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Foreliggénde oppfinnelse angdr en fremgangsmite for
inn?akking av en gjenstand i et omslag som omfatter en varmefor-
seglbar, varmekrympbar plastfolie. ' ‘

En kjent fremgangsmite for innpakking av gjenstander
enkeltvis eller i grupper i et varmefotseglbart, varmekrympbart
omslagsmateriale av plastfolie gar ut pd & danne en folievegg av
omslagsmatefialet ved 3 fremtrekke to lengder i motsatte retnin-
ger og sammenfgye lengdene langs en sgm som strekker seg tvers
over folieveggen, -4 trykke gjenstanden eller gjenstandene som
skal innpakkes inn i og mot folieveggen inntil denne danner en
U-formet ombretting rundt gjenstandene, & lukke den Aapne ende av
den U-formede ombretting ved & varmeforsegle de to plaétmaterial—
lengder bak de omhylleae gjenstander, og adskille materialet langs
forseglingen slik at det pd samme tid dannes en adskilt pakning
og eén nydannet folievegg i hvilken en ny gjenstand eller gruppe
gjenstander kan innpakkes. En slik fremgangsmate er f.eks. be-
skrevet i "Modern Packaging Films", S. H. Pinner, Butterworths
(London) 1967, side 217-220. Omslaget er vanligvis apent i en-
dene, med et overskytende folieparti som krymper til anlegg mot
den innpakkede vare slik at -det delvis dekker endene til den fer-
dige pakning. ’

I norsk patentsgknad 1946/70 (utlegningsskrift 131 713)
er beskrevet en modifikasjon av denne fremgangsmdte, innrettet for
innpakking av en sylindrisk gjenstand, s& som en handklerull, i
et hylster av plastfolie for hygienisk innkapsling pd alle sider.
I dette gyemed blir gjenstanden rullet inn i folieveggen og en
folielengde trekkes fra folieforrddet, i samme retning som gjen-

standen rulles, for & danne hylsteret. Deretter, lukkes hylsteret
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i 51ne tre &pne sider ved hjelp av en U-formet varmeforsegler,

og under varmeforsegllngstplnnet tilbaketrekkes en liten del av
den .andre plastfolielengde for a bevirke forskyvning av den

‘ " tverrlgpende sgm, i forhold til varmeforseglingsputen. Det fer-
dige hyister innbefatter sdledes en smal foliestrimmel fra det

" .andre forrad, hvilken strimmel sikrer enkel og effektiv tverrlg-

'-pende forsegllng av hylsteret.
Det er funnet at det ved sllke fremgangsmiter, selv nir
.hylsteret har dpne ender som gir adgang inn i det siledes dannede
hylster, er vanskelig & innlede en oppriving som kan fortsettes til
. omslaget er fjernet fra pakningen. Det er et formdl ved forelig-
gende oppfinnelse & overvinne denne ulempe ved pi en enkel og gko-
- nomisk mate .4 atllvelebrlnge et opprivingsband for apning av pak-

" . ningen.

Fremgahgsméten ifglge foreliggende oppfinnelse, for inn-
pakking av en gjenstand i et omslag som omfatter en varmeforsegl- ‘
bar, varmekrympbar plastfoliejlinnbefétter saledes dannelse av en
fdlievegg av omslagsmaterialet ved anvéndelse av to lengder som
er sammenfgyet ved hjelp'av varmeforsegling langs en sgm som strek-
ker seg tvers over folieveggen, pressing av gjenstanden mot folie-

7veggen av omsiagsmaterialet inntil omslagsmaterialet danner.et
hylsfer rundt gjenstanden, hvilket hylster er 3pent langs én langs-—
" gdende side samt begge ender, idet omslagsmaterial-lengdene trekkes
‘fra sine forrid for & danne hylsteret pd en slik midte at den ene
lengde av omslagsmaterialet dannerAet mindre parti av hylsteret,
som ikke overstiger . 1/4 av det som dannes av den andre lengde,
lukking av i det minste den apne langsgdende side i hylsteret ved
‘hjelp av varmeforsegling, og varmekrympning av hylsteret rundt
gjenstanden, og fremgangsmaten er karakterisert ved at det anvendes
- ..forskjellig omslagsmateriale i de to lengder, idet den lengde som
-utgj¢r hoveddelen av hylsteret er en varmeforseglbar, varmekrymp-
bar plastfolie, og lengden-som utgjgr det mindre parti er av et
maferiale som er varmeféiseglbart til den varmekrympbare plastfo-
lie men har stgrre styrke, slik at den kan virke som et opprivnings-
band for hylsteret.

Oppfinnelsen skal i det fglgende forklares nzrmere ved

~hjelp av eksempler under henvisning til vedlagte tegning, hvor:

Fig, 1 er et perspektivriss av en pakning forsynt med et
' plastfolieomslag ved hjelp av fremgangsmaten ifglge
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. oppfinnelsen,
Fig. 2 er et'snitt gjennom opprivningsbindet og den tilstgten-
'~ de folie, og -

. Fig. 3 illustrerer fremgangsmiten.

I fig. 1 angir 1 innholdet i pakningen, i;dette tilfel-
le to esker, 2 er et plastfilm- eller plastfolieomslag, og 3 er
opprivningsbandet, forseglet til folien langs.hver av sine kanter
ved hjelp av en vulstforsegling (bead seal), som vist ved 4. Det.
fremgdr at i motsetning til opprivningsbadnd pdsatt ifglge tidlige-~
re kjent teknikk pa omrédet; er plastfolien i omslaget ikke sam-
menhengende under (eller over) opprivningsbdndet, men er varmefor-
) seglef til oppri&ningsbéndet ved hjelp av kant-mot-kantsgmmer. Det
pad tegningen viste omslag er et varmekrympingsomslag som er pa-
f@grt pakningen som et hylster med &pne ender, og endene til omsia-
get, som opprinnelig strakk seg utenfor eskenes ender, er blitt
krympet om pakkens ender til anlegg mot eskeendene. Endekantene
til det krympete omslag er vist ved 5. Opprivningsbandet kan
lett fjernes ved & holde i bdndets ene ende 6, og trekke det av
pakningen. ,

P4 den pakning som er vist i tegningen kan det sees at
opprivningsbandet er tykkere enn folien ogsa etter at folien er
krympet, og i en foretrukket utfgrelsesform av oppfinnelsen er
opprivningsbandet fremstilt av vesentlig det samme plastmateria-
le som filmen, men er tykkere enn dette. Det foretrekkes at opp-
rivningsbdndet er mindre krympbart enn plastfolien i omslaget, og
vanligvis at opprivningsbandet er praktisk talt ikke-krympbart.
Ved & benytte et band som ikke krymper eller som bare krymper i
- ubetydelig grad ved omslagets krympingstemperatur, oppnas at en
tekst eller dekorasjon kan trykkes pd bandet, og den patrykkede
tekst eller dekorasjon vil ikke bli forvrengt ved krympingen av
omslaget. Det foretrekkes sdledes spesielt at opprivningsbandet
ved krympeomslég bestar av en folie av vesentlig samme type som
plastmaterialet i omslaget, men har et tykkere tverrsnitt, og at
det er stort sett ikke-krympbart ved omslagets krympingstempe-
ratur. ‘ .

De tverrl@gpende varmeforseglinger som dannes ved frem-
gangsmaten ifglge oppfinnelsen kan vere doble, linezre forseglin-
ger hvor skillelinjen ligger mellom de enkelte forseglinger, eller

banene kan samtidig adskilles og sammenforsegles+ pa hver side av
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~skillelinjen, f.eks. ved hjelp av en varm kniv eller trad. Hyls-
teret som inneholder gjenstanden som skal emballerés, kan hen-~
siktsmessig varmekrympes pd gjenstanden ved at den omhyllede gjen-
stand fgres gjennom en krympetunnel. I mellomtiden kan det ar-

* beidstrinn som omfatter péf¢ring av hylsteret gjentas for den’
neste gjenstand.

En utfgrelsesform av fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen
ékal i det fglgende beskrives nermere under henvisning til fig. 3
i vedlagte tegning som viser et skjematisk sideriss, delvis i
snitt, av et hensiktsmessig anvendt apparat i bruk.

I fig. 3 er 7 et bord for understgttelse av suksessive
gjenstander som skal emballeres, 8 er en skyver innrettet for a
skyve en Qjenstand 9 fra bordet 7 til en transportgr 10 som fgrer
gjenstanden gjennom en krympetunnel 11; 12 er en forraddsrull fra
hvilken tilfgres en f@rste foliebane 13 av arkmateriale, som er
en varmeforseglbart opprivningsmateriale, 14 er en forrddsrull
* fra hvilken tilf@gres den andre foliebane 15, som bestar av en
varmekrymppgﬁl varmeforseglbar plastfolie, 16 er en tverrlgpende
varmeforsegling mellom de to foliebaner, hvilken varmeforsegling'
forener foliebanene til en sammenhengende folievegg tvers over
gjenstandens 9 fremf¢ringsbane,;og 17,18 er gripebakkene pa en
- varmeforseglingsanordning for dannelse av doble vulstforseglinger,

idet det pa bakken 17,mellom de to gripeblokker, er montert en
oppvarmet kniv 19 som strekker seg i bakkens lengderetning, og
idet bakken 18 har en utsparing 20 for opptagelse av kniven.
Rullene 12 og 14 drives av innbyrdes inngripende tannhjul som er
.utvalgt i henhold til de hastigheter som ¢nskes, slik at folie-
banen 13 kan fremtrekkes med en linezr hastighet som bare er en
forutbestemt br¢kdel‘av hastigheten med hvilken foliebanen 15
fremtrekkes. F.eks. vil et forheold pa ca. 1/10 gi et omslag med
et opprivningsband som vist i fig, 1. '

Ved utfgrelse av fremgangsmaten,med gripebakkene til
varmeforseglingsanordningen i &pen stilling, blir gjenstanden 9
(som i den viste utf@grelsesform er et par esker) skjgvet av skyve-
ren 8 til berdgring med folieveggen som dannes av foliebanene 13
og 15, som har samme bredde, og videre til tr ansportgren 1O..
Foliévéggen og den nedre bakke:pd varmeforseglingsanordningen un-
derstgtter delvis pakken ndr denne fremfgres over den apne spalte,
og under gjenstandens fremfgring blir foliebanene fremtrukket fra
forr8dsrullene, hvorunder foliebanen 15 har en vesentlig stgrre
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1;ne£r hastighet enn den line=re hastighet til foliebanen 13, slik
at den trekkes over gjenstandens overflate inntil den stort éett
omhyller gjenstandeh, idet opprivningsbandstrimmelen holdes tilba-
ke nar gjenstanden fremfgres. Ved et passende intervall etter at
gjenstandens bakre ende har passert varmeforseglingsanordningen
bringes varmeforseglingsanordningen i virksomhet slik at den sam-
menforsegler og adskiller foliebanene i tverretningen, hvorved det
pad den ene side fremstir en sammenhengende folievegg, ﬁyforseglet'
som ved 16, og pd den annen side den fremf@grte pakning 9a, som
er lgst emballert i et hylster 21 av den krymbare folie, idet
hylsteret er forsynt med et opptivningsbénd 22 som er tildannet
av foliebanen 15 og forseglet inn i omslaget ved hjelp av den f@grs-
te og andre varmeforsegling l6a og 1l6b. Under fremfgringen gjen-
nom krympetunnelen 11 blir hylsteret krympet rundt gjenstanden og
over dennes ender til tettsluttende kontakt med gjenstanden, slik
at det dannes en pakning som vist i fig. 1, idet det oppstir en
dpning 5 i hver ende, og dannes en flik 6 av hver ende av oppriv-
ningsbéndet ved krymping av folien pa hver side av denne. Oppriv-
ningsbandet kan enkelt gripes ved hjelp av fliken for apning av
pakningen.

Mange modifiseringer kan tenkes ved apparatet og frem-
gangsmaten som ovenfor er spesielt beskrevet under henvisning til
fig. 3. F.eks. kan bordet 7 i det viste apparat erstattes av en
kontinuerlig bevegelig transportgr, og varmeforseglingsénordningen
kan drives auvtomatisk under styring av organer for avfgling av
fremkomsten av en gjenstand ved en forutbestemt stilling. De re-
lative hastigheter for fremtrekking av opprivningsbandmaterialet
og av den krympbare folie, og siledes bredden av.opprivningsbéndet
i forhold til den ferdige pakning, kan varieres innen vide gren-
ser for & oppnd en optimal bredde, under hensyntagen til stgrrel-
éen og formen eller egenskapene til den gjenstand eller den gruppe
av gjenstander som skal pakkes. Generelt kan opprivningsbandet
fremtrekkes med en linezr hastighet vesentlig mindre enn 1/4 av
hastigheten til den krympbare folie, selv om et sd hgyt forhold
som 1/4 kan vazre passende for smd pakninger. I alminnelighet,
etter som prisen pa opprivningsbandmateriale vanligvis vil vere
vesentlig hgyere enn prisen pa den krympbare folie, vil fremgangs- .
méten bli utfgrt pd en slik méte at opprivningsbéndef i den ferdi-
ge pakning har den minste bredde som er forenlig med en effektiv

utfgrelse av fremgangsmaten og enkel fjerning av,opprivningsbéndet.‘
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‘De samme overveielser gjelder valget av bredden til opprivnings-

'bandet nir andre fremgangsmater enn den som er illustrert i £fig.

3 anvendes for tildanning_év omslag. ‘ .

:' , . Selv om foliebanen til opprivningsbidndet og den varme-

krympbare plastfolie har samme bredde i de utfgrelsesformer av

oppfinﬁeisen som er vist i tegningene, kan foliebanen til oppriv-
ningsbéndét vere noe bredere enn banen til den varmekrympbare plast-

'folie, slik at et parti av opprivningsbandet rager utenfor de til-

" stgtende kanter til det pakrympede hylster ved den ene eller begge
ender i den ferdige pakning. Eller foliebanen til opprivnings-
béndet‘kan om ¢gnsket vere noe smalere enn banen til den varmekrymp-

. bare plastfolie. '

Oppfinnelsen kan brukes med szrlig fordel ved krympe-
pakning av gjenstander i hylstre : med &pne ender som vist pad ' teg-
ningen. Hylstrene kan opprinnelig strekké seg utenfor gjenstan-

' dens kanter, som vist, eller omslaget kan bare utgjgre et band
eller omslag runthgjenstanden eller gjenstahdene; idet hylsteret
i défte.tilfelle opprinnelig fortrinnsvis ikke har vesentlig stgr-

‘re‘lengde enn tilsvarende dimensjon pa gjenstanden eller gjenstan-

' dene, slik at det ikke krymper rundt endene til gjenstanden eller
gjenstandene. Omslaget vil i alminnelighet krympe fra begge sider

. av enden til opprivningsbdndet, slik at det dannes en flik ved
hjelp av hvilken bandet enkelt kan gripes, men en ende eller ende-
ne pd opprivningsbandet kan opprinnelig rage ut fra omslagets kan-
ter om ¢gnsket, '

, oOppfinnelsen kan ogsa anvendes ved krympepakningsmeto-

gder'hvor'omslaget fullstendig omslutter gjenstanden eller gjenstan-
dene som skal pakkes, )

Istedenfor at opprivningsbadndet er av i det vesentlige
samme plastmateriale som omslaget, men har et tykkere tverrsnitt,
Xan bandet vere av et forskjellig materiale, f.eks. et band av et
annet plastmateriale som fortrinnsvis har en st@grre strekkstyrke
enn omslagsmaterialet, under forutsetning av at det enkelt kan
varmeforsegles til plastfolien i omslaget. Det kan alternativt
vere en plastfoliebane av en annen type, f.eks. en vevet eller

" glassfiberarmert foliebane. Som ovenfor angitt kan den letthet

~med hvilken bandet fjernes, vere en fglge av liten styrke i varme-

- forseglingene. Det foretrekkes imidlertid at omslaget opprives
fgr varmeforseglingene, s@rlig ved krympeomslag, hvor det ellers
kan vere fare for at forseglingene gar opp under krympning. I

ome
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alminnelighét vil emballasjen_opprives'lettest laﬁgs linjer som . 
ligger tett inntil varmeforseglingene, hvor emballasjefolién er
blitt noe svekket ved varmeforseglingen. Omfanget:av den krymp-
ning som frembringes i omslaget skal selvsagt ikke vare sa stor.
at den bevirker opprivning av omslaget eller adskillelse av Varme—
forseglingene under krympeprosessen. Varmeforseglingene er foréi'
trinnsvis vulstforseglinger, men ogsd andre metoder for varmefor- :

‘segling'kant—mot—kant kan om gnsket anvendes. . ' ‘

Oppfinnelsen tilveiebringer en enkel og.¢konohisk.ffem—"
gangsmate for tilveiebringelse av opprivningsband £for omslag av
plastfolie som lett kan varmeforsegles, spesielt ved hﬂelp av en ‘L
varm kniv eller varm trdd som ovenfor beskrevet. . Slike ﬁateria—‘t
ler innbefatter polyolefiner, serlig polyetyléﬁ, polypropyleh,'kb—”

~polymerer av etylen og propylen, og kopolymerer av etylen eller .
propylen med andre etylenisk umettede monomerer. Av disse plast-
materialer kan fremstilles bade krympbare og ikke—kryhpbare foli-
er, ved hensiktsmessig modifikasjon av foliefremstillingsmetode-
ne, og de er saledes like egnet for fremstilling av foliebaner
for opprivningsband. Oppfinnelsen kan anvendes for pakking av
gjenstander uavhengig av gjenstandenes stg@rrelse, s®rlig ved
krympepakning eller krympeomslagning. Den kan saledes aﬁvendes
for emballeriﬁg av forholdsvis sma gjensténder, sasom konfektes-
ker, eller for emballering av meget store pakninger, som f.eks.
ved krympepakning av lastpaller. Om ¢gnsket kan fullstendig dekk-f ’
ing eller omhylling av gjenstandene oppnas védrhjelp av den"ovenkﬁf.,
for beskrevne hylster-emballasjemetode, ved a pafgre en andre '

emballasje eller omslag i 90° vinkel til den f@rste.

Patentkravw

1. Fremgangsmiate for innpakking av en gjenstand i et oméw
slag som omfatter en varmeforseglbar, varmekrympbér plastfolie,
hvilken fremgangsmdte innbefatter dannelse av en folievegg av
omslagsmaterialet ved anvendelse av to lengder (13,15)_som er
sammenfgyet ved hjelp av varmeforsegling langs en sgm (16) som
strekker .seg tvers over folfeveggen, pressing av gjenstanden (9)
mot folieveggen av omslagsmaterialet inntil omslagsmaterialet dan-

ner et hylster (21) rundt gjenstanden, hvilket hylster er &pent
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langs én:langsgéende side samt begge ender, idet omslagsmaterial-
lengdene trekkes fra sine forrdd for & danne hylsteret pé.en slik
méte at den ene lengde (13) av omslagsmaterialet danner et mindre
parti av hylsteret, som ikke overstigér 1/4 av det som dannes

av den andre lengde, lukking av i det minste den 3pne langsgdende
side i hylsteret ved hjelp av varmeforsegling, og varmekrympning

av hylsteretlrundt gjenstanden,

"karakterisert ved at det anvendes forskijellig om-

slagsmateriale i de to lengder, idet den lengde som utgjgr hoved-

delen av hylsteret er en varmeforseglbar, varmekrympbar plastfolié,
og lengden som utgjgr det mindre parti (22) er av et materiale som
er varmeforseglbart til den varmekrympbare plastfolie men har stgr-
re styrke, slik at den kan virke som et opprivningsband for hylste-
ret. , ' » ‘

2. A Fremgangsmate soﬁ angitt i krav 1, karakteri-
sert vedat 0pprivningsbéndﬁaterialet’fremtrekkes fra sitt
forrdd i en mengde omtrent lik 1/10 av mengden{av den varmekrymp-
bare plastfolie. '

3. - Fremgangsmate som angitt i krav 1, karakteri-
sert ved at det anvendeé opprivningsbandmateriale som er en
folie av det samme plastmaterialet som den varmekrympbare folie,
men har et tykkere'tverrsnitt.'

4, Fremgangsmite som angitt i krav 1, karakteri-
sert ved at det anvendes opprivningsbidndmateriale som er
tilnermet ikke-krympbart ved krympningstemperaturen til den varme-

krympbare folie.
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