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(57) Sammandrag:

Uppfinningen avser ett forfarande och en anordning fér djupdragning av ett
trag (1) av fiberbaserat arkmaterial (2), sdsom polymerbestruken kartong.
Anordningen innefattar ett hon-pressverktyg (3) som innefattar en urholkning
(7) for att forma tragets botten pa utsidan, ett han-pressverktyg (4) som
innefattar en kolvplatta (11) for att forma tragets botten pa insidan, varvid
kolvplattan &r rérlig relativt urholkningen for att forma traget, och
fastspanningsanordningar (6, 15) med en gransyta fér att halla fast
arkmaterialet och forma en kantflans pa traget. Enligt uppfinningen
tillhandahalls ett spelrum for att fritt forma tragets sidovaggar genom att skapa
ett lateralt avstand till 4&tminstone ett av pressverktygen (3, 4), samtidigt som
veckning eller rivning av sidovaggarna undviks. Distansplattor (13) kan
placeras bakom kolvplattan (11) for att justera dess position i férhallande till
urholkningen (7) i hon-pressverktyget (3). Urholkningen kan ha en separat
bottenplatta (8) och distansplattor (9) darunder, eller en skruvanordning kan
vara anordnad for att justera avstandet fran urholkningens botten till
fastspanningsanordningens gransyta, och darigenom variera tragets djup.
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Sammandrag

Uppfinningen avser ett forfarande och en anordning fér djupdragning av ett
trag (1) av fiberbaserat arkmaterial (2), sasom polymerbestruken kartong.
Anordningen innefattar ett hon-pressverktyg (3) som innefattar en urholkning
(7) for att forma tragets botten pa utsidan, ett han-pressverktyg (4) som
innefattar en kolvplatta (11) for att forma tragets botten pa insidan, varvid
kolvplattan &r rérlig relativt urholkningen for att forma traget, och
fastspanningsanordningar (6, 15) med en gransyta for att halla fast
arkmaterialet och forma en kantflans pa traget. Enligt uppfinningen
tillhandahalls ett spelrum for att fritt forma tragets sidovaggar genom att skapa
ett lateralt avstand till atminstone ett av pressverktygen (3, 4), samtidigt som
veckning eller rivning av sidovaggarna undviks. Distansplattor (13) kan
placeras bakom kolvplattan (11) fér att justera dess position i férhallande till
urholkningen (7) i hon-pressverktyget (3). Urholkningen kan ha en separat
bottenplatta (8) och distansplattor (9) darunder, eller en skruvanordning kan
vara anordnad for att justera avstandet fran urholkningens botten fill
fastspénningsanordningens gransyta, och darigenom variera tragets djup.

(Fig. 2)
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Foérfarande och anordning for djupdragning av ett trag fran fiberbaserat
arkmaterial

Uppfinningens omrade

Denna uppfinning avser ett férfarande och en anordning fér djupdragning av
ett trag fran fiberbaserat arkmaterial, sdsom papper, kartong, eller
polymerbestruken kartong. Aven anvandning av tradget som framstalls med
hjalp av forfarandet eller anordningen omfattas av uppfinningen. Syftet ar i
synnerhet att uppna en grund pappers- eller kartongbaserad trag, som kan
bilda en del av en varmeférseglad, gas- och vatsketat, livsmedelsférpackning.

Beskrivning av relaterad teknik

Forpackningsbrickor anvands i stor utstrackning som férpackningar for farska
eller fardigtillagade livsmedel. Traget kan vara gjord av polymerbestruken
varmefdrseglingsbar kartong eller papp, och forsluten med en varmeférseglad
polymerfilm eller ett lock av polymerbestruken kartong. Farska livsmedel har
en mycket kort hallbarhet, och ofta kravs en lacksaker och lufttat férsegling.
Vissa matvaror kraver ocksa ett relativt styvt férpackningstrag.

Vid framstaliningen av ett trag av papper eller kartong genom djupdragning
placeras ett &mne av papper eller kartong mellan ett han- och ett hon-
pressverktyg, och pressverktygen forflyttas darefter inbordes for att forma
traget, vilken har en botten och sidovaggar som vidgas uppat, och som omger
denna botten.

Patagliga problem vid formandet av amnen till behallare och trag &r att
substratet rivs upp under dragningen, och en ojamn yta pa den &vre perifera
kanten eller flansen hos traget orsakad av att kartongen veckas vid formningen
av traget. Sadan veckning uppstar i synnerhet i hérnen pa brickor med en
allmant rektangular form, men aven langs sidovaggar och perifera flansar pa
runda eller ovala brickor. Veckningen utgér en svarighet vid vatske- och lufttat
férsegling av produktférpackningen, de tenderar att orsaka lackor mellan
tragets flans och kanten pa det lock som forseglats mot denna.

Ett exempel hos brickor och férseglingsbara lock inom kénd teknik aterfinns i
GB 2 123 786 A. Pressning av polyesterbestruket kartongmaterial mot en
brickformad behallare har orsakat korrugeringar (veckade veck) som stracker
sig fran hérnens sidovaggar till kantflansen hos traget. En tackfilm som féljer
sadana oregelbundenheter i flansens yta har varmeférseglats vid kantflansen
for att ge en lacksaker forpackning.
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US 4,026,458 visar en rektangular behallare som djupdragits fran ett
polymerbestruket @amne av kartong, veckad for att ha lagda veck i behallarens
hérnsidovaggar och kantflans. Pressverktygen for djupdragning inkluderar en
6vre kolvplatta och en nedre form, vilka kan flyttas inbérdes for att pressa
amnet mot formen, sa att amnet antar formen av en behallare. Férslutning av
behallaren diskuteras inte i US 4,026,458, men uppenbarligen skulle ett lock
av polymermaterial, eller polymerbestruket material, kunna varmeférseglas vid
kantflansen for att skapa en férseglad behallare.

EP 1 115 572 B1 behandlar det potentiella Iackageproblemet med forseglade
férpackningar som innefattar en behallare av papper med bojningslinjer
(veckade veck) i hérnen och ett lock som varmeforseglats vid den ringformiga
kanten (flansen) av behallaren. | referensen foreslas anvandning av ett
bestrykningsskikt med den minsta tjocklek som kravs for att jamna ut alla
ojdmnheter i hérnen, och darigenom undvika lackor genom de veckade
vecken. Emellertid saknas det mer utforliga instruktioner om
bestrykningsmaterial och skikttjocklekar i denna referens.

Ett kant férfarande for att hantera problemet vid veckning ar att i forvag forse
kartongmaterialet med bigar, vilka dras ihop och sluter sig nar ett @&mne av
materialet formas till ett trdg. Sadana bigar kan utféras genom skarning eller
med laseranordningar. US 4,246,223 utgér ett exempel pa kand teknik dar
sadana bigar anvands.

Fl-ansékan 20125304 behandlar I6sning av veckningsproblemet genom att
multiplicera formningen av sidovaggar som sker i ett eller ett flertal arbetssteg,
och darigenom forma tragets sidovaggar sa att denna far en stegvis
koncentrisk profil runt tragets botten. Losningen ar, pa satt och vis, att dela
den uppatriktade deformationslinje som annars skulle forma tillrackligt korta
bitar av vecken, for att lata papperet anpassa sig till bojkraften utan veckning.
Langden pa sadana bitar, eller héjden pa stegen i tragets sidovaggar, kan
variera efter det pappersmaterial som anvands, men fér vanliga typer av papp
eller kartong skulle denna léngd vara i storleksordningen hégst 6 millimeter.

Ett ytterligare problem med pressverktyg enligt kadnd teknik ar att varje storlek
kraver sitt eget pressverktyg da tragets storlek varieras, utan nagon
anpassningsbarhet till t.ex. olika djup hos traget. Detta galler aven for
tjockleken hos det arkmaterial som anvands; byte av materialtjockleken goér det
aven har nédvandigt att andra arbetsverktygen.

| kand teknik enligt WO 2010/018306 beskrivs ett system for pressverktyg i
vilket djupet hos en kartongbaserad behallare kan dndras genom att
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I6sgoringsbart fasta en insats vid hon-pressverktygets urholkning, vilken insats
bildar en ny botten i urholkningen och darigenom reducerar dess djup och
darmed djupet hos behallaren.

Syften och sammandrag av uppfinningen

Foreliggande uppfinning har som syfte att I6sa de problem som beskrivs hari,
med hjalp av ett nytt férfarande och en anordning fér att forma ett fiberbaserat
trag genom djupdragning.

Férfarandet enligt uppfinningen innefattar féljande steg:

(1) att placera arkmaterialet mellan ett hon-pressverktyg, som
innefattar en urholkning for att forma tragets botten pa utsidan, och
ett han-pressverktyg, som innefattar en kolvplatta fér att forma
tragets botten pa insidan,

(i) att spanna fast arkmaterialet langs omkretsen av hon- och han-
pressverktygen, for att halla fast materialet under
djupdragningssteget, och

(i) att forflytta kolvplattan relativt urholkningen for att forma traget,
medan atminstone ett av han- och hon-pressverktyget befinner sig
pa lateralt avstand fran arkmaterialet, mellan urholkningens botten
och fastspénningsanordningens gransyta, for att tillata fri formning
av icke veckade sidovaggar hos traget.

Apparaten enligt uppfinningen, for att djup-dra ett trag av fiberbaserat
arkmaterial, innefattar

(i) ett hon-pressverktyg, vilket innefattar en urholkning for att forma
tragets botten pa utsidan,

(i) ett han-pressverktyg, vilket innefattar en kolvplatta for att forma
tragets botten pa insidan, varvid kolvplattan kan férflyttas i
férhallande till urholkningen for att forma traget, och

(i)  en fastspanningsanordning med en grénsyta for att halla fast
arkmaterialet och forma en kantflans pa traget,

medan han- och hon-pressverktyget befinner sig pa lateralt inbordes
avstand, inom ett vertikalt avstand mellan urholkningens botten och
fastspanningsanordningens gransyta, for att tillata fri formning av tragets
sidovagg.

Enligt uppfinningen férebyggs uppkomsten av veck i tragets sidovaggar och
kantflansar genom att skapa ett lateralt avstand, fran urholkningens botten och
fastspanningsanordningens gransyta hos atminstone ett av han- och hon-
pressverktyget till arkmaterialet, for att darigenom tillata fri formning av tragets
sidovaggar. Till exempel, han-pressverktyget kan innefatta distansplattor
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placerade bakom kolvplattan och pa lateralt avstand fran arkmaterialet, och
darigenom lamna ett fritt dppet utrymme pa insidan av den sidovagg hos traget
som formas. Féredraget har bade han- och hon-pressverktyget ett lateralt
avstand fran arkmaterialet, for att darigenom lamna fritt dppet utrymme till
bada sidor av den sidovagg hos traget som formas.

Fordelen med ovanstaende utforingsformer ar att pressverktygens ytor inte
som brukligt pressas in téatt intill det tunna arkmaterialet, och darigenom
valdsamt stracker materialet sa att revor uppstar, utan det éppna utrymmet
later arkmaterialet anpassas till formen utan revor och veck, och atféljande
problem med lackagefri forsegling av forpackningar.

Anvandning av distansplattor for att separera han-pressverktyget fran
arkmaterialet tilldter &ven justering av kolvplattans position relativt hon-
pressverktyget. Genom att &ven géra hon-pressverktygets urholkning justerbar
kan man variera djupet hos traget som formas.

Enligt en utféringsform av uppfinningen har hon-pressverktyget en
urholkningsbottenplatta, som kan hdjas med hjalp av distansplattor som
installeras under namnda bottenplatta. Tragets djup kan darigenom 6kas
genom tillsats av distansplattor till han-pressverktyget, och genom att ta bort
distansplattor fran hon-pressverktyget, dvs. fran under bottenplattan, pa
motsvarande séatt. Givetvis kan det motsatta utféras da tragets djup ska
minskas.

I enlighet med en annan utféringsform av uppfinningen tillhandahalls i hon-
pressverktyget atminstone en skruv for att justera avstandet till
fastspanningsanordningens gransyta. En sadan skruv ersatter de ovan
namnda distansplattorna under bottenplattan. Skruven kan koppla ihop
urholkningen med en fastspanningsanordning pa undersidan av tragets
kantflans. Pa detta satt kan apparaten enkelt och precist anpassas till sma
skillnader i tjocklek hos arkmaterialet, utan nagot behov av att 1agga till eller ta
bort nagra delar fran konstruktionen.

Uppfinningen &r sarskilt anvandbar vid framstéliningen av flata (med litet djup)
forseglade tragférpackningar for skivat kott, skivad fisk, ost och andra skivade
matvaror. Djupdragning av traget kan utféras som ett enda steg, och
producera veckfria brickor med ett djup val 6verstigande 6 mm, vilket ar den
6vre gréns som anges i Fl 20125304.
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Kort beskrivning av ritningarna
Uppfinningen illustreras med hjalp av exempel som visas i figurerna, i vilka

Fig. 1 visar en anordning enligt uppfinningen i en sprangskiss,

Fig. 2 visar ett &mne av arkmaterial som pressas till ett trag i apparaten enligt
fig. 1,

Fig. 3 visar ett djupdraget trag och delar av apparaten enligt en andra
utféringsform av uppfinningen, och

Fig. 4 visar ett djupdraget trag och delar av apparaten enligt en tredje
utféringsform av uppfinningen

Utforlig beskrivning

Den anordning som visas i figurerna formar ett forpackningstrag 1 fran ett
amne av arkmaterial 2 genom ett djupdragningsmoment. Arkmaterialet &r
féredraget av polymerbestruken kartong eller papper, men kan &aven vara
metallfoliebelagd kartong eller papper, majligen med en ytterligare bestrykning
av polymer, ej obestruken kartong eller papper, eller polymerark eller film.

Apparaten, sasom visad i figurerna 1 och 2, innefattar som sina huvudsakliga
delar ett hon-pressverktyg 3 for att forma traget fran dess utsida, ett han-
pressverktyg 4 for att forma traget fran dess insida, och en
fastspanningsanordning 5 for att halla fast amnet av arkmaterial under
djupdragningsmomentet och formandet av en kantflans pa traget.

Hon-pressverktyget 3 innefattar en ram 6 med en urholkning 7, vilkken alimént
motsvarar formen hos traget 1 som formas. | den utféringsform som visas i
figurerna 1 och 2 har en separat bottenplatta 8 installerats i urholkningen 7,
denna kan héjas med hjalp av distansplattor 9 fér att reducera djupet hos det
trdg som formas. Distansplattorna 9 kan dock avlagsnas, sa att bottenplattan 8
kommer att vara i niva med botten av urholkningen 7, sa att formen och djupet
hos traget 1 enbart bestams av ramen 6.

Nedanfér ramen 6 hos hon-pressverktyget 3 har en varmeenhet 10 placerats.

Han-pressverktyget 4 innefattar en kolvplatta 11 for att forma botten av traget
1 fran dess insida, en stomme 12, som &r rérlig relativt hon-pressverktyget 3,
vilket foredraget halls stationart under djupdragningsférloppet. Ett antal
distansplattor 13 har placerats mellan kolvplattan 11 och stommen 12, fér att
skapa ett mellanrum mellan den férstnamnda och den sistnamnda. Genom
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vertikal rorelse hos han-pressverktyget 4 pressar kolvplattan 11 amnet 2 av
arkmaterial in i urholkningen 7 hos hon-pressverktyget 3, for att anpassa
materialet till den form som bestdms av bottenplattan 8 och urholkningens
sidovaggar.

En sarskild egenskap hos distansplattorna 13 i han-pressverktyget 4 ar att de
ar smalare an den horisontella tvarsnittssektionen hos traget 3, sa att ett fritt
utrymme 14, som omger traven av plattor 13, bildas mellan plattorna och
sidovaggarna av traget som formas. Pa detta satt tillats fri formning av tragets
sidovaggar, och darigenom undviks rivning av arkmaterialet och veckning av
tragets horn.

Fastspanningsanordningen 5 innefattar ramar 15, vilka omger stommen 12
hos han-pressverktyget 4, och ar vertikalt rérliga oberoende av det
sisthamnda. | utféringsformerna enligt figurerna 1 och 2 bildar ramarna 15 ett
dvre fastspanningsverktyg, medan ramen 6 hos hon-pressverktyget 3 tjanar
som ett lagre fastspanningsverktyg. Fastspanningsverktygen 15, 6 har en
gemensam gransyta, som haller kanten av @mnet 2 pa plats under
fastspanningsférloppet och darigenom bildar en platt kantflans pa traget 1 som
formas.

Apparaten enligt figurerna 1 och 2 drivs genom att man forst justerar
placeringen av bottenplattan 8 hos hon-pressverktyget 3, sa att det motsvarar
det 6nskade djupet hos traget 1, genom att installera ett motsvarande antal
distansplattor 9 darunder. Darefter fors ett amne 2 av arkmaterial, sasom
polymerbestruken kartong, in mellan hon- och han-pressverktyget 3, 4, vilka
tillsammans med fastspanningsanordningen 5 befinner sig pa inboérdes
avstand fran varandra. Fastspanningsramarna 15 fors darefter direkt mot
ramen 6 hos hon-pressverktyget 3, for att darigenom spanna fast kanten av
amnet 2 pa plats for djupdragningsmomentet. Slutligen forflyttas stommen 12
hos det manliga pressverktyget 4 nedat tillsammans med kolvplattan 11 och
distansplattorna 13, sa att kolvplattan gar in i urholkningen 7 och pressar
amnet 2 mot bottenplattan 8 hos hon-pressverktyget 3. Bottnen av traget 3
kommer att anpassas till formen hos kolvplattan 11, medan tragets sidor har
plats att formas fritt och anta en nagot vagig konfiguration, och darigenom
undvika veckning eller rivning. | synnerhet eftersom amnet inte har markerats
eller bigats i férvag, dvs. det &r omarkerad och/eller obigad, och d&mnets kant
halls fastspant mellan fastspanningsverktygen 15, 6, sakras perfekt plana
kanter hos det fardiga traget, vilket sedan férebygger lackageproblem da
traget senare forsluts med en varmeforseglad tackande film eller ett lock.
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Utféringsformen enligt figur 3 ar en forenkling av den i figur 2, pa sa satt att det
inte finns ndgon separat bottenplatta eller distansplattor i hon-pressverktyget
3, sa att urholkningen 7 i det senare bestammer ensam den évergripande
formen och djupet hos traget 1 som formas. Kolvplattan 11 och
distansplattorna 13 i han-pressverktyget 4 ar liknande dem som férekommer i
figurerna 1 och 2. Detsamma galler &ven for fastspanningsanordningen 15.

Utféringsformen i figur 4 innefattar ett han-pressverktyg 4 och en évre
fastspanningsanordning liknande dem som férekommer i féregaende
utféringsformer i figurerna 2 och 3. Hon-pressverktyget 3 &r daremot
annorlunda. Det finns en bottenramdel 16, som har en urholkning 7, vilken
formats for att motsvara botten hos traget 1 som formas. En nedre
fastspanningsram 17 &r kopplad till bottenramdelen 16 via gangade skruvar
18, vilka anvands for att exakt justera avstandet mellan delarna 16, 17, och
déarigenom djupet hos det fardiga traget 1. En ytterligare viktig egenskap &r att
det finns gott om fritt utrymme pa bada sidor om tragets sidovaggar, vilket
férbéattrar spelrummet for fritt formande av sidovaggarna.

Med tanke pa den detaljerade beskrivningen ovan av den féreliggande
uppfinningen, kommer andra modifierade utféringsformer och variationer att
vara tydliga fér fackmannen inom omradet. Det bér emellertid vara tydligt att
sadana andra modifieringar och variationer kan utféras utan att man lamnar
uppfinningens andemening och omfattning.
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Patentkrav

1.

Forfarande for att djup-dra ett trag (1) av fiberbaserat arkmaterial (2)
valt fran papper och kartong, kannetecknad av att férfarandet innefattar
féljande steg:

(i) att placera arkmaterialet mellan ett hon-pressverktyg (3) som

innefattar en urholkning (7), innefattande en bottenplatta (8), for att
forma tragets botten utvandigt och ett han-pressverktyg (4), som
innefattar en kolvplatta (11) for att forma tragets botten pa insidan,

(i) att spanna fast arkmaterialet i en spanningsgransyta mellan 6vre

(5,15) och lagre (6,17) fastspanningsanordningar, for att halla fast
materialet (2) under djupdragningssteget och for att forma en
kantflans pa traget,

(i)  att forflytta kolvplattan (11) relativt urholkningen (7) for att forma

tragets botten, och

vari pressverktygen (3, 4) ar placerade sa att atminstone ett av
han- och hon-pressverktyget befinner sig pa lateralt avstand fran
arkmaterialet under det att kolvplattan gor sin férflyttning for att
tillata fri formning av icke veckade sidovéggar hos traget, vilket
laterala avstand bibehalls under hela djupdragningssteget, dven
da han-pressverktygets kolvplatta (11) pressar arkmaterialet mot
hon-pressverktygets bottenplatta (8)

Forfarande enligt patentkrav 1, kédnnetecknad av att hanpressverktyget
(4) befinner sig pa ett avstand fran arkmaterialet (2), for att darigenom
lamna ett fritt Sppet utrymme pa insidan av den sidovagg hos traget
som formas.

Forfarande enligt patentkrav 2, kdnnetecknad av att bade han- och hon-
pressverktyget (3, 4) befinner sig pa avstand fran arkmaterialet (2), for
att darigenom lamna ett fritt 6ppet utrymme pa bada sidor av den
sidovagg hos traget som formas.

Forfarande enligt nagot av foregaende patentkrav, kdnnetecknad av att
avstandet mellan urholkningens botten och fastspanningsanordningens
gransyta justeras for att motsvara ett valt djup hos traget (1).

Forfarande enligt patentkrav 4, kénnetecknad av att den vertikala
positionen hos urholkningens botten justeras med hjalp av atminstone
en skruv (18) som kopplar samman urholkningens botten med en
fastspanningsanordning (17) pa undersidan av tragets kantflans.
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6. Forfarande enligt patentkrav 4 eller 5, kdnnetecknad av att det han-
pressverktyget (4) har en kolvplatta (11) for att forma tragets botten pa
insidan, och av att distansplattor (13) satts in for att justera kolvplattans
vertikala position.

7. Foérfarande enligt patentkrav 6, kdnnetecknad av att namnda
distansplattor (13) befinner sig pa lateralt avstand fran arkmaterialet (2),
for att lamna ett fritt avstand pa insidan av den sidovagg hos traget som
formas.

8. Forfarande enligt patentkrav 6 eller 7, kdnnetecknad av att hon-
pressverktyget (3) har en bottenplatta (8) med urholkning, varvid
honverktygets vertikala position justeras med hjélp av distansplattor (9).

9. Forfarande enligt nagot av foregaende patentkrav, kannetecknad av att
omarkerat och/eller obigat arkmaterial (2) formas till trag (1) som har
icke veckade sidovaggar och kantflansar.

10. Anordning fér djupdragning av ett trag (1) av fiberbaserat arkmaterial (2)
valt fran papper eller kartong genom anvandande av metoden enligt
nagot patentkrav 1 - 9, denna anordning innefattar

(1) ett hon-pressverktyg (3), vilket innefattar en urholkning (7),
innefattande en botten for att forma tragets botten pa
utsidan,

(i) ett han-pressverktyg (4), vilket innefattar en kolvplatta (11)
for att forma tragets botten pa insidan, varvid kolvplattan
kan forflyttas relativt urholkningen for att forma traget, och

(i)  fastspé@nningsanordningar (6, 15) med en gransyta mellan
dvre (5, 15) och undre (6, 17) fastspanningsanordningar
for att halla fast arkmaterialet (2) och forma en kantflans
pa brickan,

kannetecknat av att han- och hon-pressverktyget (3, 4) befinner sig pa
lateralt inb6érdes avstand, inom ett vertikalt avstand mellan urholkningens
botten och fastspdnningsanordningens gransyta for att tillata fri formning
av tragets (1) sidovagg, vilket laterala avstand bibehalls under hela
djupdragningssteget, aven da han-pressverktygets kolvplatta (11) pressar
arkmaterialet mot botten i hon-pressverktygets urholkning (7) och

att han-pressverktyget (4) har en kolvplatta (11) for att forma tragets
botten pa insidan och distansplattor (13), som ar smalare &n det
horisontella tvarsnittet hos hon-pressverktygets urholkning (7), har
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anordnats pa toppen av kolvplattan for att justera dess vertikala position
och for att astadkomma namnda laterala avstand

11.Anvandning av det trag som framstallts genom forfarandet enligt nagot
av patentkraven 1-9, eller genom anvandning av apparaten enligt
patentkrav 10, for att forma en del av en lackséker férseglad
produktférpackning for skivade livsmedel.
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