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En fremgangsmidde og et apparat til fremstilling af flere
poser af tynd plastfolie eller -film, hvor poserne har ind

i hinanden gribende ribbeelementer (12a, 12b og 13a, 13b)

og rilleelementer (14a, 14b og 15a, 15b) p& over for hinan-
den beliggende topkanter, indebzrer, at poserne fremstilles
af rerformet folie, som ekstruderes kontinuerligt. Reret

har et forste par af ribbeelementer (12a, 12b), et andet

par af diametralt modsat placerede ribbeelementer (13a, 13b),
et forste par af rilleelementer (l4a, 14b) imellem parrene

af ribbeelementer, og et andet par (15a, 15b) af rilleelemen—
ter placeret diametralt modsat det ferste par, hvor elemen=-
terne i de enkelte par er placeret tat ved siden af hinanden
og pi indersiden af reret (11). Hvert par af ribbeelementer
(12a, 12b og 13a, 13b) rettes ind i forhold til hvert narlig-
gende par af rilleelementer (l4a, l4b og 15a, 15b), medens
roret flades ud, si at der dannes et forste (16) og et andet
(17) sat af oprettede par af ribbe- og rilleelementer. En
kontinuerlig spalte (47,m 48) fremstilles imellem elementerne

(12a, 12b) i det ene lag ved det ene sat (16) og elementer-
ne (13a, 13b) i det andet lag ved det andet szt (17), og
roret foldes dernast p& en sidan made, at et element (12a)
i umiddelbar narhed af spalten i det forste sat (16) foldes
over til det andet szt (17}, og et element (13a) i umiddel-
bar nerhed af spalten i det andet szt (17) foldes over til
det forste sat (16), sdledes at der dannes to kontinuerlige
strimler af dobbeltprofilfolier (18 og 19}, som hver for
sig kan omdannes til efter hinanden felgende par af poser.
Denne fremgangsmide og dette apparat &bner mulighed for stor
produktionsydelse med minimalt spild af materiale.

fortsattes
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling af flek-
sible plastposer med ud i ét tildannede trykaktiverbare ind i
hinanden gribende ribbe- og rilleelementer pa& over for hin-
anden beliggende topkanter, ved hvilken fremgangsmade, der ek-
struderes et kontinuerligt rer med par af tat ved siden af
hinanden placerede indgrebselementer, som alle fortrinsvis er
tilvejebragt pa rerets indvendige side, og ved hvilken frem-
gangsmade rgret spaltes p& langs imellem indgrebselementer i

parrene.

Derudover angar opfindelsen en plastfoliekonstruktion af den i
krav 8's indledning angivne type samt en mekanisme til frem-
stilling af fleksible plastposer af den i krav 15's indledning

angivne type.

En sadan fremgangsmade og filmfoliekonstruktion samt et sadant
apparat er kendt fra US-patentskrTft nr. 3.246.672. Lignende
afsleringer findes i US-patentskrift nr. 3,380.481.

I forbindelse med fremstillingen af plastfolieposer, som har
genlukkelige fastgerelsesorganer, iser af den type, der om-
fatter modsat placerede ind i hinanden gribende ribbe- og ril-
leelementer pa over for hinanden liggende topkanter pa posen,
er der 1lgbende blevet gjort forseg pad at e@ge produktionsha-
stigheden for derved at opnd en reduktion af omkostningerne
til fremstillingen af den enkelte pose. Der er imidiertid fak-
torer, som begranser foliens ekstruderingshastighed og den ha-

stighed, hvormed profilerne forbindes.

Forsgg pa at fremstille flere poser under en enkelt ekstru-
tionsoperation frembyder problemer med at styre folien og
styre profilerne. Derudover forbindes profilerne for folien
vikles eller spoles op for at undgad risikoen for ikke at vide,
om der er blevet tilvejebragt acceptable ind i hinanden gri-
bende profiler og for at fuldende den kontinuerlige strimmel i
en form, som er velegnet til oplagring, uden at profiierne de-

formeres eller folien beskadiges i umiddelbar nzrhed af pro-
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filerne. Som det fremgar af de oven for navnte kendte skrifter
har de hidtil anvendte fremgangsmader, hvorunder der er sket
formning og foldning af en rerformet film, varet begranset i
henseende til samtidigt at fremstille dobbeltposer ved hver
tvergaende forseglingsoperation. Det er derfor formalet med
opfindelsen at tilvejebringe en forbedret fremgangsmade, en
forbedret foliekonstruktion samt et rforbedret apparat til
fremstilling af et specielt rer, som er i stand til samtidigt
at blive omdannet til fire genlukkelige poser ved hjalp af en-
kelte tvargaende skarings- og forseglingsarrangementer eller
iser dobbelte dobbeltprofilfoliesat eller med andre ord to sat
af dobbeltprofilfolier. '

Dette opnas ifslige opfindelsen ved at fremgangsmaden ifelge
opfindelsen er ejendommelig ved, at det totale antal af par er
et multiplum af to med mindst fire par pa reret, og at reret
opspaltes imellem hvert andet pars indgrebse]ementér, og at
roret foldes imellem hvert narliggende par, sd at indgrebsele-
menter i tilslutning til den respektive spaite bringes over
til det narmeste indgrebselement i det par, som ikke er blevet

spaltet.

Med hensyn til foliekonstruktionen og apparatet er disse som

angivet i den kendetegnende del af henholdsvis krav 8 og 15.

- Det er en fordel ved opfindelsen, at den &bner mulighed for

samtidig fremstilling af flere poser pa& en enestdende méade.
Rent faktisk kan materialet til fremstilling df'fire poser un-
der hver tvarforseglingsoperation fremstilles samtidigt ud fra

en enkelt rogrformet ekstruderet folie.

Opfindelsen afhjalper den kendte tekniks vanskeligheder ved at
forme et dobbelt dobbeltrer og handtere den store mangde af

‘folie, der kommer ud fra en ekstruder, idet folieboblen klap-

pes saledes sammen, at profilerne rettes ind. i forhold til
hinanden og forenes og handteres p& en sadan made, at der til-

vejebringes anvendelige profilfoliestrimler, som kan formes
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ti1 fire poser. Derudover lgser opfindelsen problemet med at
handtere et ror, der skal spaltes, hvis profiler skal forenes,
og som samtidig skal klappes sammen pa en sddan made, at der
dannes en foldemarkering pa samme sted, som den naturlige

foldning i den enkelte endelige pose befinder sig.

Andre formal og fordele samt trek ved opfindelsen forklares

nedenfor under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser en perspektivisk afbildning af en rerformet
plastprofilfolie, som er ved at blive ekstruderet og tildan-
net i separate dobbeltprofilfoliestrimler i overensstemmel-

se med den foreliggende opfindelses principper,

fig. 2 et snit i hovedsagen efter linien II-II i fig. 1,
set i sterre madlforhold, og som viser mere detaljeret dele
heraf for at lette forstdelsen af den funktion, der skematisk

er afbildet i fig. 1,

fig. 3 en pose af den type, som fremstilles ved den viste

fremstillingsmetode, set i perspektiv,
fig. 4 et lodret snit efter linien IV-IV i fig. 3,

fig. 5 en afbildning af en anden udferelsesform for et firdob-

belt profilrer, idet fig. 1 viser den foretrukne udferelses~-

form, og

fig. 6 en perspektivisk afbildning, som illustrerer den made,
hvorpd hver dobbeltstrimmel, der er fremstillet ved den i

fig. 1 viste metode, handteres.

Som antydet i fig. 1 tilvejebringer en ekstruder 10 smeltet
plast, der trykekstruderes igennem en ringformet spalte,
sdledes at der dannes et kontinuerligt folierer 11. Spalten
er saledes tildannet, at den pd indersiden af reret fremstil-
ler en serie pd otte profiler. Disse profiler er af ribbe-

og rilletypen og har hver en s&dan komplementart tildannet
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form og dimension, at de ved trykpdvirkning kan feres i ind-
greb med hinanden og adskilles igen, s& at de kan danne gen-
lukkelige fastgzrelsesorganer ved over for hinanden liggende
topkanterrpé plastfolieposer, sdledes som vist i fig. 3 og
4. '

P4 foliens indvendige side findes et ferste par 12 af tat
ved siden af hinanden anbragte indstiksprofiler eller -ribber
12a og 12b.rDiametralt over for dette sted, set i forhold
til den rerformede folie, findes et andet par 13 af ribber

13a og 13b, som ogsa er anbragt tzt ved siden af hinanden.

Set i periferiretningen er der imellem de diametralt over
forrhinanden beliggende par 12'og 13 anbragt et par 14 af
taet ved siden af hinanden placerede modtageprofiler eller
-riller l4a og l4b. Diametralt over for dette par 14 findes

et andet par 15 af tet ved siden af hinanden placerede riller

~15a og 15b. Afstanden imellem ribbeelementerne og rilleelemen-

terne i de enkelte par er tilstrakkelig stor til at tilveje-
bringe materiale til trazkflanger, saledes som vist ved den

ferdige pose i fig. 3 og 4.

Efterhdnden som reret ekstruderes og bliver indledningsvis
afkglet, udflades det imod modstanden af den luftbobel, der
befinder sig inden i reret. Dette foregdr p& en sddan made,
at det forste par 12 af ribber rettes ind i forhold til det
andet par 15 af riller, hvorved der dannes et feorste szt

16. Samtidigt rettes det andet par 13 af ribber ind i forhold
til det forste par 14 af riller, sad at der dannes et andet

set 17 af ribber og riller. ' '

Sammenklapningen af reret under denne opretningsproces kan
foregd ved brug af indbyrdes adskilte ruller eller feringer,
som er korrekt placeret i forhold til ribberne ogrrillepne

og disses placering pad foliersret.
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Det nzste trin indebarer opskering eller spaltning af roret
kontinuerligt i langsgéende retning ved hijelp af knive 45

og 46, sdledes at der dannes spalter henholdsvis 47 og 48.
Den spalte, der dannes ved hjalp af kniven 45, befinder sig
midt imellem det forste par 12 af profiler, som befinder

sig i det evre lag af det rer, der foldes ved dets sidekanter
20 og 21. Den spalte, der dannes ved hijzlp af kniven 46,
befinder sig midt imellem det andet par 13 af ribber pd det
nedre lag af reret. Spalterne fremstilles samtidigt, men

den ene spalte kan ogsd fremstilles, for den anden. Fremstil-
lingen af begge spalter skal dog vare tilendebragt, fer reret

er endeligt foldet.

Under det neste trin, som indebarer, at der p& ensartet

m&de dannes strimler 18 og 19 af profilfolie, indrettet til
omdannelse til to poser, foldes den opspaltede folie pa en
sddan made, at der dannes to dobbeltprofilfoliestrimler.
denne foldning ivarksattes ved hjzlp af en passende forings-
konstruktion, saledes som vist i fig. 2, hvor profilet 12a
fra det forste szt 16 foldes over til det andet szt 17 med
henblik p& at blive feort i indgreb med rillen l4a samtidigt
med, at profilerne 12b og 15b fores i indgreb med hinanden.

P4 i alt vasentligt samme tidspunkt foldes profilet 13a fra
det andet s@t 17 over til det forste szt 16 med henblik pa
at blive feort i indgreb med rillen 1l5a, samtidigt med, at
profilerne 13b og 14b fores i indgreb med hinanden. Denne
specielle foldning medferer, at der dannes to dobbeltprofil-
foliestrimler 18 og 19, der anvendes til fremstilling af

poser pad den made, der er vist i fig. 6.

Fig. 2 viser den mide, hvorpa foldningen kan forega. En kant-
foring sdsom den, der er vist ved 39, og som har en konkav
rille, kan vere tilvejebragt til optagelse af de dobbeltlagte
kanter 20 eller 21 af filmstrimlen 16 og 17, og formede metal-
eller plastferingslister holder rilleelementerne l4a og 14b
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pd plads, sdledes som vist ved hjalp af en stotteplade 33
og feringsplader 34, 35 og 36. Ribben 13b feres og presses
til indgriben med rillen 14b ved hjzlp af formede plader
34a. og 35a og en st@tteplade 33a.

_Ribben 12a bringes over til det andet szt 17 ved hjalp af
-bueformede plader 37 og 38 og en hertil herende stotteplade

38a, som bringer ribben l2a langs den bane, der er antydet
ved hjzlp af stiplede linier over i den med punkterede linier
viste position af ribben 12a, hvor den presses ind i rillen
l4a. En lignende mekanisme er tilvejebragt ved foldning af
det nedre folielag, sd at ribben 13a bringes ove:rtil ril-
len 15a.

De heraf resulterende to dobbeltprofilfoliestrimler 18 og
19 tildannes til poser ved tvarskering og —-forsegling. De
heraf resulterende poser er vist i fig. 3 og 4. Plastfolie-
poserne, sdsom dem, der er vist ved henvisningstallet 25,
har en foldet bund 29 dg opskarne og fotseglede'éidekanter
30 og 31. Profilerne er forbundet ved 26, idet rilleprofilet

26a optager ribbeprafilet 26b. Over profilerne findes
korte flanger 27 og 28, som tillader, at brugeren kan trazkke

profilerne fra hinanden og derved &bne posen.

Fig. 5 viser en &ndret, men mindre onskelig udfegrelsesform

- for folie, som er konstrueret i overensstemmelse med den

foreliggende opfindelses principper. I den i fig. 5 viste

folie er et forste par 41 af profiler placeret inden i roret

40. og et andet par 42 af profiler placeret diametralt over

for det feorste par 41. Et tredje par 43 af profiler er place-
ret imellem det forste og det andet par, og et fjerde par
44 er placeret diametralt modsat det tredje par 43. Hvert
par bestar af en indstiksdel og en modtagedel, idet disse
findes placeret skiftevis, set i retning med uret eller mod-

sat uret inden i reret.

Nar det i fig. 5 viste ror spaltes, vil den feorste spalte,
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som fremstilles ved hijzlp af kniven 45, vare placeret imellem
det forste par 41 af profiler, og rilleelementet 4la vil
derefter blive foldet over til ribbeelementet 43a. Den anden
spalte vil blive fremstillet ved hijelp af kniven 46 imellem
profilerne i det andet par 42, 09 rilleprofilet 42a vil der-
efter blive foldet over til ribbeprofilet 44a pa samme made

som vist i fig. 1.

De i fig. 1 viste knive 45 og 46 kan ogsd vaere sdledes pla-
ceret, at de i stedet for at skare imellem ribbeelementerne
skarer imellem rilleelementerne. I dette tilfelde vil kniven
45 skzre en spalte imellem rilleelementerne 15a og 15b i
parret 15, og kniven 46 skaerer en spalte midt imellem rille-
elementerne l4a og 14b i parret 14. Nar spalterne er fremstil-
let, vil reret blive foldet sdledes, at rillen 15a bringes
over til ribben 13a. Rillen l4a vil ligeledes blive bragt
over til ribben 12a. Med hensyn til den i fig. 5 viste udfer-
elsesform, kan pd tilsvarende made spalterne fremstilles
inden for parrene 43 og 44, og reoret foldes, saledes at de
padgazldende ribbe- 0og rilleelementer rettes ind. I begge til-
fzlde vil foldningen resultere i dobbeltposestrimler sasom

strimlerne 18 og 19 i fig. 1.

Efterhanden som de to dobbeltprofilfilmstrimler 18 og 19
formes, vikles de op pd ruller 22 og 23. Disse ruller kan
enten anvendes separat til fremstilling af to poser eller
samtidigt til fremstilling af fire poser. Som vist i fig.

6 oprulles rullen 22, idet profilfilmstrimmelen 18 fores

ind i et perforeringsapparat 50, som danner en langsgdende
linie af perforeringer 51 i rerlaget modsat spalten 48. Dette
ror fores derefter ind til en forseglings- 0g skaremekanisme
52, hvor indbyrdes adskilte tverforseglinger fremstilles,

s8 at der fremstilles sideforseglinger, sdsom ved 53 og 54
ved kanten af poserne, og derefter skares poserne vak fra
hinanden langs deres sidekanter. Disse poser stables i

en stablebakke 55, og ndr de fjernes, kan de rives fra hin-

anden ved deres topkanter, sdledes at de deles. i stabler
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56 og 57 ved midteradskillelse 58. De separate stabler kan
derpd bindes sammen, sdledes som vist ved hjzlp af band 59

og 60.

Selv om der er vist foretrukne udforelsesformer kan reret

~ ekstruderes med 12 profiler pd indersiden eller med 16, eller

et hvilket som helst andet antal af profiler, der kan deles
med fire. Hver sat af 4 profiler vil danne en yderligere

dobbelt posestrimmel, og det totale antal er kun begranset

- af muligheden for at héndtere materialet og ekstruderingsdy-

sens dimension samt dimensionen af det udstyr, der skal til-
vejebringes. I hvert tilfalde, hvor der dannes yderligere
profiler i multiplum af fire, anvendes der samme placerings-
mezssige forhold i profilerne med hensyn til placeringen af

par af tet ved siden af hinanden anbragte elementer og spalter,
som fremstilles imellem hvert andet par, og foldningen af

ét profil, der befinder éig i tilstedning til spalten, over
til det nermeste profil. Parrene er placeret forholdsvis

tet ved siden af hinanden, spalterne fremstilles i hvert

~ andet par rundt langs rgrets periferi, og profilerne bringes

sammen til tilpasning med det nermeste profil i det naste
par. Afstanden imellem parrene er naturligvis valgt i over-

ensstemmelse med stegrrelsen af den pose, der skal fremstilles,

sdledes som det fremgdr af den i fig. 3 og 4 viste endelige

pose. Tatheden af profilerne i hvert par vil blive valgt

i overensstemmelse med langden af den flig eller flange,

der findes ved toppen af posen. Som-det vil fremgd af be-
skrivelsen ovenfor, fremstilles spalterne, nar reoret ekstru-
deres med 12 eller flere profiler pa indersiden; imellem
hvert andet par af profiler, og parrene af profiler i et
12-profilrer er ikke placeret diametralt modsat over for
hinanden. I overensstemmelse med den foreliggende opfindelse
ekstruderes rgret med mindst fire par af profiler; og antallet
af par kan eges, men skal udgere et multiplum af to. I nogle
tilfzlde kan det vare enskeligt at placére profilerne pa
rorets udvendige side, selv om placeringen af profilérne

pd indersiden foretrazkkes.
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Som det fremgdr, er der tilvejebragt en forbedret fremgangsmade
og en mekanisme, som opfylder de navnte formdl, og som kan
anvendes til egning af ydelsen og reducering af mengden af
affald. Den beskrevne mekanisme fordobler produktionen fra
og firdobler ydelsen fra konstruktioner, som fremstiller
enkeltposer, og dette i begge tilfalde uden ulemper for den

endelige posekonstruktion.

Patentkrayv.

1. Fremgangsmade til fremstilling af fleksible plastposer
(25) med ud i ét tildannede trykaktiverbare ind i hinanden
gribende ribbe- (26b) og rillelementer (26a) pa over for hin-
anden beliggende topkanter (27, 28), ved hvilken fremgangs-
made, der ekstruderes et kontinuerligt ror (11) med par (12,
13, 14, 15) af tat ved siden af hinanden placerede indgrebs-
elementer (12a, 12b, 13a, 13b, 1l4a, 14b, 15a, 15b), som alle
fortrinsvis er tilvejebragt pad rerets (11) indvendige side, og
ved hvilken fremgangsmade reoret (11) spaltes p& langs imellem
indgrebselementer (12a, 12b, 13a, 13b) i parrene (12, 13, 14,
15), k ende t egne t ved, at det totale antal af par er
et multiplum af to med mindst fire par (12, 13, 14, 15) pa
reret (11), og at reret (11) opspaltes imellem hvert andet
pars (12, 13, 14, 15) indgrebselementer (12a, 12b, 13a, 13b),
og at reret (11) foldes imellem hvert narliggende par (12, 13,
14, 15) saledes at indgrebselementerne (12a, 13a) i narheden
af den respektive spalte bringes over til det narmeste ind-
grebselement (14a, 15a) i det par (14, 15), som ikke er blevet
spaltet.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kende tegnet ved,

at roret (11) udflades fogr spaltningen, sa at parrenes (12,
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13, 14, 15) indgrebselementer (12a, 12b, 13a, 13b, 1l4a, 14b,
15a, 15b) rettes ind i forhold til1 hinanden.

3. Fremgangsmade <ifelge krav 1, k ende tegnet ved,
at der tilvejebringes et forste par (12) af tat ved siden af
hinanden placerede 1indgrebselementer (12a, 12b) og et andet
par (13) af tat ved siden af hinanden placerede indgrebsele-
menter (13a, 13b) diametralt over for det feorste par (12), at
der tilvejebringes et tredie par (14) af tet ved siden af
hinanden placerede indgrebselementer (14a, 14b) imei]em det
forste og det andet par (12, 13) af dindgrebselementer (12a,
12b, 13a, 13b) samt et fjerde par (15} af indgrebselementer
(15a, 15b) diametralt over for det tredie par (14) af dindgrebs-
elementer (1l4a, 14b), at reret (11) fladtrykkes sdledes, at
indgrebselementerne i det forste og det fjerde par (12, 15) af
indgrebselementer (12a, 12b, 15a, 15b) rettes dind i forho1d
til hinanden, og at det andet og- det tredie par (13, 14) af
indgrebselementer (13a, 13b, 14a, 14b) rettes ind, s& at der
dannes et feorste og et andet foliesat (16, 17), at den ene af
spalterne (47) tildannes igennem rgrlaget imellem det farste
sets (16) indgrebselementer (12a, 12b), at en anden af spal-
terne (48) tildannes digennem det modsatte lag af regret imellem
det andet sats (17) indgrebselementer (13a, 13b), og at et af
det feorste sats (16) indgrebselementer (12a) i umiddelbar nar-
hed af den forste spalte fgldes over til det andet sat (17),
og at et af det andet sats (17) indgrebselementer (13a) 1
umiddelbar narhed af den anden spalte foldes over til det for-
ste sat (16), s& at der opné&s to dobbelte profiifolier (18,
19) ti1 omdannelse til sat af poser.

4, Fremgangsméde ifolge krav 3, kende tegnet ved,
at badde det forste og det andet par (12, 13) omfatter ribbe-
elementer (12a, 12b, 13a, 13b), og at bade det tredie og det
fjerde par (14, 15) omfatter rilleelementer (14a, 14b, 15a,
15b).

5. Fremgangsmade ifeolge et af kravene 3 eller 4, ke nde -

tegnet ved, at reret (11) lagges sdledes fladt sammen,



10

15

20

25

30

35

DK 162033 B

11

at hvert par (12, 13) af ribbeelementer rettes ind i forhold
til et nerliggende par (14, 15) af rilleelementer, sa at der
dannes et forste og et andet profilfilmsat, hvor hvert sat om-
fatter to ribbe- og rilleelementer, som er rettet ind i for-

hold ti1 hinanden,

6. Fremgangsmade ifglge et af kravene 3-5, k ende teg -
net ved, at over for hinanden beliggende ribbe- og rillee-

lementer forenes i ind i hinanden gribende forbindelse.

7. Fremgangsmadde ifolge krav 6, kK en de tegnet ved,
at hver strimmel (18), 19) rulles op pad en rulle (22, 23).

8. Plastfoliekonstruktion til dannelse af poser (25) med ud i
&t tildannede trykaktiverbare ind i hinanden gribende ribbe-
(26b) og rilleelementer (26a) pa& over for hinanden beliggende
topkanter, hvilken plastfoliekonstruktion omfatter et kontinu-
erligt ud i ét tildannet ror (11) med par (12, 13, 14, 15) af
t2t ved siden af hinanden beliggende indgrebselementer (12a,
12b, 13a, 13b, l4a, 14b, 15a, 15b), som alle fortrinsvis er
tilvejebragt pa rerets (11) indvendige overflade, idet hvert
pars (12, 13, 14, 15) indgrebselementer er placeret med en
mindre afstand til hinanden end afstanden imellem narliggende
par (12, 13, 14, 15), idet indgrebselementerne er ribbeele-
menter (12a, 12b, 13a, 13b) og rilleelementer (14a, 14b, 15a,
15b), der er tildannet til at g& i indgreb med hinanden ved
trykpavirkning, k e nd e t e g net ved, at det totale an-
tal af par (12, 13, 14, 15) er et multiplum af to med mindst
fire par (12, 13, 14, 15) pd reret (11), sa at indgrebselemen-
terne vil passe til hinanden og g& i indgreb med hinanden, nar
reret (11) spaltes pa langs imellem indgrebselementerne i
hvert andet par (12, 13, 14, 15) af indgrebselementer og fol-
des pa en sadan made, at indgrebselementerne (12a, 13a) i
umiddelbar narhed af den respektive spalte bringes over til
det narmest beliggende element (l4a, 15a) i det par (14, 15),

som ikke er blevet spaltet.
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9. Plastfoliekonstruktion ifglge krav 8, ke ndeteg -
net ved, at antallet af par (12, 13, 14, 15) er fire.

10. Plastfoliekonstruktion ifglge krav 8, kende teg -
net ved, -at de fire par af indgrebselementer omfatter pa
den indvendige side af rgret (11) et forste par (12) af tat
ved siden af hinanden placerede ribbeelementer (12a, 12b), et
andet par (13) af tet ved siden af hinanden beliggende ribbe-
elementer (13a, 13b), som er beliggende diamentralt modsat det
forste par (12), et forste par (14) af tat ved siden af hin-
anden beliggende rilleelementer (14a, 14b), som er placeret
imellem parrene (12, 13) af ribbeelementer og et andet par
(15) af tat ved siden af hinanden beliggende rilleelementer
(15a, 15b), som er beliggende diamentralt over for det forste
par (14) af rilleelementer (14a, 14b), s& at roret (11) kan>
opspaltes imellem elementerne i hvert par (12, 13, 14, 15) af
rilleelementer eller ribbeelementer og foldes til dannelse af
to dobbeltprofilfoliestrimier (18, 19).

11. Plastfoliekonstruktion ifslge krav 10, ke nde teg -
nhet ved, at en forste langsgdende kontinuerlig spalte (47)
tilvejebringes imellem elementerne (12a, 12b) i det forste par
(12) af enten ribbe- eller rilleelementer, og at eh anden
spalte (14) tilvejebringes strazkkende sig pad langs og kontinu-
erligt imellem det andet par af enten ribbe- eller riileele-
menter (13a, 13b).

12. Plastfoliekonstruktion ifelge krav 10, k ende t e g -
net ved, at ribbeelementerne (12a, 12b) i det forste par
(12) rettes ind i forhold til rilleelementerne (15a, 15b) i
det andet paf (15), og at ribbeelementerne (13a, 13b) i det
andet par (13) rettes ind i forhold til rilleelementerne (1l4a,
14b) i det forste par (14), sa at der dannes et forste og et
andet szt (16, 17), hvor et element i hvert af sattene (186,
17) i umiddeibar narhed af spalten (47, 48) bringes over til
det andet s@t ved foldning af folien.
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13. Plastfoliekonstruktion ifelge krav 12, k ende t e g -
net ved, at folien til hvert af sattene (16, 17) fladtryk-
kes, og at ribbe- og rilleelementerne i hvert sat (16, 17)

bringes i indgreb med hinanden.

14. Plastfoliekonstruktion ifolge krav 9, ke nde teg - "~7

net ved, at der p& den indvendige side af reoret (11) er
tilvejebragt et forste par (12) af tat ved siden af hinanden
placerede indgrebselementer og et andet par (13) af tat ved
siden af hinanden placerede indgrebselementer, som er placeret
diamentralt modsat det ferste par (12), et tredie par (14) af
tat ved siden af hinanden placerede indgrebselementer, som er
placeret imellem det forste og det andet par (12, 13), og et
fjerde par (15) af tat ved siden af hinanden beliggende ind-
grebseiementer, som er placeret diamentralt modsat det tredie
par (14), at hvert par (12, 13, 14, 15) omfatter et ribbe- og
rilleelement, hvor ribbe- og rilleelementerne er anbragt skif-
tevis i rundtgadende retning omkring rgret (11), hvorved rgret
(11) kan lagges saledes fladt ud, at det forste og det fjerde
par (12, 15) rettes ind i forhold til hinanden, og det andet
og det tredie par (13, 14) rettes ind i forhold til hinanden
til1 dannelse af et forste og et andet sat (16, 17) og opspal-
tes pad langs igennem det forste sats (16) ene lag og igennem
det andet s#ts (17) modsatte lag, idet et af de i det forste
sat (16) varende profiler beliggende i umiddelbar n®rhed af
den forste spalte (47) foldes over til dets andet sat (17) og
et andet af profilerne i det andet sat (17) i umiddelbar nar-

hed af den anden spalte (48) foldes over til det ferste sat.

15. Mekanisme til fremstilling af fleksible plastposer (25)
med ud i ét tildannede trykaktiverbare ind i hinanden gribende
ribbe- (26b) og rilleelementer (26a) pa over for hinanden be-
liggende topkanter (27, 28), hvilken mekanisme omfatter en ek-
struderingsdyse (10) til ekstrudering af et kontinuerligt rer
(11), og som har dysedbninger, som er sdledes tildannet og an-
bragt med en sadan indbyrdes afstand, at der pa den indvendige

side af reoret (11) fremstilles et feorste par (12) af tat ved
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siden af hinanden placerede indgrebselementer (12a, 12b) og et
andet par (13) af tat ved siden af hinanden placerede indgrebs-
elementer (13a, 13b), som er placeret diamentralt over for det
foerste par (12), og hvilken mekanisme omfatter skareorganer
(45, 46) tiT kontinuerligt at opskare rgret (11) pa langs ved
en forste og en anden position imellem parrenes (12, 13) ind-
grebselementer (12a, 12b, 13a, 13b), ke nde tegnet
ved, at ekstruderingsdysen (10) har yderligere dyseabninger,
som er sé1édes tildannet og anbragt med en sadan indbyrdes af-
stand, at der p& rgrets (11) dinderside dannes et tredie par
(14) af tet ved siden af hinanden placerede indgrebselementer
(14a, 14b) i umiddelbar narhed af det forste og det andet pér
(12, 13), og et fjerde par (15) af tet ved siden af hinanden
placerede indgrebselementer (15a, 15b), som er placeret dia-

mentralt over for det tredie par (14).

16. Mekanisme ifelge krav 15, kendetegnet ved, at
den har organer (33-36, 33a, 34a, 35a) til indbyrdes opret-
ning af narliggende par af ribbe- og rilleelementer (13b, 1l4a,
14b), s& at der tildannes et forste og et andet sat (16, 17)
af de dindbyrdes oprettede ribbe- og rilleelementer, samt or-
ganer (37, 38, 38a) til foldning af sattene (16, 17) pa en
sadan made, at et af elementerne (12a, 13a) i narheden af hver
spalte (47, 48) fores fra det tilhorende sat (16, 17) over til
det andet sat (16, 17) med henblik pa at blive fert i indgreb
pad dette sted.
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