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Ved en fremgangsmide til fremstilling af en poseembal-

lage, ved hvilken en materialebane med formstoffolie

(3) aftrekkes fra-ruller for at blive ombukket omkring

en parallelt med transportretningen forlabeade bundfals

(10) til dennelse of posedelen (5) og derpd bliver svej-

set og ssmmensal pd tvars af transpartretningen ved

posens sidekanter (1!, 12}, hvorpd poseindhold bliver .
indfyldt og pusen termisk lukket langs en tztningssem F
(4), som forbinder sidekonterne (11, 12), og som frea-
stilles ved let sammentrykniny af de to materialcbane-

dule. som sksl sammenavejaes, forcgdr svejsningen af
den oprivelige tetningssem ved hojfrekvensavejsning,

og desuden bliver hajfrekvenssve jsebakkerne foropvarmet
til 40°C. Herved kan opriuningen af den lukkede pose
foregd lettere end ved normalt svejsclukkede poser,
shdledes at man ved oprivaingen af svejsesammen (&) ikke
ogsé opriver de to tetningssemme (14) ved poscemballs-
gens sider. Til hejfrekvenssve jsningen anveades for-
trinsvis en frekvens pd 27 MHz.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade af den i krav 1l's

indledning angivne art.

Opfindelsen har til formadl at forbedre den angivne frem-
gangsmdde saledes, at en oprivning af den lukkede pose
foregar lettere end ved normalt svejselukkede poser,
sdledes at man ved oprivningen af svejsesemmen ikke

ogsa opriver de to tetningssemme ved poseemballagens

sider.

Dette form&l opnés ifelge opfindelsen ved, at den indled-
ningsvis angivne fremgangsmade er ejendommelig ved det

i krav 1's kendetegnende del angivne.

Fortrinsvis anvendes ifeslge opfindelsen en hpjfrekvens-
svejsning med en frekvens pa@ 27 MHz. Men hsjfrekvenssvejs-
ningen kan selvfeslgelig ogsa foretages under andre beting-
elser. Ganske vist kendes hsjfrekvenssvejsning til forbind-
else af tykke, hadrde PVYC-folier, men den er tidligere

ikke blevet benyttet til emballager af den her angivne
art. Ved hejfrekvenssvejningen kan man isar undgd den
uskenne markering i dekoraticner ved indtrykning af

sve jsekeber langs tetningstréden. Ved hjelp af en egnet
opbygget materialebane, iser den i denne indbyggede
formstoffolie eller - folier kan man opna, at materia-
lebanen ved de overflader, som skal svejses sammen med
hinanden, absorberer mere eller mindre af hejfrekvens-
strdlingens energi, sdledes at en virkelig afrivelig
tetningssem kan opnds uden sdeleggelse af materialeba-
nernes overflader. Derfor er det hensigtsmessigt, at
hejfrekvenskeberne ifslge opfindelsen foropvarmes til

40 °C. Ved undglelse af de pa ydersiden gennemtrykkede
svejsestrimler kan hsjfrekvenssvejsning med denne for-
beredte foranstaltning anvendes serlig hurtigt og med
gennemgribende virkning. Det skal anferes, at de dele,

som skal sammensvejses til dannelsen af tetningssemmen,
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ved hejfrekvenssvejsning, trykkes let imad hinanden.

Opfindelsen skal i det fwlgende narmere beskrives med

henvisning til tegningen, hvorpéa:

fig. 1 skematisk og perspektivisk viser en ved fremgangs-
médden ifelge opfindelsen fremstillet emballage, hvor

iser tetningssemmen er vist,

fig. 2 viser i tvearsnit en enkelthed ved fig. 1 inden

for den punkterede cirkel A,

fig. 3 viser ligeledes en enkelthed ved fig. 1 inden

for den punkterede cirkel B, og

fig. 4 viser en anden udfgrelsesform for emballagen
med forkortet klapdel og tydelig fremstillindg af kryds-
ningssteder, ved hvilke tetningssemmen ved begge ender

og lukkessmmene ved siderne krydser hinanden.

Den i fig. 1 viste emballage bestar af en trelags materiale-
bane, hvis udvendige formstoffilm 1 bestar af polypropylen
med gode optiske egenskaber. Det midterste lag 2 er

et papirindleg. Underssgelser har nemlig vist, at sterste-
delen af forbrugerne, isar rygerne, foretrazkker en pose,
iser £0bakspose, som er blevet fremstillet efter den
traditionelle metode med papirindleg omsluttet af gen-
nemsigtigt folie. Materialebanens tredje lag 3 er der-

for som den sakaldte indre formstoffilm en sarlig folie,
som pa& snsket ma&de absorberer den ved lukningen af enkelt-
lagene anvendte hejfrekvensstrédling alt efter sammensat-
ning af dens bestanddele. Derved muliggeres fremstil-
lingen af tetningssemmen 4 som en lgsnelig, oprivelig
lukkesem. Tetningssemmen 4 og materialebanens lagopbyg-
ning er tydeligt vist i tvaersnitsbillederne i cirklerne

A og Bi fig. 1 og i sterre malestok i fig. 2 og i fig.
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3. Tetningssemmen 4 forleber pa tvers af materialebanens
lengderetning og er antydet ved en linie x-x-x i fig.
1l og 4. I venstre side af fig. 1 er posens materiale

vist 1 snit 11.

I udferelsesformerne i fig. 1 og 4 ser man i den neder-
ste del posedelen 5, som er dannet af to over for hinand-
en liggende vagdele 6 og 7. Na&r man ser pd den delvis
dbne emballage i fig. 1 og 4, er 6 den forreste vagdel
og 7 den bageste vagdel. Den bageste vagdel er forleng-
et opad til dannelse af en klapdel 8. Ved udferelses-
formen i fig. 1 er denne klapdel vesentligt langere

end ved udferelsesformen i fig. 4. Med den kun i fig.

4 viste klebestrimmel 9 bliver klapdelen 8 efter embal-
lagens fyldning og omfoldning nedad klabet under eller
bag p& posens yderside. Bundkanten af posedelen 5 falder
sammen med bundfalsen 10, som ved en videre bearbejdning
af emballagen i udferelsesformen i fig. 1 ogs& fremkom-
mer pd dette sted, men dog ikke er vist i fig. 1. De

to sidekanter 12 forlgber pad tvers af bundfalsen 10

og ogsd p& tvers af den gverste kant 13, som danner

posens 5 abning.

Mens den parallelt med bundfalsen 10 forlebende oprive-
lige tetningssem 4 er vist ved begge udferelsesformer

i fig; 1-3 og fig. 4, er lukkessmmene 14 ved siderne

kun vist pd hsjre side ved udferelsesformen i fig. 4

i form af en dobbelt punkteret linje. Dér ser man ogsa
krydsningsstedet 15, ved hvilket den oprivelige tat-
ningssem 4 krydser lukkessmmen ved siden. Af fig. 4.
fremgdr det derfor saerlig tydeligt, hvorledes lukke-
sgmmene 14 i siden leber igennem fra bundfalsen 10 til
den averste kant 13 med ensartet og sterre semstyrke
saledes, at den oprivelige tetningssem 4 med dens ringe-
re semstyrke kan findes mellem krydsningsstederne 15,
hvorimod den enskede samme store semstyrke som lukkesam-

men 14 foreligger i krydsningsstederne 15.
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Patentkravw:

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en poseemballage,
ved hvilken en materialebane med formstoffolie aftrazkkes
fra ruller for at blive ombukket omkring en parallelt

med transportretningen forlsbende bundfals til dannelse
af posedelen og derpd bliver svejset og sammensat pa
tvers af transportretningen ved posens sidekanter, hvor-
pa poseindhold bliver indfyldt og posen termisk lukket
lang en tatningssem, som forbinder sidekanterne, og

som fremstilles ved let sammentrykning af de to materiale-
banedele, som skal sammensvejses, kendetegnet
ved, at svejsningen af den oprivelige tetningssem sker
ved hgjfrekvenssvejsning, og at hejfrekvenssvejsebakkerne
bliver foropvarmet til 40 °C.

2. Fremgangsmdde ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at der til hejfrekvenssvejsningen anvendes en fre-
kvens pa& 27 MHz.
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Fig.d
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