 1,
fig. 4 samme som fig. 1 med det ene barehéndtag foldet ned,

fig. 5 en plastfoliebane med forstarkningsbdnd henholdsvis

fgr og efter poseemnernes udskaring, set ovenfra,
fig. 6 skematisk samme plastfoliebane set fra siden, og
fig. 7 en posevariant ifglge opfindelsen.

For posen, der er vist i fig. 1-4, er for- og bagsiderne i og
2 fremstillet af et ekstruderet plastfoliergr, idet bunden 3
der dannes af det ekstruderede rgrs kanter, og sgmmene 4 og

5 ved siderne samenholder for- og bagsiderne 1 og 2. Bunden
kan vare udstyret med en indvendig fold, som vist pa posen i
fig. 2. Posens munding dannes ved afskaring, séledes at dens
kontur svarer til formen af en regelmassigt bplget kurve,
dve. formen af en sinus kurve eller formen af en perifer kur-
ve, hvis hgjeste del 8 befinder sig i posens midte og lave-
ste dele 9 ved siderne, siledes at posens bredde svarer til en
bglgelengde. Fligene 10, der udggr posens h&ndtagsomrade

er udstyret med forstarkningsband 11, der er anbragt sdledes,
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at de lgber over begge fligene 10 i laengderetningen i hen-
seende til posen og symmetrisk om centerlinijen 12 i fligens
bplgeformede omrade, og hgjden h af det forstarkede omrade er
noget mindre end hgjden hl af den bglgeformede figur (fig. 1).
Ved denne fremgangsmade opnas de fordele, som beskrives i de-
taljer i det efterfglgende. Desuden udformes der huller i hdnd-
tagsflapperne, f.eks. runde huller 13, hvorved posen kan op-
haznges pd en bgjle eller bares i handen. De navnte forstark-
ninger 11 kan frembringes ved f.eks. at lime dem p&d det ekstru-
derede foliergr under fremstillingen af poserne, men de kan
naturligvis ogsd fremstilles pad rgrsiderne under selve ekstru-
deringen. Hvad angdr mundstykkets bgplgelignende form kan den
variere f.eks. som vist i fig. 1 og 2, men andre udformninger

kan selvfglgelig ogsa komme p& tale.

Poser ifglge opfindelsen kan fremstilles gkonomisk gunstigt
under anvendelse af fremgangsmaden, der er antydet i fig. 5 og
6.

Som udgangsraemne anvendes et bredt plastfoliergr 20, der fg-
des fra en rulle eller muligvis direkte fra ekstruderpressen
pa produktionslinien R. Der tilféres til foliebanens midter-
omrdde pd begge sider af det ekstruderede r¢gr forstarknings-
strimler 21, der kan vare af det samme eller af et andet
materiale end det ekstruderede r¢gr. Forsterkningsstrimlerne
21 tilfgeres f.eks. fra to ruller 22 og 23 til foliebanens
@gvre oq nedre side. Forstarkningsstrimlen f@res gennem lim-
ningsindretninger 24 og 25, hvor den tildeles en klabende
overflade og presses ved hjalp af ruller 26 og 27 mod begge
sider af det ekstruderede r¢gr, medens rgret fortsatter pa

produktionslinien.

Under det fglgende trin udskares poseemnernes mundinger ved
hjazlp af et skarestdl 28 i en bglgeagtig form 29 over en eller
flere bglgelazngder, hvor bglgeformen er indstillet si3ledes

i forhold til forstarkningsstrimlen, at mundingens midtlinje
falder sammen med forsterkningens centerlinje, og hvor hgjden
af den bglgeagtige form er noget stgrre end forstarknings-
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bindets bredde. Af skarevaerktgjet vil der med en halv bglge-
langdes mellemrum skares h&ndtagshuller 30, og poserne dannes
pa begge sider af det ekstruderede rgr med mellemrum pa en
bplgelangde, hvorved poserne £8r den ¢nskede form. Afskarin-
gen af héndtagshullerne 30 kan hensigtsmassigt udfgres efter
at begge de afskérne foliebanehalvdele er anbragt overfor
hinanden ved at fgre et af bandene en 1idt lengere ve]j end det

andet, indtil handtagene er overfor hinanden.

Efter afskeringen trakkes de to svejsede strimler 20a og 20b,
som er fremstillet p& denne made, lidt vaek fra hinanden side-
varts og samtidigt trakkes en af strimlerne en halv bglgelang-
de i langderetningen, nar posedelingen i begge banehalvdele

er ens, svarende til det, der er vist i hgjre halvdel af

fig. 5. Pa dette trin udfgres en tvergdende svejsning 31 mellem
poserne, 09 gennemskaringer 32 vil udfpres af skareindret-
ninger 33, ndr der under en bevagelsesperiode fremstilles to

eller flere narallelle poser 34 afhzngende af periodelangden.

Fremgangsmaden er meget hurtig og ¢konomisk og aiver de for

nevnte fordele.

Som vist i fig. 7 kan forstarkningsstrimlen 11 fremstilles
forholdsvis smal, og hullet i handtagsfligen nlaceres sdledes,
at det kun delvist skarer forsterkningens nedre del, ndr hand-
tagshullerne ikke er i centerlinjen af den f@gr navnte balge-
formede linje, men noget neden under denne linje. P& denne
mide fir poseh&ndtacene en forholdsvis qod styvrke med et mini-

malt forbrug af rémateriale.

N&r bazreposer fremstilles i overensstemmelse med den sidst-
navnte udformning, er fremgangsmadden i det vesentlige den
samme som tidligere navnt, men afviger dog ved, at ndr noser-
ne ifélge fig. 7 fremstilles, vil den navnte he¢jde h af for-
sterkningsstrimlerne 21 vare betydeligt mindre end hajden af
den bglgelinieformede figur, og som et yderligere karakteris-
tisk trazk vil handtagsflighullerne 13 vare anbragt til siden
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for centerlinjerne for forsterkningsstrimlerne og bdlae-

formfiguren, og hullerne skarer kun delvis forstarkningsstrim-
len. I overensstemmelse med den tidliqgere beskrevne fremgangs-
médde er handtagenes huller nlaceret nd centerlinjen for baélae-~

formfiquren oq forstazrkningsstrimlen.

Det bgr yderligere tages i betragtning, at de to strimmelhalv-
dele ved den afskarne bglgelignende form ikke ngdvendigvis
skal forskydes langsgaende i forhold til hinanden, som det
var nevnt ifglge den tidligere beskrevne fremgangsmade.

Patentkrav.

1. Barepose af svejsbar, r¢rformet plastfolie, og som er frem-
stillet ved, at en plastfoliebanes poseemner, som ligger lige
overfor hinanden i banen er blevet adskilt pd tvers ved et
bueformet snit i banens langderetning og derefter l@gsnet par-
vis fra banen, hvilken sidste har en bredde som er nasten to
gange poseemnets hgjde, og hvor der i poseemnets modstdende
vegge ved dettes munding ved hjzlp af det bueformede snit er
tildannet barehéndtag, som strakker sig hgjere op end poseem-
nets munding, og sidledes at buens hgjeste punkt er beliggende
pa poseemnets midtlinie, og hvor bazrehdndtagene er forstarket
ved at have en stgrre godstykkelse end den ¢gvrige del af pose-
emnets vag, strazkkende sig over posens hdndtagsomrade,
kendetegnet &ed, at hgjden (h) af det omrade som
har forgget godstykkelse er mindre end h@gjden (hl) af det bue-

formede snit, mdlt langs poseemnets midtlinie.

2. Fremgangsmdde til fremstilling af bareposer ifglge krav 1,
hvor poserne fremstilles af en bane af svejsbar, rgrformet
plastfolie, ved at en plastfoliebanes poseemner, som ligger
lige overfor hinanden i banen adskilles pd tvars ved et bue-
formet snit i banens la&ngderetning, og derefter lgsnes parvis
fra banen, hvilken sidste har en bredde, som er nasten to

gange poseemnets h¢jde, sdledes at det bueformede snit ved
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poseemnets munding danner et barehdndtagsomrdde, der strakker
sig hgjere end poseemnets munding, og sdledes at buens hgje-
ste punkt kommer til at ligge pa poseemnets midtlinie, og

hvor bazrehdndtagene forstarkes ved i barehdndtagsomradet at

£& tildelt stgrre godstykkelse end den ¢vrige del af poseemnets
veg, kendetegnet ved, at det omréde af det an-
vendte poseemne som har flet tildelt forgget godstykkelse har
en hgjde (h), som er mindre end hgjden (hl) af det bueformede
snit, mdlt langs poseemnets midtlinie.

Fremdragne publikationer:

DE fremlmggelsesskrift nr. 1244547
FI patentansegning nr. 1785/72
NO patent nr. 119391.
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