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一种用于包装层合材料卷材的加工的与熔

合其两个相对的边缘有关的方法，所述方法包括

如下步骤：在第一侧上加热所述卷材的第一边缘

区域，在所述第一侧对面的第二侧上加热与所述

第一边缘区域相对的第二边缘区域，折叠所述包

装层合材料卷材使得所述第一边缘区域和所述

第二边缘区域以重叠关系会合从而形成扁平管

状物，施加压力到重叠的边缘区域上，其中面向

所述扁平管状物的内侧的所述第一边缘区域通

过电加热的空气流进行加热。
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1.一种用于包装层合材料的平坦卷材的加工的与熔合其两个相对的边缘有关的方法，

所述方法包括如下步骤：

在第一侧上加热所述卷材的第一边缘区域，

在所述第一侧对面的第二侧上加热与所述第一边缘区域相对的第二边缘区域，

折叠所述包装层合材料的平坦卷材使得所述第一边缘区域和所述第二边缘区域以重

叠关系会合从而形成具有内侧和外侧的扁平管状物，

施加压力到重叠的边缘区域上，

其中面向所述扁平管状物的内侧的所述第一边缘区域通过电加热的空气流进行加热，

以及所述第二边缘区域通过气体加热器进行加热。

2.如权利要求1所述的方法，其包括步骤：通过具有众多通孔的加热喷嘴加热所述第一

边缘区域，所述通孔将经加热的所述空气流导向边缘区域。

3.如权利要求2所述的方法，其进一步包括步骤：将所述加热喷嘴布置在离所述卷材一

定距离处，所述距离小于所述加热喷嘴的所述通孔的纵向延伸部。

4.如权利要求3所述的方法，离所述卷材的所述距离在所述通孔的所述纵向延伸部的

1/3到1/2之间。

5.如权利要求3所述的方法，其中所述加热喷嘴的所述通孔的所述纵向延伸部为4-

10mm。

6.如权利要求4所述的方法，其中所述加热喷嘴的所述通孔的所述纵向延伸部为4-

10mm。

7.如权利要求1或2所述的方法，其进一步包括步骤：在折叠之前和/或在加热之前将所

述卷材切割成坯件。

8.如权利要求3所述的方法，其进一步包括步骤：在折叠之前和/或在加热之前将所述

卷材切割成坯件。

9.如权利要求4所述的方法，其进一步包括步骤：在折叠之前和/或在加热之前将所述

卷材切割成坯件。

10.如权利要求5所述的方法，其进一步包括步骤：在折叠之前和/或在加热之前将所述

卷材切割成坯件。

11.如权利要求6所述的方法，其进一步包括步骤：在折叠之前和/或在加热之前将所述

卷材切割成坯件。

12.如权利要求1或2所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中

的所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

13.如权利要求3所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

14.如权利要求4所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

15.如权利要求5所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

16.如权利要求6所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。
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17.如权利要求7所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

18.如权利要求8所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

19.如权利要求9所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

20.如权利要求10所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。

21.如权利要求11所述的方法，其进一步包括步骤：通过空气流加热处于上升状态中的

所述扁平管状物的开口端，并随后密封所述开口端。
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用于包装层合材料加工的方法及执行该方法的设备

技术领域

[0001] 本发明涉及用于包装材料(特别是包括与热塑性材料层合的芯层的包装材料)的

加热装置的各个方面以及效果。

背景技术

[0002] 包括被热塑性材料层合的芯层的包装容器是公知的，尤其是在食品包装领域。所

述芯层往往由纤维材料(比如纤维素纤维)以例如纸的形式制成。

[0003] 用于包装层合材料的原材料(纸)在造纸厂进行制造并以大卷卷材材料形式转送

给进一步的加工设备。该第二加工设备可被称为转化设备。在转化设备中，纸芯与另外的层

(铝箔、树脂层、粘合剂、印刷物等)结合，被切割成更合适的尺寸，且被任选地提供压痕线

(后来的包装件将沿所述压痕线进行折叠)。

[0004] 之后，包装层合材料被制备成适合包装业务中的两种灌装机器构思之一；卷式进

给系统或坯件进给系统。卷式进给系统是指灌装机器，其中包装层合材料以成卷包装材料

的形式被提供给灌装机器。所述卷可包括用于数千包装容器的原材料，然后，是在灌装机器

的约束下，被切割成形，被折叠、密封并在该灌装机器的约束下被产品充填。操作的顺序在

不同机器构思间可变化。就坯件进给系统而言，包装层合材料可在早些时候在转化设备中

被切割成个体的坯件。坯件也可在离开转化设备之前被形成为包装材料的扁平管状物。然

后，这些坯件被进给到灌装机器中，在这里执行余下的折叠和密封步骤，并且对包装件进行

充填。

[0005] 上述划分稍稍有所简化，但对本领域技术人员而言是众所周知的，也是考虑到因

为本发明将涉及转化工厂中的特征以及灌装设备中的特征以利于本申请的阅读者而不是

公开现有技术中所考虑的每一个技术方面。

[0006] 所述构思间的共同特征是，卷材或从卷材形成的坯件沿纵向边缘被密封以形成套

管，之后，包装容器的第一端被密封，包装件被充填，包装件的第二端被密封。第一密封工艺

往往被称为纵向密封，而第二个(包装容器的端部的密封)被称为横向密封。

[0007] 密封牵涉到在密封区域中将包装层合材料中的热塑层加热成“粘性”状态并通过

密封钳夹紧该区域。加热和夹紧可按顺序执行，但该两个操作亦可同时执行，且对热塑层的

加热而言可以有不同的选择。由卷式进给系统制造的典型包装容器是Tetra

Aseptic，而在坯件进给系统中形成的包装容器的示例为Tetra 系统，以典型的屋顶

型容器为代表，其中从包装层合材料卷材切割的、被压折痕、被折叠并纵向密封的坯件以扁

平状态被传送给灌装机器。在灌装机器内，包装容器在一端被横向密封，之后，它通过开口

端被充填，该开口端随后亦被密封。

[0008] 就第二类型的系统而言，纵向密封可在将坯件引入灌装机器前一刻被形成，但通

用方法是在转化设备处实现纵向密封，之后，将部分成形的包装容器输送到灌装机器的位

置。

[0009] 在这种加工厂中，包装层合材料卷材被切割成个体性的坯件。坯件的纵向边缘被
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加热并以密封关系接合以形成(扁平的)套管。亦有示例，其中在卷材被切割成个体性的坯

件之前，纵向边缘被加热并以密封关系接合。

[0010] 一些背景技术可在US3847540和US3654842中找到。

[0011] 本发明主要涉及用于加工包装层合材料的与加工厂中包装层合材料的纵向边缘

的加热有关的改进方法，但其应用可延伸到该领域之外，且所导致的效果可在随后的灌装

机器中获得额外的优势。

发明内容

[0012] 本发明由独立权利要求限定，且本发明的优点及其实施方式被公开于接下来的详

细描述中。

[0013] 为此，本发明涉及用于包装层合材料卷材的加工的与熔合该卷材的两个相对边缘

有关的方法，该方法包括如下步骤：

[0014] 在第一侧上加热所述卷材的第一边缘区域，

[0015] 在所述第一侧对面的第二侧上加热与所述第一边缘区域相对的第二边缘区域，

[0016] 折叠所述包装层合材料卷材使得所述第一边缘区域和所述第二边缘区域以重叠

关系会合从而形成具有内侧和外侧的扁平管状物(flattened  tube)，

[0017] 施加压力到重叠的边缘区域上以便完成密封，

[0018] 其中面向所述扁平管状物的内侧的所述第一边缘区域通过电 加热的

(electrically  heated)空气流进行加热。

[0019] 在一或多种实施方式中，第二边缘区域在其外侧上通过气体加热器进行加热。

[0020] 在若干实施方式中，所述方法包括步骤：通过具有众多通孔的加热喷嘴加热所述

第一边缘区域，所述通孔将经加热的所述空气流导向边缘区域，且在有关实施方式中，所述

方法进一步包括步骤：将所述加热喷嘴布置在离所述卷材一定距离处，所述距离小于所述

加热喷嘴的所述通孔的纵向延伸部。在这样的实施方式中，可优选的是，离所述卷材的所述

距离在所述通孔的所述纵向延伸部的1/3到1/2之间。

[0021] 就一或多种实施方式而言，所述加热喷嘴的所述通孔的所述纵向延伸部为4-10毫

米(mm)，优选5-8mm，甚至更优选6-7mm。

[0022] 所公开的实施方式中的任何一种可包括在折叠之前和/或在加热之前将所述卷材

切割成坯件的步骤。

[0023] 根据第二方面，本发明涉及在根据前述权利要求中任一项所述的方法中使用的设

备，所述设备包括通向加热器喷嘴的分配岐管的进给导管，所述进给导管在内侧上包括用

于加热空气流的电加热元件。所述加热器喷嘴包括在所述喷嘴的底板中的孔图案，用于向

待加热的包装材料卷材排放经加热的空气流的通孔的孔图案。优选的是，通孔的长度超过

所述卷材和底板之间的距离，是所述距离的至少约2倍，优选约3倍。

[0024] 在一或多种实施方式中，所述加热喷嘴的所述通孔的所述纵向延伸部为4-10mm，

优选5-8mm，甚至更优选6-7mm。

附图说明

[0025] 图1是用于制造屋顶型包装容器(gable-top  packaging  container)的坯件的平
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面图。

[0026] 图2是屋顶型包装容器的透视图。

[0027] 图3是用于形成、折叠并密封图1所示类型的包装坯件的成形工艺的高度示意性视

图。

[0028] 图4是示出横向密封所涉及的区域的位置关系的示意图。

[0029] 图5是根据本发明一实施方式的用于施加热空气的喷嘴的示意性前视图。

[0030] 图6是图5的喷嘴的横截面中的详细侧视图。

具体实施方式

[0031] 出于阐释本发明的目的，本发明的特定实施方式会被描述。一如既往，特定实施方

式并不代表本发明本身，而仅仅是本发明非常具体的实施方式。给出的教导应当使本领域

技术人员可以鉴于现有技术实现本发明。此外，立即传递的信息是，包装层合材料的加工是

受很多因素影响的精巧业务，与用于加工的设备有关，也与包装层合材料本身有关。然而，

这不是单独属于本发明的特征，而是本技术领域本身的特征，并明白包装材料的任何加工

会需要详细的考量且微调对实现本发明的实施而言是重要的。

[0032] 在所公开的实施方式中，已包括辅助设备中的一些以便理解本发明，但它们不成

为其一部分。

[0033] 从待处理的包装层合材料开始，图1示出了用于屋顶型包装件的包装坯件100。虽

然轮廓和压痕图案的精确设计可以变化，但总体设计完全可辨。有五个面板，编号为1-5，其

中四个将形成成品容器的侧面。第五面板5由于它会被附着于第一面板(面板编号1)的内侧

而被用于将该片材形成为套管。因此，第五面板5将形成纵向密封部或LS的一部分。第六面

板6亦被示出。第六面板被用于底部密封，且针对底部密封本身可有若干不同构造。不管坯

件的轮廓和压痕图案的详细设计如何，将坯件形成为套管的步骤就大多数屋顶型包装件而

言会被执行。套管(往往也称“坯件”)在扁平状态下被传送给灌装机器。在灌装机器中，坯件

被立起、在底端折叠并密封、杀菌、充填、在顶端折叠并密封，之后它被进一步传送。

[0034] 最终结果，成形、充填并密封的屋顶型包装件200的一个示例在图2中被示出。除纵

向密封部LS外，横向密封部TS、密封的顶翼(top  fin)亦被示出。从图中显见TS和LS的重叠

部。在图2中，重叠部存在的区域已被围合并被赋予附图标记206。在该区域206中，密封质量

尤为重要，因为在与横向密封部TS有关的包装材料层的数量方面有额外的包装材料层(第

五面板5)，并因此有增加的步骤(incremental  step)。该增加的步骤的增加部分通过被称

为刮削和卷边(skiving  and  hemming)的技术进行应对，这对屋顶型包装容器本身而言是

重要的但却是公知的，因此在本说明书中没有任何必要进一步讨论。在本发明的上下文中

更为重要的另一细节是，通常通过在折叠和按压之后施加经加热的空气，横向密封部TS在

灌装机器中完成。因此，横向密封一般在实现纵向密封部LS之后较长时间才实施，纵向密封

部LS一般在转化设备中完成。因此，横向密封部的部分区域会在之前、在纵向密封部的实现

过程中已被热处理，且这种重复的加热可影响横向密封部的性能。出于实施的目的，应当注

意，与屋顶型包装件的顶部密封部有关的一般属性已在许多专利申请中被记载且是工业规

模上的已确定技术，且因此被认为是对本领域技术人员而言众所周知的。

[0035] 回到最初，从被切割并压了折痕的包装层合材料304的片材形成套管300(参见图3
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的步骤Ⅰ和Ⅱ)。套管形成工艺包括三个关键步骤；加热，折叠和按压并将参考图3和图4对其

进行描述。待熔合的边缘401、5在图3的步骤Ⅲ中被加热。第五面板5在其外侧上通过显示明

火构造的气体加热器被加热，“外侧”是指它背离套管302的内部，而第一面板通过电加热器

在内边缘区域401上进行加热，其细节会被描述。坯件304在图3的步骤Ⅳ中被折叠使得经加

热的区域401、5成为重叠啮合，之后，压力被施加以在图3的步骤Ⅴ中完成熔合。辊310可有

利地被使用以将压力施加到移动的坯件上。为了以顺序方式重复通用工艺，在图3中，部分

Ⅱ表示切割步骤，部分Ⅲ表示加热步骤，部分Ⅳ表示折叠步骤，部分Ⅴ表示密封步骤而部分

Ⅵ表示堆叠(stacking)步骤。

[0036] 前面的描述之目的并非为了揭示与用于屋顶型包装件的坯件如何被制造有关的

完整记载(直至生产的细节)，因为这已经公知了较长时间。目的是通过在其上下文中突出

本发明而提供理解本发明的基础以便本领域技术人员能够实现本发明，以及为具备较少本

领域知识的阅读者提供概览。

[0037] 现在，本发明构思的一部分在于两个基本考虑。第一个是纵向密封会影响横向密

封，即使被执行时就时间和空间而言相隔甚远。第二个是链条不比其最薄弱的环节强，这在

本文中意味着在分开的优化工艺中优化纵向密封部和横向密封部的强度是徒劳的，因为这

可能不一定导致用于包装容器的最强结合密封。

[0038] 给定这种思路且在相当的努力下，结论是，在转化设备中，第五面板5的区域应当

用气体加热器加热，同时第一面板的接收内侧401(前面所称的边缘)应当用电加热器加热。

图4示出了包装容器的内侧并且阴影线区域与第五面板5对应。另外，第五面板5已在远离图

4所示侧的一侧上用气体加热器加热，同时加点区域206(dotted  area)对应于第一面板的

已用电加热器加热的区域。在横向密封中牵涉到的区域对应于图4所示图形的最上面部分，

且关键处是用气体加热器加热的区域将形成横向密封部TS的引导部分(direct  part)以及

纵向密封部LS的引导部分，至少是该区域延伸到第五面板外的部分。当重叠区域会形成密

封部的一部分时，它会是第五面板5的背面，该背面在横向密封过程中会被激活，且该面在

纵向密封LS过程中不被激活。“激活”概略地指已被加热到粘性状态的面。

[0039] 加热流中的温度就气体加热器而言可以是大约380-450℃而就电加热空气而言可

以是大约320-400℃，但针对其他材料亦可施加其他温度范围。电加热和气体加热的组合使

用也提高了横向密封部的密封性能，且实践上的效果是在灌装机器中预加热横向密封部的

区域所需的能量可因为用于纵向密封的技术而被减少。

[0040] 气体加热可按非直接的方式执行，其中气体加热器被用于加热空气，该空气转而

被用于加热包装材料。但是，就本实施方式中所使用的气体加热器而言，明火被用于直接加

热包装材料。这种类型的气体加热器本身是已知的，且不会作任何进一步详细的讨论。

[0041] 本发明的第一方面在于气体和电的组合使用，而本发明的第二关联方面在于电加

热器的性能与包装层合材料的配合。该第二方面将参考图5和6进行描述。

[0042] 参考示出了加热设备500的一实施方式的图5，它包括进给管线502，经加热的空气

通过进给管线502进行供应。加热元件(未图示)可被布置在进给管线中以便使加热源尽可

能靠近喷嘴504。进给管线502退出到集气室或分配室506中，且在分配室506的被构造为面

向包装材料卷材的一面中布置孔图案508。孔图案508包括在形成讨论中的所述面的板中的

大量通孔510。该板被设定形状以符合通过它的卷材的形状，这在大多数情况下暗示它具有
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平坦表面以提供与卷材相关的均匀且可预测的性能。

[0043] 根据一或多种实施方式，例如，本文所例示的一种实施方式，在该设备的使用中，

优选的是，该板的厚度T大于该板和卷材之间的空隙C(在图5中示出)。这使得由每个通孔

510形成的各个喷头的性能更可预测。厚度T可超过空隙C，是空隙C的1.5-4倍，例如2-3倍。

该板的厚度T本身是通孔510的区域中的问题，更准确地是与通孔510的长度L相关，因为该

板的厚度T本身可以变化，如图6中可见。出于与尺寸相关的目的，参数T可由参数L代替。

[0044] 本领域技术人员意识到，有需要调节以便本发明起作用的一系列参数。这些参数

涉及真实可变的参数，比如温度、空气流、空气温度、与卷材的实际距离、卷材相对于加热喷

嘴的速度，等等，以及结构参数，例如，通孔的数量、加热器元件的容量、风扇的容量，等等。

重要的是要注意到，这些参数可随许多因素而变化，且不可能在本申请的框架内涵盖所有

可能的情形。就必要性而言，参数的调节是本领域技术人员的工作而非本发明的内容。为了

完整起见，下面给出一些示例：空气流通过加热器元件之后的温度可以是大约760℃，且最

高温度可以是大约900℃。空气的加热会导致容积流量的增加，但给定在标准单位下，通过

每个加热器的流率是大约250-270SLPM。每个通孔具有大约1.2mm的直径且有474个通孔。板

在通孔区域中的厚度是大约6mm。孔图案的伸延在宽度方向上是大约18mm(在卷材的平面中

且与卷材行进方向成直角)，而在与卷材的行进方向平行的长度方向上是大约130-150mm。

该板的底部与卷材之间的距离是大约2-3mm。卷材的速度是大约500米/分钟(m/min)且最后

的加热步骤和按压步骤之间的行进距离是大约2.5米或大约0.3秒(s)。可以布置有2-3个这

样的加热器。应当强调，这是对单一实施方式的描述。如果一个参数被改变，比如例如卷材

的速度，则大多数其他参数也会必须被改变。执行这种改变是在本领域技术人员的能力内。

另外，改变包装层合材料的属性，例如使用不同的塑料成分，亦可改变其他参数。出于实施

的目的，依赖的是，本领域技术人员充分认识到微调的必要性以及本发明只涉及公知的技

术领域中的细节变化，如从所要求保护的范围所显而易见的。

[0045] 据此，本发明的一个方面，根据本发明一实施方式，涉及电加热和气体加热的组合

使用，且根据第二方面，它涉及可在第一方面中使用的加热喷嘴的细节。
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图2

图3
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图4

图5
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图6
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