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(54) Eljaras és berendezés koérnyezeti vagy kezelési hmérsékleten
ragados anyag folyékony &llapotban térténé csomagolasara

KIVONAT

A taldlmany eljaras kornyezeti vagy kezelési h6mérsék-
leten ragad6s anyag folyékony 4llapotban térténé csoma-
golasara, amely eljaras soran formatalcat kérnyezeti h-
mérsékleten nem ragados, folyékony éllapotban a raga-
dé6s csomagolando anyaggal kompatibilis bevonéanyag-
filmmel bélelnek, miel6tt a ragadés anyagot a formatal-
ciba tltik, az eljards sordn faldnak legalébb egy részé-
ben légétereszté Atmendfuratokkal rendelkezd formatal-
cat alkalmaznak, és

i) kornyezeti hémérsékleten nem ragados, folyékony al-
lapotban a ragados csomagolandé anyaggal kompatibi-
lis bevon6anyagbdl késziilt vékony f6liat a formatalca
atmenéfuratain at, kiviilr6l vikuummal vagy beliilr6l
nyomdssal alakitva a formatélca formaiiregének faldra
tapasztanak,

i1) sorba rendezett, kényszerhfités nélkiili formatalcak-

dos csomagoland6 anyaggal kompatibilis, fedéanyag-
gal fedik, és

v) a fedGanyagot a formatalcat béleld filmmel 6ssze-
zarjak.

A taldlmany tovabba berendezés komyezeti vagy
kezelési h6mérsékleten ragadds anyag folyékony élla-
potban tértén6 csomagolasdra, ahol az egymassal parhu-
zamos sorokban, egy palyarendszeren elrendezve tovab-
bithaté formatélcék falanak legalabb egy részében 1égat-
eresztd dtmendfuratok vannak kialakitva, amely pélya-
rendszer mentén egy elsd, a formatalcak bevondanyagi
filmmel kiils6 oldali vakuum vagy belsd oldali nyomas
alkalmazésaval tortén6 bélelésére, és a ragadds anyag
adott mennyiségének beletoltésére alkalmas munkasllo-
mas, egy masodik, a bélelt formatélcaba t5lttt ragadds
anyag szabad feliiletének hiitésére alkalmas munkaallo-

ba meghatarozott mennyiségii ragadés anyagot toltenek
folyékony allapotban, nyomaés alkalmazisaval, a bevo-
néanyagfilmet kimél6 dramban,

iii) a formatélcaba toltott ragadds anyagot az anyag sza-
bad feliiletének stabilizalodasaig hiilni hagyjak,

1v) a ragadds anyaggal toltott formatalcat kdrnyezeti ho-
mérsékleten nem ragados, folyékony allapotban a raga-

mas, egy harmadik, a ragadés anyag szabad feliiletének -
szobahSmérsékleten nem ragados anyaggal térténé fe- n
désére, és a fedGanyagnak a bélés filmjével torténs (o)
Osszezardsira alkalmas munkadllomds, és egy negye-
dik, a ragados anyagot boritd, nem ragadés anyagok o4
filmbdl torténd kivagasara alkalmas munkaéllomés van
elrendezve.
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A taldlmény targya eljaras komyezeti vagy kezelési ho-
mérsékleten ragados anyag folyékony allapotban torté-
nd csomagolasara, amely eljaras sordn formatalcat kor-
nyezeti h6mérsékleten nem ragados, folyékony llapot-
ban a ragaddés csomagoland6 anyaggal kompatibilis
bevondanyagfilmmel béleliink, mielStt a ragadés anya-
got a formatélcaba toltjiik. A taldlmény targya tovabba
az eljaras foganatositdsara alkalmas berendezés.

Az ilyen ragados anyagok foként ragaszt6- és tomi-
t8anyagok) szobah6mérsékleten lagyak és tapadésak,
szobah6mérsékletnél magasabb, megfeleld hdfokon fo-
lyékony halmazallapotiak. Ezeket dsszefoglaléan hdre
olvad6, nyomasérzékeny adheziv anyagnak (HMPSA)
nevezik (HMPSA=Hot Melt Pressure Sensitive Adhe-
sives). Az egyszeriiség érdekében ezeket az anyagokat
a leirds és igénypontok tovabbi részében egyszeriien ra-
gados anyagoknak nevezziik.

A taldlmény nem csak a fenti anyagok csomagolasé-
ra vonatkozik, hanem alkalmazhaté szobahGmérsékle-
ten lagy és tapadds vagy szennyez§, mérgez6 anyagok
csomagoldsara is, amelyek Iehetnek élelmiszerek vagy
ezek keverékei, tisztitdszerek, kozmetikumok stb.

Ragados termékeket altaliban kiilénb6zé csoma-
goloeszkozokbe csomagoljak, igy csomagoltan melegi-
téeszkozbe is helyezhetSk, és melegitéssel a felhaszné-
lashoz sziikséges folyékony éllapotba hozhatok, hogy
azutan az alkalmazas helyén lehiilve megszilarduljanak.
Az ilyen, csomagolt ragadés anyagok 4ltaldban folyé-
kony és szilardabb allapotban is nagyon ragadodsak,
ezért a csomagolasuknak olyannak kell lennie, ami biz-
tonsagosan z4r, és a kezelGszemély szamara nem jelent
szennyezésveszélyt, és amely csomagolds masrészt biz-
tositja a ragados termék tisztasiganak megdrzését, a
csomagoléanyagrol valo levalaszthatosagot.

A gyakorlatban az ilyen ragadds termékeket folyé-
kony 4llapotban toltik kiilonféle konténerekbe (hordé-
ba, kartondobozba, mas dobozba, kapszulaba), amely
konténerek szilikonbéléssel vannak ellatva. A konténe-
rek tartalmat szallitds el6tt a ragados anyag megszilar-
dulasaig lehitik, a konténerek csak meghatarozott hiité-
si id6 utan valnak pakolhatova, szallithat6va.

Az ismert csomagoldsi technika hidnyossaga tébbek
kozott, hogy a csomagoloeszkozok szilikonbélésének
eldallitasa a gyarté szamara nem elhanyagolhato tébblet-
koltséget okoz, a csomagolashoz sziikséges id6tartam
— foként a hitési id6 miatt — nagyon hosszi, és ugyan-
csak hosszii id6 sziikséges a vevonél az adagok kicsoma-
golasahoz, gondot jelent a csomagoloeszkdzok kezelése
a beléjiik csomagolt anyag felhasznaldsakor, tovibba
azok alapos kiiiritése és az iires csomagoloeszkozok ke-
zelése, az altaluk keltett szennyezésveszély.

A fenti hidnyossdgok miatt szimos gyart6 elkeriili a
fenti csomagolastechnika alkalmazasat, és kifejlesztet-
tek olyan csomagoldeszkozoket, amelyeket nem sziiksé-
ges kitiriteni a ragadés anyag felhasznalasa el6tt. Az
ilyen csomagoldsok csomagol6anyaga termoplasztikus
mianyag, amelynek kémiai dsszetétele kompatibilis a
benne térolt anyagéval, tehit nem szennyezi vagy csak
elfogadhaté mértékben szennyezi azt a ragadés anyag
melegitése sordn, és amely csomagoléanyag kiilsé felii-
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lete a hdkezelés héfokan nem valik tapadéssa. Ily mo-
don viszonylag kis kéltséggel, recirkulaltathatd csoma-
goldeszkozok is kialakithatok.

Ezen elvek alapjan szdmos, kiilonboz3 csomagolasi
eljéras alakult ki, amelyek egymast6l lényegesen kiilon-
bozbek, nem csak a csomagoloeszkoz anyaginak meg-
valasztasdban, hanem a csomagolas modjaban és eszko-
zeiben, valamint a kész csomag jellemzdiben, felhasz-
nélast segitd jellegében is.

A ragadds anyag csomagoloeszkoze el6zetes eltivo-
litdsa nélkiili alkalmazésat segitd, ismert csomagolasok-
ra jellemzdk az alabbiak :

A DE-A 3625358 leirasban olyan eljaras van ismer-
tetve, amelyben a ragados anyagot formaba ontik, ott
megszilardulni hagyjdk, majd csomagoljék. E megol-
dés hidnyossiga egyrészt a rendkiviil hossza lehiilési
id8, amelyet a csomagolandé termék a forméaban tolt,
masrészt az, hogy a megszilardult, csomagolatlan ter-
méken kell miveleteket végezni, ami szennyez3déssel
€és més problémakkal jarhat.

Az EP-A 531927 leiras szerint a ragadds anyagot
tombokbe ontik, €s a tomboket por alakil, szobahSmér-
sékleten nem tapadés porba forgatjak, igy nem tapa-
dés feliiletli tomboket nyernek. Egy ehhez hasonl6 ered-
ményt adé megoldasban (IT-A 1199078 és IT-A
1229051) az adheziv anyagot olyan formdiba ontik,
amelynek falait el6z6leg a fentihez hasonld, por alaki
anyaggal burkoltdk. Ezek az eljarasok csak olyan raga-
dos anyagok csomagoldsara alkalmasak, amelyek szo-
bahémérsékleten alaktartéan szilardak. Ha ez a feltétel
nem teljesiil, a csomag deformalddik, a porburkolaton
hasadékok tAmadnak, amelyekben az anyag nincs elzar-
va a kérnyezettdl.

Ismeretesek olyan eljarasok is, amelyek szerint egy
formaiireg falfeliiletét szilard anyagu réteggel bélelik ki
a ragados anyag betoltése elStt. Ez az EP—A 258086 le-
irds szerint felszorassal, az EP—A 452186 leiras szerint
sokszalassz6vet-rendszerrel, az FR—A 2601616 leiras
szerint fliggonyszer(i bevonatkészitd rendszer alkalma-
zéséaval valosithaté meg.

Ezek nagyon komplex és koltséges eljarasok, ahol
alland6an ellendrizni sziikséges, hogy a falfelillet nem
hidnyosan van-e bevonva a bélésréteggel. Ezekkel az el-
jarasokkal nem készithetd vékony rétegii bevonat. A be-
vonat anyaga nem védi kelléen a csomagolt anyagot
szennyezés ellen. Kiilondsen vastag fed6réteget sziiksé-
ges késziteni olyan anyagok csomagoldséra, amelyek
szobah6mérsékleten nem kellGen alaktartéak. A DE-A
3138222 vagy a DE—-A 3234065 irodalmi helyen leirt
eljrdsban a ragados anyagot riidda extrudaljak, majd
nem tapadds filmmel burkoljik. A DE-A 3327289 le-
iras szerint az extrudalt rudat szobahGmérsékleten nem
tapados anyaggal, annak folyékony 4llapotiban vonjak
be. Ezek az eljarasok bonyolult berendezéssel valésitha-
tok meg, amelyek iizemeltetése talsagosan koltséges.
Tovabbi, kozos hidnyossiga ezeknek az eljarasoknak,
hogy a ragadés anyagot hosszii radda extrudaljak,
amely rudat darabolni szitkséges, a vagott feliiletek taka-
ratlanul ragadésak maradnak, tovabbi csomagolasi mi-
veletet igényelnek. Az igy csomagolt anyagok ki van-
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nak téve deformalodasnak, nyari tirolasi hémérsékleten
elfolyasnak, kiilonosen a vagott végiik kdrnyezetében.

Egy tovabbi eljaras szerint (EP—A 469564) a raga-
dos anyagot folyadék hiit6kozegben, egyiitt extrudaljak
a nem tapados anyagi, hengeres burkolatival és a hiit6-
folyadékbol torténd kiemelés nélkiil dsszenyomjik és
daraboljak megfelel méretre. Ezt az eljarast széles kor-
ben alkalmazzik, mert viszonylag kénnyen megvalosit-
haté, de ez sem jelent kielégitd megoldast a csomagolas
mindsége tekintetében. Minthogy a csomagolt anyag-
nak még a hiitéfolyadékban (gyorsan) meg kell szilar-
dulnia, csak viszonylag kisméretd csomagolasi egysé-
gek készithet6k az alkalmazésaval. Ez azzal jar, hogy a
csomag felillet/térfogat viszonya nagyon nagy, igy nagy
a deformdcié és a csomagoloeszk6zb6l a ragadods anyag-
ba-bevitt szennyezédés veszélye. Az olyan adheziv anya-
gok, amelyek szobahSmérsékleten bizonyos fokig meg-
folyésodnak, konnyen kifolynak a csomagolasbol, és ra-
gadossa teszik az egész csomag kiilss feliiletét. Az emli-
tett irodalmi helyen ennek elkeriilésére olyan megoldst
javasolnak, amely szerint az egyes csomagocskakat cso-
portositva, szimos csomagot csomagolnak egy na-
gyobb csomagoloeszkizbe. Ez a megoldas tovabb néve-
li a csomagolbeszkoz elhelyezésének és kezelésének
problémaéjat, €s rontja a termék hasznalhatosagat.

A DE—A 4205919 leirasban olyan eljaras van ismer-
tetve, amelyben két félbdl 4116 forma formaiiregét felszo-
rds Utjan nem adheziv mdianyaggal vonjik be, és ebbe
ontik a csomagoland6 adheziv anyagot. A forma kinyi-
tasa utdn felsé filmmel burkoljak a kivett csomagot.
A WO 93/23224 szabadalmi leirdsban ehhez hasonlo
megoldas van ismertetve, azzal a kiillonbséggel, hogy a
két félbél all6 forma mindkét, nem adheziv anyaggal bé-
lelt felét kiilon-kiilon toltik meg a csomagoland6 anyag-
gal, majd az igy nyert két termékfelet csomagolatlan, sik
feliiletiikkel egymasra illesztik. Ezek a megoldasok tudo-
mésunk szerint nem keriiltek ipari alkalmazasra.

Ez utébbi két szabadalom szerinti megoldésok 4ll-
nak legkozelebb a talalmanyunk szerinti megoldashoz,
ezekben sem taldlhat6 azonban Utmutatds a formaiireg
bélelésének modjara, és annak megoldasara, hogy a ki-
vehetd, folyamatos, nem adheziv film tokéletesen felfe-
kiidjék a haromdimenziés formaiireg faldnak minden
pontjan. Ugyanigy nem tal4lhat6 itt Gtmutatas a fenti
kdvetelmények teljesitésére alkalmas berendezés kiala-
kitasara vonatkozdan sem.

Célunk a taldlmannyal az ismert megolddsok emli-
tett hidnyosségainak kikiiszobolése, olyan csomagolasi
eljéras és berendezés kialakitasaval, amely lehetové te-
szi a ragadds anyagok viszonylag tiszta és érintésmen-
tes, felhasznilobarat csomagoldsat, amellyel egy fel-
hasznal4sra alkalmas kis adagokban is csomagolhat6 a
ragados anyag. Tovabbi célunk tarolasi hémérsékleten
nem teljesen szilard anyagok hermetikus csomagoldsa-
ra is alkalmas eljaras kialakitdsa, tovabba kedvezd ter-
melékenység/beruhazasi- és lizemeltetésikoltség-arany
elérésére alkalmas berendezés kialakitasa.

A taldlmany 10j felismerésen alapul:

Egy ilyen felismerés az, hogy a nem adheziv bélés-
nek tokéletesen kell illeszkednie a formaiireg falahoz,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ennek az illesztésnek azonban meg kellett talélni a tech-
noldgiailag egyszer(, megbizhaté és koltségkiméld mod-
Jjat. Megallapitottuk, hogy a legkisebb légzarvany vagy
gyiir6dés is hibat okoz a csomag burkolatén, a burkolat
torését vagy megolvadasat okozza az adheziv anyag be-
injektdlasa soran. Egy ilyen hiba nem csak az éppen ké-
sziil6 csomagolast teszi selejtessé, hanem el is szennyezi
a formaiireget, a tisztitis miatt megakad a folyamat.

Ez a probléma nyilvéan elkeriilhetd lenne a szokasos
vastagsagi bélés kialakitasaval vagy olyan anyagi bélés
készitésével, amelynek olvadaspontja 1ényegesen maga-
sabb a csomagoland6 ragadds anyag olvadaspontjanal.
Lehetne olyan hosszt lanch vagy kristalyricsi bélés-
anyagot is alkalmazni, amely vékony rétegben is nagy
mechanikai szilardsagot ad a csomagolasnak. Ilyen fil-
mek alkalmazasa azonban kedvezdtlen lenne a felhasz-
nalé szempontjabol: a csomagolds tartalménak megol-
vasztasakor a nagyobb vastagsdgu film beleolvadva a ra-
gados (hasznos) anyagba ersen elszennyezi azt (hacsak
nem minden esetben a ragadds anyagnak leginkibb
megfeleld olyan nem adheziv anyagot valasztunk, ame-
lyet nem old a ragados anyag), a vékony réteg(, de jelen-
tésen eltérd bélésanyag viszont kémiailag karosabb jel-
leggel szennyezi a ragadds anyagot. Egy tovabbi felis-
merésiink az, hogy olyan vékony és a csomagolando
anyaggal kompatibilis bevondanyagot célszeri alkal-
mazni, amely a ragadés anyagba beolvadva sem okozza
annak nagymértékii karos szennyezédését.

A feladat taldlmény szerinti megoldasa eljaras komye-
zeti vagy kezelési hémérsékleten ragados anyag folyé-
kony allapotban torténd csomagolésara, amely eljaras so-
rin formatdlcat kornyezeti hémérsékleten nem ragados,
folyékony allapotban a ragadds csomagolandd anyaggal
kompatibilis bevondanyagfilmmel béleliink, miel6tt a ra-
gados anyagot a formatalcaba toltjiik, és falinak legalabb
egy részében légatereszté dtmendfuratokkal rendelkezd
formatélcét alkalmazunk, és az eljaras soran:

1) kémyezeti hémérsékleten nem ragados, folyékony al-
lapotban a ragadds csomagolandé anyaggal kompatibi-
lis bevondanyagbol késziilt vékony folidt a formatalca
atmendfuratain at, kiviilr6l vakuummal vagy beliilr6l
nyomassal alakitva a formatalca formaiiregének falara
tapasztunk,

ii) sorba rendezett, kényszerhfités nélkiili formatalcak-
ba meghatérozott mennyiségii ragadds anyagot toltiink
folyékony allapotban, nyomas alkalmazasaval, a bevo-
noéanyagfilmet kimélé dramban,

iii) a formatalcdba toltott ragadds anyagot az anyag sza-
bad feliiletének stabilizdlodasaig hilni hagyjuk,

iv) aragadds anyaggal toltott formatalcat kornyezeti hé-
mérsékleten nem ragados, folyékony éllapotban a raga-
dos csomagoland6 anyaggal kompatibilis, fedGanyag-
gal fedjiik, és

v) a fed6anyagot a formatélcat béleld filmmel dssze-
zéarjuk.

Elénydsen az eljaras i) 1épése elbtt a bevondanyag-
filmet a deforméalashoz sziikséges hémérsékletre he-
vitjik.

Célszertien a hevitést szelektiven, a formatalca alak-
jarol fuiggd feliileten végezziik.
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Elénydsen az iv) eljarasi 1épés szerinti, nem raga-
dés feddanyagot film alakjaban alkalmazzuk, az alabbi
eljarasi lépésekben:

v/a) a formaiireget bevono anyagfilmet a fed6anyagfilm-
mel a formaiireg élei mentén hé alkalmazisaval dssze-
zéarjuk,

v/b) a filmek Osszezart részét koriilvagva kivagjuk a fil-
mek anyagébol,

v/c) az igy képzett csomagot kivessziik a formatalca for-
maiiregébdl és lehliléséig taroljuk.

Célszerdien az iv) eljarasi 1épés szerinti fedGanyag-
ként egy mésik formaiireget bevoné és ragadds anyag-
gal toltott filmet alkalmazunk annak iii) eljarasi 1épés
utani 4llapotaban, sziikség szerint a formatalc4jabol ki-
véve, ahol a két, ragadés anyaggal toltott filmet nyitott
feliiletiikkel egymasra boritjuk, és tovabbi eljarasi 1é-
pésekben
v/a) a formaiireget bevono anyagfilmet a masik, raga-
dos anyaggal toltott filmmel a formaiireg élei mentén
hé alkalmazasaval osszezarjuk,

v/b) a filmek Osszezart részét koriilvagva kivagjuk a fil-
mek anyagabol,

vic) az igy képzett, dupla adagi csomagot kivessziik a
formatalca formaiiregébdl és lehiléséig taroljuk.

El6ny6sen szamos formatéalcat helyeziink el egymas
melletti sorokban egy palyarendszeren, s az eljarast so-
ronként, folyamatosan végezziik.

Célszeriien olyan, éles élek nélkili formatalcat al-
kalmazunk, amely formatéilca fenékfaldban egyenlete-
sen ¢és stirtin elrendezett aprd, atmend, légatereszt fura-
tok vannak kialakitva.

Elényésen fémes anyagb6l késziilt formatalcat al-
kalmazunk.

Célszerlien fémes anyagbol késziilt, tapadasmentesi-
t6 anyaggal feliiletkezelt formatalcat alkalmazunk.

El6ny6sen a ragadds anyag hékapacitisihoz képest
elhanyagolhato hGkapacitast formatalcat alkalmazunk.

Célszeriien legfeljebb 5 mm, elénydsen 3 mm-nél
kisebb falvastagsagi formatalcat alkalmazunk.

Eldnyosen legfeljebb 1/3, legalabb 1/5 kisebb oldal-
hosszmélységii formatalcat alkalmazunk.

Célszerlien az eljards i) és iv) 1épésében alkalma-
zott, kdrnyezeti hémérsékleten nem ragados filmek vas-
tagsagat 60 pm-nél, elénydsen 40 p-nél kisebbre va-
lasztjuk.

El6nyésen az eljaras i) és iv) 1épésében alkalmazott,
kornyezeti hémérsékleten nem ragadés filmekként a fo-
lyékony allapot ragadds anyagban gyorsan 0ld6dé anya-
got valasztunk.

Célszerlien az eljaras ii) 1épésében térfogatmérték
szerint adagol6 eszkozt alkalmazunk.

El6nyésen térfogatmérték szerint adagold eszkoz-
ként egy-egy sor formatalcinak megfeleld szamq, egy-
massal parhuzamosan elrendezett, k6zos munkahenger-
rel meghaijtott, elSirt térfogatban adagol6 hengert alkal-
mazunk.

Célszertien az eljaras iii) lépésében szobahdmérsék-
letdi vagy hiitott levegd- vagy vizhiitést alkalmazunk.

Elénydsen az eljaras 1) és iv) 1épésében alkalmazott,
kornyezeti h6mérsékleten nem ragadés filmek hulladék-
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részét a v/b) 1épés szerinti kivagast kovetSen Ossze-
gyujtjiik és recirkulalasra bocsatjuk.

Célszertien a csomagolando ragadds anyagként hére
olvadd, nyomasérzékeny adheziv anyagot (HMPSA) al-
kalmazunk.

A taldlmany tovabba berendezés az eljaras megvalo-
sitdsara, azaz kornyezeti vagy kezelési h6mérsékleten
ragados anyag folyékony allapotban torténd csomagola-
sara, ahol formatéalcat kornyezeti hdmérsékleten nem ra-
gados, a csomagolandé anyaggal kompatibilis bevono-
anyagfilmmel béleliink, miel6tt a ragadés anyagot a for-
matalcaba toltjilk, majd a ragados anyaggal megt6ltott
formatalcat bélel filmet kornyezeti hémérsékleten
nem ragados fedGanyaggal Gsszezéarjuk. A berendezés-
ben az egymassal parhuzamos sorokban, egy palyarend-
szeren elrendezve tovabbithato formatalcak falanak leg-
alabb egy részében légatereszté dtmendfuratok vannak
kialakitva, amely palyarendszer mentén egy els6, a for-
matalcdk bevonodanyagfilmmel kiilsé oldali vakuum
vagy bels6 oldali nyomas alkalmazaséval torténé bélelé-
sére, €s a ragados anyag adott mennyiségének beletolté-
sére alkalmas munkaallomas, egy masodik, a bélelt for-
matalcaba toltott ragadds anyag szabad feliiletének hi-
tésére alkalmas munkaallomas, egy harmadik, a raga-
dés anyag szabad feliiletének szobahémérsékleten nem
ragadds anyaggal torténd fedésére, és a fedSanyagnak a
bélés filmjével torténd dsszezarasira alkalmas munkaal-
lomds, és egy negyedik, a ragadés anyagot borito, nem
ragaddés anyagok filmbdl torténd kivagasara alkalmas
munkaéllomés van elrendezve.

Elényodsen az elsé munkaallomés a béleléfilm for-
matalcak folotti részének szelektiv hevitésére alkalma-
san kialakitott fiit6 ellenallas elrendezés(, hésugarzo fi-
t6lappal van ellatva.

Célszerien a film és a szobahGmérsékletnél maga-
sabb, allandé hémérsékleti hdsugdrzé flitélap kozott a
fiitendd filmfeliiletnek megfelels kivagasokkal ellatott,
amyékol6 ey van elrendezve.

Elénydsen a formatélca éles élek nélkiili forma,
amely formatalca fenékfaldban egyenletesen és stirfin
elrendezett, apr6 dtmendfuratok vannak kialakitva.

Célszerlien a formatilca anyaga fémes anyag.

Elénydsen a fémes anyagbdl késziilt formatalcak ta-
padésmentesitd anyaggal feliiletkezeltek.

Célszerien a formatdlcdk a ragadds anyag héka-
pacitasdhoz képest elhanyagolhaté hékapacitasuak.

El6nydsen a formatalcak falvastagsiga kisebb vagy
egyenlé 5 mm-rel, elénydsen kisebb vagy egyenld
3 mm-rel.

Célszerlien a formatalcdk legfeljebb 1/3, legaldbb
1/5 kisebb oldalhosszmélységiiek.

Elénydsen a kornyezeti hémérsékleten nem raga-
doés filmek vastagsiga 60 um-nél, elénydsen 40 pm-
nél kisebb.

Célszeriien az els6 munkaalloméason alkalmazott,
kornyezeti hémérsékleten nem ragadds film a fo-
lyékony allapott, ragaddés anyagban gyorsan oldédé
anyagu.

Eldénydsen az els6 munkaéllomason térfogatmérték
szerint adagold eszkoz van elrendezve.
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Célszeriien a térfogatmérték szerint adagol6 eszkdz
egy-egy sor formatélcinak megfeleld szami, egymads-
sal parhuzamosan elrendezett, koz6s munkahengerrel
kényszerkapcsolatban 4116 dugattyuval rendelkezd, el6-
irt térfogatban adagolo henger.

Elénydsen a mésodik munkadllomas a formatalcak
fokozott hiitésére alkalmas, szobahdmérsékletii vagy hii-
tott levegével, vagy vizzel hiité rendszerrel van ellatva.

Célszeriien a harmadik munkaallomason alkalmazott
feddanyag egy, a kornyezeti hdmérsékleten nem ragados
film vagy egy, a formatalcival szembeforditott, masik
formaiireget bevono és ragadds anyaggal toltott film,

El6nydsen a harmadik munkaallomason a nem raga-
dés filmeket kozrefogd nyomdlap és hdvel lezard esz-
koz van elrendezve.

Célszerien a negyedik munkaillomason a filmek
Osszezart részének koriilvagasaval a csomagolt anyagot
a filmek anyagérol levalasztd kivagokés és ellentartd
lap van elrendezve.

Elény6sen a harmadik munkaéllomason tovabba a
filmek kivagas utin marado részének feltekercselésére
alkalmas eszkoz van elrendezve.

Az aldbbiakban kiviteli példara vonatkoz rajz alap-
Jjan részletesen ismertetjiik a taldlmany lényegét. A raj-
Zon az

1. dbra berendezés tombvazlata, a :

2. dbra a berendezés bélésfilmjét befiiz6 egység ol-
dalnézetben, a
a berendezés formatalcat a filmmel béleld
¢és ragadds anyagot betoltd egysége oldalné-
zetben, a
a ragados anyagot betdlts egység részlete-
sebb oldalnézeti rajza, az
a berendezés fed6filmmel zar6 részének ol-
dalnézete, a
a berendezés filmkivagé és hulladékfilm-
feltekercselé egységének vazlatos oldalné-
zete.

Az 1. abran kdrnyezeti vagy kezelési hdmérsékleten
ragados anyag folyékony éallapotban torténd csomagola-
sara alkalmas berendezés van feltiintetve, amely beren-
dezésen formatalcat kornyezeti hGmérsékleten nem ra-
gados, a csomagoland6 anyaggal kompatibilis bevoné-
anyagfilmmel béleliink, miel6tt a ragados anyagot a for-
matalcaba toltjilkk, majd a ragad6s anyaggal megtoltott
formatélcat bélelé filmet kornyezeti hémérsékleten
nem ragadds fedGanyaggal sszezarjuk. Az egymassal
parhuzamos sorokban, egy 2 palyarendszeren (2. 4bra)
elrendezve tovabbithat6 1 formatélcak falanak legalabb
egy részében légatereszté dtmendfuratok vannak kiala-
kitva. A 2 palyarendszer mentén egy els6, az 1 formatal-
cak bevonoanyagu P filmmel kiils6 oldali vakuum vagy
belsé oldali nyomas alkalmazédsaval torténd bélelésére,
és A ragadds anyag adott mennyiségének beletoltésére
alkalmas I munkaéllomas, egy masodik, a bélelt 1 for-
matélcaba toltott A ragadds anyag szabad feliiletének
hiitésére alkalmas II munkadllomds, egy harmadik, az
A ragadds anyag szabad felilletének szobahdmérsékle-
ten nem ragad6s M anyaggal t6rténé fedésére, és a fedd
M anyagnak a bélés P filmjével torténd Osszezirasara

3. dbra

4. abra

5. abra

6. abra
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alkalmas I1I munkaéllomas, és egy negyedik, a ragados
A anyagot boritd, nem ragados anyagu filmb6l t6rténd
kivagéasara alkalmas IV munkaallomas van elrendezve.

A 2 palyarendszer a berendezéssel megvalositott el-
jaras 1épései kozott mozogva egyik munkaallomasrél a
kovetkezdre tovabbitja az 1 formatélcasorokat, amelye-
ken a berendezés soronként végzi a miveleteket. A moz-
gasok kozotti sziinetek kellGen hosszuak a miiveletek
(eljarasi 1épések) elvégzésére.

Az els6 1 munkaillomas E bemenetére jutnak a
feliil nyitott, tires 1 formatalcak, amelyeket az els6 I
munkaallomason nem adheziv (szobah8mérsékleten
nem ragados) P filmbevonattal latunk el, amely gyor-
san és precizen lefedi az 1 formatalca formaiiregének fe-
lilletét, lefedve az apré leveglnyilasokat, amelyekre a
P filmet a formaiireg falara simité6 S vikuum/nyomas
forras (kiviilré] vakuumforras vagy beliilrél nyomasfor-
ras) van csatlakoztatva. A formaiireg kibélelése utin
megtoltjik azt a csomagolandd, ragadds (adheziv)
A anyaggal. Az A anyagbdl pontosan adagolt térfogati
mennyiséget toltiink az 1 formatalcaba, ekézben nem
hiitjitk az 1 formatalcat.

A kovetkezd, masodik II munkaalloméson az 1 for-
matalcaba adagolt A anyag természetes modon hil, ekoz-
ben bel6le Q hdmennyiség tavozik, amely hilési folya-
matra annyi id6t biztositunk, amennyi a ragados A anyag-
adag szabad feliiletének a tovabbi eljarasi lépés eldtt
szitkséges mértékii stabilizalddasahoz sziikséges.

A harmadik Il munkaallomason ezt a szabad feliile-
tet nem adheziv M anyaggal fedjiik, amely M anyag
filmszeri részét az 1 formatalca falélei fol6tti keriileten
Osszezarjuk, példaul osszehegesztjiik az 1 formatalcat
béleld, nem adheziv anyagi P filmmel.

A negyedik IV munkaallomason a nem adheziv réte-
geket az Osszezaras helye koriili keriileten kivagjuk, és
az igy kivagott, részben lehilt csomagot a IV munkaal-
lomas U kimenetén at tarolohelyre vissziik, ahol a tel-
jes lehilésig taroljuk.

Az aldbbiakban részletesebben ismertetjiik a csoma-
golodeljarast és -berendezést.

Az 1 formatalcik késziilhetnek fémes anyagbdl és
plasztikus miianyagbol is, altalaban hétechnikailag el-
hanyagolhaté tomeggel. A bejelent§ tapasztalata sze-
rint a ragadbsanyag-adag hiilési sebességét doéntGen a
ragados anyag rendkiviil kicsi hdvezetési egyiitthat6ja
korlatozza, azaz az 1 formatalca kiilsé feliilete — fiigget-
leniil a formatélca anyagatol és falvastagsagatol — min-
dig sokkal nagyobb hémennyiséget lenne képes a kor-
nyezetébe disszipalni, mint amit a ragadds anyag az
1 formatalcanak 4atadni képes. A helyiség szokésos 1ég-
kondicionalasaval a helyiség hGmérséklete mindig a ra-
gados anyag olvaddspontja alatt, az anyag hiitéséhez
megfeleld héfokon tarthatd. A fenti okok miatt, mint-
hogy az 1 formatalcak hékapacitisa és hévezetd képes-
sége Ugy is megfelel, az 1 formatalcak falvastagsagat a
mechanikai szilardsagnak megfeleld kicsire vélasztjuk.
Ennek el6nye, hogy az 1 formatilcdk kénnyen el6allit-
hatok, és elGallitasi koltségiik kicsi. Az 1 formatalcak
falvastagsdga el6nyosen nem nagyobb mint 5 mm, de
célszertien kisebb 3 mm-nél is.
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A taldlmény szerint az 1 formatélca formaiiregét bé-
lel6, szobahémérsékleten nem tapadds anyag egy korla-
tozott vastagsagu, vékony film, amelyet az olvadt alla-
potban beletoltdtt ragados anyag kénnyen megolvaszt-
hat. Annak elkeriilésére, hogy a betoltott, ragadés anyag
foltokban egyenetleniil elolvassza a bélés anyagit, a
bélel6filmnek tokéletesen fel kell fekiidnie a formaiireg
faldnak minden pontjan, tehat a formaiireg alakjat éles
élek nélkiil, megfelelS feliiletminGséggel sziikséges ki-
alakitani. A formaiireg fenékfaldban szamos, apré 4tme-
néfurat van kialakitva, amelynek segitségével nyomas-
kiilonbség 1étesithetd a bélelsfilm kiilsé és belsd oldala
kozott. A bélés a sik film vakuumformazasaval késziil,
amellyel a filmet raszivjuk vagy tilnyomassal ranyom-
juk a formaiireg hiromdimenzi6s falira. A helyileg fel-
hevitett film gyorsan és egyenletes minéségben a forma-
lireg falara simithat6, amely falon megtapad. A vdkuum-
forrast az 1 formatalca kiils6 feliiletére, az 4tmend apro
furatokra illesztjiik, de alkalmazhaté nyomas-forras is a
bélel6film masik oldalan, amely esetben az apré furato-
kon 4t tavozik a film és a fal kozotti levegd.

A bélés akkor megfeleld, ha légzarvany nélkiil, toké-
letesen feltapad a fal egész feliiletén, és nem keletkez-
tek benne egyenetlenségek, szakadasok vagy gyiir6dé-
sek a vakuumformazas soran. Ez azért fontos, mert a bé-
lés anyaganak azon részei, amelyek nem fekiisznek fel
kozvetleniil a falon, megolvadnak a betdltott ragadds
anyag olvadékaban, kovetkezésképp ezeken a részeken
a csomagolas hianyos lesz, vagy nem lesz kelld mecha-
nikai szilardsagu.

A tapasztalataink szerint, a kisérletek soran azokon a
helyeken, ahol a bélésanyaga nem fekiidt fel tokéletesen
a formaiireg falan, ott a bélésanyaga csaknem teljesen at-
olvadt és keveredett a ragadds anyaggal, viszont az ad-
heziv, ragadoés anyag megfelelGen finom beinjektalasa
esetén, azokon a helyeken, ahol a bélés felfekiidt, nem
keveredett a bélésanyaga a beletoltott ragadds anyaggal
akkor sem, ha részben vagy teljesen megolvadt, igy lehi-
1és utdn megfeleld burkolatot képzett.

A héformazassal (vakuumformézassal) szemben ta-
masztott, tovabbi lényeges kovetelmény, hogy a film
anyagéanak nyilasa egyenletes legyen, lehetSleg egyen-
letes falvastagsagu bélést eredményezzen, ne képzddje-
nek olyan vékony részek a bélésben, amelyek a ragados
anyag beinjektalasakor fellépS mechanikai és termikus
igénybevételt nem viselik el, és igy a csomagoldssal
szemben tdmasztott kovetelménynek mar nem felelhet-
nek meg. E tekintetben legkritikusabb helyek a hajlatok
és sarkok, amelyek kitoltéséhez a film legnagyobb nyij-
tasa sziikséges.

Fontos feltétel tovabba, hogy a film ne 16gjon be, ne
érintse a formatdlca feliiletét a felhevitése soran, mi-
elétt a vakuumforméazds megkezdGdne. Ilyen esetben
ugyanis a film az érintkezés helyén hirtelen lehilne,
ami a film gyiir6dését okozna. A mar emlitett hatranyo-
kon tul egy gytir6tt peremet nem konnyd (a 11l munkaal-
lomdson) fed6filmmel lezarni.

Ezen feltételek teljesiilése a bélésfilm vékonysaga
miatt fontos, vastagabb, magasabb olvadisponti vagy
meghatérozott, nagy szilardsagot ad6 polimer l4nc kon-
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figurécios, illetve kristalyracsi anyagu bélels- és fedd-
filmek alkalmazdsa esetén nem okozna gondot. Az
ilyen anyagok mégsem alkalmasak a taldlméany szerinti
célra, mert elfogadhatatlan mértékben szennyeznék a
beléjiik csomagolt ragados anyagot a ragadds anyag fel-
hasznélés sordn, ezért az ilyen csomagolasi anyag nem
lenne kelendd.

A fentiekbdl kovetkezik, hogy az 1 formatilca kiala-
kitdsdnak nagyon nagy a rihatsa a csomagolas minGsé-
gére. Az 1 formatélca élei nagy radiusszal lekerekitet-
tek, a formatalca apré furatai a fenékfeliileten viszony-
lag siirdin és egyenletesen elosztva vannak kialakitva, de
el6nyodsen vannak furatok az 1 formatalca oldalfeliiletei-
ben is. Az 1 formatalca kisebbik oldalhosszanak és mély-
ségének aranya nem vélaszthaté meg tetszGlegesen. Egy
elényos kialakitasban a fémbdl készilt és antiadheziv
anyaggal kezelt feliiletd 1 formatalca négyzet alaki, az
1 formatalca mélysége az oldalhossz 1/5-énél nagyobb
annak érdekében, hogy jo teriilet/térfogat aranyt érjiink
el, és igy miné] tobb 1 formatalca legyen elrendezhetd a
2 pélyarendszeren, tovabba azért, hogy a csomagolt, ra-
gadds anyag minél kisebb feliileten érintkezzen a csoma-
golofilmmel, és igy minél kevésbé szennyezddjon. Az
1 formatalca mélysége azonban elénydsen nem lehet na-
gyobb az oldalhossz 1/3-anal, mert ennél mélyebb iireg
bélelésekor a béleléfilm nyuldsanak egyenletessége mar
nehezen kontrolllhaté. Téglalap nyilasfelilletd 1 for-
matalca esetén a rovidebb oldalhosszhoz sziikséges vi-
szonyitani a mélységet. A fenti méretaranyok mellett
problémamentesen készithetd bélés nagyon vékony,
40 pm-60 pm vastag vagy még vékonyabb filmbdl is,
olyan dsszetétell anyag alkalmazasaval, amely gyorsan
olvad a ragadds anyag (HMPSA =hére olvadd, nyomas-
érzékeny adheziv anyag) olvadékaban.

A ,gyors oldodas”-paraméter egyre fontosabbnak
tinik a burkoléanyag megitélésében, mert jol jellemzi a
csomagolt anyag felhasznalhatosagat, felhasznalobarat
tulajdonsagait. Ennek a paraméternek az objektiv meg-
itélése érdekében egy, az EP—A 557573 leirasban is-
mertetett vizsgélati modszert alkalmazunk, amely sze-
rint a vizsgalando filmet meghatarozott mennyiségek-
ben, adheziv anyaggal 161tott talcdk szabad feliiletére
helyezziik, majd két 6ran 4t a talcakat 150 °C h6mérsék-
letii kemencében tartjuk, és kozvetleniil a meghatéro-
zott id6 letelte utdn megmérjikk mindegyik minta
feloldatlanfilm-mennyiségét. Ezt a vizsgéilatot meghata-
rozott és korlatozott szamban megismételjiik.

Az eddigiekbdl kitlint, hogy a csomagolasi eljéras
elsd jelentds 1épése az 1 formatalca formaiiregének ki-
bélelése nem tapadd anyagi 4 filmmel (2. 4bra).
A 2. dbran fel van tiintetve a szalagszeri 4 film pélyaja-
nak elsd része. A 4 filmet 5 dobtengely koriil csapagya-
zott dobrodl tekercseljiik le, amely 5 dobtengely 6 allva-
nyon van megfogva a 2 pélyarendszer elejénél. A 4
film 4t van vezetve egy villamos 8 motorral hajtott,
hosszmérd 7 gorgdpar kozott, amely a 2 palyarendszer-
rel azonos sebességgel hiizza a 4 filmet. Egy, a 4 film
utjaba iktatott kiegyenlit 9 gorgé kompenzilja a 2 pa-
lyarendszer szakaszos mozgasabol eredd hosszkiilonb-
ségeket. A 4 film tovabbi atjan 10 vezetdgorgokén van
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az elsé I munkaallomdsra (3. 4bra) vezetve, ahol a 4
film az 1 formatalca-sorok f61é keriil. Ebben a z6naban
a4 filmet mozgo 11 filmfektetd pélya viszi tovabb, min-
denkor a 2 pélyarendszernek megfeleld sebességgel,
egészen a 2 palyarendszer negyedik IV munkaédllomast
kovetd, utolsé szakaszaig (5. abra).

Amint mar emlitettiik, az els6 I munkaallomason
torténik meg az 1 formatélcak kibélelése a nem tapadd
4 filmmel és a ragados anyag adagolasa a 4 filmmel bé-
lelt 1 formatélcdkba. Az els6 [ munkadllomas a feladata-
nak megfelelden fel van szerelve egy 13 palyan az 1
munkaéllomason beliil csusztathatd, hésugarzoé 12 fiits-
lappal, amely 12 fiit6lap a 2 palyarendszer folott, arra
keresztiranyban, egy félreesd nyugalmi helyzet és az
1 modulok f6l6tti munkahelyzet kététt mozgathatdan
van elrendezve. A 12 fiit6lap nyugalmi helyzetbe auto-
matikusan t6rténd gyors mozgatasaval a program nem
tervezett megszakitdsakor elkeriilhetd a 4 film tilhevité-
se vagy elégetése. A 2 palyarendszer hosszirdnyaban a
12 fiit6lap egy vagy tobb munkahelyzettel rendelkezik,
igy esetleg tobb fokozatban heviti az 1 formatalca fo-
16tt kifeszitett 4 filmet kivant formalhatésagura.

A homogén formazhatdséag biztositasa érdekében és
azért, hogy ne keletkezhessenek hajtasok, gylrédések a
film felilletén, a 12 fiit6lap fiit6 ellenalldsai szorosan
egymas mellett, az 1 formatalcanak megfeleld alakzat-
ban vannak elrendezve ugy, hogy a 4 film 1 formatélca
béleléséhez sziikséges alakzatu teriilete megfeleléen le-
gyen hevitve, ugyanakkor ne hevitsiik fel a 4 film ezen-
kiviili teriiletét (széleit és e teriiletek kozotti dtmeneti
zonait). Ezek a kozbensd és sz€1sé zonik megtartjak
eredeti szilardsagukat, igy megakadélyozzak, hogy a
4 film fiit6tt részei mélyen beldgjanak az 1 formatalcak
folé a hevités ideje alatt. Ha nagyon vékony 4 filmet al-
kalmazunk, ajanlatos a 12 f{itélap és a 4 film kozott,
megfeleld kivagasokkal rendelkezd, vizhiitéssel ella-
tott, amyékolé erny6t alkalmazni, amely emnyd kivaga-
sa csak a hevitendé tertiletet nem takarja. Az drnyékold
erny6ben keringetett viz hGmérséklete célszerlien maga-
sabb, mint a helyiség hémérséklete, példaul 60 °C. Igy
a vékony film fiitott teriiletet hatarol6 zonai meg6rzik a
gylrédések elkeriiléséhez sziikkséges mechanikai szi-
lardsagukat.

A felhevitett 4 film vikuumformalasa a 12 fiitglap
utani els6 munkahelyzetében torténik, ahol lineéris
mozgatoszerkezetek alulrdl egy 14 nyomélapot, feliil-
16l egy 15 lezarolapot zamak ra az 1 formatélcara és a
4 film a folotti részére az 1 formatalca pereme koriil.
Az also6 14 nyomélaphoz ekkor vakuumforrast csatla-
koztatunk, amelynek 16 kamraban képzett vakuumaval
az 1 formatalca furatain 4t raszivjuk a 4 film felhevitett
részét az 1 formatalca falaira.

Mihelyt a 4 film szorosan ratapadt az 1 formatalca fa-
laira, megkezd6dik a csomagoland6, ragadds anyag be-
toltése az 1 formatdlcaba. Megjegyezziik, hogy a filmbé-
1és tokéletes felfekvésének feltétele a formaiireg falainak
tokéletes tisztasiga, a formaiireg (lekerekitett) élei men-
tén vagy sarkaiban sem maradhatnak adhezivanyag-
nyomok. Annak érdekében, hogy a ragadés anyag olva-
déka a beinjektilasa kdzben ne fejtsen ki jelentds nyird
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igénybevételt a bélésre, a betodltést lagyan, erdltetés nél-
kiil kell végezni, az anyag nem froccsenhet, tokéletesen
leveg6- és mas giztol mentesnek kell lennie, és merdle-
gesen a fenékfal iranyaban kell mozognia. Az olvadék in-
jektalasa iddben egyenletes térfogatsebességgel tértén-
jen, és pontosan az el6irt adagot kell az 1 formatalcaba
tdlteni. Ehhez olyan elzaroeszkozzel ellatott fivoka alkal-
mazasa kivanatos, amely a toltés végén is megakadalyoz-
za anyagcsepp képzédését. A fenti kovetelmények miatt
tobbflivokas, kozos toltGberendezés gyakorlatilag nem al-
kalmazhaté, mert nem lenne biztosithat6, hogy az mind-
egyik fiivokabdl pontosan egyformén, szabalyozottan
adagolja a nagy viszkozitas( olvadékot.

A megfelelé termelékenység eléréséhez mintegy
4-105 Pa nyoméssal, 180 °C-on miikédS, parhuzamo-
san egy sor 1 formatalcat t6lté berendezésre van sziik-
ség. Ilyen gyartméany nem volt talalhato, ezért a bejelen-
t6 kifejlesztett ilyen berendezést, amelyet 3. 4bra és a
részletesebb 4. abra alapjan ismertetiink.

Ez a berendezés k6zos, hidraulikus 17 munkahenger-
rel van meghajtva, amely 17 munkahenger egy sor ada-
2010 19 henger 18 dugattyiijaval van kinetikus kényszer-
kapcsolatban. Az egyoldali miikédést adagolé 19 hen-
gerek be- és kimenetiil szolgaldé nyildsira egy-egy,
haromutt szelepes 20 elosztd egység van csatlakoztat-
va, amely szelepek allitdsa szelepmiikodteté pneumati-
kus 21 munkahenger altal, 6sszekotd 22 rudak kozvetité-
sével, szimultan vannak vezérelve. A 18 dugattyik el6-
remozgasa alatt a haromuti szelepek az adagolé 19 hen-
gereket egy-egy 23 favokaval nyitjdk ossze, a 18 du-
gattyuk hatramozgasa alatt a hdromutd szelepek az ada-
golo 19 hengereket a 20 elosztoegységek adagfeltslts
24 bemenetével nyitjak Ossze, amelyen at az adagold
19 hengerek felszivjak a ragadésanyag-olvadék kovet-
kezé adagjat. A 20 elosztéegységekben alkalmazott
héromuta szelepek ismert szelepek, lehetnek példaul
gdmbcesapok, dugattyis csapok vagy tolattyus rendsze-
riek, feltéve, hogy kielégité pontossigh adagolasra al-
kalmasak és kellGen zartak a kornyezet irdnyaban. A sze-
lepeknek biztonsagosaknak és tiszta iizemiinek kell len-
niiik legaldbb 200 °C-ig és 100 000 mPa/s viszkozita-
sig. A berendezés altal adott adagok térfogata cikluson-
ként is allithat6 a hidraulikus 17 munkahenger (és igy
az adagol6 18 dugattyiik) loketének 4llitdsaval.

Az els6 | munkadllomas fenti ismertetésébd! kiti-
nik, hogy a 4 filmet nem vagjuk el a 15 lezarélappal,
csak raszoritjuk az 1 formatélca peremére a megtoltés-
hez sziikséges idStartamban. Az 1 formatdlca megtolté-
se utan a 14 nyomolap és 15 lezar6lap visszahfizodik,
szabadon hagyva a 1 formatalcat, amelyet a 2 palya-
rendszer a kovetkez6 II munkadllomasra tovabbit.

Az 1 formatélcdba tolt6tt ragadds anyag feliilete a I1
munkaalloméson torténd dthaladésa kozben lehil annyi-
ra, hogy annyira stabilizalédjon, amennyire az a szabad
feliilet fels 25 filmmel torténd lezdrdséhoz sziikséges.
Ehhez nem sziikséges az, hogy a ragaddsanyag-olva-
dék részben vagy egészében megszilarduljon, elégsé-
ges, ha a szabad feliiletének hémérséklete csdkken le
annyira, hogy formélhatosiga még megmaradjon, de
viszkozitasa mdr jelentGsen megnjon annyira, hogy ne
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legyen folyékony, ne hulldimozzon, tovabba mar ne ol-
vassza meg a rahelyezett, nem tapad6é anyaga filmet.
Ehhez éltaldban elegend® a komyezet természetes hiitd-
hatdsa, ha megfelel hosszira valasztjuk az 1 formatal-
ca Il munkaalloméason megtett utjat. A hiilési folyamat
meggyorsitasa és a Il munkaallomas hosszdnak megro-
viditése érdekében alkalmazhatunk ventildciot, amely-
ben a helyiség levegdjét dramoltatjuk. Nem rontja a cso-
magolas minéségét ennél intenzivebb hiités alkalmaza-
sa sem, példaul alkalmazhatunk vizhiitést vagy hidegle-
veg6-hiitést, amivel helyet takarithatunk meg, viszont
noveljiik az energiafelhaszndldst. Megjegyezziik, hogy
barmilyen hitést alkalmazunk, azt csak a masodik II
munkaéllomason tehetjiik, az elsé I munkaillomason
semmilyen hiitésre nincs sziikség.

A megtoltott 1 formatalca masik 25 filmmel torténd
letakarasa és e masik 25 filmnek az 1 formatalcat béle-
18, els6 4 filmhez az 1 formatéalca pereme mentén tor-
ténd zirasa a harmadik Il munkadllomison torténik
(5. dbra). A masodik 25 film anyaga lehet megegyezd
az els6 4 film anyagaval. A 25 filmet 26 dobtengely ko-
riil csapagyazott dobrol tekercseljiik le, amely 26 dob-
tengely 27 allvanyon van megfogva. A 25 film 4t van
vezetve egy villamos 29 motorral hajtott, hosszmérd
28 gorgdpér kozott, amely a 2 palyarendszerrel azonos
sebességgel hiizza a 25 filmet. Egy, a 25 film utjaba ik-
tatott kiegyenlité 30 gorgdé kompenzalja a 2 palyarend-
szer szakaszos mozgasabol eredS hosszkiilonbségeket.
A 25 film tovabbi Gtjan 31 vezetGgorgdkon vizszintes
sikban vezetve az 1 formatélca sorok folé kertil.

Az 1 formatalcak a rajuk fektetett 25 filmmel egyiitt
— az elsé I munkaéllomasnal leirtakhoz hasonléan — li-
nedris mozgatoszerkezettel milkodtetett alsé 33 nyomo-
lap és fels6, hével 34 lezard eszkdz kozé keriilnek,
amely 34 lezaréeszkoz hGhatassal egyesiti a fedd 25 fil-
met az 1 formatalcat bélel§ alsé 4 filmmel az 1 forma-
talcak peremrészén. Ezzel a ragadésanyag-adag csoma-
golasa hermetikusan lezarodik.

Megjegyezziik ezzel kapcsolatban, hogy a 4 film
11 filmfektet palya nagyobb részére leginkabb csak ad-
dig van sziikség, amig nincsenek mar megtéltott 1 for-
matalcak a 2 palyarendszeren, mert ezutin az 1 forma-
talcak ki tudjak fejteni a 4 film kifektetéséhez sziiksé-
ges hizéerdt. A 11 filmfektetS palya alkalmazdsa még-
is elényds, mert megakadalyozza a helyenként felhevi-
tett 4 film karos belogasat, gyiirGdések keletkezését, Ez
teszi lehetGvé a tokéletesen hermetikus zirast az alsé
4 film és a fels6 25 film kozott a csomag teljes keriilete
mentén. A fentiek lehetGvé teszik tovabba, hogy a 4,
25 filmek 6sszezérdsa kozvetleniil a csomagolando, ra-
gaddsanyag-adag szomszédsagaban térténjen, igy kiva-
g£as utdn egészen keskeny perem maradhat a csomagola-
son. A keskeny perem a felhasznéldsnél jelent elGnyt:
egy széles perem id6 el6tt olvadni kezdene a felhaszna-
las soran sziikséges hevitésnél, igy példaul a ragaszto-
anyagnal kordbban felkenSdhetne a ragasztand6 feliilet-
re, elzarva azt a ragasztéanyagtol.

A 11 munkaédlloméason lezart, de a szalagszeri 4,
25 filmeken 1évé csomagok a 2 pélyarendszeren a ko-
vetkez6, negyedik IV munkadllomasra (6. dbra) jutnak,
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ahol megtorténik a csomagok 4, 25 filmekbdl torténd ki-
vagésa, tovabba megtorténik a maradék filmek felteker-
cselése Ujrahasznositds céljabol. A IV munkaallomas li-
nearts karos mechanizmussal mozgathato als6 36 ellen-
tartd lappal és felsé 37 kivagokéssel van ellatva, ame-
lyek rdzarnak az egyes 1 formatalcakra, és koriilvagjak
azokat a két 4, 25 film keskeny, 6sszezart része koriil.
A kivagasra alkalmazhat6 a zart alakos kivagokés he-
lyett mas, arra alkalmas, ismert eszkoz is.

A 4, 25 filmek csomagokat koriilvevé részei a kiva-
gas sordn egyben (szalagban) maradnak és 38 dobra te-
kercsel6édnek fel. A 38 dob hajtasara villamos 39 motor
szolgal. A filmek kivagoszerszam és a 38 dob kézotti
palyaja mentén 40 vezetGgorglk és kiegyenlité 41 gor-
g6 vannak elrendezve. A 38 dobra feltekercselt filmek
mentesek a ragadésanyag-szennyezést6l, amit a leirt el-
jarasi lépések biztositanak. A szennyezésmentes, felte-
kercselt filmek teljes mértékben ujra hasznosithatok,
ezért ezeket Wjrafeldolgozo lizembe kiildjiik.

A masodik I munkaallomésrdl lekerild ragados
anyaggal toltott 1 formatalcik szabad felsd feliiletd,
félkeész csomagokat tartalmaznak, amely félkész cso-
magok fels6, szabad feliiletének lezarasa nem csak egy
fedd 25 folidval torténhet, hanem Ggy is, hogy két-két
egyforma félkész csomagot szabad feliiletiikkel egy-
masra boritunk, és az 1 formatalcaikat béleld 4 folia-
kat az 1 formatalcak keriilete mentén hé alkalmazasa-
val dsszezéarjuk. Ez megval6sithatd manudlis mivelet-
tel és automatikusan is. igy péld4ul megvalosithaté a
két félkész csomag Osszeboritisa oly médon, hogy a
2 palyarendszer egy, a végéhez kozeli pontjan a sorban
kovetkez6 mindegyik méasodik 1 formatélcara vissza-
boritjuk az €16z6 1 formatalcat, a bélel6filmmel egyiitt
és igy, paronként tovabbitjuk ezeket egy hegeszts- és
kivagészerszamba. Nagyobb termelési volumen esetén
alkalmazhatd megoldasban két csomagolésort miikéd-
tetiink egymaéssal szemben, amely két csomagolésor
egy kozos agban folytatodik a harmadik munkasllo-
mast6l kezdve. Egyes ityen megoldasokban sziikség le-
het arra, hogy el6z6leg jobban megszilardulni hagyjuk
aragadosanyag-adagot annak érdekében, hogy az 1 for-
matalcdkat mér a két csomagolosor egyesitése helyén
eltavolithassuk a félkész csomagokrél. Egyes kialaki-
tasoknal alkalmazhat6 a félkész csomagok lezarasira
a technika allasdnak leirdsiban emlitett mas, ismert
anyag is.

A 2 palyarendszer hossza ugy van megvalasztva,
hogy mire a csomag a pélya végére ér — ahol péld4ul
felforditassal eltavolitjuk az 1 formatalcakat —, kellen
megszilarduljon ahhoz, hogy alakja mar ne valtozzon
lényegesen, nagyobb egységekbe csomagolhatd és ta-
rolhat6 legyen.

A taldlmény egy el6nyos kiviteli alakjdban, féként
ha kis viszkozit4su, alacsony olvadasponti ragados anya-
got csomagolunk, amely hosszil hiilési id6t igényel, a
2 palyarendszer végén nem tavolitjuk el az 1 formatalca-
kat a csomagokrol, hanem azokkal egyiitt rajta hagyjuk
a 2 pélyarendszer visszafuté agan, igy kétszeres hilési
id6t nyeriink a 2 pélyarendszer meghosszabbitdsa nél-
kiil. Ez esetben a csomag és az 1 formatalca elkiilonitése
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a 2 palyarendszer eleje kdmyezetében, az elsé munkaal-
lomas E bemenete kozelében fog megtorténni.

A fentiekben leirt ) és specidlis intézkedések ered-
ményeként teljesiilnek a talalmany megalkotasaval elér-
ni kivant célok. Igy a bélelréteg taldlmény szerinti kiala-
kitasi modja lehet§vé teszi szokatlanul vékony filmréteg
kialakitasat a formatilca béléseként és a ragadoster-
mék-adag burkolataként, amely burkolat felhasznélaskor
megolvadva eltiinik, anélkiil, hogy lényegesen szennyez-
né a ragadds terméket vagy akadalyozna annak rendelte-
tesszer(l alkalmazését. A specidlis injektaloeszkoz és in-
Jjektalasi mod alkalmazasdhoz fiiz6d8 elény, hogy na-
gyon pontos és rugalmasan valtoztathaté adagok, na-
gyon rovid 1d6 alatt betolthetSk gy, hogy a szokatlanul
vékony bélés nem karosodik és nem szennyezddik a be-
toltott anyaggal. Minthogy a formatalca bélése nem sé-
riil, a formatélca formaiiregének fala is tiszta marad, a
formaiireg tisztitdsanak sziikségessége nem lassitja és
nem bonyolitja a csomagolasi folyamatot. Minthogy a
bélés pereme nem szennyezddik a betoltott anyaggal, a
felkész csomag nyitott felilletének lezarasa egyszeri, és
megbizhatdan j6 mindséggel késziilhet, emellett keskeny
hegesztési perem alakithato ki, aminek a felhasznélas so-
ran jelentkeznek a mér emlitett eldnyei. A lezards ming-
ségét javitja az is, hogy a kivagas a folidkat 6sszezard he-
gesztéstdl kiilon iitemben torténik. igy a kivagas alacso-
nyabb héfokon torténhet, mint a hegesztés, és a lezaro-
hegesztésnek van ideje stabilizalodni a kivagasi mivelet
eldtt. Ezzel lecsokken a csomagolas mindségkarosodasa-
nak veszélye.

Az eljarassal viszonylag és abszolit értelemben is
nagyon jo termelékenység érhet el, mert az eljarés és
berendezés miikodése rendkiviil megbizhato lehet, ke-
vés olyan problémaval, amely megakaszthatna a csoma-
golasi folyamatot. A csomagolasi eljaras emellett szo-
katlanul nagy flexibilitast ny(jt a csomagolttermék-egy-
séggel €s a berendezés teriileti elrendezésével, mikodte-
tési koriilményeivel és termelési kapacitasaval kapcso-
latban. Kiilonféle méretii és alaki formatalcak alkal-
mazhatok, amelyeket egyszer(i cserélni. Ha olyan, kii-
16nb6z6 formatalcdkat alkalmazunk, amelyek perem-
méretei egyformak, a berendezés beallitdsain nem is
szitkséges valtoztatni. Egyéb esetben is altaldban elég-
séges csak a fiitdlapot és a kivagoszerszamot cserélni a
kiilonboz6 alaki formatilcaknak megfelelden.

Nagyobb termelékenységet érhetiink el nagyobb for-
matalcdk vagy nagyobb mozgatasi sebesség alkalmaza-
sdval is, amely esetekben hosszabb palyarendszert, illet-
ve intenzivebb hitést sziikséges alkalmazni. Novelhet-
jiik az egy munkaéllomason parhuzamosan tart6zkodé
formatalcak szamdt is a termelékenység novelése érde-
kében. A kiilonboz6 formatalcasorokban kiilonb6z8 mé-
retll formatalcakat is alkalmazhatunk.

A tal&lmany szerinti eljaras és berendezés nem csak
ragasztdanyagok adagolasira és csomagolasira alkal-
mas, hanem mas, foként nagy viszkozitdsii anyagok,
igy élelmiszerek, tisztitdszerek, vegyi anyagok csoma-
golésara is, természetesen a csomagolt anyaggal kompa-
tibilis burkolofilm vélasztisdval. A leirisban alkalma-
zott ,ragadds anyag” kifejezést épp azért alkalmaztuk a
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ragasztoként értelmezhet6 ,,adheziv” kifejezés helyett,
hogy kifejezziik ezt a széles értelmezhetSséget. A leiras-
ban alkalmazott ,nem ragados”, illetve ,,nem tapadds”
kifejezés olyan anyagot jelol, amely szobah8mérsékle-
ten nem tapadds, a csomagolt anyaggal kompatibilis (be-
leolvaszthat6) és azzal egyiitt kénnyen olvadd anyag.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras komyezeti vagy kezelési h6mérsékleten
ragadds anyag folyékony allapotban torténé csomagola-
sara, amely eljaras soran formatalcat (1) kémyezeti h3-
mérsékleten nem ragados, folyékony allapotban a raga-
dés csomagolandé anyaggal kompatibilis bevondanyag-
filmmel (4) béleliink, mieldtt a ragadds anyagot a for-
matélcéba toltjitkk, azzal jellemezve, hogy faldnak leg-
alabb egy részében 1égatereszt6 atmendfuratokkal ren-
delkez6 formatalcat (1) alkalmazunk, és
i) koérnyezeti hémérsékleten nem ragados, folyékony al-
lapotban a ragadés csomagolandé anyaggal kompatibi-
lis bevondanyagbol késziilt vékony foliat a formatalca
(1) atmendfuratain at, kiviilr6l alkalmazott vakuummal
vagy beliilr8] alkalmazott nyomassal alakitva a forma-
talca (1) formaiiregének falara tapasztunk,
i1) sorba rendezett, kényszerhiités nélkiili formatalcak-
ba (1) meghatarozott mennyiségii ragados anyagot tol-
tiink folyékony éllapotban, nyomas alkalmazasaval, a
bevonodanyagfilmet (4) kimél6 aramban,

iii) a formatalcéba toltott ragadds anyagot az anyag sza-
bad feliiletének stabilizalodasaig hilni hagyjuk,

iv) a ragados anyaggal t6ltott formatalcat (1) kornyezeti
hémérsékleten nem ragadds, folyékony allapotban a ra-
gados csomagolandé anyaggal kompatibilis fedGanyag-
gal fedjiik, és

v) a fedbanyagot a formatalcat (1) bélelS filmmel (4)
Osszezarjuk.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy az eljaras i) 1épése elétt a bevondanyagfilmet (4)
a deformalashoz sziikséges h6mérsékletre hevitjiik.

3. A 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a hevitést szelektiven, a formatalca (1) alakjatél
fiiggd feliileten végezziik.

4. Az 1, 2. vagy 3. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy az iv) eljarasi 1épés szerinti, nem raga-
dos fed6anyagot film (25) alakjaban alkalmazzuk, az v)
eljarasi lépésekben:

v/a) a formaiireget bevono anyagfilmet (4) a fed6anyag-
filmmel (25) a formaiireg élei mentén hé alkalmazasa-
val Osszezarjuk,

v/b) a filmek (4, 25) Osszezart részét korilvagva kivag-
Jjuk a filmek anyagéabol,

v/c) az igy képzett csomagot kivessziik a formatilca (1)
formaiiregébdl és lehiiléséig taroljuk.

5. Az 1., 2. vagy 3. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy az iv) eljarasi lépés szerinti fedGanyag-
ként egy masik formaiireget bevoné és ragados anyag-
gal toltott filmet (4) alkalmazunk annak iii) eljarasi 1é-
pés utédni allapotaban, sziikség szerint a formatéalcajabol
kivéve, ahol a két, ragadds anyaggal t6lt6tt filmet nyi-



1 HU 219951 B 2

tott feliiletitkkel egymasra boritjuk, és az v) eljarasi 1é-
pésben

v/a) a formaiireget bevoné anyagfilmet (4) a masik, ra-
gadds anyaggal toltott filmmel (4) a formaiireg élei
mentén hd alkalmazasaval dsszezéarjuk,

v/b) a filmek (4, 4) Osszezart részét koriilvagva kivag-
juk a filmek anyagabdl,

v/c) az igy képzett, dupla adagh csomagot kivesszik a
formatalca (1) formaiiregébdl és lehdléséig taroljuk.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy szdmos formatalcat (1) he-
lyeziink el egymds melletti sorokban egy palyarend-
szeren (2), és az eljarast soronként, folyamatosan vé-
gezziik.

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy olyan, éles élek nélkiili formatal-
cat (1) alkalmazunk, amely formatalca (1) fenékfaldban
egyenletesen és siirin elrendezett apro, atmend, légat-
eresztd furatok vannak kialakitva.

8. A 7. igénypont szerinti eljarés, azzal jellemezve,
hogy fémes anyagbél késziilt formatalcat (1) alkal-
mazunk.

9. A 8. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy fémes anyagbol késziilt, tapaddsmentesité anyag-
gal feliiletkezelt formatalcat (1) alkalmazunk.

10. A 7. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a ragadds anyag hékapacitisiahoz képest elhanya-
golhat6 hékapacitast formatalcat (1) alkalmazunk.

11. A 7. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy legfeljebb 5 mm, elény6sen 3 mm-nél kisebb fal-
vastagsagil formatalcat alkalmazunk.

12. A 7. igénypont szerinti eljiras, azzal jellemezve,
hogy legfeljebb 1/3, legalabb 1/5 kisebb oldalhossz-
meélységi formatalcat alkalmazunk.

13. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
rés, azzal jellemezve, hogy az eljaras i) és iv) 1épésében
alkalmazott, kormyezeti h6mérsékleten nem ragados fil-
mek (4, 25) vastagsagat 60 pm-nél, elényosen 40 pm-
nél kisebbre valasztjuk.

14. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
14s, azzal jellemezve, hogy az eljaras i) és iv) 1épésében
alkalmazott, kornyezeti h6mérsékleten nem ragadés fil-
mekként (4, 25) a folyékony allapotii ragadds anyagban
gyorsan old6dé anyagot valasztunk.

15. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
1as, azzal jellemezve, hogy az eljards ii) 1épésében térfo-
gatmérték szerint adagolé eszkozt alkalmazunk.

16. A 15. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy térfogatmérték szerint adagolé eszkozként
egy-egy sor formatalcanak (1) megfeleld szamu, egy-
méssal parhuzamosan elrendezett, k6z6s munkahenger-
rel (17) meghajtott, el6irt térfogatban adagolé hengert
(19) alkalmazunk.

17. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
rés, azzal jellemezve, hogy az eljaras iii) 1épésében szo-
bahdmérsékletii vagy hiitottlevegs- vagy vizhiitést al-
kalmazunk.

18. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
rés, azzal jellemezve, hogy az eljaras i) és iv) lépésé-
ben alkalmazott, kdrnyezeti h6mérsékleten nem raga-
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dés filmek hulladékrészét (4, 25) a v/b) 1épés szerinti
kivagast kovetGen osszegyljtjiik és recirkuldlasra bo-
csatjuk.

19. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
rés, azzal jellemezve, hogy a csomagolandd ragadds
anyagként hdre olvadd, nyomasérzékeny adheziv anya-
got (HMPSA) alkalmazunk.

20. Berendezés kornyezeti vagy kezelési h6mérsék-
leten ragados anyag folyékony allapotban t6rténd cso-
magoldsara, ahol formatalcat (1) kornyezeti hdmérsék-
leten nem ragados, a csomagoland6 anyaggal kompati-
bilis bevonéanyagu filmmel (4) béleliink, mieldtt a ra-
gadoés anyagot a formatalcaba toltjiik, majd a ragados
anyaggal megtoltott formatalcat (1) béleld filmet (4)
kornyezeti hdmérsékleten nem ragadds fedéanyaggal
oOsszezarjuk, azzal jellemezve, hogy az egymassal parhu-
zamos sorokban, egy palyarendszeren (2) elrendezve to-
véabbithaté formatalcak (1) falanak legalabb egy részé-
ben légateresztd atmenéfuratok vannak kialakitva,
amely palyarendszer (2) mentén egy els6, a formatal-
cék (1) bevonoanyagfilmmel (4) kiilsé oldali vikuum
vagy bels6 oldali nyomas alkalmazéasaval torténd bélelé-
sére, és a ragados anyag adott mennyiségének beletolté-
sére alkalmas munkaallomas (I), egy masodik, a bélelt
formatalcaba (1) 6ttt ragadds anyag szabad feliileté-
nek hitésére alkalmas munkaallomas (II), egy harma-
dik, a ragados anyag szabad feliiletének szobahdmér-
sékleten nem ragado6s anyaggal torténd fedésére, és a fe-
dbanyagnak a bélés filmjével (4) t6rténd Osszezarasira
alkalmas munkaallomas (III), és egy negyedik, a raga-
dés anyagot boritd, nem ragados anyagok filmbdl torté-
n6 kivagasdra alkalmas munkadllomas (IV) van elren-
dezve.

21. A 20. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az elsé munkaallomas (I) a bélel6film (4)
formatalcak (1) folotti részének szelektiv hevitésére al-
kalmasan kialakitott fiité ellendllds elrendezést, hdsu-
garzo fiitGlappal (12) van ellatva.

22. A 21. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a film (4) és a szobahSmérsékletnél maga-
sabb, alland6 hémérsékletli hGsugarzé flitélap (12) ko-
z0tt a fitend6 filmfeliiletnek megfeleld kivagasokkal el-
latott, arnyékol6 erny6 van elrendezve.

23. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a formatalca (1) éles
élek nélkiili forma, amely formatalca (1) fenékfalaban
egyenletesen és siiriin elrendezett, apré dtmendfuratok
vannak kialakitva.

24. A 23. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a formatalca (1) anyaga fémes anyag.

25. A 24. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy fémes anyagbol késziilt formatalcak (1) ta-
padésmentesitG anyaggal feliiletkezeltek.

26. A 23. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a formatélcék (1) a ragadds anyag h6kapa-
citisahoz képest elhanyagolhatd hékapacitasiak.

27. A 23. igénypont szerinti berendezés, azzal jel-
lemezve, hogy a formatalcak (1) falvastagsiga kisebb
vagy egyenld 5 mm-rel, elénydsen kisebb vagy egyenl
3 mm-rel.
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28. A 23. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a formatalcak (1) legfeljebb 1/3, legaldbb
1/5 kisebb oldalhosszmélységfiek.

29. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a kornyezeti hémérsék-
leten nem ragadés filmek (4, 25) vastagsaga 60 pm-nél,
elénydsen 40 pm-nél kisebb.

30. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy az els6 munkaalloma-
son (I) alkalmazott, kémyezeti hémérsékleten nem ra-
gados film (4) a folyékony allapotd, ragados anyagban
gyorsan oldédo anyagu.

31. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy az elsé munkaalloma-
son (I) térfogatmérték szerint adagol6 eszkoz van elren-
dezve.

32. A 31. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a térfogatmérték szerint adagold eszkoz
egy-egy sor formatalcanak (1) megfelel6 szamu, egy-
méssal parhuzamosan elrendezett, kézos munkahenger-
rel (17) kényszerkapcsolatban ll6 dugattytival (18) ren-
delkezd, elbirt térfogatban adagold henger (19).

33. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a masodik munkaéllo-
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mas (II) a formatalcak (1) fokozott hiitésére alkalmas,
szobahémérsékletd vagy hiitott levegdvel vagy vizzel
hiit§ rendszerrel van ellatva.

34. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a harmadik munkaallo-
mason (IIT) alkalmazott feddanyag egy, a kornyezeti h3-
mérsékleten nem ragados film (25) vagy egy, a forma-
talcaval (1) szembeforditott, masik formaiireget bevo-
no és ragados anyaggal toltott film (4).

35. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a harmadik munkaallo-
mason (III) a nem ragadés filmeket (4, 25) kozrefogd
nyomolap (33) és hdvel lezar6 eszk6z (34) van elren-
dezve.

36. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti beren-
dezés, azzal jellemezve, hogy a negyedik munkaalloma-
son (IV) a filmek (4, 25) Osszezart részének koriilvagisa-
val a csomagolt anyagot a filmek anyagardl levilaszto
kivagokés (37) és ellentarto lap (36) van elrendezve.

37. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a harmadik munkaallo-
mason (11I), tovabba a filmek (4, 25) kivagas utin mara-
do részének feltekercselésére alkalmas eszkéz van el-
rendezve.
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Kiadja a Magyar Szabadalmi Hivatal, Budapest
A kiadasért felel: Tor6csik Zsuzsanna f6osztalyvezetS-helyettes
Windor Bt., Budapest
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