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valmistamiseksi - Pasfdrpackning f&r aromatiserade fyllnadsmaterial och
forfarande f6r framstdllning av fdrpackningen

Keksintd kohdistuu pussin muodossa olevaan pakkaukseen
aromatisoituja ja/tai kosteutta piddttdvia tdyttbaineita varten,
joka pakkaus koostuu tdytetystad pussiosasta, joka on muodostettu
kahdesta vastakkaisesta, muovikalvoa olevasta seindmidosasta, jol-
loin sen pohjareunaon muodostettu taittamalla muovikalvo pohja-
taitosta pitkin, kun taas sen kummallakin sivureunalla vastakkai-
set seinimdosat on saumattu kiinni toisiinsa, jolloin ylempi,
pussin aukon muodostava reuna oOn suljettu pohjataitoksen suuntai-
sesti kulkevalla tiiviilli saumalla avattavasti niin, ettd tiivis
sauma on irrotettavissa ilman seindmdosien rikkoutumista.
Saksalaisesta hakemusjulkaisusta 2 518 229 on tunnettu tupakka-
pussi, jossa ylempdd, pussin aukon muodostavaa reunaa ei ole suljet-
tu. Toinen kahdesta, ala-alueella pussin muodostavista seindmdosista,

nimittidin takapuolinen seindmdosa, on ylOspdin pidennetty taitetta-
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vaksi l&dppdosaksi,joka taitettaessa pussi yhteen on pussiosan ulko-
puolen pddlld. Pussin taittoviivan suuntainen tartuinainevythyke
sulkee toisaalta etummaisen seinimiosan ylhddlld reunassa ja toisaal-
ta sen alapuolella sijaitsevalla alueella takapuolisen seindmdosan.
Tdten ei kuitenkaan saavuteta aromi- ja hoyrytiivistd suljentaa.
Lisdksi on tédm&n mukaan tunnettu tupakkapussi sekd valmistuksen

ettd mySs kdyttdnsd suhteen epdedullinen.

Edelld mainittua lajia oleva pakkaus on tunnettu saksalaisesta
hakemusjulkaisusta 2 840 223. Tdssi on pohjataitoksen suuntainen tii-
vis sauma sovitettu erilaisista tekoainemateriaaleista muodostuvien
seindmdosien v&liin, niin ettd saadaan irrotettavissa oleva hitsaus-
liitos. Jos edelld mainittua lajia oleva pakkaus valmistetaan yhdes-
td ja samasta tekoainemateriaalista, niin etti pussi muodostetaan
panemalla ympéri tekoainetta sisidltdviin materiaaliradan katkaistu
kappale pohjataitosta pitkin suunnilleen materiaaliradan kolmannek-
sen pddstd, silloin on muodostettavissa pussiosan sisempi kerros
ensimmidisestd materiaalilajista ja ulompi kerros toisesta materiaali-
lajista. Lis&dksi silloin etummaisen seindmdosan ylempi reuna-alue
taitetaan eteenpdin ja vdlittSmdsti hitsataan takapuolisen seindmi-
osan vieressd olevaan sis&dsivuun. Tdten on tosin kaksi erilaista
materiaalilajia hitsattaessa vastakkain, niin etti vastaavalla ma-
teriaalien sddtdmiselld niiden saumalujuutta hitsattaessa voidaan
pienentdd niin paljon, ettd on saavutettavissa avattava tiivis sau-
ma. Tdmd saumalujuuden alentaminen patee kuitenkin myds pussiosan
molempien sivureunojen sulkusaumoihin. On nimittiin osoittautunut
epdedulliseksi, ettd kdyttdjidn avatessa tétd avattavaa tiivisti
Saumaa reunoista ulos mySs yldosa sivusulkusaumasta irtoaa. Nimi
ovat silloin ei-toivotulla tavalla ei endi suurella saumalujuudella
lujasti liitettyj4.

Tunnetaan my&s pakkauksia, esim. tupakkataittqussit tai lit-
tedt pussit, joissa saumalujuutta ei pienenneti kuten viimeksi
mainitussa esimerkissd ympdri taittamlla, vaan pinnan kaistalelakkauk-
sella. Mutta tdssd ratkaisussa on epidkohtana, ettd liuotusaineet
hoyrystyvdt tdyttdtavaran sisdidn ja avattaessa kdyttdjén toimesta
putoavat liuotusainejddnndkset kiinteini murenina tdyttdtavaraan.

Kaikkien tdhdn saakka tunnettujen pakkausten lisdepidkohtana,

kun pakkauksissa on irrotettava tai avattava tiivis sauma, oli
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lis3dksi pakkauksen vahingoittuminen sulkutapahtuman yhteydessd.
Limpd seinidmiosien liittdmiseksi toisiinsa siirrettiin tunnetulla
tavalla ldmp&leuoilla, ja tdlloin on valmiin tupkkapussin takasi-
vulle, ts. ulkosivulle tullut pussin kdyttdjdlle ndkyvissd oleva
‘ruma sauma. Tdmd voi vdhemmin huolellisen valmistuksen yhteydessa
jopa turmella koristelun, niin ettd saadaan ruma ulkomuoto.

Keksintd perustuu tehtdvddn parantaa edelld mainittua la-
jia olevaa pakkausta niin, ettd on tehtdvissd avattava tiivis
sauma, ilman ettd sivusulkusaumat my&skdidn osittain ainoastaan
sen johdosta vahingoittuvat, jolloin ulompien pintojen vahingoittu-
minen on estetty.

Tdamid tehtdvid ratkaistaan keksinndn mukaan siten, ettd vas-
takkaisten seindmidosien sivureunojen sulkusaumat kulkevat suuren
saumalujuuden omaten pussin aukon yldreunaan saakka ja ettd avat-
tava tiivis sauma leikkaa sivusulkusaumat yldreunanalueella niin,
ettd se on avattavissa ainoastaan risteyskohtien vdlist&d. Keksinndn
mukaisilla toimenpiteilld luodaan pussipakkaus, jolla on tiiviin
sauman toisaalta ja kummankin sivusulkusauman risteyskohdissa toi-
saalta, ts. pussin ylireunassa ulkona, suuri saumalujuus. Kdytta-
jd voi avata tdllaisen pakkauksen ilman erikoista varovaisuutta
avattavaa irrotettavaa tiivistid saumaa pitkin siten, ettd hdn
vetdd pois etupuolisen seindmdosan takapuolisesta seindmdosasta,
niin ettd tiivis sauma irtoaa keskustasta molemmille sivuille.
Témd irrotustapahtuma keskeytyy ristedmiskohdissa sivusulkusau-
moilla suuren saumalujuuden ansiosta. Tdmd johdosta on luotu miel-
lyttdvd ja hyvin tarkoituksenmukaisesti kdytettdvd pussipakkaus,
erityisesti kiytettdessd sitd tupakkapussina. Tiiviin sauman uuden
sovituksen johdosta saavutetaan myds pakatun tdyttdtavaran piden-
netty sdilyvyys, koska ennen avaamista ilmatiiviin suljennan an-
siosta aromi ja kosteus sdilyy pakkauksessa pitkddn. Ei kdytetd
kuten tunnetussa tapauksessa liima-ainesaumaa, lakkapddllystettd
tms., vaan keksinndn mukaisesti pussi on suljettu ilman vieraita
aineita, jotka voisivat sekoittua tdyttdtavaraan ja vaikuttaa sen
makuun. Nyt on kdytettdvissid myds tekoainekalvoilla varustettuja
materiaaliratoja, joissa on parannetut sulkuominaisuudet, ja edul-
lisesti voidaan parannettaessa tupakan sdilyvyyttd parantaa tupak-

kapussin tiiviyttd, ja voidaan jopa jdttdd pois tavanomaisissa
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tupakkapusseissa kdytetyt pddllyslidpdt vahingoittamatta sulku-
ominaisuuksia.

Edullista on keksinn&n mukaan lisdksi, jos tiivis sauma
kulkee pussin toiselta sivureunalta toiselle. Silloin voidaan
parantaa valmistusta ja nostaa tuotantonopeutta. Myds kdytetyt
tydkalut voidaan muodostaa yksinkertaisemmiksi, koska tiiviin
sauman pituus ei ole niin tarkka.

Myyntisyistd on osittain tarkoituksenmukaista kdyttdid me-
talloituja materiaaliratoja. Keksinndn tdh&n liittyvd lisdsovel-
lutus on t&l16in tunnettu siitd, ettd kaksi pdidlleikkdin asetettua
seindmidosaa on pakkauksen yldsivulta metalloitu kaistalemaisesti
niin, ettd tiiviin sauman alueella ei ole metallointia. T&lli
tavalla voidaan kaistalemetalloidunkalvon avulla valmistaa hyvin
vaativia pakkauksia ja kuitenkin on tiivis sauma sovitettavissa
yksinkertaisin keinoin pussinsuun irrotettavaksi sulkemiseksi niin,
ettd se ainoastaan ristedmiskohtien vdlistd nurkissa on avattavis-
sa erillddn sivusulkusaumoista, niin ettd myds kaistalemetalloitu-
jen pintojen tapauksessa sivureunoissa on aivan ylds saakka suuri
saumalujuus.

"Kaistalemetallointi" tarkoittaa keksinndn mielessd ainoas-
taan osittaista, nimittdin kaistelemuotoista pakkauksen ylidsivun
pddllystdmistd metallilla; erityisesti silld tavalla, ettd suur-
taajuushitsausalueella my&skddn pakkauksen ulkosivulla ja luonnol-
lisestikaan my&skddn ei pakkauksen sisidsivulla ole mitdin metal-
lointia, jotta vdltettdisiin esim. sihkdlyhytsulku. Koska t&mi
alue littednd olevalla kalvo-osalla on kaistalemainen, saadaan
kaistalemetallointi niin sanoaksemme komplementdidriselle alueelle
samoin "kaistalemaisesti".

Keksintd kohdistuu lisdksi menetelmddn edelld kuvatun pak-
kauksen valmistamiseksi, jossa muovikalvon omaavaa materiaalirai-
naa vedetddn rullilta, kd&nnetddn se kuljetussuunnan suuntaisesti
kulkevan pohjataitoksen ympdri pussiosan muodostamiseksi ja hit-
sataan sitten kuljetussuuntaan ndhden poikittain pussin sivureu-
noista ja erotetaan, minkd jdlkeen tdyttdaine tdytetddn pussiin
ja pussi suljetaan termisesti pitkin sivureunat yhdistdvidi tiivis-
td saumaa, joka syntyy kahta toisiinsa hitsattavaa materiaalirai-

naosaa kevyesti painamalla. Saadaan pakkaus, jossa on edelli seik-
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kaperdisesti selostetut tunnusmerkit, kun keksinndn mukaan tiivis
sauma valmistetaan siten, ett avattavan tiiviin sauman hitsaa-
minen tapahtuu suurtaajuushitsauksella ja suurtaajushitsileuat
esildmmitetddn 40°C:een.

Edullisesti on keksinndn mukaisen suurtaajuushitsauksen
taajuus 27 MHz. Suurtaajuushitsaus voi kuitenkin ilman muuta
tapahtua myds muilla edellytyksilld. Tosin on suurtaajuushitsaus
paksujen, kovien PVC-kalvojen yhdistdmiseksi jo tunnettua, ettd
sitd ei ole tdhidn saakka kdytetty tdssd kuvattua lajia olevien
pakkausten yhteydessd. Suurtaajuushitsauksen avulla voidaan
erityisesti vdlttd3 rumat jdljet koristuksessa hitsausleukojen
lipipuristamisen yhteydessd ptikin tiivistd saumaa pitkin. Sopi-
vasti rakennetulla materiaaliradalla, erityisesti tdmdn sisddn
rakennetulla tekoainekalvolla tai -kalvoilla voidaan saavuttaa
se, ettid materiaalirata keskenddn hitsattavilta pinnoiltaan enem-
min tai vidhemmdn absorboi suurtaajussdteilyn energiaa, niin ettd
on saavutettavissa todella kuorimiskykyinen tiivis sauma ilman
materiaaliratojen pintojen rikkoutumista.

vValttdmdlld ulkosivulle ldpipainettavia hitsauskaistaleita
voidaan kdyttden hitsileukojen esildmmitystd suurtaajuushitsaus
tehdd erittdin nopeasti ja perusteellisella vaikutuksella.

Esilld olevan keksinndén muut edut, tunnusmerkit Jja kdyttd-
mahdollisuudet kdyvdt selville seuraavasta piirustusten yhteydes-
sd suoritettavasta kuvauksesta. Piirustuksissa esittdd:

kuvio 1 kaavamaisesti ja perspektiivisesti pakkauksen edul-
lista sovellutusmuotoa, jolloin erityisesti tiivis sauma on tuotu
esiin,

kuvio 2 poikkileikkauksessa kuvion 1 yksityiskohtaa katko-
viivoitetun ympyrdn A mukaisesti,

kuvio 3 samoin kuvion 1 yksityiskohtaa katkoviivoitetun
ympyrdn B mukaisesti ja

kuvio 4 pakkauksen toista sovellutusmuotoa, jossa on lyhen-
netty lidppdosa ja riste&miskohtien selvd kuvaus, joissa tiivis
sauma molemmista pdistddn ja sivusulkusaumat ristedvdt.

Kuviossa 1 esitetty pakkaus muodostuu kolmikerroksisesta
materiaaliradasta, jonka ulompi tekoainekalvo 1 muodostuu polypro-

pyleenista, jolla on hyvdt optiset ominaisuudet. Keskikerros 2 on
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paperikerros. Tutkimukset ovat nimittdin osoittaneet, ettd kidyt-
tdjien enemmistd, erityisesti tupakoivien enemmistd, pitdi par-
hampana pussia, erityisesti tupakkapussia, joka on valmistettu
perinndisten menetelmien mukaisesti siten, ettd siind on l&pi-
ndkyvien kalvojen ympdrdimd paperikerros. Materiaaliradan kolmas
kerros 3 on sen vuoksi niinkutsuttuna sisempdnid tekoainekalvona
erityinen kalvo, joka sen aineosien kulloisenkin sddddén mukaan
absorboi tarkoituksenmukaista suurtaajuussédteilyd halutulla ta-
valla. Sen vuoksi on tiivissauman 4 valmistus irrotettavaksi, avat-
tavaksi sulkusaumaksi mahdollista. Tiivis sauma 4 on samoin kuten
materiaaliradan kerrosrakenne kuviossa 1 ympyrdiden A ja B poik-
kileikkauskuvissa selvdsti ja suurennetussa mittakaavassa niky-
vissd kuviossa 2 ja 3. Tiivis sauma 4 kulkee poikittain mate-
riaaliradan pituussuunnan suhteen ja on merkitty viivalla x-x-x
kuvioihin 1 ja 4.

Kuvioiden 1 ja 4 sovellutusmuodoissa huomataan ala-alueella
pussiosa 5, joka on muodostettu kahdesta vastakkain olevasta sei-
ndamdosasta 6 ja 7. Jos katsotaan osittain avattua kuvioiden 1 ja
4 mukaista pakkausta, on viitenumero 6 etupuolinen seindmidosa ja
7 taaempi seindmdosa. Taaempi seindmiosa on ldppdosan 8 muodosta-
miseksi pidennetty yl&spdin. Kuvion 1 sovellutusmuodossa tadmid
ldppdosa on ndkyvdsti muodostettu pitemmdksi kuin kuvion 4 so-
vellutusmuodossa. Ainocastaan kuviossa 4 esitetylld liimakaista-
leella 9 liimataan lé&ppdosa 8 pakkauksen tdyttdmisen ja taittami-

sen jdlkeen alaspdin pussin ulkosivun pddlle alas tai taakse.
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Patenttivaatimukset

1. Pussin muodossa oleva pakkaus aromatisoituja ja/tai kos-
teina pidettdvid tdyttbaineita varten, joka pakkaus koostuu tdyte-
tystd pussiosasta, joka on muodostettu kahdesta vastakkaisesta, muo-
vikalvoa olevasta seindmdosasta, jolloin sen pohjareuna on muodostet-
tu taittamalla muovikalvo pohjataitosta pitkin, kun taas sen kummal-
lakin sivureunalla vastakkaiset seindmdosat on saumattu kiinni toi-
siinsa, jolloin ylempi, pussin aukon muodostava reuna on suljettu
pohjataitoksen suuntaisesti kulkevalla tiiviillid saumalla avattavas-
ti niin, ettd tiivis sauma on irrotettavissa ilman seindmiosien rik-
koutumista, t un n e t t u siitd, ettd vastakkaisten seinimiosien
(6,7) sivureunojen (11,12) sulkusaumat (4) kulkevat suuren saumalu-
juuden omaten pussin aukon yldreunaan (13) saakka ja ettd avattava
tiivis sauma (4) leikkaa (15) sivusulkusaumat (14) yl&reunan (13)
alueella niin, ettd se on avattavissa ainoastaan risteyskohtien
(15) wvalistd.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pakkaus, t unne t t u sii-
td, ettd tiivis sauma (4) kulkee pussin (5) toisesta sivureunasta
(11) toiseen (12).

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen pakkaus, t un n e t-
t u siitd, ettd kaksi pddllekkdin asetettua seinimiosaa (6,7) on
pakkauksen yl&sivulta metalloitu kaistalemaisesti niin, ettd tiiviin
sauman (4) alueella ei ole metallointia.

4. Menetelmd jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukaisen pakkauk-
sen valmistamiseksi, jossa menetelmdssd muovikalvon omaavaa mate-
riaalirainaa vedetddn rullilta, k&&nnetddn se kuljetussuunnan suun-
taisesti kulkevan pohjataitoksen ympdri pussiosan muodostamiseksi
ja hitsataan sitten kuljetussuuntaan ndhden poikittain pussin sivu-
reunoista ja erotetaan, minkd jdlkeen tdyttdaine tdytetddn pussiin
ja pussi suljetaan termisesti pitkin sivureunat yhdistdvda tiivist&
saumaa, joka syntyy kahta toisiinsa hitsattavaa materiaalirainaosaa
kevyesti painamalla, t unn e t t u siitd, ettd avattavan tiiviin
sauman hitsaaminen tapahtuu suurtaajuushitsauksella ja suurtaajuus-

hitsileuat esildmmitetdin 4OOC:een.
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Patentkrav

1. Férpackning i form av en pdse f6r aromatiserade fylldmnen
och/eller sidana fyllidmnen som skall hallas fuktiga, vilken for-
packning bestdr av en fylld pd&sdel, vilken bildats av tvd mitt
emot varandra belidgna vdggdelar av plastfolie, varvid dess botten-
kant bildats genom vikning av plastfolien ldngs en bottenfals,
medan vid dess b&da sidokanter de mitt emot varandra beldgna vdgg-
delarna sammanfogats fast vid varandra, varvid en 6vre, pasens
dppning bildande kant &ppningsbart tillslutits medelst en parallellt
med bottenfalsen ldpande tdt sdm pd s& sdtt, att den tdta sdmmen
4r l&stagbar utan att sdndra vdggdelarna, k @&nne tecknad
didrav, att tillslutningssdmmar (14) pa sidokanter (11,12) av de
mitt emot varandra belidgna vidggdelarna (6,7) ldper med hdg sém-
fasthet &dnda till en &vre kant (13) pa pasens Oppning och att den
bppningsbara tita sdmmen (4) korsar (15) de sidobeldgna tillslut-
ningssdémmarna (14) i omr&det f&r den 6vre kanten (13) pa sd sdtt,
att den dr Sppningsbar endast mellan korsningsstdllena (15).

2. Fdrpackning enligt patentkravet 1, k @& nneteck -

n a d didrav, att den tita sdmmen (4) ldper fran pasens (5) ena
sidokant (11) till den andra (12).

3. Fdérpackning enligt patentkravet 1 eller 2, k d nn e -

t ecknad dirav, att tvad ovanpa varandra placerade vdggdelar
(6,7) &r vid 6vre sidan av fdrpackningen sa flikartat metallise-
rade, att ingen metallisering finns i omradet fOr den tdta sdmmen
(4).

4. Forfarande fdr framstdllning av en fdrpackning enligt
ndgot av patentkraven 1-3, enligt vilket en materialbana som upp-
visar en plastfolie avdrages fran rullar, omviks kring en parallellt
med transportriktningen l&pande bottenfals for bildande av en pés-
del och sedan svetsas pd tvédren i fdrhdllande till transportrikt-
ningen vid pdsens sidokanter och separeras, varefter fylldmnet
fylls i pasen och pdsen tillsluts termiskt ldngs en sidokanterna
férenande tit sbm, som a&stadkommes genom att l&tt trycka tva ma-
terialbandelar som skall svetsas vid varandra, k @4 nneteck -
n a t dirav, att svetsandet av den dppningsbara tdta s&mmen sker
medelst hdgfrekvenssvetsande och hdgfrekvenssvetsbackarna fdrupp-
virms till 40°cC.
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Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Hakemus julkaisuja:-Ansdkningspublikationer: Saksan Liittotasavalta-
F&rbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 362 351 (B 65 D 33/26), 2 651 079
(B 65 D 33/16).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: lso-Britannia-Storbritannien(GB)
2 010 772 (B 65 B 9/08).
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Fig.b
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