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(54) Tapa sellaisten tuotteiden pakkaamiseksi tyhjBkammiokoneessa,
jotka eivdt kestd paineen dkillistd, asteittaista muutosta -
Sdtt att i en vakuumkammarmaskin f&rpacka produkter som inte
t31 pl8tslig, stegvis tryckdndring

On osoittautunut, ettd tyhj&kammiokoneilla, varsinkin rulla-
syd6tdlld toimivilla, on erittdin hyvdt ominaisuudet useimpien tuot-
teiden pakkaamisessa. Ominaista niille on kuitenkin se, ettd pa-
kattuun tuotteeseen kohdistuu &killinen paineen kasvu, heti kun
tuote poistuu tyhjtkammiosta. Vaikka t&114 ei ole haitallista vai-
kutusta useimmissa tapauksissa, on olemassa tuotteita, jotka eivit
kestd tdllaista kdsittelyd. Erds sellainen tuote on esim. tuore
tai epdkypsd juusto, jonka lopullinen rakenne on riippuvainen
juuston rakenteesta.

Keksinnén pddtarkoituksena on siksi tyhjdkammiokoneiden
pakkausmenettelyn muuntaminen siten, ettd ndilld koneilla voidaan
my8s pakata paineherkkid tuotteita.

Tdhdn keksinndn tavoitteeseen pddstddn ndenndisesti hdmmés-
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tyttdvdn yksinkertaisella tavalla, nimitt&din niin, ettd tyhjdkammio
vyhdistetddn ulkoilmaan tyhjoén muodostuksen aikana.

Mainitun menettelyn kuvaamiseksi l&hemmin kuvataan seuraavas-
sa keksinnon parhaana pidettyd toteutusmuotoa viitaten oheiseen pii-
rustukseen, joka ndyttdd hieman yksinkertaistetusti tyhjokammion ja
hitsaustytkalun rullasydtdlld toimivassa tyhjdkammiokoneessa.

Ndytetyssd toteutusmuodossa tyhjdkammion muodostavat ylempi
muottiosa 10 ja alempi muottiosa 11. Alemmassa muottiosassa 11 si-
jaitsee rullasydtetyn koneen alarata, joka on tdssd muottipuoliskos-
sa muotoiltu lopulliseen muotoonsa, joka on ndytetty poikkileikkauk-
sena katkoviivoin 12. Alarata 12 ulottuu ulos alaosan 11 ulkoreunan
13 kohdalle ja sen puristaa kiinni alaosaa vasten yl&dosa 10, joka on
viety kosketukseen alaosaa vasten ei-ndytetylld tavalla. Yl&radalla,
jota osoittaa kuviossa katkoviiva 14, on pienempi ulottuvuus poikit-
taissuunnassa kuin alaradalla 11 ja se loppuu vidlimatkan pddssd ala-
osan ulkoreunasta 13,

Sindnsd tunnetulla tavalla on sijoitettu yldosan 10 ja ala-
osan 11 vdlille hitsaustydkalu 15, joka on siirrettdvissd kosketuk-
seen vastaavasti yldradan ja alaradan kanssa. Kuviossa ty&kalu 15 on
vdlimatkan p&dssd alaosasta 11, minkd johdosta yl&drataa 14 ei ole
tydkalun 15 ndytetyssd asennossa viety kosketukseen alarataa 12 vas-
ten. Yldosassa 10 on kanava 16, joka johtaa yldosan 10 ja hitsaus-
tydkalun 15 vdliseen, rengasmaiseen tilaan 17. Kanava 16 on kytketty
johtojen 18, 19 kautta kaksiasentoventtiiliin 20, joka vuorostaan on
kytketty johtoon 21 , joka on yhdistetty (ei-ndytetyn) tyhjdpumpun
kanssa. Venttiili#d 20 ohjataan ohjausjohdon 22 kautta johdossa 18
vallitsevasta paineesta riippuen. Tdm# paine voidaan lukea painemit-
tarista 23.

Kuviossa on siis ajateltu, ettd ndytetyn tydkalun vastaavassa
muottipuoliskossa otetaan vastaan alaradalla 12 pakattava tuote,
esim. tuore ja epdkypsd juusto. Kun venttiili 20 nyt yhdistdd rengas-
uran 17 tyhjdpumpun kanssa johtojen 18, 19, 21 kautta, tulee ilmaa
imetyksi ylafadan 14 ja alaradan 12 vdlistd ulos alaradan ja yldradan
ohi reuna-alueen 13 kohdalla johtuen syntyneestd paine-erosta. Ala-
osan 11 ja alaradan 12 v&dlinen tila on kuitenkin yhdistetty johdon
24 kautta ulkoilmaan. Kuten edellid on mainittu, on alaradan 12 ulko-
reuna kiristetty alaosan 11 ulkoreunaa 13 vasten, ja heti kun syntyy
paine-ero tilassa 17, muotoutuvat yldrata 14 ja alarata 12 l&dheiseen

kosketukseen pakatun tuotteen kanssa.
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Heti, kun on saatu haluttu tyhj®é tai paine-ero, tulee vent-
tiili kytketyksi johdon 22 kautta kuvion ndyttédmddn asentoon, jossa
siis yhteys johdon 21 kautta tyhjépumppuun on katkaistu. Ndin on
tyhjdn muodostus viety pddtdkseen.

Vaikka keksint®d on kuvattu rullasydtdlld toimivan tyhjokam-
miokoneen yhteydessd, on selvdd, ettd keksinndn periaatetta voidaan

soveltaa muidenkin tyhjokammiokonetyyppien kanssa.

vVakuumkammarmaskiner, och speciellt d& rullmatade sddana, har
visat sig ha synnerligen goda egenskaper vid forpackning av fler-
talet produkter.

vVakuumkammarmaskiner utmirkes emellertid av att den forpackade
produkten utsdttes f6r pldtslig tryckdkning sd snart som den l&mnar
vakuumkammaren. AZven om detta ej har ndgon menlig inverkan i fler-
talet fall, finns det produkter som ej tdl sadan behandling. Ett
exempel p& en sidan produkt &r firsk eller omogen ost vars slutliga
kvalitet dr beroende av ostens textur.

Huvudsyftet med uppfinningen &r d&rfdér att modifiera pakcnins-
metodiken i vakuumkammarmaskiner s& att dessa maskiner &dven kan an-
vdndas fér fdrpackning av tryckkédnsliga produkter.

Detta syfte med uppfinningen uppnds pd ett till synes for-
bluffande enkelt sitt ndmligen s&, att vakuumkammaren s&ttes i for-
bindelse med atmosfdren under vakuumeringen.

FOr att nidrmare konkretisera den angivna metodiken, kommer nu
en fdredragen utfdringsform av uppfinningen att beskrivas med héan-
visning till den bifogade ritningen, som nagot foérenklat visar vakuum-
kammaren och svetsverktyget i en rullmatad vakuumkammarmaskin.

I den visade utfdringsformen bildas vakuumkammaren av en ovre
formdel 10 och en nedre formdel 11. Den nedre formdelen 11 upptar
underbanan i den rullmatade maskinen, och underbanan dr i denna form-
halva formad till sin slutliga skepnad, som i tvdrsektion markerats
med de streckade linjerna 12. Underbanan 12 strédcker sig ut till
underdelens 11 ytterrand 13 och fastkl&dmmes mot underdelen av OSver-
delen 10, som pad icke visat s#tt bringats till anliggning mot under-
delen. Overbanan, som i figuren markerats med den streckade linjen
14, har mindre utstridckning i tvdrled &n underbanan 11 och slutar pa
avstdnd fran ytterranden 13 hos underdelen 11.

P4 i och f6r sig kdnt sidtt upptas mellan &verdelen 10 och

underdelen 11 ett till respektive fr&n anliggning med 6verbanan och
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underbanan omstédllbart svetsverktyg 15. I figuren dr verktyget 15
beldget pad avstdnd fran underdelen 11, varf8r ®verbanan 14 i den
visade positionen hos verktyget 15 ej &r fo6rd till anliggning mot
underbanan 12. I 6verdelen 10 finns en passage 16 som mynnar i ett
ringformigt utrymme 17 mellan &verdelen 10 och svetsverktyget 15.
Via ledningar 18, 19 &r passagen 16 kopplad till en tvaldgesventil
20, som i sin tur dr kopplad till en med vakuumpump (ej visad) for-
bunden ledning 21. Via en styrledning 22 styres ventilen 20 i bero-
ende av trycket i ledningen 18. Detta tryck &r avldsbart p& en mano-
meter 23,

I figuren &4r det sdlunda tdnkt, att i respektive formhalva i
det visade verktyget upptas p& underbanan 12 den for fdrpackning
avsedda produkten, exempelvis fdrsk, omogen ost. D& nu ventilen 20
sdtter det ringformiga sparet 7 i férbindelse med vakuumpumpen via
ledningarna 18, 19, 21, kommer luft mellan &6verbanan 14 och under-
banan 12 att sugas ut f£&6rbi underbanan och &verbanan vid randomradet
13 pa grund av den uppkomna tryckskillnaden. Nu &r emellertid ut-
rymmet mellan underdelen 11 och underbanan 12 via en ledning 24 an-
slutet till atmosfdren. Som tidigare ndmnts, fastspdnnes underbanans
12 ytterkant vid ytterranden 13 av underdelen 11, och s& snart som
tryckminskning uppkommer i utrymmet 17 formar sig dverbanan 14 och
underbanan 12 till ndra anliggning med den fdrpackade produkten.

S& snart 6nskat vakuum eller tryckskillnad erhdllits, sléas
ventilen via ledningen 22 om till det i figuren visade l&get, d&r
alltsd forbindelsen med ledningen 21 till vakuumpumpen &r bruten.
Vakuumeringen dr hdrmed avslutad.

Aven om uppfinningen beskrivits i samband med en rullmatad
vakuumkammarmaskin, inses att principen.enligt uppfinningen &ven &r
tillémpbar vid andra typer av vakuumkammarmaskiner.
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Patenttivaatimus:

Tapa sellaisten tuotteiden, esim. epdkypsdn juuston pakkaa-
miseksi rullasyo6tdlld toimivassa tyhjokammiokoneessa, jotka tuotteet
eivdt kestd paineen dkillistd, asteittaista muutosta, jossa pakkauk-
sen muodostavat tasainen yldrata (14) ja syvdvedetty, muovinen ala-
rata (12) ja tyhjon muodostus suoritetaan pakkauksen sisdlld ennalta
midridtylle tasolle imem#dlli ulos ilmaa yldradan (14) ja alaradan (12)
vdlistd ja tédmdn j&dlkeen ndmd suljetaan kiinni toisiaan vasten,
tunnettu siitd, ettd tyhjokammio yhdistetddn ulkoilmaan tyh-
jon muodostuksen aikana.

Patentkrav:

S&tt att i en rullmatad vakuumkammarmaskin f&rpacka produk-
ter som inte t&l pldtslig, stegvis tryckdndring, t.ex. omogen ost,
dir fdrpackningen bildas av en plan &verbana (14) resp. en djupdragen
underbana (12) av plast och vakuumering till fOrutbestémd niva av
det inre av férpackningen utfdres genom att luft utsuges mellan
6verbanan (14) och underbanan (12), och ddrefter dessa forseglas mot
varandra, k @4 nnetecknat dirav, att vakuumkammaren sdtts

i forbindelse med atmosfidren under vakuumeringen.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(FI) 52 306 (B 65 B 31/02).
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