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Den foreliggende opfindelse angdr et endelukke til den ene ende
af en til anbringelse pd et med fyldekanal forsynet stoppehorn be-
regnet rynket stav af et slangeformet bgjeligt hylster, hvis anden
ende er dben, og hvis inderdiameter svarer til stoppehornets yder-
diameter, hvilket endelukke omfatter en af sammenklemt hylster-
materiale udformet prop, som er fastholdt i den rynkede stavs forende
og forigber ind i stavens indre koaksialt med stavens indervag.

S&danne rynkede hylsterstave af et bgjeligt slangeemne anvendes
f.eks. i fgdevareindustrien til fremstilling af pglseprodukter, sdsom
frankfurterpglser eller andre typer af pglser. Det bgjelige slangeemne,
der anvendes til hylsterstavene, kan vere fremstillet af proteiner,
kulhydrater og lignende materialer, s3som collagener, alginater, sti-
velsesmaterialer eller cellulosematerialer, s8som celluloseestere, cellu-
loseethere og regenereret cellulose, sdvel som andre naturlige eller
kunstige materialer. Hylstrene fremstilles fgrst som hule, tynd-
vaggede slanger med lengder pd mellem ca. 10 og 50 meter, hvorefter
de rynkes og sammenklemmes til tilvejebringelse af det, der med et
kort udtryk kaldes "rynkede hylsterstave" med lengder pd mellem 20
og 70 cm eller mere og forsynet med et forreste endelukke til afspar-
ring af den pafyldte emulsion og til at gd i indgreb med stoppehornet
pd en fyldemaskine.

De rynkede hylsterstave bliver derefter emballeret og sendt til
f.eks. en fgdevarefabrikant, hvor hver stav fyldes med fgdevare-
emulsion, der udfylder hylstret i hele dettes afrynkede leengde. Hyl-
sterstave af denne art kan fyldes med fgdevareemulsion manuelt eller
automatisk. Ved den manuelle operation trykkes hyisterstaven ind
omkring et tyndvegget stoppehorn, der er forbundet med en sad-
vanligvis ventilstyret beholder, som er fyldt med fgdevareemulsion,
under tryk.

Der er ogs§ udviklet automatiske maskiner til ifyldning eller til
samtidig ifyldning og leddannelse af rynkede fgdevarehylstre med
fgdevareemulsion til frembringelse af produkter som f.eks. frank-
furterpglser i en kontinuerlig rekkefglge. En automatisk maskine af
denne art kendes fra U.S.A. patent nr. 3.115.668 og er i stand til
successivt at ifylde og afsngre et rynket hylster med fgdevareemulsion
til tilvejebringelse af en kontinuerlig rakke fgdevareled. Hvert led i
en sidan razkke udggres af et stykke afrynket hylstermateriale for-
synet med en indsngring ved begge ender. Ved automatiske fgde-

vareifyldningsmaskiner i almindelighed og ved den navnte maskine i
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sardeleshed finder ifyldning i hylsteret sadvanligvis sted i Igbet af
f8 sekunder med det resultat, at hylsteret udtrakkes fra en rynket
lengde p3 mellem 20 og 70 cm til en udstrakt lengde pa 10 til 50
meter eller mere i Igbet af 7 til 30 sekunder. Denne hurtige udtraek-
ning af hylsteret under maskinens fyldeoperation kraver, at hylsteret
er sterkt og modstandsdygtigt mod iturivning. Ydermere skal hyl-
sterstaven have et endelukke, idet den rynkede hylsterstav skal
kunne anbringes p& stoppehornet pad en fyldemaskine og derpd fyldes
med fgdevareemulsion uden yderligere indgriben fra maskinens ope-
ratgr til sikring af, at der ikke slipper fgdevareemulsion ud fra hyl-
steret. | praksis vil et stgrre antal rynkede hylsterstave med hver
sin forende tilproppet eller pd anden made lukket vare anbragt i en
afgivelsestragt pa en automatisk ifyldnings/leddannelsesmaskine.
Maskinen fungerer p38 den made, at en stav ad gangen sendes fra
tragten til et fastholdelses- og opretningsorgan, som opretter stavens
abning i forhold til et tyndvagget forskydeligt stoppehorn. Stoppe-
hornet kan trakkes tilbage til en udgangsposition bag ved den i
opretningsorganet placerede hylsterstav. Stoppehornets udigmnings-
ende indfgres i hylsterets indre og skal ga i indgreb med hylster-
stavens forende for indledningsvis at afrynke og skubbe forenden
omtrent halvvejs gennem en ringformet passage pd en kontrolpatron.
Derefter vil en skubber ved stavens bagende bevage sig fremad og
komprimere hylsteret i dettes lengderetning og tvinge hylstervaggens
forende ind i riller i patronens abning. Fgr fylde- og leddannelses-
operationen begynder, presses hylsterets forende fast ind i og fast-
holdes af rillerne i patronen. Fgdevareemulsion udtgmmes derefter fra
stoppehornet og patronen drejer under samvirken med leddannelses-
organet for derved at forme den fyldte hylsterstav i flere led af
forud fastlagt lengde, hvilke led derefter om ngdvendigt kan be-
handles pd passende vis til fremstilling af en streng af f.eks. pglise-
led, hvoraf der ved fjernelse af hylsteret kan fas frankfurterpglser
eller lignende produkter uden skind.

Fglgelig kraver de pd denne made virkende fylde/leddannelses-
maskiner rynkede fgdevarehyisterstave, som har en prop eller anden
endelukning ved stavens forende, sdledes at stoppehornet kan ga i
indgreb dermed og fgre hylsterstaven ind i patronen for derved at
afrynke hylsteret uden adskillelse ved endelukket samt ogsa effektivt
at sparre for den tilfgrte fgdevareemulsionsstrgm. Endelukket tjener
sdledes som et sparreorgan, der sgrger for en passende fyldning og
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afrynkning af hylsterstaven, medens der samtidigt skabes en passende
styring af leddannelsesoperationens start, uden at nogen af fgdevare-
emulsionen Igber ud af hylsteret.

Der er blevet udviklet mange forskellige former for hylsterstave
med endelukning og fremgangsmader til fremstilling deraf, hvilket
f.eks. fremgdr af beskrivelserne til U.S.A. patenterne nr. 3.162.893,
3.383.222, 3.550.191 og 3.570.045.

Skgnt de herfra kendte endelukninger indebarer mange fordele
sammenlignet med manuelt fremstillede lukninger, har de vist sig at
have visse begransninger, idet de ikke kan fremstilles serligt let pa
rynkemaskiner, det er vanskeligt at styre maengden af det til frem-
stilling af endelukning anvendte hylstermateriale, de holdes alt for
stramt fast i hullet eller er alt for stive at anvende pd visse udgaver
af automatiske leddannelsesorganer pa fyldemaskinerne.

Fra beskrivelsen til USA patent nr. 3.383.222 kendes der et
endelukke af den indledningsvis angivne art. Dette endelukke tilveje-
bringes ved, at slangematerialet i den ene ende af det rynkede hyl-
ster afrynkes ved at endedelen af den rynkede hylster traekkes
sidelens i forhold til hylsterets lengdeakse ved hjelp af en krog.
Derefter fgres et stempel ind i den pagaldende ende af hylsteret, og
dette stempel vil derved medtage den afrynkede del af hylsteret og
vil yderligere afrynke en del af enden af hylsteret idet stemplet vil
indgribe med den del af hylstermaterialet, der som fglge af side-
forskydningen vil dakke for dbningen til det indre af det pagaldende
hylster. Derefter foretages der en sammentrykning af den i hylsteret
indtrukne del af hylstermaterialet mod en faststdende overflade mod
hvilken enden af det rynkede hylster holdes, sdledes at der dannes
en prop af sammenpresset hylstermateriale i enden af hylsteret. Et
s3dant endelukke er behaftet med den ulempe, at kun en begranset
lzngde rynket hylstermateriale kan anvendes til dannelse af endeluk-
kets prop som fglge af, at hylsterets sidevaeg, der udggr en omslut-
tende stgttevaeg for proppen under dennes sammentrykning, kun er i
stand til at stgtte en mindre proplengde af stgrrelsesordenen hgjst en
fjerdedel af propdiameteren. Da denne forreste med endeprop for-
synede hylsterende derved ikke afstives naevhevardigt af proppen,
vil der kunne opstd vanskeligheder ved hylsterendens indfgring ved
hjelp af stoppehornet ind i fyldemaskinen.

Endelukket ifglge den foreliggende opfindelse er ejendommelig
ved, at proppen i hovedsagen er cylindrisk, at den cylindriske dels
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lengde er stgrre end 25% af stavens inderdiameter og at i det mindste
den inderste del af proppens cylindriske del er mindre end stavens
inderdiameter. Som fglge af, at proppen er cylindrisk og mindre end
stavens inderdiameter i det mindste langs den inderst i staven belig-
gende del vil proppen, ndr staven pasattes fyldemaskinens stoppe-
horn kunne glide ind i stoppehornets fyldekanal, forudsat naturlig at
denne er dimensioneret dertil, hvorved proppen samvirker med stop-
pehornet til at afstive den med endelukke forsynede ende af staven
under dennes indfgring fgr fyldeoperationens pabegyndelse i fylde-
maskinens patron, saledes at staven vil vare veldefineret styret, og
nar fgdevareemulsion derpd trykkes gennem stoppehornet, vil den
fgrst komme i bergring med proppen i hornets munding, hvorved
trykkraften fra emulsionen vil blive fordelt ensartet rundt langs hyi-
sterstavens omkreds til ensartet afrynkning af denne under fgdevare-
emulsionens indfgring i hylstermaterialet. Derved har det vist sig, at
iturivning eller flengning af hylstermaterialet undgds, og som fglge
af, at den cylindriske props lengde er stgrre end 25% af stavens
inderdiameter opnds en vasentlig stgrre stivhed for den med endeluk-
ke forsynede ende af staven under indfgringen i fyldemaskinens
patron end det hidtil har varet muligt at opna.

Den cylindriske props lengde er hensigtsmassigt mindre end fem
gange hylsterstavens inderdiameter. Derved undgds, at proppen
indeholder for meget materiale og bliver for lang og stiv til pad til-
fredsstillende mdde at samvirke med leddannelsesorganet i en auto-
matisk fyldemaskine, og desuden vil for meget materiale i proppen
forhindre en grundig og ngjagtig fjernelse af emulsion fra det fgrste
delvis fyldte led samt fgre til ineffektiv og ugkonomisk brug af hyl-
stermateriale. Endvidere kunne en sadan langde og stivhed medfgre,
at proppen fastholdtes hdrdere i stoppehornets fyldekanal end gnske-
ligt.

Diameteren for i det mindste den inderste i hylsterstaven vee-
rende del af endelukkets cylindriske del kan hensigtsmassigt vere en
smule mindre end eller lig mundingsdiameteren af den fyldekanal,
hvortil det slangeformede hylster skal anvendes. Derved opnds, at i
det mindste den inderste del af endelukket let fgres ind i fylde-
kanalen under hylsterstavens anbringelse pa stoppehornet.

Den cylindriske props inderste endeflade kan ifglge opfindelsen
hensigtsmaessigt vare praktisk taget plan og std vinkelret pa stavens
akse. Derved opnds i de tilfzlde, hvor den cylindriske props diameter

144801



10

15

20

25

30

35

144901

5

er stgrre end fyldekanalens mundingsdiameter, at ndr den rynkede
stav er fgrst pd plads pd et stoppehorn, vil dettes forreste endeflade
ligge an mod endelukkets plane endeflade til sikring af, at endelukket
ikke kantrer, ndr staven anbragt pa stoppehornet fgres ind i fylde-
maskinens patron. | de tilfelde, hvor diameteren for den inderste
cylindriske del er mindre end eller lig fyldekanalens mundingsdiameter,
bevirker den plane flade, som i dette tilfelde under stavens indfgring
i fyldemaskinens patron er beliggende inde i selve fyldekanalen, at
proppens endeflade virker som et taetsluttende stempel, som fylde-
emulsionen trykker imod og driver ud af fyldekanalen ved fyldeope-
rationens start under samtidig afrynkning af hylsterstaven.

Den sammenklemte prop kan hensigtsmeessigt vaere dannet af hyi-
stermaterialet, som er aftrukket fra hylsterstavens forende og udggr
en integreret sammenhangende del deraf, men den sammenklemte prop
kan ogsd vare dannet af et afskdret stykke hylstermateriale af samme
eller anden art end stavens hylstermateriale, som altsd ikke behgver
at udggre en integreret prop af hylsterstaven, men blot er fastgjort
dertil pd i for sig kendt vis.

| en udfgrelsesform for endelukket er den cylindriske prop
trappeformet med en inderste del og en yderste del, hvor den in-
derste dels diameter er mindre end den yderste dels diameter, hvor
den yderste dels diameter er sdledes afpasset til hylsterstavens inder-
diameter, at den yderste del fastholdes indvendigt i stavens forende
med en prespasnhing eller sdledes, at proppens ved dens sammen-
klemning dannede tvarrynker i dens yderste del er fastholdt i sta-
vens indvendige tvarrynker. Derved kan den inderste del lejre sig
inde i fyldemaskinens stoppehornsmunding, nar staven anbringes i
maskinen til styring af staven, sdledes at den flugter koaksialt med
stoppehornet i den pdsatte stilling. Derved lettes hyisterstavens
indfgring i maskinens patron og trykkraften fra fgdevareemulsionen
bliver ogsd her ensartet fordelt til ensartet afrynkning af hylsteret
ved fgdevareifyldningens start. '

Bade i udfgrelsesformen med integreret prop og ikke-integreret
prop skal denne fastggres tilstraekkeligt sikkert til hylsterstavens
forende til at tillade igangsatning af afrynkning og til at forhindre
proppen i at blive skudt ud ved fyldning af hylsteret med fgdevare-
emulsion eller anden emulsion, samtidig med at al overskydende emul-
sion, som eventuelt indesparres i hylsteréts fgrste led kan fjernes.
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Nar udtrykkene '"forende" og "bagende" af den rynkede hyl-
sterstav omtales, skal de opfattes som angivende rynkeretningen i
staven, hvor sdledes forenden udggr den del af hylsteret, som fgrst

skal rynkes ved dannelsen af den rynkede stav, medens bagenden er
den del, som sidst skal rynkes under hylsterets fremstilling. Det vil
sdledes vare den rynkede hylsterstavs bagende, som anbringes over
stoppehornet, sdledes at den fra hornet afgivne fgdevareemulsion vil

afrynke og fylde hylsterstavens forende fgrst.

Det er naturligvis klart, at stgrrelse, form og fastspandingsgrad

for de sammenklemte propper eller endelukker ifglge opfindelsen kan
varieres i afhangighed af stgrrelsen og anvendelsen for de hule,

rynkede hylsterstave, der gnskes forsynet med et endelukke.
Endelukket ifglge den foreliggende opfindelse vil i det fglgende
blive narmere forkiaret i forbindelse med nogle udfgrelseseksempler

og under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser et delsnitbillede af en hul, rynket stav af slange-
formet hylstermateriale, som skal forsynes med et ende-

fig.

fig.
fig.
fig.
fig.
fig.
fig.
fig.

fig.

fig.

lukke ifglge opfindelsen,
2 den i fig. 1 viste stav i en fgrste fase for dannelse af et
endelukke af en fgrste udfgrelsesform,

det i
det i
det i
det i
det i
det i

W 00 ~N O U W

fig.
fig.
fig.
fig.
fig.
fig.
den rynkede stav efter afslutningen af den i figur 8

2 viste under en anden fase,
2-3 viste i en tredie fase,
2-4 viste i en fjerde fase,
2-5 viste i en femte fase,
2-6 viste i en sjette fase,
2-7 viste i en syvende fase,

viste syvende og sidste fase til fremstilling af den fgrste
udfgrelsesform for endelukket ifglge opfindelsen i form af
en svavende, dvs. koaksialt i afstand fra stavens inder-
vaeg, anbragt cylindrisk prop med samme diameter i hele

sin udstrakning,

10 en fase svarende til den i fig. 6 viste ved fremstilling
af en anden udfgrelsesform for endelukket, nemlig i
trappeform, dvs. med to forskellige diametre,

11 det trappeformede endelukke i form af en halvsvavende
prop efter fremstillingen,
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fig. 12 en fase svarende til den i fig. 10 viste med den undta-
gelse, at endelukkets inderste cylindriske del komprimeres
samtidigt med, at den yderste cylindriske del ved kom-
pressionen udvides radialt til fastggrelse i hylsterstavens
forende,

fig. 13 et stykke afskdret, afrynket hylsterstavmateriale 1 en
fgrste fremstillingsfase til fremstilling af en tredie udfg-
relsesform i form af en halvsvavende prop, dvs. som skal
anbringes koaksialt i afstand fra stavens indervaeg med
sin inderste cylindriske del, medens den yderste del
fastklemmes i stavens forende med sin stgrre diameter,

fig. 14 den halvsvaevende prop fremstillet ved den i fig. 13
viste operation, og

fig. 15 en fase svarende til den i fig. 6 viste, bortset fra at
endelukket tildannes uden for den rynkede hyisterstavs

forende.

| fig. 1-9 ses en hul stav 10 af slangeformet hylstermateriale,
hvor der som vist i fig. 2-4 afrynkes et fgrste stykke 12 fra stavens
forende. En formebgsning 14 er i fig. 2-8 vist anbragt inde i hyl-
sterstaven 10 med sin forreste ende tzt ved stavens forende. En
forskydelig pakstang 16, der har et ikke vist drivorgan, er fastgjort
til et bazreorgan 18, samt anbragt i bgsningen 14's boring med en tet
glidepasning. Ved i alt vasentligt helt at eliminere spillerum mellem
pakstangen 16 og bgsningen 14's inderside vil en fastkiling af hyl-
stermateriale mellem pakstangen 16 og bgsningen 14 effektivt veere
forhindret under hele sammenklemningen af hylstermaterialet i bgs-
ningen 14's indre. Pakstangen 16 er forsynet med en kanal 20, hvori-
gennem lufttrykket udlignes i det i hylsterstaven 10's indre dannede
kammer, ndr pakstangen 16 fgres frem i eller treekkes tilbage fra
boringen henholdsvis fgr og efter sammenklemning af proppen i hyl-
sterstaven 10's forende mod en fastholdt overflade 26 som vist i fig.
5.

Med det afrynkede stykke 12 af hyisterstaven 10 anbragt sdle-
des, at det lukker eller sparrer for boringen i bgsningen 14 ved hyl-
sterstaven 10's forende som vist i fig. 3, bliver en indbukningsstang
22, der forlgber koaksialt flugtende med formebgsningen 14, indfgrt i
denne et forud fastlagt stykke nasten til bergring med pakstangen
16. Under indfgringen af indbukningsstangen 22 bliver det afrynkede
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stykke 12 samt et andet afrynket stykke 24, som yderligere afrynkes
samtidig med, at indbukningsstangen 22 indskydes, fgrt ind i bgs-
ningen 14, som vist i fig. 4. Stgrrelsen af disse afrynkede stykker 12
og 24 kan variere i afhangighed af den lengde, som indbuknings-
stangen 22 tilbagelzgger samt af den gnskede komprimeringsgrad og
lengde for proppen. Efter fjernelse af indbukningsstangen 22 an-
bringes fgrnavnte overflade 26 mod hylsterstaven 10's forende, som
vist i'ﬁg. 5, hvor overfladen 26 er relativt fastholdt, hvorefter
pakstangen 16 fgres fremad til sammenklemning af de indbukkede hyi-
sterstykker 12 og 24 til dannelse af en svavende lukkeprop 28, som
vist i. fig. 6. Den stramme glidepasning mellem pakstangen 16 og
bgsningen 14's boring forhindrer hylsterstykkerne 12 og 24 i at Kiles
fast mellem delene 16 og 14, og derved sikres ogsa, at pakstangen 16
bibringer den sammenklemte prop 28 en plan endeflade.

Formebgsningen 14 trakkes derefter tilbage fra den sammen-
klemte prop 28, indtil dens endeflade, som vist i fig. 7, flugter med
pakstangen 16's endeflade, der forbliver i indgreb med proppen 28.
Derefter trakkes pakstangen 16 og formebgsningen 14 samtidigt til-
bage fra boringen i hylsterstaven 10 og den fastholdte overflade 26
fjernes som vist i fig. 8. Trykudligningskanalen 20 i pakstangen 16
udligner det herunder opstdede undertryk i det indre af hylsteret 10
og forhindrer siledes, at proppen 28 trakkes laengere ind i hylsteret
af undertrykket, som ellers ville opstd i dette indre rum ved ud-
traekning af pakstangen 16 fra hylsterstaven 10. Nar fgrst pakstangen
16 og bgsningen 14 er fjernet, vil hylsterstaven 10 stadig have et
svaevende endelukke 28 ved sin forende, som vist i fig. 9. Ved et
svavende endelukke skal forstds, at den i hylsterstavens indre va-
rende del af endelukket i hele sin udstrakning befinder sig i afstand
fra hylsterstavens indervag. Ved et halvsvavende endelukke vil man
forstd et endelukke, der kun har en del af sin udstrakning belig-
gende i afstand fra hylsterstavens indervaeg, medens den gvrige del
er i indgreb med hylsterstavens indervag.

Fig. 10 afviger kun fra fig. 6 derved, at formebgsningen 14 er
vist forskudt i en forudfastlagt afstand x fra hylisterstaven 10's
forende, s8ledes at en del af en prop 30 ved sammenklemning af de
indbukkede hylsterstykker 12 og 24 vil blive fastgjort til de rynker,
som udggr hylsterstaven 10's inderveeg. Pakstangen 16 og bgsningen
14 fjernes, som forklaret i det foregdende, og efterlader en hyi-
sterstav 10 med et halvsvaevende endelukke 30 ved sin forende, som
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vist i fig. 11. Den med x betegnede lengde af den halvsveaevende
prop 30 kan valges lzngere eller kortere, blot den bevarer en til-
streekkelig god fastholdelse til hylsterstaven 10's inderveg til at
tillade hylsterstavens forende at blive trykket ind i en automatisk
fyldemaskines forme- og afsngringsorgan.

Fig. 12 afviger kun fra det i fig. 10 viste ved, at samtidig med
at pakstangen 16 skydes frem til sammenklemning af hylsterstykkerne
12 og 24, trekkes bgsningen 14 tilbage, hvorved proppen 32 bliver
fastgjort i en forud fastlagt del af sin udstraekning til hylsterstaven
10's forende. N&r pakstangen 16 og bgsningen 14 efter sammenklem-
ning af hylsterstykkerne 12 og 24 fjernes, vedbliver hylsterstaven 10
at have en delvis fastholdt, fladendet, cylindrisk prop 32 ved sin
forende, som vist f.eks. i fig. 11. | stedet for som vist i fig. 2-4 at
afrynke et stykke af staven 10's materiale til dannelse af endelukket,
kan der til stavens forende f.eks. ved klebning fastggres et separat
stykke hylstermateriale, der i stedet fgres ind i formergret 14 og
udsattes for endelukketildannelsesoperationen, som vist i fig. 5-8
eller fig. 5, 6 og 10 eller 12 eller 15, som omtales i det fglgende.

Det ses endvidere, at formergret 14 vil kunne bringes til rage
ud forbi hylsteret 10's forende, som vist i fig. 15, sdledes at der
fremstilles en prop 34 uden for hylsteret 10 under anvendelse af
pakstangen 16, hvorefter proppen indfgres i boringen i hylsteret 10
til tilvejebringelse af et endelukke, som f.eks. vist i fig. 9.

Til fremstilling af en halvsvaevende prop 52' som vist i fig. 14,
kan der anvendes det i fig. 13 viste udstyr.

| fig. 13 er der vist en forskydelig pakstang 40, der er fast-
gjort til et baereorgan 42 og placeret indvendigt i boringen i en
formebgsning 44, samt er udfgrt med stram glidepasning i denne
boring med samme begrundelse som tidligere anfgrt. Et stgttergr 54 er
monteret koaksialt omkring formebgsningen 44. En relativt fastholdt
overflade 48 placeres mod stgttergret 54's ende efter at en forud-
fastlagt lengde afsk8ret, afrynket hylstermaterialestykke 52 er indfgrt
i enden af stgttergret 54 og af bgsningen 44. Formebgsningen 44 Kan
ogsd veare forsynet med en reces eller vare fastholdt i en forud
fastlagt afstand x fra den fastholdte overflade 48. Det afrynkede
stykke 52 kan indfgres pd en vilkdrlig passende mide, f.eks. som
beskrevet i forbindelse med fig. 4 og 5, hvor der anvendes en ind-
bukningstang. N&r stykket 52 er bragt pad plads, indskydes pak-
stangen 40 til sammenklemning af stykket 52 mod den fastholdte
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overflade 48, séledes at en del af den derved fremstillede prop vil
blive formgivet sdledes, at den kan prespasses ind i forenden pa en
hylsterstav, hvor den kan blive sikkert fastholdt, som vist i fig. 11.
Det eneste, der kraves, er, at det i boringen i hylsterstaven fast-
holdte stykke x sidder s& sikkert fast til stavens inderveeg, at sta-
vens forende kan presses ind i forme- og afsngringsorganerne i en
automatisk fyldemaskine, uden at hylsterstav elier forme- og afsng-
ringsorganerne beskadiges derved.

N&r propperne fremstilles ved en separat operation, som be-
skrevet i forbindelse med fig. 13 og 14, kan de fremstilles af et
vilkarligt egnet materiale, som kan samvirke med det materiale, hvoraf
hylsterstaven er fremstillet.

Hvis hylsterstavene f.eks. har en indvendig diameter pa mellem
ca. 9 mm og 25 mm, kan de cylindriske fladendede endelukker ifglge
opfindelsen vare dannet af varierende lengder af afrynket hylster-
materiale, f.eks. mellem 7 ¢m og ca. 46 cm, idet endelukket udformes
med en tilstreekkelig stor diameter til, at det kan fastggres sikkert
indvendigt i hylsterstavens forende. En prop dannet af en afrynket
hylisterlengde, som er mindre end ca. 7 cm, dvs. som ved en kom-
primering til 10% af den oprindelige lengde bliver kortere end 25% af
hylsterstavens inderdiameter, er ikke sarlig hensigtsmassig, fordi
proppen da ikke ville indeholde tilstreekkeligt materiale til at tillade en
automatisk fyldemaskines stoppehorn at fgre den med endelukke for-
synede stav ind i en patron i fyldemaskinen til ngjagtigt indgreb
dermed, og desuden ville proppen eller endelukket ikke indeholde
tilstreekkeligt materiale til at bevare sammenhangen med eller fast-
holdelsen til staven, hvilket kan medfgre sprangninger og/eller
lekage under stavens fyldning. En stgrre propiengde dannet af
afrynket hylsterlengde, som er stgrre end 46 cm, og som ved kom-
primering til 1/10 af sin oprindelige lengde, ville vare mere end 5
gange sa stor som hylsterstavens inderdiameter, vil vare uheldig,
fordi proppen ville indeholde for meget materiale og derved blive alt
for lang og stiv til p3 tilfredsstillende made at samvirke med led-
dannelsesorganet i en automatisk fyldemaskine, og endvidere ville for
meget materiale i proppen forhindre effektiv og ngjagtig fjernelse af
emulsion fra det fgrste delvis fyldte led, samt fgre til ineffektiv og
ugkonomisk brug af hylstermaterialet. Endvidere risikeres det, at
proppen fastholdes hdrdere i stoppehornets fyldekanal eller i hyl-
sterstavens boring end gnskeligt.

144801



10

15

20

25

30

35

11

En rynket hylsterstav af cellulosemateriale med en udvendig
diameter pd ca. 23 mm, en indvendig diameter p8 ca. 13 mm og en
rynket lengde pd ca. 50 cm, svarende til en afrynket l@ngde pa ca.
50 meter, kan med fordel anvende svavende propper dannet af en
afrynket hylsterlengde pd 25 cm og sammenklemt til en endelig prop-
lengde pd ca. 25 mm. N&r der anvendes en halvsvavende prop for
den ovennavnte stgrrelse hylsterstav, vil den foretrukne sammen-
klemte hylsterlengde veere ca. 20 mm.

Hylsterlengderne for sammenkiemte endelukker ifglge opfindelsen
varierer i afhangighed af den endelige anvendelse for hylsterstavene,
hvori de skal bruges. Til almindeligt brug vil man som regel anvende
en prop dannet af en afrynket lengde mellem ca. 20 cm og ca. 36 cm.

Diameteren for det svavende endelukke, hvis diameter er mindre
end hylsterstavens inderdiameter, kan variere i afhaengighed af stgr-
relsen for hylsterstavens inderdiameter og af den endelige anvendelse
for hylsterstaven. Fordelene ved at anvende et svaevende endelukke
er, at der muligggres et let og ensartet afrynkning af forenden pa
den hylsterstav, hvori det anvendes, samtidig med, at der ogsé
tilvejebringes en blgdere eller mere elastisk prop, hvilket vil for-
mindske problemerne i forbindelse med leddannelsesorganet pa auto-
matiske fyldemaskiner.

Stgrrelsen og formen for de halvsvaevende endelukker ifglge
opfindelsen kan variere, og siledes kan langden og diameteren for
det frit udragende parti af endelukket vare som navnt i forbindeise
med det svavende endelukke, mens lengden af det fastholdte parti,
hvis der anvendes en cellulosehylsterstav med udvendig og indvendig
diameter p& henholdsvis 23 og 13 mm, kan vere ca. 15 mm.

Et fzlles trek for alle de navnte endelukker er, at de alle er
forsynet med en flad inderste endeflade vendt mod hylsterstavens
bagende, hvorved der tilvejebringes et mere sikkert trykoptagnings-
sted for stoppehornets forreste ende end p& de almindeligst forekom-
mende fyldemaskiner. Dette er et vigtigt trek, eftersom stoppehornet
ved starten af fyldecyklen fgres ind gennem den 3bne ende i en trin-
vis fremfgrt hylsterstav til indgreb med det ved stavens forende an-
bragte endelukkes cylindriske del, siledes at staven kan indfgres i en
roterende ringpassage eller patron pd fyldemaskinen, hvilken passage
samvirker med et leddannelsesorgan til automatisk afsngring af det
fyldte hylster i forud fastlagte lengder efter leddenes fyldning med
fgdevareemulsion. Udover at have den ngdvendige mekaniske sam-
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menhangningskraft til at tdle den indledende indfgring af hylster-
stavens forende i patrondelen, besidder endelukkerne ifglge opfin-
delsen den ngdvendige tatningsevne til at forhindre udpresning af
fgdevareemulsion under fyldefasen, mens de ogsd kan tale at blive
fjernet efter afsiutningen af fylde- og afsngringsperationen, saledes
at den deri indeholdte fgdevareemulsion kan genvindes.

Eksempel |
Ved tilvejebringeise af det sveevende endelukke ifgige fig. 1-9

blev en cylindrisk formebgsning 14 af rustfrit stal med en vegtyk-
kelse pd 0,711 mm og en yderdiameter pd 12,8 mm indstukket i borin-
gen i en hul cellulosehylsterstav 10 med en inderdiameter pa 13,7 mm
og en yderdiameter p& 22,8 mm. En hgjpoleret 11,2 mm g pakstang 16
af rustfrit st8l med en 4,7 mm aksial boring blev anbragt i formebgs-
ningens boring. Efter afrynkning af et 12,7 cm langt stykke hyl-
sterstavmateriale blev en hgjpoleret 6,35 mm ¢ stélindlukningsstang
skudt 20,30 cm aksialt ind i formebgsningen 14. Efter fjernelse af
indbukningsstangen blev en stiv, plan overflade 26 anbragt mod hyl-
sterstaven 10's forende, som indeholdt det indfgrte afrynkede hyl-
sterstykke 12, 24, hvorpd pakstangen 16 blev indskudt til sammen-
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trykning af det indfgrte hylsterstykke, hvorved der fremstilledes en’

ca. 25,4 mm lang svavende prop 28. Derefter blev bgsningen 14,
pakstangen 16 og den stive, plane overflade 26 fjernet, efterladende
en hylsterstav, som vist i fig. 9, med det dermed sammenhangende
svaevende endelukke 28. Den med endelukke forsynede hylsterstav
blev derpd anbragt i en traditionel tilfgrselstragt, som afgiver staven
til en fylde- og afsngringsmaskine, som f.eks. den fra beskrivelsen
til U.S.A. patent nr. 3.115.668 kendte. Hylsterstaven fungerede
formentlig bedre end de hidtil kendte hylsterstave, fordi hylster-
staven havde et endelukke eller en prop fremstillet af en forudfastlagt
bestemt lengde hylstermateriale, som var i stand til let og ngdjagtigt
at blive aftrukket, samtidig med, at det var blgdere eller mindre
elastisk, hvilket skabte bedre betingelser for samvirken med forme-

og afsngringsorganerne i den automatiske fyldemaskine.

Eksempel i
Ved tilvejebringelse af det halvsvavende endelukke ifgige fig.

1-6, 10 og 11 blev en 0,711 mm tyk cylindrisk formebgsning 14 af
rustfrit stdl med en yderdiameter pa 12,8 mm indstukket i boringen i
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en hul cellulosehylsterstav 10 med en inderdiameter pa 13,7 mm og en
yderdiameter p8 22,8 mm. En hgjpoleret 11,2 mm ¢ pakstang 16 af
rustfrit stdl med en 4,7 mm aksial boring blev anbragt indvendigt i
boringen i formebgsningen 14. Efter afrynkning af et 15,24 cm langt
stykke hylstermateriale fra hylsterstaven 10 og med formebgsningen
tilbagetrukket ca. 12,7 mm fra hylsterstavens forende, blev en hgj-
poleret 6,35 mm ¢ stdlindbukningsstang skudt 15,24 cm aksialt ind i
formebgsningen. Efter fjernelse af indbukningsstangen blev en stiv,
plan overflade 26 anbragt mod hylsterstaven 10's forende, som inde-
holdt det indbukkede stykke 12, 24 afrynket hyister, hvorpd pak-
stangen 16 sammentrykkede det indbukkede hylsterstykke, s8 der
dannedes en haivsvavende prop 30 med en 12,7 mm lang fastholdt del
og en 12,7 mm lang svavende del. Derefter blev bgsningen 14, pak-
stangen 16 og den stive plane overflade 26 fjernet efterladende en
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hylsterstav med det dermed sammenhangende, halvsvaevende endeluk-

ke 30, som vist i fig. 11. Den endelukkede hylsterstav blev derpd

anbragt i en traditionel tragt, der afgav staven til .en fylde- og.

afsngringsmaskine, som beskrevet i U.S.A. patent nr. 3.115.668.
Hylsterstaven fungerede formentlig bedre end de hidtil kendte hyl-
sterstave, fordi hylsterstaven havde et endelukke eller en prop, der
var fremstillet af en forud fastlagt bestemt leengde hylstermateriale og
var i stand til let og ngjagtigt at blive aftrukket samtidig med, at det
var blgdere og mindre elastisk, hvilket havde en meget stor betyd-
ning for dets samvirken med forme- og afsngringsorganet i den auto-
matiske fyldemaskine.

Af de forskellige udfgreisesformer for endelukket ifglge opfin-
delsen fremg8r, at det frit svavende endelukke, dels som vist i fig.
9 og 15 kan udggre en i hylsterstaven integreret del, sdledes at ende-
lukket fastholdes ved forenden af stavens indervag via den del af det
afrynkede hylstermateriale, som er felles for endelukket og staven,
dels som forklaret i forbindelse med fig. 14 kan veare adskilt derfra,
men fastgjort til stavens forende fgr endelukkets indfgring i stavens
indre, eller pd et senere tidspunkt, blot skal endelukket vere fast-
gjort til stavens forende tilstrakkeligt solidt til at forenden kan
afrynkes ved starten af fyldeoperationen. Det halvsvavende endeluk-
ke kan dels som vist i fig. 11 vare sammenhangende med hylster-
staven og dels som vist i fig. 14 veare adskilt derfra og have en
sammentrykket yderste del deraf sikkert fastholdt til rynkerne i

forenden af hylsterstavens indervag.
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Patentkrayv

144901

1. Endelukke til den ene ende af en til anbringelse pa et med

fyldekanal forsynet stoppehorn beregnet, rynket stav af et slange-
formet bgjeligt hylster, hvis anden ende er &ben, og hvis inderdia-
meter svarer til stoppehornets yderdiameter, hvilket endelukke om-
fatter en af sammenklemt hylstermateriale udformet prop, som er
fastholdt i den rynkede stavs forende ag forigber ind i stavens indre
koaksialt -med stavens indervaeg, k e ndetegnet ved, at
proppen (28, 30, 32) er cylindrisk, at den cylindriske dels lengde er
stgrre end 25% af stavens (10) inderdiameter, og at i det mindste den
inderst i staven (10) beliggende del af proppens cylindriske del er
mindre end stavens (10) inderdiameter.

2. Endelukke ifglge krav 1, kendetegnet ved, at den
cylindriske props lengde er mindre end 5 gange veardien for hyl-
sterstavens (70) inderdiameter.

3.  Endelukke ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet ved, at
i det mindste diameteren for den inderste del af den cylindriske del
er en smule mindre end eller lig mundingsdiameteren af den fylde-
kanal, hvortil det slangeformede hylster skal anvendes.

4. Endelukke ifglge krav 1, 2 eller 3, kendetegnet ved,
at den cylindriske props inderste endeflade er praktisk taget plan og
stdr vinkelret pa stavens lengdeakse.

5. Endelukke ifglge mindst et af kravene 1-4, kendetegnet
ved, at den sammenklemte prop er dannet af hylstermateriale, som er
aftrukket fra stavens (10) forende og udggr en integreret sammen-
hangende del deraf.

6. Endelukke ifglge mindst et af kravene 1-4, kendetegnet
ved, at den sammenklemte prop er dannet af et afskdret stykke
hylstermateriale, fortrinsvis af samme type som stavens (10) hyl-

stermateriale.

7. Endelukke ifglge mindst et af kravene 1-7, kendetegnet
ved, at den cylindriske prop er trappeformet med en inderste del og
en yderste del, hvor den inderste dels diameter er mindre end den
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yderste dels diameter, og at den yderste dels diameter er saledes
afpasset til hylsterstavens (10) inderdiameter, at den yderste del er
fastholdt indvendigt i stavens forende med en prespasning eller
sdledes at proppens ved dens sammenklemning dannede tvarrynker i

dens yderste del er fastholdt i stavens indvendige tvarrynker.

Fremdragne publikationer:
US patenter nr. 3115668, 3162893, 3383222, 3550191, 3570045,
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