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(57) Sammendrag

En formings-, fylle- og forseglingsemballeringsmaskin (10) er tilpasset & motta et kartongemne (B),
reise opp kartongemnet til en kartong (C) med apen topp, og fylle og forsegle kartongen med apen
topp Kartongene (C) har en forhandsbestemt tverrsnittsform og- sterrelse. Emballeringsmaskinen
(10) inkluderer en ramme, et flertall stasjoner understettet av rammen, inkludert en
kartongoppreisningsstasjon (14), en bunnklaff-forseglingsstasjon (16), en fyllestasjon (18), en
toppklaff-forseglings- stasjon (126), og en drivsammenstilling (148). En transportsammenstilling er
operativt forbundet med drivsammenstillingen (148) for & bevege kartongene (C) gjennom
stasjonene. Et flertall hulromsstenger (26) blir baret av transportsammenstillingen (150). Hver av
hulromsstengene (26) definerer hulrom (34) utformet deri som generelt tilsvarer
tverrsnittsstarrelsen og- formen til kartongene (C). Hver av hulrommene (34) er definert av indre
perifere overflater som en konfigurert for & motta og feste kartongen (C) deri mens kartongen blir
transportert mellom maskinens (10) stasjoner.
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Foreliggende oppfinnelse vedrerer en formings-, fylle- og forseglingsmaskin for embal-
lering av flytende produkter. Mer spesifikt vedrarer oppfinnelsen en forme-, fylle- og
forseglingsmaskin for emballering av flytende produkter, slik som flytende mat, som
benytter et hulrom i hvilket emballasjene blir understettet og transportert gjennom ma-
skinen.

Pappbaserte beholdere er i utstrakt bruk for emballering av for eksempel flytende mat-
produkter. Eksempler pa flytende matprodukter som kan bli emballert i pappbeholdere
inkluderer melk, juice og lignende. Slike beholdere blir ogsé benyttet for emballering
av andre flytende produkter, slik som sipe som kan vare 1 pulver- eller flytende form
med eller uten partikkelmateriale.

I konvensjonelle formings-, fylle- og forseglingsmaskiner blir et flertall kartongemner
lagret i flat form i et magasin. Emnene blir utlevert til en kartongformingsstasjon hvor
kartongene blir oppreist, bunnforseglet, fylt og toppforseglet. I denne prosessen kan
kartongene ogsé bli sterilisert, for eksempel etter bunnforsegling og forut for fylling,
Kartongene blir fraktct pd en trinnvis mate gjennom de ulike stasjoner og sa avgitt fra
maskinen i en avlastningsstasjon. Generelt blir kartongene fraktet gjennom maskinen
med et belte eller en liknende transportinnretning, Kartongene blir understettet fra sine
respektive bunner som hviler pé en lavfriksjons, stasjonzr bordflatelignende del av ma-
skinen tilknyttet transporteren.

I kartongformingsstasjonen blir individuelle kartongemner oppreist og deretter plassert
pé en av et flertall stammer som er plassert pa et roterende, indeksert nav. I en farste
stasjon blir kartongene oppreist og plassert pd stammen. Stammenavet eller hjulet blir
rotert til etterfolgende stasjoner for & forhindsbrette bunnflatene, varme opp flatene og
forsegle flatene til hverandre for & danne en forseglet kartongbunn. Kartongene blir sd
oppreist fra stammen opp pé transportardelen av maskinen for etterfalgende sterilise-
ring, fylling og toppforsegling. Navene inkluderer typisk fra 4 til 6 stammer.

Stammene tilveiebringer en form rundt hvilken kartongen blir brettet og forseglet. Som
sadan inkluderer hver stamme et langstrakt legeme som er fullt avpasset innenfor innsi-
den av den oppreiste eller halvoppreiste kartongen. Stammen er konfigurert slik at kar-
tongsideflatene hviler pa sidene av stammen, og kartongbunnflatene blir brettet rundt en
tilsvarende *bunn”-del av stammen som tilveiebringer en konstruksjon for kartongdan-
nelse. Stammen er ytterligere konfigurert for & sikre at flatene brettes i rillelinjene. Pa
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denne méten blir flatene riktig brettet langs rillelinjene uten negativ kollaps av tilstet-
ende deler av kartongflatene, for eksempel kollaps av tilstetende sideflater.

Selv om slike kartongformingsstasjoner av stammetypen fungerer godt for sin tiltenkte
hensikt eller tiltenkte hensikter, vil det gjerne vaere ulemper ved bruk i visse arrange-
menter. For det ferste kan disse arrangementene av stammetypen vere ganske kostbare
a tilvirke. For a fremme standardene som er nedvendige i et slikt sveert hygienisk miljg,
er stammene uiformet av rustfritt stdl, Ofte er materialet benyttet for 4 utforme stam-
men et ukonvensjonelt eller til og med “cksotisk™ stilmateriale for i sterst mulig grad &
minimalisere eller til og med eliminere korrosjonspotensialet for maskindelene og for-
urensning av produktet. I tillegg er disse delene nadvendigvis hoyst maskinbearbeidede
komponenter, som igjen bidrar til totalkostnaden for emballeringsmaskinen.

For det andre, pa grunn av stammearrangementets szrtrekk, kan en spesiell operasjon
bli utfert bare for en kartong om gangen. Dette betyr at bare en kartong kan f2 sine
bunnklaffer innbrettet, mens en annen kartong kan f2 sine bunnklaffer oppvarmet, mens
enda en annen kartong kan fa sine bunnklaffer forseglet. Resultatet er at bare én kar-
tong kan bli manipulert (for eksempel oppreist, forhdndsbrettet og/eller brettet, oppvar-
met eller forseglet) pé en gitt stasjon ved et gitt tidspunkt. Dette kan selvfolgelig bli
forbedret ved bruk av multipie stammer og heyere maskinoperasjonshastigheter, mens
imidlertid med en gket kostnad.

Itillegg er stammen under kartongutforming anordnet inne i kartongens innside nér kar-
tongen beveger seg langsmed og gjennom de ulike trinnene i kartongutformingsstasjo-
nen. Dette betyr at stammen forblir inne i den indre delen av kartongen nér bunnklaf-
fene blir brettet inn og forseglet til hverandre. Som et resultat av dette er den tidsvarig-
heten som ellers kunne bli benyttet for 4 utfere funksjoner p4 den indre delen av karton-
gen, innbefattet av tidsperioden under hvilken stammen er plassert inne i kartongens
indre. Det ville ellers vaere enskelig 4 redusere eller eliminere den tiden som stammen
er anordnet inne i kartongens indre, slik at tidsperioden kan bli benyttet for for eksempel
tilleggskartongsterilisering.

I tillegg har det vart observert at for ekonomisk & emballere disse matproduktene og de
andre produktene, mé et minimums maskin-"gjennomlep™ bli opprettholdt. Dette betyr
at maskinen m4 bli operert ved en hastighet som er neidvendig for & sikre at et minimum
antall emballasjer blir behandlet eller fylt under en hvilken som helst gitt gjennomsnitts-
tidsperiode. Dette minimumsgjennomlapet har aket, og nadvendiggjort akede maskin-
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operasjonshastigheter og effektivitet, som igjen oker totalkostnadene for formings-,
fylle- og forseglingsemballeringsmaskinen.

Falgelig er det et behov for en heyhastighets formings-, fylle- og forseglingsemballe-
ringsmaskin som i minimal grad kontakter de innvendige overflatene av kartongene som
formes, fylles og forsegles i denne. Fortrinnsvis tillater en slik emballeringsmaskin for-
ming, fylling og forsegling av et mangfold kartonger om gangen, med et gjennomlap
som er minst s stort som for kjente maskiner, og helst ved en saktere maskinopera-
sjonshastighet.

Av tidligere kjent teknikk omhandler bade US 3,060,654 og US 3,579,858 en maskin
med en transportsammenstilling tilordnet stasjoner henholdsvis for mottak av et kar-
tongemne, bunnforsegling, fylling og toppforsegling.

Hensikten med oppfinnelsen er & forbedre de tidligere kjente anordninger, ved at em-
nene raskt og sikkert opptas, transporteres fra bearbeidingsstasjon til bearbeidingssta-
sjon og tilsvarende raskt, uten 4 skades, kan frigjeres fra anordningen. Oppfinnelsen er
kjennetegnet ved de i krav 1 angitte trekk, mens fordelaktige utfarelsesformer er angitt i
de uselvstendige krav.

I henhold til oppfinnelsen blir et flertall hulromsstenger spesielt baret av transportsam-
menstillingen. Hver av hulromsstengene definerer minst ett hulrom utformet deri som
generelt tilsvarer tverrsnittssterrelsen og formen til kartongene. Hvert av hulrommene
er definert av indre periferiske overflater. Hver av hulromsoverflatene har et flertall va-
kuumépninger utformet deri. Hulromsstengene er avpasset til 4 kontakte en kartong an-
bragt i hulrommet, og kan feste kartongen til de indre periferiske vegger. Kartongene
festes til de indre periferiske veggene ved 4 péfere vakuum gjennom vakuumépningene.

Fortrinnsvis blir vakuum pafert kartongene ved minst en av stasjonene for 4 feste kar-
tongen inne i hulrommet. I en utferelsesform inkluderer maskinen en toppklaff-for-
brettingsstasjon og en bunnklaff-for-brettingsstasjon, og vakuum blir pafert { minst
toppklaff- og bunnklaff-for-brettingsstasjonene.

Fortrinnsvis er hulromsstangen utformet med kanaler i de gvre og nedre overflatene til
denne, og hulromsstangen inkluderer avre og nedre kragepartier avpasset inne i en res-
pektive av kanalene. Kragepartiene kan definere en vakuumkanal for 4 kommunisere

vakuum fra en vakuumkilde til kartongen. Vakuumkanalene kan inkludere periferiske
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partier og et flertall vakuumben som forleper fra de periferiske partiene til &pninger i
kragepartiene. Hulromsstengene kan vzere konfigurert til & ha et legeme med kanaler ut-
formet deri, og &pninger eller forsenkninger i legemet som samsvarer med dpningene i
kragepartiet.

Aller helst inkluderer hvert av kragepartiene en vakuumport utformet deri for & kommu-
nisere vakuumet fra vakuumkilden til de avre kragevakuumépningene. En boring i hul-
romsstanglegemet tilveiebringer for 4 kommunisere vakuumet til det nedre kragepartiet.
I en mest foretrukket utforelsesform inkluderer hvert av hulrommene et dpent omride
utformet i hvert av hjernene, traverserende gjennom den gvre kragen, hulromsstanglege-
met og den nedre kragen. De apne hjsrnene er konfigurert for 4 tillate ekspansjon eller
mild deformasjon av kartongene nér vakuum blir pafert kartongene, og underletter ogsd
enkel innledende innfaring av kartongene i hulrommene.

I en for tiden foretrukket utferelsesform har formings-, fylle- og forseglingsemballe-
ringsmaskinens transportsammenstilling en forhindsbestemt bane med en avre, generelt
horisontal banedel og en nedre banedel, og hvori den nedre banedelen er adskilt fra den
gvre banedelen. Transportsammenstillingen er konfigurert med en generelt vertikal ba-
nedel, slik at en delvis utformet kartong blir tvunget inn i hulrommet nér hulromsstan-
gen traverserer langs den generelt vertikale banedelen.

Disse og andre s&rtrekk og fordeler ved den foreliggende oppfinnelse vil fremgd av den
felgende detaljerte beskrivelse, de medfolgende tegninger, og de vedlagte krav.

Figur 1 er et skjematisk sideriss av en formings-, fylle- og forseglingsmaskin 1 henhold
til prinsippene ved den foreliggende oppfinnelse, der den viste maskinen har et flertall
hulromsstenger for utvendig & understatte og transportere kartongene derigjennom,

figur 2 er et perspektivisk delriss av en hulromsstang i henhold til prinsippene ved den
foreliggende oppfinnelse, der de evre og nedre kragene til ett av hulrommene er vist

delvis 1 splitfriss av illustrasjonshensyn;

figur 3 er et perspektivisk delriss av kartongbunnforseglingsstasjonen, og viser bunn-
klaftpresser eller stammer og amboltplater, og viser skuddball (shot ball)-seteinnret-
ningsarrangement;
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figur 4a er et perspektivisk delriss av bunnklaff-for-brekkingsstasjonen og sammenstil-
lingen, der sammenstillingen er vist med deler fjernet av illustrasjonshensyn,

figur 4b er et perspektivisk delriss av sammenstillingen i figur 4a, som viser posisjons-
forholdet mellom brekkesammenstillingen og kartongene plassert inne i hulromsstan-
gen,

figur 5 er et delriss fra siden av en toppklaff-for-brekkesammenstilling;

figur 6 er et forstarret sideriss av et brekke-elemenet pé toppklaff-for-brekkesammen-
stillingen; og

figur 7 er et frontriss av brekke-clementet langs linjen 7-7 1 figur 6.

Ved nd 4 henvise til figurene, og spesielt figur 1, er det vist en forme-, fylle- og forseg-
lingsemballeringsmaskin 10 i henhold til prinsippene ved den foreliggende oppfinnelse.
Som for alle formings-, fylle- og forseglingsemballeringsmaskiner inkluderer den fore-
liggende maskinen 10 et flertall stasjoner som blant annet inkluderer et kartongemne B-
magasin 12, en kartongoppreisningsstasjon 14, en bunnforseglingsstasjon 16, en fylle-
stasjon 18, en toppforseglingsstasjon 20, og en avlastnings- eller avgivningsstasjon 22.
Valgfritt kan maskinen 10 inkludere én eller flere steriliseringsstasjoner 24 for & sterili-
sere kartongene, for eksempel fer fylling.

Kartongene C blir fraktet langs de mange stasjonene 14-24 med en hulromsstang 26, der
detaljenc ved denne vil bli gitt detaljert nedenfor. Kartongene C blir tilveiebragt i ma-
gasinet 12 1 form av et emne B. Dette betyr at kartongene C er kuttet og rillet, og har
respektive, tilstetende sideforseglinger utformet. Emnene B blir i en flat, brettet form
tatt fra magasinet 12, og blir oppreist til en rarform i kartongoppreisningsstasjonen 14,
som inkluderer et flertall vakuumkopper 28. Vakuumkoppene 28 kontakter én eller
flere sider av emnet B (d.v.s. en eller flere sideflater), og tvinger emnet B til formen av
den rgrformede kartongen C. Anordningen og fremgangsméte for oppreisning av kar-
tongene C av rarformen vil oppfattes av fagpersoner innen omridet.

Kartongene C som na har-en rerform, blir skjevet eller tvunget inn i &pninger 30 i hul-
romsstangen 26 med en skyvestang 32. Skyvestangen 32 kan bli aktivert med en hvil-
ken som helst kjent aktiveringsinnretning, slik som en pneumatisk sylinder 33, en elek-
tromagnetisk sylinder eller lignende. Hulromsstangen 26 beveger seg gjennom de flere
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stasjonene 14-24 pa en indeksert méte, for & transportere kartongene C gjennom maski-
nen 10. De rerformede kartongene C, som nér de er plassert i hulromsstangen 26 har
fpne topp- T og bunn- M ender eller paneler, er festet til hulrom 34 i hulromsstangen
26. I en foretrukket utfarelsesform er kartongene C festet inne i hulrommene 34 med
péfering av vakuum, som ogsé vil bli beskrevet mer detaljett nedenfor,

Med henvisning til figur 2, inkluderer hver hulromsstang 26 i en foretrukket utforelses-
form et flertall hulrom 34, Hvert hulrom 34 er konfigurert til & motta en enkeltstiende,
oppreist rerformet kartong C. I en navaerende utfarelsesform er hulromsstangen 26 kon-
figurert med fem hulrom 34, og hvert hulrom 34 er konfigurert til 4 motta en enkeltsti-
ende kartong C. Som sédan er kartongmagasinet 12 konfigurert med fem individuelle
“stabler” S med emner B, der hver stabel S mater en rekke med hulrom 34,

Den i figur 2 viste hulromsstangen 26 inkluderer en understettelsesstang 36 som define-
rer et flertall generelt rektangulsere hulrom 38 som forlgper gjennom understettelses-
stangen 36. Kanaler 40 er utformet i understettelsestangen 36, forlepende generelt pa
tvers av lengdeaksen A til understottelsesstangen 36, og forlgpende over hulrommene
38. Kanalene 40 er, som vist i figur 2, utformet langs avre og nedre overflater 42, 44 av
understottelsesstangen 36. 1 en foretrukket utferelsesform er kartongene C festet inne i
hulrommene 34 med péfering av et vakuum. En innsats eller vakuumkrage 46, 48 er
avpasset i hver av kanalene 40, og inkluderer en &pning 50 utformet deri som er dimen-
sjonert tilsvarende til & passe sammen med hulrommene 38 utformet i understettelses-
stangen 36. Nar den har blitt bygd opp, er en kartong C anbragt inne i hulrommet 34,
ennom den gvre vakuumkragen 46, understettelses-stang-hulrommet 38, og den nedre
vakuumkragen 48.

De gvre og nedre vakuumkragene 46, 48 inkluderer hver en periferisk vakuumkanal 52
og et flertall innoverragende vakuumben 54 som forleper fra den perifere kanalen 52 til
hulrommet 34. Vakuumbena 54 er begge apne til de indre overflatene 56 av kragene
46, 48 som definerer en del av hulrommet 34. En gvre vakuumport 58 strekker seg fra
den gvre overflaten av den gvre kragen 46, gjennom kragelegemet, og inn i den perifere
kanalen 52. En boring 59 strekker seg gjennom understettelsesstangen 36 for & tilveie-
bringe for 4 kommunisere vakuumet til den nedre kragens perifere kanal 52.

Understattelsesstangen 36 inkluderer forsenkninger 60 som passer sammen med og
samvirker med vakuumbena 54 til de gvre og nedre kragene 46, 48. Forsenkningene 60,
sammen med vakuumbena 54, tilveicbringer ¢t omride over hvilket et vakuum blir pa-
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fort til sidene av kartongen C for & trekke” kartongen C mot de innvendige veggene
eller indre overflatene 74 til hulrommet 34 inne i understettelsesstangen 36. Hvert av
hulrommene 34 definerer et apent hjerneparti eller omride, som indikert med 62, som
strekker seg gjennom den @vre kragen 46, understettelsesstangen 36 og den nedre kra-
gen 48. De dpne hjornene 62 tillater ekspansjon av kartongen C i hjsrnene, slik som
kan skje nir vakuum blir péfert sideflatene av kartongen C. De épne hjernene 62 under-
letter videre enkel avpassing av kartongen C i hulrommene 34 ved innledende innfering
av den rerformede kartongen 1 hulrommet 34. 1 en ndverende utforclsesform er de dpne
hjemene 62 utformet som delsylindriske passasjer som traverserer gjennom hvert hul-
rom 34 ved de fire hjemene.

Det henvises nd igjen til den totale formings-, fylle- og forseglingsmaskinen 10 vist i
figur 1. BEiter plassering av den rerformede kartongen C inne i hulromstangen 26 blir
kartongen C indeksert til den neste stasjon i hvilken bunnflaterillelinjene 64 blir innret-
tet med en nedre kant 66 av hulromsstangen 26, for eksempel den nedre kanten av den
nedre kragen 48. Innretning blir utfart med en nedre rillelinjeskyver 68 som kan bli ak-
tivert med for eksempel en pneumatisk sylinder 70, et elektromekanisk arrangement el-
ler lignende.

Etter innretting av bunnrillelinjen 64 med den nedre kanten 66 av hulromsstangen 26,
blir kartongen C indeksert til en bunnklaff-for-brettings- eller for-brekkings-stasjon 72.
1 for-brekkestasjonen 72 kan et vakuum bli pafert rundt hvert av hulrommene 34 pé hul-
romsstangen 26 for 4 feste kartongene C, i sin ytre omkrets, til den indre omkretsen eller
overflaten 74 av hulrommet 34. Vakuumet blir tilveicbragt av en vakuum-trekkesam-
menstilling 76, i forbindelse med en vakuumkilde V, som beveger seg til kontakt med
hver av de gvre vakuumportene 58 pa hver av de evre kragene 46. Vakuumet blir kom-
munisert til den nedre kragen 48 av boringen 59 som forleper gjennom understattelses-
stangen 36 og apner inn i omradet ovenfor den nedre kragen 48.

Et eksempel pé en bunnklaff-for-brekkingssammenstilling 78 er vist i figurene 4a og 4b.
Bunnklaff-for-brekkesammenstillingen 78 inkluderer en klaff-for-brekkingsstang 80
som beveger seg frem og tilbake for kraftig & kontakte bunnflaten for 4 brette flatene
innover i sine respektive rillelinjer 64.

For-brekke-sammenstillingen 78 inkluderer en stasjonzer rammedel 82 som understetter
en kammet brekkestangsammenstilling 84. Brekkestangsammenstillingen 84 inkluderer
brekkestangen 80 som er operativt forbundet med et par tverrgdende (i forhold til beve-
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gelsesretningen av kartongene C gjennom maskinen 10) innrettingsstenger 88. Brekke-
sammenstillingen 78 er konfigurert slik at innretningsstengene 88 blir kamstyrt til 4 be-
veges oppover/innover og nedover/utover, under for-brekkeslaget og frigjeringsslaget,
respektivt, drevet av de kamstyrte stangunderstettelsene 90. Stangunderstotielsene 90
roterer om kambolter 92 (hvorav en er vist), som tilveiebringer kambevegelsen. Brek-
kestangen 80 og innretningsstengene 88 beveger seg vertikalt sammen, der innrettings-
stengene 88 kamstyrt oppover/innover under oppoverslaget (for-brettingsslaget) og ned-
over/utover under nedoverslaget (frigjeringssiaget).

Brekkestangen 80 er utformet med et flertall sagtakkingslignende eller balgeformede,
skranende overflater 94 som kontakter bunnklaffene og tvinger klaffene innover, til for-
brekking, ndr sammenstillingen 78 beveger seg oppover. Med vakuum etablert 1 hvert
av hulrommene 34 (d.v.s. et vakuum péafert den ytre omkretsen av kartongen C) beveger
brekkestangen 80 seg oppover og innretningsstengene 88 beveger seg oppover/innover
for 4 sentrere kartongen C for for-brekkingsvirkning av klaffen. Vakuumet pafirt kar-
tongen C opprettholder kartongen C i en relativ, fiksert posisjon inne i hulromsstangen
26, slik at kartongen C ikke forskyver seg nar den blir kontaktet av brekkestangen 80.

Ved igjen & henvise til figur 1, blir kartongen C, etter at den har gitt ut fra bunnklaff-
for-brekkingsstasjonen 72 indeksert til en bunnflateoppvarmingsstasjon 96. 1denne sta-
sjonen blir en varmeinnretning 98 beveget oppover, til en posisjon ved bunnflatene for &
varme opp omrader av bunnflatene for forsegling. I en typisk kartongkonstruksjon er et
polymerbelegg tilveiebragt pa de indre og ytre overflatene til en pappkjerne eller lig-
nende kjerne. Varmeinnretningen 98 utsetter bunnflatene for en aket temperatur ved
hvilken polymerbelegget mykner for 4 fungere som et klebemiddel for 4 bibeholde
bunnklaffene festet til hverandre for 4 danne den forseglede kartongbunnen.

Kartongen C blir sd indeksert til en bunnforseglingsstasjon 16. En roterende arm 100
kontakter den bakre bunnklaffen og tvinger den raskt forover. Den bakre klaffen blir
sdledes brettet under den fremre bunnklaffen. Med henvisning til figurene 1 og 3, fort-
setter kartongen C & bevege seg til en posisjon over en ambolt 102 som er plassert ved
et bunnomréde av kartongen C. En bunnklaffpresse eller stamme 104 blir beveget pd en
frem- og tilbakegfende méte inn i den indre delen av kartongen C for & pafere trykk til
bunnklaffene, som blir presset mellom stammen 104 og ambolten 102 for & forsegle
bunnklaffene til hverandre. Stammen 104 er en stamme av den flytende typen. Dette
betyr at den blir understettet fra omkring toppen, og tillatt 4 innrettes med
kartongbunnen nér den beveger seg inn i kartongen for 4 kontakte bunnklaffene.
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Understattelser 106, 108 er tilveiebragt over bunnklaffstammen 104 og under ambolten
102, slik at passende kraft kan bli pifert kartongbunnklaffene for 4 danne den
forseglede bunnen.

For & sikre innretning av klaffene for riktig bunnforsegling, inkluderer hver
hulromsstang 34 en innretningssammenstilling 110 som blir benyttet i bunnforseglings-
stasjonen 16. Ien foretrukket utferelsesform, som vist i figur 3, inkluderer innretnings-
sammenstillingen 110 en dpning 112 omkring hver ende av hulromstangen 26 og et
fremspring 114 som innsettes i dpningen for & opprettholde hulrommet 34 og kartongen
C, nér den befinner seg inne i hulrommet 34, innrettet med bunnkiaffstammen 104 og
ambolten 102.

1 en ndvaerende utforelsesform er fremspringet 114 utformet som en skuddball og
dpningen 112 i hulromsstangen 26 er utformet som et skuddbalisete. Skuddballen 114
innferes i setet 112 for 4 holde hulromsstangen 26 (og sélede kartongen C) innrettet
med ambolten 102 og stammen 104. Skuddballen 114 blir plassert eller innfart i setet
112 for & holde igjen hulromsstangen 26 1 den riktige posisjon for innfaring av stammen
104 i kartongen C nér den befinner seg over ambolten 102.

Slik det fremgér fra figur 1, befinner kartongen C seg pé dette tidspunktet, med
bunnklaffene forseglet slik at de utformer den forseglede kartongbunnen, inne i
hulromsstangen 26 med kartongbunnen hovedsakelig innrettet med den nedre kanten 66
av hulromsstangen 26. Kartongene C blir s4 indeksert til en kartongtoppinnretnings-
stasjon 116, i hvilken en toppklaffskyver 118 kontakter den &pne kartongtoppen for &
innrette kartongoppbrettelinjene 120 med den gvre overflaten 122 til hulromsstangen
26. Ved tvinging av kartongene C til denne innrettede posisjonen blir kartongbunnene
likeledes innrettet, og maskinen 10 kan bli konfigurert slik at kartongbunnene hviler pd
en bunnplate 124.

Etter innretning av kartongtoppflatebrettelinjen 120 blir kartongene C beveget til en fyl-
lestasjon 18. Fylling av kartongene C kan bli utfert pa en hvilken som helst av et mang-
fold méter ved 4 benytte et mangfold av metoder, slik det vil forstés av en fagperson in-
nen omridet. Det forutsettes imidlertid at et gravitasjonsfyllesystem kan bli benyttet for
4 fylle kartongene C fordi operasjonshastigheten til maskinen 10 kan bli tilsvarende re-
dusert grunnet “parallell” emballasjebehandling,
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Kartongene C blir s indeksert til en toppklaff-for-brettings-eller for-brekkingsstasjon
126. I toppklaft-for-brekkingsstasjonen 126 beveger en for-brekkesammenstilling 128
seg pa en frem- og tilbakegdende mate, nedover, for 4 kontakte og for-brekke eller for-
brette kartongtoppklaffene i sine respektive brettelinjer 120. Som for bunnklaff-for-
brekkingsstasjonen 72 kan et valkuum bli tilveiebragt pa hulromsstangen 26, ved tilkob-
ling av en vakuumtrekksammenstilling 130 til den @vre kragens vakuumport 58, for nok
en gang a feste kartongsideflatene til de indre overflatene 74 av hulrommet 34. Igjen
blir vakuum kommunisert til den nedre kragen 48 gjennom boringen 59 i understettel-
sesstangen 36 for 4 tilveiebringe vakuum i grenseflaten mellom den nedre kragen 48 og
kartongen C. Med kartongen C festet inne i hulrommet med vakuum, kontakter topp-
klaff-for-brekkingssammenstillingen 128 toppklaffene og bretter inn klaffene for 4 gjore
dem klar for toppklafforsegling.

I en foretrukket utfarelsesform inkluderer toppklaff-for-brekkingssammenstillingene
128, som vist i figurene 5-7, et par svingende brekke-clementer 132. Sammenstillin-
gene 128 gir frem og tilbake i en oppover- og nedoverbevegelse (som indikert med dob-
belthodepilen 129), for & kontakte kartongtoppklaffene i nedoverslaget og frakobles
toppklaffene 1 oppoverslaget. Brekke-elementene 132 svinger om et par svingbolter

134 plassert ved de nedre, naerme kantene 136 av brekke-elementene 132.

I en hvile”-posisjon, er elementene 132 orientert enten vertikalt eller litt innoverskra-
net, slik at toppklaffene kan bli plassert mellom elementene 132, Nir sammenstillin-
gene 128 begynner a gé frem og tilbake i nedoverretning, kommer elementene 132 1
kontakt med kartongtoppkiaffene. Nér sammenstillingene 128 fortsetter sine nedover-
rettede slag, kontakter brekkekanten 136 den evre overflaten 122 av hulromsstangen 26.
Som det kan ses i figur 5, er brekkekantene 136 utformet med vinklede overflater 138
utformet med en vinkel o. Nér sammenstillingene 128 fortsetter gjennom det nedover-
rettede slaget, medfarer kontakt mellom de vinklede overflatene 138 og hulromsstan-
gens gvre overflate 122 at brekkeelementene 132 roterer innover (som indikert med pi-
lene ved 140). Nar brekkeelementene 132 roterer innover, blir den vinklede overflaten
138 bragt i full eller fluktende kontakt med toppoverflaten 122 og elementene 122 kon-
takter toppklaffene for & forh&ndsbrette eller forhdndsbrekke kartongens C klaffer til
den brettede posisjonen om brettelinjene 120.

Etter at klaffene er brettet inn, begynner sammenstillingene 128 4 gé frem og tilbake
oppover for a frigjere kartongen C. Brekkeelementene 132 kan s gé tilbake til en ver-
tikal eller innoverskrénet orientering som klargjering for en neste kartong C. Som nevnt
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ovenfor kan elementene 132 vare orientert i enten en vertikal eller innoverskranet ori-
entering. Dette er for & sikre at elementene 132 roterer innover 140 ettersom kanten 136
kontakter hulromsstangens gvre overflate 122. For & forhindre bakoverlening av ele-
mentene, kan bolter 141 veere plassert pd sammenstillingene 128 for & stoppe utoverbe-
vegelse av elementene 132. 1tillegg, for & underlette innoverrotasjon av elementene
132, kan svingeboltene 134 veere plassert eksentrisk, som vist ved 143 i forhold til en
senterlinje 145 for elementene4 132.

Som for bunnklaff-for-brekkeren 78 kan et vakuum bli pafart i toppklaff-for-brekkesta-
sjonen 126 for & feste kartongene C inne i sine respektive hulrom 34 og 4 tvinge respek-
tive kartongsideflater til full kontakt med de indre veggene 74 av sine respektive hulrom
34. Nar toppklaff-for-brekkeren 128 beveger seg nedover og til kontakt med toppklaf-
fene, brettes toppklaffene séledes langs sine respektive brettelinjer 120 i stedet for 4 kol-
lapse kartongsideflatene.

Slik det vil bli forstatt av fagpersoner innen omrédet etter en studie.av figurene 5 og 6,
kan vinkelen o av de vinklede overflatene 138 viere utformet 1 en hvilket som helst gns-
ket vinkel for 4 innvirke pa en gnsket rotasjonsvinkel 0 (eller for-brettingsvinkel) av ele-
mentene 132. Det geometriske forholdet mellom disse vinklene er at de er lik hver-
andre. Dette betyr at en vinkel o pd 30° i forhold til horisontalen vil, ndr de vinklede
overflatene 138 har full kontakt med hulromsstangens avre overflate 122, fi elementene
132 til 4 rotere gjennom en rotasjonsvinkel 6 pa 30°i forhold til vertikalen. En gnsket
rotasjonsvinkel 6 (eller for-breftingsvinkel) kan saledes bli oppnédd med riktig konfigu-
rasjon av vinkelen o til den vinklede overflaten 138.

Ved igjen & henvise til figur 1, blir toppklaffene si oppvarmet i en toppklaffoppvar-
mingsstasjon 142, sveert lik den som benyttes for bunnklaffene. Varmeinnretningen 146
er imidlertid stasjoneer, og toppklaffene “’skrever” aver varmeinnretningen 146 nér de
blir transportert forbi varmeinnretningen 146. Kartongen C blir sd beveget inn i et topp-
klaff brette- og presseomride 144 i hvilket toppklaffene blir tvunget i kontakt med hver-
andre, og, med polymerbelegget tilstrekkelig oppvarmet til mykhet, blir den forseglede
toppklaffen dannet. Kartongene C blir sé beveget til en avgivningsstasjon 22 der kar-
tongene C blir avgitt eller utstatt fra anordningen 10, fylt og forseglet.

Som beskrevet ovenfor, kan maskinen 10 inkludere en eller flere stasjoner i hvilke kar-
tongen blir sterilisert, slik som steriliseringsstasjonen indikert med 24 som et eksempel.
For eksempel kan kartongene C bli sterilisert etter at de er plassert inne i hulrommene
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34, for bunnklaffbretting, slik at hele kartongen C blir sterilisert, inkludert de delene av
bunnflatene som blir brettet inn for 4 danne den forseglede kartongbunnen. Andre plas-
seringer for sterilisering langs formings-, fylle- og forseglingsmaskinen 10 vil bli for-
stéitt og erkjent av fagpersoner innen omradet.

Slik det enkelt fremgér fra figur 1, inkluderer maskinen 10 et belte eller kjededriftarran-
gement 148 pa hvilket hulromsstengene 26 er montert. Drevet 148, som vil bli forstatt
av fagpersoner innen omradet ved en gjennomgang av figurene og beskrivelsen ovenfor,
inkluderer en transportsammenstilling, slik som et belte eller kjede 150, pé hvilket hul-
romsstengene 26 er montert. Som beskrevet nedenfor, er hulromsstengene 26 i en fore-
trukket utfarelsesform fjernbart montert til beltet eller kjedet 140. Drivsammenstillin-
gen 148 er konfigurert slik at hulromsstengene 126 som returnerer til kartongoppreis-
ningsstasjonen 14 vandrer langs en bane, indikert med 152, som er adskilt fra, og neden-
for behandlings-, for eksempel emballeringsbanen, indikert med 154. P& denne méten
kan hulromsstengene 126 bli sterilisert ndr de vandrer langs denne nedre banen 152 med
for eksempel en ionisert spray av hydrogenperoksid, indikert med 158. Sterilisering av
kartongene C og/eller hulromsstengene kan bli utfert ved bruk av hydrogenperoksid, ul-
trafiolett sterilisering eller lignende, eller en kombinasjon av disse teknikkene, eller
andre kjente fremgangsmater og applikasjoner.

I den viste utferelsesformen av emballeringsmaskinen 10, er hulromsstangen 26 vist
med fem hulrom 34 anordnet langs lengden av stangen 26. Slik det vil forstds av fag-
personer innen omrédet, kan stangen 26 vare konfigurert med ferre cller storre antall
hulrom 34, ettersom det er praktisk og behov for i den spesifikke maskinkonfigurasjon,
avhengig av det enskede gjennomlapet og den enskede kartongsterrelsen. I tillegg, slik
det vil forstas fra tegningene og beskrivelsen ovenfor, er hver av de ulike stasjonene til-
veiebragt med et passende antall "verktay”, slik som for-brekkesammenstillingene 78,
128, varmeinnretningene 98, 146, fyllesammenstillingene og lignende, slik at et *verk-
tey” er tilknyttet hver kartong C og hver hulroms 34 *linje”. I en foretrukket utforelses-
form av maskinen 10 er hulromsstengene 26 fjernbart montert til drivsammenstillingen
148, og "verktoyene” kan bli konfigurert pd en moduler méte slik at maskinen 10 kan
bli avpasset for endring av starrelsen og antallet kartonger C 1 hver stasjon, mens den
totale lengden, heyden og bredden av maskinen 10 holdes konstant.

Som det ogsa vil forstas av fagpersoner innen omréidet, tilveiebringer “modulariteten”
til emballeringsmaskinen 10 for behandling av et vidt spekter av kartongsterrelser, d.v.s.
tverrsnitt, s& vel som former. Det skal forstds at den foreliggende emballeringsmaski-
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nen 10 kan bli benyttet for emballering av produkter i kvadratiske, og ikke-kvadratiske,
kartonger med rektangulaert tverrsnitt, s vel som andre, for eksempel ttekantformede
kartonger.

Itillegg, pa grunn av den foretrukne modulere konstruksjonsméten for maskinen 10,
kan rammen 56 til maskinen 10 veere konstruert rundt, og inkludere sideflater 160, som
det fremgar i figurene 1 og 3, innenfor hvilke, og pd hvilke de ulike stasjonene er mon-
tert. Dette underletter modulariteten til maskinen 10, mens drivsammenstillingens 148
totalsterrelse og konfigurasjon holdes konstant. Evnen til & benytte sideplaten 160 som
hovedstatte for drivsammenstillingen 148 kan ogsé bli benyttet for & underlette design
av et hygienisk kontrollert miljs for maskinen 10 for matbehandling.

Den foreliggende emballeringsmaskinen 10 inkluderer ulike nye trekk som tilveiebrin-
ger et antall fordeler 1 forhold til kjente, konvensjonelle emballeringsmaskiner. I tillegg
til fordelene beskrevet ovenfor, vil fagpersoner innen omradet forsta at den foreliggende
emballeringsmaskinen 10 kan tilveiebringe gket gjennomlap, ved for eksempel forming,
fylling og forsegling av et flertall kartonger om gangen. Denne “parallelle” behandlin-
gen, som det gis eksempel pa i den viste maskinen 10 som behandler fem kartonger Ci
hver stasjon, aker antallet kartonger operert pa i enhver gitt stasjon, og gker siledes ma-
skingjennomlepet. I tillegg kan den nye konstruksjonen av den foreliggende emballe-
ringsmaskinen 10 oppné dette ekede gjennomlapet med den samme, eller en redusert,
maskinhastighet.

Slik det ogsé vil forstds av fagpersoner innen omradet, kan, selv om den foreliggende
formings-, fylle- og forseglingsmaskinen har blitt beskrevet med henvisning til bruk av
vakuum for & holde kartongene i riktig posisjon 1 de ulike stasjonene til maskinen, det
foreliggende hulromsstangarrangementet ogsa bli benyttet med mer konvensjonelle
konfigurasjoner av stammetypen. Bruk av konvensjonelle stammer for d understatte
kartongene under oppreisning er innenfor omfanget av den foreliggende oppfinnelse.
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Patentkrayvw

L.

Emballeringsmaskin for forming, fylling og forsegling av en emballasje av emballasje-
emne, hvor hver emballasje har en forhindsbestemt tverrsnittsform og -sterrelse, med et
flertall stasjoner, innbefattende en emneoppreisningsstasjon (14) og en bunnforseglings-
stasjon (16), en drivsammenstilling (148), en med drivsammenstillingen operativt for-
bundet transportsammenstilling (150) for transport av emnene gjennom stasjonene, et
flertall av transportsammenstillingen barede opptaksinnretninger for emner, hvor hver
opptaksinnretning har et opptak som er definert gjennom indre opptaksvegger (74), idet
opptaksinnretningen er slik tilveicbragt at emnene, under sin transport mellom stasjon-
ene stottes og holdes, og hvor en oversideforseglingsstasjon (20) forsegler oversidene
avemnencetterfylling k ara k terisert v e d atopptaks-
innretningen er utformet som hulromsstenger (26) som for “parallell” bearbeiding har
mer enn ett hulrom (30, 34, 38), som tjener til opptak av et emne i oppreist tilstand, og
hvor de indre perifere vegger (74) til hulrommene (34) har vakuumépninger for & suge
seg fast til emneoverflater.

2.

Emballeringsmaskini henhold tilkravl, k a r a k t e r i s e r t

v e d athulromsstengene (26) har utsparinger henholdsvis kanaler (40) for opptak
av innsatser (46, 48), som likeledes tjener til opptak av emner.

3.

Hulromsstenger for anvendelse i en emballeringsmaskin 1 henhold til krav 1 eller 2,
karakterisert v e d atutsparinger henholdsvis kanaler (40)
langs evre og nedre overflater (42, 44) er tilordnet en stottestang (36) og at en innsats
(46, 48) er tilpasset i en kanal (40).

4,

Hulromsstang i henholdtilkrav3, k a r a k t erisert v ed
at innsatsene (46, 48) har periferiske vakuumkanaler (52} og vakuumben (54) for 4 suge
seg fast til endeoverflater.

5.
Hulromsstang i henhold tilkrav3eller4d, k ar a k t e r i s e r t
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v e d atethulrom (34) s& vel som en gvre innsats (46) og en nedre innsats (48) tje-
ner til stetie av et emne.

6.
Hulromsstang i henhold til et avkravene3til5, k a ra k t er i s ert
v e d athulrommene (34) er rettvinklet utformet.

7.

Hulromsstang i henhold til et avkravene3til6, k a r a k ter i s er t
v e d at hjernene (62) til hulrommene (30, 34, 38) og innsatsene (46, 48) er utfor-
met som delsylindriske passasjer for opptak av et hjerne av emnene i oppreist tilstand,
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