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Opfindelsen vedrgrer en maskine til frem-
stilling af fyldte emballagebeholdere, hvilken
maskine dels omfatter en indretning til formning
af en fgrste kontinuerlig bane af et materiale,
der kan foldes til en rakke sammenhzngende,
U-formede sektioner ved bukning af banen over form-
dele, der er anbragt efter hinanden og bevagelige
i den fgrste banes fremfgringsretning, dels en
fremfgringstromle til fremfgring af en anden bane
af et materiale, der kan foldes, dels organer til
ombgjning af den anden banes ved opslidsning af
banens kantzoner dannede kantflige til anlag og
forsegling mod kantpartierne af den foldede, forste
bane til dannelse af en rakke, fortrinsvis parallele-
pipediske hulrum, dels et organ til fyldning af hul-

rummene med fyldgods.
Ved emballering af varer fremstilles ofte sel-

ve emballagebeholderen samtidig med, at den til em-
ballering beregnede vare indfgres i emballagebeholde-
ren. Dette kan ske ved, at emballagebeholderen bestar
af i forvejen fremstillede emner med udstansede fli-
ge, der i en automatisk rejsningsmaske bukkes til
dannelse af en beholder, eller ved at emballagemate-
rialet forefindes i form af en bane, der f.eks. buk-
kes til et rgdr, hvis langsgdende kanter forsegles mod
hinanden, hvorefter rgret fyldes med fyldgods og der-
efter deles ved successiv tverforsegling i omrader
vinkelret mod rgraksen. De p& denne made adskilte rgr-
stykker kan derefter underkastes en formningsbear-
bejdning pad en sddan made, at der f.eks. tildeles dem
en holdbar parallelepipedisk form.

ved de ovenfor navnte fremgangsmdder til frem-
stilling af emballager forekommer der et uundgéeligt

spild ved, at en del af emballagematerialet medgar
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til fligl&sningsarrangementer eller andre dele, der
ikke direkte danner en del af emballagelegemet. Hvis
f.eks. et stykke af et rgr, der forsegles vinkelret
pa rgraksen, ved formning bibringes en parallelepi-
pedisk form, opstdr der ved hvert hjgrne en trekan-
tet, dobbeltvagget flig, som fordrer emballage-
materiale, der ikke direkte indgd&r i nogen del af sel-
ve emballagebeholderen.

Det har i praksis vist sig, at fremstilling
af emballagebeholdere af en bane er at foretrakke
frem for fremstilling af emballagebeholdere af i
forvejen fremstillede emner, og den vigtigste ar-
sag hertil er, at det baneformede emballagemateria-
le kan leveres i ruller, hvor emballagematerialeba-
nens overflade ligger vel beskyttet mellem hoslig-
gende vindinger i rullen, medens derimod forudfrem-—
stillede emner ikke kan beskyttes pd samme made. End-
videre optager emballagemateriale, der leveres i rul-
ler, betydelig mindre plads og er lettere at trans-
portere end emballagemateriale, der leveres i form
af forud fremstillede emner, og de kompakte embal-
lagematerialeruller kraver desuden mindre udvendig
emballage ved transporten, hvilket er en stor gko-
nomisk fordel.

Som ovenfor navnt opstédr der imidlertid et
ugnsket spild i tilfazlde af, at der f.eks. formes
parallelepipediske emballager af en bane, der buk-
kes om til et rgr, og det gnskes at nedbringe dette
spild s& meget som muligt. Med maskinen ifglge
opfindeléen anvises der en maskine til at fremstil-
le emballagebeholdere af en bane af emballagemate-
riale med et minimum af spild, og maskinen ifglge
opfindelsen er ejendommelig ved, at ombgjnings-
organerne udggres af klapper, der er indrettet til at

kunne indtage en aben og en lukket stilling, og som
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3
endvidere er indrettet til at kunne forskydes langs en
spjle, som er anbragt parallelt med formdelenes
bevegelsesbane, hvorhos ombgjningsorganerne er ind
rettet til at bevages med klapperne i lukket stilling
i formdelens bevagelsesretning med en hastighed,
der svarer til formdelenes hastighed og den anden
banes fremfgringshastighed, medens organerne er ind-
rettet til at fgres tilbage med abne klapper med
en vasentlig hgjere hastighed, og at der er organer
til opvarmning af kantzonerne af de opslidsede flige
af den anden bane til forseglingstemperaturen.

I det fglgende omtales der en udfgrelses-
form for en emballagemaskine ifglge opfindelsen med
henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser et samlet billede af
maskinen if@glge opfindelsen forfra,

fig. 2 skematisk maskinens drivorganer,

fig. 3a en rakke sammenhzngende emballagebe-
holdere, der er fremstillet pd maskinen ifglge op-
findelsen,

fig. 3b en fraskilt, individuel emballagebe-
holder,

fig. 4 et perspektivbillede af organerne
til sammenfgring af emballagematerialebanerne og for-
segling af de ombukkede kantzoneflige ved den anden
bane mod den bukkede fgrste banes sidekanter,

fig. 5 et organ til forsegling af den anden
banes midterparti mod den bukkede banes toppe, samt
et organ til adskillelse af de forseglede, indivi-
duelle emballageenheder,

fig. 6 et billede forfra af de dele af maski-
nen, ved hvilke de to baner fgres sammen og forsegles
til hinanden, og

fig. 7 et perspektivbillede af drivorganer-

ne til det i fig. 6 viste arrangement.

144088
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Som emballagemateriale kan der anvendes for-
skellige materialer eller materialekombinationer, som
f.eks. plastfolie, papir, der er belagt med plast,
metalfolie, der er belagt med plast og papir eller
andre kombinationer af kendte materialer, der kan
lamineres +il hinanden, men i den fglgende beskri-
velse forudsattes det, at emballagematerialet udggres
af en bane af skumplastmateriale, f.eks. polystyren-
skumplast, der i det mindste p& den ene side har et
lag af et homogent plastmateriale, f.eks. polystyren.
Begge materialebanerne, der efter formning sammenfg-
res og forsegles til hinanden, behgver ikke ngdven-
digvis at vere af samme tykkelse, men for enkelt-
hedens skyld forudsattes det i det foreliggende
tilfzlde, at emballagematerialerne er ensartede og har
omtrent samme tykkelse. Dog m& én af banerne, nemlig
den der fgres hen over fremfgringstromlen, vare be-
tydelig bredere end den bane, der bukkes med
formdelene.

I det fglgende gives der fgrst en almen ma-
skinbeskrivelse for at forklare maskinens princip,
hvorefter de forskellige detaljer, som vises i figu-
rerne, beskrives mere indg8ende.

Fig. 1 viser en emballagemaskine ifglge op-
findelsen med et stativ 1, et organ til bearbejdning
og slutformning af de fremstillede emballageenheder
33, en automatisk pakkeindretning 35 samt en ma-
terialedel 58.

Materialedelen 58 omfatter et antal rulle-
stativer med beholdningsruller 8 og 9 indeholdende
emballagematerialebaner, der i det her beskrevne til-
falde fortrinsvis udggres af ekstruderede skumplast-
baner af polystyrenmateriale, der pa begge sider
er belagt med lag af homogent polystyren. Materiale-
banerne 5 og 6 rulles af beholdningsrullerne 8 og 9
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og fgres over lederuller 25. Beholdningsrullen 10
indeholder strimmelmateriale 7 af homogent plast-

materiale, der er beregnet til at anvendes til tilve~

jebringelse af en &bning i de fremstillede emballager.

Den egentlige emballagemaskine bestdr som
ovenfor navnt af et stativ 1, der har en drejelig
tromle 23, som banen 6 ledes hen over, og som
har stationer langs tromlens periferi, hvor der ud-
féres arbejdsoperationer. Tromlen har i det viste
eksempel tolv stationer. Emballagemaskinen omfatter
endvidere en indretning 2 til formning af banen 5.
Indretningen 2 omfatter bevagelige formdele 4,
der er anbragt pa en endelgs kade, som i den viste
figur bevager sig i retning med urets visere. Indret-
ningen 2 omfatter endvidere et formeorgan, som er
udformet med en drejelig dobbeltvinge, ved hvis hjelp
banen 5 bringes til anlag mod formdelene 4 til
dannelse af en rzkke sammenhzngende U-formede sek-
tioner. Maskinen i fig. 1 omfatter endvidere en til-
fgrselsledning 20 for fyldgods, en regulerings-
ventil 21 for regulering af mengden af tilfgrt
fyldgods, et pafyldningsrgr 19, et opvarmningsorgan
15 og en tilfgrselsledning 22 for varm luft, en
frem- og tilbagebevagelig sgjle 13, og i maskinsta-
tivet 1 monterede faste lejer 14 til styr for
s¢gjlen 13. Sgjlen 13 Dbarer et foldeorgan 16,
forseglingsorgan 17 og et klippeorgan 18, der alle

beveger sig sammen med sgjlen i dennes frem- og til-

bagegdende bevagelse, som er sdledes tilpasset, at s@j-

len bevaeger sig synkront med formdelene 4 ved sin
nedadgdende bevagelse, medens den opadgdende re-
turbevagelse er hurtigere.

De ferdigt formede emballager 30 overfgres
fra formeindretningen 2's formdele 4 til slutbear-
bejdningsorganerne 33 ved hjalp af et overfgrings-
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band 28, som lgber mellem to enderuller 29 og et
derimellem anbragt overfgringshjul 27. :
Ved slutbearbejdningsorganerne 33 borttages
eller bearbejdes fremstdende forseglingsfinner for at
give emballagerne 30 et mere tiltalende udseende
og for at befri dem for kanter, der kan hage sig
fast i hinanden under transport og handtering. Embal-
lagerne 30 holdes i slutbearbejdningsorganets
endelgse kade, der har fremstdende dele, hvorimellem
der er plads til emballagerne 30, ved hjzlp af et
stgttebidnd 31, der lgber rundt om en enderulle
32 samt den tidligere navnte enderulle 29. Bear-
bejdningen gennemfgres ved hjzlp af et bearbejdnings-
organ 36, og emballagerne 30 fé@res endelig til sidst
ved hjalp af et organ 34 til et automatisk pakkeap-
parat, ved hjalp af hvilket emballagerne nedlzgges i
transportkartoner eller transportkurve til distri-
bution.
Emballagemaskinens funktion er som fglger.
Fra beholdningsrullen 8 rulles en fgrste

emballagematerialebane 5 af og fgres over en lede-

rulle 25. Banen 5 rulles af ved hjelp af en driv-
rulle 24, som styres ved hjelp af et fotocelleorgan
omfattende to fotocelleelementer 11. Hvis der rul-
les for meget af, vil den dannede bugt p& banen, som
vist i fig. 1, dekke det nederste fotocelleelement
11, hvorved regulatoren far en impuls, og drivindret-
ningen til drivrullen 24 standses. Fremfgringen af
emballagematerialet stoppes ogsa, hvorved bugten
bliver mindre, og ndr bugten bliver sd lille, at

det gverste fotocelleelement 11 frilagges, begyn-
der fremfgringen af materialet igen ved hjzlp af
drivrullen 24. Banen 5 bringes i kontakt med
formdelene 4 p& formningsindretningen 2, hvor
formdelene 4 sidder anbragt pd en endelgs kade,
som med konstant hastighed bevager sig i en lukket



10

15

20

25

30

35

144088

bane. Banen 5 bringes til anl®g mod formdelene 4
ved hjalp af et formeorgan 3, som bestdr af en dreje-
lig og svingbar dobbeltvinge, og ved hjalp af hvilket
emballagematerialebanen 5 bringes til ngje anlag
mod formdelene 4, idet banen 5 bukkes til dannelse
af en endelgs rakke U-formede dele, der ved hjalp af
formningsindretningen 2 med konstant hastighed brin-
ges til at bevage sig i hovedsagen nedad.

Den anden emballagematerialebane 6 rulles
af fra sin beholdningsrulle 9 og fgres over lederul-
ler 25 og -26 og bringes derefter til anlag mod
fremfgpringstromlen 23. Fremf¢rings£romlen 23 har
som tidligere navnt tolv formflader, der hver har
en bredde milt i tromlens periferiretning, der i
hovedsagen svarer til afstanden mellem to p& hinan-
den fglgende formdele 4 pd& formningsindretningen 2.
Fremfgringstromlen 23 roterer med konstant hastig-
hed, medens en ydre krans eller svingplade 59 be~-
vager sig i en frem- og tilbagegéende drejningsbe-
veagelse omkring tromlen 23. Pladen 59 har bear-
bejdningsorganer, sdsom en hulstanse og en dakstrim-
melapplikator 60, formnings- og klippeorganer 61
samt et opvarmningsorgan 62. Nar banen 6 ved
hjelp af fremfgringstromlen 23 fgres forbi bearbejd-
ningsstationerne 60, 61 og 62, gennemfgres der
pa banen stansning af et tgmningshul, pdsatning af en
dekstrimmel over tgmningshullet, opvarmning af banen
og eventuelt termoformning af banen, samt opklipning
af banens kantzoner vinkelret pd banens langderetning.
Fra beholdningsrullen 10 afrulles en strimmel 7
af et homogent plastmateriale, hvilken strimmel ved
hjzlp af dekstrimmelapplikatoren 60 anbringes over
det i banen 6 tilvejebragte tgmningshul og fikse-
res til banen 6, s& at tgmningshullet er dakket.
Endvidere afklippes ved hjzlp af dzkstrimmelapplika-
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toren 60 den forreste del af strimmelen 7, sa at
den pafgrte dzkstrimmel over tgmningshullet skilles
fra strimmelen 7 igvrigt. Den med tgmningsdbning
og ébningsindretning~forsynede bane 6, der ogsd er
forsynet med slidser ved banens kanter, hvilke slid-
ser strzkker sig vinkelret pd banen 6's langderet-
ning med en langde i hovedsagen svarende til hgjden
af formdelene 4, fgres frem ved hjalp af fremfg-

‘ringstromlen 23 med en hastighed, som er den samme

som formdelene 4's bevagelseshastighed, idet
banen 6 ledes frem pa en sddan mdde, at dens cen-
trale parti placeres over toppene af formdelene 6,
medens derimod de opslidsede banekantpartier stikker
ud til siden fra formdelen 4. Ved hjalp af en her
ikke vist regulator fgres banen 6 frem ved hj=alp
af fremfgringstromlen 23 pd en sddan mide, at
slidserne i banen 6 kommer til at vare beliggende
ud for de opstiende skillevagge ved formde-
lene 4.

Medens banen 6 ved hijalp af fremfgringstrom-
len 23 fgres frem synkront med formdelene 4's
bevegelse, opndr sgjlen 13 sin gverste endestilling
og pabegynder en nedadgiende bevagelse, som ogsé er
synkron med forﬁdelen 4's bevagelse. Sgjlen 13
berer et opvarmningsorgan 15, der gennem en rgrled-
ning 22 er tilsluttet en luftkilde, og som ved hijalp
af opvarmningsorganet 15 blaser varm luft gennem et
hul, som er anbragt i et gnsket mgnster mod undersiden
af banen 6's kantzoner, som afgranses ved de navnte
slidser i banens kantpartier, hvorved plastmaterialet
ggres blgdt og aktiveres til forsegling, samtidig med
at ogsd kantzonerne ved banen 5 opvarmes ved, at
varmluft blases mod de ved formdelens sidekanter frit-
liggende kantzoner af banen 5.

Samtidig med opvarmningen af de zoner ved ba-
nerne 5 og 6, der skal forsegles mod hinanden, bukkes

144089
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de ved slidserne i banen 6 dannede flige ved hjelp
af foldeorganet 16 ned mod siderne af formdelene

5 og forener derved de kantzoner p& banen 6 og

de kantzoner pd banen 5, som i en tidligere arbejds-
operation er blevet opvarmet ved hjzlp af opvarmnings-
organet 15, s& at de sammenlagte partier af banerne
smelter sammen til en mekanisk holdbar og bestandig
forsegling, som stabiliseres ved, at foldeorganet

16 afkgler forseglingsomrddet i den tid, det er i
indgreb med de ombukkede partier af banen 6. Nar
banerne 5 og 6 er forenet med hinanden ved side-
forseglinger p& den ovenfor beskrevne mide, tilfgres
der fyldgods gennem pdfyldningsrgret 19, som er an-
bragt under banen 6, men over toppene af formdelene
4, s& at de dannede rum under banen 6 fyldes med
fyldgods. De navnte rum forsegles ved hjalp af for-
seglingsorganet 17 til lukkede enheder ved, at
banen 6 forsegles til de dele af banen 5, som lig-
ger over toppene af de opstdende dele af formdele-

ne 4. Forseglingsorganerne 17 er ogsd fastgjort
til sgjlen 13 og fplger med denne’i dens frem- og
tilbagegdende bevagelse, hvilket betyder, at for-
seglingen foregdr, medens sgjlen bevager sig ned-

ad synkront med formdelene 4. I det her viste til-

felde er forseglingsorganerne af ultralydtypen, men der

kan ogsd anvendes varmeforseglingsorganer af kendt
type. De dannede, lukkede enheder adskilles sluttelig
fra hinanden ved hjzlp af et klippeorgan 18, som
adskiller de lukkede enheder fra hinanden ved snit
gennem de forseglingszoner, som er tilvejebragt ved
forseglingsorganerne 17.

De fyldte og lukkede emballageenheder 30
holder pd plads i formdelene ved hjzlp af et under
formningsindretningen anbragt overfgringsb&nd 28, der
lgber mellem to enderuller 29, og emballageenhederne

144089
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30 overfgres ved hjzlp af et med vinger forsynet
overfgringshjul 27 til den tidligere nevnte bear-
bejdningsindretning, ved hvilken fremstdende forseg-
lingskanter bearbejdes ved hjzlp af et bearbejd-
ningsorgan 36, hvorefter emballagerne 30 slut-
telig ved hj=zlp af organer 34 fdgres til et auto-
matisk pakkeapparat 35, ved hjzlp af hvilket em-
ballagerne 30 nedlzgges i kartoner eller trans-

portkasser.
Emballagemaskinen kan mangvreres ved

hjalp af et kontrol- eller mangvreringspanel 12,

der indeholder de ngdvendige mangvreorganer og kon-
trolorganer til angivelse af temperatur i de for-
skellige opvarmningszoner etc.

Emballagemaskinens drivorganer er vist i
fig. 2, hvor hovedmotoren betegnes med 37 og en
til denne koblet gearkasse med 38. Gearkassen
38's udgangstandhjul 39 er i indgreb med et mel-
lemhjul 40, der overfgrer motorens drivkraft til et
tandhjul 41, der er anbragt pd samme aksel som et
kileremshjul eller tandremshjul 42, hvilken aksel
samtidig er drivaksel for formningsindretningen 2
og den kade, pa hvilken formdelene 4 er anbragt.
Ved hjzlp af kileremshjulet eller tandremshjulet 42
overfgres en bevagelse gennem kileremmen eller tand-
remmen 43 til mellemhjulet 44, som er anbragt
pa en aksel 48. P3 akslen 48 er der anbragt et
andet tandremshjul, som gennem tandremmen eller
kileremmen 45 overfgrer en bevagelse til tandrems-
hjulet 46, som er anbragt pa& en aksel 47, ved
hjalp af hvilken fremfgringstromlen 23 drives.

Det tidligere navnte tandhjul 41 driver
et tandhjul 57, der er anbragt pé en aksel
50, hvorpd ogsd overfgringshjulet 27 er monteret,
og tandhjulet 57 driver igen et tandhjul 56, som
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sidder p& en aksel 51, ved hjzlp af hvilken slut-
bearbejdningsorganerne 33 drives. P& akslen 51
er der endvidere monteret et stgrre tandhjul 55,
som stdr 1 indgreb med et mindre tandhjul 54,

som gennem et k&dehjul med en sparrekobling driver
en kede 53 fra en hjzlpemotor 52. Det mindre
tandhjul 56 er lejret p& akslen 51 og er gennem
en sparrekobling forbundet med denne.

N&r drivmotoren 37 driver maskinen, over-
feres bevagelsen gennem tandhjulene 39, 40, 41 og
57 til tandhjulet 56, som gennem sparremekanismen
overfgrer bevagelsen til akslen 51. Hjelpemdtoren
52 er da frikoblet, og kaden 53 bevager sig ikke
pd grund af en sparrekobling i kadehjulet p&d samme
aksel som tandhjulet 54. Nir drivmotoren 37
standses, kan hjzlpemotoren 52 startes, og denne
kan da drive slutbearbejdningsindretningen 33
gennem kaden 53's kadehjul med sparrekobling,
tandhjulet 54, tandhjulet 55 samt akslen 51.
Sperrekoblingen mellem akslen 51 og tandhjulet 56

' frikobler da akslen 51 fra tandhjulet 56. Anled-

ningen til dette arrangement er, at man vil kunne
drive slutbearbejdningsindretningen 33, selv om em-
ballagemaskinen ikke arbejder.

I fig. 3a er der vist et delvis gennemskiret
billede af en rzkke af indbyrdes sammenhangende
emballagebeholdere 30, som de ser ud, ndr de befin-
der sig i formeindretningen 2's formdele 4, og
som det fremgdr af fig. 3a dannes den sammenha&ngende
rzkke af emballagebeholdere 30 af den til U-formede
sektioner foldede bane 5, samt af banen 6, der
er opslidset langs sine kantzoner langs slidserne
63 til dannelse af flige 64, der er fazldet om mod
enderne af de af banen 5 dannede U-formede sektioner
og er forseglet mod disse. Endvidere er toppene af den

foldede bane 5 forseglet mod midterpartiet af banen 6
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langs forseglingszonen 65. Ved hjalp af snit gennem
forseglingszonerne 65 fraskilles individuelle
beholdere af den type, som vises i fig. 3b, og
som det fremgdr af denne figur, bestar beholderen af

+o0 U-formede elementer, der er dannet af banerne

5 og 6, som er forseglet til hinanden langs de
omrader, hvor de er bragt i kontakt med hinanden.
En rzkke sammenhangende emballagebeholdere i
henhold til fig. 3a kan ikke fremstilles ved hj=alp
af den her beskrevne emballagemaskine, med mindre
klippeorganet til adskillelse af emballagebeholder-
ne fjernes eller sattes ud af funktion, og dette
kan naturligvis let gennemfgres, sdfremt der ¢n-
skes en rzkke sammenhangende emballagebeholdere,

og man kan i denne forbindelse ogsd indstille klip-
peorganerne saledes, at de adskiller et antal sammen-
hzngende emballagebeholdere, f.eks. to og to eller
fem og fem.

Efter denne indledende, almene maskinbeskri-
velse skal enkelte detaljer og organer ved emballe-
ringsmaskinen ifglge fig. 1 beskrives narmere.

Som tidligere navnt fremstilles der ifglge
opfindelsen emballagebeholdere ved, at en fgrste bane
5 af emballagemateriale foldes ved, at den bringes

til anleg mod formdele 4, medens en anden bane 6

‘af emballagemateriale fgres sammen med den fgrste

bane 5, og at de mod hinanden liggende dele af de to
baner forsegles til hinanden +il dannelse af lukkede,

hule legemer.
Sammenfgringen og forseglingen af banerne 5

og 6 sker ved hjalp af organer, som er anbragt péd en
frem- og tilbagegéende,‘bevageligt anbragt s¢jle 13,

der er lejret i faste lejer 14.
I fig. 6 er vist et delvis gennemskaret over-

sigtsbillede af den navnte sgjle, som betegnes med 13,
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samt det pd sgjlen 13 anbragte foldeorgan 16 og
forseglingsorgan 17. Sg¢jlen 13 er indrettet til ved
hjelp af armen 301 og luftcylinderen 300 at bi-
bringes sin frem- og tilbagegdende bevagelse, hvor be-
vagelsen i samme retnings som formdelene 4 sker
synkront med disse, medens derimod returbevagelsen
sker betydelig hurtigere. Sgjlen 13 barer ved

hjazlp af stgttearmen 340 varmeorganet 15, som
tilfgres luft gennem det fgrste rgr 22, der munder
teleskopisk ud i et med varmeorganet 15 forbundet
rgr, der beveger sig sammen med sgjlen 13, eller

som er forbundet med varmeorganet ved hijzlp af en
fleksibel rgrkobling.

Fyldgodset tilfgres de dannede emballagehul-
rum gennem pa&fyldningsrgret 19, som er beliggende
umiddelbart over og parallelt med de ¢vre endeflader
af de fremstdende dele af formdelene 4. P&fyldnings-
rgret 19 antages i det foreliggende tilfzlde at have
et langt, smalt, udfladet tversnit og kan med fordel
fremstilles af et plastmateriale. For at spare
renggringsarbejdet i forbindelse med pdfyldnings-
rpret kan dette have engangskarakter og vare indret-
tet til at sammenkobles med pafyldningsorganerne ved
hjelp af koblingsorganer 355. Fyldgodset tilfgres
gennem ledningen 20, og mengden af tilfgrt fyldgods
gennem fyldrgret 19 reguleres ved hjzlp af en af
regulatoren 21 styret ventil 356.

Foldeorganet 16 udggres af foldeklapper 333,
der er indrettet til at mangvreres ved hjzlp af en
i spjlen 13 anbragt drejningsaksel 307, som ved
sin ene ende er sluttet til en drejearm 307. Forseg-
lingsorganet 17 omfatter til en ultralydsgenerator

sluttede forseglingshoveder 317, der mangvreres
ved hjelp af en i sgjlen 13 anbragt drejeaksel

308, som er hul, og som rummer den navnte drejeaksel
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307. Drejeakslen 308 mangvreres ved hjalp af den
til drejningsakslens ene ende sluttede drejearm 303.
I fig. 6 vises endvidere et klippeorgan 18,
som omfatter en pi& sgjlen 13 bevegeligt anbragt,
centralt lejret, vippelig plade 312, som har klip-
peskar samt en ved hjzlp af en knastskive 311 mangv-
rerbar, fjedrende arm 310, der ved hjalp af dreje-

‘armen 341 er sluttet til en trykrulle 309.

En mere detaljeret beskrivelse af foldeorga-
net 16, forseglingsorganet 17 samt klippeorganet
18 samt de navnte organers funktion fremgdr af det
fglgende med henvisning til fig. 4, 5 og 7, hvilken
sidstnavnte figur viser mangvreorganerne for sgjlen
13 og de p& s¢gjlen 13 anbragte arbejdsorganer.

I fig. 4 vises det ovenfor navnte foldeorgan
16, som omfatter et pd sgjlen 13 anbragt hus
329, hvori to aksler 357 er lejret, én p& hver side
af huset. P& akslerne 357 er der anbragt foldeklap-
per 333 pd en sadan made, at mangvrearmen 328
til hver af foldeklapperne 333 er fast forbundet
med en af akslerne 357, men fritlgbende pé& den anden
af akslerne. Hver af akslerne 357 har drejearme
332, der er drejeligt forbundet med mangvrestanger
331. Mangvrestangerne 321 er drejeligt lejrede 1
p& akslen 307 anbragte arme 330 p& en s&dan méde,
at en drejning af akslen 307 bevirker en forskydning
af stengerne 331, hvilket igen medfgrer en vinkelfor-
skydning af drejearmene 332, o9 en drejning af
akslerne 337, som medfgrer, at klapperne 333 med
deres presseflader 339 enten l¢ftes opad og udad el-
ler svinges nedad og indad til den i fig. 4 viste
stilling. Mangvreringen af akslen 307 sker ved hjalp
af det i fig. 7 viste drivorgan, hvis aksel 49
drives ved hjazlp af tandhjulet 41. Den pa akslen
49 fast anbragte sporkurve 399 er indrettet til at
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samvirke med en kurverulle 351, som er fastgjort

i den omkring tappen 352 drejelige arm 350, ved
hvis ende der findes en kugleledskobling 353, som
er forbundet med en mangvrestang 354, som gennem
en yderligere kugleledskobling 306 er forbundet
med drejearmen 304, som er stift koblet til akslen
307.

I fig. 4 vises, hvorledes den med slidser
63 forsynede bane 6 ved hjalp af ledorganer 335
ledes hen over varmeorganet 15, hvis overside har
huller eller slidser 336, som er anbragt i et mgnster
svarende til de zoner af fligene 64, som er indrettet
til at opvarmes i forbindelse med forseglingen. Som
tidligere navnt bevager s¢jlen 13 sig med tilhgren-
de varmeorgan 15 synkront med formdelene 4 med
banen 6, og bevagelsen er siledes afpasset, at flige-
ne 64 kommer til at vare beliggende pd en sidan
made over varmeorganet 15, at mgnsteret af huller
336 lokaliseres til kantzonerne p& fligene 64.
Eftersom den her beskrevne maskine er konstrueret sale-
des, at arbejdsoperationerne med de p& s¢jlen 13
anbragte organer udfgres samtidig p& to emballageen-
heder, optager varmeorganet 15 en bredde svarende til
to flige 63, og det er endvidere forsynet med to
komplette mgnstre af huller 336. Endvidere er bredden
af klapperne 333 s& stor, at to flige 63 samtidig
er indrettet til at nedfoldes til anlag mod den foldede
bane 5 inden for et omrdde svarende til to formdele
4, samt to forseglingshoveder 317, fig. 5, der er
indrettet til samtidig forsegling af to emballage-
enheder.

I fig. 4 vises endvidere pd klapperne 333
anbragte trykruller 338, der er indrettet til at sam-
virke med en fast knast 337, ved hvis hjzlp de ned-
foldede flige 64 af banen 6 med stor pressekraft
holdes trykket ind af klapperne 333's presseplade 339

144088
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i det tidsrum, hvor rullen 338 passerer forbi knasten
337.

I fig. 5 er vist forseglingsorganet, som her
antages at vare af ultralydtype, omend det er nmuligt
at anvende kontaktvarmeforsegling eller i visse til-
fzlde hgjfrekvensforsegling. Forseglingsorganet 17
omfatter to ultralydsvingere 318, som far energifor-
syning gennem de elektriske tilledninger 319. Ultra-
lydsvingerne 318 er drejeligt ophangt i et ag 320,
som gennem en aksel 321 er hangslet ophangt i en
med sgjlen 13 fast forbundet muffe 325. For-
seglingsorganet 317 har endvidere to forseglingsho-
veder 317, der sammen med ultralydsvingerne 318
er bevageligt anbragt mellem en fgrste stilling, hvor
de presses mod de gvre endeflader af to ved siden
af hinanden beliggende formdele 4 og mellemliggende
dele af banerne 5 og 6, der er indrettet til at
svejses sammen, samt en anden stilling, hvor forseg-
lingshovederne 17 er lgftet. Denne mangvrering af
forseglingshovederne 317 udfgres ved hjzlp af en
mangvrearm 323, som skyder frem gennem en her ikke
vist &bning i muffen 325, og som er forbundet med
den r¢rformede aksel 308, der, som det fremgdr af
fig. 7, ved sin ene ende er forbundet med en dreje-
arm 303, som ved hjelp af et kugleled 305 er
koblet til en mangvrestang 358, som igen gennem et
kugleled 359 er koblet til en arm 360, som barer
en her ikke vist kurverulle, som er indrettet til at
igbe i kurvesporet 348. Armen 360 er ledforbundet
med maskinstativet pa samme mdde som armen 350, og
i det viste tilfzlde er stangen 358 koblet til
armen 360 gennem en excentrisk lejret drejeplade
362 og en fjeder 361l. Drejepladen 362 og fjede-
ren 361, hvilken sidste i det her viste eksempel er
en luftcylinder med let omstilleligt tryk, har til op-
gave at lette forseglingstrykindstillingen og at optage




10

15

20

25

30

35

17

bevagelsen fra knastkurven 348. For at holde embal-
lagebeholderens endeflader inde under forseglingsope-
rationen er maskinen forsynet med trykruller 315,
som over armen 324 mangvreres med luftcylinderen
316.

Adskillelse af de fyldte og forseglede embal-
lageenheder sker ved hjelp af et klippeorgan 18,
fig. 6, som omfatter en med klippeskar 314, fig. 5,
forsynet klippeplade 312, som er svingbart lejret
i den centrale aksel 313,som er fastgjort i en stgt-
te 326 pé& sgjlen 13. Klippeorganet omfatter end-
videre en trykrulle 319, hvis aksel 327, fig. 5,
er lejret i en arm 341, fig. 6, som er forbundet
med en fjedrende arm 310, fig. 6 og 7, ved hvis
ende der er anbragt en kurverulle 342, som er indret-
tet til at styres af knastkurven 311. Knastkurven
311 er sidledes synkroniseret med driften af
spilen 13, at kurverullen 342 Ilgftes under sgjlens
hurtige returbevegelse, medens den er i1 sin nederste
stilling i1 den periode, hvor sgjlen 13 beveger sig
synkront med banerne 5 og 6. Dette medfgrer, at
ogsd trykrullen 309 Ilgftes under returbevagelsen
af sgjlen 13, men at den er presset mod klippepla-
den 312 i den periode, hvor sgjlen 13 bevager
sig synkront med banerne 5 og 6.

Klippeoperationen foregdr sdledes, at presse-
rullen 309, som har veret fgrt til siden under sgjlen
13's returbevagelse, s@nkes samtidig med, at bevagel-
sen af s¢gjlen 13 synkront med bevagelsen af banerne
5 og 6 pdbegyndes. Presserullen 309 kommer da til
at rulle mod klippepladen 312's forreste kant og
trykke det i bevagelsesretningens forreste klippeskar
314 mod forseglingen mellem banerne 5 og 6, som er
udfgrt i en tidligere arbejdsoperation og derved ad-
skille en emballageenhed ved klippet gennem forseg-
lingszonen. Rullen 309 zruller videre over pladen 312,
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som derved drejer sig noéet omkring akslen 313 og
vipper over, sa at den bageste kniveg 314 kommer til
at presse mod den nestfplgende forseglingszone, hvor-
ved der separeres €en ny emballageenhed 30.

Driften af sgjlen 13 foregdr pé en sa&dan
made, at sgjlen 13 er hengselforbundet med en arm
301, som sidder pd akslen 346, som igen er forbundet
med en anden arm 345, som har en kurverulle 344,
som er indrettet til at lgbe imod og styres af en
knastkurve 343. For at rullen 344 altid skal
vere i kontakt med knastkurven 343, pavirkes s¢jlen
13 eller armen 301 af en konstant pressekraft fra
trykluftcylinderen 300, fig. 6. N&r s¢jlen 13
bevager sig synkront med de fremfgrte baner 5 og 6,
dvs. i en retning skrat nedefter, jvf. fig. 1, sker
dette mod fjederkraften 1 luftcylinderen 300, hvis
luftindhold komprimeres. Bevagelsen styres af den
ved hjzlp af akslen 49 drevne knastkurve 343,
hvis styrekurves konvekse del er udformet sdledes,
at bevagelsen synkroniseres med bevagelsen af form-
delene 4 og dermed ogsé med banerne 5 og 6. Da
kurverullen lgber over knastkurven 343's diskonti-
nuitetspunkt ved overgangen fra kurvens konvekse del
til dens konkave del, holdes kurverullen 344 pres-
set mod knastkurven ved hjzlp af den mod s¢gjlen 13
og armen 301 virkende luftecylinder 300. Som det
fremgdr af fig. 7, er kurvens konkave del betydeligt
stejlere end den konvekse del, og den optager ogsad
en betydelig mindre vinkel regnet fra knastkurven
343's centrum. Dette indebazrer, at den af knastkur-
ven 343 styrede sgjle 13 har en relativt hurtig
opadgdende returbevagelse, som styres af kurvens
konkave del, og som gennemfgres ved hjzlp af luftcy-
linderen 300, som presser sgjlen 13 skrat opef-

ter.
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N&r kurverullen 344 har ndet kurvens bund,
dvs. den del af kurven, som har den mindste radius,
forhindres videre forskydning opad af sgjlen 13,
og i stedet pdbegyndes bevagelsen nedad synkront
med banerne 5 og 6 ved, at kurveradien for knast-
kurven 343 g¢ges, og kurverullen 344 presses udad,
hvilket medfgrer en drejning af akslen 346 og en vin-
kelforskydning af den med sg¢jlen 13 hengselforbund-
ne arm 301. For at sgjlen 13 ikke skal drejes un-
der sin bevagelse op og ned, styres den i aksialret-
ningen af to ruller 343.

Funktionerne ved formningen af emballagerne,
fyldningen og forseglingen af disse er som fglger.

Den ved hjzlp af foldeorganet 3 til U-formede sek-
tioner foldede bane 5 ligger an mod formdelene

4, som er sammenkoblet i et endelgst tog og drives frem
med jevn hastighed. Efter passagen af fremf@gringstrom-
len 23 ledes banen 6 frem over de ¢gverste ende-
flader af formdelene 4 til anlag mod banen 5.

Mellem banerne 5 og 6 er anbragt det flade p&fyld-
ningsrgr 19, som gennem reguleringsventilen 356

stadr i forbindelse med en tank, der indeholder fyld-
gods, f.eks. maelk, vand, vin eller lignende.

Det antages, at sgjlen 13 netop har opndet
sit gverste vendepunkt, dvs. har afsluttet sin retur-
bevagelse og begynder sin bevagelse synkront med
banerne 5 og 6. I denne stilling er det med sgjlen
13 forbundne varmeorgan 15 beliggende sdledes,
at varm luft blaeses gennem hullerne 336, fig. 4,
dels mod undersiden af de flige 64 af banen 6, som
ligger an mod varmeorganet 15's overside, dels mod
de fra formdelene 4 noget fremstdende kantzoner
af banen 5. Den udblaste varmluft er gennem place-
ringerne af hullerne 336 koncentreret til de dele
af banerne 5 og 6, hvis yderlag af termoplastmateriale
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er indrettet til at opvarmes til forseglingstempera-
tur, og opvarmningsoperationen foregdr under hele be-
vegelsen, indtil sgjlen 13 atter pdbegynder sin re-
turbevagelse.

Samtidig med at opvarmningsoperationen udfg-
res, s@ttes de i en tidligere udfgrt operation opvar-
mede flige 64 af banen 6 ned mod de noget frem-
springende og ligeledes opvarmede kantzoner af den
foldede bane 5 ved hjzlp af foldeklapperne 333, idet
de til forseglingstemperatur opvarmede dele af baner-
ne 5 og 6 bringes i kontakt med hinanden, for der-
ved at opnd en tat og mekanisk holdbar forsegling mel-
lem imod hinanden liggende dele af banerne 5 og 6.
Efter at fligene 64 af banen 6 er forseglet
mod sidekanterne af banen 5, er en razkke sammenhan-
gehde, tette "lommer" dannet, hvilke lommer er i for-
bindelse med hinanden gennem endnu ikke forseglede
spalter, som findes mellem toppene af folderne af
banen 5, samt det centrale parti af banen 6. Gen-
nem de navnte spalter lgber pdfyldningsrgret 19, som
udmunder lige f@r forseglingsorganet 17. Fyldgod-
set tilfgres gennem p&fyldningsrgret 19,idet de navn-
te lommer fyldes med fyldgods, men fyldgodsniveauet far
ikke lov at blive s& hgjt, at der trenger fyldgods ind
i de uforseglede dele af banen 5, dvs. frem til
foldeklapperne 333.

Samtidig med at opvarmningen af forseglings-
omraderne for banerne 5 og 6 foregdr, og de alle-
rede opvarmede flige 64 foldes indad ved hjzlp af
foldeklapperne 333, sker slutforseglingen af de
fyldte lommer ved, at forseglingshovederne 317,
fig. 5, presses mod de gverste endeflader af formde-
lene 4, ndr sgjlen 13 starter sin nedadgdende, med
formdelene 5 synkrone bevagelse. Som tidligere
beskrevet sker dette ved, at akslen 308 drejes ved
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ve returbevagelsen ngjagtigt svarer til den tid, det ta-
ger for formdelene 4 at flytte sig to emballagedelinger.
PATENTERKRAYVY

1. Maskine til fremstilling af fyldte emballage-
beholdere (30), hvilken maskine dels omfatter en ind~
retning (2) til formning af en fgrste kontinuerlig bane
(5) af et materiale, der kan foldes til en rakke sam-
menhzngende, U-formede sektioner ved bukning af banen
(5) over formdele (4), der er anbragt efter hinanden og
bevegelige i den fgrste banes (5) fremfgringsretning,
dels en fremfgringstromle (23) til fremfgring af en an-
den bane (6) af et materiale, der kan foldes, dels
organer til ombgjning af den anden banes ved opslidsning
af banens kantzoner dannede kantflige (64) til anlag og
forsegling mod kantpartierne af den foldede, fgrste
bane (5) til dannelse af en rakke, fortrinsvis paral-
lelepipediske hulrum, dels et organ (19) til fyldning
af hulrummene med fyldgods, k ende tegnet
ved, at ombgjningsorganerne (16) udggres af klapper
(333), der er indrettet til at kunne indtage en &ben
og en lukket stilling, og som endvidere er indrettet til
at kunne forskydes langs en sg¢jle (13), som er anbragt
parallelt med formdelenes (4) bevagelsesbane, hvorhos
ombginingsorganerne (16) er indrettet til at bevages
med klapperne (333) i lukket stilling i formdelenes
(4) bevegelsesretning med en hastighed, der svarer til
formdelenes (4) hastighed og den anden banes (6) fremfg-
ringshastighed, medens organerne (16) er indrettet til
at fgres tilbage med &bne klapper (333) med en vasent-
lig hgjere hastighed, og at der er organer (15) til
opvarmning af kantzonerne af de opslidsede flige (64)
af den anden bane (6) til forseglingstemperaturen.

2. Maskine ifglge krav 1, kende tegnet ved,
at opvarmningsorganet (15) bestdr af et hult legeme, som
er tilsluttet en varmluftkilde, og som har et antal i
razkker anbragte mindre huller eller spalter (336), hvor-
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hjzlp af den af kurvesporet 348 styrede arm 360,
som ved hjalp af stangen 358 er indrettet til at pa-
virke akslen 308's drejearm 303. Nar forseglings-
hovederne 317 presses mod de mod hinanden liggende
baner 5 og 6 i omrdderne oven for de gvre endeplader
af formdelene 4, indkobles ultralydsvingerne 318,
som fremkalder den til forseglingen ngdvendige ultra-
lydenergi.

Ogs& adskillelsen af de enkelte emballageen-
heder 30 sker under sgjlen 13's nedadgdende beve-
gelse ved, at klipperullen 309 pa tidligere beskre-
vet madde ruller hen over klippepladen 312 og derveg
presser den vipbart anbragte klippeplade 312's klip-
peag 314 mod et i en tidligere arbejdsoperation
tilvejebragt forseglingsomrdde, s& at der opnas et
snit, som gar gennem begge banerne 5 og 6 inden
for forseglingsomradet.

Samtlige de her beskrevne arbejdsoperationer
udfgres siledes samtidig pd forskellige dele langs
de sammenfgrte baner 5 og 6, medens sgjlen 13 Dbe-
veger sig et stykke, som er noget mindre end to
emballagedelinger. Ved slutningen af arbejdsperioder-
ne faldes foldeklapperne 333 atter udad og opad,
forseglingshovederne 317 haves, og klipperullen 309
hzves, hvorefter sgjlen 13 ved hjzlp af luftcylinde-
ren 300 og styret af knastskiven 343 hurtigt
bibringes en returbevagelse opad, for igen at pébegyn-
de en ny arbejdsperiode.

Eftersom det er vigtigt, at foldeklapperne
333, forseglingshovederne 317 og klippeazggene 314
lokaliseres korrekt i forhold til de i bevagelse va-
rende formdele 8, og da arbejdsoperationer i det her
beskrevne eksempel udfgres samtidigt pda to emballage-
enheder, mi bevagelsesskemaet for sgjlen 13 afpasses
siledes, at tiden for en komplet arbejdscyklus inklusi-
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igennem der kan strgmme varm luft, hvorhos hullerne
eller spalterne (336) er anbragt i et mgnster svarende
til kantzoneomrdderne ved de opslidsede flige (64) i
den anden bane (6).

3. Maskine ifglge krav 2, k ende tegnet.
ved, at opvarmningsorganet (15) er indrettet til at for-
skydes sammen med organet (16) til ombukning af de op-—
slidsede flige (64) i den anden bane (6), og at banens
(6) fremfgringshastighed er indrettet til at styres pa
en sadan made, at de opslidsede kantzoner (64) falder

sammen med mgnsteret af hullerne (336) i varmeorganet.
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