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Oppfinnelsen vedrgrer en bzrepose av plast,
av den art som er angitt i innledningen til patentkrav 1,
samt framgangsmdte for framstilling av denne.

I forbindelse med framstillingen av plast-
poser, er det kjent & utforme posemunningen med et hull
gjennom begge sider, som posen kan bares etter eller
henges etter fra et stativ eller en henger. Likeledes er
det kjent & framstille slike poser ved sveising pd tvers
eller langs og avskjering fra et rgrformet emne, idet
dette emnet er blitt forsterket med ett eller flere langs-
gidende bdnd, enten slik at forsterkningen er framstilt
ved klebing av forskjellige baner til et passende emne
eller adskilt p& handtakene for hver barepose, eller slik
at forsterkningen er blitt utformet i det rgrformete emne
allerede i forbindelse med ekstruderingen av dette.

Festingen av forsterkningen ved klebing ad-
skilt p& hver pose eller som adskilte strimler pd pose-
emnet er teknisk sett mulig og framgangsmiten er ogsé
blitt brukt, men maskinen for & gjennomfgre en slik pro-
sess er forholdsvis kostbar og komplisert, noe som gjgr
framstillingen av slike poser kostbar.

Det er dessuten kjent en ytterligere fram-
gangsmite for poseframstilling, hvor et forholdsvis bredt
rgremne av plastfilm brukes som utgangsemne, idet det i
den sentrale del av dette emnet under, ekstruderingen dan-
nes en forsterket stripe pa begge sider. Midtpartiet til
denne stripen blir skaret opp i lengderetning i en bglge-
liknende form, idet bglgelengden alltid tilsvarer bredden
pd posen. [ dette tilfelle blir bareposen framstilt ved
sgmming pd tvers, ndr to rekker poser blir skilt fra r¢gr-

emnet samtidig, idet munningskantene vender mot hverandre.
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I dette tilfelle er de to rekker forskjgvet en halv bglge-
lengde i forhold til hverandre p.g.a. den bglgeformete
posemunning. Denne kjente framgangsmate har den ulempe at
en del av forsterkningene blir igjen pd posenes sidesgm,
hvilket fordrsaker problemer under sveising av posekantene,
siden det pa dette punkt vil foreligge forskjellige film-
tykkelser. Den tykkeste plastfilmdelen er ikke sd lett &
sveise som den tynnere, hvilket skaper problemer nar man
prgver 4 gjennomfgre en hurtig produksjon. En annen for-
styrrende faktor, er det faktum at den tykke del i midten
av rgremnet er ugunstig ved oppspoling av emnet.

Formdlet med denne oppfinnelse er & skape
en bazrepose og en framgangsmate for framstilling av en
slik, hvor disse ulemper er redusert i stgrst mulig ut-
strekning, slik at tilvirkningen av posene kan gjdres
rimeligere.

Oppfinnelsen er hovedsakelig kjennetegnet
ved de trekk som er angitt i den karakteriserende del av
krav 1 og 2.

Ved en pose ifglge oppfinnelsen kan sveis-
ingen-skje hurtigere, siden begge sidesgmmene vil skje med
filmbaner med jevn tykkelse. Dessuten vil plastmaterialet
kunne spares, noe som har en viss betydning ved masse-
produksjon.

1 den fglgende beskrivelse er en utfgrelses-
form av oppfinnelsen beskrevet narmere under henvisning
til tegningen, hvor
Fig. 1 viser et sideriss av en bzrepose av plast ifglge
oppfinnelsen,
fig. 2 viser ot sideriss av en annen utfgrelsesform av
oppfinnelsen,
fig. 3 viser et perspektivriss av bareposen i fig.1,
fig. 4 viser et planriss av et emne for framstilling av
poser,
fig. 5 viser det samme emnect sett fra siden, mens
fig. 6 viser modifiserte utforelsesformer av posen ifplge
oppfinnelsen.

For posene som er vist 1 fig., 1-3, er for-
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siden og baksiden, hhv. 1 og 2, framstilt av plastfilm-
emne, idet sgmmene 4 og S5 ligger ved sammenfgyningskantene
mellom forsiden og baksiden 1 og 2. Bunnen kan forsynes
med en innadrettet fold 6 slik det er vist ved posen i
fig.2. Munningen 7 til posen er blitt formet ved utskjer-
ing etter regulzr bglgekurve, d.v.s. en sinuskurve eller
en kurve med en form som en bue, hvor kurvens hdyeste
parti 8 vil ligge midt i posen og det laveste parti 9 ved
sidene, svarende til en bglgelengde. Ifglge oppfinnelsen
er de fliker 10 som derved dannes blitt forsterket med
forsterkningsband 11. Disse forsterkningsbdnd 11 er
plassert slik at de 1gper over begge flikene 10 i lengde-
retningen i forhold til posen, symmetrisk i forhold til
senterlinjen 12 til flikens bglgeform, idet hgyden h til
forsterkningen er noe mindre enn hgyden h1 til bglgeformen
(fig.1). Fordelene som oppnds ved den utforming er be-
skrevet nazrmere nedenfor. I tillegg til dette, er det ut-
formet hull i hdndtaksflikene, f.eks. runde hull 13, hvor-
med posene kan henges opp pad en henger eller bazres for
hand. De nevnte forsterkninger 11 kan best framstilles
ved f.eks. klebing pd det framstilte filmemne under til-
virkningen, men de kan ogsd skapes naturlig under ekstru-
deringen av det rgrformete emnet. Den bglgelinjete form
pa munningen kan variere, f.eks. ifglge fig. 1 og 2, men
andre former kan ogsad a@nvendes.

Den nevnte pose er rimelig 4 framstille
og den kanframstilles med hgy hastighet uten at det opp-
stdr problemer. Dessuten kan ytterligere fordeler oppnas
ved framstillingen av sparingen av ramateriale, som kan
gd opp i 7%, sammenliknet med kjente framgangsmiter.
Den andre fordel er at poseemnet kan spoles opp pd ruller
uten vanskeligheter og at det fglgelig blir lettere i
lagre og kan mates av spdlene for den videre framstilling.
En tredje fordel er at et rgrformet filmemne som har god
tdyelighet og er blitt ferdig strekt under stdrknings-
trinnet, godt kan brukes som rdmateriale for posene. En
annen ytterligere ‘fordel er ogsd at posene, nar de henges

pd en henger med hdndtakene, kan arrangeres slik at hédnd-
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taksfliken til forsiden foldes ned pd forsiden av posen
slik at hver pose blir hengende bare etter sin bakside.
Denne form for flikfolding kan skje allerede pd tilvirk-
ningstrinnet, mens posene stables automatisk for pakking.
Handtaksflikene er lette & folde i stilling, siden film-
tykkelsen i foldingsomradet er liten. Tykkelsesgkningen
til handtaksflikene blir lett utlignet, f.eks. ved &
folde bunnomréddet dobbelt under stablingen.

Pose ifglge oppfinnelsen kan tilvirkes for-
delaktig ved & utnytte den framgangsmidten som er illu-
strert i fig. 4 og 5.

Som startemne brukes bred rgrformet plastfilm
20, idet denne blir matet fra spoler eller eventuelt
direkte fra en ekstruderingspresse til en behandlingslinje
R. Ifglge oppfinnelsen blir det i midten av bandet pé
begge sider av det rgrformete emne tilfdrt en forsterk-
ningsstrimmel 21 som kan vare av samme materiale som
eller av et annet materiale enn hovedemnet. Forsterknings-
strimlene 21 blir matet f.eks. fra to spoler 22 og 23 péd
hhv. oversiden og undersiden av behandlingsbanen. For-
sterkningsstrimlene fgres gjennom klebeutstyr 24 og 25,
hvor det far sin klebende flate og blir deretter presset
ned av ruller 26 og 27 mot begge sider av emnet, mens
emnet fgres fram pd kjent mite.

Under det fglgende trinn blir dpningsdelene
ved hjelp av en skjzrer 28 skdret opp i den bglgeliknende
form 29 i en eller flere bglgelengder i gangen, med hglge-
formen slik plassert i forhold til forsterkningsstrimlen,
at senterlinjen til munningsdelene faller sammen med
senterlinjen til forsterkningsstrimmelen, idet hgyden péd
bglgeformen er noe stdrre enn bredden pd forsterkningen.
Etter en streckning av en halv bglgelengde blir barehullene
30 skdret, idet disse hullene dannes i avstander pi en
bglgelengde pa begge sider av emnet nar posene tildannes.
Utskjeringen av hullene 30 kan utfdres {ordelaktig etter
at de to bandhalvdeler er blitt bragt pd linje i lengde-
retningen, ved 4 drive en halvdel av fram{dringsanordningen

et tilsvarende stykke lengder, inntil hdndtakene stdr
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overfor hverandre parvis.

Etter skjeringen blir de to emnestykker 20a
og 20b som skapes pd denne maten, trukket litt bort fra
hverandre i sideretning og samtidig et av emnene trukket
i lengderetningen en halv bglgelengde, slik at poseopp-
delingen til de to bandhalvdeler blir 1lik, slik det er
vist pd hgyre halvdel av fig.4. Pa dette trinn kah de
tversgdende sgmmer 31 mellom posene og oppskjzringen av
snittene 32 utfgres ved hjelp av kombinerte sveisere og
skjerere 33, slik at det i ldgpet av en bevegelsesomgang
blir framstilt to eller flere parallelle poser 34, avheng-
ig av lengden pa en omgang.

Denne framgangsmite er meget hurtig og gko-
nomisk, og gir dessuten de fordeler som er nevnt ovenfor.

Ifglge en ytterligere modifikasjon av opp-
finnelsen (fig.6) blir forsterkningsbandet 11 gjort for-
holdsvis smalt og hullet 13 i hdndtaksfliken er blitt
plassert slik at det delvis krysser den nederste kant til
forsterkningen, idet hullene ikke er plassert pd senter-
linjen til den nevnte bglgeform, men noe lavere. Ved
denne utforming av posehandtakene, oppnds en meget god
tgyelighet med minimalt ravareforbruk.

Né&r det skal framstilles bzreposer med den
utforming som er vist 1 de to siste eksemplene,er fram-
gangsmdten hovedsakelig den samme som beskrevet foran.
Nar det skal. framstilles poser ifglge fig.6 vil bredden

pa forsterkningsbdndet 21 vare betydelig mindre enn
hgyden pa bglgeformen og dessuten vil hullene 13 i héand-
taksflikene mdtte plasseres noe til siden for senter-
linjen til forsterkningsbidndene og bhglgeformen, slik at
hullene delvis krysser kanten av forsterkningsbhandet.
Ifglge framgangsmdten som ble beskrevet ovenfor, var hul-
lene i handtakene plassert pid senterlinjen til bglge-
formen og forsterkningsbdndet.

De to bidndhalvdeler, som avviker fra hver-
andre p.g.a. den oppskdrne bglgeformen, trenger ikke
ngdvendigvis 4 forskyves sideveis i forhold til hverandre,

slik det var forutsctnineen ved den framgangsmiten fgrst beskrovet.
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Patentkrav:

1. Pose framstilt av sveisbar rgrformet
plastfolie eller bane, som dannes ved & skille posene
tvers over og parvis fra banen, hvis bredde er nesten to
ganger posens hgyde, midt imot hverandre, med et bglge-
formet snitt (29) slik at det i posens dpningsparti (7)
péd dens motstdende vegger utformes bzrehandtak (10) som
strekker seg hgyere opp enn posens apning (7), og bglge-
formens hgyeste midtpunkt kommer til & ligge pd posens
midtlinje, og i hvilken bazrehandtakene (10) er forsterket
med @kt materialtykkelse (11,21) som strekker seg over
posens hdndtaksdel, k a r a k t er i s er t ved at
hgyden (h) av den gkte materialtykkelsen er mindre enn
bglgeformens h¢yde.(hg.

2. Framgangsmdte for framstilling av poser
i samsvar med krav 1, hvorved posene dannes av sveisbar
rgrformet pl astfolie eller bane ved 4 skille disse tvers
over og parvis fra banen, hvis bredde er nesten to ganger
posens hgyde midt imot hverandre med et bglgeformet snitt
(29) som danner barehandtaksdelene (10) som strekker seg
hgyere enn posens adpningsparti (7), slik at bglgeformens
hgyeste punkt kommer til & ligge pd posens midtlinje og
barehindtakene (10) forsterkes med gkt materialetykkelse
(11,21) som strekker seg over hindtaksdelen, k a r a k -
terisert ved at hgyden (h) av den ¢kte material-

tykkelse er mindre enn bdlgeformens hgyde (h).
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