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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til dannelse af udske-

16

ringer (4) og tvargiende svejsesemme (10) i en foliebane ~—
(5), der fremfpres kontinuerligt med hej hastighed hvor \%?

udskaringerne (4) udger omrider, der afgranses af skere-

jinier (6,7), hvor fremgangsmaden indeholder falgende

trin:

a) dannelse af udskaringerne (4) i et baneafsnit, med hej
banespanding, med p& langs af foliebanen (5) forlebene
skerelinier (6), og med pa tvers af foliebanen (5) forle-
bene skarelinier (7) med et antal afbrydelse (8), der ud-
gor bzrepunkter, saledes at udskzringen (4), fortsat ved

FIG. 5

[« o J—
bazrepunkterne (8) er sammenhengende med foliebanen (5), : é J
kol ‘Q e
b) efterfelgende dannelse af de tvaergiende svejsesomme
(10) i et baneafsnit med lav banespanding. |l
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Opfindelsen vedrgrer en fremgangsmdde til fremstilling af
en foliebane med tvzrgaende svejsesgmme og udskaringer,
hvilken foliebane fremferes kontinuerligt med hej hastig-
hed, og hvor udskezringerne udger omrader, der afgranses

af skerelinier.

Sadanne fremgangsmdder er kendte, og anvendes eksempelvis
ved forarbejdning af foliebaner til plastposer. Ved en
type poser anbringes en perforeringslinie mellem to svej-
sesemme, hvor den ene svejsesom danner bunden af en pose,
og den anden svejsesem danner toppen af den hosliggende
pose, og hvor det med perforeringslinien bliver muligt at
adskille de saledes efter hinanden fglgende poser i ba-
nen. I denne type poser dannes yderligere en central ud-
skering ved toppen af hver pose, saledes at der i hver

side star separate hankdele tilbage.

Udskeringen til hankdelen har hidtil ikke kunnet dannes
for til sidst, da udskaringen der fjernes vil medfore at
folien deformeres og ikke efterfglgende kan bearbejdes.
Yderligere er det i svejse- og den efterfolgende keolezone
nedvendigt med meget lave banespandinger, da svejsesgmmen
her er bled og derfor vil give efter for selv smd span-
dinger. Ved svejsningen er det almindeligt, at der sker
nogen deformation og langdeandring af banen, og dette har
afstedkommet nedvendigheden af en detektion af hver
svejsning, for at kunne placere udskaringen korrekt. Den-
ne detektering skal foretages for hver foliebane, og ud-
skeringen anbringes 1 forhold hertil ligeledes separat
for hver bane, hvilket giver en stark forggelse af prisen
for det nedvendige procesudstyr. Det bliver desuden van-
skeligt at forege banefremferingshastigheden fordi den
tid, der er til radighed til at foretage fastlaggelsen af
svejsesgmmens placering bliver mindre ved stigende bane-

fremferingshastighed. Alternativet har varet at leve med
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visse variationer 1 udskeringens placering i forhold til

svejsningen.

Det er formalet med opfindelsen at anvise en fremgangsma-
de, der giver mulighed for hgje banehastigheder og billi-
gere procesudstyr samt mulighed for at.undgé disse kendte
variationer, uden at skulle foretage en detektering af
hver svejsnings position inden placeringen af udskerin-

gen.

Dette opnas ved en fremgangsmdde af den indledningsvist

anferte art, der omfatter fglgende fremgangsmddetrin:

a) dannelse af udskaringerne i et baneafsnit med hej ba-
nespanding med pad langs af foliebanen forlebende ska-
relinier og med pa tvars af foliebanen forlebende
skerelinier med et antal afbrydelser, der udger bare-
punkter, saledes at udskaringerne fortsat ved bare-

punkterne er sammenhazngende med foliebanen,

b) efterfeslgende dannelse af de tvargdende svejsesgmme i

et baneafsnit med lav banespanding.

Ved som angivet at lade det omrade, der skal fjernes fra
banen, fortsat vare haftet hertil i et antal barepunkter
ved de skerelinier, der forleber p& tvers af banen, kan
banen fortsat udszttes for spzndinger i sin l@ngderetning
uden at deformeres. Ved at danne udskaringerne fgr svejs-
ningerne og de dermed forbundne deformationer af folieba-
nen opnar man, at svejsningerne herefter vil kunne an-

bringes helt pracist i forhold til udskaringerne.

Dermed bliver svejsningerne den sidste pracisionskraevende
proces, der gennemferes pa banen, og det bliver derfor

ikke nedvendigt efterfelgende at bestemme svejsningens
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pracise placering, som det tidligere har varet tilfaldet.
Selv om flere sidelgbende foliebaner bearbejdes 1 en
standse- eller skareenhed, der strazkker sig over alle be-
arbejdede foliebaner og drives som en enhed, og efterfgl-
gende bearbejdes i en fazlles svejseenhed, der drives ef-
ter samme princip, vil udskaringer og svejsninger vare
placeret praecist i forhold til hinanden, da udskaringerne

er anbragt forud for svejsningerne.

Det er klart, at de omtalte skarelinier ikke nedvendigvis
er retlinede, saledes kan f.eks. udskaringen vare cirkel-
rund eller oval, og bzrepunkterne vil da vare anbragt sa-
ledes, at spzndinger i banens langderetning kan overfores
fra banen til udskeringen. Der kan etableres et antal bea-
repunkter i de skarelinier, der forleber langsgaende for
at sikre, at udskeringen forbliver sammenhangende med fo-

liebanen i de efterfelgende procestrin.

Det er s&rligt ved fremstillingen af poser hensigtsmas-
sigt, at der dannes en svejsesem p&d hver side af en af de
pa tvaers af foliebanen forlgbende skzrelinier, og at der
mellem svejsesgmmene anbringes en tvars over folien for-
lgbende perforering. Perforeringen tjener her til at de
enkelte poser kan adskilles fra hinanden, og svejsesegmme-
ne vil da danne bund og top 1 hver sin efter hinanden

felgende pose.

Som anfert i krav 3, kan de tvargdende perforeringer og
en af de skarelinier, der forleber pad tvaers af folieba-
nen, vare sammenfaldende i et omrade og vare dannede ved
samme procestrin, og hvor perforeringerne i dette omrade
udgeres af skarelinien. Skereliniens barepunkter har en
lavere styrke end en perforeringslinie, og derfor vil det

vere lettere at fjerne udskeringen, hvis den kun h&nger
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sammen med resten af banen ved skareliniens barepunkter

og ikke ved perforeringen.

I en anden udfegrelsesform for opfindelsen ifelge krav 4
forleber de tvargaende perforeringer og en af de skareli-
nier, der afgra@nser udskaringerne pa tvars, side om side
i et omrade og er dannede ved hver sit procestrin. Her
vil perforeringslinien ikke overrives ved fjernelsen af
udskaeringen pé& grund af denne linies relative styrke i

forhold til de noget svagere barepunkter i skarelinien.

Fjernelsen af materialet fra udskaringerne kan ske efter-
folgende ved pa simpel vis at overrive bazrepunkterne, som

anfert i krav 5.

Ansggningen angar tillige et apparat til brug ved udevel-

se af fremgangsmaden ifglge opfindelsen.

Dette apparat er ejendommeligt ved en forste arbejdssta-
tion til at danne udskeringer, der afgranses af skereli-
nier i foliens lengde~ og tvarretning, hvor knivdele dan-
ner skarelinerne 1 langderetningen af foliebanen, og hvor
andre knivdele der danner skarelinierne i tvarretningen
af foliebanen, har afbrydelser med henblik p& at danne
skerelinier der har afbrydelser, og med en efterfolgende
svejsestation der er indrettet til at danne tvargdende

svejsesgmme.

Ved hjzlp arf apparatet bliver det muligt at tildanne ud-
skeringer og svejsesemme hos kontinuerligt fremferte fo-
liebaner, hvor udskaringerne og svejsesemmene ligger pra-
cist placeret i forhold til hinanden. Dette kan opn&s
uden at foretage detekteringer af placeringen af svejse-
seume, fordi udskaringerne med apparatet kan tilvejebrin-~

ges 1 foliebanen fgr svejsningerne.
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Ifzlge krav 8 kan svejsestationen indrettes til at danne
en svejsesem pd& hver sin side af en af de skarelinier,
der forlegber 1 tverretningen af foliebanen, og at der
tillige er et perforeringsvaerktej, der er indrettet til
mellem de to svejsesegmme at tilvejebringe en tvargaende

perforering.

Trakkene ifeslge krav 8 kan anvendes, nar apparatet ind-

rettes til at fremstille poser.

Hensigtsmessige udferelsesformer af apparatet er angivet

i kravene 9 og 10.

I det felgende beskrives i detaljer et eksempel pa en
fremgangsmade ifelge opfindelsen under henvisning til

tegningens figurer hvor,

fig. 1 viser tre afsnit af en foliebane, hvor der i hver

afsnit gennemfores en proces,

fig. 2 viser et forsterret udsnit af et afsnit af en fo-

liebane med perforering, udskaring og sveijsning,

fig. 3 og 4 viser to forskellige udformninger af udske-

ringens forlegb, og
fig. 5 viser et samlet anlag til dannelse af plast-poser.

I fig. 1 er vist tre afsnit af en foliebane 5, hvor der i
hvert afsnit sker en bearbejdning frem mod fardigbearbej-
dede poser, der fortsat via perforeringslinier er sammen-
hengende i foliebanen 5. Ved et feorste baneafsnit 1, hvor
banespandingen holdes hej, sker den ferste bearbejdning i
form af en udskaring 4, der bestidr af langs banen 5 for-
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lebende skarelinier 6, der forlegber uafbrudt mellem to pa
tvers af banen S5 forlgbende skarelinier 7. De to sidst-
nevnte skarelinier 7 har med mellemrum afbrydelser 8, der
danner barepunkter, sa udskeringen 4 fortsat hanger sam-
men med resten af foliebanen 5. I forlangelse af den ene
af de pa tvers af banen forlegbende skarelinier 7 er der
etableret perforeringslinier 9, der forleber fra de
langsgdende skarelinier 6 og ud til randen. Disse gpr det

muligt at adskille de enkelte poser fra hinanden.

I det andet afsnit 2 vises de efterfelgende etablerede
svejsninger 10, der forleber tvargdende pa hver sin side
af perforeringslinien 9. Ved at man ved brug af frem-
gangsmaden ifelge opfindelsen etablerer udskaringen 4 i
et baneafsnit med hej banespanding for svejsningen opnas
stor precision med hensyn til udskeringens og perforerin-
gens placering, og sveisningen 10 kan placeres alene ud
fra den forventede position af udskaringen 4. Ved selve
svejsningen, der i dette eksempel omfatter to svejsesgm-
me, en pa hver side af perforeringslinien 9, kan der ske
en vis lengdeandring af banen 5, men da der ikke efter-
felgende sker processer, der er kritiske med hensyn til
position, er dette uden betydning. Ved en sidste proces
fjernes udskeringen 4 ved at barepunkterne 8 overrives.

Dette er illustreret i det viste tredje baneafsnit.

De enkelte poser er stadig sammenhazngende ved perfore-

ringslinierne 9 og kan sdledes efterfeolgende oprulles.

I fig. 2 vises et forsterret udsnit af svejsningerne 10
og udskaringen 4. Det ses heraf, at barepunkterne 8 kun
udger en lille andel af skarelinien 7’s langde pa tvers
af foliebanen 5, og for hvert materiale m& denne andel
bestemmes ud fra materialets styrke, og den nedvendige

spanding, som skal overfgres via barepunkterne.
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I fig. 3 ses et andet eksempel pad et procesforleb ifglge
fremgangsmaden, hvor udskezringen 4 dannes i et forste
procestrin la, perforeringen 9 dannes i et andet trin 2a,
svejsningerne 10 i et tredje trin 3a og sluttelig fjernes
udskeringen 4 i trin 4a. Som det ses ved 2a, er skareli-
nien 7 dannet samtidig med perforeringen 9, og skarelini-
en 7 udger perforeringslinien mellem de langsgdende ska-—

relinier 6.

I fig. 4 vises et yderligere eksempel p& et procesforleb
ifelge fremgangsmaden, hvor de tvargdende skarelinier 7
har en lille vinkel i forhold til en linie vinkelret péa
foliebanen 5, hvilket ved anvendelse af en rotations-
standseproces giver en vis mindskelse af den nw@dvendige
skaerekraft. Efter etableringen af alle skarelinier 6,7 i
et procestrin 1lb sker etableringen af perforeringslinien
9 1 et efterfolgende trin 2b. Det er ikke pakravet at
etablere en perforeringslinie 9 i omriddet mellem de to
langsgdende skarelinier 6 som det er vist, men denne vil
ikke have nogen betydning, da det er skarelinien 7's bea-
repunkter, der feorst giver efter og overrives ved fjer-
nelsen af udskaringen 4. Eksemplet illustrerer den flek-
sibilitet opfindelsen tillige giver, da det vil vare mu-
ligt at lave flere forskellige udskeringer uden at skulle

skifte perforeringskniven,

Fig. 5 viser et samlet anl®g med arbejdsstationerne 11,
12 og 21: 11 til dannelse af udstansning, 12 til dannelse
af perforering og svejsesemme samt 21 til udtagning af
udskeringerne. Ved indgangen til arbejdsstationen 11 sid-
der et forste szt klemvalser 13 og 1 stationen 12 efter
et perforeringsverktej 15 et andet szt klemvalser 14.
Mellem klemvalseparrene 13 og 14 opretholdes en hgj fo-
liespanding, saledes at udskaringen, der sker ved foliens
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passage af en standsevalse 16 samt perforeringen sker 1

et folieafsnit med hej banespanding.

Efter klemvalseparret 14 og frem til et yderligere klem-
valsepar 17 holdes spandingen i foliebanen lav, og er i
dette folieafsnit overvaget af en malerenhed 18 for bane-
spending. I dette afsnit fgres folien gennem en eller to
svejsestationer 19 og 20. Heri dannes de tvargdende svej-

sespgmme pd folien, enten i et eller to trin.

I arbejdsstationen 21 udtages uskaringerne ved at en arm
22, der er svingbart lejret over foliebanen, presser ud-
skeringen ned mellem to klemvalser 23, der griber om ud-
skeringen, og som fglge af deres rotation ferer udskarin-
gen bort fra folien under overrivning af barepunkterne 8.
Bevagelsen af armen 22 er til formalet synkroniseret med
udskaringens passage af klemvalseparret 23. Armen kan
yderst vare forsynet med en gaffelformet nedtryksdel 24,
hvor gaffeldelene passer ned i noter i den ene eller beg-
ge klemvalser, sdledes at folien i omraddet mellem noterne
kan gribes, uden at gaffeldelene bliver grebet af klem-

valserne.
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Patentkrayw
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1. Fremgangsmade til fremstilling af en foliebane (5) med
tvergaende svejsesgmme (10) og udskaringer (4), hvilken
foliebane (5) fremferes kontinuerligt med hej hastighed,
og hvor udskeringerne (4) udger omridder, der afgraznses af

skerelinier (6,7), kendetegnet ved:

a) dannelse af udskeringerne (4) i et baneafsnit med hgj
banespznding med pa langs af foliebanen (5) forleben-
de skarelinier (6) og med pa tvaers af foliebanen (5)
forlebende skarelinier (7) med et antal afbrydelser
(8), der udger barepunkter, saledes at udskaringerne
(4) fortsat ved barepunkterne (8) er sammenha&ngende

med foliebanen (5), og

b) efterfglgende dannelse af de tvaergdende svejsesgmme

(10) i et baneafsnit med lav banespanding.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved,
at der dannes en svejsesom (10) p& hver side af en af de
pa tvars af foliebanen (5) forlebende skarelinier (7)), og
at der mellem svejsesgmmene (10) anbringes en tvers over

folien forlebende perforering (9).

3. Fremgangsmide ifgplge krav 2, kendetegnet ved,
at de tvargdende perforeringer (9) og en af de skarelini-
er (7), der forlegber p& tvers af foliebanen {(5), er sam-
menfaldende i et omrdde og dannet i samme procestrin, og
hvor perforeringerne (9) i omr&det, hvor de to er sammen-

faldende, udgeres af skarelinien (7).

4. Fremgangsmade ifglge krav 2, kendetegnet ved,

at de tvaergdende perforeringer (9) og en af de skerelini-



10

15

20

25

30

35

DK 173884 B1

10

er (7), der forlgber pad tvars af foliebanen (5) forleber
side om side i et omrdde og er dannede ved hver sit pro-

cestrin.

5. Fremgangsmdde ifglge krav 1 - 4, kendetegnet
ved, at udskeringen (4) fjernes ved overrivning af bare-

punkterne (8) i et sidste procestrin.

6. Fremgangsmade ifelge krav 5, kendetegnet wved,
at overrivningen foretages ved, at udskaringerne (4) af
en arm (22) presses ned imellem et sat roterende klemval-
ser (23), der fuldstendigt fririver udskaringerne (4),
hvor armens (22) bevagelser er synkroniseret med udske-

ringernes (4) passage over klemvalserne(23).

7. Apparat til brug ved udgvelse af fremgangsmaden ifglge
krav 1, kendetegnet ved, at en forste arbejds-
station (11) er indrettet til at danne udskeringer (4),
der afgranses af skerelinier (6,7) i foliens l@ngde- og
tvarretning, hvor knivdele danner skzrelinierne (6) 1
lengderetningen af foliebanen (5) og hvor knivdele, der
danner skarelinierne (7) 1 tverretningen af foliebanen
(5), har afbrydelser med henblik p& at danne skarelinier
(7) der har afbrydelser (8), og at en efterfelgende svej-
sestation (12) er indrettet til at danne tvargdende svej-

sesgmme (10).

8. Apparat ifglge krav 7, kendetegnet ved, at
svejsestationen (12) er indrettet til at danne en svejse-
sem (10) pa hver side af en af de skarelinier (7), der
forlgber 1 tverretningen af foliebanen (5), og at der
tillige er et perforeringsvarktej, der er indrettet til
mellem de to svejsesomme (10) at tilvejebringe en tvarga-

ende perforering (9).
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9. Apparat ifelge krav 7, kendetegnet ved, at
der er en sidste arbejdsstation (21), der er indrettet
til at fjerne udskeringerne (4) fra foliebanen (5) ved

overrivning af barepunkterne (8).

10. Apparat ifelge krav 9, kendetegnet ved, at
den sidste arbejdsstation (21) omfatter to i anlag mod
hinanden drevne klemvalser (23) i umiddelbar narhed af
foliebanen (5), og en p& den modsat klemvalsernes (23)
side af foliebanen (5) svingbart lejret arm (22), der er
indrettet sdledes, at den ved sit udsving presser udska-
ringerne (4) ud af foliebanens plan og ind i omrédet,

hvor de to klemvalser (23) er i anleg mod hinanden.
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