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Bt termoformeligt arkmateriale (25) opvarmes af et varme- 23
element (23) og formgives derefter i en form {24) til en o 26 29
bakkelignende beholder med en bglget bund (9) og sidevagge 25 \.__.JLW

{10), der divergerer opad fra bunden. Den sdledes formede Vi
beholder f¢res til en fyldningsstation (26), hvor varen “
ifyldes, og derpi til en emballeringsstation (27), hvor en N\

20

plastfolie (9) under vakuum forsegles til en kant (12)

af beholderen. I en efterfglgende station (30) kan der

pisattes et 14g pd beholderen, og sluttelig overskares of
det baneformede arkmateriale mellem de enkelte beholdere af

skereorganer (31). Plastfolien (29) kan bringes til at

slutte sig t#t til den i beholderen fyldte vare og til at

danne folder, som ligger helt indenfor beholderens kant AN
(12), sd3ledes at de ikke overskares ved den endelige Sa g
overskaring og derved gdelagger vakuumforseglingen. ] ..;.:4:@ \,X//
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade
og et apparat til vakuumemballering af varer og af den i
indledningen til krav 1 angivne art.

Der kendes adskillige fremgangsmader til at meddele
vakuumemballager til fgdevarersarlige egenskaber. Som et
eksempel omhandler USA-patentskrift nr. 3.792.181 en beholder
af et halvstift plastmateriale, som er udformet til at optage
et aftageligt 1la&g.

Selvom denne kendte beholder frembyder afgjorte
fordele, kraver den en facon s& tat og s& lignende som mulig
til faconen og dimensionerne af den vare, som skal anbringes
deri, og den mangler sidledes g¢gnsket alsidighed. En forbedring
af denne emballeringsmetode er blevet opndet ved at anbringe
varen, som skal emballeres, pad et understettende, arklignende
materiale, som s& daekkes med en polymerfolie, og derefter
forsegles det mellem folien, det arklignende materiale og
varen indesluttede rumfang ved p&lagning af et pneumatisk

vakuum.
Disse bestrzbelser, som f.eks. er omhandlet i

USA-patentskrift nr. 3.694.991, tranger til forbedring
med hensyn til fyldning af varene idet emballagen under-
stgttende arkelement, idet deres anbringelse pa et sédant
arklignende materiale forhindrer varen i at blive direkte
og bestemt anbragt, og der kan forekomme tilfelde af fejl-
agtig anbringelse af varer inden i emballagerne.

Et andet problem, som er papeget detaljeret i
italiensk patentansggning nr. 21030/82 A/82, opstar
ved dannelse af folder i folie, isar langs de lodrette
kanter af den emballerede vare.

Problemet forvarres yderligere, nadr produkterne,
som skal emballeres, hvilket er sadvanligt, anbringes
side om side p& en bane af arklignende materiale med
henblik p& samtidig emballering af et antal varerforud
for en pafgplgende overskaring af det arklignende mate-

riale til adskillelse af de enkelte emballager.
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I dette tilfazlde sker det pd grund af de navnte
folder, som spander over betydelige afstande, at det ark-
lignende materiale adskilles ved omrdder, som er udsat for
navnte folder, og siledes far luft til at sive ind i emballa-
gerne.

Det bgr ogsd tages i betragtning, at den gvre
folie har omr&der, som er sarligt svekkede, i nerheden af
forbindelsesomriaderne til det arklignende materiale, hvilket
skyldes den store strakning, som folien underkastes under
emballeringen.

I lyset af de foran navnte tekniske problemer
er det primert formdlet for den foreliggende opfindelse
at fjerne disse kendte ulemper ved at tilvejebringe en
fremgangsmdde til vakuumemballering, som kan eliminere
beholderens dimensionelle afhangighed af det produkt,
den skal optage, og som forener gode astetiske egenskaber
med en nem made til anbringelse af produktet under emballe-
ringsfasen, en reduktion af folderne pé& den ¢gvre folie, hvor-
ved disses skadelige virkning helt elimineres, samt en be-
tydelig styrkelse af emballagen, sdledes at den bliver let-
tere at héndtere.

Dette opnds med en fremgangsmdde af den i1 indled-
ningen til krav 1 angivne art, som er ejendommelig ved det i
kravets kendetegnende del angivne.

Yderligere udfgrelsesformer for og foretrukne for-
anstaltninger i forbindelse med fremgangsmdden ifglge op-
findelsen er angivet i kravene 2 til 4.

Opfindelsen angar tillige et apparat til vakuum-
emballering af varer ved udgvelse af fremgangsmaden ifglge
opfindelsen og af den i indledningen til krav 5 angivne art,
hvilket apparat er ejendommeligt ved det i kravets kende-
tegnende del angivne.

Oopfindelsen skal i det fglgende beskrives narmere.,.
idet der henvises til tegningen,som viser en foretrukken
udfgrelsesform for apparatet ifglge opfindelsen samt eksemp-
ler pd emballage, der kan fremstilles med dette apparat,

og pad hvilken



10

15

20

25

30

35

DK 140009

fig. 1 til 3 viser en vakuumemballage fremstillet
efter den kendte teknik og henholdsvis i perspektiv, i
lodret snit og i snit gennem en fold langs linien A-A
i fig. 2,

fig. 4 til 6 pd& tilsvarende méde en emballage
ifglge opfindelsen, idet fig. 6 viser et snit langs
linien B-B i fig. 5,

fig. 7 en skematisk gengivelse af apparatet
ifglge opfindelsen,

fig. 8 i perspektiv den facon, som det ark-
lignende underlagsmateriale antager efter termoformningen,

fig. 9 i perspektiv og til dels i snit en ferdig
vakuumemballage, og

fig. 10 et tversnit gennem en vakuumemballage
ifgplge opfindelsen, pad hvilken der er anbragt et beskyttel-
seslig.

Med henvisning til fig. 1 til 3 vil man bemarke
nogle af de fejl, der forekommer ved sadvanlige vakuum-
emballager is@r ved en vakuumemballage af den i USA-patent-
skrift nr. 3.694.991 omhandlede art.

Disse emballager er normalt dannet af et arkformet
underlagsmateriale 1, hvorpd den vare 2, som skal emballeres,
bliver anbragt.

Derefter bliver det hele dzkket af en folie 3,
som forsegles til det arkformede underlag 1, og der skabes
et kraftigt undertryk inden i emballagen, sdledes at man
stort set opndr vakuum i emballagen.

Langs kanterne samles den overskydende folie 3
i folder 4, som gdr et stykke ud p&d det arkformede underlag.
I det tilfalde, hvor man pd en emballeringslinie har
flere produkter anbragt parallelt ved siden af hinanden,
og hvor emballagerne derefter bliver adskilt med et
overskaringsorgan, er det klart, at hvis der findes en
fold pd det sted, hvor overskaringen finder sted som f.eks.
vist i fig. 2 ved den stiplede linie A-A og i snit i
fig. 3, kan der trenge luft ind i emballagen med deraf
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fplgende tab af de konserverende egenskaber, som denne
art emballage netop skal have. Det har i praksis vist sig,
at dette fznomen er mest udbredt for de yderste vare i
siderne af emballeringsbanen, idet folderne antages
lettere at blive optaget, hvis der findes en vare ved
siden af.

Af den fgrnavnte italienske patentansggning nr.
21030 A/82 fremgar det sdledes klart, at en lgsning pa
dette problem er at anvende et "fingeret produkt"”, som
anbringes i siderne af banen af arklignende underlags-
materiale. P& de sadvanlige emballager er den ¢vre
folie desuden meget svag p& et sarligt omréde, som i
fig. 1 er angivet ved 5, og som stort set svarertil
kontaktpunktet mellem den forseglede folie 3, produktet 2
og det arklignende ﬁnderlagsmateriale 1.

Det er ligeledes sddan, at omradet 5 er udsat
for plastisk deformation under pésatningen og derved
bliver s& tynd, at det udggr et kritisk element for
emballagen som helhed.

Under h&ndtering og transport er der ogsa mulighed
for, at emballagerne bergrer og stgder mod hinanden, og
hvis dette sker i omrddet 5, kan det fremkalde revner,
der skader den emballerede vare.

Fig. 4 viser en vakuumemballage ifglge opfindelsen
der i almindelighed er angivet ved henvisningsbetegnelsen 6.

Denne emballage bestdr ligeledes i det vasentlige
af et arklignende underlag 7, hvorpa der anbringes et vare-
produkt 2, som pd de steder, hvor det ikke er i bergring
med underlaget, omhylles af en polymerfolie 8, som forsegles
til underlaget under anvendelse af pneumatisk vakuum omkring
varen eller varerne og mellem det arklignende underlag og
folien.

Ifplge opfindelsen har det arklignende underlags-
materiale en bakkelignende facon med en bund 9 og kanter 10,

som g&r skrat opad fra bunden.
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Det har vist sig, at vinklen mellem bakkens bund 9
og de skr& kanter 10 fortrinsvis bgr ligge mellem 91°
og 160° og helst mellem 105° og 150°. Dette giver blandt
andet mulighed for at opnd en optimal form b&de hvad angar
tatheden og med hensyn til den indbyrdes placering af
de dele af bakken og folien, som er i bergring med hin-
anden.

Bunden 9 har fortrinsvis en bglget overflade,
som danner et antal kanaler eller mikrokanaler, som
skerer hinanden, for at lette udsugningen af luft under
forseglingen. Yderligere kanaler er dannet af riller 11,
som strakker sig i det vasentlige parallelt med hinanden
i retning mod bunden, s& at de stér i forbindelse med
navnte mikrokanaler, igen for at lette udsugningen af
luft.

Det understgttende, arklignende materiale bestar
fortrinsvis af en af flere lag bestdende, lamineret
folie med bgjelighedsegenskaber, som varierer afhangigt
af den vare, som skal emballeres, og emballeringsarten.

Ifplge den foreliggende opfindelse bringes
den gvre folie 8 til at klzbe til nasten hele den over-
flade af vareproduktet, som ikke direkte er i kontakt med
det bakkelignende, arklignende materiale, for at tilveje-
bringe et glat forseglet dazkke uden hulrum. Folien klaber
ligeledes pd bunden, vaggene og kanten 12, som forlgber
langs omkredsen af de navnte vagge og i det vasentlige
parallelt med bunden 9.

Det absolutte fravar af hulrum inden i emballagen
eliminerer blandt andet sddanne problemer som udsugning af vasker
i forbindelse med vareprodukter sdsom kgd og deraf fglgende
indstrgmning af sddanne vasker i selve emballagen.

Der er ligeledes langs i hvert fald en del af
udstrakningen af kanten 12 og fortrinsvis ved et hjgrne
tilvejebragt en ikke-klabende flig 13, som frembringer
et ikke-klzbende omrade mellem den ¢vre folie og det
arklignende materiale for at lette fatning af folien, nar

emballagen &bnes.
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Ved en foretrukken udfgrelsesform har kanten 12
langs i hvert fald en del af sin udstrakning et indgrebs-
element 13a, f.eks. i form af en langs omkredsen forlgbende,
havet del, som kan bringes i indgreb med et tilsvarende
indgrebselement 14 pd et lag 15, som kan forbindes med
bakken efter vakuumforseglingen.

Liget frembyder for emballagen ifglge opfindélsen
en yderligere fordel, at det 99r det muligt at lukke den,
efter at den ¢gvre folie er blevet fjernet, hvilken fordel
er specielt vardsat, nar bakkeelementet indeholder varer,
som ikke er bestemt til forterring pad en gang, og for
hvilke emballagen ifglge opfindelsen tillader bibeholdelse
af den originale emballage til opbevaring mellem pa
hinanden fgplgende forbrug. Laget beskytter desuden
vakuumemballagen under transport og letter pa fordel-
agtig mdde stabling.

En mulig udfgrelsesform for emballagen ifglge
opfindelsen omfatter et hul 16 i kanten 12, som satter

detailhandleren i stand til at oph®nge emballagen
fra passende udstillingsindretninger og sdledes fremvise
varen for kunden.

Som vist i fig. 10 og 5 frembyder de skréanende
vaegge 10 og kanten 12 en vasentlig reduktion af folderne 17
og far bestandigt disse folder til at forblive indenfor den
indvendige omkreds af kanten, idet man derved nasten fuld-
stendig eliminerer de risici, som de frembgd ved sadvanlige
emballager. '

Klzbning af folien 8 p& det arklignende materiale 7
og selve folderne 17 danner desuden en forstarkende struktur
for emballagen, og specielt folderné 17 opfgrer sig som
afstivningsribber for pakkeelementet. Ivarksattelsen
ifglge opfindelsen af alt det beskrevne frembyder en hgj
vakuumemballagestandard med hensyn til emballagens fremtraden
og dens udvendige udseende og forbedrer sdledes udseendet

af  det emballerede vareprodukt.
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I fig. 7 er vist et apparat ifglge opfindelsen
omfattende en fgrste rulle 20, p& hvilken det understgttende,
arklignende materiale er opviklet, og som bares drejeligt
pd et underlag 2l.

Knyttet til underlaget findes en termoformnings-
station 22 fortrinsvis omfattende et varmeelement 23,
som vender mod et formelement 24, saledes at der mellem
nevnte elementer efterlades et mellemrum til passage af
det arklignende materiale 25.

Begge de navnte elementer er forbundet med en
vakuumkilde eller -pumpe, som ikke er vist, fordi den er
af sadvanlig konstruktion, og har organer til at suge
det arklignende materiale imod begge de overflader, som
vender imod det.

Direkte efter termoformningsstationen pa den
modsatte side af rullen 20 har apparatet en del 26
til ifyldning af varer, som skal emballeres, pd det ark-
lignende materiale. Efter delen 26 har underlaget en
emballeringsstation 27, som drejeligt bareren anden rulle 28,

omkring hvilken den polymere folie 29 er viklet.

Inden i stationen 27 bringes den af vare
og arklignende materiale bestdende enhed i en evakueret
tilstand og forsegles ved hjzlp af folien 29 med en
sadvanlig fremgangsmdde, som er omhandlet i den navnte
italienske patentansggning 21030 A/82.

N&r man g¢nsker at pdsatte emballagen et yderligere
18g 15 som vist i fig. 9, er der tilvejebragt en lagpasatter
30 af sadvanlig konstruktion efter stationen 27.

Eftersom bredden af det arklignende materiale i
praksis er en sddan, at den tillader formning af et antal
bakkelignende elementer parallelt med hinanden, efterfglges
stationen 27 eller eventuelt enheden 30 af skareelementer
31, som underopdeler den forseglede emballagebane, som
forlader apparatet, til enkelte emballager for pafglgende

salg.
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Funktionen af apparatet ifglge opfindelsen vil
fremgd af den foregdende beskrivelse og de ledsagende
figurer og skal forklares med henblik pd yderligere tyde-
ligggrelse af de funktionelle trazk hos de stationer, hvoraf
den bestdr, og af fremgangsmaden til emballering under
vakuum, som udgves med apparatet.

Rullen 20 tilfgrer arklignende materiale til
de forskellige enheder og stationer, som er anbragt i
razkkefglge langs banen for materialet selv.

Den fgrste station, som forsynes, er termoformnings-
stationen, i hvilken det arklignende materiale antager en
permanent deformation til en i det vasentlige bakkelignende
udformning med havede kanter som vist i fig. 8.

For at opnd denne deformation trazkker varme-
elementet til at begynde med folien af arklignende
materiale, f.eks. af flere lag bestdende polymerfolie,
imod den overflade af varmeelementet, som vender imod
materialet.

Under dette trin opvarmes materialet 25 f.eks.
af elektriske modstandsvarmegleqenter indeholdt i elementet

23 for at opna passende plastiske egenskaber. Efter opnéelse

af dette formdl afbrydes sqgningen,pé elementet 23's side
og sugningen startes pa formelementet 24's side, sa at
det varme, arklignende materiale kan gengive faconen af
formelementet og ved at komme i bergring med den kolde
overflade kan genantage sin oprindelige stivhed.

Det er fglgelig ngdvendigt at arrangere, at
tilfgrslen af det arklignende materiale 25 sker intermitterende,
hvilket ikke hindrerden korrekte operation af maskinen, fordi
den samme art tilfgrsel kraves af stationen 27.-

Naturligvis kan termoformningsoperationen udfgres
ved hjalp af en hvilken som helst anden egnet fremgangsmade,
der som slutresultat kan fgre til en permanent deformation
af det arklignende element svarende til den foran beskrevne
bakkelignende udformning. Blot som et eksempel blandt de

kendte fremgangsmider er de fremgangsmdder, som anvender
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samvirkende form og pragestempelsystemer enten af mekanisk
eller hydraulisk art.

Langs delen 26 anbringes varene, som skal emballeres,
i de bakkelignende, udformede elementer med en tydelig praktisk
fordel i forhold til de sadvanlige maskiner, fordi dette
tillader en ngjagtig anbringelse af varerne og ikke et
eventuelt tilfaldigt arrangement.

Mere tydelig er fordelen i forhold til kendte,
termoformede emballager, fordi den bakkelignende udformning
er indrettet til at optage varermed forskellige faconer
og dimensioner uden at krave modificering af formelementet.

De af bakke og vare bestdende enheder nar saledes
emballeringsstationen 27, hvor de p& kendt made vakuum-
forsegles ved palagning af folien 29.

Nir lagene 15 palagges, har formelementet 24
forud arrangeret de bakkeelementer, som danner indgrebs-
elementer 13a langs dele af eller eventuelt langs hele
omkredsen af kanten 12 for at tillade enheden 30 at
anbringe de navnte lag korrekt.

Eftersom bakkeelementerne og fgplgelig de for-
seglede emballager som tidligere navnt forlader stationen
27 i form af en kontinuerlig bane med et antal indbyrdes
parallelle emballager som vist i fig. 8, sgrger skare-
elementer 31 for adskillelse af de enkelte emballager
f.eks. ved den del, der i fig. 10 er angivet ved pile 32.

Det har i praksis vist sig, at det beskrevne
apparat let kan medfgre betydelige forbedringer af de
hidtil kendte vakuumemballeringsfremgangsmader med forenkling
og rationalisering uden at krave vasentlig modifikation af
konventionelle maskiner og derfor med en betydelig produk-

tionsgkonomi.
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PATENTEKRAV.,
1. Fremgangsmade til vakuumemballering af varer og

omfattende fremfering af en bane af et termoformbart under-
lagsmateriale (25) til en termoformningsstation (22), hvor
der i banen formes en fordybning, fremfgring af banen videre
til en ifyldningsdel (26), hvor der i fordybningen ifyldes
mindst én vare, og fremfering af banen med fordybning og
ifyldt vare videre til en vakuumforseglingsstation (27),
hvor en varmeforseglelig foliebane (29) fremfgores parallelt
over banen af termoformbart underlagsmateriale (25) og under
vakuum forsegles til denne omkring varen eller varerne,

samt i givet fald afskering af den saledes dannede emballage
fra banerne (25,29), kendetegnet ved, at fordyb-
ningen formes med permanent bakkelignende facon med en bund
(9) og skrat fra denne opad og udad forlegbende vagge (10)

og fra disse udad forlegbende kanter (12), der er i det ve-
sentlige parallelle med bunden (9), og at den varmeforsegle-
lige foliebane (29) opvarmes over i det vasentlige hele det
fordybningen dzkkende areal og varmeforsegles til i hoved-
sagen alle dele af fordybningens bund (9), der ikke er dazkket
af varen eller varerne, samt til vaeggene (10) og kanterne
(12).

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, k ende teg -
net ved, at vinklen mellem fordybningens bund (9) og
veggene (10) ligger mellem 91 og 160 grader, fortrinsvis
mellem 105 og 150 grader.

3. Fremgangsmade ifelge krav 1 eller 2, k end e -
tegnet ved, at fordybningens bund (9) har en bglget
overflade, som danner et antal kanaler, der skzrer hinanden.

4. Fremgangsmade ifplge ethvert af kravene 1 til 3,
kendetegnet ved, at fordybningens vagge (10) er
forsynet med riller (11), som strazkker sig i det vesentlige
parallelt med hinanden i retning mod bunden (9).

5. Apparat til vakuumemballering af varer ved udgvelse
af fremgangsmaden ifplge krav 1 og omfattende et forrad
(20) af baneformet, termoformbart underlagsmateriale (25)
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og organer til fremfering af banen til (I) en termoformnings-
station (22), der er indrettet til i rzkkefelge at kunne
forme fordybninger i banen, og (II) videre til en ifyldnings-
del (26), hvor der kan ifyldes mindst én vare i hver fordyb-
ning, (III) videre til en vakuumforseglingsstation (27) med
et forrad (28) af en varmeforseglelig foliebane (29) og
organer, der er indrettet til at fremfegre denne bane (29)
parallelt over banen af termoformbart underlagsmateriale
(25) og vakuumforsegle den til denne, samt i givet fald

(IV) videre til skareelementer (31) indrettet til afskaring
af den vakuumforseglede emballage fra banerne (25,29),
kendetegnet ved, at termoformningsstationen (22)
er indrettet til i underlagsmaterialet (25) at kunne forme
permanente bakkelignende fordybninger med en bund (9), skrat
opad og udad fra bunden (9) forlgbende vagge (10) og fra
disse i det vasentlige parallelt med bunden (9) forlebende
kanter (12), og at vakuumforseglingsstationen (27) er ind-
rettet til at kunne opvarme i det vasentlige hele den del

af den varmeforseglelige foliebane (29), der fremferes over
hver fordybning, og varmeforsegle denne til i hovedsagen
alle dele af fordybningens bund (9), der ikke er dzkket af
varen eller varerne, samt til fordybningens vzgge (10) og

kanter (12).
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