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- Anordning ved emballeringsmaskin.

Foreliggende oppfinnelse angdr en aﬁordning ved maskin, fortrinnsvis
emballeringsmaskin,'aV’den art som omfatter et dorhjul som er
anordnet pa en aksel og som bzrer dorer som er innrettet til &

bzere rorformede kapselemner som med sine xantomrader rager frem

fra de fremre kanter av dorene, hvilke kantomr&der er innrettet

til & felles inn over hverandre og over frontflatene péd dorene_for o
deretter & trykkes sammen mot hverandre mellom dor-frontflatene'og
et pressverktsy som kan mansvreres veqd hjé%p,av'gnAmandveranordning.
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Det har innenfor emballeringsteknikken lenge vart mulig,é
fremstille emballasjer:av s@kalt "gable top" eller ”méﬁe?étype.
Disse fremstilles s& godt som alltid fra tidligere tilﬁirkéde
emner, som hensiktsmessig er utstyrte med brettelinjemsnster for
4 lette emballasjens oppstilling og férmihg ved innbretting av de
flater som skal danne “topp og bunn til deres endelige stilling.
Disse kapselemner er n& for tiden oftest belagt med ‘et termoplast-:
material, slik som f eks. polyten, hvorved termoplastsjiktet
utnyttes delv1s for & gjdre emballasjen vesketett og delvis for &
forsegle emballaSJen ved hjelp gv\;rykkvgg varme, slik at den
sammenholdes i den utformedeioppstilliné.

Emballasjer, av ovennevnte art fremstilles for tiden i automatiske
emballeringsmaskiner som bl.a. omfatter-et. dorhjul som bzrer et .-
antall radialt utragende dorer hvorpad de nevnte kapselemner kan .
tres. Dorhjulet er innrettet for intermittent dreining ved hjelp
av en drevet aksel slik-at dorene og de derpd tredde kapselemner
suksessivt forflyttes mellom et antall behandlingsstasjoner hvor
kapselemnet behandles slik at dets bunnfelt dannar_en’tett og
holdbar bunn i1 emballasjen., Ved en av disse operasjdnér presses
de innbrettede bunnfelt mot hverandre for permanet & forbindes med
hverandre ved hjelp av det ovenfor nevnte termoplastgjikt hvis
adhes jonsegenskaper aktiveres ved oppvarming. For & oppnd en

tett lukking av bunnen kreves det:store presskrefter p& de
sammenbrettede bunnfelt, og disse presskrefter formidles ved hjelp
av et pressverktdy somved enav behandlingsstasjonene er anordnet
fremfor frontflaten pd de’intermittent fremfdrte dorer og som er

. innrettet til med dor-frontflatene som mothold, & sammenpresses de
1nnbrettede 08 klebeaktlverte bunnfelt : '

Pressverktoy av ovennevnte art er’ 1 og for seg kjent og ulemper
ved dlsse er at de overforer pressknﬁten til dorene og dermed til
dothulakslen som derved utsettes fof store pakaennlnger, Disse
pakJennlnger pa dorhaul akslen kan b1li si store at de forarsaker
boynlng av akslen, hv1lket kan medfore at dorenes p051saoner i
forhold til de svrige behandllngsstasgoner blir forskjcvet samt
at dorhjulets lager blir meget sterkt pakjent.




Ovennevnte ulemper’overvinnes med anordningen i-henhold tii
‘forellggende oppflnnelse, hvor det seregne. . bestar i at det rundt

o dothilet eller dette aksel er anordnet et stort sett halvsirkel-

formet &8k hvis ender ved hjelp av spenningsopptagende trekksterger
er mekanisk forbundet Med manévér anordningeh, iaet mansver-
anordnlngon og de- spennlngsopptagende trekkstenger er forbundet med
masklnens ramme ved hjelp av fJgrende gummlelemente-_

En spesielt fordelakt:g utforelsesform for oppflnnelsen skal 1 det:
.folgende beskrlvec under henv1sn1ng til vedfoyde sk1ematlske
tegnlnger."

Fig. 1 viser en pérspektivékisse-av maskinen.
“Fig. Q/viéer maskinen sett fra siden.

V.Fig; 3 og 3a Vlser en detal] av et pressverktoy med tllforenge
'trykkavlastnlngsanordnlng.

Fig. 4 viéer et kapselemﬁer

‘Med emballerlngsmasklner av nedenfor beakrevne art. fremstllleb'
‘.emballasger av forut tilvirkede kapselemner av termoplastbclagt
kartong e.l. material Et eksempel pd et sadant kdpselemne er
vist i fig.. 4 der kapselemnet M som 1 utgangsstllllng llgger flat
sammenpresset, er reist opp til et ror med kvadratlsk tverrsnitt.
rremstllllngen av emballasjeemnet 4 foregdr slik at et ark av det
plastbelagte kartongmaterial etter eventuell trykking ptanses ut.
med den &nskede kontur, samt utstyres med brettellnger 103 for &
‘lette brettlngen av kapselemnet Etter stansingen aV kartongemnet

- forenes dettes to langsgdende kanter i en lengdeskjst 104, som gJor
det mulig & danne et rér av kapselemnet og rette det opp i opprdst -
stilling. | . S o

Bunnenden 354év kapseiemnet It er utétyrt med fo storre, fektanguléfe
bunnfelt 105 og 106 samt to mindre, trekantfp;mede bunnfelt 107 og
108, som over tilbakebrettingsfeltene 109 og 110 henger éammen med
de storre fliker 105 og 106. FSamtlige,nevnté bunnfelﬁ'avgreqses:
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mot hverandre og mot resten at det rérformede- emne: 11 ved ngelp o
av de nevnte. brettellnger 103, som letter brettlngen /

Kapselemnéts toppdel 113 fremviser stort sett samme brettemonster
som bunndelen, men éttér som toppdelen ikke er 1nnrettet for a
brettes sammen til en-flat topp, men-til éen sikalt: monséstopp, er
toppfeltenes dimensjoner annerledes, \ ' »

De toppdannende felt “113 er dessiiten forenet med forsegllngsfelt
112, som er innrettet for & sammenfdres til en flat flnne, der
forseglingsfeltene . forsegles til hverandre i en tett og holdbar

forsegllng.

B&de toppdelen og bunndelen dannes prinsipiélt pd -samnme mite, men. '
for enkelthets skyld beskrives her bare brettihgsoperaejeneh for
bunndelen; ii.det dehne forégdr slik at de'mindre trékantformede
fliker 107 og 108 felles inn over kapselemnetéimuhnihgg,hvorettef
de stdrre fliker 105 og 106 ogsd felles inn over munningen ‘av
kapselemnet, samtidig som tilbakebdyningsflikene 109 62 110 brettes-
inn mot de trekantformede fliker, slik at de ved den avsluttede
brettecperasjon befinner seg mellom og i1 kontakt-med de mindre'og'
de storre -flilker, -hvorved flikene i denne stllllng forsegles til -
hverandre ved hJelp av-varme og -trykk. B ‘

Som nevat ovenfor’ dannes toppdelen av -emballasjen - pr1n51p1elt pa:
sammé ‘'mite, men med den-forskjell at toppfélteéns p& grunn av sins
dimensjonerikke kan :felles hélt inn over kapslens munnlng, ‘men
bare til en-stilling def’de parvis motstéende felt moter hverandre. -
FaéeglingsfeltEﬁe 112 felles mot hverandre til de danner en flat
ilnne, hvorved de .mindre’ forsegllngsfelter innfelles- soi belger
mellom de stdrre. ! - ' ‘ ‘

Almen maskinbeskrivelse, =~ - =~ - : BRI
De flate kapselemhef;T som ennd ikke er stilt opp-i oppreist

}stilling, fores ut av magasinet 2 samtidig som kapselemnene stilles
opp 1 rorform 4, som i det foreliggende tilfelle har et kvadratisk
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tverrsnitt..

Ved hjelp av péékyvningsanordningen 3, som bestdr av en medbringer
9 utstyrt med en endelts kjede, skyves de oppstilte kapselemner 4
pé& en dor 5 som er anordnet pd dorhjulet 6, og som er fort frem i
stilling fremfor péskyvningsanordningen. (P& tegningen betegnes
denne posisjon med I). Etter at kapselemnet 4 er-skjovet pd doren
5 fores dorhjulet 6 frem et indekstrinn, og ettersom indekserings-
vinkelen i det foreliggende tilfelle er 600, innebzrer dette at
dorhjulet dreier seg‘60O mot urviseren til stilling II, hvoretter
dorhjulet igjen stanser.

I stilling II befinner bunnenden 35 av det kapselemne 4 som er
pafort doren 5 seg,midt fremfor et bretteorgan 7, som styres av

et mantvreringsorgan, fortrinnsvis en luftsylinder 30. Ved hjelp
av manovrerlngsorganet 30 fores brette-organet 7 mot kapselemnets
4 bunnparti 35, som stikker ut fra doren 5, hvorved klaffer pa
bretteorganet 7 felles inn mot kapselemnets bunndel i den hensikt
4 brette kapselemnets 4 bunndel langs'brettelinjer‘som er anordnet
péd forhdnd. Brettingen avbrytes imidlertid innen.kapselemnets
bunndannende veggfelter fullstendig er fort inn til sin sluttstilling,
og pd grunn av materialets elastisitet gjenopptar det utstikkende
parti 35 fra doren 5 av kapselemnet 4, hovedsakelig den stilling
det hadde for brettingsoperasjonen.

Nar brettingsoperasjonen er fullbyrdet indeksforskyves igjen
dorhjulet 6 for & stanse i stilling III, der det brettede endeparti
35 av kapselemnet Y% befinner seg midt fremfor en hev- og senkbar
oppvarmingsanordning 8. Ved & senke oppvarmingsanordningen 8 med
i den oppadrettede endedel 35 av kapselemnet 4 og bldse het gass,
fortrinnsvis luft, mot de ytre deler av bunndelen som er beregnet )
pd & fungere som forseglingsfelt, oppvarmes den termoplastiske
belegging pd disse deler s meget at termoplastbelegget mykner.
Nir sdledes disse forseglingsfelt p& bunndelen 35 er tilstrekkelig
oppvarmet heves oppvarmingsanordningen 8 til en stilling utenfor
bunndelens 35 munning, hvoretter dothulet 6-kan fortsette sin
1ndeksbevegelse tll stilling IV. ' ‘
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Mens dorhjulet 6 med doren 5 forflytter seg fra stilling ITI til
stilling IV, kommer det parti 35 av kapselemnet 4 som stikker ut
fra doren 5 i kontakt med-en ledeskinneanordning 11k, som styrer to
motstdende sider 105 og 106 av. kapselemnets 4 bunnfelt mot hverandre,
mens de begge ytterligere bunnfelt 107 og 108 belgmessig brettes
inn mellom de forstnevnte bunnfelter. NAar doren 5 har kommet frem
tilxstilling IV. presses en pressplate 10, som mandvreres ved hjelp
av- et mangvreringsorgan 29, fortrinnsvis en luftsylinder, mot de
sammenbretteds bunnfelter, hvorved en hovedsakelig plan kapselbunn
dannes..: Ved at de oppvarmede partier av bunndelen 35 avkjdles
samtidig som de bunndannende felter av kapselemnet 4 sammenpresses
mellom pressplaten 10 og dorens bunnstykke, bringes de oppvarmede
termoplastsjikt til & forenes ved en overflatesammensmelting,
hvorved de bunndannende felter sammen holdes 1 den sammenpressede
stilling slik at det dannes ‘en plan, vesketett bunn, .For.& sikre
god tetthet er det viktig at de sammenbrettede.bunnfelter presses
mot hverandre med stor. kraft, og presskrefter -opp til flere tonn
anbefales etter som s& store krefter gir en god utflytning av
plasten i forseglingsomréddet og tetter forekommende lekkasjekanaler
som kan oppstd ved &Kjoten mellom overlappende materiallag, .

Etter -at bunntilpressingen er fullbyrdet, -indeksforskyves dorhjulet
til stilling V, der ingen arbeidsoperasjon foretas, hvoretter
séledes kapselen 33 som nd er utstyrt med bunn, etter et tldsrom .
som tilsvarer en 1ndekser1ngsperlode, dreies til stilling VI, der
doren 5 er rettet nedover.

I stilling VI trekkes kapselen 33 av doren 5 ved hjelp:av en
threkker 11 som er forskyvbar..i vertikal retning,. og -hvis frontdel
er utstyrt med en sugekopp 37, som -kan tilsluttes til en vakuum-
kildé som ikke er vist,

Avtrekkingsoperasjonen foregdr slik at aﬁtrekkeren'11 heveg. ved
hjelp av, et mandvreringsorgan 30, f eks..en 1uftsy1inder,'ti1.
sugekoppen. 37 kommer 1 kontakt med kapslens plane bunn. Nar
sugekoppen 37.har oppnddd kontakt med bunnen eller umlddelbart for
denne kontakt oppnés, forbindes sugekoppen med den 1kke v1ste_
vakuumkilde, hvilket medftrer at sugekoppen fester seg t11 kapslens
33 bunn. Nar avtrekkeren 11 deretter meddeles en nedadgiende

bevegelse, trekkes kapselen 33 av doren 5 og senkes
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ned mellom holderanordninger, som sr montert pd éen intermittent
bevegellg kjedetransportor. 13,.-som gir de kapsler :33 som: er .. °
trukket av dorhjulet 6, en hovedsakelig. horisontal transport-
bevegelse. : '

Dorhjulet 6 indekserer etter at avtrekkingsoper?sjonen er fullfort
til stillingen I, der et nytt kapselemne 4 ved hjelp av
paskyvningsanordningen 3 skyves pa doren 5.

I den ovenfor gitte beskrivelse er det redegjort for arbeidsgangen
under ‘en full indekseringscykel for en dor, men naturligvis utfores,
under hvert indekseaingsopphold samtidig arbeidsoperasjoner i
samtlige dorstillinger med unntagelse av stilling V, hvilket

betyr at en ferdigbehandlet kapsel 33 trekkes av dorhjulet ved
hvert indekseringscpphold,samt at et nytt kapselemne samtidig tres pa
en dor 5. Naturligvis md tiden mellom to indekseringer som

folger pd hverandre, avpasses slik at .samtlige arbeidsoperasjoner

i de forskjellige stillinger rekker a fullfosres.

Transportanordningen 13 bestdr av to parallelt anordnede, endeldse
kjeder, som er utstyrt med holdeanordninger 97, slik at parvis
anordnede holdere 98 rett ut for hverandre pd de to kjeder, mellom
seg danner et rom som er slik avpasset at en kapsel 33 i opprett-
stdende stilling kan plasseres i dette. NAr en kapsel 33 ved hjelp
av avtrekkeren 11 trekkes av doren 5 og fdres nedad, innfsres den
mellom to kjeder 13 og inn i det rom som dannes av holderne 98.
For at dette skal kunne skje, md naturligvis transportkjedens
bevegelse synkroniseres med dorhjulets, slik at'&anspoptkjeden 13
ved hver indeksering av dorhjulet 6 forflyttes en holderdeling
fremover, og‘at et nytt tomt rom mellom to nevnte holderelementer
97 alltid befinner seg rett under doren 5 i stilling VI.

N&ir kapselen 33 er fort inn i det rom som dannes av holderne 97,
slipper sugekoppen 37 sitt grep og frikobles fra_kapéelen 33, som
nd befinner seg i sin stilling i en holder 98 som er tilkoblet
transportkjeden 13. Som nevnt ovenfor forskyver trapsportkjeden .
seg trinnvis til venstre 1 fig. 1 og 2 ved hver indekserings- B
bevegelse av dorhjulet, hvorved kapslenes -hoydenivd bestemmes av at
deres bunner glir mot en bane 12.
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Ved stasjonen-A brettes kapselens toppdel-ved.hjelp av en brette-
innretning 1%, som er festet til et hev- og senkbart &k 25.
Brettingen foregir. slik at trekantformede klaffer 4O som inngdr i
bretteorganet felles inn mot to motstidende trekantede sidefelter
pd toppdelen 41 samtidig som de vrige sidefelter felles inn over
kapselens apning og opptarmellom seg de to nevnte trekantformede
felt. Brettingen tjener imidlertid bare til & '"bryte opp" det -
brettelinjemtnster som pa forhdnd er .anordnet pi kapselemnet, og som
definerer det brettemdnster som er nddvendig for & danne
topptilslutningen av kapselen. Derfor fullfdres ikke v
brettingsoperasjonen, idet bretteorganet 14 heves til sin &vre
stilling etter at boyelinjemonsteret er brudt opp.

I stasjonen B, som i det viste eksempel er plassert en kapselholder-
deling fra stasjonen A, utvides munningen pa kapselen .33 ved hjelp
av en utvikings-gnordning 15, idet munningsomrédet under brettings-
operasjonen er blitt noe redusert pd grunn av at toppfeltene av
kapselen 33 ikke helt gir tilbake til utgangsstillingen.
Arbeidsoperasjonen i stasjonen B bestdr i at den vertikalen
nedadrettede utviklingsanordning 15 som er festet til &ket 25, ved
hjelp av vinger 42 'som er festet til utviklingsanordningen, under
dennég*bevegelse nedover trykker mot innsiden av toppdelen 41, slik
at denhe hovedsakelig tllbakefores til sin opprinnelige stilling,
brettlngsoperasgonen ‘

Bretteren 1% -og utvikings-anordningen 15 kan med fordel plasseres -

pd et felles-8k 25, som i sin tur kan vazre forbundet med en
mansvreringsstang M3, som er felles for begge disse.organer 14

. og 15, og hvis vertlkale bevegelse styres av:.en kam- 31 ‘anordret

pé en’ drwaksel ’

Etter ytterligere en indeksbevegelse av dorhjulet 6 og en
trinnforskyvning av transportkjeden 13 befinner den brettede _
kapsel 33 seg 1 stasjonen -C, dvs. rett under fyllingsanordningen
16, hvorfra’ en avmilt mengde Rllmaterial innfséres i kapselen,
hvoretter den fylte kapsel trinnvis:og-synkront med indekserings-
mekanismen forflyttes til stasjonen D, der Kapselens munning . -
seg rett under en toppoppvarmingsanordning eller den.sdkalte
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"topp-ovn' 17, Toppoppvarmingsanordningen 17 -bestdr slik som -
bunnoppvarmingsanordningen 8 avaarmelegemer“Som er forsynt med
hull, séledeg‘at‘het luft bldses gjennom nevnte hulli som er
arrangert i-et  slikt mdnster at varme bare tilféres de deler
av toppfeltene 41 som er beregnet p& & forsegles mot hverandre.
Varmluften fremkommer ved at gass forbrennes i et sarskilt
brennkammer 28, hvoretter luft bléses gjennom brennkammeret og ut
giennom hullene i varmelegemene. Oppvarmingen av forseglings-
Teltene ved toppdelen 41 av kapselen 33 foregdr slik at’
toppoppvarmingsanordningen 17 nedsenkes i og over "kapselenS’
toppdel, slik at den oppvarmede luften som bldses ut gjennom de
nevnte hull, hovedsakelig treffer forseglingsfeltene som er belagt
med termoplastisk material, i rett vinkel. Termoplastmaterialet
oppvarmes raskt til mykning, hvoretter toppoppvarmingsanordningen
17 heves til en stilling utenfor kapselens munning, og kapselen
forflyttes fra stasjon Dtil stasjon E mens:toppdelens 41 for-
seglingsfelt helles inn over kapselens munning ved hjelp av
styreskinner 114%. . Innfellingen av kapselens toppdel 41 forégir-
slik at de nevnte trekantformede felt innfelles:belgaktig mellom
de ytre toppdannende felt pd en s&dan mate at forsedingsfeltene
sammenfsres til en finne, som i stasjon E presses mellom
samvirkende trykkbakker 18, som er avkjclte. Ved at plasten ved
forseglingsoperasjonens begynnelse er oppvarmet skjer en
overflatesammensmelting mellom de sammenforte oppvarmede plastsjikt,
hvilket medforer at forseglingen som oppnds etter samméntrykkingen
og avkjolingen i stasjonen E blir neget sterk. Etter stasjonen

E kan eventuelt en ytterligere stasjon F anordnes, der
etikettpasetting, datostempling eller lignende operasjoner kan

utfsres ved hjelp av stempelverk, pregningsverk, etikeftpésettings-
anordninger eller lignende. ;‘
I stasjonen G ved transportkjedens ende 19 féres de holderdeler
som har omsluttet kapselen under transporten 1 kjeden-13, hvorved
den ferdige embéllasje'frigjdres fra emballeringsmaskinen.

Emballeringsmaskinen drives ved hjelp av en elektrisk motor 20
med en direkte koblet girkasse av f.eks. snekkeutveksling- eller
tannhjulsutvekslingstype, og hvis utgangsaksel er betegnet 'med Ly,
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P& utgangsakslen_44 er der ved hjelp av en slurekobling anordnet
et kjedehjul 45, som over en kjede driver et annet kjedehjul 46,
som er anordnet pd en inngangsaksel 48 til en vinkel utveksling 47,
P& samme aksel 48 er det anordnet et annet kjedehjul 49, som over
en kjede driver et ytterligere kjedehjul 51, som er anordnet pi
inngangsakslen 50 til dorhjulets indekseringsutveksling 23.

Vinkelutvekslingens utgangsaksel 52 bzrer et kjedehjul 54, som

over en kjedetransmisjon driver et kam-arrangement, som i sin tur

styrer bevegelsen av fyllingsanordningen 16 samt mansvrerer den
stempelpumpe. som tilhorer fyllingsanordningen.,

Til akslen 52 er det videre koblet en kjedetransmisjon, som driver
péskyvningsanordningen 3.

Den hovedaksel 21 som utgédr fra viﬁmiutvekslingen L7, bzrer dels
et kam-arrangement 31 for drift og styring av mandvreringsstangens

' 43 vertikale bevegelse og dermed ogsi mandvreringen av bretteorganet

14 og utvik ings-ancardningen 15, og dels et kam-arrangement 32 for
drift og styring av toppoppvarmingsanordningens bevegelse. Videre
driver hovedakslen 21 en idekseringsutveksling 24, som overforer
drivkraft til kjedetranpsortsdren 13.

.Foruten de her nevnte drivende bevegel®r som frembringes av motoren

20, utfores som delvis tidligere nevnt, en del bevegelser av
pneumatiske eller hydrauliske sylindre. S&ledes uttas de flatlagte
kapselemner 1 av magasinet 2 og oppstilles til rorform ved hjelp

av sugekopper .som er anordnet p& en svingbar arm 115, hvis
svingebevegelser frembringes ved hjelp av en luftsylinder. Videre
utfores arbeidsoperaéjonene ved dorhjulet'ved hjelp av anordninger
som styres eller drives av luftsylindre, og en smrékilt '
luftsylinder. er anordhet for ved drifsstopp eller nir maskinen
stanses, & 18fte til siden toppforsegllngsovnen 17 til en stilling
som ligger 1 storre avstand fra kapselen 33 enn den hevede stilling
som kan oppnhés ved hJelp av kam—arrangementet '32. Ytterligere
organer som drives separat og ved hjelp av luftsylindre, er
forsegllngsbakkene 18 samt eventuelt pregnlngsaggregatet'3#
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Den ovenfor -avgitte Beskriveiée'av*amballéringsmaSKinén og dens
drift gir en almen orientering om maskinens funksjon. Som.revnt
i innledningen, er den beskrévne maskin omstillingsbar for
forskjellige emballasjestorrelser, og den er derfor, nar det -
gjelder Visse delér, utétyft'med'dobbelt:utrustning¢ Om det

antas at maskinen skal utrustes for produksjon av emballasjer med
et volum pa& 2, henhv. 1 liter, velges samme hoyde pd emballasjene,
mens derimot emballasjenes terrsnitt kan forandres. Dern beskrevne
maskin er konstruert for emballeringskapsler med kvadratisk
bunnformat, men det gér naturligvis godt an med¢uforandret
prinsipp & anvende ogsi andre bunnformer. )

De anordninger eller detaljer av maskinen som md gjsres omstillbare
eller lett utbyttbare er f.eks. magasinet 2, hvis styreskinner 53
m& amangeres slik at de flatlagte kapselemner 1 styres inn mellom -
skinnene. Ved -den beskrevne maskin er magasinet gjort omstillbart
ved at styreskihnene 53 kan heves opp og senkes ned til ett av to
stillinger, som henhv. tilsvarer de onskede emballasjestdrrelser.
Videre er visse skinner innspent i en firing med et ovalt hull,
hvorved styreskinnene kan flyttes mellom en indre og en ytre
stilling av nevnte ovale hull.

Ved bytte av emballasjestorrelse méd ogsd dorhjulet omstilles slik
at en annen dorsats 5', som har dimensjoner som er tilpasset den
nye emballasjestdrrelsen, fdres i stilling midt fremfor
péskyvningsanordningen 3.

Ettersom sivel de nye kapselemners brettelinjemtnster som deres
&pningstverrsnitt endres ved bytte av emballasjestsrrelse, ma
~bretteanordningen 7 i stilling II og oppvarmingsanordningen 8 i
stilling III utskiftes. Dette kan skje pd enkel mite ved &
dublere utrustningene for anordningene 7 og 8, og montere de to
utrustninger pd en anordning som kan forskyves frem og tilbake -
eller dreies, slik at de brette- og oppvarmingsanordninger som
passer for vedkommende kapselemner, lett kan fores: frem i stilling
midt fremfor dorene 5°'. ‘
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Transportkjeden 13 m& naturligvis inneholde dublerende holder-
anordninger. og ma dessuten gjores innstillbar pd en sddan mite at
den holder som passer for de kapselemner som anvendes, kan féres
frem midt under doren 5' i stilling VI. Etter at dorhjulet ef
forskjovet og transportkjeden 13 forstilt sd meget at de. dorer

5' og holdere som passer for de nye kapselemner, er fort frem i
korrekt stilling, behoves det ikke & gjore ytterligere innstillinger,
etter som indekseringsintervallene, dorhjulets indeksvinkel samt
transportkjedens matningstrinn er uforandret.

Bretteorganet 1%, utvikningsanordningen 15 samt oppvarmings-
anordningen 17 mé& naturligvis utbyttes av samme grunn som
foranledet av tilsvarende deler pa .dorhjulet 6 m& utbyttes.
Utbyttet av anordningene 14, 15. og 17 skjer enKest ved at
anordningene .dubleres, og at de monteres pa en dreibar eller
frem~ og tilbeke-géende bevegelig arm, som gjor det mulig 3 fore
frem passende anordninger manuelt til afbeidsstilling.

Ogséd fyllingsanordningen 16 kan gjores utbyttbar selv om dette
ikke er ubetinget nodvendig. . Det er imidlertid nddvendig & endre
stempelpumpens slaglengde eller innkoble en dublert pumpe, etter
som emballasjene 1kke skal fylles med samme volum fyllmaterial,

Emballasjemaskinen iftlge beskrivelsen har vist seg & vere serski;t
driftsikker, og den er vesentlig billigere i1 pris enn kjente
maskiner, som, om de skal kunne anvendes for forskjellige
emballeringsstdrrelser, stort sett helt md dubleres med unntagelse
av selve maskinfundamentet.

Det er anturligvis mulig i. stedet for luftsylindre é‘anvende’
f.eks. hydrauliske sylindre eller elektromagnetiske.drivende _
organer, men det er funnet at luftsylindrene gir en rask og sikker

o

funksjon, og de er dessuten lett & styre.

Etter denne innledende almen beskrivelse av emballasjemaskinens
funksjon vil det i det folgende gis en mer nbYaktig:beskrivelSe
av anordningen i hehold til oppfinnelsen.




13 '
130052 -

I stillingen IV trykkes, som tidligere beskrevet, pressplaten 10
mot dorens overside for & forsegle de 'sammenbrettede bunnfiiker 35
pa kapselemnet . Etter.som trykk-kraften pé& doren 5 og dermed

- p& dorhjulets dfivaksel blir ganske hoyt, er det i foreliggende
konstruksjon gjort tiltak for & forhindre en alt for stor
pakjenning med derav folgende deformasjon av drivakslen. De
tiltak som er gjort for & forhindre at dirvakslen pakjennes for
meget skal n& beskrives under henvisning til fig. 3, som viser

en detalj av pressplaten 10 med tilhdrende anprdninger.

Som det vil fremgd av fig. 3 er en ramme 89 festet til maskin-
stativet 88. Rammen 89 er videre fast forbundet med to bzrerplater
90, som hver ved sine ender er utstyrt med fjmrende e1ementer 87

av det slag som er vist i fig. 3a.

De fjmrende elementer 87 bestir prinsipielt av et ringformet
gummielementet 92, som er innspent mellom hull i bzreplatene 90
samt aksler 91, som parvis forener de fj=rende elementer 87. -For
§ feste gummielementene 92 i sine stillinger styres de dels av
distansehylser 96 og dels av styreskiver 95, som i sin tur holdes
p&d plass ved hjelp av stoppskiver 9k.

Akélene 91 er dels‘forenét med luftsylinderen 29 for mansvrering-
av pfessplaten.10 og dels med spenningsbpptagende stengeg-Bh, som
dessuten er forbundet med hverandre ved hjelp av et &k 85, som er
anordnet rundt navet p& dorhjulet 6 med noe fritt spillerom mellom
dket og navet for at ikke det sistnevnte skal hindresi -sin
dreiebevegelse. De spenningsopptagende stenger er foremt med
bzrer-platene 90 ved hjelp av en festeanordning 86, og stillingene
for stengene 84, dermed for &ket 85 i forhold til dorhjulsnavet..
kan justeres ved hjélp av mutterne 93.

Anordningens funksjon er som folger:

Nadr dorhjulet 6 avsluttet sin indekseringsbevegelse og en dor 5

med pafdrt kapselemne fdres frem i stilling IV, avgis ved hjelp

av et ikke vistvprogramverk, som hensiktsmessig kan utgjdres av

en kamskive,'en impuls_fil luftsylimkren 29, som skyver pressplaten
1C ned mot oversidén av doren 5hvorved det oppvarmede«og'brettedé
bunnparti 35 av kapselemnet 4+ kommer til & sammenbrettes helt og
presses mellom pressplaten 10 og doren. Da, som tidligere nevnt,
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presskrmﬁen éom fofmidles av pressplateﬁ 10 er meget stor,

kommer reaksjonskraften fla dorén 5 til & trykke préssplaten 10 og
luftsylinderen 29 mot pressretningen dvs. bort fra dofen;‘ Om
luftsylinderen 29 hadde vert helt stivt festet til maskinfundamentet
88, hadde nevnte reaksjonskraft bare forplantet seg til dette

uten at luftsylinderen hadde_flytﬁet seg ut av stilling og
dorhjulaksen hadde da mattet oppta hele presskraften.u Etter éom
luftsylinderen 29 imidlertid er fjzrende festet til bzreflatene

90 som er forbundet med maskinfundamentet 88, kan pressplaten 10

og luftsylinderen 29 fjzre tilbake noe ved at gummielementet 92
sammentrykkes, hvilket ogsa innebzrer at akslen 91 og de spenhings—
opptagende stengene 84 forskyves noe i retning fra doren 5.

Etter en viss forskyvning av stengene 8% (i det foreliggende
tifelle ca. 0,25 mm) kommer &ket 85 i kontakt med dorhjulets 6
nav, hvorved ytterligere avvikende fjering av luftsylinderen 29,
pressplaten 10 og de spenningsopptagende stenger 84 forhindres.
Dorhjulets sksel belastes 1 begynnelsen, innen det er oppnadd
kontakt mellom dket 85 og dorhjulsnavet, med samme kaft som
utsves av pressplden 10 mot oversiden av dorenSmen nar 3ket 85
kommer i kontakt med dorhjulets nav kommer kraften fra pressplaten
10, til &4 overfores over doren 5, dorhjulsnavet og aket 85 til de
spenningsopptagende stenger 8%, som ved at de er fast forbundet
med luftsylinderen 29, danner et lukket kraftsystem, hvori
dorhjulets aksel ikke inngdr, s8ledes at akslen f&lgelig heller
ikke belastes. . | | )

PATENTKRAV

1. Anordning ved maskin, fortrinnsvis emballeringsmaskin,
av den art som omfatter et dorhjul (6), som er anordnet pd en
aksel (5%) og som bzrer dorer (5) som er innrettet til & bezre
rorformede kapselemner (%) som med sine kantomrider rager frem
fra de fremre kanter av dorene, hvilke kantomrider er innrettet
til & felles inn over hverandre og over frontflaten pd dorene

— for deretter & trykkes sammen mot hverandre mellom dor-frontflatene




(56)
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0g et pressverktsy (10) som kan mandvreres ved hjelp av en
mangveranordning (29),

karakterisert ved at det rundt dorhjulet (6)

eller dettes aksel er anordnet et stort sett halvsirkelformet
&k (85) hvis ender ved hjelp av spenningsopptagende trekkstenger
(84) er mekanisk forbundet med mandveranordningen (29), idet
mandveranordningen (29) og de spenningsopptagende trekkstenger

(8%) er forbundet med maskinens ramme ved hjelp av fjmrende
gummielementer (87).

Anfgrte publikasjoner:

Dansk patent nr. 41782 (46cl—5)
U.S. patent nr. 2357535 (93-44,1)
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