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Ved apparatet eller fremgangsmiden til formning af en genstand
ud fra en forberedt langde af skumstofarkmateriale, der rulles
op og komprimeres | et omslag eller en etiket, som et rer oam-
kring skumstofrullen. feres skumstofarket (12) kontinuerligt
trinvist ved hjalp af en trzkmekanisame (22) gennem en affe-
lingsstation (36) til en oprulningsmekanisme (40). hvis mod
skunstoffet vendende gribende overflader kan forskydes { for-
hold til hinanden til oprulning og komprimering af adskilte
skumstoflangder. ! skumstofgenstandene er der fortrinsvis ind-
sprejtet (34) en nyt'tlg {fyldningssubstans fer genstanden kom-

primeres ved oprulning.
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Den foreliggende opfindelse angar et apparat til at forme gen-
stande af sammentrykkeligt materiale og af den i krav 1's ind-
ledning angivne art, samt en fremgangsmade til at forme og em-
ballere pudelignende genstande af sammentrykkeligt skumstofma-

teriale og af den i krav 16's indledning angivne art.

Fra DE-patentskrift nr. 594.546 er det kendt at oprulle et ma-
teriale, der nok kan vare sammentrykkeligt, men som ogsa er
formbevarende, dvs. at det ikke behgver noget omslag for at
rumme eller holde dette og forhindre opruining. I realiteten
er det vist, at den oprullede genstand med vilje yderligere
udflades og bevarer denne form. Der synes ikke at vare nogen
translatorisk forskydning gennem oprulningsmekanismen, men der
er intet ledsagende eller omsluttende omslag, der er. vasentlig
for at emballere sammentrykkeligt skumstofmateria]eq

GB-patentskrift nr. 711.544 beskriver dannelse af matter af
fibrest materiale, isar glasfibre, og fremstiller dem 1§ en
oprullet pakke. En fibermatte formes og anbringes pa et papir-
baglag og skares sa& til langder. En strimmel limes p& papirba-
glagets bagkant. Matten og papirbaglaget rulles si op pa en
spindel. Sammentrykning paferes matten og baglaget wunder
oprulning. N&r de er rullet op, limes den pa papirbagiagets
bagkant 1imede strimmel fast dér, hvor den overlapper det
oprullede baglag. Resultatet er en fibrgs matte, der er rullet
til en spiral under sammentrykning og med en spiral af papir-
baglag ogs&d i hele matterullens langde. Den sarskilt péferte
strimmel tjener til at holde de sammentrykkede
matte/papirspiraler og skal brydes for at rulle médtten og pa-
pirbaglaget op. Denne kendte teknik er ikke egnet ti] opruln-
ing af sammentrykkeligt eftergiveligt skumstofmateriale uden

papirbaglag.

US-patentskrift nr. 3.546.846 angar som ovennavnte britiske
oprulning af glasfibermatter. Specielt opnas sammentrykningen
ved at suge luft ud fra den fibrose matte og lagge dette som
et "laminat" mellem tztte baner. Helheden kan si rulles til en
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spiral pa en spindel. Heller ikke denne kendte teknik er vel-
egnet til at forme genstande af sammentrykkeligt skumstofma-

teriale.

Det er den foreliggende opfindelses formdl at anvise et appa-
rat og en fremgangsmade til at oprulle sammentrykkeligt skum-
stofmateriale og emballere dette, saledes at den fardigt em-
ballerede genstand fylder mindre, hvorved der Kkan spares la-

ger- og transportomkostninger.

Dette formal tilgodeses ved, at det indledningsvist omtalte
apparat ifelge opfindelsen er ejendommelig ved det i den ken-

detegnende del af krav 1 anferte.

Der er indlysende fordele ved at emballere sadanne genstande i
en komprimeret eller delvis Kkomprimeret tilstand, da den far-
dige emballage vil vare mindre og s&ledes nemmere kan handte-
es individuelt og transporteres som massegods, men, da séddanne
materialer almindeligvis har en 1ille massefylde, uden nogen

problemer hidrsrende fra vagten af ifyldte portioner.

I3
i

Ved den praktiske udgvelse af den foreliggende opfindelse er
man sarlig interesseret i pudelignende genstande, dvs. tredi-
mensionale genstande med én dimension (herefter kaldet Tiyk-
kelsen") mindre end mindst den ene og almindeligvis begge
de andre dimensioner, og i at fremlagge en sadan genstand
rullet op, dvs. med tykkelse-pa-tykkelse, i en indpakning el-
ler et omslag og fortrinsvis med en rumfangsmassig sammentryk-

ningsgrad i, almindeligvis hele dens tykkelse.

Resultatet er en emballage, der er sarlig nem at handtere, og
som er velegnet til genstande, hvis skumstof er af den &ben-
cellede art, og hvori der i forvejen er fyldt en nyttig sub-
sfans, almindeligvis i form af vaske eller en form, der pa
anden made kan indsprgjtes og holdes tilbage til et specielt
eller generelt formdl, f.eks. rensning, steri1iser%ng, pole-

ring osv. Graden for en sadan forudgaende fyldning og rum-
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fangssammentrykningsgraden kan selvfelgelig bringes i indbyrd-
es forhold saledes, at man far en tilfredsstillende emballage
for sd vidt angar dens storrelse og fyldstofopbevaring.

Apparatet omfatter sa&ledes en rulleformningsmekanisme med mod
hinanden vendende flader, hvorimellem skumstofark eller -ba-
ner fgdes, hvor den ene af fladerne kan forskydes i forhold
til den anden i en ensket fremforingsretning for oprulning og
komprimering af en tilberedt lengde af skumstofark eller -band
ledsaget af et etiketark, hvis modstadende kanter medes til at
lave et ror om det opruliede skumstof samtidig med at overfere
genstanden mellem overfladerne fra en indgangs- tﬁl en ud-
gangsstilling. Den anden flade kan vare stationar og vil for-
trinsvis udvise mindst et lige s3 godt, almindeligvis et til-
svarende greb p& skummet, som den feorste flade. Derefter ned-

sattes skumstofarkets eller -bandets hastighed, hvis det jkke

'standses helt, pd em af dets overflader ved hjelp af den ruil-

ledannende mekanismes anden flade, idet den forste flade vil
fortsette med at transportere skumstofarkets eller -bandets
anden flade, hvorved den tilberedte lengde af skumstoffet
tvinges til at blive rullet op i en rulle med en diameter lig
med de mod hinanden vendende overfladers udgangsmellemrum,
dvs. den oprindelige tykkelse af skummet ved indferingen ti1
den rulleformende mekanisme, hvis de modstaende flader princi-
pielt er paralielle.

Som anfert i den kendetegnende del af krav 4 anviseé det end-
videre, at der tilvejebringes ydeFIigere midler for komprime-
ring af skumstoffet forud for indferingen i den navnte rulle-
formende mekanisne, hvorved en yderligere komprimering af dets
tykkelse muliggeres, saledes at man far en endnu mere kompakt
genstand. Dette kan opnas ved, at den ferste af den rullefor-
mende mekanismes mod hinanden vendende overflader (der rela-
tivt forskydes) forleber ud over den anden af disse overflader
ved skumstoffets indfsringsende, og at den anden overflade har
en skra forlangelse, der i det vesentlige ikke er i indgreb
med skumstoffet, der saledes komprimeres for at reducere dets
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tykkelse, nar det trakkes langs den forste af de mod hinanden
vendende flader.

Et praktisk alternativ til en sadan skra forlangelse er i ove-
rensstemmelse med det i den kendetegnende del af krav 5 an-
forte valseorganer med en passende storrelise og placeret til
at opnd skumstoffets sonskede forkomprimering fer det kommer
ind ti1l de mod hinanden vendende overflader. En anden og al-
mindeligvis foretrukken forkomprimering kan ske hed en dreven
rem, der p& passende made ligger an imod skumstoffet og endvi-
dere fortrinsvis er drevet ved i det vasentlige den samme ha-
stighed som den rulleformende mekanismes relativt forskydelige
flade.

Enhver tendens for, at skumstoffets forudifyldte substans
trykkes ud og bygges op ved forkanten og/eller i det mindste
delvis klumpskumstofindgreb med den rulleformende mekanis-
mes oven for navnte anden overflade kan undgas eller i‘det
mindste reduceres ved speciel midlertidig og lokal ekstra kom-
primering af skumstoffet ved den rulleformende mekanismes ind-
1gb, jf. det i den kendetegnende del af krav 7 anfgrte, hvil-
ken komprimering paferes skumstofoverfladen til dindgreb med
den rulleformende mekanismes anden flade, f.eks. ved hjzlp af
den i den kendetegnende del af krav 8 navnte afsirygningskniv
for enden af den anden flade. En sadan afstrygningskniv kan
sialedes vaere enten ved forbindelsesstedet for den anden flade
med dennes oven for navnte skrid forlangelse (ved indferings-
enden) eller efter valseorganet eller drivremmen, men er hen-
sigtsmessigt ved den ferste kant af rulleformningsmekanismens

relativt stationare overflade.

Tilberedte langder af skumstofark eller -béand kan tiiferes den
rulleformende mekanismes indferingsende via organer, der sty-
res af et frem og tilbagegiende stodapparat eller -apparater,
der arbejder i forbindelse med en pudestabel bestadende af de
tilberedte 1langder, eller ogsa& ved manuel tilfersel af pu-

derne. Alternativt og pa fordelagtig made er en rulle af kon-
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tinuert skumstofark eller -band, dvs. en passende beholdnings-
form for ark- eller bandmateriale, der skal afvikles fra rul-
Ten, tilknyttet til en trinvist arbejdende fodemekanisme for
den rulleformende mekanisme og en adskillelsesstation. Som an-
fert i den kendetegnende del af krav 9 omfatter en eghet trin-
vist arbejdende fodemekanisme en med mellemrum dreven trazkme-
kanisme, der har mod hinanden vendende drevne flager. Disse
flader indgriber skumstofarket eller -bandet p& begge sider og
kan fortrinsvis vare af den art, der har over for hinanden an-
bragte remme, der hensigtsmassigt kan drives ens fra en ngjag-

tigt styret elektrisk skridtmotor.

Et hensigtsmassig adskillelsesorgan af den i den kendetegnende
del af krav 10 anferte udformning benytter et roterende kniv-
blad, der kan forskydes ind og ud af indgreb med skumstoffet,
og er fortrinsvis af den art, der har en lille forskydnings-
masse, f.eks. pad en drivarm fra en faststaende drivmotor og
hangsiet i forhold til denne. Et sadant adskillelsesorgan vil
normalt vare anbragt ved eller efter udlgbet fra den oven for

havnte trakfodemekanisme.

Et egnet transportorgan for transport fra adski]]e]sesorganet
til den rulleformende mekanisme omfatter i overenkstemme]se
med det i den kendetegnende del af krav 11 anferte organer til
at indgribe skumstoffet alene fra siderne, fortrinsvis med en
let sammentrykning af skumstoffet i bredden. Et sadant ind-
grebsorgan kan vare effektivt i skumstoffets tykkelse, og kan
omfatte tradformede dele, f.eks. snore eller band, jf. det i
den kendetegnende del af krav 12 anferte. Disse snore eller
bands forskydning foregar fortrinsvis ogs& trinvist passende

til den navnte trazkmekanismes trinvise fremfosring.

Det ma& forstas, at betegnelsen “"tilberedt lzngde" som benyttet
hidtil ikke nedvendigvis indebazrer en forudgaende fyldning med
en @nsket substans, skent en sadan ifyldning selvfsligelig
skal vare tilstede for den rulleformende mekanismes arbejde.

En sadan forudgdende fyldning gennemfgres fortrin;vis pa en
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i

!
med mellemrum virkende cyklisk basis, dvs. et gang pr. endelig
forberedt langde, da det er vigtigt at veare sikker p&, at hver
forberedt 1Te#ngde indeholder en Kkravet mangde af den forudi-

fyldte substans.

Den i den kendetegnende del af krav 5 anfgrte indsprgjtning
af den forudifyldte substans direkte i skummaterialet kan ske
via stralersr, der selv indgriber og fortrinsvis er indfert 1
materialet. Den indsprgjtede substansmazngde og javneiforde1ing
i hver tilberedte skumstofmaterialelazngde er selvsagt vigtig
for slutprodukternes kvalitetskontrol. I stedet for at stole
pé en tidsmaessig indsprejtning (hvor tryk og effektiv strale-
rersterrelse er de andre regulerende parametre) foretrakkes
det fslgelig at benytte en ngjagtig og kvantitativ afmé]t ind-
sprejtning, f.eks. ved anvendelse af et stempel-og-cylinder-
apparat, til inddrivning af et for-udskrevet cylinderrumfang-
indhold til et fordelerhoved og derfra ud gennem stralergrene
ind i skﬁmstoffet, hvilket stempel-og-cylinder-apparat arbej-
der én gang pr. tilberedt lengde, dvs. fortrinsvis (men ikke
nedvendigvis) efter eller ved adskillelsen af dette. Desuden
foretrakkes det at benytte et vasentligt antal stréalergr,
dvs. flere end fire, der i en udfgrelsesform pa tilfredsstil-
tende made kan vare tolv for tilberedte langder, der maler
ca. 90 mm X 200 mm. Sadanne stralersr kan vare jevnt fordelt
hen over et fordelerhoved med en sterrelse, der i det vasent-
11ge passer til den tilberedte skumstofark-eller bandlangde,
og fortrinsvis stikker ud fra hovedet for at trange ind i
skumstoffets tykkelse under den egentlige 1ndspr63tﬁ1ng

Indsprgjtningsorganet kan vare placeret for ellerfefter ad-
skillelsesorganet, hvilke to stationer mest hensigtsmassigt
betjenes i fallesskab, s&ledes at adskillelsen begynder med
eller lige efter indsprgjtningen og ender ved eller 1lige for
indsprgjtningen er afsluttet, skent umiddelbart efter alminde-
1igvis vil vare accepterbart under hensyn til tidsforsinkelsen
for den indsprejtede substans' spredning gennem skumstoffet. I

én udforelsesform fores skumstoffet trinvist frem mellem ind-
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sprgjtningen og adskillelsen henset til den samme tilberedte
lengde. I det mindste i dette tilfalde kan indspregjtnings- og
adskillelsesmidlerne ligge inden for udstrakningen af trakme-
kanismens nedre rem, der forskyder sig. ;
!

Fer etiketfodesystemet beskrives, omtales den neénte skum-
stofarktilfersel fra en kontinuert beholdningsrulle. Denne be-
holdningsrulle, der ojensynligt bedst tilvejebringes ved en
nominel dikke-komprimeret tykkelse for skumstofarket for at
undgéd slidsning, er fortrinsvis meget bredere end nedvendig
for de ferdige produkter og underkastes hensigtsmassigt en af-
skaring til en kravet bredde. Denne skaring kan gennemfo-
res véd aftagningen fra rullen enten s&ledes, at kun den on-
skede bredde aftages, men at dette geres successivt i forhold
til rullens totale bredde med efter hinanden fgigende aftag-
ninger med den gnskede bredde samlet ende-mod-ende for at give
en i det vasentlige kontinuert drift i forhold til i det mind-
ste en fuld rulle, eller en skarestation med flere knive, hvor
gnskede bredder er formet samtidigt hen over rullens bredde,
og fedes parallelt gennem adskillelses-, indsprejfnings- og
oprulningsstationerne. En passende rulle af et 35 mm tykt
skumstofark er 2 meter bred og har en langde pa 60 meter, dvs.
at der ialt kan fremstilles mindst 6.500 enheder af tilberedte

lengder med en storrelse pa ca. 90 mm x 200 mm.

Etiketterne og etikettilferselen kan ogsa vare i en kontinu-
ert, indbyrdes forbundet form, der fremferes til en spalte mel-
lem skumstofarket og rulleformningsmekanismens ferste flade
(der forskydes relativt) almindeligvis og fortrinsvis efter
adskillelse og ved en position pad den eller hver tilberedte
langde, der sikrer overlappende ender af etiketten om den el-
ler hver oprullede skumstoflangde, f.eks. forlebende hen over
en resterende 1langde af skumstofarket eller -bindet, der er
mindre end etikettens langde. Det foretrakkes isazr, at etiket-
terne trazkkes fra den kontinuerte beholdning, der!kan vare
foldet vifteagtigt for derved at undgd roterende rullers store

inerti mv., eller af en rulleform, men i forbindelse med en af-
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spolingstilfersel, der fjerner spanding- og inertivirkninger
efter tilfeorselsstationen.

Fastgering af hver etiket korrekt placeret i forhold til sin
skumstofrulle under dennes dannelse sker hensigtsmessigt ved
at benytte et klabemiddel, der fortrinsvis giver en rimelig
binding til skumstoffet, men ikke s& kraftigt, at det er van-
skeligt for brugeren at fjerne. Ud fra dette synspunkt viser
det sig i praksis at anvendelsen af i forvejen gummierede eti-
ketter pa bareark resulterer i mindre end fu1dst%ndig til-
fredsstillende form, i det mindste med mindre etiketterne kun

har lokalt placeret klzbemiddel tat ved hver ende.

Tilvejebringelse af en etiketaftagningsstation og en optage-
station for brugt bazrerark kan pa fordelagtig made undgas ved
at seorge for klazbemiddelipaforing og etiketadskillelse under
transporten fra den foretrukne vifte-foldede stabel til rulle-
formningstationen. En sé&dan klazbemiddelpafering gennemfores
let ved hjalp af et med tidsmassigt mellemrum drevet pafo-
ringsapparat, hvad enten klabemiddeipafsringen sker i strimler
ellier som en rakke af med mellemrum anbragte klazbemiddelplet-
ter, hvilket udger et system, der lettere arrangeres til at
tilvejebringe en svagere klabning til skumstoffet, f.eks. ved
hjelp af ferre klzbemiddelpletter, end mellem etikettens over-
lappende ender, f.eks. med flere k]abemidde]p]etter,ifortrins-
vis nok til at danne en i det vasentlige kontinuert;strimme1,
nar etikettens anden ende lagges hen over.

Det foretrakkes endvidere at tilvejebringe midler til at med-
virke til etiketaftagning fra det resulterende etiketindeluk-
kede oprullede skumstofprodukt, hvilket kan opnés ved hjzlp af
en rivetrad pafert klazbemidlet ved eller tet ved etiketenden
for forst at indgribe skumstof- eller svampmaterialet under
rulleformningen, eller endnu mere enkelt ved at pafore riveun-
derstottende dannelser i etiketten tat ved deres ender, men
inden for dettes kizbemiddel. Passende dannelser til at under-
stogtte afrivningen kunne vare perforationsiinier eller i en

enklere form, ganske korte kantindsnit.
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I et etikettilforselssystem fodes der etiketter p& 'en forsky-
delig etiketplaceringsplade, klazbemidde] paferes et1ketten for
fastgorelse ved eller efter forkanten af en adskilt skumstof-
lengde, placeringspladen forskydes henimod skumstoffet mellem
adskillelsesstationen og den rulleformende mekanisme og klabe-
middel paferes pad etiketten efter den afskadrne skumstoflangdes
bagkant, hvorefter den naste etikette fodes ind pa placerings-

pladen.

Et andet muligt etiketfade—t%ansportsystem omfatter en eller
flere trakvalser, eller valser, der fungerer som etiketark-
tilfersel, et sugebord anbragt under en dreven hullet renm
eller et drevet net, maskegaze eller et tilsvarende materiale
t{1 at modtage det fra trazkvalsen eller valserne udgdende ma-
teriale og sikre understetning ved i det mindste driften af
det klazbemiddelpafsrende organ, og et styr til atgtage eti-
ketterne fra sugebord/remorganet til rul]eformninésmekanis—
mens spalte mellem dens forste overflade og det skumstof/
Svampmateriale, der rulles, og som sikrer understetning under
etiketternes adskillelse, hvis de ikke allerede er adskilte

pa sugebord/remorganet.

Det ses, at hver af de ovenfor navnte karakteristika eller
passende underkombinationer af disse i sig selv udger signifi-
kante bidrag til den effektive funktion af etiketindesluttede
oprullede skumstofgenstande. Det ses endvidere at anvendelsen
af apparatets forskellige udferelsesformer hver for sig eller
i kombination udger udferelisesformer for den foreliggende op-
fiﬁde]ses fremgangsmadeaspekter, og at de resulterende etiket-
indesluttede oprullede produkter i sig selv har et ef]er flere

nye og opfindelsesmaessige karakteristika.

For at tilgodese ovennavnte formal er fremgangsmaden ifelge
opfindeisen ejendommelig ved det i den kendetegnende del af

krav 16 anferte.

Med hensyn til fremgangsmaden tilgodeses herved i det mindste
felgende aspekter:
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Formning ved adskillelse fra en skumstofarkla-
gerrulle,

indsprojtning af en forudindfyldt substans
jevnt hen over arealet af et skumstofarks pro-
duktizngde

forkomprimering af skumstofarket forud for rul-
leformningen, ;

de adskilte skumstofmateria]elangder§ transport
ved kantindgreb,

etiketdannelse ud fra en kontinuert arkbehold-
ning, '
pafering af klzbemiddel til etiketternes ved
enderne nabostillede parter,

tilvejebringelse af midler til at understotte

rivning,

Specielle udforelsesformer for de navnte karakteristika be-

krives eksempelvist neden for under henvisning til tegningen,

hyori

fig. 1 er et skematisk totalbillede af apparatet: til frem-

stilling af etiketomsluttede, rulleformede skumstof/

svampgenstande,

fig. 1A viser en variant af etikettilferselsmekanismen,

fig. 2 viser en alternativ skumstofarkaftagning og skaring,

fig. 3 og 4 i sterre enkelthed viser indsprgjtning af forud-

fyldte substanser,

fig. 5 og 6 viser en alternativ forudgaende komprimering af

skumstofark,

fig. 7 viser skumstofarkadskillelse til produktlangde,

fig. 8 og 8 i sterre enkelthed viser et kombineret @dski]le]-

ses/k1ebemidde]péfarings/rivningsunderstztfende organ
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11
for etiketter,

fig. 10 viser i steorre enkelthed et foretrukket etiketoms-
luttet opruliet skumstofprodukt,

fig. 11 og 11A viser i stgrre enkelthed en skumstoftilforsel
forud for oprulning,

fig. 12, 12A og 12B viser et tilferselsorgan til at indgribe
adskilte skumstofiznger fra siden,

fig. 13 viser et andet etiketadskil1e1ses/k1ebemidde1péfﬁ—

ringssystem,

fig. 14A og 14B viser i stgrre enkelthed skumstofarkadskil-
lelsen, og

<

fig. 15 er et tvaersnit gennem en trakmekanisme.

Det forstas, at det i figurene viste primart er illustrativt
til understetning af den efterfelgende beskrivelse, og at det
er tilsigtet, at intet er vist i den korrekte skala.

Fig. 1 viser en beholdningsrulle 10 af skumstof- eller svampe-
materiale i arkform 12 og med en tilhgrende skaremekanisme 14,
f.eks. med et cirkulart drevet knivsblad 16 pad en drejelig arm
18 til kun at tilvejebringe en forudsat bredde af en skumstof-
eller svampematerialebeholdning. Den +ikke viste ﬁulleberer
forskydes hensigtsmassigt ud af tegningens plan mellem efter
hinanden felgende tilfersler af derfra afskaret materiale, der
kan forbindes ende-til-ende til hinanden. Desuden kan der ved
hver levering af et afskaret stykke benyttes et kontinuert af-
spolingsdrev med en 1gkke, der normalt dannes fegr indlgbet
20, til en trinvis trektransportmekanisme 22.

Fig. 2 viser et alternativ, hvor et antal skzreknive 116

anbragt med ens mellemrum pa en valse 118 (med den onskede
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bredde for de forberedte skumstoflangder) er tilknyttet til en
pudevalse (114) for at trazkke fulde bredder skumstofbeholdning
fra rullen og skare denne pa skarebordet 112, der ﬁar spalter
til optagning af knivbladene 116. Traktransportmekanismen og
andre stationer og apparater,der beskrives,kan s3 selvfglge-
1igt arbejde samtidigt pa det ské&rne skumstof, dvs. parallelt

for tyve sadanne 90 mm brede genstande ud fra en 2 meter bred

rulle.

Som vist omfatter trazkmekanismen 22 mod hinanden vendende
overflader 24 og 26, der forskydes for indgreb med arket 12
fra begge sider, reelt fra oven og fra neden. Dette opnéas
nemt, hvor overfladerne 24 og 26 er endelgse bandsystemer,
f.eks. ved at benytte endestyr- eller drivvalser 24A, 24B og
ZéA, 26B, skont drevet om gnsket eller hvis det er foretrukket
pafores midtvejs. I hvert tilfalde skal drevet vare dintermit-
terende og palideligt i forhold til de foreskrevne langder af
arkmaterjalet 12. Et drivsystem der benytter en elektrisk
skridtmotor menes at vare sarlig effektiv, eller et styresy-
stem, der benytter optisk affeling af huller i en skive, der

roterer med en af tromlerne eller valserne.

Fra trakmekanismen 22 gar arket via et eller flere bazreborde
30 almindeligvis mellem opadrettede sidestyr 32 gennem en for-
fyldningsstation 34 af indspregjtningsarten og en adskillelses-

station 36 pad sin vej til en rulleformningsmekanisme 40.

Fig. 11 viser en anden trazkmekanisme med en forlangelse af
dets nedre drivbandssystem ved 26A, der feres under og hen pa
deh anden side af et indsprejtnings/adskillelsesbord 30A,
f.eks. med et kadedrev 28, drevet via et drivhjul 28E og et
spendhjul 28T (se fig. 11) til tandhjul pd valser e]jer trom-
ler 24B, 26B, se ogséd fig. 5, for et system med et'drivhju1
29D p& den samme akse som valsen 26B og tandhjul pa kaden
29's anden side med et spandhjul 29T i en kanal pa en basis
af rammedelen 120B, hvoraf to (se ogsad 120A) danner en rekt-
angular bundrammes sider.
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En foretrukken indsprgjtningsstation eller -organ 34, se ogsé
fig. 3 og 4, omfatter en fordelerhovedpart 42 med et antal ud-
stremningsdbninger eller stralerer 44 anbragt over skumsto-
farket 12 for jevnt at indsprojte en forud ifyldt substans ved
betjening af et stempel-og-cylinderapparat 46, 48, hvortil
susbstansen tilferes ved henvisningstallet 50. For et 90 mm
bredt skumstofark 12 har man fundet, at det er ngdvendigt med
flere end 4 sadanne &bninger eller stralerer 44 og der er i
realiteten benyttet ti eller tolv anbragt med mellemrum i
retning af skumstofarkets tilfersel og i to eller flere razkker
med mellemrum p& tvars af skumstofarkets tilferselsretning.
De fremstédende strdlersr 44 begr Kkunne trenge ind i skumstof-

fets tykkelse for indsprejtningen begynder.

En foretrukken adskillelsesstation eller -organ 36, se fig. 7
og fig. 14A og 14B omfatter et roterende knivblad 52 pad en
svingarm 54 fra en drivmotor 56 med en drivtransmission 58
langs armen 54 til knivbladet 52, og en frem- og tilbagegiende
stodstang 53 til at dreje armen 54. I fig. 14A og 14B ses ogsé&
et valse- og spaltestyresystem ved henvisningstallene 55, §7.

Den rulleformende mekanisme 40 har mod hinanden vendende fla-
der 60, 62, hvoraf den ferste (60) kan forskydes i forhold
til den anden (62) i samme retning som skumstofarket 12's til-
fersel. Som vist, kan fladen 60 forskydes, og fladen 62 er
stationar. Fladen 60 griber arket for trak og bestar af en
endelgs rem hensigtsmassigt kontinuerligt styret eller drevet
af endevalser 63A, 63B eller midtervalser. Fladen 62 er vist
som en pude af gummi eller af et andet materiale egnet til at
sikre et tilstrakkeligt greb til at standse skumstofarkets
overflade (som vist den evre), der kommer i berering hermed,og
som kan vazre af det samme eller et lignende materiale som den
anden flade 60, der fremtvinger skumstofarkets oprulning.

Uundgaeligt omfatter rulieformningsmekanismen 40's virkning en
vesentlig sammentrykning af skumstofarket 12's 1angder, -der
kommer ind deri. Som navnt har man fundet, at opnéefée af den
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javne oprulning og/eller opndaelse af maksimal holdbar sammen-
trykning (og sé&ledes praktisk set mindste diameter for det re-
sulterende produkt) understettes pd signifikant made ved at
padfore en vis forudgdende sammentrykningsgrad p& skumstofsar-
ket 12, nar det kommer ind i den rulleformende mekanisme 40.

Dette kan opnds via en skranende styreplade 64 til overfladen
62 over overfladen 62's forlangelse ud over selve overfladen
62 ved mekanismen 40's indferingsende, eller ved hjzlp af et
vé1sesat 65, se fig. 5, eller ved hjaip af et drevet bandsystem
65A (se fig. 6), der forskydes (idet bdndet p& nyttig made er
synkroniseret med hastigheden for overfladen 60). :

Der er ogsa vist en noget mere stejlt haldende fremstiende af-
strygningskniv 66 efter styrepladen 64 eller valserne 65 eller
badndet 65A ved fladen 62's ende, reelt substratet 68 for en
pude, der danner fladen 62. Knivbladet 66's fremspring vil
give en 1lokal yderligere sammentrykning af skumstofarket 12
for dets indgreb med fladen 62 og vil medvirke til at forhin-
dre eller reducere opbygning af udtrykket materiale fra forud
ifyldte substanser p& en pudekant af fladen 62 og/eller til-
stopning af sidstnavnte. Tilvejebringelse af denne lokale
yderligere sammentrykning via et knivblad er foretrukket, da
sidstnavnte sarlig let kan geres indstillelig. Man kunne
imidlertid benytte en ribbeformation p& styrepladen 64's

ende, hvis dette var gnsket.

Indsprejtnings- og adskillelsesstationerne 34 og 36 arbejder
mellem de +trinvise fodeforskydninger af trazkmekanismen 22,
dvs. i forhold til skumstofarket 12, der holdes stationart pa
barebordet eller -bordene 30 (eller 30A), der kan have en i
det vasentlige 1ikke-indgribende overflade over for det derpa
liggende skumstofark, saledes at sidstnavnte forskydes lette-
re, nar det skubbes ved trazkmekanismen 2's virkning. Det fore-
trakkes imidlertid, at der benyttes et yderligere traksystem
mellem stationerne 34, 36 og rulleformningsmekanismen 40,
hvilket system benytter kantindgribende traddele 100A, 100B,
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jvfr. ffig. 12A - 12B, der viser endelgse snore eller band.
Disse snore eller band holder pé& fordelagtig médé afskarne
skumstofiangder under en let tvargaende spanding og drives med
periodiske mellemrum i trit med og i det vasentlige ved den
samme hastighed som trakmekanismen 22's flade, der forsky-
der sig. Snorene eller bandene 100A's og 100B's indgreb pa
skumstoffet fra siden og deres returleb indstilles ved hjalp
af mellemvalser 102 og de drives fra drivhjul 104 ved val-
serne 106A, 106B i lgkker og yderligere melliemvalser 108. Den
tveargdende sammentrykning af skumstoflangderne mellem snore-
ne, f.eks. med sidstnavnte sammentrykket op til 3 mm dind i
disse langders sider, holder sidstnavnte pa passende made til

dette formd1 uden at krave yderligere sidestyr.

Vendende tilbage til den rulleformende mekanisme 40 ses det,
at de opruillede produkters udgangsdiameter vil svare til mel-
lemrummet mellem overfladerne 60 og 62 ved udlgbet, dvs. ved
den venstre ende af den i fig. 1 viste mekanisme. Som vist vil
denne diameter svare til den dimension, hvormed skumstofarket
12 er forud sammentrykt ved hjelp af styrepiaden 64, dvs. om-
fattende et multiplum af sddanne yderligere sammentrykninger
svarende til antallet af antal arktykkelser, der er anbragt
over hinanden i det resulterende oprullede produkt. Kravene
ti1 produktkontrol med hensyn til ensartethed for sammentryk-
ning i hele en oprullede langde kan geres bedre, hvis fladerne
60 og 62 divergerer i rulleformningsretningen, f.eks. ved at
skriane fladen 62 i forhold til overfladen 60, sdledes at ud-
lebsenden har et bredere mellemrum end fladen 62's samlingsted

med indferingsstyrepladen 64.

Under alle omstandigheder ses det, at en afskaren etiket til
det resulterende produkt skal tilferes til rulleformningsmeka-
nismen 40's indgangsende ved et tidspunkt, fer hele skumstof-
arket 12's produktlangde er trukket ind, men selvfglgelig ikke
fer det, der endnu skal trakkes ind, har en mindre lzngde end

den afskarne etiket.
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Et etiketbeholdning, fortrinsvis med trinmarkeringer for eti-
ketlangder ses ved henvisningstallet 70 i en viftefoldet form
i en beholder 72, hvorfra det udtrakkes ved hjalp af et der
over anbragt valsepar 74, 76, hvoraf mindst en valse er dre-
ven til udtrakning af kontinuerte, viftefoldede ark og disses
udfoldning pad en i det vasentlige kendt made, dvs. omfattende
sddanne andre organer, der p& kendt made benyttes til at dis-
pensere viftefoldede ark, f.eks. benyttet i forbindelse med
computerskriveenheder.

En anden etiketfremforing ses i fig. 1A. Den kan ske fra en
rulle 70R med kontinuerte drevne valser 73, der danner en
lgkke foran valserne 74', 76'. Selve rullen T0R kunne ogsé

vere dreven, f.eks. med en lgkke foran valserne 73.

Fra valserne 74, 76 fores etiketbeholdningen ind pa en remtil-
forselstransporter 78 af den perforerede art, der fores hen
over et sakaldt vakuumbord 80, der pafgrer sugevirkning for at
holde etiketbeholdningsarket pa bzltetilferselstransporteren
78.

Det er gjensynligt nedvendigt pad transportoren 78 eller i det
mindste ved udlgbet fra denne at adskille etiketbeholdnings-
arket i langder, og det foretrazkkes ogs&d at pafere klabemiddel
tat ved begge ender af sadanne afskarne etiketlangder. Medens
dette kunne geres ved hjalp af paferingsbgrster eller klzbe-
middeltilforselsstralereor, der kan fgres frem og tilbage hen
over etiketbeholdningsarkets bredde, er det foretrukne organ
til dette kombineret med adskillelse. Som vist i fig. 8 og 9
har et fordelerhoved 82 et p& tvars forlgbende knivblad 84
mellem razkker af klazbemiddeldispenserende stralersr 86 og 88
for etiketparter nabostillet til efter hinanden folgende eti-
ketters for- henholdsvis bagkant.

Stralersrene 88 for etikettens bagkantparter er vi?t med et
storre antal og med mindre mellemrum end stradlergrene 86 for
etikettens forkantparter. Fortrinsvis vil klazbemiddelklatter
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fra ferstnavnte, men ikke fra sidstnavnte, spredes ved etiket-
kantparternes anbringelse over hinanden for dennes samling til
en kontinuert strimmel. Resultatet vil vare en kraftigere
binding mellem overlappende etiketkantparter end mellem eti-

kettens forkantparter og skumstofarket 12.

Man har fundet, at man kan fremme etikettens aftagning. Det
forholdsvis kraftige og kontinuerte klazbemiddel melliem over-
lappende etiketkantparter danner en forholdsvis stiv strimmel
i forhold ti1 den svage klzbning til produktets skumstofark og
gribes saledes rimelig nemt og rives af brugeren af fra en
ende. Yderligere hjalp ydes ved at tilvejebringe kanﬁindsnit i
etiketten inden for klzbemiddelpaferingen og dette geres nemt
ved adskillelses/klabemiddelipaferingsfordelerhoved 82 ved
hjelp af yderligere korte knivblade 90.

En anden made til at fremme afrivningen kunne selvfsigelig
vare en trad anbragt p& klazbemidlet ved etikettens forkanter.

Fra transporteren 78/sugebordet 80, kommer de afskarne eti-
ketter over p& en styreplade indtil en spalte 92 mellem den
rulleformende mekanisme 40's overflade 60 og skumstofarket 12,
der kommer fra understetningsbordet 30. Styrepladen 64's for-
komprimeringsvirkning fremmer reelt en sadan optagning af eti-
ketterne ved spalten.

Der er vist en opsamlingsbeholder for etiketomvikIéde oprul-
lede produkter kommende fra mekanismen 40, men ethvert andet

produkthédndteringssystem kan benyttes.

I forbindelse med etiketbeholdningen 70 antages det, at denne
vil ankomme forudtrykt, men en trykkestation kunne indga i
apparatsystemet ifolge dette skrift, dvs. at det ville arbejde
fra en utrykt, viftefoldet, eller rulleformet etiketarkbehold-

ning.

I forbindelse med den i fig. 5 viste forudgédende sammentryk-
ning ved hjelp af valseorganer er det fordelagtigt, at den pa-
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geldende valse eller i det mindste valsen narmest til sub-
stratet 68 har en s& 1ille diameter som mulig, og at den er
drevet og ikke er en mellemvalse, idet mindste -nar ikke-
impragnerede svampelegemer skal rulles og emba11erés. Hertil
er et remsystem fordelagtigt, jvf. fig. 6 med remmen 65A, der
kan have tander, og tilherende bzreplade 655, hvilket system
yderligere nemt kan behandle svampelegemer med en let afrun-
det kant eller side ved at sammentrykke dem ud over enhver

hvalvingsdanneise.

En yderligere etikettilfersel er vist i fig. 13, hvor en be-
holdning tages fra en rulle via et styresystem 110 til fode-
valser 74", 176" og derfra ind pa& en plade 111 under drejning
henimod og vak fra skumstoflangdernes underside i det i fig.
12 viste snoretransportsystem, se stedstangen 112, og lidt
fjedrende fingre 113 til at holde etiketbeholdningen pa pladen
111. Paferingsstralersr 114 for klzbemiddel og p& razkke er
fortrinsvis tidsmassigt afpasset til at trade ind mé]]em skum-
stoflangderne og pafegre hot melt k]ebemidde]-p]ettér pa eti-
ketterne, alt pa passende made afpasset tidsmassigt via fole-
organer for skumstoflangdernes for- og bagkanter (SFF, SBF),
etiketenden (SEL), etiketlangde (SLL) og etiketteadresse
(SRL).

En passende rekkefglge for arbejderne for den trinvise etiket-
fremforing omfatter fremfsring af etiketbeholdning p& pladen,
og affole skumstoflangdens frontkant for at styre sankning og
betjening af klazbemiddelplietpafaringsmekanismen (A) for pafe-
ring af klzbemiddelplietter pa etiketkantens forpart og affele
skumstoflangdens bagkant og have etiketpladen til skumstof-
langden for at fastgere etiketten ved hjelp af sin forkant-
part, og affele etikettens ende og igen betjene klzbemiddel-
pletpaforingsmekanismen for den naste etiket fere% frem pa
pladen 111.

En passende bareramme for hele apparatet kan omfatte den
navnte bundramme 120, og desuden ved trazkmekanismen, forholds-
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vis 1idt foran toprammeparten 122, lejer/konsoller (B) pi be-
gge dele til at bare valse-/drivhjulsakslerne og sidestyr 32
til skumstoffet op til snoretransporteren 100, hvor denne be-

nyttes.

Patentkrauv.

1. Apparat til at forme genstande af sammentrykkeligt mate-
riale (12) med et feorste organ (22) til fremfering af pudeli-
gnende genstande, der hver har en dimension (tykkelise) mindre
end dens to andre dimensioner og et andet organ omfattende en
rulleformende mekanisme (40), der kan optage disse pudeli-
gnende genstande efter hinanden mellem mod hinanden vendende
flader af den rulleformende mekanisme, hvor den ferste flade
kan forskydes i forhold til den anden i den enskede fremfeo-
ringsretning for oprulning med tykkelseslag- pd tykkelseslag
og komprimering af de pudelignende genstande, medens de pude-
lignende genstande forskydes translatorisk mellem fladerne fra
en indferings- til en udlebsstililing, ke ndetegnet
ved, at apparatet endvidere omfatter et tredje organ (74, 76)
til at forene tilherende omslag eller etiketter med de pudeili-
gnende genstande med en forkantpart af omslaget e11§r etikett-
en forbundet til en bagkantpart af hver pudelignende skumstof-
genstand sdledes, at oprulning og komprimeringen af de pudeli-
gnende skumstofgenstande ved hje®lp af den rulleformende meka-
nisme resulterer i en komprimeret oprullet pudelignende gen-
stand i dens omslag eller etiket, der er formet som et reor om

den opruilede genstand.

2. Apparat ifelge krav 1, kende tegnet ved, at hver
af de mod hinanden varende flader (60, 62) bevirker gribende
indgreb med forskellige af skumstofgenstandens modstaende
storste flader, og hvor omslaget eller etiketten ferst paferes

pa skumstofgenstanden ved eller tat ved dens bagkant.

3. Apparat ifelge krav 1 eller 2, k ende tegnet ved,
at de mod hinanden vendende flader (60, 62) divergerer for at
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definere en i det mindste lidt sterre diameter for den oprul-
lede genstand end skumstoftykkelsen ved indferingen til disse

mod hinanden vendende flader.

4. Apparat ifelge et af de foregaende krav, k ende teg -
net ved, at det omfatter et organ (64) til foEud at sammen-
trykke skumstoffet fra sin normale tykkelse ved eller forud
for indferingen mellem de mod hinanden vendende flader (60,
62).

5. Apparat ifelge krav 4, ke n de tegnet ved, at org-
ahet til den forudgaende sammentrykning omfatter valseorganer
(65).

6. Apparat ifeige krav 4 eller 5, k ende t egnet ved,
at det omfatter et organ (34; 42, 44) til at indsprsjte en fo-
rudifylidt substans i skumstoffet (12) forud for dets
for-komprimering.

7. Apparat ifglge krav 6, ke ndetegnet ved, at det
omfatter et organ (66) til midlertidigt og lokalt yderligere
at sammentrykke skumstoffet ved rulleformningsmekanismens (40)
indlieb.

8. Apparat ifelge krav 7, ke nde tegnet ved, at det
sidstnavnte organ (66) omfatter en afstrygningskniv ved eller
nabostillet til de imod hinanden vendende flader (60, 67).

9. Apparat ifelge et eller flere af de foregéénde krav,
kendetegnet ved, at det forste organ er en trakmeka-
nisme (22) med mod hinanden vendende flader (60, 62) og drevet
periodisk med mellemrum pad en trinvis méde for kontinuerligt
skumstofbeholdningsmateriale og et adskillelsesorgan (36) til
at skare skumstofbeholdningsmaterialet til langder af dette
svarende til den trinvise fremfeoring og for oprulning med om-

slaget eller etiketten.
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10. Apparat ifelge krav 9, Kk ende t e gnet ved, at ads-
killelsesorganet (36) omfatter hav- og sankbare rotationskniv-
b1adsorganer (52), der kan betjenes mellem trakmekanismens
(22) trinvise fremfering.

11. Apparat ifslge krav 9 eller 10, kendet e ghet
ved, at det omfatter et transportorgan for adskilte skumstof-
materijalelangder fra adskillelsesorganet (36) til oprulnings-
mekanismen, hvilket transportorgan har sideindgrebsorganer
(100A, 100B) for indgreb med skumstoflangderne.

12. Apparat ifelge krav 11, ke nde t e gnet ved, at si-
deindgrebsorganerne (100A, 100B) omfatter drevne snore eller
band, hvorimellem skumstoflangderne sammentrykkes let i

bredderetningen.

13. Apparat ifelge et eller flere af de foregdende krav,
kendete gnhet ved, at omslags- eller etiketfremfo-
ringsorganet omfatter et organ (82) til at p]acere;rekker af
adskilte pletter af klazbemiddel ved eller tat ved hver ende af

hvert omslag eller hver etiket.

14. Apparat ifelge krav 13, ke ndetegnet ved, at
klzbemiddelplaceringsorganet (82) kan drives sa det anbringer
flere pletter ved omslagets eller etikettens bagende tat nok
sammen til at bevirke en afrivningshjalp for det ferdige

produkt.

15. Apparat ifelge krav 13 eller 14, ke nde t e gnet
ved, at omslags- eller etiketplaceringsorganet omfatter trin-
vist arbejdende fremforingsmekanismer for en kontinuert rulle-
beholdning, en placeringsplade, der kan forskydes henimod og
bort fra skumstoflangderne med omslaget eller etiketten pa
pladen, samt skareorganer (84) til at afskazre etiketter fra
den kontinuerte beholdning (70) ved placeringspladen.

16. Fremgangsmade til at forme og emballere pudelignende gen-
stande af elastisk sammentrykkeligt skumstofmateriale med en
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dimension (tykkelsen) mindre end dens to andre dimensioner,
kendetegnet ved, at fremgangsmaden omfatter neden-
navnte efter hinanden fglgende trin for efter hinanden fgl-
gende genstande:

(a) tilfering af de pudelignende genstande henimod en indfg-

ringsposition pad den rulieformende mekanisme (40);

(b) forene omslag eller henholdsvis etiketter med de pudeli-
gnende genstande, med en forkantpart af omslaget forbundet
til en bagkantpart af hver pudelignende genstand under
fremferingen;

(c) oprulning og komprimering af de pudelignende genstande med
tykkelse-pa-tykkeise mellem mod hinanden vendende flader
(60, 62) af den rulleformende mekanisme, idet en af pla-
derne forskydes i forhold til hinanden i retning af frem-
foringsretningen for translatorisk at forskyde genstandene
fra indferingsstillingen til en udgangsstilling for oprul-
lede og sammentrykkede genstande, der nu er i deres omslag
eller etiketter, der er formet som omsluttende rer.

17. Fremgangsmade ifglge krav 16, k e nd e t egnet ved,
at de pudelignende genstande i forvejen er sammentrykket fra
deres normale tykkelser, na&r de nar indfersien til 4en rulle-

formende mekanisme. §
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