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Sammendrag:

Opfindelsen involverer en metode og et system samt en anvendelse af
metoden til indpakning af et eller flere emner(6) med straskfolie, hvilken
folie(1) omfatter et slangeformet stykke, hvis omfang er mindre end omfanget
af emnet eller emnerne, som skal indpakkes, hvilken folie omfatter en ferste
ende(2) og en anden modsat ende(4), hvor folien &bnes ved sin ferste ende
og forsynes med et flertal af foldninger pa tveers af sin laengdeakse,
hvorefter folien ekspanderes diametralt. Nye aépekter omfatter, at emnet
eller emnerne understottes og fremferes, i hovedsagen horisontalt eller
under en flad vinkel i forhold til vandret, ind i den ekspanderede folie fra
dennes ferste &bne ende imod foliens anden ende, hvilken anden ende er
lukket, hvorefter folien traekkes omkring emnet eller emneme, idet foliens
foldni_nger udfoldes, indtil hele emnet eller emneme er indfert i folien,
hvorefter foliens ferste ende lukkes ved sammenfejning for fuldstaendig
indelukning af emnet eller emnerne i folien. Herved opnas i forhold til den
kendte teknik, at emnet eller emneme omsluttes pa alle sider og dermed

fuldstaendigt.

fortsaettes
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Metode og system til indpakning af emner samt anvendelse af metoden

Opfindelsen angar en metode til indpakning af et emne eller flere emner

arrangeret i en stak med slangeformet straekfolie, hvilken folie dispenseres

fra en lagerenhed, hvorfra den i passende laengde afkortes og lukkes i en

ende ved sammenfgjning, hvor folien har et omfang, der er mindre end
omfanget af emnet eller emneme, som skal indpakkes, og hvor folien
omfatter en forste fri ende modsat den lukkede ende, hvor folien abnes ved -
sin forste frie ende og forsynes med et flertal af foldninger pa tvaers af sin
leengdeakse, hvorefter folien ekspanderes diametralt. Opfindelsen angar
desuden et system til udevelse af metoden, hvor et émne eller flere emner
arrangeret i en stak indpakkes i et slangeformet stykke strakfolie, hvilken
folie er dispenseret fra en lagerenhed, hvorfra den er afkortet i en passende
lzengde og lukket i en ende ved sammenfajning, hvor folien har et omfang,

der er mindre end omfanget af emnet eller emneme, som skal indpakkes, og

_hvor folien omfatter en forste fri ende modsat den lukkede ende, hvor

systemet omfatter midler ti'! abning af folien ved dennes ferste ende og
midler til bevaegelse af folien ind over en hul udstreekningsenhed og

forsyning af folien med et flertal af foldninger pa tveaers af sin laengdeakse,

“hvilken udstraekningsenhed omfatter midier til at ekspandere folien diametralt

samt midler til dannelse af modhold under frigivelse af folien. Opfindelsen
angar desuden en anvendelse af metoden.

| forvejen er det kendt at indpakke emner i straekfolie. Fra US 4050219, DE
2706955, DE 3101310 og EP 0 344815 A1 kendes processer, hvor en
rerformet folie, med mindre omkreds end emnet, som skal indpakkes,
skydes ned over og leegges i foldninger pa en udstreekningsenhed, hvorefter
foliens ende lukkes ved svejsning, sa der dannes en pose med bunden
opad. Derefter ekspanderes folien horisontalt og traekkes vertikalt ned over
en mangde stykgods stablet pa en palle. | naerheden eller under pallen
slippes folieh. Ved denne indpakning stabiliseres stykgodset pa pallen, idet
folien efter paferingen til en vis grad forbliver forspaendt, ligesom stykgodset
ogsa far en vis inddaekning og beskyttelse.
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De séledes kendte processer til indpakning har bl.a. den svaghed, at siden

ned mod pallen forbliver ubeskyttet. Emnerne bliver dermed ikke

fuldsteendigt indpakket og kan derfor fx optage fugt, lugt og lignende. Idet

5 emneme star pa pallen, 'som igen star pa en understatning, er det ikke muligt

at fare. folien ind under pallen og lukke den fuldstaendigt af. Et andet aspekt

er, at processerne ikke er egnet til emner, som ikke er placeret pa en palle

eller et andet baeremiddel. Det eller de nederste emner ville sdledes have

fuldstaendigt blottede undersider. Desuden risikeres, at emneme falder

10 nedenud af indpakningen.

Fra US 6161365 er det kendt at indpakke stakke af emner i horisontal
retning. Her er forst en stor leengde folie placeret i plisseret form pa en

udstraekningsenhed og ekspanderet. Derefter forskydes to stakke af emner

15 ind i folien og omhyldes, hvorefter den sidst indforte stak fikseres, medens

den forste stak forskydes baglans, hvorved folien slaekkes og folien kan

svejses og overskaeres, saledes at den forste stak er fuldsteendigt indpakket.

Indpakning kan saledes fortsaette men kun i et begraenset antal, idet der kun

kan veaere plads til en begraenset maengde plisseret

folie pa

20 udstraekningsenheden. Indpakningen ma saledes afbrydes i en periode, indtil

en ny maengde folie er bragt pa plads. Herved bliver indpakningen uegnet til

brug sammen med en produktionsmaskine, som kontinuerligt frembringer

produkter i stakke. Produktionsmaskinen ma saledes enten stoppe, eller der

ma veere en bufferstation mellem produktionsmaskinen og udstyret, som

25  indpakker stakkene. Indpakningen kompliceres desuden af, at den ene stak

- ma bevaeges bagleens, fer svejsningen og overskaeringen kan ske. Dette

kraever midler til praecis styring og kontrol af stakkens bevaegelser. Der ma

desuden veere midler til radighed for fiksering af stakken, medens

svejsningen og overskeeringen foretages. Endnu en ulempe ved denne

30 metode er, at stakkene ma vzere ensartede i hgjde og bredde for ikke at fa

skaeve og uensartede samlinger. Ydermere far man aldrig den sidste stak

indpakket, da der altid skal veere en tilovers til at holde folien under svejsning

0g overskeering.
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Nye aspekter ved metoden, ifelge opfindelsen, omfatter, at emnet eller
emneme understattes og fremferes, i hovedsagen horisontalt eller under en
flad vinkel i forhold til vandret, ind i den ekspanderede folie fra dennes farste
abne ende imod foliens anden ende, hvorefter folien traekkes omkring emnet
eller emnemne, idet foliens foldninger udfoldes, indtil hele emnet eller
emnerne er indfert i folien, hvorefter foliens ferste frie ende lukkes ved
sammenfojning for fuldsteendig indelukning af emnet eller emneme i folien.

Herved opnas i forhold til den kendte teknik, at emnet eller emneme

- omsluttes pa alle sider og dermed fuldstaendigt. Dermed opnas ogsa, at

emnere ikke behover at veere placerede pa en palle el for at undga
kontakt med et underlag, som det eller de indpakkede emner placeres pa.
Emnerne eller stakkene kan ogsa veere i forskellig sterrelse, idet
indpakningen af et emne er uafhzengig af indpakningen af det naeste emne
(eller stak). Indpakningen er desuden velegnet til at kunne implementeres i
automatisk udferelse og vil kunne operere uden afbrydelse i meget lang tid,
idet folien dispenseres fra en lagerenhed, hvor den ikke behgver at vaere
forsynet med foldninger (plissering). Herved kan indpakningen forlgbe i takt
med en kontinuerligt producerende produktionsmaskine uden stop eller brug

af bufferstation.

| en foretrukket udferelse kan folien, under fremfering af emnet eller
emnerne i folien, vaere placeret ved et mellemrum imellem en ferste og en
anden understetning; hvor emnet eller emnerme ved fremfaringen bevaeges
fra den forste til den anden understatning. Pa denne made kan emnet eller
emneme i hovedsagen forblive understottede under hele bevaegelsen,

herunder szerligt hvis emnerne er lange ift. udstraekningen af mellemrummet.

| en alternativ udferelse kan emnet eller emnerne placeres pa den farste
understotning og. gribes med gribemidler, hvorefter emnet eller emneme
indferes i folien, og placeres pa den anden understetning, hvorefter emnet

eller emnerne slippes.
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| endnu en udfarelse kan i det mindste den faerste understotning omfatte
midler til forskydning af emnet eller emnerne. Dette er fordelagtigt, idet
emnet eller emnerne skal bevaeges fra den forste til den anden
understetning. Midler til forskydning kan dermed ngjes med fx at skubbe til

emnet eller emnerne.

I en foretrukket udfarelse kan den ferste understetning vaere forskydelig eller
omfatte en forskydelig sektion, hvor den ferste understotning eller sektion
forskydes og indferes i den ekspanderede folie for yderligere understatning
af emnet eller emneme under beveegelse fra den farste til den anden
understetning. Derved kan emnet eller‘emneme understottes under en
starre del af beveegelsen mellem den forste og den anden understotning.
Dette kan veere en fordel ved indpakning af relativt korte emner.

I endnu en foretrukket udfarelse kan folien ved traekning omkring emnet eller

‘emneme belastes for opstramning. Herved bruges mindre folie, ligesom

folien bliver paen og glat. Nar flere emner indpakkes samtidigt, vil folien

‘desuden stotte emnerne. Hvis belastningen eges og paferer folien en

permanent laengdeforagelse spares yderligere pa folien, og stettevirkningen
forbedres. Desuden opnas, at emner, som har tendens til at krympe, vil
forblive stramt indpakket og dermed stabile, idet folien vil felge med
krympningen pga. sin forspaending.

I endnu en foretrukket udferelse kan den ferste, den anden og den
yderligere understotning vaere rullebaner og/eller transportband. Dette gor
metoden - let at inkorporere i forbindelse med produktionsanizeg,- hvor

emnerne transporteres rundt pa sadanne typer af transporterer.

Sammenfgjninger kan fordelagtigt ske ved svejsning, som giver et hurtigt og

sikkert resultat.
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| endnu en udferelse kan emnet eller emneme veere placeret pa et
baeremiddel sasom en palle. Dette kan vaere praktisk ved stablede emner

eller emner, som ellers er vanskelige at flytte rundt.

Folien kan dispenseres fra en lagerenhed, hvorfra den i passende laengde
afkortes og lukkes i sin anden ende ved sammenfgjning fer foldning. Dermed
kan folien fx veere pa rulleform, hvilket er pladsbesparende. Ellers anvendes
preefabrikerede stykker af folie, som i forvejen er afkortet og lukket i den ene

ende.

Folien pa lagerenheden kan vaere forsynet med langsgaende foldninger,
som formindsker bredden af folien. Dermed behgver svejsebjeelker, som

anvendes til sammenfgjning af folien, ikke at vaere sa brede.

Nye aspekter ved systémet, ifelge opfindelsen, omfatter, at systemet
omfatter midler til understgtning og en i hovedsagen horisontal, eller under
en flad vinkel i forhold til vandret, fremfering af emnet eller emnerne igennem
udstreekningsenheden, 'med folien i ekspanderet tilstand, for traekning af
folien omkring emnet eller emnerne og fuldstaendig indfaring af denne eller
disse i folien samt midler til lukning og sammenfajning af foliens forste frie

ende til fuldstaendig indelukning af emnet eller emnerne i folien.

Systemet kan i en foretrukket udferelsesform omfatte en farste rullebane,
hvorfra emnet eller emnerne fremferes til udstreekningsenheden, en
forskydelig rullebanesektion, som er forskydelig ind i udstreekningsenheden,
nar denne har ekspanderet folien samt en anden rullebane til modtagelse af
emnet eller emnerne. Dermed indbygges systemet let i produktionsanlaeg,
hvor emner transporteres rundt pa lignende vis. Med den forskydelige

rullebanesektion understottes emnet eller emnerne i stor grad.

I en foretrukket udferelsesform kan systemet omfatte midler til dispensering

af folie fra en lagerenhed.
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Systémet kan i en anden foretrukket udferelsesform desuden omfatte midler
til svejsning og midler til overskeering af folien, hvilke midler er forskydelige
og placeret efter udstreekningsenheden.

| endnu en udferelsesform kan udstraskningsenheden omfatte drevne ruller

~for indspoling af folie, hvilke ruller under traekning af folie omkring emnet eller

10

15

20

25

30

emnerne kan danne modhold. Rulleme kan desuden omfatte midler til
maling af vinkeldrejning, herunder encodere, hvorved det er muligt at male
og styre hvor meget folie, der indfares pa udstraekningsenheden.

Nye aspekter ved anvendelsen af metoden omfatter, at et eller flere emner
indpakkes, hvilke emner i hovedsagen er flade og langstrakte, og hvor emnet
eller emneme indpakkes med den langsgaende akse beliggende parallielt
med en akse gaende imellem foliens farste og anden ende.

| det felgende beskrives opfindelsen neermere ved hjaelp af figurer, som
angiver eksempler pa udferelser af opfindelsen. Teknikken er angivet
simplificeret for understregning af de nye aspekter ved opfindelsen. @vrige

konstruktionsdetaljer er kendte for fagmanden.

Fig. 1-5 viser et skematisk tveersnit i et system ifelge en udferelsesform
af opfindelsen. Figureme angiver bl.a. et eksempel pa et
indpakningsforlab.

Pa fig. 1-5 ses et antai emner 6, som skal indpakkes i en slangeformet folie
1. Ogsa et enkelt emne 6 kan indpakkes, ligesom to eller flere emner,
herunder stakkede emner og emner placeret pa baeremiddel, kan indpakkes.
Folien 1 har fortrinsvis et omfang, som er mindre end emnemes 6 omfang.
Pa figureme er vist en rammekonstruktion 26, som beerer de forskellige
komponenter, herunder diverse feringer etc., der indgar, men som ikke er
viste, men som fagmanden uden besvaer vil kunne udfere, da dette er
almindeligheder indenfor pakketeknik. '
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Pa fig. 1 ses folien 1, som dispenseres fra en lagerenhed 8, hvorfra den
fares til et fordelerhoved 22, som fx vha. sugekopper er i stand til at abne
folien 1 ved dennes ferste ende 2, nar denne skal feres ind pa en
udstraekningsenhed 10. Fordelerhovedet 22 er bevaegeligt og omfatter midler
til foring af den abnede folie 1 ind til eller over udstraekningsenheden 10. Pa
udstraekningsenheden 10 lzegges folien 1 i et flertal af foldninger for at fylde
mest muligt i horisontal retning. Til hjeelp for flytning af folien 1 kan
udstraekningsenheden omfatte drevne ruller 20, hvilke ruller ogsa kan danne
modhold, nar folien 1 skal paferes emnet eller emnerne 6 under aftraekning

af folien 1 fra udstreekningsenheden 10.

Pa fig. 1-5 er der vist en ferste rullebane 12, der har en forskydelig
ruliebanesektion 15, og en anden rullebane 14. Rullebaner er velegnede til
anvendelse i forbindelse med indpakningen, men ogsa transportband er
egnede. Rullebaneme 12 vog 14 kan veere helt eller delvist drevne. Hvis
rullebanen 12 er udrevet, kan emneme 6 fx skubbes vha. en pneumatisk
cylinder for at frembringe @nsket bevaegelse. Pa fig. 1-5 ses desuden midler
til svejsning 16 og midler til skaering 18.

Pa fig. 2 er en passende laeengde folie 1 lagt ind p& udstreekningsenheden
10, og midler til svejsning 16 sammenfoajer folien 1, hvorefter midler til
skaering 18 separerer foliestykket pa udstraekningsenheden 10 fra resten af

folien.

Pa fig. 3 ses, at fordelerhovedet 22 er forskudt opad, sa det kommer fri af
emnernes 6 bane under indpakningen, men det kunne ligevel vaere forskudt
til siden. Midler til svejsning 16 er ligeledes fort til frie positioner. Den frigjorte
folie pa udstraekningsenheden har ved sammenfejning, jf. fig. 2, faet en
lukket ende 4, hvorefter folien ekspanderes af udstrakningsenheden. Under
paferingen af folie pa udstraekningsenheden er denne trukket sammen, sa
folien let skydes ind over. Ved ekspansionen bliver foliens omfang diametralt
storre end emnerne 6. Den forskydelige rullebanesektion 15 er forskudt ind i
udstraekningsenheden 10 og ind i den ekspanderede folie. Imellem
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rullebanen 12 (samt sektionen 15) og rullebanen 14 er der et mellemrum 24,
som tillader folien at komme fra undersiden af rullebanesektionen 15 op pa

oversiden af rullebanen 14.

Pa fig. 4 ses hvorledes folien 1 traekkes af udstraekningsenheden 10 og
treekkes omkring emneme 6. Rulleme 20 danner modhold, sa folien 1
straekkes passende ud og belastes fortrinsvis, sa den ligger stramt pa langs
af emnerne. Modhold kan udferes pa andre mader uden brug af ruller, fx
med en fast kant, som yder friktionsmodstand. Folien 1 kan ogsa traekkes
med starre belastning, sa den bibringes en permanent leengdeforagelse. Nar
folien 1 traekkes omkring emnerne 6, sa beholder folien en vis forspaending,
hvorved emneme stabiliseres. En del af forspaendingen trykker stakken af
emner 6 sammen og kan dermed felge efter emneme, hvis disse skulle
szette sig under transport eller lagring, ligesom trykket trykker emneme imod
hinanden og skaber dermed gensidig friktion, der yderligere medvirker til

stabilisering.

Pa fig. 5 er emneme 6 blevet fart helt ind i folien 1, og den ferste ende 2 er
lukket ved sammenfejning vha. midler til svejsning 16. Dette kan fx styres
ved, at umiddelbart inden enden 2 af folien slippes fri af rulleme 20, sa feres
midler til svejsning 16 sammen og sammenfgjer folien. Overskydende folie 1
kan om nedvendigt afskaeres. Inden sammenfejningen kan |
rullebanesektionen 15 vaere trukket tilbage og udstraekningsenheden trukket
sammen, ligesom folien kan veere sluppet af rullerne 20 for at minimere
maengden af overskydende folie efter sammenfejningen. Det bemaerkes, at
samme midler til svejsning 16 kan anvendes til bade at-sammenfgje den
forste ende 2 og den anden ende 4 af folien 1. Emnerne 6 er nu fuldstaendigt
indpakkede. Nar emneme 6 er fiemet, kan rullebanesektionen 15 treekkes
tilbage, udstraekningsenheden 10 treekkes sammen, og fordelerhovedet 22
s®nkes ned foran udstraekningsenheden, hvorved man er tilbage ved
udgangssituationen jf. fig. 1, og en ny indpakning kan startes.
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Pa figuremne er brug af rullebaner vist, men bevaegelsen af emnet eller
emneme 6 kan udferes pa utallige mader. Der kraeves blot to
understetninger (placeringer), hvorimellem den ekspanderede folie 1

placeres. Emneme 6 kan herefter bevaeges, fx skubbes med et stempel, fra
den forste til den anden understetning, fx gl~idende pa understatningeme.

Emneme 6 kan ogsa gribes med gribemidler, fx udformet som en tang eller
klo, eller tages med gafler som pa en gaffeltruck og feres fra den ene
understatning til den anden. Det grundleeggende princip er, at emnerne 6
feres understottet ind i den ekspanderede folie 6, hvorefter denne traskkes
omkring emnerne 6. Afhaengigt af emnernes 6 leengde og stivhed (og evrig
beskaffenhed) kan understatningerne vaere placeret med et givet
mellemrum, uden at emnerne tipper ned. Hvis dette er et problem, sa feres
en forskydelig understetning eller del af understetningen, fx som en tunge,

hen, s3 den minimerer det naevnte mellemrum.

Emner 6 kan vaere af forskellig laengde og alligevel indpakkes med samme
folie og udstraekningsenhed 10. Laengden kan styres ved at male, hvor
meget folie 1, der laegges ind pa udstraekningsenheden. Dette kan bl.a.
goeres ved at forsyne rulleme 20 med encodere.
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10
Patentkrav

1. Metode til indpakning af et emne (6) eller flere emner arrangeret i en stak
med slangeformet straekfolie(1), hvilken folie(1) dispenseres fra en
lagerenhed(8), hvorfra den i passende leengde afkortes og lukkes i en
ende(4) ved sammenfejning , hvor folien har et omfang, der er mindre end
omfanget af emnet eller emnerne(6), som skal indpakkes, og hvor folien(1)
omfatter en forste fri ende(2) modsat den lukkede ende(4), hvor folien(1)
abnes ved sin forste frie ende(2) og forsynes med et flertal af foldninger pa
tvaers af sin laengdeakse, hvorefter folien(1) ekspanderes diametralt, og hvor
emnet eller emneme(6) understoettes og fremferes, i hovedsagen horisontalt
eller under en flad vinkel i forhold til vandret, ind i den ekspanderede folie(1)
fra dennes forste abne ende(2) imod foliens anden ende(4), hvorefter
folien(1) trackkes omkring emnet eller emneme(6), idet foliens foldninger
udfoldes, indtil hele emnet eller emneme(6) er indfert i folien(1), hvorefter
foliens forste frie ende(2) lukkes ved sammenfejning for fuldstaendig

indelukning af emnet(6) eller emnerne i folien(1).

2. En metode ifglge krav 1, kendetegnet ved, at folien(1), under fremfaring
af emnet eller emnerne(6) i folien, er placeret ved et mellemrum imellem en
forste(12) og en anden understetning(14), og hvor emnet eller emneme(6)
ved fremferingen bevaeges fra den ferste(12) til den anden
understatning(14).

3. En metode ifelge krav 1 eller 2, kendetegnet ved, at emnet eller emneme
(6) placeres pa den ferste understetning(12) og gribes med gribemidler,
hvorefter emnet eller emherne(6) indferes i folien(1) og placeres pa den

anden understetning(14), hvorefter emnet eller emnerne(6) slippes.

4. En metode ifelge et af kravene 1-3, kendetegnet ved, at i det mindste
den ferste understatning(12) omfatter midler til forskydning(15) af emnet

eller emnerne(6).
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5. En metode ifaige et eller flere af de foranstaende krav, kendetegnet ved,
at den ferste understetning(12) er forskydelig eller omfatter en forskydelig
sektion(15), hvor den forste understetning(12) elier sektion(15) forskydes og
indferes i den ekspanderede folie(1) for yderligere understatning af emnet
eller emnerne(6) under beveegelse fra den forste(12) til den anden
understoatning(14).

6. En metode ifalge et eller flere af de foranstaende krav, kendetegnet ved,
at folien(1) ved traekning omkring emnet eller emnerne(6) belastes for

opstramning.

7. En metode ifelge krav 6, k_endetégnet ved', at belastningen paferer

folien(1) en permanent la2ngdeforegelse.

8. En metode ifalge et eller flere af de foranstaende krav, kendetegnet ved,
at den farste(12), den anden(14) og den yderligere understetning(15) er
rullebaner og/eller transportband.

9. En metode ifelge et eller flere af de foranstaende krav, kendetegnet ved,

at sammenfajninger sker ved svejsning.

10. En metode ifelge et eller flere af de foranstdende krav, kendetegnet
ved, at emnet eller emnemne(6) er placeret pa et bzeremiddel sasom en

palle.

11. En metode ifolge krav 11, kendetegnet ved, at folien(1) pa
lagerenheden(8) er forsynet med langsgaende foldninger, som formindsker

bredden af folien.

12. Et system til udevelse af metoden ifgige et eller flere af kravene 1 - 10,
hvor et emne eller flere emner(6) arrangeret i en stak indpakkes i
slangeformet straekfolie, hvilken folie(1) er dispenseret fra en lagerenhed(8),

hvorfra den er afkortet i en passende leengde og lukket i en ende(4) ved
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sammenfojning, hvor folien har et omfang, der er mindre end omfanget af
emnet eller emnerne(6), som skal indpakkes, og hvor folien(1) omfatter en
forste fri ende(2) modsat den lukkede ende(4), hvor systemet omfatter midler
til abning(22) af folien ved dennes farste ende og midler til bevaegelse(20,22)
af folien ind over en hul udstraekningsenhed(10) og forsyning af folien med et
fletal af foldninger pa tveers af sin  lsengdeakse, hvilken
udstraekningsenhed(10) omfatter midler til at ekspandere folien diametralt
samt midler til dannelse af modhold (20) under frigivelse af folien, og hvor
systemet omfatter midler til understetning(12,14,15) og en i hovedsagen
horisontal, eller under en flad vinkel i forhold til vandret, fremfering af emnet
eller emneme(6) igennem udstreekningsenheden(10), med folien(1) i
ekspanderet tilstand for treekning af folien(1) omkring emnet eller emnerne(6)
og fuldstaéndig indfering af denne eller disse i folien(1), samt midler til
lukning og sammenfajning(16) af foliens ferste frie ende(2) til fuldstaendig

indelukning af emnet eller emneme(6) i folien.

13. Et system ifelge krav 12, kendetegnet ved, at systemet omfatter en
forste rullebane(12), hvorfra emnet eller emneme(6) fremferes il
udstreekningsenheden(10), en forskydelig rullebanesektion(15), som er
forskydeiig ind i udstraekningsenheden(10), nar denne har ekspanderet
folien(1), samt en anden rullebane(14) tii modtagelse af emnet eller

emneme(6).

14. Et system ifalge krav 12 eller 13, kendetegnet ved, at systemet omfatter

midler til dispensering af folie fra en lagerenhed(8).

15. Et system ifeige et af kravene 12-14, kendetegnet ved, at systemet
omfatter midler til svejsning(16) og midler til overskaering(18) af folien(1),
hvilke midler er forskydelige og placeret efter udstraekningsenheden(10).

16. Et system ifalge et eller flere af kravene 12-15, kendetegnet ved, at
udstreekningsenheden(10) omfatter drevne ruller(20) for indspoling af
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folie(1), hvilke ruller under treekning af folie omkring emnet eller emneme(6)

danner modhold.

17. Et system ifelge krav 16, kendetegnet ved, at rullere(20) omfatter

midler til maling af vinkeldrejning, herunder encodere.

18. Anvendelse af en metode ifelge et eller flere af kravene 1-11 til
automatisk og kontinuerlig indpakning af et emne eller flere emner(6)
arrangeret i en stak, hvilkke emner(6) i hovedsagen er flade og langstrakte, og
hvor emnet eller emnerne(6) indpakkes med den Iangsgéende akse
beliggende parallelt med en akse gaende imellem foliens forste og anden
ende(2,4).
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