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Anordning for fremstilling av flerlags sekker eller poser.

Denne oppflnnelse ang3r en anordning for fremstilling av
flerlags sekker eller poser som har innbrettede sidevegger og om-
fatter en prefabrikert indre foring av plastmateriale. En seksjon
av et fleksibelt plastrgr som f@gres gjennom en rgrformer for fler-
iags poser eller sekker blir oppblast for & presse rgret mot eller
inn i konturen av de omgivende ytre plast- eller papirlag for
a danne innbretninger i rgret svarende til dem i de ytre lagene.
En roterende luftndl punkterer periodisk de i hverandre anbragte rgr
og tilfgrer luft nar dette kreves for den oppblaste del av den
indre plastforlng. Oppfinnelsen gj@gr det mulig & unnga stans av
r¢rformeren for 4 bldse opp den indre plastforing nar lufttrykket
faller under det som er n¢dveﬁdig for 4 bringe plastrgret til & ta
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form efter de ytre lag.

Denne oppfinnelse er saledes rettet mot en anordning for
fremstilling av flerlags poser eller sekker og er mer speéielt
rettet mot en anordning for- fremstilling av slike poser eller sekker.
med innbrettede sidevegger og med et innbrettet indre>lag av .
termoplast-materiale laget av et prefabrikert plastrdr.

‘Kjente anordninger muliggjgr fremstilling av flerlags poser
med innbrettede sidevegger og indre foring av termoplast-materiale
og omfatter anvendelse av et oppblast parti av det prefabrikerte
plastr¢f'sammen med bruk av en forme-dor som tillater tilformning
av ytre lag og det oppblaste plastrgr til en samlet og sammensatt
poselengde med innbrettede sidevegger. Det har forekommet van-
skeligheter med & opprettholde den gnskede grad av oppbldsning
i det prefabrikerte plastrgr. I lgpet av en tidsperiode vil den.
Juft som opprinnelig ble innestengt i r@gret mellom to sett klem-
valser, gradvis unnslippe og plastrgret vil da ikke bli presset
fast mot de innbretninger som er tildannet i de ytre lag og ble:
saledes ikke fullstendig konformt med konturen av de ytre lag,
hvilket fgrte til folder og darlig tilpasning eller plasering av
den indre foriﬁg. Hittil har det vert ngdvendig & stoppe rgr-
formemaskinen periodisk og punktere de i hverandre anbragte rgr
for & bldse. opp den innestengte luft-boble i den indre plastforing
pa nytt. I tillegg til at dette bevirket produksjonstap ved stans
av rgrformeren resulterte denne fremgangsmate i at en pose eller
sekk matte kastes pa grunn av den punktering eller gjennomhulling
som ble foretatt av posens vegg ved gjenoppblasningen av boblen.

Nermere bestemt er -en anordning for fremstilling av fler-
lags sekker eller poser, ved hvilken en rgrformet indre foring av —
plastmateriale blir holdt oppbladst mens ett eller flere ytre
plast- eller papirlag blir tilformet rundt foringen, idet foringen
og de ytre lag fremfgres pad et formebord ifglge denne oppfinnelse
karakterisert ved at en roterende, hul ndl er innrettet til periodisk
a punktere den indre fbring,og tilfgre luft nadr det er ngdvendig
til det oppbldste parti av den indre foring, idet spissen av ndlen
blir beveget med omtrent samme hastighet som den indre foring, og
en lufttilfgrsel brukes for innfgring av luft gjennom nalen mens
denne er innsatt i den indre foring.

Foreliggende oppfinnelse kan bringes til utfgrelse ved
fgrst & fremfgre en bane av foliemateriale innrettet til & bli
formet til det ytre lag av posen eller sekken. Et prefabrikert
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rgr av plastmateriale innrettet til & bli tilformet som dén indre
plastforing i posen blir fremfgrt samtidig med foliematerial-
banen. Et parti av det forut tildannede rgr av plastmateriale blir
oppblast med luft. En del av det oppbldaste parti av det prefabri-
kerte rgr av plastmateriale blir sia delvis flattrykket. Folie-
materialbanen blir sd foldet for & danne et delvis flattrykket rgr
rundt den delvis flattrykte del av det oppblaste parti av det
prefabrikerte rgr av plastmateriale. ' Innbretninger blir tildannet
i foliematerialrgret og det prefabrikerte rgr av plastmateriale
samtidig langs hver side av disse. Det prefabrikerte rgr av plast-
materiale blir holdt i oppblast tilstand ved & tilfgre gass uten

.8 stoppe fremfgringsbevegelsen av det prefabrikerte rgr. De i
hverandre anbragte innbrettede rgr av foliemateriale og plast blir
sd flattrykket for & tildanne en lengde av en pose- eller sekkbane.

Foreliggende oppfinnelse tilveiebringer en anordning som
muliggj¢r kontinuerlig oppblasning av den innestengte bcble i det
indre plastlag uten & stoppe rgrformemaskinen og uten & beskadige
pose- eller sekkbanen. ) .

Ytterligere trekk og fordéler ved foreliggende opp-
finnelse vil fremgd av den f¢lgénde'beskrive;se sett i forbindelse
med tegningene  pd hvilke like henvisningstall betegner samme eller-
tilsvarende deler pd de forskjellige figurer.

Figur l'viéer et oppriss av-en del av en posefremstillings-
anordning konstruert i henhold til foreliggende oppfinnelse. ‘

Figur 2 er et planriss av en del av posefremstillings-
anorxdningen pa figur 1.

Figur 3 er et tverrsnitt av anordningen pa figur 2 tatt
efter linjen 3-3.,

Figur 4 er et forstgrret tverrsnitt av en del av anordningen
pa figur 3 tatt efter linjen 4-4.

Figur 5 er et pérspektivriss av en del eller en lengde av
posebanen med et parti bortskdret for tydeligere & vise stillingen
av den punktering som bevirkes av luftnalen.

Det henvises na til figurene 1 og 2 hvor en posefrem-
stillingsanordning ut- f@grt i henhold tilbforeliggende oppfinnelse
er generell betegnet med henvisningstallet 10. Anordningen mottar
en eller flere papirbaner 1l eller annet posetildannelses-
materiale, folder banene i lengderetningen til en rekke i hverandre
arrangerte rgr og kleber fast de to kanter av hvert lag av banene
til hverandre. "Et forut tildannet rgr av plastmateriale 12 blir
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blast opp med en gass, f.eks. luft, og blir omsluttet ved & folde
de ytre lagene rundt.en formedor gjennom hvilken det oppblaste
plastrgr paserer. Brettesko 13 festet pa toppen av et formebord
14 pavirker hver side av de i hverandre anbragte plast- og papir-
rgr €or & frembringe stort sett:v—formede innbretninger 15

(se figur 5) i sideveggene av de sammenlagte r¢gr. Den lengde av
pose- eller sekkfremstillingsbanen som generelt er betegnet med
henvisningstallet 16, omfatter en indre foring 12 og ett eller
flere ytre lag 18. bet vil forstdes at de ytre lag kan omfatte
hvilket sém helst antall papirlag eller lag av annet materiale,
innbefattet ytterligere lag av termoplastmateriale hvis det

er gnsket. Det nevnte rgr av plastmateriale danner den indre foring 1

Som det fremgdr av figur 1, omfatter rgr- eller pose-
fremstillingsanordningen 10 en stgttekonstruksjon 19 for forme-
bordet 14 ‘og andre deler av utstyret. En bazrekonstruksjon for
formedoren er generelt betegnet med henvisningstallet 20 og er
festet pd stgttekonstruksjonen 19 for & understgtte to reguler-
bare gvre formeblader 21-21 og to regulerbare nedre formeblader
22-22, Plastrgret 12 ldper mellom de ¢gvre og nedre par av slike
blader og de ytre lag fgres pa utsiden av bladene. Hjulanordninger
23 er montert pa formebordet og. brukes til & folde banen 11 rundt
formedoren som inneholder det oppbldste parti av det prefabrikerte
rgr av plastmateriale 12. Som det fremgar av figur 2, er det
anordnet glattevalser 24 som er montert pa armer 25 og er innrettet
til & presse banen 1l rundt de gvre og nedre formeblader og til-
danne papiret i en stort sett rektangular form. Posefremstillings-
banen fgres mellom en nedre klemvalseanordning 26. Denne an-
ordning innestenger sammen med en gvre klemvalseanordning (ikke
‘vist) luften i det oppblaste r@gr 12 i likhet med en boble. To
drivvalser 27-27 er forbundet med en drivmotor (ikke vist) og
tjener til 3 trekke plastrgret 12 og banen 11 gjennom posefrem-
stillingsanordningen. En konvensjonell posekutteinnretning (ikke
vist) er plasert bak drivvalsene og kutter posebanen 16 til indi-
viduelle pose- eller sekkstykker som derefter blir lukket ved hjelp
av passende midler, sdsom tradsgmmer for & danne en fullstendig
pose eller sekk.- '

Som det fremgar av figurene 1l og 3 omfatter posefrem-
stillingsanordningen en ndlperforeringsenhet generelt betegnet med
henvisningstallef 28. " Denne enhet omfatter en rektangular bzre-
brakett 29 plasert pa hver side aV’formebérdet 14, En lagerblokk.

2
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30 er anbragt i hver barebrakett 29 og er arrangert slik at den kan
reguleres vertikalt ved dreining avén gjenget stang 31 anbragt i

et gjenget hull i den hedre del av hver lagerblokk. Hver gjenget
stang 31 blir drevet ved hijelp av et sett tannhjul 32-32 hvorav

det ene er montert pd og dreies av en hevestang 33. En aksel 34

er ved sine ender lagret i lagerblokkene 30-30, En dreibar hul
luftnalenhet 35 er montert pd akselen 34 ved hjelp av en brakett
36. Luftnilen 37 er utformet med en passasje 38 som er forbundet
med en lufttilf¢fselsledning 39 som pa& sin side er forbundet med

en boring 40 i akselen 34. Boringen 40 er videre forbundet med :
den ytre lufttilfgrselsledning 41 ved hjelp.av en roterende kobling
42. '

Under henvisning til figur 4 vil det sees at luftnilen er
dreibart eller svingbart montert pd braketten 36 ved hjelp av en
hylse 43 som er anbrdgt pd en bmretapp 44. Luftnalen blir holdt i
radielt uttrukket stllllng pa braketten ved hjelp av to fjerer 45-
45. Den ytre ende av hver fj&r 45 er festet pa en L-formet brakett
46 som pa sin side er festet pa b&retappen 44 ved sin indre ende.
Ved hjelp av det ovenfor beskrevne arrangement kan luftnalen 37
svinge i en viss begrenset utstreknlng rundt baretappen 44, Spissen
av luftnalen 37 stlkker gjennom en smal langstrakt &3pning 47 ut-
formet ‘i overflaten av formebordet 14. NAr akselen 37 dreler nal-
enheten 35 vil splssen av nalen 37 punktere det nedre veggomrade av
det ytre lag 18 og det indre plastrgr 12 i posebanen nar nalen
beveges gjennom apningen 47 i formebordet 14. Som det fremgar av
figur 3, er luftndlen 37 6g &pningen 47 plasert i den langstrakte
apning mellom det nedre par formeblad 22-22.

som det fremgdr av flgurene 1, 2 og 3, er det'anordnet en
elektrisk bryter 48 med en arm 49 som bergrer den ¢vfe flate av det
ytre papirlag 18. Denne bryter er montert pa en bereanordning 50
som er innstillbar for & plasere bryteren slik at det blir oppnidd
den ¢gnskede grad av oppblasning av plastrgret 12. Elektriéke
ledninger 51 forbinder bryteren 48 med en magnetventil 52 som pa
sin side ved hjelp av en luftledning er forbundet med en annen
magnetventil 53. Den annen magnetventil 53 er ved hjelp av
elektriske ledninger 54 forbundet med en bryter 55 som har en arm '
56 i ber#ring med en kam 57 montert pa akselen 34.

Drivkraft for dreining av nilenheten blir tilveiebragt fra

et kjedetrekk 59 som ved sin ene ende er forbundet med drivmotoren
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eller anordningen for.kutteinnretningen (ikke vist). Dette
kjedetrekk driver kjeden 60 over to kjedehjul idet hver kjede har
frittlgpende kjedehjul 61-61 for justering av stramningen.
Kjeden 60 driver en tommelhakk-kutter 62 gjennom en regulerbar
kjedehjulinnretning 63. Denne innretning leverer drivkraft til
luftnélenhéten 35 ved hjelp av kjededrevet 64. Som det ffemgér av
figur 3 er den ene ende‘av kjededrevet 64 forbundet med kjedehjulet.
65 som er festet pd og driver akselen 34 for & dreie ndlenheten 35.
Under drift blir anordningen if¢lge foreliggende opp-
finnelse forsynt med det forut tildannedé plastrgrmateriale 12
fra én'forrédsrull (ikke vist), hvilket materiale kan veere et
tynnveggef, fleksibelt, sgmlgst plastr¢r."R¢ret kan fremstilles
ved hjelp av blésergrmetoden ved anvendelse av en sylindrisk
mafriseancrdningrfor ekstrudering av plast, eller det kan til-
dannes pé forh&nd ved varmeforsegling eller klebning i lengdef.A
retninéen av en flat bane av termopléstisk foliematerile slik at
det dannes et prefabrikeff rgr. Om det gnskes, kan varmeforseglingen
ut fgres pé_;¢rforméren for & frembringe et fdrut tildannet r¢gr
like forut for dettes inneslutning i de ytre papirlag. En eller
flere papirbaner 11 blir tilfgrt fra forrgdsruller (ikke vist) pa
konvensjonell méte.  Papirlagené vil ha langsgdende band eller
partier med klebemiddel langs den ene kant av hvert av lagene,
og tverrgiende band eller flikker av klebemiddel pafgrt ved hjelp
av konvensjonelle midler fgr innf¢ringen‘i”den seksjon av rgrformeren
som er vist pa figur 1. o ,
Et parti av plastrgret 12 blir blast opp ved anvendelse’
av en lufttiif¢rselsslange'bg trekkes for hand gjennom rgrformeren
sammen med papirbanen for a tre disse gjennom r¢rformeren; Boblen
blir sa innestengt mellom den gvre klemvalseanordning og den nedre
klemvalseandrdning 26, R¢rét blir sa stértet eller satt i bevegelse
og pose- eller sekkbanen 18 blir tildanhet kontinuerlig. Efter
en tid, vil lufttrykket falle i det oppblaste parti av plastrgret
12 som f@dlge av langsom lekkasje ved den nedre klemvélseanordning
26. Nar dette skjer, vil plastrgret trykkes sammen til det punkt
hvor den fjzrbelastede arm 49 pa bryteren 48 beveges nedad og der-
ved pavirker bryteren. Bryteren 48 er normalt apen nar rgret 12
er riktig oppblast og armen 49 befinner seg i sin gvre stilling.
Bryterenﬂ48 péyirker mégnetventilen 42 som»tilf¢rer luft fra en
trykkluftkiide til den annen magnetventil 53. Kammen 57 er utformet

slik at den péﬁirkér den normalt apne bryter 55 bare under det tids-—
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interval da luftnalenheten 35 passerér gjennom den korte bue <,
som vist pd fig. 4, i den gverste del av dens sirkulare bane.

°

Som det sees av figur 3, er kammen 57 innrettet til & pdvirke bryteren.
55 bare under det tidsinteryal da luftndlenheten 35 har punktert
de ytre lag 18 og plastforingen 12 og spissen befinner seg inne
i posebanen. Mens sdledes nalen beveger seg gjennom buen A,
energiserer de elektriske ledninger 54 magnetventilen 53 slik
at luft tillates & strgmme til luftndlen 37 gjennom de ovenfor
omtalte forbindelsespassasjer og -ledninger. ijrleddarfangementet
for luftndlen 37 tillater at denne svinger eller dreier seg litt
og hindrer at ndlen river opp papir- og plastlagene nar det er en
liten forskjell i hastigheten av ndlen og avAposebaneh. Luft som
tilfgres gjennom ndlen 37, blaser opp i den innestengte boble i
plastrgret 12 igjen inntil den gvre vegg av rdgret og de gvrige
papirlag presses mot,armén 49 og hever dénne tilstrekkelig til &
apne bryteren 48. Det vil sdledes sees atﬁldftnélén‘SS petiodiék-
punkterer posebanen og tilfgrer luft under korte intervaller inntil
plastrgret oppnar den riktige grad av oppblasning. Skjgnt luft-
nalenheten punkterer posebanen hver gang den gjgr en omdfeining, vil
den tllf¢re luft til den oppblaste boble bare ndr bryteren 48 indikerer
at boblen er for lite oppblast ’
Under henv1sn1ng til flgur 5'skal'det-bemerkes at luftnal-
enheten er lnnregulert til & punktere posebanen litt innenfor den
stlplede linje 66 langs hvilken posebanen blir kuttet pa tvers for a
avstedkomme individuell pose- eller sekklengde. Den stiplede linje-
67 angir den posisjon hvor posen blir' lukket enten ved hijelp av
klebnind, trdds¢gm, varmeforsegling eller kombinasjoner av'disse
metoder for fremstilling av poser eller sekker med en lukning ved
den ene ende. Det vil sees at nalen punkterer posebanen i et om-
rdde mellom kuttelinjen 66 og lukkelinjen 67. Det er viktig at
punkteringen foretas i posebanen pa dette punkt for & forhindre at
punkteringen skjer i et omrdde av posen innenfor det parti som skal
veere tett, eventuelt hermetisk forseglet. Ved a plasere luftnal-
perforeringen pa denne mdte blir det ikke gjort noen skade pa noen
av poselengdene eller -stykkene, da det omréde hvor punkteringen
finner sted, ligger under den forseglingslinje som brukes for
lukning av bunnen av en pose eller sekk og over den forseglingslinje
som brukes for lukning av bunnen av en pose eller sekk og over den

forseglingslinje som brukes for lukning av toppen av den tilstgtende
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pose eller sekk.

Anordningen ifglge foreliggende oppfinnelse tilveiebringer
poser med innbrettede sider og med en indre plastforing som slutter
tett inntil de omgivende'lag.' Ved & opprettholde en kontinuerlig
oppblasning av det indre lag av plastrgr blir det kontinuerlig opp-
rettholdt en jevn og régelmessig bergring over hele den indre
overflate av de omgivende lag, spesielt i sidepartiene for & til-
danne perfekte innbretninger. Folder, rynker og feilplasering
av det indre plastlag blir derved unngitt. '

Skjgnt det foretrekkes.anvendt polyethylenrgr pa grunn av
de lave omkostninger ved fremstilling av poser eller sekker ved an-
vendelse av frehgangsméten og—anordningen if#dlge denne oppfinnelse,
vil det forstdes at hvilke som helst andre termoplastiske
matérialef,'sé som polyvinylklorid, "Saran", polyester eller et
annet termoplastisk materiale kan brukes i plastrgret.

Patentkrave:

l. . . Anordning for frémétilling av flerlaés sekker eller
poser, ved hvilken en rgrformet indre foring av plastmateriale
blir holdt oppbldst mens ett eller flere ytre plast- eller papir-
lag blir tilformet rundt foringen, idét foringen og de yfre lag
fremfgres pd et formebord, kva'r_a kterisert v e d at
en roterende, -hul nal (37) er innrettet til periodisk & punkteré
den indre foring (12) og tilfgre luft ndr det er ngdvendig til
det oppbladste parti av den indre féring, idet spissen av nilen
(37) blir beveget med omtrent samme hastighet som den indre

. foring (12), og en lufttilfgrsel (51-53, 39) brukes for inn-
fgring av luft gjennom nalen (37) mens denne er innsatt i den
indre foring (12). ' '

2. Anordning ifglge krav 1, k arak terisert ved
at den hule nal (37) er montert pa en kontinuerlig drevet aksel
(34) og med sin spiss stikker gjennom en smal, langstrakt apning
(47) i formebordet, hvilket arrangement blir styrt slik at n&élen
(37) utfgrer en omdreining for hver pose- eller sekklengde og
punkterer den indre foring (12) i et punkt mellom kuttelinjen (66)
og lukkelinjen (67).

3. ‘ Ahordning ifglge krav 1 eller 2, karakterisert
v e d at en fjerbelastet avfglingsarm (49) er i bergring med den
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gvre side av det ytre lag (18), at en bryter (48) montert pa
armen blir lukket nar lufttrykket i den indre foring (12) fal-
ler under det normale og derved pavirker magnetventiler (52,53)
slik at disse tilfgrer trykkluft til den hule nal (37), hvilken
lufttilfgrsel blir begrenset til den gverste del av den sirkulzre
bane av ndlen ndr denne virkelig har punktert foringen (12) og
ndlens spiss fremdeles befinner seg inne i foringen, ved at en
kam (57) som er anordnet for bevegelse synkront med den roterende
hule nal (37), pavirker en annen bryter (55) som pd sin side pa-

virker den ene magnetventil (53).

Anfgrte publikasjoner: -
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FIG. 4.
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