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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer et hult, sammen-
rynket, rgrformet hylster med en &pen og en lukket ende, hvor
den lukkede ende omfatter en propp av innovervendt, sammen-
presset hylster, samt fremgangsmdte fo} fremstilling av et
slikt hylster. ' o

Sammenrynkede matvaiehylstre av fleksibelt, rgrfor-
met materiale benyttes i dag i kjgttindustrien til fremstill=-
ing av pglseprodukter, som wienerwurst, medisterpglser og
lignende. Det fleksible, rgrformede materiale som benyttes til
matvarehylstre kan bestd av proteiner, karbohydrater og lign-
ende, som kollagen, alginater, stivelse eller cellulosemateri-
ale, som celluloseester, celluloseeter og regenerert cellulose,
likesom av andre naturlige, syntetiske eller kunstige materi-
aler. Hylstrene fremstilles fgrst som hule, tynnveggede r¢r i
lengder som varierer fra ca. 12,2 - ca. 48,8 m eller mer, hvor--
pd de rynkes, slik at det oppstar sammenrynkede hylstre i leng-
der pd 20 cm eller mindre og opp til ca. 69 cm eller mer.

~ De sammenpakkede hylstre pakkes deretter for'tran-
sport til en matvareprodusent, hvor hvert enkelt hylster stap-
pes med en emulsjon som fyller hylsteret til dets fullt ut-
strakte lengde. Slike hylstre kan fylles manuelt eller auto-
‘matisk. Ved den manuelle drift trékkes hylsteret pd en tynn-
vegget stappetrakt, forbundet med en konvensjonell, ventilstyrt
beholder som er fylt med en emulsjon under trykk. Operatgren
kan trekke ut en kort hylsterlengde i hylsterets ytre, frie
ende for & danne en lukning der, slik at man hindrer tap av
emulsjon under fyllihg av hylsteret.

Det er blitt utviklet automatiske maskiner for stapp-
ing eller stapping og sammenfgyning av rynkede matvarehylstre

med matemulsjoner for kontinuerlig fremstilling av f. eks.



wienerwurst eller lignende. En slik automatisk maskin, beskre-
vet 1 U.S. patentskrift nr. 3115668, vil suksessivt og kontinu-
erlig stappe og forbinde-sammenrynkede hylstre med matemulsjon
for fremstilling f. eks. av en sammenhengende pglserekke. Ved
automatiske stappemaskiner av alle slag og spesielt ved nevnte
amerikanske maskin, skjer stappingen av hylsteret normalt i
lgpet av noen sekunder, med den fpglge at hylsteret strekkes ut
fra en sammenrynket lengde pa 20 - 69 cm til en utstrakt lengde
pa 12,2 - 48,4 m eller mer i lgpet av 7 - 30 sek. Denne hur-
tige utstrekning av hylsteret under stappingen medfgrer at
hylsteret ma vare spesielt sterkt og ha god strekkfasthet. Dess-
dﬁen m& hylstetet ha en endelukking, slik at det sammenrynkede
hylster ganske enkelt kan tres pd stappetrakten pd en stappema-
skin og fylles med matemulsjon uten ytterligere hadndtering fra
opera£¢rens side for at ikke noe emulsjon skal unnslippe fra
hylsteret. I praksis'anbrinqes flere sammenrynkede hylstre med
forfeste ende av hver forsynt med en propp eller lukket p& annen
mdte, i en utleveringsbeholder for en automatisk stappe- og
forbindelsesmaskin. Maskinen virker slik at ett hylster av
gangen mates fra beholderen til et klem- og opprettingsorgan,
som anbringer hylsterboringen i flukt med en tynnvegget, frem-
og tilbakegaende stappetrakt. Stappetrakten er tilbaketrekkbar
til en utgangsposisjon bakenfor det hylster som er anordnet i
opprettingsorganet. Utlgpsenden av stappetrakten beveges frem-
over inn i hylsterboringen og md gripe inn i forreste ende av
hylsteret for fgrst & strekke ut og skyve forenden omtrent midt-
veis gjennom en ringformet passasje p& en kontrollklembakke.
Deretter vil en skyver i bakre ende av hylsteret beveges frem
for & presse hylsteret sammen og plassere forreste ende av
hylsterveggen i riller i klembakkens passasje. F¢r stapping

og leddforbindelse begynner, blir hylsterets forreste ende
plassert i og fastholdt av rillene i klembakken. Matemulsjon
mates deretter frem fra stappetrakten, og klembakken dreies

for samvirke med forbindelsesorganer, slik at det fylte hylster
omdannes til enkeltledd av pd forhdnd fastsatt lengde, som der-
etter om ngdvendig kan viderebehandles pd passende mdte for
dannelse av en pplselenke eller lignende, som i skrelt tilstand
gir skinnfri wienerwurst eller lignende. .
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Stappe- og forbindelsesmaskiner som virker pa denne
midte krever sdledes at hylstrene har en propp eller en lukking
i forreste ende, slik at den fremadbevegede stappetrakt kan
gad i inngrep med denne for & bevege hylsteret inn i klembakken
for derved 8 strekke hylsteret uten at proppen fjernes og slik
at emulsjon effektivt hindres fra & passere ut gjennom hylste-
ret. Proppen virker sdledes som anslag for riktig igangsetting
av fylling og utstrekking av hylsteret, samtidig som den gir
god kontroll med starten av forbindelsesoperasjonen uten at noe
matemulsjon unnviker fra hylsteret. N&r det benyttes fullsten-
dig hule hylstre ved automatiske stappemaskiner, m& operatgren
lukke en ende av hvert hylster ved & surre, tvinne eller sette
inn en propp. Dette er kostbart og tidkrevende. Det er derfor
blitt vanlig & fremstille hylstre med en propp under fremstill-
ingen av selve hylsteret i stedet for at lukkeanordningen til-
veiebringes ndr hylsteret skal brukes til stapping. Det er
kjent forskjellige typer av hylsterlukkeanordninger og frem-
gangsmiter for fremstilling av disse, f. eks. fra U.S. patentene.
3162892, 3274005, 3383222, 3419401, 3550191, 3564647 og 3570045,

Skjgnt disse hylsterendelukkeanordninger har forde-
ler fremfor de manuelt tilveiebragte, viser det seg at de har
visse begrensninger, f. eks. at de ikke lett kan dannes p& sam-
menrynkningsmaskinene, at det blir vanskelig & kontrollere den
brukte hylsterlengde ved dannelsen av lukkeanordningen, eg at de
er for tett forankret i boringen eller for stive til & brukes
i enkelte utgaver av de automatiske forbindelsesorganer for
stappemaskinene.

Det er fplgelig en hensikt med foreliggende oppfinn-
else 8 tilveiebringe et nytt og forbedret sammenrynket mathyl-
ster, som har en svevende eller halvt svevende endelukking,
som kan g8 i ett med selve hylsteret eller ikke.

Oppfinnelsen g&r videre ut pd8 & tilveiebringe et nytt
og forbedret, sammenrynket mathylster med en fullt ut forankret
propplukking for at ukorrekt trekking av hylsteret pa stappe-
trakten skal hindres og innvendig kontakt mellom proppen og
organer for utstrekking og stapping av hylsteret med matemul-
sjon skal muliggjgres.

Oppfinnelsen'gér ogsa ut pd & tilveiebringe et nytt
og forbedret, sammenrynket hylster med en propplukking som ikke
er en del av selve hylsteret.
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En videre hensikt med oppfinnelsen er & tilveiebringe
en ny og forbedret fremgangsméte for lukking av forreste ende
av et sammenrynket hylster for mat eller andre materialer.

Dessuten er det en hensikt med oppfinnelsen a til-
veiebringe en forbedret fremgangsmdte for lukking av enden av
et sammenrynket hylster ved bruk utelukkende av hylsterets ma-
teriale til lukkeanordningen.

En annen hensikt med oppfinnelsen er & tilveiebringe
en ny og forbedret fremgangsmiate for fremstilling av lukkean-
ordninger for hule, sammenrynkede hylstre av rgrformet materi-
ale. ‘

, Disse hensikter oppnds ved et hylster samt en frem-
gangsmdte som er kjennetegnet ved det som fremgdr av kravene.

Oppfinnelsen vedrgrer saledes et hult, sammenrynket,
rgrformet hylster med en &pen ende, ogsa kalt bakre ende, og
en lukket ende, ogsd kalt forreste ende, hvor den lukkede ende
omfatter en propp av sammenpresset, sammenrynket hylser hvor
det er utformet et i det vesentlige sylindrisk, ringformet rom
mellom i hvert fall en del av proppens utside og det sammen-
rynkede hylsters innervegg.

Herved kan fordelaktig det sammenpressede hylster-
parti som danner proppen vare hylster som er delvis strukket
fra forreste ende av det sammenrynkede hylster, slik at proppen
blir en frittsvevende propp som forlgper i ett med hylsteret.

En annen fordelaktige utfgrelse av oppfinnelsen be-
stadr i at proppen er en halvt svevende propp, hvor ytterflaten
av en del av proppen er fast forankret i foldene som danner
boringen av det sammenrynkede hylster i ytterste frontende.
Herved er det et fordelaktig trekk hvis det sammenpressede
hylster i den halvt svevende propp er et hylster som er delvis
utspilt fra forreste ende av det sammenrynkede hylster.

Proppen kan fortrinnsvis vare en del av selve hylstret, slik

at rynkene i forreste hylsterende lett kan strekkes ut n&r en
stappetrakt péd en automatisk stappemaskin beveges frem for inn-
fpring av hylsterets forreste ende i en klembakke pa maskinen,
hvorpa trykket fra den fremmatede emulsjon kan strekke ut res-
ten av hylsteret. . Ved en annen utfgrelsesform kan en propp
ved bruk av hylstefr eller et annet materiale fremstilles i

et eget arbeidstrinn og deretter innsettes i boringen 1 forreste
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ende av et sammenrynket hylser med et utstrakt parti pa ca.

2 - 5 cm. Den separat fremstilte propp kan festes til det

sammenrynkede hylsters forreste ende fg¢gr innfgringen i hylste-

rets boring eller etter slik innfgring. Hovedsaken er at
proppen blir godt nok forankret i forreste ende av hylsteret
til & muliggjgre at dette kan strekkes ut, som nevnte ovenfor.

Fortrinnsvis er den del av den separat fremstilte propp som"

forlgper stort sett tvers over hylsterets boring, sammenpresset

mot hylsterets innervegg, hvorpa det utstrakte parti av hylste-
ret brettes tett mot eller forbindes med endeflaten av proppen,
slik at det dannes en fast enhet.

Bade ved bruk av en propp som utgjgr en del av hylste-
ret og ved bruk av en separat fremstilt propp bgr proppen for-
ankres godt nok i forreste ende av hylsteret til & tillate ut-
strekning, som nevnt ovenfor, og hindre utblasing av proppen
under hylstrets stapping med en emulsjon, samtidig som den er
avtagbar, slik at overskytende emulsjon som mdtte innesluttes
i fgrste ledd av hylstret lett kan fjernes. A

Oppfinnelsen vedrgrer ogsd en fremgangsmdte for lukk-
ing av en ende av et hult, sammenrynket, rgrformet hylster, som
utmerker seg ved at
a) et hult, sylindrisk formrgr fgres ihn i boringen til et

hult, sammenrynket, rgrformet hylster,

b) et parti av hylsteret i forreste ende av hylsteret fgres
inn i nevnte rgr,

c) en forholdsvis fast flate anbringes mot den ende .av hylste-
ret som inneholder det innfgrte hylsterparti,

d) det innf@grte hylsterparti presses mot nevnte flate for
dannelse av en sammenpresset propp av hylsteret i boringen
og

e) regret fjernes fra boringen.

Et annet trekk ved foreliggende oppfinnelse gjelder
fremgangsmdten for fremstilling av propper eller lukkeanord-
ninger av sammenpresset hyléter, fremstilt av mathylster eller
en annen materialtype til bruk for hule, sammenrynkede hylstre
med rgrform. Denne fremgangsmdte utmerker seg ved at
a) en bestemt hylstermengde innfgres i en ende av et sylindrisk

formregr,
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b) en forholdsvis fast flate anbringes mot den ende av form-
rgret som inneholder hylsteret,

c) det innfgrte hylster presses sammen mot den faste flate for
dannelse av en sammenpresset, sylindrisk propp av hylster
med i det vesentlige flat endeflate og

d) proppen fjernes fra formrgret.

Den sammenpressede propp kan deretter forankres fast
i foldene av innerveggen av forreste ende av det hule, sammen-
rynkede, rgrformede hylster, f. eks. et(mathylster, ved & bli
innfgrt med makt, siik at den danner en passende lukking, som
omtalt ovenfor.

For fremstilling av en halvt svevende, ikke integrert
propp for et hult, sammenrynket hylster blir formrgret i trinn
a ovenfor fortrinnsvis utrettet koaksialt i et stgrre, sylind-
risk barergr og i en ende tilbaketrukket en bestemt strekning.
En bestemt hylstermengde blir deretter innfgrt i den tilbake-
trukne ende av formrgret, og trinn b og ¢ utfgres som nevnt
ovenfor, bortsett fra at det i stedet for en sylindrisk, sam-
menpresset propp dannes en soppformet halvt svevende propp.
Deretter kan proppen innfgres med makt i forreste ende av et
hult, sammenrynket hylster med toppartiet, dvs. partiet med den
stprste diameter, fast forankret i foldene av det sammenrynkede
hylsters innervegg.

Betegnelsene "forreste" og "bakerste" ende av et sam-
menrynket hylster skal her bety sammenrynkningsretningen i
hylsteret, dvs. at forreste ende er den del av hylsteret som
fprst ble sammenrynket, mens bakerste ende er den ende som ble
rynket sist. Det er sdledes den bakerste ende av hylsteret som
tres over en stappetrakt, slik at emulsjonen som mates frem fra
trakten vil rette ut og fylle forreste ende av hylsteret forst.
Fremgangsmiter og apparater for sammenrynking av lengder av rgr-
formet hylster for oppndelsen av slike sammenrynkede hylstre er
f. eks. angitt i U.S. patentene 2983949, 2984574 og 3110058.

Det skal bemerkes at stgrrelsen, formen og graden av
forankring av de sammenpressede prdpper ifplge oppfinnelsen kan
variere i avhengighet av stgrrelsen og den tilsiktede bruk av
det hule, sammenrynkede hylster for hvilket de skal brukes.

Ved bruk til hylstre med en indre eller boringsdiameter pa ca.

9 - 25 mm kan de sylindriske propper med flat ende f. eks. vari-
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ere i1 utstrakte hylsterlengder mellom 7 og ca. 46 cm lengde og

ha en diameter som er tilstrekkelig til at proppen kan forank-

res fast i forreste ende av hylsteret. En propp med en ut-
strakt hylsterlengde som er mindre enn ca. 7 cm ville vare ¢ns-
kelig fordi:

1) proppen ikke ville inneholde tilstrekkelig materiale til &
la en stappetrakt for en automatisk stappemaskin mate frem
hylsteret som inneholder proppen i en klembakke for innfer-
ing i denne og

2) proppen ikke ville inneholde tilstrekkelig materiale til &
opprettholde enheten eller befestigelsen péd hylsteret, og
dette kunne fgre til utblésing og/eller lekkasjer under
stappingen.

En propplengde som er stgrre enn ca. 46 cm ville
vere gnskelig fordi:

1) proppen ville inneholde for meget materiale og derved bli
for stor og stiv til & samvirke tilfredsstillende med for-
bindelsesorganet i en automatisk stappemaskin,

2) for meget materiale i proppen hindrer effektiv avskraping
av emulsjon fra fgrste (delvis fylte) ledd,

3) det fgrer til en lite effektiv og slgsende utnyttelse av
hylstermateriale, .

4) proppen ville bli fastere forankret i boringen enn g¢nskelig.

For et sammenrynket cellulosehylster med ytre diame-
ter p& ca. 23 mm, indre diameter pd ca. 13 mm og lengde i sam-

menrynket-tilstand pa ca. 50 cm (utstrakt lengde pa ca. 50 m)

kan det med fordel benyttes svevende propper med en- utstrakt

lengde p& 25 cm som er presset sammen til en propplengde pa ca.

25 mm. NAr det benyttes en halvt svevende propp for hylstre

av nevnte stgrrelse, vil den foretrukne sammenpressede lengde

vare ca. 20 mm, og nar det benyttes en fullt ut forankret propp,

vil den sammenpressede hylsterlengde vare ca. 15 mm.

Hylsterlengden av sammenpressede propper ifglge opp-~
finnelsen kan variere i avhengighet av den bruk hylstrene som
de skal brukes sammen med vil fa. Generelt er de foretrukne
utstrakte lengder av proppene dog mellom ca. 20 cm og ca. 36 cm.

Diameteren av den del av den svevende propp som har
den minste diameter kan varieré i avhengighet av boringen og

den tilsiktede bruk av hylsteret. Fordelene ved & benytte en
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svevende endepropp er at den gj@gr det enkelt & strekke ut for-
reste ende av hylstéret p& en jevn mate, samtidig som det gir
en mykere og mer ettergivende propp som skaper minst mulig
vanskeligheter i forbindelse med ‘maskinens leddforbindelses-
organ.

Stgrrelsen og formen av de halvt svevende propper
ifglge oppfinnelsen kan variere, idet lengden og diameteren
av det svevende parti kan vere som omtalt ovenfor for den
svevende endepropp, mens lengden og diameteren av det forank-
rede parti kan vere som omtalt ovenfor i forbindelse med den
sylindriske propp med flat endeflate.

Et felles trekk for samtlige ovenfor omtalte propper
er at hver er forsynt med en flat ende som vender mot baksiden
av hylsteret og derved gir et paliteligere trykkopptagende
punkt for forreste ende av trakten for vanlige stappemaskiner,
som angitt i ovennevnte U.S. patent nr. 3115668. Dette er et
viktig trekk, idet stappetrakten ved begynnelsen av en stappe-
syklus beveges frem gjennom boringen av et pasatt hylster for
inngrep med proppen som er anordnet i hylsterets forreste ende,
for & fgre denne inn i en dreiende ring eller en klembakke pd
maskinen, som samvirker med leddforbindelsesorganet for auto-
matisk leddforbindelse av det fylte hylster i fastsatte leng-
der. Proppene ifglge oppfinnelsen har foruten den ngdvendige

o

mekaniske integritet til & motstd innfgringen av hylsteret i
klembakkene ogs& den ngdvendige hydrauliske integritet til &
hindre utbl&sing av emulsjon under stappingen, samtidig som

de kan tas ut etter fullfgrt stapping og leddforbindelse, slik
at eventuell emulsjon i proppene kan bli tatt vare pa.

P& tegningene er det vist noen utfgrelseseksempler av
oppfinnelsen.

Fig; 1 viser dels i oppriss, dels i snitt et hult,
sammenrynket rgrformet hylster med en del utstrakt i forreste
ende.

Fig. 2 viser det hule, sammenrynkede hylster ifglge
fig. 1 med et formrgr som inneholder en pakkestav, anordnet i
hylsterets boring.

Fig. 3 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig. 2
med en vrengestav anordnet slik at den kan sette igang innbrett-

ing av det sammenrynkede hylster i formrgrets boring.
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Fig. 4 viser det sammenrynkede hylster som vist péa
fig. 3, med vrengestaven beveget i1 en stilling hvor det sammen-
rynkede hylster, som vist pd fig. 1, sammen med et annet parti
sammenrynket hylster blir brettet inn i formrgrets boring.

Fig. 5 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig. 4,
med vrengestaven fjernet og en fast flate anbragt mot det sam-
menrynkede hylsters forreste ende.

Fig. 6 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig. 5,
med pakkestaven anordnet slik at det innbrettede hylster pres-
ses sammen mot den faste flate.

Fig. 7 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig. 6,
med formrgret beveget til en stilling i flukt med pakkestaven.

Fig. 8 viser4det sammenrynkede hylster ifglge fig. 7,
med formrgret og pakkestaven beveget til bakre ende av hylsteret.

Fig. 9 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig. 8,
etter at den svevende propp er utformet og formrgret og pakke-
staven er fjernet. )

‘ Fig. 10 viser et sammenrynket hylster i likhet med
fig. 6, bortsett fra at formregret er tflbakefrukket i forreste
ende av hylsteret.

Fig. 11 viser det sammenrynkede hylster ifglge fig.
10, etter at den halvt svevende propp er dannet og formrgret og
pakkestaven er fjernet. _

Fig. 12 viser et sammenrynket hylster i likhet med
fig. 6, bortsett fra af formrgret strekker seg utenfor forreste
ende av det sammeﬁrynkede hylster.

, I detalj viser fig. 1 - 9 et hult, rgrformet mathyl-
ster 10 med en noe utstrakt fgrste lengde 12 i forreste ende.

En form- ellef'pakkehylse 14 er vist i boringen av hylsteret

10 i det vesentlige i flukt med forreste ende av hylsteret.

En frem- og tilbakegdende pakkestav 16 (organ for frem- og til-
bakebevegelse ikke vist), festet til en b@rer 18 er anbragt i
hylsens 14 boring og Eilpassét for tett anlegg i denne. Ved at
i det vesentlige enhver klaring elimineres mellom pakkestaven

16 6g indre diameter av hylsen 14 hindres fastklemming av hylse-
materialet mellom staven 16 og hylsen 14 under sammenpressingen
ved hjelp av disse komponenter, som narmere beskrevet nedenfor.x
Staven 16 er fo;synt med en ledning 20 for utligning av lufttryk-

ket i det kammer som dannes i hylsterets 10 boring nadr staven 16
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beveges fremover eller trekkes tilbake fra boringen, f¢r eller
etter sammenpressing av proppen 1 forreste ende av hylsteret
10 mot den faste flate.

Med den noe utspilte lengde 12 av hylsteret 10 anord-
net slik at den stenger boringen i forreste ende av hylsteret
10, som vist pa fié. 3, beveges en vrengestav 22, aksialt i
flukt med formhylsen 14, inn i hylsen 14 en bestemt strekning
fra kontakt med staven 16. Under innf¢gring av vrengestaven 22
vil lengden 12 og ytterligere en noe utstrakt lengde 24, som
strekkes ut samtidg som vrgpgestaven 22 innfgres, vrenges inn
i hylsen 14, som vist pa fig. 4. Stgrrelsen av hver av disse
lengder 12 og 24 kan variere avhengig av avstanden som vrenge-~

staven 22 beveges og tettheten og lengden av den gnskede propp.
Etter at vrengestaven 22 er fjernet, anbringes en

forholdsvis fast flate 26 mot forreste ende av hylsteret 10,

som vist pa fig. 5, og pakkestaven 16 beveges frem for & presse
sammen og komprimere de innadbrettede hylsterlengder 12 og 24
til en svevende propp 28, som vist pa fig. 6. Den tette glide-
pasning mellom pakkestaven 16 og hylsens 14 boring hindrer at
hylsterlengdene 12 og 24 blir fastklemt mellom delene 16 og

14 og gj¢r det derved mulig for pakkestaven 16 & danne en flat
endeflate pd den sammenpressede propp 28.

Formhylsen 14 trekkes deretter tilbake fra den sam-
menpressede propp inntil den kommer i flukt med staven 16, som
forblir i kontakt med proppen 28, som vist pad fig. 7. Deretter
trekkes pakkestaven 16 og hylsen 14 samtidig ut av hylsterets
10 boring og den faste flate 26 fjernes, som vist pd fig. 8.
Ledningen 20 i pakkestaven 16 utligner lufttrykket som dannes
i boringen i hylsteret og hindrer derved at proppen 28 trekkes
lenger inn i boringen som fglge av vakuum, som normalt ville
dannes i kammeret ndr staven 16 trekkes ut av hylsteret 10.

N&r pakkestaven 16 og hylsen 14 er fjernet, gjenstdr et hyls-
ter 10 med en ,svevende propp 28 i forreste ende, som vist pé
fig. 9.

Fig. 10 viser en anordning av komponenter som pa
fig. 6, og har tilsvarende henvisningstall for like deler. Den
eneste forskjell er at formhylsen 14 er vist forskjgvet en be-
stemt avstand x fra hylsterets 10 forreste ende, slik at en del

av proppen 30 under sammenpressing av de innbrettede lengder 12
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og 24 vil bli fast forankret til foldene som danner boringen i
hylsteret 10. Pakkestaven 16 og hylsen 14 fjernes, som nevnt
ovenfor, slik at det gjenstdr et hylster 10 med en halvt svev-
ende propp 30 i forreste ende, som vist pa fig. 11. Som nevnt
ovenfor, kan strekningen x av den halvt svevende propp 30 vari-
ere, men md ha tilstrekkelig styrke eller forankring i hylste-
rets innervegg til & tvinge forreste ende av hylsteret inn i
dimenssjoneringsleddforbindelsesorganet for en automatisk pglse-
stappemaskin.

Det skal ogs& bemerkes at formrgret 14 kan strekke
seg utenfor forreste ende av hylsteret 10, som vist pad fig. 2,
slik at det kan dannes en propp 34 utenfor hylsteret 10 ved
bruk av pakkestaven 16. Proppen kan deretter innfgres i hylste-
rets 10 boring for lukking, som f. eks. vist pd fig. 9.

. Det skal bemerkes at de deler som benyttes for frem-
stilling av propper ifglge oppfinnelsen, det vere seg de for-
lpper i ett med hylsteret eller ikke, kan fremstilles av ethvert
passende materiale som er istand til & motstad trykket for sam-
menpressing og fremstilling av proppene. Det er sidledes inn-
lysende at delene kan fremstilles av samme eller forskjellig
materiale.

Eksempel I

For fremgangsmdten som vist pa fig. 1 - 9 ble det
brukt en 0,711 mm tykk, sylindrisk formhylse av rustfritt stal
med en ytre diameter pa 12,8 mm til innfg¢ring i et hult cellu-
losehylster med en indre diameter pd& 13,7 mm og en ytre diame-
ter p4 22,8 mm. En hgyglanspolert pakkestav av rustfritt stéal
og med en diameter pad 11,2 mm og en aksial boring med 4,7 mm
diameter ble anbragt i formhylsens boring. Etter at en hylster-
lengde pd 12,7 cm var blitt delvis trukket, ble en hgyglans-
polert vrengestav av rustfritt stdl og med en diameter pa
6,35 mm beveget aksialt inn i formhylsen over en strekning pé
20,32 cm. Etter uttrekking av vrengestaven ble en stiv flate
anbragt mot forreste ende av hylsteret som inneholdt de inn-
brettede partier og deretter ble pakkestaven beveget frem for
komprimering av det innbrettede hylster til dannelse av en
svevende propp med ca. 25,4 mm lengde. Deretter ble hylsen,
pakkestaven og den stive flate fjernet. Det gjensto et hylster
med en svevende endepropp i ett stykke med hylsteret. Det sdle-
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des lukkede hylster ble deretter anbragt i en konvensjonell
trakt som matet hylsteret til en p¢lsemaskin, som angitt i U.S.
patent nr. 3115668. Hylsteret virket mer tilfredsstillende enn
kommersielt tilgjengelige hylstre, idet dette hylster hadde en
propp som var fremstilt av en pad forhdnd fastsatt mengde hylster-
materiale som var tilpasset for enkel og effektiv demontering,
samtidig som den var mykere og mindre elastisk og dermed vel-
tilpasset for samvirke med maskinens dimensjonerings- og ledd-
forbindelsesorgan.
Eksempel TT

Ved bruk av fremgangsmdten som angitt pd fig. 1 - 11
ble en sylindrisk formhylse av rustfritt stdl med en tykkelse
pd 0,711 mm og en ytre diameter pd 12,8 mm innfgrt i boringen
til et hult cellulosehylster med 13,7 mm indre diameter og
22,8 mm ytre diameter. En hgyglanspolert pakkestav av rustfritt
stdl og med en diameter pd 11,2 mm og en aksial boring med en
diameter p& 4,7 mm blé anbragt i formhylsens boring. Etter at
en 15,24 cm hylsterlengde var blitt delvis strukket og med form-
hylsen i en avstand pd ca. 12,7 mm fra forreste ende av hylste-
ret, ble en hgyglanspolert vrengestav av rustfritt stal og med
en diameter p&d 6,35 mm innfgrt aksialt i formhylsen over en
strekning pad 15,24 cm. Etter tilbaketrekking av vrengestaven,
ble’en stiv flate anbragt mot forreste ende.av hylsteret som inne-
holdt det innbrettede hylsterparti og deretter ble pakkestaven
beveget frem for komprimering av det innbrettede hylsterparti
~0og dannelse av en halvt svevende propp med et forankret parti
med 12)7=¢m lengde og et svevende parti av 12,7 cm lengdé.
Det gjenSto et hylster med en vedhengende halvt svevende propp
i-den epe ende Hylsteret med den lukkede ende ble deretter
anbragt i en konVenSJonell trakt for matlng av hylsteret til en
pplsemaskin, som angitt i U.S. patent nr. 3115668. Hylsteret
“viste seg mer tilfredsstillende enn de konvensjonelle handels-
. forte hylétre, idet det hadde en propp som var fremstilt av et
" bestemt stykke h?lstermateriale som var tilpasset for enkel og
effektiv avtagning, samtidig som det var mykere og mindre.
elastisk og derved godt tilpasset for samvirke med den auto-
'matlske pglsemaskins dlmenSJOnerlngs— og leddforbindelsesorgan.

Det fremgdr saledes av de forskjellige utfgrelses-

former som er vist pa tegnlngene at en fritt svevende propp ut-
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gjgr en del av selve hylsteret, slik at proppen er festet i
forreste ende av hylsterinnerveggen med den del av hylsteret
som er felles for proppen og hylsteret. En halvt svevende
propp kan, men md ikke, vere utfert i ett med hylsteret og har
et sammenpresset parti tett innfestet i foldene i forreste en-
de av hylsterets innervegg. A

Det skal bemerkes at andre mocdifikasjoner og forand-
ringer av de foretrukne utfgrelsesformer av oppfinnelsen som -
er vist og beskrevet ogsd kan gjennomfgres av fagfolk innenfor

oppfinnelsens ramme.

Patentkrayvw

1. Hult, sammenrynket, rgrformet hylster med en &pen og
en lukket ende, hvor den lukkede ende omfatter en propp av inn-
overvendt, sammenpresset hylster, k arak terisert

v e d at det er utformet et i det vesentlige sylindrisk, ring-
formet rom mellom i hvert fall en del av proppens utside og det
sammenrynkede hylsters innervegqg.

2. Hult, sammenrynket, re¢rformet hylster som angitt i
krav 1, karakterisert ved at det sanmenpressede
hylsterparti som danner proppen er hylster som er delvis struk-
ket fra forreste ende av det sammenrynkede hylster, slik at
proppen blir en frittsvevende propp som forlgper i ett med hyl-
steret (fig. 9).

3. Hult, sammenrynket, rgrformet hylster som angitt i
krav 1, k a rakterisert ved at proppen er en halvt
svevende propp, hvor ytterflaten av en del av proppen er fast
forankret i foldene som danner boringen av det sammenrynkede
hylster i ytterste frontende (fig. 11).

4. Hult, sammenrynket, rgrformet hylster som angitt i
krav 3, karakterisert ved at det sammenpressede
hylster i den halvt svevende propp er hylster som er delvis ut-
spilt fra forreste ende av det sammenrynkede hylster.

5. Fremgangsmidte for lukking av en ende av et hult, sam-
menrynket, rgrformet hylster, k arakter isert ved
at

a) et hult, sylindrisk formr¢r anbringes i boringen til et hult,

sammenrynket, rgrformet hylster,



b)

c)

4)

e)
6.
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et parti av hylsteret i forreste ende av det sammenrynkede
hylster fgres inn i formrgret,

en forholdsvis fast flate anbringes mot forreste ende av det
sammenrynkede hylster som inneholder det innfgrte parti,

det innfg¢rte hylsterparti presses mot den faste flate for
dannelsé\av en sammenpresset propp av hylstermateriale i det
sammenrynkede hylsters boring og ‘

formrgret fjernes fra boringen.

Fremgangsmdte som angitt i krav 5, kar a k ter i-

s ert ved at formrgret anbringes i flukt med forreste ende

av det sammenrynkede hylster i trinn a (fig. 2 - 9).

7.

Fremgangsmdte som angitt i krav 5, kar ak ter i-

sert ved at formrgret anbringes slik at det befinner seg

i en bestemt avstand fra forreste ende av det sammenrynkede

hylster i trinn a (fig. 10, 11).

8.

Fremgangsmdte som angitt i krav 5, kar ak ter i-

sert ved at

a)
b)

c)

d)

en bestemt mengde utstrukket hylster anbringes i et formrer,
en forholdsvis fast flate anbringes mot en ende av formrg-
ret,

det innf¢rte hylsterparti presses sammen mot den faste flate
for dannelse av en sammenpresset, sylindrisk propp av hyl-
ster med i det vesentlige flate endeflater og )

proppen fjernes fra formrgret (fig. 12).
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