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FREMGANGSMADE OG MIDLER TIL EMBALLERING.

Der beskrives en fremgangsmide til forme-fylde-lukke embal-
lering og et apparat til udgvelse af fremgangsmaden, i
hvilken en dug (W) af fleksibelt emballeringsmateriale
trekkes fra en forradsrulle (R) og fedes over formningsmid-
ler (3), der former dugen (W) til et r¢r (T). Produktet, som
skal emballeres, fgres ind i reret (T), og reret (T} lukkes
ved svejsning til frembringelse af emballageenheder. Embal-
lagedugen trazkkes ud af forrddsrullen (R), idet dette er

én operation, og forbruger derved den fremfgrte emballagedug
i en sambidig udfert men separat operation, der udfgres pd
en sidan made, at emballagedugen trzkkes over formnings=~
midlerne (3) under trakspanding.
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FREMGANGSMADE OG APPARAT TIL EMBALLERING

Denne opfindelse vedrgrer en fremgangsmade til formning,
fyldning og 1lukning af emballageenheder, hvilken frem-
gangsmade omfatter, at man fra en forradsrulle aftrakker
en bane af fleksibelt emballagemateriale og former den til
en slange ved at trzkke banen over formningsmidler, som er
anbragt ved den ferste af enderne af en rorformet karne,
at man trinvist fe¢rer slangen frem over karnen i retning
mod karnens anden ende og ud over denne ved anvendelse af
en pd slangen udgvet fremadrettet kraft for at trazkke
banen over formningsmidlerne og for at holde den under
spanding, at man lukker slangen efter at den har forladt
kearnens anden ende ved hjazlp af forseglingsmidler indret-
tet til at kunne 3bnes i intervaller, i lgbet af hvilke
afmalte langder af slangen i overensstemmelse med lengden
af emballageenhederne, der skal formes, fores ud over den
nezvnte anden ende af karnen, og til at kunne lukkes sammen
om slangen under hver standsning af slangen mellem p3 hin-
anden fg¢lgende fremfgringstrin til tvarforsegling af
slangen og at man i slangen indfg¢rer produktet, som skal
emballeres i emballageenhederne, gennem det indre af den
rorformede kerne samt et apparat til brug ved udgvelse af
den navnte fremgangsmi&de til formning, fyldning og lukning
af emballageenheder, hvilket apparat omfatter bareorganer
til at optage en forrédsrulle af en bane af fleksibelt em-
ballagemateriale, en rerformet karne, som er indrettet til
gennem sit indre at indfgre produktet, der skal emballeres
emballageenhederne, i en af banen dannet slange, form-
ningsmidler, som er anbragt ved den forste af enderne af
den re¢rformede kzrne, og over hvilken karne den fleksible
bane kan trazkkes for at forme banen til en slange, frem-
fpringsorganer indrettet til +trinvist at kunne fore
slangen frem over karnen ved udgvelse af en fremadrettet
kraft pd slangen for at trakke banen under spending over
formningsmidlerne og til trinvist at fode til lzngden af
emballageenheder, som skal formes, svarende langdeenheder
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af slansen over Kkarnens mod formningsmidlerne vendende

ende, og svejsemidler indrettet til at kunne &bnes for at
tillade fremforing af hver langdeenhed af slangen ud over
den modstdende anden ende af karnen og til at kunne lukkes
sammen om slangen under hver standsning af slangen mellem
p& hinanden fplgende fremfeoringstrin til tvarforsegling af

slangen.

En maskintype, i hvilke opfindelsen kan anvendes, er
maskiner af den sdkaldte lodrette forme-fylde-lukke type,
i hvilke en dug af fleksibelt emballeringsmateriale fo¢res
fra en forradsrulle af dette materiale over et skulder-
formet formgivningselement, over hvilket den formes til
ror. Det rorformede emballagemateriale fgres herfra trin-
vist nedefter, svejses sammen med en langsgdende svejse-
spm, og lukkes til slut med tvargdende svejsninger anbragt
med lzngdeintervaller svarende til en emballagelzngde (og
skdret ud i individuelle emballageenheder). De hidtil
kendte emballeringsmaskiner af den lodrette forme-fylde-
lukke type i kommercielt brug kan i almindelighed inddeles
i fire undertyper, som er fplgende:

1. Denne type har en lodret op- og nedadgdende vogn eller
slede med et sat svejseskinner til svejsning af roret i
til emballagelazngden svarende lange stykker. Skinnerne
lukker omkring r¢rformen, ndr sladen eller vognen er i sin
pverste stilling i bevagelsen, trakker en til emballage-
langden svarende lang langde af ro¢rmaterialet nedefter i
den nedadgdende bevagelse og abner derefter forud for den
opadgdende bevagelse. Sadanne maskiner kan erhverves ved
kob pa det frie marked.

2. P& denne type maskiner trazkkes det i rgrformen foldede
emballeringsmateriale over en dorn, og trakkes trinvis
nedad over denne dorn ved hjalp af transportband, som
griber fat udvendigt pd materialet, og béndene standses
trinvist for hver emballeringsfyldning. Et par svejse-
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skinner, som fungerer i et fast vandret niveau under
dornens nederste ende, presses sammen hver gang materia-
lets transport star stille og udforer dermed en tvargaende

svejsning tvers over det rorformede materiale.

3. I denne maskintype bevager den formgivne skulder sig
lodret op og ned til fremf¢ring af det rorformede materia-
le nedad i til emballagelzngden svarende lange inter-
valler, og med et ophold mellem hver fremforingscyklus. Et
par svejseskinner fungerer i et fast vandret plan i 1lgbet
af hvert ophold til svejsning af en tvergdende s¢gm over
det reorformede materiale.

4. Denne maskintype har enten op- og nedadgdende vacuum-
gribeanordninger (vacuumkasser), som suger sig fast pa em-
ballagefilmen omkring en dorn, eller en op- og nedadgédende
finnespmsgriber (den langsgdende svejsesgm i rgret er i
dette tilfzlde en finneforsegling, som er vasensforskellig
fra en overlapningssvejsning). Fremforingen af re¢ret trin-
vist i nedadgdende bevagelse med emballagelange langder
udfgores med disse mekanismer, idet der gores ophold mellem
to pé& hinanden fglgende bevagelser. Et par svejseskinner,
som fungerer i et fast vandret plan under dornens nedre
ende, foretager en svejsning i 1lgbet af hver opholds-
periode, og frembringer pa& den made tvargaende forseg-
linger tvars over r¢rformen.

Emballagemaskiner af de ovenfor navnte typer kan i praksis
fremvise en del funktionsproblemer, som kan inddeles i
fplgende grupper:

a) Den trakkraft, som skal tilferes den ro¢rformede
del for at trazkke emballagematerialet frem over
den formgivende skulder og fore det nedefter,
d.v.s. enten det sakaldte "starttrzk", som er den
trekkraft, der er n¢dvendig til fremforing og
formning til re¢rform af materialet umiddelbart
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efter en stilstand, eller "vedligeholdelses-
trazkket", som er det trazk, der kan vedligeholde
materialets bevagelse, kan begge eller hver for
sig vere s& store for visse materialer, at disse
har tilbgjelighed til at blive beskadiget af de
padforte spandinger sarligt omkring skulderformgiv-
ningsomrddet. Trakpavirkningerne kan yderligere
forarsage strakning af emballagematerialet pa

andre steder og beskadige dets udseende;

b) maskinen kan have en langsommere arbejdstakt end
¢nsket; og

c) emballagematerialet kores ikke stramt over den
formende skulder, hvorved maskineffektiviteten
nedsattes.

Det er derfor formialet med nazrvarende opfindelse at angive
en fremgangsmadde og og et apparat til formning, fyldning
og lukning af emballager, i hvilken en dug af fleksibelt
emballagemateriale trazkkes ud af en forradsrulle og fedes
over midler (d.v.s en formningsskulder) til formning af
banen i re¢rform, og hvori det produkt, som skal
emballeres, feores ind i r¢ret, og reret aflukkes til
dannelse af enkeltpakninger, med forbedret sporing og
fremforing af forpakningsmaterialet til forggelse af
maskineffektiviteten. Herved skal iszr angives en frem-
gangsmdde og et apparat, hvori trazkket i det rorformede
emballagemateriale, hvilket trazk er n¢dvendigt til at
trzkke materialet over formgivningsmidlerne er reduceret,
hvorved emballagematerialet ikke langere udszttes for u-
acceptabelt hgje spandinger, og sdledes undgas beskadig-
else af dette materiale, idet fremgangsmaden og apparatet
ogsd skal muligge¢re produktion af emballageenheder med
relativ stor hastighed, som kan bygges for en lavere pris,
og som kan udfpres med lavere konstruktionshgjde end tid-

ligere apparater, specielt tidligere apparater af den
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forste af de ovenfor navnte typer.

Dette formdl opnds med en fremgangsmidde ifplge op-
findelsen, hvilken fremgangsmade er saregen ved, at til
lzngden af emballageenheder, som skal formes, svarende
lzngdeenheder udmdles mellem forrddsrullen og formnings-
midlerne, hvilken udmdling omfatter, at man trinvist ud-
pver en separat fremadrettet kraft pad banen for at trakke
denne af forradsrullen og trinvist forer de udmdlte
langdeenheder til formningsmidlerne med en forud fastsat
hastighed og at den navnte pad slangen ud¢vede fremad-
rettede kraft udoves pad en sadan made, at kraften med et
indbygget mekanisk slip tilstrazber at fore slangen frem
over karnen med en storre hastighed end navnte forud fast-
satte hastighed for at tilvejebringe spanding i banen hen-
holdsvis ved et apparat af den angivne art, hvilket appa-
rat er szregent ved, at apparatet har et trinvist arbejd-
ende baneudmdlingsorgan anbragt mellem bareorganerne og
formningsmidlerne og indrettet til trinvist at kunne trak-
ke banen fra forrddsrullen, udmdle til 1langden af em-
ballageenheder, der skal formes, svarende langdeenheder og
trinvist at f¢ore navnte langdeenheder af banen mod form-
ningsmidlerne, at baneudmdlingsorganet er udformet til at
kunne fg¢re banen frem med en forud fastsat hastighed, og
at fremfepringsorganerne er indrettet til med et mekanisk
slip at kunne f¢re slangen frem over karnen med en storre
hastighed end nzvnte forud fastsatte hastighed for at
holde banen under spaznding.

Fremgangsmdden og apparatet ifglge opfindelsen vil blive
forklaret nazrmere i det fglgende under henvisning til teg-

ningen, hvor;

Fig. 1 er en perspektivisk tegning af et lodret forme-
fylde-lukke emballeringsapparat ifglge nar-
verende opfindelse og illustrerende denne op-
findelsesfremgangsmdade;
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Fig. 2 er en lodret projektion forfra af et apparat
ifplge fig. 1, som viser visse af apparatets
drivmekanismer;

Fig. 3 er en sideprojektion af den nederste del af
fig. 2;

Fig. 4 er et vandret snit i stg¢rre malestok og i
hovedsagen efter linien 4-4 pa fig. 2;

Fig. 5 er et lodret snit i hovedsagen efter linien 5-5
pad fig. 2, og i storre mélestok;

Fig. 6 er en snittegning i hovedsagen efter linien 6-6
pa fig. 5;

Fig. 7 er styrekredslegb for maskineri ifglge fig. 1;

Fig. 8 og 9 svarer til figurene 2 og 3, men viser en
anden udforelse ifplge opfindelsen.

Samme henvisningstal, som optrader flere steder pd den
vedlagte tegning, henviser til samme maskindel.

Idet der mere specielt forst henvises til fig. 1 pd teg-
ningen henvises der med 1 til et lodret forme-fylde-lukke
emballageapparat ifglge narverende opfindelse, i hvilket
en bane W af fleksibelt emballeringsmateriale trzkkes fra
en forradsrulle og fepdes over formningsmidler 3 til form-
ning af banen til et r¢or T. Et produkt, som skal em-
balleres, indfgpres (p& en af de forskellige egnede vel-
kendte médder) i reret, og svejseoperationer udfgpres pa
rgoret, hvor det er angivet med 5 (igen pad enhver af flere
egnede velkendte mader) til svejsning af reret til
dannelse af emballageenheder. Emballagematerialet kan
f.eks. vare polyethylen film med lav vagtfylde, og for-
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radet kan vare rullen R, som pa passende madde er under-
stottet, som vist ved 7. Formningsmidlerne 3 kan vare en
formgivningsskulder i almindelighed af konventionel type,
som vist pa tegningen, f.eks. i de samhgrende US patent-
skrifter nr. 3.050.906, nr. 3.449.888 og nr. 3.664.086.
Som vist i fig. 1, 2 og 4 former formgivningsskulderen 3
banen W af emballeringsmaterialet i et ror T med langs-
gédende overlapningsmargin angivet ved 9 og 11 og anviser
en nedadgdende ro¢rretning rundt om en lodret nedadgdende
hul dorn 13 (som ogsd vist f.eks. i ovenfor anferte US
patentskrifter). Som vist rzkker overlapningsenden 9 ind
pa indersiden, overlapningsmargin 11 p& ydersiden af
rgoret. Ved 15 pd fig. 1 er der diagrammatisk vist egnede
svejsemidler til svejsning af overlapningsmarginerne 9 og
11 pa banen til dannelse af r¢rets lazngdesgpm. Det produkt,
som skal emballeres, indfgres i re¢ret T via den hule dorn
13 pa egnet og sadvanlig mdde, og reret svejses pad tvers i
emballageenhedslangders afstand af svejsemidlerne, som an-
fort ved 5 under den hule dorn 13's nederste ende. Svejse-
midlerne 5 kan f.eks. bestd af et par svejseskinner hver
betegnet med 17 anbragt i et fast vandret niveau under
dornens nederste ende til frembringelse af en top-
forsejling for den netop fyldte emballageenhed og samtidig
svejsning af bunds¢mmen i den emballageenhed, som dernast
skal dannes. Svejseskinnerne kan (pa konventionel made)
have indbygget afskaringsmidler +til tvergdende gennem-
skering af emballeringsmaterialet mellem svejsningerne ud-
fort ved 5 til at adskille den ferdiggjorte emballageenhed
P fra roret. I den udformning af opfindelsen, som er
illustreret i figurene 1-7, fremfgres ro¢ret trinvist nedad
i fremfgringstrin pad emballageenheds langde, og mens
svejseskinnerne 17 er &bne. Emballagergret star stille
mellem fremforingstrinene, og svejseskinnerne er i disse
stilstandsperioder lukket fast omkring ro¢ret til svejsning
af tvarsvejsningerne. Egnede midler, som kan vare helt
konventionelle og velkendte i fagkredse, anvendes til at
bevaege svejsemaskinerne mod hinanden og bort fra hinanden.
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Banen W trazkkes trinvist frem fra rullen R, afmdles for
hver svejseoperation ved 5, og f¢des frem mod formnings-
skulderen 3, med midler, som i deres helhed angives med F,
anbragt mellem forrddsrullen og formningsskulderen. Disse
midler F kan bevages, sa& de trinvist pafgrer banen en
fremadrettet kraft pa et sted mellem forradsrullen og
formningsskulderen, idet de f¢der emballagebanen fremad
med trin af en emballageenheds lzngde ad gangen med givne
intervaller. P& denne mdde virker de som bane-fpdemidler
og male- eller afmalingsmidler. Som illustreret bestar de
af en undervalse 19, og en overvalse 21, med midler an-
givet med henforingstal 23, til rytmevis rotation af disse
valser med forud fastlagt mellemrum mellem bevagelserne
svarende til den ¢nskede langde af emballageenhederne, som
skal fremstilles, hvorved emballagebanen fores fremad i
trin med en s&dan langdeenhed. Som vist i fig. 2, omfatter
drivmidlerne 23 en kontinuerligt virkende elektromotor med
reduktionsgear 25, som er forbundet med indgangssiden pa
en elektrisk koblings- og bremseenhed 27, via et gear an-
givet ved 29. Udgangssiden af koblings-bremseenheden 27,
er forbundet med den nederste valse 19, som angivet ved
31. Rotationshastigheden for valserne 19 og 21 er tvangs-.
styret i forhold til hinanden med gear, som indikeret ved
33. Koblingsfunktionen i enhed 27 pavirkes periodevis, og
bremsen i enhed 27 l¢snes samtidig for at muliggere rota-
tion af valserne 19 og 21, sdledes at disse kan fgre den
onskede trinlesngde af emballagebanen frem for hver frem-
fedningscyklus, styret af en egnet programmerbar styre-
enhed 35, som pavirkes af en programenhed 37 (se fig. 7).
Koblingsfunktionen udlgses, og bremsefuntionen aktiveres
for at afslutte fremfeoringscyklus'en, og de forbliver i
denne stilling under stilstandscyklen for banen W og roret
T, hvorefter koblingen indkobles og bremsen lgsnes til den
neste fremfpringscyklus.

Banen W fortsatter fra afmdlings- og fpdevalserne 19 og
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21, ind under ledevalsen 38 og derfra op til og rundt om
formningsskulderen 3. Fremforingslangden for banen W, som
fodes fremad af udmalings- og fremforingsvalserne 19 og
21, fjernes under trazk af fremfeoringsorganer angivet i
deres helhed med 39 i fig. 1 og 2, under (procesmassigt
efter) formningsskulderen 3, og trzkkes i udspazndt stand

over denne.

Disse fremfeoringsorganer 39 fungerer for at Jgive ror-
materialet T en fremadrettet (nedadrettet) kraft, som er
forskellig fra den fremfegringskraft, som valserne 19 og 21
udfgprer pd emballagebanen W. Fremferingsorganerne 39
virker udvendigt pd re¢ret med en hastighed, som trakker
emballagebanen over formningsskulderen 3, under udspznding
sdledes at banen holdes stramt. Det bemarkes, at frem-
foringsorganerne 39 er indrettet sdledes, at de spger at
trazkke roret ned (fremad) pd dornen 13, med en storre
skridtlangde end langden af en emballageenhed, som fast-
lzgges med fremf¢ringsintervallerne for rullerne 19 og 21.
Den nedadrettede kraft pad reret er relativ lille. Medens
fremforingsorganerne 39, forspger at trakke roret T nedad
med en sterre skridtlzngde, end emballagelzngden bliver
den effektive fremfgringslangde kun sd lang som afstanden,
der svarer til en emballagelzngdeenhed (trazkkraften er u-
tilstrakkelig til at strazkke materialet udover flyde-
graznsen). Fremforingslangder pa en emballage-
enhedsstgrrelse af emballagebanen W, som udmdles og fodes
fremad af valserne 19 og 21, optages derfor og trakkes
over formningsskulderen 3, under strakning, idet strak-
ningen i hovedsagen er ensartet og er passende til korrekt
sporing af materialet over formningsskulderen.

Fremforingsorganerne 39, omfatter, som det er wvist i
figurerne, et par endelgse balter, og mere specielt kan de
vere et par vacuumbzlter, som hver betegnes med 41, p& to
modstdende sider af dornen 13 (med vacuumfastholdning af
roret til at trazkke det nedad). Hvert bzlte er en rem, som
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trazkkes rundt om en ¢vre remskive 43 og en nedre remskive
45, og drives sadledes, at de har en nedadrettet bevagelse
pd den indadvendende flade 4la, som griber fat i r¢ret T
pad de respektive sider af dornen 13. Hver rems remskiver
er monteret p& en blok 47, med en vacuumpassage 49 (se
fig. 5 og 6) gennem hvilken der pafgres vacuum pa egnet og
konventionel made gennem en vacuumslange 51. Remmen har
huller 53 anbragt med passende intervaller i hele sin
lzngde. Remmens indvendige side 4la bevager sig i nar kon-
takt med blokkens 47 flade 55, som vender mod dornen 13,
d.v.s. blokkens skulder i kontakt med den ene ende 57, som
udgor indgangsdbningen pa& vacuumpassagen 49 i blokken.
Eftersom remmen bevager sig forbi abningen 57, pafgres der
vacuum i de af hullerne 53, som er i forbindelse med
vacuumindforingen. Roret pa dornen 13 fastholdes derfor af
det wvacuum, som findes pd& indersiden 4la af remmen og

fores dermed nedad af denne rem.

Vacuumremmene 41 bevages trinvist til fremforing af r¢ret
T nedad p& dornen 13 i samtidighed med hver fremf¢rings-
operation for emballagebanen, udf¢rt af valserne 19 og 21.
Remmene kan starte funktionen i hovedsagen samtidigt med,
eller noget tidligere, end valserne 19 og 21 starter frem-
foringen af banen W. De bevages med en sddan relativ
hastighed i forhold til valserne 19 og 21, at de har til-
bpjelighed til at trazkke r¢ret nedad med en hastighed hur-
tigere, end den valserne 19 og 21 fremfgrer banen med. De
kan standses samtidigt med eller kort efter valserne 19 og
21 standses. Midler til at f4 remmene til at fungere pa
denne m&dde omfatter en gearenhed 59 mellem en elektromotor
med reduktionsgear 25 fra indgangssiden pa et par tryk-
luftsmangvrerede glidekoblinger, hver betegnet 61 med
individuelle fremf¢ringsorganer som angivet med 63, der
overforer udgangsrotationen fra glidekoblingerne til de
¢vre remskiver 43 for de to balter 41. Glidekoblingerne 61
styres af tryklufsventilen 65 (fig. 7), som pd sin side
styres af den programmerbare kontrolpult 35. Denne
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kontrolpult 35 udferer aktiveringen af (indgrebet for)
glidekoblingerne 61 til opstart af fremforingsbazlterne,
enten samtidigt med eller noget for den elektriske
kobling/bremseenhed 27 aktiveres og opretholder
aktiveringen af glidekoblingerne til baltefremf¢ringen
indtil den elektriske kobling/bremseenhed 27 er standset
op igen eller en kort tid efter dette tidspunkt, hvorefter
glidekoblingerne udkobles for at standse remmenes frem-
foring. Under indkoblingen muligger glidekoblingerne et
slip mellem fremfgringen fra enheden 25 og remmene.

N&r maskineriet pa fig. 1-7 er i funktion roterer motor-
reduktionsgearenheden 25 konstant. Koblings-bremseenheden
27 aktiveres (d.v.s. dens kobling bringes i indgreb, dens
bremse frigeres) med tidsmessige intervaller i forhold til
en maskinmessig funktion, som eksempel fyldefunktionen,
idet programboksen 37 indrettes til at give signal til
styreenheden 35, at enheden 27 skal starte fremforings-
valserne 19 og 21, sa disse afruller emballagebanen W fra
forrédsrullen R og f¢der den fremad pd det rigtige tids-
punkt (d.v.s. nar en vagt har udvejet den ¢nskede produkt-
mzngde, som skal leveres i en emballageenhed, og har af-
leveret dette produkt ned gennem dornen 13 i re¢ret T). En-
heden 27, forbliver aktiveret i et tidsrum tilstrakkeligt
til at fordrsage omdrejning af valserne 19 og 21 med en
periferilengde, som svarer til en emballageenhedsl&ngde
for emballagebanen, og den delaktiveres derefter. Frem-
foringsintervallet kan fastlagges og styres via den pro-
grammerbare styreenhed 35 eller ved hjzlp af et optisk
scanningssystem, som fungerer i sammenkobling med indika-
tionsmerker med emballageenhedsintervaller pa emballage-
banen, i det tilfzlde, hvor man arbejder med fortrykt em-
ballagebane, eller som styres med malemidler, der maler
rotationslangden for valserne 19 og 21, hvor der er tale
om emballagebane uden tryk, eller man kan bruge andre
indenfor fagkredse kendte metoder.
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Den programmerbare styrepult 35, styrer ogsd ventilen 65,
til aktivering af glidekoblingerne 61, som starter frem-
foringsremmene 41 enten samtidigt eller noget for end
valserne 19 og 21 starter fremforingen af emballagebanen W
fremad mod formningsskulderen 3. Herved opnds det, at nar
valserne 19 og 21 fungerer med at fremfore emballagebanen,
er remmene allerede i funktion og se¢ger at trzkke det ror
T, som dannes, nar banen passerer over formningsskulderen
3, nedad. Remmenes gear er dimensioneret sdledes, at de
har tilbpjelighed til at fremfe¢re bazltet hurtigere end den
hastighed, hvormed valserne 19 og 21 fremforer emballage-
banen. F.eks. kan de forsgpge en fremforingshastighed som
er 10% storre end fremfgringshastigheden for valserne 19
og 21 (d.v.s. at bazlterne, hvis de kunne kore frit uden
modstand, ville have en periferihastighed, som var 10%
storre end den banelazngde, som frigegres (d.v.s. fores
fremad) af valserne 19 og 21. Imidlertid kan rgret T ikke
fremfpres hurtigere end den hastighed, hvormed valserne 19
og 21 fremforer banen, uden at denne skal strazkkes (banen
fastholdes i klemme mellem valserne 19 og 21), og trakket,
som udf¢res af remmene pa re¢ret, er relativt let og lille
til at fdrérsage nogen vaesentlig strzkning. Da remmenes
mulige fremfe¢ringshastighed er st¢rre end emballagebanens,
derved at remmene har tilbpjelighed til at ke¢re starkere
end banen l¢gber, udgver disse et nedadgdende trak pd roret
T,‘ som strazkker dette, og derved trazkker emballage-
materialet stramt frem over skulderen 3 og derved holder
banen strakt. Remmenes funktion med en gearing fra hastig-
heden, som er storre end emballagebanens fremfgrings-
hastighed, wudlignes og styres ved slippet 1 slip-
koblingerne 61, og ved at der opstadr noget slip mellem
bazlterne og emballagematerialet.

Nar reoret T's bevagelse nedad starter, er svejseskinnerne
17 i &ben position, og de forbliver &bne, medens roret
fores nedad over dornen 13's nederste ende. Midlerne til
bevagelse af svejseskinnerne mod og bort fra hinanden
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fungerer som, og er opbygget som disse midler i den anden
af de navnte typer af tidligere kendte lodrette forme-

fylde-lukke emballeringsapparater, som er angivet ovenfor.

Nar valserne 19 og 21 har udmalt og fremfort en emballage-
enheds 1l®ngde af emballagebanen W, og bazlterne 41 har
trukket roret T ned over dornen 13 med en emballagelangde-
enheds langde, og siledes fprt en emballagel@ngdes langde
af roret T udover dornen 13's nederste ende, deaktiviseres
kobling-bremseenheden 27, som da standser valserne 19 og
21, og derved standser fremfgringen af emballagebanen.
Derved opnas en fremfgringspause for emballagebanen og
roret, og svejseoperationerne gennemfores. Glide-
koblingerne 61 deaktiveres enten samtidigt, som valserne
19 og 21 standser, eller kort tid derefter. I deaktiveret
stilling kan glidekoblingerne enten vare helt uden ind-
greb, sdaledes at fremforingsgearene 63 til bazlterne 41
helt standser, eller de kan forblive i 1let indgreb, til
opretholdelse af et let moment via gearerne 63 pa bazlterne
41, som pd denne made kan udgve et let nedadrettet trzk i
roret til opretholdelse af en trakspanding i dette.

Med roret T i stilstand, og med det produkt, der skal em-
balleres over en tvargdende svejsning i rorerts nederste
ende (denne svejsning placeret en emballageenhedslzngde
under svejseskinnerne 5 og udgprende bundsvejsningen i den
emballageenhed, som er under fordigge¢relse) lukkes svejse-
skinnerne omkring emballagerpret for at frembringe topluk-
ningen i emballageenheden P, som er under fardigggrelse,
og til at svejse bundsvejsningen i den naste emballage-
enhed, som skal fremstilles. Svejseskinnerne abnes der-
efter, og valserne 19 og 21 samt bazlterne 41 aktiveres for
den naste fremfgringscyklus.

Det er blevet eftervist, at maskineriet, som illustreres i
fig. 1-7, hvori emballagebanen W skridtvis fremfores i

skridtlangder pd en emballageenheds langde af valserne 19
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og 21, og hvor roret T fremfores af bazlterne 41, p& drama-
tisk made reducerer savel start-trazkkraften, som vedlige-
holdelsestrazkkraften i r¢ret sammenlignet med de til-
svarende krafter i hidtil kendte lodrette form-fylde-lukke
emballagemaskiner af den type, som er navnt foran i oven-
stdende. Denne reduktion i materialekrafter er sarligt
eftervist i sammenligning med en almindeligt kendt lodret
forme-fylde-lukke emballagemaskine. Tabellen pad efter-
fplgende side viser resultaterne af sammenlignende
malinger af starttrakkraft og vedligeholdelsestrazkkraften
i forskellige emballagefilm k¢rt dels pa nazvnte emballage-
maskine og en prototype af maskineriet vist i fig. 1-7.
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Forklaringer til pro¢veresultater pad foregdende side.

PP = Polypropylen
PE = Polyethylen
K = Saranbelagt

HDPE
EVA

Polyethylen med stor vagtfylde

Ethyl-vinyl-acetat

I proverne med anvendelse af den navnte kendte emballe-
ringsmaskine og prototypen af maskine ifplge narvarende
opfindelse blev den samme formgivningsskulder anvendt pé
begge maskiner, idet den blev flyttet fra en maskine til
en anden, nar prg¢verne blev udfgrt. Denne formningsskulder
var en Krombelagt stgbebronzeskulder dimensioneret til
formning af r¢r med en indvendig diameter pad ca. 7 1/2 cm,
og med en overlapningssg¢m af normal bredde. I hvert til-
fezlde var bredden af filmen 26,67 cm (en bredde som gav en
overlapningssem pd omkring 2,54 cm bredde). For hver af-
provet film blev filmen trukket af forradsrullen montéret
i maskinen som ved normal produktion og formet til ror
over formningsskulderen. En 1lille klemme blev anbragt i
r¢orets nedre, frie ende, og der blev hangt vagte pd denne
klemme for at bestemme den nodvendige vaegt (kraft) som var
nedvendig (1) til at starte en bevegelse af emballage-
filmen. Dette betegnes som start-trakkraften. Ligeledes
blev den ng¢dvendige wvagt (trakkraft) (2) til at holde
filmen i bevagelse malt. Dette betegnes som vedlige-
holdelsestrakket. I preoverne pa standardmaskinen blev
sladen (der bazrer svejseskinnerne) holdt ude af funktion i
den nederste stilling i dens bevagelse, idet vagten (kraf-
ten) som blev pafert til r¢rets nederste ende blev anbragt
pd det sted, hvor svejseskinnerne ellers ville sidde, for
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pa denne made at trzkke roret nedad. I proverne udfprt med
prototypen af maskineri ifglge narvarende opfindelse blev
fremforingsremmene 41 deaktiveret, séledes at de ikke ud-
forte noget trazk pd reret i nedadgdende retning, start-
trakkraft og vedligeholdelsestrazkkraft blev bestemt ved
hjelp af vagte og med valserne 19 og 21 i funktion til
fremforing af emballagefilm fra forradsrullen R til form-

ningsskulderen 3.

Som det fremgar af tabellen, er den trakkraft, som er ne¢d-
vendig til at forme en plan bane af emballagefilm (for
hver filmtype) til et ro¢r, d.v.s. kraft, som er n¢dvendig
til at trzkke filmen over formningsskulderen 3, meget
mindre p& den nye maskine end pd den gamle. F.eks. hvor
der kraves en starttrakkraft pd 2.948 g og en vedlige-
holdelsestrakkraft pd 3.175 g i den gamle maskine med
korsel med emballagefilm type 7, var det kun ng¢dvendigt
med en starttrazkkraft og en vedligeholdelsestrakkraft pa

56 g i den nye maskine.

Fig. 8 og 9 illustrerer en anden udfprelse af narvarende
opfindelse, hvori emballagebanen W f¢des kontinuerligt fra
forradsrullen R og formes kontinuerligt i re¢ret T, idet
sidstnzvnte ror fremfores kontinuerligt og forsegles til
formning af emballageenheder, efterhdnden som det konti-
nuerligt fremfgres. Denne udfgprelse svarer til den forste,
undtagen derved, at valserne 19 og 21 i stedet for at
blive trinvist fremfort til fremforing af emballagelangde-
enhed lange emballagestykker af banen W drives kontinuer-
1igt af et egnet gear, som indikeret med 67 til f¢dning af
én emballageenheds langde af filmen mellem hver svejse-
operation, og balterne 41 drives kontinuerligt i afpasset
forhold til wvalserne 19 og 21 med egnede gear, som
indikeret med 70 i fig. 8. Gearene 70 vil give frem-
foringsremmene en fri hastighed, som er noget ste¢rre end
rorets fremforingshastighed, sdledes som disse styres af

fremforingsvalserne 19 og 21. Svejseskinnerne 69 arbejder

DK 153314B
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kontinuerligt pa egnet og szdvanlig mdde (d.v.s. ved at
rotere som illustreret i fig. 9) til frembringelse af
tverspmme pad tvaers af rgret. I denne version af maskinen
styres valserne 19 og 21 siledes, at de fremforer en
emballagelzngdeenhed af emballagebanen i lgbet af et givet
tidsrum, og remmene 41 ( som gerne vil ko¢re med en storre
periferihastighed end den tilsvarende periferihastighed pa
valserne 19 og 21) forsepger at trakke roret T fremad med
en st¢rre lazngde end en emballageenhedslangde i 1lgbet af
samme tidsinterval. Drives valserne 19 og 21 sdledes med
en fgdehastighed for emballagebanen med X trin pr. sek.
(til en produktionshastighed af f.eks. 60 emballageenheder
i minuttet), sazttes remmene 41's periferihastighed til
110% heraf (f.eks.), hvorved det fremforte emballage-
materiale herved aftages over dornen og trakkes ned over
den formende skulder 3 under udstrakning. Atter her kan
fremfpringsgearene 70 omfatte slipmidler, som muligger at
remmene 41 faktisk ke¢rer med emballagebanens fremf¢rings-
hastighed (sdledes som denne bestemmes af valserne 19 og
21's periferihastighed).

Fyldningen af emballageenheder kan udfgres pad konventionel
mdde, saledes, som den kendes af fagfolk, enten som
enhedsfyldeoperation, eller i tilfalde hvor det drejer sig
om et flydende produkt, hvorigennem tvarsvejsningen kan
udferes, wved at holde vaskeproduktet i roret over det
niveau, hvor tvarsvejsningen udfgres.

Nervarende opfindelsesprincipper anses for anvendelige
ikke blot i trinvist fungerende lodrette forme-fylde-lukke
emballagemaskiner og kontinuerligt fungerende 1lodrette
forme-fylde-lukke emballagemaskiner, som ovenfor beskrev-
et, men ogsd i vandrette forme-fylde-lukke emballage-
maskiner, som enten fungerer trinvist eller i kontinuerlig
bevagelse. Der —refereres til US patentskrift nr.
2.966.021, som eksempel pd en Kkontinuerligt fungerende
lodret forme-fylde-lukke emballagemaskine (som ogsd viser
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den anden af de i den foregdende tekst navnte fylde-
metoder), og til US patentskrift nr. 2.976.657 som eksem-
pel pa en kontinuerligt fungerende, vandret forme-fylde-
lukke maskine.
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PATENTEKRAYV

1. Fremgangsmade til formning, fyldning og lukning af em-
ballageenheder, hvilken fremgangsmade omfatter, at man fra
en forradsrulle (R) aftrazkker en bane (W) af fleksibelt
emballagemateriale og former den til en slange (T) ved at
trzkke banen (W) over formningsmidler (3), som er anbragt
ved den forste af enderne af en r¢rformet karne (13), at
man trinvist forer slangen (T) frem over karnen (13) i
retning mod karnens (13) anden ende og ud over denne ved
anvendelse af en pd slangen (T) udepvet fremadrettet kraft
for at trazkke banen (W) over formningsmidlerne (3) og for
at holde den (W) under spanding, at man lukker slangen (T)
efter at den har forladt karnens (13) anden ende ved hjalp
af forseglingsmidler (5) indrettet til at kunne &bnes i
intervaller, i lgbet af hvilke afmalte langder af slangen
(T) i overensstemmelse med langden af emballageenhederne,
der skal formes, fores ud over den navnte anden ende af
karnen (13), og til at kunne lukkes sammen om slangen (T)
under hver standsning af slangen (T) mellem pa hinanden
fplgende fremferingstrin til tvarforsegling af slangen (T)
og at man i slangen (T) indfgrer produktet, som skal em-
balleres i emballageenhederne, gennem det indre af den
rorformede karne (13), kendetegnet ved, at
til lzngden af emballageenheder, som skal formes, svarende
lzngdeenheder udmdles mellem forradsrullen (R) og form-
ningsmidlerne (3), hvilken udmdling omfatter, at man trin-
vist udever en separat fremadrettet kraft pa banen (W) for
at trzkke denne af forraddsrullen (R) og trinvist forer de
udmalte 1lazngdeenheder til formningsmidlerne (3) med en
forud fastsat hastighed og at den navnte pa& slangen (T)
udpvede fremadrettede kraft udgves pd en saédan made, at
kraften med et indbygget mekanisk slip tilstraber at fore
slangen (T) frem over karnen (13) med en storre hastighed
end navnte forud fastsatte hastighed for at tilvejebringe
spanding i banen (W).
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2. Fremgangsmidde ifplge krav 1, kende tegnet
ved, at slangen (T) feres trinvist frem over karnen (13)
samtidigt med udovelsen af den separat fremadrettede kraft
pad banen (W) for at trzkke denne trinvist fra forrads-
rullen (R).

3. Fremgangsmdde ifplge krav 2, ken detegnet
ved, at udgvelsen af den navnte fremadrettede kraft pa
slangen (T) indledes forud for udovelsen af den separat
fremadrettede kraft pa& banen (W) og stoppes efter
udovelsen af den separat fremadrettede kraft pa banen (W).

4. Apparat til brug ved ud¢velse af den i krav 1 omhand-
lede fremgangsmade til formning, £yldning og lukning af
emballageenheder, hvilket apparat omfatter bareorganer (7)
til at optage en forradsrulle (R) af en bane (W) af fliek-
sibelt emballagemateriale, en r¢rformet kerne (13), som er
indrettet til gennem sit indre at indfgre produktet, der
skal emballeres i emballageenhederne, i en af banen (W)
dannet slange (T), formningsmidler (3), som er anbragt ved
den forste af enderne af den r¢rformede Kkarne (13), og
over hvilken karne (13) den fleksible bane (W) kan trakkes
for at forme banen (W) til en slange (T), fremf¢rings-
organer (39) indrettet til trinvist at kunne fore slangen
(T) frem over karnen (13) ved udgvelse af en fremadrettet
kraft pa slangen (T) for at trazkke banen (W) wunder
spending over formningsmidlerne (3) og til trinvist at
fode til 1langden af emballageenheder, som skal formes,
svarende lzngdeenheder af slangen (T) over karnens (13)
mod formningsmidlerne (3) vendende ende, og svejsemidler
(5) indrettet til at kunne &abnes for at tillade fremforing
af hver lazngdeenhed af slangen (T) ud over den modstaende
anden ende af karnen (13) og til at kunne lukkes sammen om
slangen (T) under hver standsning af slangen (T) mellem pa
hinanden f¢lgende fremforingstrin til tverforsegling af
slangen (T), kendetegnet ved, at apparatet
har et trinvist arbejdende baneudmdlingsorgan (F) anbragt
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mellem bzreorganerne (7) og formningsmidlerne (3) og ind-
rettet til trinvist at kunne trazkke banen (W) fra forrads-
rullen (R), udmdle til 1langden af emballageenheder, der
skal formes, svarende langdeenheder og trinvist at fore
navnte langdeenheder af banen (W) mod formningsmidlerne
(3), at baneudmdlingsorganet (F) er udformet til at kunne
fore banen (W) frem med en forud fastsat hastighed, og at
fremforingsorganerne (39) er indrettet til med et mekanisk
slip at kunne fgre slangen (T) frem over karnen (13) med
en storre hastighed end navnte forud fastsatte hastighed
for at holde banen (W) under spanding.

5. Apparat ifplge krav 4, kende tegnet ved, at
fremfgoringsorganerne (39) er indrettet til at kunne frem-
fore slangen (T) samtidigt med den ved hjzlp af bane-
udmdlingsorganet (F) udgvede fremforing af banen (W).

6. Apparat ifplge krav 5, kende tegnet ved, at
apparatet omfatter et organ udformet til at kunne starte
fremforingsorganerne (39) forud for starten af bane-
udmdlingsorganet (F) og at stoppe fremferingsorganerne
(39) efter baneudmdlingsorganet (F).

7. Apparat ifplge Krav 4-6, kendetegnet ved,
at fremforingsorganerne (39) omfatter vacuumbédnd (41).

8. Apparat ifplge krav 4-7, kendetegnet ved,
at apparatet har en kontinuerligt arbejdende motor (25),
som er indrettet til at kunne drive baneudmdlingsorganet
(F) og fremfpringsorganerne (39), at en elektrisk
koblings/bremseenhed (27) er indskudt i et drev (23)
mellem motoren (25) og baneudmdlingsorganet (F) for banen
(W) og at luftstyrede glidekoblinger (61) er indskudt i et
drev (63) mellem motoren (25) og fremfgpringsorganerne
(39).
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