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Opfindelsen vedrgrer en maskine til fremstilling
af fyldte emballagebeholdere, hvilken maskine dels om-
fatter en indretning til formning af en fgrste konti-
nuerlig bane af et materiale, der kan foldes til en
razkke sammenhangende, U-formede sektioner ved bukning
af banen over formdele, der er anbragt efter hinan-
den og bevagelige i den fgrste banes fremfgringsret-
ning, dels en fremfgringstromle til fremfgring af en
anden bane af et materiale, der kan foldes, til den
fgprste bane, dels et organ til foldning og forsegling
af den anden banes kantzoner til anlag mod kanterne af
den foldede, f@grste bane til dannelse af en rzkke, for-
trinsvis parallelepipediske hulrum, dels et organ til
fyldning af hulrummene med fyldgods.

Ved emballering af varer fremstilles ofte
selve emballagebeholderen samtidig med, at den til
emballering beregnede vare indfgres i emballagebe-
holderen. Dette kan ske ved, at emballagebeholderen
bestdr af i forvejen fremstillede emner med udstan-
sede flige, der i en automatisk rejsningsmaskine
bukkes til dannelse af en beholder, eller ved at
emballagematerialet forefindes i form af en bane, der
f.eks. bukkes til et rg¢r, hvis langsgiende kanter for-
segles mod hinanden, hvorefter rgret fyldes med fyld-
gods og derefter deles ved successiv tvaerforsegling
i omrd&der vinkelret mod rgraksen. De p& denne mide
adskilte rgrstykker kan derefter underkastes en form-
ningsbearbejdning pd en s&dan made, at der f.eks.
tildeles dem en holdbar parallelepipedisk form.

Ved de ovenfor navnte fremgangsméder til frem-
stilling af emballager forekommer der et uundgéeligt
spild ved, at en del af emballagematerialet medgér
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til fligl&sningsarrangementer eller andre dele, der
jkke direkte danner en del af emballagelegemet. Hvis
f.eks. et stykke af et rgr, der forsegles vinkelret
pad rgraksen, ved formning bibringes en parallielepi-
pedisk form, opstar der ved hvert hjgrne en trekan-
tet, dobbeltvagget flig, som fordrer emballage-
materiale, der ikke direkte indgdr i nogen del af sel-
ve emballagebeholderen.

Det har i praksis vist sig, at fremstilling
af emballagebeholdere af en bane er at foretrazkke
frem for fremstilling af emballagebeholdere af i
forvejen fremstillede emner, og den vigtigste ar-
sag hertil er, at det baneformede emballagemateria-
le kan leveres i ruller, hvor emballagematerialeba-
nens overflade ligger vel beskyttet mellem hoslig-
gende vindinger i rullen, medens derimod forudfrem-
stillede emner ikke kan beskyttes pd samme made. End-
videre optager emballagemateriale, der leveres i rul-
ler, betydelig mindre plads og er lettere at trans-
portere end emballagemateriale, der leveres i form
af forud fremstillede emner, og de kompakte embal-
lagematerialeruller kraver desuden mindre udvendig
emballage ved transporten, hvilket er en stor gko-
nomisk fordel.

Som ovenfor navnt opstdr der imidlertid et
ugnsket spild i tilfzlde af, at der f.eks. formes
parallelepipediske emballager af en bane, der buk-
kes om til et rg¢r, og det ¢gnskes at nedbringe dette
spild si meget som muligt. Med maskinen ifglge
opfindelsen anvises der en maskine til at fremstil-
le emballagebeholdere af en bane af emballagemate-
riale med et minimum af spild, og maskinen ifglge
opfindelsen er ejendommelig ved, at den drevne frem-

fgringstromle har et antal indbyrdes ens felter, der



med en jevn deling er anbragt langs tromlens peri-
feriflade, og som har en bredde mdlt i tromlens peri-
feriretning, der svarer til delingen af formdelene,
og at hvert felt har et midterparti, hvis langde malt
i tromlens aksialretning i hovedsagen svarer til
langden af formdelene, samt yderpartier, hvis lang-
de svarer til hgjden af formdelene.

I det fglgende omtales der en udfgrelses-
form for en emballagemaskine ifplge opfindelsen
med henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser. et samlet billede
af maskinen ifglge opfindelsen set fra siden,

fig. 2 skematisk maskinens drivorganer,

fig. 3a en rzkke sammenhangende emballage-
beholdere, der er fremstillet p& maskinen ifglge
opfindelsen,

fig. 3b en fraskilt, individuel emballage-
beholder,

fig. 4 et billede forfra af fremfgringstrom-
len,

fig. 5 et sidebillede af fremfgringstromlen
delvis gennemskdret, og

fig. 6 fremfgringstromlens drivorganer.

144080
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© Som emballagemateriale kan der anvendes for-
skellige materialer eller materialekombinationer, som
f.eks. plastfolie, papir, der er belagt med plast,
metalfolie, der er belagt med plast og papir eller
andre kombinationer af kendte materialer, der kan
lamineres til hinanden, men i den fglgende beskri-
velse forudsattes det, at emballagematerialet udggres
af en bane af skumplastmateriale, f.eks. polystyren-
skumplast, der i det mindste pd den ene side har et
lag af et homogent plastmateriale, f.eks. polystyren.
Begge materialebanerne, der efter formning sammenfg-
res og forsegles til hinanden, behgver ikke ngdven-
digvis at vare af samme tykkelse, men for enkelt-
hedens skyld forudsattes det i det foreliggende
tilfelde, at emballagematerialerne er ensartede og har
omtrent samme tykkelse. Dog md én af banerne, nemlig
den der fgres hen over fremfgringstromlen, vare
betydlig bredere end den bane, der bukkes med
formdelene.

I det f@glgende gives der fgrst en almen ma-
skinbeskrivelse for at forklare maskinens princip,
hvorefter de forskellige detaljer, som vises i figu-
rerne, beskrives mere indg&ende.

Fig. 1 viser en emballagemaskine ifglge op-
findelsen med et stativ 1, et organ til bearbejdning
og slutformning af de fremstillede emballageenheder
33, en automatisk pakkeindretning 35 samt en ma-
terialedel 58.

Materialedelen 58 omfatter et antal rulle-
stativer med beholdningsruller 8 og 9 indeholdende
emballagematerialebaner, der i det her beskrevne til-
felde fortrinsvis udggres af ekstruderede skumplast-
baner af polystyrenmateriale, der pa& begge sider
er belagt med lag af homogent polystyren. Materiale-~
banerne 5 og 6 rulles af beholdningsrullerne 8 og 9
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og fgres over lederuller 25. Beholdningsrullen 10
indeholder strimmelmateriale 7 af homogent plast-
materiale, der er beregnet til at anvendes til tilve-
jebringelse af en 8bning i de fremstillede emballager.
Den egentlige emballagemaskine bestdr som
ovenfor navnt af et stativ 1, der har en drejelig
tromle 23, som banen 6 ledes hen over, og som
har stationer langs tromlens periferi, hvor der ud-
f@res arbejdsoperationer. Tromlen har i det viste
eksempel tolv stationer. Emballagemaskinen omfatter
endvidere en indretning 2 til formning af banen 5.
Tndretningen 2 omfatter bevagelige formdele 4,
der er anbragt pd& en endelgs kade, som i den viste
figur bevager sig i retning med urets visere. Indret-
ningen 2 omfatter endvidere et formeorgan, som er
udformet med en drejelig dobbeltvinge, ved hvis hjazlp
banen 5 bringes til anl®g mod formdelene 4 til
dannelse af en rakke sammenhazngende U-formede sek-
tioner. Maskinen i fig. 1 omfatter endvidere en til-
forselsledning 20 for fyldgods, en regulerings-
ventil 21 for regulering af mengden af tilfgrt
fyldgods, et pdfyldningsrgr 19, et opvarmningsorgan
15 og en tilfgrselsledning 22 for varm luft, en
frem- og tilbagebevagelig sgjle 13, og i maskinsta-
tivet 1 monterede faste lejer 14 til styr for
spjlen 13. Sgjlen 13 barer et foldeorgan 16,
forseglingsorgan 17 og et klippeorgan 18, der alle

beveger sig sammen med s¢jlen i dennes frem- og til-

bagegiende bevagelse, som er s&ledes tilpasset, at s@j-

len bevaeger sig synkront med formdelene 4 ved sin
nedadgdende bevagelse, medens den opadgiende re-
turbevagelse er hurtigere.

De fardigt formede emballager 30 overfgres
fra formeindretningen 2's formdele 4 til slutbear-
bejdningsorganerne 33 ved hjzlp af et overfgrings-

144080
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band 28, som lgber mellem to enderuller 29 og et
derimellem anbragt overfgringshjul 27.

Ved slutbearbejdningsorganerne 33 borttages
eller bearbejdes fremstdende forseglingsfinner for at
give emballagerne 30 et mere tiltalende udseende
og for at befri dem for kanter, der kan hage sig
fast i hinanden under transport og hdndtering. Embal-
lagerne 30 holdes i slutbearbejdningsorganets
endelgse kade, der har fremstdende dele, hvorimellem
der er plads til emballagerne 30, ved hjzlp af et
stgttebdnd 31, der lgber rundt om en enderulle
32 samt den tidligere navnte enderulle 29. Bear-
bejdningen gennemfgres ved hjzlp af et bearbejdnings-
organ 36, og emballagerne 30 fgres endelig til sidst
ved hjzlp af et organ 34 til et automatisk pakkeap-
parat, ved hjzlp af hvilket emballagerne nedlagges i
transportkartoner eller transportkurve til distri-
bution.

Embéllagemaskinens funktion er som fglger.

Fra beholdningsrullen 8 rulles en fgrste
emballagematerialebane 5 af og fgres over en lede-
rulle 25. Banen 5 rulles af ved hjzlp af en driv-
rulle 24, som styres ved hjzlp af et fotocelleorgan
omfattende to fotocelleelementer 1l. Hvis der rul-~
les for meget af, vil den dannede bugt p& banen, som
vist i fig. 1, dzkke det nederste fotocelleelement
11, hvorved regulatoren f&r en impuls, og drivindret-
ningen til drivrullen 24 standses. Fremfgringen af
emballagematerialet stoppes ogsé, hvorved bugten
bliver mindre, og ndr bugten bliver s& lille, at
det gverste fotocelleelement 11 frilzgges, begyn-
der fremfgringen af materialet igen ved hjalp af
drivrullen 24. Banen 5 bringes i kontakt med
formdelene 4 pd formningsindretningen 2, hvor
formdelene 4 sidder anbragt pd en endelgs kade,

som med konstant hastighed beveger sig i en lukket
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bane. Banen 5 bringes til anleg mod formdelene 4
ved hjzlp af et formeorgan 3, som bestdr af en dreje-
lig og svingbar dobbeltvinge, og ved hj=zlp af hvilket
emballagematerialebanen 5 bringes til ngje anlag
mod formdelene 4, idet banen 5 bukkes til dannelse
af en endelgs rakke U-formede dele, der ved hjzlp af
formningsindretningen 2 med konstant hastighed brin-
ges til at bevage sig i hovedsagen nedad.

Den anden emballagematerialebane 6 rulles
af fra sin beholdningsrulle 9 og fgres over en
lederulle 26 og bringes derefter til anlag mod
fremfgringstromlen 23, Fremfgringstromlen 23 har
som tidligere navnt tolv formflader, der hver har
en bredde m&lt i tromlens periferiretning, der i
hovedsagen svarer til afstanden mellem to pid hinan-
den fplgende formdele 4 pd formningsindretningen 2.
Fremfgringstromlen 23 roterer med konstant hastig-
hed, medens en ydre krans eller svingplade 59 be-
vaeger sig i en frem- og tilbagegdende drejningsbe-
vegelse omkring tromlen 23. Pladen 59 har bear-
bejdningsorganer, s&som en hulstanse og en dekstrim-
melapplikator 60, formnings- og klippeorganer 61
samt et opvarmningsorgan 62. Nir banen 6 ved
hjelp af fremfgringstromlen 23 fgres forbi bearbejd-
ningsstationerne 60, 61 og 62, gennemfgres der
p& banen stansning af et tgmningshul, pésatning af en
daekstrimmel over tgmningshullet, opvarmning af banen
og eventuelt termoformning af banen, samt opklipning
af banens kantzoner vinkelret pd banens langderetning.
Fra beholdningsrullen 10 afrulles en strimmel 7
af et homogent plastmateriale, hvilken strimmel ved
hjelp af dekstrimmelapplikatoren 60 anbringes over
det i banen 6 tilvejebragte tgmningshul og fikse-
res til banen 6, s& at tgmningshullet er dakket.
Endvidere afklippes ved hjzlp af dzkstrimmelapplika-
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toren 60 den forreste del af strimmelen 7, sid at
den pafgrte dazkstrimmel over tgmningshullet skilles
fra strimmelen 7 igvrigt. Den med tgmningsabning
og 8bningsindretning forsynede bane 6, der ogsi er
forsynet med slidser ved banens kanter, hvilke slid-

ser strzkker sig vinkelret pd banen 6's langderet-

‘ning med en langde i hovedsagen svarende til hgjden

af formdelene 4, fgres frem ved hjalp af fremfg-
ringstromlen 23 med en hastighed, som er den samme
som formdelene 4's bevagelseshastighed, idet
banen 6 ledes frem p& en sddan made, at dens cen-
trale parti placeres over toppene af formdelene 6,
medens derimod de opslidsede banekantpartier stikker
ud til siden fra formdelen 4. Ved hjzlp af en her
ikke vist regulator fgres banen 6 frem ved hjelp
af fremfgringstromlen 23 pd en sddan mdde, at
slidserne i banen 6 kommer til at vare beliggende
ud for de opstdende skillevagge ved formde-
lene 4.

Medens banen 6 ved hjzlp af fremfgringstrom-
len 23 fgres frem synkront med formdelene 4's
bevagelse, opndr s¢gjlen 13 sin ¢gverste endestilling
og pabegynder en nedadgdende bevagelse, som ogsd er
synkron med formdelen 4's bevagelse. Sgjlen 13
barer et opvarmningsorgan 15, der gennem en rgrled-
ning 22 er tilsluttet en luftkilde, og som ved hjzlp
af opvarmningsorganet 15 blaser varm luft gennem et
hul, som er anbragt i et @gnsket mgnster mod undersiden
af banen 6's kantzoner, som afgranses ved de navnte
slidser i banens kantpartier, hvorved plastmaterialet
ggres blgdt og aktiveres til forsegling, samtidig med
at ogsd kantzonerne ved banen 5 opvarmes ved, at
varmluft blases mod de ved formdelens sidekanter frit-
liggende kantzoner af banen 5.

Samtidig med opvarmningen af de zoner ved ba-
nerne 5 og 6, der skal forsegles mod hinanden, bukkes

144080
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de ved slidserne i banen 6 dannede flige ved hjzlp
af bukkeklapper 16 ned mod siderne af formdelene

5 og forener derved de kantzoner p& banen 6 og

de kantzoner pd banen 5, som i en tidligere arbejds-
operation er blevet opvarmet ved hj=zlp af opvarmnings-
organet 15, sd at de sammenlagte partier af banerne
smelter sammen til en mekanisk holdbar og bestandig
forsegling, som stabiliseres ved, at foldeorganet

16 afkgler forseglingsomrddet i den tid, det er i
indgreb med de ombukkede partier af banen 6. Nar
banerne 5 og 6 er forenet med hinanden ved side-
forseglinger pad den ovenfor beskrevne mide, tilfgres
der fyldgods gennem pdfyldningsrgret 19, som er an-
bragt under banen 6, men over toppene af formdelens
4, s& at de dannede rum under banen 6 fyldes med
fyldgods. De navnte rum forsegles ved hjalp af for-
seglingsorganet 17 til lukkede enheder ved, at
banen 6 forsegles til de dele af banen 5, som lig-
ger over toppene af de opstdende dele af formdele-

ne 4. Forseglingsorganerne 17 er ogsd fastgjort
til sgpjlen 13 og fglger med denne i dens frem- og
tilbagegdende bevagelse, hvilket betyder, at for-
seglingen foregdr, medens sgjlen bevager sig ned-

ad synkront med formdelene 4. I det her viste til-
fzlde er forseglingsorganerne af ultralydtypen, men der
kan ogs8 anvendes varmeforseglingsorganer af kendt
type. De dannede, lukkede enheder adskilles sluttelig
fra hinanden ved hjalp af et klippeorgan 18, som
adskiller de lukkede enheder fra hinanden ved snit
gennem de forseglingszoner, som er tilvejebragt ved
forseglingsorganerne 17. ‘

De fyldte og lukkede emballageenheder 30
holder p& plads i formdelene ved hjzlp af et under
formningsindretningen anbragt overfgringsb&nd 28, der
1gber mellem to enderuller 29, og emballageenhederne

144080
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30 overfgres ved hjalp af et med vinger forsynet
overfgringshjul 27 +il den tidligere navnte bear-
bejdningsindretning, ved hvilken fremstdende forseg-
lingskanter bearbejdes ved hjalp af et bearbejd-
ningsorgan 36, hvorefter emballagerne 30 slut-
telig ved hjzlp af organer 34 fgres til et auto-
matisk pakkeapparat 35, ved hjalp af hvilket em-
ballagerne 30 nedlagges i kartoner eller trans-
portkasser.

Emballagemaskinen kan mangvreres ved
hjzlp af et kontrol- eller mangvreringspanel 12,
der indeholder de ngdvendige mangvreorganer og kon-
trolorganer til angivelse af temperatur i de for-
skellige opvarmningszoner etc.

Emballagemaskinens drivorganer er vist i
fig. 2, hvor hovedmotoren betegnes med 37 og en
til denne koblet gearkasse med 38. Gearkassen
38's udgangstandhjul 39 er i indgreb med et mel-
lemhjul 40, der overfgrer motorens drivkraft til et
tandhjul 41, der er anbragt pd samme aksel som et
kileremshjul eller tandremshjul 42, hvilken aksel
samtidig er drivaksel for formningsindretningen 2
og den kade, p& hvilken formdelene 4 er anbragt.
Ved hjalp af kileremshjulet eller tandremshjulet 42
overfgres en bevagelse gennem kileremmen eller tand-
remmen 43 til mellemhjulet 44, som er anbragt
p& en aksel 48. P3 akslen 48 er der anbragt et
andet tandremshjul, som gennem tandremmen eller
kileremmen 45 overfgrer en bevegelse til tandrems-
hjulet 46, som er anbragt pd en aksel 47, ved
hjzlp af hvilken fremfgringstromlen 23 drives.

Det tidligere navnte tandhjul 41 driver
et tandhjul 57, der er anbragt pd en aksel
50, hvorpd ogsd overfgringshjulet 27 er monteret,

og tandhjulet 57 driver igen et tandhjul 56, som
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sidder p& en aksel 51, ved hjelp af hvilken slut-
bearbejdningsorganerne 33 drives. P& akslen 51
er der endvidere monteret et stgrre tandhjul 55,
som stdr i indgreb med et mindre tandhjul 54,

som gennem et kadehjul med en sparrekobling driver
en kede 53 fra en hjzlpemotor 52. Det mindre
tandhjul 56 er lejret pd akslen 51 og er gennem
en sparrekobling forbundet med denne.

N&r drivmotoren 37 driver maskinen, over-
fores bevagelsen gennem tandhjulene 39, 40, 41 og
57 til tandhjulet 56, som gennem sparremekanismen
overfgrer bevaegelsen til akslen 51. Hj=zlpemotoren
52 er da frikoblet, og keden 53 bevager sig ikke
p& grund af en sparrekobling i kadehjulet pa& samme
aksel som tandhjulet 54. Nar drivmotoren 37
standses, kan hjzlpemotoren 52 startes, og denne
kan da drive slutbearbejdningsindretningen 33
gennem kaden 53's kadehjul med sparrekobling,
tandhjulet 54, tandhjulet 55 samt akslen 51.
Sparrekoblingen mellem akslen 51 og tandhjulet 56
frikobler da akslen 51 fra tandhjulet 56. Anled-
ningen til dette arrangement er, at man vil kunne
drive slutbearbejdningsindretningen 33, selv om em-
ballagemaskinen ikke arbejder.

I fig. 3a er der vist et delvis gennemskaret
billede af en rakke af indbyrdes sammenhangende
emballagebeholdere 30, som de ser ud, ndr de befin-
der sig i formeindretningen 2's formdele 4, og
som det fremgdr af fig. 3a dannes den sammenhangende
rzkke af emballagebeholdere 30 af den til U-formede
sektioner foldede bane 5, samt af banen 6, der
er opslidset langs sine kantzoner langs slidserne
63 til dannelse af flige 64, der er fazldet om mod
enderne af de af banen 5 dannede U-formede sektioner
og er forseglet mod disse. Endvidere er toppene af den

foldede bane 5 forseglet mod midterpartiet af banen 6
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langs forseglingszonen 65. Ved hjzlp af snit gennem
forseglingszonerne 65 fraskilles individuelle
beholdere af den type, som vises i fig. 3b, og

som det fremgdr af denne figur, bestdr beholderen af
to U-formede elementer, der er dannet af banerne

5 og 6, som er forseglet til hinanden langs de
omrader, hvor de er bragt i kontakt med hinanden.

En raekke sammenhangende emballagebeholdere i
henhold til fig. 3a kan ikke fremstilles ved hjzlp
af den her beskrevne emballagemaskine, med mindre
klippeorganet til adskillelse af emballagebeholder-
ne fjernes eller sattes ud af funktion, og dette

kan naturligvis let gennemfgres, safremt der ¢n-
skes en rzkke sammenhazngende emballagebeholdere,

og man kan i denne forbindelse ogsa indstille klip-
peorganerne siledes, at de adskiller et antal sammen=-
hangende emballagebeholdere, f.eks. to og to eller
fem og fem.

Efter denne indledende, almene maskinbeskri-
velse skal enkelte detaljer og organer ved emballe-
ringsmaskinen ifglge fig. 1 beskrives narmere.

Den i den almene maskinbeskrivelse omtalte
fremfgringstromle 23 og dennes drivorganer beskri-
ves narmere i det fglgende med henvisning til fig.
4, 5 og 6.

Ved hj=lp af fremfgringstromlen 23 frem-
feres emballagematerialebanen 6, der er indrettet
til at forenes med den ved hjzlp af formeindretningen
2 foldede emballagematerialebane 5 til dannelse
af en rekke sammenhangende, fyldte hullegemer ved,
at kantzonerne af banen 6 foldes ned til anlag mod
kanterne p& den foldede bane 5, og ved at banerne
5 og 6 holdbart forenes med hinanden ved for-
segling af mod hinanden liggende dele. Til lettelse

af nedbgjningen af kantzonerne af banen 6 anbringes

144090
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der i denne tvargdende slidser, hvis lengde svarer

til hgjden af folden i den foldede bane 5, medens af-
standen mellem p& hinanden fglgende slidser 63

svarer til afstanden mellem to p& hinanden fglgende
folder i den foldede bane 5.

For at banen 6 skal kunne forenes med banen
5, samtidig med at begge banerne er 1 bevagelse,
er det ngdvendigt, at banen 6 fremfgres synkront
med banen 5,09 det er endvidere uomgandeligt ngd-
vendigt at sgrge for, at banen 6 fremfgres sdledes,
at de i banen 6 anbragte slidser 63 altid placeres
ud for de relativt smalle opstdende folder i banen 5.

I fig. 4, 5 og 6 betegnes selve fremfgrings-
tromlen med 23 og en frem- og tilbageglende, be-
vageligt anbragt svingplade med 59. P& svingpladen
59 er der forskellige barbejdningsstationer, nemlig
et hulstanseorgan 212, 213, et opvarmningsorgan
203, et prageorgan 208 og et knivorgan 209. End-
videre betegnes en af en trykluftdédse 253 gennem en
aksel 255 mangvreret reguleringskonus med 256,
der samvirker med fjederbelastede st@gdstanger 257.
Stgdstengerne 257 er forbundet med radialt anbrag-
te hjprneplader 258, der er indrettet til at kunne
haves eller saznkes og er anbragt i omrdder mellem til
hinanden gransende segmenter 202 pd fremgfringstrom-
len 23.

Driften af tromlen 23 og svingpladen 59
sker ved hjelp af et drivorgan, som omfatter et tand-
remshjul 46, tandhjulene 225, 226, 228, 229, 237
og 238 samt en knastskive 231 og en kurverulle 232,
der er anbragt p& en arm 233. Drivorganet er monte-
ret pd en fundamentplade 239 og er delvis indesluttet
i et hus 240, hvori svingpladen 59 er bevageligt
anbragt med en glidetetning 241. Drivorganet indehol-
der ogsd en sporkurveplade 242, som indeholder en



10

15

20

25

30

144090

14

sporkurve 243, hvori kurveruller 244 og 246 kan
bevage sig, hvilke kurveruller igen er indrettet til
at pavirke mangvrearme, som driver de navnte bear-
béjdningsstationer eller arbejdsorganer.
Tandremshjulet 46 drives med en tandrem

45 fra et her ikke vist, men tidligere navnt driv-

'hjul, og ved hjzlp af den til tromlen 23 koblede

aksel 47 drives tromlen 23 direkte af tandrems-—
hjulet 46. Tandremshjulet 46 er endvidere fast
forbundet med tandhjulet 225, som driver et mindre
tandhjul 226, der er anbragt pa samme aksel, som
tandhjulet 228, fig. 5 og 6. Tandhjulet 228 dri-
ver et tandhjul 229, som er anbragtpd akslen 230,
dvs. samme aksel som bazrer knastskiven 231 og tand-
hjulet 237. Tandhjulet 237 driver tandhjulet 238,
som er bevageligt lejret omkring akslen 47, og som
er fast forbundet med en sporknastskive 242
omfattende en sporkurve 243.

Fremfgringstromlen 23 har i det her beskrev-
ne udfgrelseseksempel tolv segmentflader 202, der
er indbyrdes ens og anbragt med javn deling omkring
periferien om tromlen 23. Hver segmentflade 202 i
det her beskrevne tilfalde har udfrasninger 223, hvori
emballagematerialet skal termoformes. Den udvendige
del 262 har desuden et hul 222, gennem hvilken et
hul i emballagematerialet skal stanses. Hver segment
202 bzrer s& stor en del af emballagematerialebanen
6, som medgdr til en emballageenhed, og i den tid em-—
ballagematerialet er i bergring med tromlen 23, udfg-
res der arbejdsoperationer, sdsom hulstansning, for-
nyet lukning af det udstansede hul med en afrivelig
dzkstrimmel, pragning eller termoformning af emballa-
gematerialet samt opslidsning af banens kantzoner

ind til det navnte centrale parti 260.
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Eftersom de varktgjer og organer, som kraves
til at udfgre de ovenfor navnte arbejdsoperationer, er
anbragt pd svingpladen 59, md svingpladen udf@re tolv
komplette arbejdsperioder samtidig med, at fremfg-
ringstromlen 23 drejer sig én omdrejning, og ef-
tersom arbejdsorganernes bevagelse styres af spor-
kurveskiven 242, m& ogs& denne rotere med en sé&dan
hastighed, at den giver drivimpulser til arbejdsorga-
nerne gennem tolv komplette arbejdsperioder, medens
fremfgringstromlen 23 drejer &n omdrejning. Da
imidlertid sporkurveskiven 242 er forsynet med to
ens kurvedele beliggende 180° i forhold til hinanden,
er sporkurveskiven indrettet til at rotere med en
hastighed, som er seks gande omdrejningshastigheden
for tromlen 23. Med dimensioneringen af drivorganet
og dets udveksling er der taget hensyn til de oven-
navnte forhold vedrgrende omdrejningshastigheden.

N&r det drevne tandremshjul 46 roterer, dri-
ves fremfgringstromlen 23 med samme omdrejnings-
hastighed som hjulet 46, eftersom tromlen 23
som tidligere navnt er fast forbundet med tandrems-
hjulet 46 gennem akslen 47.

Den frem- og tilbagegdende svingplade 59
drives gennem akslen 259, som ved hjazlp af sdkaldte
kilenoter er forbundet med armen 233, som barer
kurverullen 232. For at holde kurverullen 232
trykket mod knastskiven 231, er armen 233 péavirket
af en luftcylinder 234, der med sin mangvrerings-
stang 235 trykker mod lankeleddet 236, som er
fast forbundet med armen 233. Eftersom svingpladen
skal svinge tolv gange, medens tromlen 23 drejer
sig &n omdrejning, md knastskiven 231 dreje sig
med en hastighed, som er tolv gange stgrre end rota-
tionshastigheden for akslen 47, hvilket gennemfgres
ved hjelp af tandhjulet 225, 226, 228 og 229.

144090
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Sporkurveskiven 242 drives gennem tand-
hjulet 237 og sidder p& samme aksel som knast-
skiven 231, og eftersom sporkurveskiven 242,
som ovenfor navnt, skal rotere med en hastighed, som
er halvdelen af knastskiven 231's rotationshastig-
hed, er udvekslingsforholdet mellem tandhjulene
237 og 238 1:2. Desuden roterer sporkurveskiven
242 med modsat retning.

Den med kurverullen 246 forsynede arm 247
er fastgjort i navet 263, som er drejeligt anbragt
i svingpladen 59. Navet 263 har endvidere et tand-
hjulssegment 248, som er indrettet til at samvirke
med et andet tandsegmenet 249, hvis nav 264 ogsa
er drejeligt anbragt i svingpladen 59. Navet
264 star gennem en tandhjulskobling 250 i ind-
greb med det i svingpladen drejeligt anbragte nav
263, og navene 264 og 265 har aksler 220 og 221,
der er fast forbundne med disse.

Som det fremgdr af fig. 4, er armene 214 og
215 fastgjort pd akslerne 220 og 221, idet armen
214 barer et stansestempel 213, som fra tromlen
23's &bne, indvendige ende skyder ind i tromlen, og
armen 215 barer en stansematrice 212.

ved at kurverullen 246 £fglger sporkurven
243, vinkelforskydes armen 247 periodisk, hvilket
medfgrer, at ogsd akslerne 220 og 221 drejes og med
disse armene 214 og 215, som barer hulstansevark-
tgjerne 212 og 213. N&r kurverullen tvinges ud i
den del af sporet 243, som har den stgrste radius,
svinges sdledes armene 214 og 215 mod hinanden, og
stansestemplet 213 bringes i indgreb med matricen
212, hvorved der i den mellemliggende bane 6 ud-
stanses et hul, som er beregnet til at fungere som
udtgmningshul i den ferdige emballage. Eftersom stan-
sematricen 212 er beliggende uden for tromlen, og
stansestemplet 213 er beliggende inden i denne,
er det ngdvendigt, at tromlen 23 i omrédet for

144080
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hulstansningens operationsomrdde har en &bning 222,
se fig. 5.

Den pd navet 263 anbragte aksel 266 har en
arm 267, p& hvilken der er dels et klippeorgan 219,
dels en opvarmet forseglingsplade 224, og koncentrisk
med navet 263 er der endvidere en fremfgringsrulle
216 for banen 211 af dekstrimmelmateriale, hvilken
fremfgringsrulle arbejder mod en modtryksrulle 218.
Rullerne 216 og 218 kan vere forsynet med en rillet
yderside eller med en friktionsbelagning for at sikre
fremfgringsfunktionen, og rullen 216 er anbragt
sdledes, at den kun kan rotere med sin aksel i én
retning, medens den er frikoblet ved rotation i den
modsatte retning. Akslen, hvorpd& rullen 216 er
anbragt gennem en frihjulskobling, drives ved hjalp
af bevagelsen af svingpladen 59, enten ved hjalp af
et ikke vist, i maskinstativet fikseret laznkeled-
system eller f.eks. ved hjzlp af et i maskinstativet
fastgjort tandhjulssegment, som stdr i indgreb med
tandhjul, som anbringes p& drivakslen for rullen
216. Materialebanen 211 ledes ind i en styrerende
217 mellem rullerne 216 og 218 og hen til klippe-
organet 219, som har et fast klippesker og et pd en
trekfjeder anbragt klippesker med et formdl at gen-
nemfdre en afklipning af den forreste del af ba-
nen 211.

Varmeorganet 203 omfatter i det forelig-
gende udfgrelseseksempel for opfindelsen tre segmen-
ter 202 af fremfgringstromlen 23, og varmeorganet
bestdr af et hult legeme, som har mod tromlen 23
rettede huller eller slidser, gennem hvilke varm luft
kan strgmme ud med det formdl at opvarme den over
tromlen 23 f@grte bane 6, enten ensartet eller i
et bestemt mgnster, der kan tilpasses ved hjalp af

de navnte hullers eller slidsers udformning og pla-
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cering. Varmeorganet 203 er ved hjazlp af holderen
206 fastgjort til sringpladen 59 og fglger sdledes
svingpladen i dennes frem- og tilbagegdende bevagel-
se. Der tilfgres luft til varmeorganet 203 gennem
tilfgrselsledningen 204, som er koblet til en her
ikke vist ventilator, og den tilfgrte luft er indret-
tet til at passere forbi og opvarmes af et varmeele-
ment 205, fgr det indledes i det navnte, til varme-
organet hgrende hule legeme og blases ud mod ba-

nen 6.

7 Prageorganet 208 omfatter en presplade med
et reliefartet mgnster, som passer til det tidligere
beskrevne mgnster eller udsparingerne 223 i trom-—
len 23's ydre segmentplader 261 og 262, og pra&g-
ningsorganet omfatter endvidere en kniv 209, ved
hvis hjzlp banen 6 Kkan opslidses pd tidligere be-
skrevet m&de. .Pragningsorganet 208 er indrettet pa
en arm 210, som mangvreres ved hjzlp af en aksel
207, der som vist i fig. 6 er forbundet med en arm
245, hvorpd kurverullen 244 er anbragt. Kurverul-
len 244 er som tidligere navnt indrettet til at
lgbe i sporkurven 243, og eftersom sporkurven 243
har to ens dele anbragt ud for hinanden, vil i det
her beskrevne tilfazlde rullen 244 skifte fra
den del af sporkurven med den mindste radius til den
del af sporkurven med den stgrste radius samtidig med
kurverullen 246. Nar kurverullen 244 I1gftes
til den del af sporkurven, som har den stgrste ra-
dius, vinkelforskydes armen 245, hvilket bevirker
en vridning af akslen 207; som i sin tid vinkelfor-
skyder armen 210,hvorved det pd armen 210 anbragte
pressevarktg]j presses mod &t af segmenterne 202
pa tromlen 23 samtidig med, at der sker en pragning
af den opvarmede bane 6 og en opslidsning af ba-

nens kanter ved hjalp af kniven 209.
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N&r emballagematerialebanen 6 f@gres frem
med javn hastighed ved hjzlp af fremfgringstromlen
23, forekommer fglgende arbejdsperiode.

Svingpladen 59 forudsattes at have ndet
sin ene endestilling og begynder sin bevagelse i
samme retning som og synkront med tromlen 23.
Kurverullerne 244 og 246 1lgber i denne del af ope-
rationen i den del af sporet 243 af sporkurveskiven
242, som har den mindste radius, men umiddelbart efter
at svingpladen 59 har begyndt at bevage sig synkront
med fremfgringstromlen 23, har sporkurven 243 nédet
den stilling, hvor kurverullerne 244 og 246 beve-
ger sig op 1 den del af sporet 243, som har den
stgrste radius, hvilket medfgrer, at armene 245
og 247 ' vinkelforskydes. Ved vinkelforskydningen af
armen 247 fgres pd tidligere beskrevet mide
armene 214 og 215 mod hinanden, sd at stanseverk-
tgjet 213 bringes til indgreb med stansematricen
212, hvorved der stanses et hul i den mellemliggende
bane i en lukket stanselinie til dannelse af et hul,
medens den bortstansede del af banen bortfgres som et
uundgdeligt spild.

Samtidig med at stansningsoperationen gennem-
fgpres, dakkes et i en tidligere stanseoperation ud-
stanset hul ved hjzlp af en dazkstrimmelapplikator,
som arbejder mod det hosliggende segment 202 p&
tromlen 23. Dakstrimmelens fastsattelse foregdr séa-
ledes, at en med fremfgringshjulet 216 fremfgrt
del af dazkstrimmelbanen 211, der kan vare en homogen
polystyrenbane, med den opvarmede forseglings-
bakke 224, som gennem armen 267 mangvreres med den
af sporkurven 243 styrede aksel 266, presses mod
banen 6 1 omridet for det udstansede tgmningshul,
hvorved dskstrimmelen varmeforsegles til banen 6's
yderlag langs en lukket forseglingskurve omkring hullet
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i banen. Samtidig med at forseglingsbakken 224
svinges opad, presses det pd en fjeder anbragte klip-
peskar 219 nedad og mgder derved det pd armen 264
fast anbragte klippeskar 219, hvorved banen 211
klippes igennem, og dens forreste del adskilles fra
banen igvrigt.

7 Lengere fremme, regnet i tromlen 23's be-
Vagelsesretning, sker der en opvarmning af banen 6
ved hj®lp af varmeorganet 203, hvorved banen 6
konditioneres til en pragningsbearbejdning, som fin-
der sted endnu nogle tromlesegmenter 202 langere
fremme, og som tilvejebringes ved hjzlp af et
prageorgan 208, som presses mod den opvarmede bane
6, som derved bibringes et reliefagtigt mgnster, som
svarer til det mgnster 223, der er tilvejebragt
i tromlen 23's yderdele 261 og 262 samt i prage-
organets presseplade. Samtidig med at presseorganet
208 ved hjzlp af den af akslen 207 styrede arm 210
presses mod banen 6, opslidses kantzonerne af banen
6 ved hjelp af kniven 209 p& den ovenfor beskrevne
made.

Samtlige de her beskrevne arbejdsoperationer
gennemfgres samtidig, og medens svingpladen 59 fglger
med tromlen 23 i en synkroniseret bevagelse. Nar
svingpladen 59 nermer sig sin naste vendepunktstil-
ling, f¢res'kurverullerne 244 og 246 ned i den del af

kurvesporet 243, som har den mindste radius, hvor-

'Ved armene 210, 267, 214 og 215 lgftes og fgres s

langt bort, at svingpladen 59 hurtigt kan fgres
tilbage til sin oprindelige stilling, hvorefter en
ny arbejdscyklus begynder.

Pragningsorganet 208 kan foruden de navnte
ombgininger eller udsparinger, som danner tilsvarende
reliefmgnster i den opvarmede bane 6, forsynes med

trykluftmundstykke eller vakuumsugeplader, som kan
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bidrage til formningsbearbejdningen. S&ledes kan en
vakuumsugeplade eller et trykluftmundstykke anbringes
under det udstansede hul for at trazkke den af hullet
frilagte del af dekstrimmelen ned, hvilken dakstrim-
mel ogsd er blevet opvarmet til blgdggring ved hjalp
af varmeorganet 203.

Det er vigtigt, at banen 6 fremfgres syn-
kront og i register med banen 5, eftersom dekora-~
tioner p& banen 6 md tilpasses stillingen pd trom-
len, s& at hver dekoration bliver placeret pd en seg-
mentflade 202 p& tromlen. Denne styring af fremfg-
ringen af banen 6 kan ske ved hjalp af i tromlen
23 radialt anbragte, bevagelige hjgrneplader
258, som er forbundet med stgdstanger 257, som hviler
mod ydersiden af en konus 256. Konussen 256 er gen-
nem en aksel 255 forbundet med en trykdése eller
lufteylinder 253, som gennem en her ikke vist styret
ventil kan tilfgres trykluft.

Reguleringen kan foregd p& en sddan mide, at
beliggenheden af banen 6 i forhold til tromlen
23 kan affples med et fotocelleorgan eller med en
mekanisk indretning. Hvis affglingen giver det re-
sultat, at beliggenheden af banen 6 er korrekt in-
den for givne tolerancer, sker der ikke noget, men
hvis affglingen giver det resultat, at banen 6 ikke
er i register med tromlen 23, og at tolerancegran-
serne er overskredet, afgives der en impuls til et
ventilorgan, som 8bner tryklufttilfgrslen til tryk-
désen eller luftcylinderen 253, som presser akslen
255 fremad, hvorved konussen 256 forskydes mod
hgjre i fig. 5. N&r konussen 256 forskydes p& den
ovenfor beskrevne mdde, pdvirkes stgdstangerne 257,
som er placeret med javn deling omkring konussen, og
hver af stgdstangerne 257 skyder den tilhgrende hjgr-
neplade 258 noget ud, hvilket medfgrer, at omkred-

sen af tromlen 23 forgges, og der fgres mere ma-
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teriale frem, hvorved dekorationen pd& banen 6 igen

bringes inden for tolerancegranserne.

PATENTIERKRAYV
1. Maskine til fremstilling af fyldte emballage-
beholdere (30), hvilken maskine dels omfatter en indret-

'ning (2) til formning af en fgrste kontinuerlig bane

(5) af et materiale, der kan foldes til en rakke
sammenhangende, U-formede sektioner ved bukning af
banen (5) over formdele (4), der er anbragt efter hin-
anden og bevagelige i den f@rste banes (5) fremfgrings-
retning, dels en fremfgringstromle (23) til fremfg-
ring af en anden bane (6) af et materiale, der kan
foldes, til den fgrste bane (5), dels et organ
(16) til foldning og forsegling af den anden banes
(6) kantzoner til anlag mod kanterne af den foldede,
forste bane (5) til dannelse af en rakke, fortrinsvis
parallelepipediske hulrum, dels et organ (19) til
fyldning af hulrummene med fyldgods, k en d e t e g-
n et ved, at den drevne fremfpringstromle (23)
har et antal indbyrdes ens felter (202), der med
en jevn deling er anbragt langs tromlens (23) peri-
feriflade, og som har en bredde malt i tromlens
periferiretning, der svarer til delingen af form-
delene (4), og at hvert felt (202) har et midterparti
(260), hvis langde mdlt i tromlens aksialretning i
hovedsagen svarer til lzngden af formdelene (4), samt
yderpartier (261, 262), hvis l®ngde svarer til hgjden
af formdelene (4).

2. Maskine ifplge krav l, kende teg -
n e t ved et koaksialt med fremfgringstromlen (23)
anbragt element (59), der er indrettet til at gennem-
fpre en frem- og tilbagegdende drejningsbevegelse,
hvor den fremadgiende bevagelse sker synkront med
fremfgringstromlens (23) bevagelse, medens den til-
bagegdende bevagelse er hurtigere og modsat rettet’
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tromlens (23) bevagelsesretning, og at det frem- og

tilbagegdende element (59) barer varktgj (208, 212),

ved hvis hijzlp der kan udfgres arbejdsoperationer

pd den af fremfgringstromlen (23) fremfgrte bane (6).
3. Maskine ifglge krav 1 eller 2, k en d e -

tegnet ved, at et af de navnte verktgjer (208) ud-

geres af et klippeorgan (209), ved hvis hjelp den
over fremfgringstromlen (23) fremfgrte anden banes
(6) kantzoner kan klippes eller opslidses langs li-
nier (62), som strazkker sig fra banens (6) modstéen-
de kanter og lgber vinkelret pd banens langderetning
pad et stykke svarende til eller noget stgrre end hgj-
den af formdelere (4).

4. Maskine ifglge krav 1, ke nde teg -
n et ved, at fremfgringstromlen (23) har radialt
fremskydelige dele (258), som er anbragt mellem
felterne (202), og som er indrettet til at reguleres
i deres stilling til @¢gning eller mindskning af frem-
fgringstromlens (23) kontaktperiferi og dermed af lang-
den af fremfgrt anden bane (6).

5. Maskine ifglge krav 4, kendeteg-
net ved, at de radialt fremskydelige dele (258)
reqguleres i deres stilling ved hjazlp af et inden i
fremfgringstromlen (23) placeret, konisk organ (256) ,
som er indrettet til at forskydes i tromlens aksial-
retning og derved med sin koniske flade at pavirke
et organ (257), som befinder sig inden i fremfgrings-
tromlen og ligger radialt an mod det koniske oxgan
(2586) .

6. Maskine ifplge krav 1, kende t e g -
net ved, at fremfgringstromlen (23) og det frem-
og tilbagegdende element (59) drives af et drivorgan,
som ligeledes er indrettet til at drive en sporkurve
(243), som igen er indrettet til at styre kurveruller
(244, 246), der er forbundne med arme (245, 247) og
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er lejrede i det frem- og tilbagegiende element (59),
og ved hjzlp af hvilke arme (245, 247) verktgjerne
(208, 212) er indrettet til at mangvreres.

7. Maskine ifplge krav 6, kende t e g-
n et ved, at sporkurven (243) er indrettet til at

drejes med en hastighed, som er n/2 gange fremfgrings-

" tromlens (23) hastighed, hvor n betegner antallet af

felter (202) p& fremfgringstromlen.
8. Maskine ifglge krav 2, k e n d eteg -
net ved, at det frem- og tilbagegdende element
(59) barer organer eller verktgj (62) til opvarmning
af den over fremfgringstromlen (23) fgrte anden
bane (6), organer eller varktgj (212, 213) til stansning
af et hul i banen (6), organer eller varktgj (61)
til termoformning af banen (6) samt organer eller
varktgj (60) til pdfgring af afrivelige dekstrimler
over det i banen (6) udstansede hul.
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