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Fremgangsmiden og apparatet til at smelte lukkeelementer (14,16),
isar sddanne med tykkere basis (20),til s=rskilt ekstruderet
film- eller banemateriale (20,22,24) til fremstilling af behol-
dere med dermed i ét formede genlukkelige lukker. Fremgangsmiden
kan benyttes til filmbaner, der indeholder mere end ét par
lukkeelementer. Banen slidses umiddelbart nabostillet til
matriceudlebet mellem nabostillede lukkeelementpar, hvorved

man fir en film med i det vasentlige oprette lukkeelementer

og tilknyttede ribber (18), sifremt disse findes. Fremgangsmiden
muligger ogsd dannelsen af vulstkanter (24) langs filmens

sider. Herved kan forbedrede beholdere fremstilles.

fortsattes
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opfindelsen angar en fremgangsmade til at forme termoplastiske
hun- og hanlukkeprofiler pa& og ud i &t med en ekstruderet film
eller bane i en i det vasentlige opret placering, ved hvilken
filmen ekstruderes gennem en dyse pad en sadan made, at film-
parten under profilerne danner en profilbasis, der er tykkere
end filmens nabostillede part, og at filmen p& hver side har

vulstkanter, og hvor filmen har en tilstrazkkelig bredde til at

bare mindst to profilpar.

Fra US-patentskrift nr. 4.295.919 kendes et til formning af
poser beregnet baneformet plastfilmmateriale med et par han-
lukkeprofiler placeret i banens midteromrade og et par hunluk-
keprofiler placeret nabostillet til banens modstiende kanter.
1 nogle tilfalde fortykkes filmen mellem de midterste to
lukkeprofiler. Nar filmen slidses mellem lukkeprofilerne,
bliver de tykkere filmparter Tlaber eller randkanter, der
gribes manuelt for at abne posen. Disse randkanter modstar
rivning, nar posen &bnes. Nar filmen er tykkere mellem 1lukke-
profilerne, konvergerer de, medens de vandrer fra formen til

kolevalsen. Hvert midtplaceret lukkeprofils sidevarts transla-

tion far det til at vippe.

Endvidere kendes fra US-patentskrift nr. 3.338.284 en plast-
film fremstillet ved en fremgangsmade af den indledningsvis
nevnte art, idet den ekstruderes med to par ud i ét hermed
formede han- og hunlukkeprofiler i en i alt vesentligt opret
placering. Lukkeprofilerne har en basis tykkere end resten af
filmen, som endvidere langs hver side har fortykkede kanter,

der er tykkere end resten af filmen.

For at kompensere for ovennavnte vipning er Tukkeprofilerne
hidtil blevet forudbygget ved formen eller matricen. Lesningen
med forudvipning er ikke fuldt tilfredsstillende, idet forud-
vipningsgraden ikke kan foregribes nejagtigt, isar ikke med
varierende harpiks- og procesbetingelser, og ikke kan ind-
stilles, nar ferst forudvipningsstillingen er matriceskaret i

matricepladerne. Safremt hanprofilet fejlagtigt ikke er i den
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korrekte placering eller stilling, kan dette medfore util-
fredsstillende la&sende indgreb mellem han- og hunlukkeprofi-
lerne til dannelse af 1lukket. I et s&dant arrangement, disar
hvor der er en basis under et profil, forekommer der ogsa en
fortynding af filmen nabostillet til profilen, hvilket kunne

resultere i ugnsket filmrivning.

Formalet med opfindelsen er at anvise en fremgangsmade af den
indledningsvis navnte art, som muligger ekstrudering af pro-
filer i en opretstdende stilling, der opretholdes i den far-
dige bane sadledes, at nar filmen formes til en beholder, vil
profilerne nemt ga& i indbyrdes indgreb og ud af dette efter

onske.

I forseg med at undga forvridning af profilerne og tynde kan-
ter langs med filmens sider i tiifalde, hvor en enkelt ekstru-
dermatrice ekstruderes et antal profilpar pa en enkelt bane
opdagede man, at spaltning af banen tat ved matricen i maskin-
retningen mellem profilparrene i det vasentlige ville elimine-
re forvridningen og tynde kanter. Man fandt, at ved at gere
dette vil profilerne narmere ved banens midte blive anbragt pa
en made svarende til dem narmere kanterne, og at banens kanter
vil fa& en ensartet tykkelse nabostillet til hver profil af
hvert Tlukkepar. Dette er sarlig fordelagtigt, nar der er en
basis under profilerne. Problemet med at filmen bliver tyndere
tat ved basen er ogsd i det vasentlige forebygget ved denne

fremgangsméade.

Til opnaelse af ovennavnte formdl er fremgangsmaden ifolge op-
findeisen derfor ejendommelig ved, at der umiddelbart nabo-
stillet til1 dysedbningen er anbragt et spaltningsorgan til
spaltning af filmen i ekstruderingsretningen mellem nabostil-
lede profilpars profiler til dannelse af sarskilte filmbaner
med hver sit profilpar og med vulstkanter langs hver side.

Fordelagtige udforelsesformer for fremgangsmaden ifglge opfin-

delsen fremgar af underkravene.
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Opfindelsen angar endvidere et apparat til udevelse af frem-
gangsmaden ifelge opfindelsen og omfattende en ekstrusionsma-
trice med en ekstrusionskanal og en dysedbning begranset af
dyselzber udformet til ekstrusion af hun- og hanlukkeprofiler
pd og i ét med filmen med en profilbasis tykkere end filmens
nabostillede part og til dannelse af vulstkanter langs filmens

sider.

Apparatet ifelge opfindelsen er ejendommelig ved organer umid-
delbart nabostillet til dyselaberne og indrettet til spaltning
af filmen i ekstrusionsretningen mellem profilerne af de nabo-

stillede profilpar til dannelse af vulstkanter langs de sar-

skilte filmbaners kanter.

Opfindelsen forklares narmere nedenfor under henvisning til

tegningen, hvori

fig. 1 viser set fra oven en uslidset bane og illustrerer den

kendte tekniks nugzldende praksis,

fig. 2 er et forsterret tvarsnit af den i fig. 1 viste bane

langs linien 2-2 med visse dele fjernet,

fig. 3 viser set fra oven en bane spaltet ifslge den forelig-

gende opfindelses fremgangsmade, og

fig. 4 er et forsterret tvarsnit af den i fig. 3 viste bane
langs linien 4-4 og reprasenterende én side af den i fig. 3

viste spaltede bane.

Forud for den foreliggende opfindelse var det almindeligt at
ekstrudere en film eller en bane 12 fra en standardmatrice 10,
se fig. 1, med en tilstrazkkelig bredde til at tilvejebringe to
genlukkelige beholdere, der hver havde et hunprofil 14 og et
hanprofil 16, som eksempelvis i1lustreret i US-patentskrift
nr. 4.295.919's fig. 3. Filmparterne 20 under han- og hunpro-
filerne er tykkere med en faktor pa ca. to eller mere end
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filmparten 22, der omfatter en hovedpart af filmens bredde. De
tykkere parter 20 kan fds ved at profilere filmekstrudatet
eller ved at lagge et sarskilt basislag pd fiTmen eller ved at
ekstrudere et ekstra basislag sammen med selve profilet. En

anden tykkere part 24 er dannet ved filmens kant.

Som det klarere fremgar af fig. 2 er den primare vanskelighed
ved de kendte ekstrusionsfremgangsmader, at der er en vasent-
1ig vipning af hanprofilerne 16 og ogsd af deres tilknyttede
ribber 18, nar disse findes. Hanprofilerne og ribberne halder
i en retning hen imod fiimens yderkanter 24. Det antages, at
hanprofilernes og ribbernes haldning fremkaldes af en side-
verts translation af de to hanprofilers baser (der bevager sig
hen imod hinanden som illustreret ved pilene i fig. 2) og ved
tverkrafter knyttet til en tvarspanding i filmen og opstaet
som et resultat af de forskellige tykkelser i den ekstruderede
film ved parterne 20 og 22. Hvis filmparten 20 f.eks. er dob-
belt s& tyk som filmparten 22, vil tverkrafterne og nedbgj-
ningskrafterne under ekstrusion vare dobbelt sa store ved
midten som ved kanterne. For at opnd en kraftbalance forskydes
baserne hen 1imod hinanden og far profilernes spidser til at
halde hen imod filmkanterne. Denne vipning af hanprofilerne og
ribberne ger det vanskeligere at bringe hanprofilerne i ind-
greb med hunprofilerne, nar filmen formes til en beholder. Re-
elt kan det vere fuldstendigt umuligt at danne et indbyrdes
ldsende indgreb mellem hanprofilet 16 og de nabostillede rib-
ber 18 og hunprofilet 14, hvis hanprofilets og ribbernes

haldning er tilstraekkelig kraftig.

P4 grund af basens tvarforskydning og de tilherende tvarspan-
dinger forekommer der ogsd tynde pletter eller nedtrykninger
27, der hvor filmens tykkere parter 20 stegder op til filmens
tyndere parter 22. De tynde pletter eller nedtrykninger 27 kgn
vare mindre end halvdelen af filmparterne 22's tykkelse. Denne
tykkelsesreduktion af filmen ved nedtrykningerne 27 kan danne
et svaekningspunkt i filmen, hvilket ved dette punkt kan med-

fere rivninger i beholderen.
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For at kompensere for denne vipning af hanprofilet og ribberne
blev de ikke-viste matriceplader i matricen 10 forsggsvist
skaret saledes, at de i forvejen var vippet i en retning mod-
sat til den forventede hanprofil- og ribbevipning med s& meget
som ca. 22°. Dette bidrog imidlertid ikke til at forhindre
dannelsen af de tynde pletter 27. Denne 1lgsning bidrog noget
til at undgad vipningsproblemet, men man fandt, at der hyppigt
var en overkompensering eller underkompensering, og at det ge-
nerelt ville vare sjaldent, at profilerne og de tilknyttede
ribber, isar nar de blev benyttet i denne kombination, ville
vare i den mest gnskede vinkelrette stilling. En del af dette
vil skyldes forskellige driftsbetingelser og forskellige
materialer. 0gsd nar filmen blev spaltet eller slidset senere
i fremgangsmaden, ville filmkanterne nabostillet til hanprofi-
lerne og de tilstedende ribber 18 forblive de samme som film-

tykkelsen 20 og ville ikke vare gjort markbart tykkere.

Disse kanter ville vare tyndere end filmens kanter 24 uden for
profilerne 14. Det er normalt enskeligt at begge filmens kan-
ter har en ensartet tykkere udformning, sdledes at rivning re-
duceres til et minimum, nar filmens kanter manipuleres.

Ved fremgangsmaden ifeslge opfindeisen, hvor filmen spaltes
eller slidses umiddeibart efter, at den trader ud fra matricen
som illustreret i fig. 3, bliver nasten alle de tidligere
oplevede problemer, der er omtalt ovenfor i det vasentlige
elimineret. Denne spaltning eller slidsning af banen kan opnas
ved at anbringe et kniv eller trad ved udstremningspunktet 30
tvars over matricelazbernes 32 hsjde. For opndelse af det mest
fordelagtige resultat ber spaltningen ske umiddelbart op til

eller nar ved matricelzberne 32.

Som vist i fig. 4 er profilet 16's og ribberne 18's resulte-
rende placering, at de er fuldt opretstadende (vinkelret pa
filmen) og saledes ikke har nogen haldning. Nedtrykningen 27
er ogsad vasentligt reduceret, sidledes at der ikke er nogen

signifikant uheldig virkning pa selve beholderens strukrurelle
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styrke. Filmens kant 24 hen imod profilet 16's og dets ribber
18's yderside er desuden gjort tykkere pa en méde, der svarer
til kanten 24 nabostillet til profilet 14's yderkant, hvorved
filmen f&r balance og man undgar tendenser til kantdannelse pa
begge kanter af den film, der danner en beholder. Kanterne 24

kan typisk vere ca. tre gange sa tykke som filmens part 22.

Som det fremgar af den ovenstdende beskrivelse og af tegningen
kan man fa et vesentligt forbedret produkt ved at benytte den
foreliggende opfindelses idé ved at slidse filmen umiddelbart
nabostillet til matricelzberne. Der kan foretages variationer
af fremgangsmaden, f.eks. kan film- eller banematerialet eller
lukkeprofilerne fremstilles af forskellige harpiksmaterialer
og de indgdende deles storrelse, farve og form kan varieres.
Antallet af lukkeprofiler ekstruderet pad en film- eller bane-
flade kan variere. Beholderens aktuelle konstruktion og ud-
formning kan variere fra fleksible poser til stive beholdere

og akvivalente udstyr kan benyttes i stedet for det viste.

Patentkrav.

1. Fremgangsmide til at forme termoplastiske hun- og hanlukke-
profiler (14, 16) pa og i &t med en ekstruderet film eller
bane (12) i en i det vasentlige opret placering, ved hvilken
filmen (12) ekstruderes gennem en dyse p& en sadan made, at
filmparten (20) under profilerne (14, 16) danner en profilba-
sis, der er tykkere end filmens (12) nabostillede part (22),
og at filmen pa& hver side har vulstkanter (24), og hvor filim-
en (12) har en tilstrzkkelig bredde til at bazre mindst to pro-
filpar (14, 16), kende tegnet ved, at der umiddel-
bart nabostillet til dysedbningen er anbragt et spaltningsor-
gan til spaltning af filmen i ekstruderingsretningen mellem
nabostillede profilpars profiler til dannelse af sarskilte
filmbaner med hver sit profilpar og med vulstkanter langs hver

side.
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2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k ende tegnet ved, at
mindst et af profilerne er et hanprofil (16) med ribber (18),
der er ekstruderet langs hanprofilets nabostillede sider.

3. Fremgangsmade ifelge krav 1 eller 2, k en detegnet

ved, at vulstkanterne er tykkere end tykkelsen af filmen under

Tukkeprofilet.

4. Fremgangsmade ifeolge krav 1 eller 2, kende tegnet
ved, at vulstkanterne er i hovedsagen tre gange sa tykke som

tykkelsen af filmen under lukkeprofilet.

5. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifelge krav 1 og om-
fattende en ekstrusionsmatrice (10) med en ekstrusionskanal og
en dysedbning begranset af dyselazber (32) udformet til ekstru-
sion af hun- og hanlukkeprofiler (14, 16) p& og ud i ét med
filmen med en profilbasis (20) tykkere end filmens nabostil-
lede part (22) og til dannelse af vulstkanter (24) langs fil-
mens sider, k e nde tegnet ved organer umiddelbart na-
bostillet til dyselaberne (32) og indrettet til spaltning af
filmen (12) i ekstrusionsretningen mellem profilerne af de na-
bostillede profilpar til dannelse af vulstkanter langs de

serskilte filmbaners kanter.
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