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Oppfinnelsen angar en anordning for fortlgpende avskrelling
av lengdestriper fra en emballasjebane for beholdere ved
hjelp av'et rotasjonsverktgy, hvis rotasjonsakse peker i
fremfpringsretningen til emballasjebanen og for oppsuging

av spon.

Ved fremstilling av baneformet emballasjemateriale for be-
holdere som poser, sekker ellcr foldeesker er det kjent a
fjerne den langsgidende kanten for at den senere bearbeidelsen
- f.eks. ved liming, forsegling eller folding - blir lettet.
Vanligvis blir den langsgdende kanten gjort tynnere ved hijelp
av fresing for & oppna den ¢nskede fjerningen. Det ved fres-
ingen oppstdtte stgv blir sugd opp. En ulempe ved den tid-
ligere kjente fresemetoden bestadr deri at pd tross av opp-
sugningen blir det stgv tilbake som forstyrrer maskinen

eller blir verende igjen pd& materialet og senere kan fgre

til forurensninger som er heyst ugnsket ved naringsmiddel-
forpakning. En annen ulempe bestar deri at f.eks. ved mate-
rialer som fasestoff eller kunststoffolier er hortfresingen

i praksis bare begrenset anvendeliq. Freseverktoyet blir
hurtig slegvt, og ma ofte bli utskrudd og slipt. Dette forer
til hyppige maskinstopper og hpye ekstrakostnader. Forelig-
gende oppfinnelse har til oppgave & tilveiebringe en anord-
ning for fremstilling av baneformet emballasjemateriale for
beholdere som poser, sekker eller foldeesker, som gir, ogsa
ved svart hgye fremfgringshastigheter for emballasjebanen,

en hovedsakelig ren og stgvfri fjerning.

ﬁensiktén med foreliggende oppfinnelse er & avskrelle lengde-
striper av en emballasjebane. Ved den innledningsvis nevnte

anordningen (DE-AS 1256527) blir kanten freset bort, og

ikke avskrellet, og da ved tilskj®ringer som er i ro og

ikke beveger seqg. Formdlet med denne anordningen er siledes

en annen enn foreliggende oppfinnelse. Fra CH-PS 559102

er kjent en innretning ved hjelp av hvilken lengdestriper

kan bli avskrellet ved hjelp av en stdende kniv fra en

beveget materialbane, idet lengdestripene fgrst har blitt
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oppdelt av en roterende dobbelkniv. En ulempe ved denne
kjente anordningen er at det er ngdvendig med minst tre
kniver for avskrellingen av lengdestripen, som md bli

justert i1 en ngyaktig stilling i forhold til hverandre.

Foreliggende oppfinnelse for lgsning av den tidligere nevnte
oppgaven av foreliggende oppfinnelse og samtidig tilveie-
bringe en innretning som er utformet pd den enkleste maten
og hvor hovedsakelig kun en kniv - -bevirker avskrellingen sam-
tidig som det s¢rges for en god f@gring av emballasjebanen
blir tilveiebrakt ved hjelp av en anordning av den innled-
ningsvis nevnte art som er kjennetegnet ved at rotasjons-
verktgyet er utformet som en hullkniv og at i fremforings-
retningen til emballasjebanen i omré&det til den langsgaende
stripen pa& hullknivsiden umiddelbart foran eggen til hull-
kniven er anordnet en stotterulle og ved siden av kniven er

anordnet en trykkluftdyse.

Ved hjelp av anordningen ifglge foreliggende oppfinnelse kan
de tre knivene ved anordningen ifplge CH-PS 559102 praktisk
talt bli erstattet av en rotasjonshullkniv, noe som forenkler
anordningen konstruksjonsmessig. Samtidig sg¢rger anordningen
av stetterullene og den ovenforliggende anordﬁede trykkluft-
dyse for en enkel og god fgring av den avskrelte emballasje-

banen.

Ifplge en fordelaktig utforming av oppfinnelsen kan de av-
skrelte lengdestripene bli fjernet fra omrddet av hullkniven

ved hijelp av en der anordnet oppsugningsanordning.

Det har vist seg som spesielt fordelaktig ved avskrellingen

4 benytte en hullkniv med omkretshastighet pa mer enn 10 m
pr. sekund. Rent konstruktivt er hullkniver kjent pd& andre
omrader siden artider, nemlig til bearbeidelse av la&r. Hull-
knivene blir vanligvis benyttet i le®rindustrien med hand-
fering. Bortsett fra den rene konstruksjonen til hullkniven

er imidlertid ikke forlepet sammenlignbart, da andre materia-
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ler er vanlig ved fremstilling av baneformede emballasjemate-
rialer for beholdere som foldeesker, og spesielt andre frem-
fpringshastigheter er vanlige. S&ledes er fremfgringshastig-
heten til det baneformede emballasjematerialet ved fjerningen
av den langsgdende kanten vanligvis minst 100 m pr. minutt.
Ifplge foreliggende oppfinnelse ble det fastslatt at til og
med en fremfgringshastighet p& mer enn 300 m pr. minutt er
mulig uten vanskeligheter, ndr omkretshastigheten til hull-
kniven blir valgt stor nok, og i kombinasjon hermed blir
emballasjebanen trykket ned ved hjelp av pressluft i omra-
det hvor den langsgaende stripen fjernes. Omkretshastigheten

til hullkniven er fortrinnsvis mer enn 15 m pr. sekund.

Fjerning av langsgdende striper for emballasjebanen kan
f.eks. vere onsket for senere 4 lette falsingen av emballa-
sjebanen. Saledes er det ved forbindelsesmaterialer av papir
og kunststoffsjikt ¢nskelig & fjerne papirsiden slik at det
gmfintlige kunststoffsjiktet blir sk&net ved senere falsing.
En annen mulighet bestdr deri ved overflater som er vanske-
lige & 1lime, f.eks. ved lakkerte eller malte kartonger, &
fjerne de stripene som vanskelig lar seg lime og & lime i

det omréddet hvor den langsgdende stripen er fjernet. Spesiel-
le fordeler gir seg ifglge oppfinnelsen, nar det gjelder a
holde enkle eller overdekkende s¢mmer pd emballasjen mest
mulig tynne for & bedre tettheten til s¢gmmene. Anordningen
ifplge oppfinnelsen blir spesielt nyttet til fijerning av
langsgdende kanter p& emballasjemateriale som blir nyttet

til limte eller forseglede foldeesker.

Trykkluftdysen har fortrinnsvis en avstand p& mindre enn 1
mm, fortrinnsvis p& mindre enn 0,3 mm fra emballasjebanen.
Ut av trykkluftdysen strgmmer pressluft med et overtrykk pa
f.eks. 5 til 6 bar. Ved den angitte konstruksjon blir den
langsgéende stripen, fortrinnsvis den langsgdende kanten,
sikkert fert over foringsrullen til eggen til hullkniven

og- samtidig holdt nede av det stadige og mest mulig konstan-

te lufttrykk, hvorved et svert godt snitt oppnds. Snitt-
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kvaliteten blir ytterligere gket, nar hullkniven er anordnet
til en roterende slipekniv som fortrinnsvis er tilpasset
med sin diameter til radiusen til slipekniven. For & ¢gke
ngyaktigheten ytterligere er det hensiktsmessig & anordne

en sentrierstasjon foran hullkniven og foran det nevnte
fprings- og trykkeorgan, som sikrer et ngyaktig lgp til em-
ballasjebanen. En slik sentrierstasjon er f.eks. gitt
gjennom et flertall etter hverandre anordnede valser pd
begge sidene til emballasjebanen. I tilslutning til hull-

kniven kan emballasjebanen g& gjennom en rillestasjon.

Tykkelsen for det fjernede spon kan bli innstilt ved hijelp
av den fremf¢ringsrullen_som er anordnet umiddelbart foran
skj®reeggen til hullkniven. Spesielt viktig har det vist
seg & vare at emballasjebanen blir presset ned eller holdt
nede berpringsfritt ved siden av kniven ved hjelp av trykk-
luft. Luften muliggjgr svaert hgye fremfpgringshastigheter,
hvorved det ikke kan bli frembrakt varme eller mekaniske
skader p& grunn av gnidninger. Dessuten tjener luften sam-
tidig til kj¢ling av kniven, som f.eks. er vesentlig ved
bearbeidelse av termoplastiske materialer. I stedet for
féringsruller kan ogs& det bli anordnet lett glidende
materialer eller stive f@ringslister. Imidlertid tillater
disse konstruksjonene ikke svart hgye fremfpringshastigheter.
Ved fremfegringshastigheter p& mer enn 100 m pr. minutt, spe-
sielt ved mer enn 300 m pr. minutt, anbefaler det seg en .
kombinasjon av fgringsruller p& den ene side og trykkluft

p& den andre siden.

Den maksimalt mulige bredde til det sponet som blir fjernet
blir bestemt av radiusen til hullkniven, trykkpresset, for-
men til tilfaéringen og stivheten til banematerialet. En

oprndr f.eks. ved en knivradius pd 60 mm ved kartong pa

0,3 mm tykkelse stripebredder p& mer enn 25 mm (inntil 30 mm) .

Sponet kan bli avkjglt langs den langsgdende kanten eller
ogsa i midten av banen. For & oppnd et muligens optimalt

snitt av hullkniven og en gunstigst fjerning av spon, kan
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det vere hensiktsmessig, alt etter hvilket materiale og frem-
fpringshastighet til banen, & rette aksen til hullkniven

ikke eksakt parallelt til fremf@gringsretningen, men & stille
den i en liten vinkel til banen. Vinkelavvik fra 5 til 10°

er mulig.

Foreliggende oppfinnelse er ikke bare anvendbar for endelgse
baner, men kan ogsé& bli pé& samme mi&te benyttet ved automa-
tisk bevegede tilskj®ringer. Her er ogsda hastigheter over
300 m pr. minutt mulig. I dette tilfellet er det viktig

at sentrierstasjonen er anordnet foran hullkniven, i hvilken
de fra pAileggeren kommende tilskja@ringer blir eksakt sent- .
rert. Rilleverktgyet i tilknytning til hullkniven har den
fordelen at det straks kan bli innarbeidet en rillelinje
langs skrellekanten i lgperetningen slik at materialet langs

skrellekanten senere kan bli lett falset eller omlagt.

Foreliggende oppfinnelse egner seg for alle vanlige emballa-
sjematerialer for beholdere som poser, sekker eller folde-
esker. Som material for emballasjebanen er nevnt: fasestoff,
kunststoff, skumstoff eller ogsd& laminater. Séledes kan
f.eks. sponet bli fjernet fra papir med kunststoffsjikt fra
papirsiden eller fra kunststoffsiden alt etter den videre
bearbeidelse. _Spesielle fordeler gir foreliggende anordning
ifplge oppfinnelsen ved fremstilling av baneformede embal-

lasjematerialer for vasketette beholdere.

En spesielt foretrukken utfgringsform if@glge foreliggende
oppfinnelse skal bli narmere forklart ved hjelp av figurene.
Figurene viser skjematisk fremstillingen av baneformet em-
ballasjematerial for beholdere, hvor den langsgdende kanten
skal bli fjernet. Fig. 1 viser anordningen i profil. Fig.
2 viser anordningen sett ovenfra. Den med 1 betegnede em-
ballasjebane skal i omr&det til en langsgdende kant fi fijer-
net en del slik at banen far en mindre materialtykkelse.

Den delen av den langsgdende kanten som er fjernet, har be-

tegnelsen la i fig. 2.
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Den fra hgyre kommende emballasjebane 1, som p& figuren be-
stdr av enkelte tilskjeringer, lpper f¢rst til sentrier-—
stasjonen 2, deretter med omradet som danner den langs-
géende kanten la som skal fjernes over rotasjonshullkniven

5 3 og til slutt til pregestasjonen 4. 2Aksen 5 til rota-
sjonshullkniven 3 (klokkekniv) forlgper praktisk parallelt
til fremfgringsretningen til emballasjebanen. Hullkniven
3 har en knivegg 6 som med en gitt radius munner ut i en
spiss. Kniveggen 6 kan med hjelp av den roterende slipe-

10 kniven 7 bli kontinuerlig slipt. Den roterende slipekniven
7 har hensiktsmessig en diameter som tilsvarer radiusen til
knivsliperen. For & garantere et fast og sikkert anlegg
mot kniveggen 6 med hgye hastigheter er det anordnet umiddel-
bart foran kniveggen 6 under emballasjebanen en fremfgrings-

15  rulle 11 og over emballasjebanén i en avstand av 0,2 mm til
emballasjebanen en trykkluftdyse 8. Ut av trykkluftdysen
strgmmer pressluft med 6 bar overtrykk. Ved denne konstruk-
sjonen er det sikret et sikkert anlegg av emballasjebanen
1 mot den skarpe skj®rekanten 6 til hullkniven 3 ogsd ved

20 hgyere fremfgringshastigheter pad mer enn 300 m pr. minutt.
Sponet 9 som er fjernet med hullkniven 3, blir fjernet med

hielp av sugeanordningen 10.

Den fremstilte emballasjebanen skal f.eks. bli benyttet for
25 stpvirie, tette emballasjebeholdere. Tilskjaringen av de
enkelte emballasjebeholderne er vist pd fig. 2 og antydet
med de opptegnede linjene 1 omradet til emballasjebanen 1.
Den fjernede delen av den langsgdende kanten la muliggj¢r
f.eks. ved foldeesker en omlagt kant som kan‘bli holdt
30 svert tynn ogs& ved enkle eller selvoverlappende sgmmer,
slik at tettheten til foldeeskene er forbedret. For &
lette den senere foldingen blir det preget inn en rille i
midten av den langsgaende kanten la allerede rett bak hull-
kniven 3 i pregestasjonen 4, slik at omfoldingen blir lettet.
En spesiell fordel ved foreliggende oppfinnelse er at en

eksakt materialtykkelse kan bli fjernet ved hey fremfegrings-
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hastighet og med en enkel anordning uten a bli angrepet

av mye stgv. En far en glatt overflate langs den avskrelle-
de langsglende kanten, hvorved det danner seg skarpe kanter.
Ved fjerningen oppstar svert lite st@gv som er spesielt vik-
tig ved en senere anvendelse av emballasjebanen for narings-
middelpakking. En maskinstopp forekommer faktisk ikke, da
skrellekniven kontinuerlig blir slipt av slipeskiven. Av
spesiell fordel er uten om det at oppfinneisesqjenstanden
tillater en svart hgy arbeidshastighet, hvor arbeidshastig-
heten uten problem kan va@&re over 500 m pr. minutt. Opp-
finnelsen er spesielt godt egnet, nar enkle eller overlap-
pende sgmmer pd& poser, sekker, esker eller bokser p& grunn
av at tettheten skal v@®re sa tynn som mulig eller ni3r en

vil kompensere andre tykke steder.
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Patentkrayvw

1. Anordning for fortlgpende avskrelling av lengde-
striper fra en beveget emballasjebane for beholdere ved
hjelp av et rotasjonsverktgy, hvis rotasjonsakse (5) peker
i fremf@gringsretningen til emballasjebanen og for oppsuging
(10) av spon (9), karakterisert ved at
rotasjonsverktgyet er utformet som en hullkniv (3) og at i
fremfgringsretningen til emballasjebanen (1) i omradet til
den langsgdende stripen pd hullknivsiden umiddelbart foran
eggen (6) til hullkniven (3) er anordnet en stgtterulle (7)

og ved siden av kniven er anordnet en trykkluftdyse (8).

2. Anordning ifglge krav 1, k arak ter isert
ved at i omrddet av hullkniven (3) er anordnet en suge-
anordning (10) for fjerning av avskrellede lengdestrimler
(9).

3. Anordning ifglge krav 1 eller 2, k ar ak te -
risert v e d at hullkniven (3) har en omkretshastig-

het pd mer enn 10 m/s.

4. Anordning ifg¢lge krav 3, karakterisert
v e d at hullknivens (3) omkretshastighet er mer eﬁn 15
m/s ved fremfgringshastighet for emballasjebanen p& mer enn
300 m/min.
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