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SAMMANDRAG

Linjehaftningsmaskin (10) férsedd med dels en kring en forsta axel (13) roterande
haftgaffel (21) och dels en kring en andra axel (13’) motroterande dyna (15) varvid
axlarna ar placerade sa och &r anordnade att roteras sa att haftgaffeln (21) och
dynan (15) avrullar mot varandra vid nagon tidpunkt sa att en av haftgaffeln (21)
transporterad héftklammers (25) skanklar (26) kan tryckas genom ett flertal skikt i
en genom rotationshaftmaskinen (10) I6pande produktdel (16) och darvid formas
mot dynan (15) samt att ett férsta styrorgan (37) ar anordnat att vrida haftgaffeln
90 grader under dess rorelse till samt under dess rorelse fran ett kkammerhamt-
ningsomrade (31) i forhallande till ett haftomrade (32) sa att orienteringen av héft-
gaffeln ar parallell med den forsta axeln (13) i klammerhamtningsomradet (31)
men att haftgaffeln ar vinkelrat mot den forsta axeln (13) i haftomradet (32), s att
haftklammern vid haftning genom produktdelen (16) ar i huvudsak parallell med
produktdelens rorelseriktning, varav minst en kring den forsta axeln (13) roterande
och efterféliande den forsta haftgaffeln (21) andra héaftgaffel (21') dr anordnad att
avrulla mot en motsvarande kring den andra axeln (13’) motroterande andra dyna
(15’) sé att en av den andra héftgaffeln (21°) transporterad haftklammers (25')
skénklar (26°) kan tryckas genom ett flertal skikt i den samma genom rotations-
haftmaskinen (10) I6pande produktdelen (16) och darvid formas mot den andra
dynan (15°) varvid det férsta styrorganet &r anordnat att vrida den andra haftgaf-
feln 90 grader till och fran klammerhamtningsomradet (31) i férhallande till haftom-
radet (32) sa att orienteringen av den andra héftgaffeln ar parallell med den forsta
axeln (13) i klammerhamtningsomradet (31) och vinkelrat mot den férsta axeln
(13) i haftomradet (32), sa att haftklammern vid haftning genom produktdelen (16)
ar i huvudsak parallell med produktdelens (16) rérelseriktning och att ett funda-
ment (45) &r anordnat i vilket en héftcylinder (11) uppbér haftgafflarna (21, 21°)
och att haftcylindern (11) ar roterbart lagrad for rotation kring den férsta axeln (13).

(Fig. 1)
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LINJEHAFTNINGSMASKIN AV ROTATIONSTYP

Tekniskt omrade

Féreliggande uppfinning hanfor sig till omradet for rotationshaftmaskiner
avsedda att hafta trycksaker, exv. tidningar och broschyrer, vilkas sidor kommer
fran en tryckpress pa dubbelsidigt tryckt Iopande pappersbana. Varje dubbelsidigt
tryckt pappersbana samlas och synkroniseras till varandra varefter de samlade
pappersbanorna definierar sammanhangande produktdelar vilka efter haftning av-
skars till fardiga produkter. Alternativt avskars de samlade pappersbanorna till
produktenheter vilka darefter leds in i rotationshéaftmaskinen och déar haftas sam-

man till fardiga produkter.

Uppfinningens bakgrund

Fran tryckpressarna |oper en eller flera pappersbanor, vanligen i sa kallat
broadsheet-format, med konstant hastighet pa varandra, vilka pappersbanor till-
sammans bildar en kontinuerlig rad av produktdelar i form av trycksaker. Pappers-
banorna med produktdelarna I6per forbi en rotationshaftmaskin vilken haftar ihop
pappersbanorna varvid pappersbanorna darefter avskars mitt emellan haftstallena
och bildar separata produkter. Produkterna utgor harvid fardiga trycksaker efter att
vikning skett langs haftningarna.

Pappersbanorna i broadsheet-format blir vikta en enda gang langs banan.
Vanligen blir dessa produkter inte haftade alls eftersom héftklamrarna maste info-
gas i langsled. S.k. tabloidprodukter viks ddremot tva ganger. Forst langs banan,
samtidigt som banan blir skuren pa langden och sedan tvérs rorelseriktningen.
Haftklamrarna maste ddrmed infogas tvérs banan i den andra falslinjen. Haftning-
en kan ske saval fore som efter att pappersbanan blivit avskuren tvars rorelserikt-
ningen, med hjalp av en knivcylinder. Denna teknik att hafta tabloid i falsen ar val-
kand sedan tidigare.

Mindre produkter, sa kallade kvartsfalsade produkter, ar vikta, eller med
andra ord falsade, tre ganger. Efter det att en tabloidprodukt producerats genom
tva vikningar maste den vikas en tredje gang langs rorelseriktningen igen. Darfor
maste haftningen i den tredje falslinjen ocksa genomforas langs rorelseriktningen.
Dessa produkter blir vanligen haftade utanfor falsmaskinen pa en sa kallad sadel-

haftmaskin.
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Ytterligare bakgrunder till rotationshaftmaskiner framgar exv. av de svens-
ka patenten 9300536-1 (506 107) och 9300537-9 (506 108) vilka motsvaras av de
amerikanska patenten US 5,474,221 och US 5,690,266. Aven den amerikanska
patentskriften US 3,762,622 visar bakgrunden till rotationshéaftmaskiner. Rota-
tionshaftmaskinerna ar monterade i direkt anslutning till tryckpressarna i speciellt
for rotationshaftmaskinerna anpassade utrymmen.

Genom patentskriften EP 981450 ar en anordning for langsgaende héft-
ning av flersidiga tryckprodukter Gver en sadel forut kdnd. Patentskriften visar en
anordning med en haftgaffel som dels vrids fran ett klammerformningslage till ett
haftningslage och dels vrids for att inrikta haftgaffeln till att vara parallell med ma-
terialbanan under haftningsfasen. Aven anordningens dyna i dess dyncylinder
vrids for att inrikta &ven denna till ett Iage parallellt med materialbanan. Saledes
hélls bade haftgaffel och dyna parallella med dels varandra dels med materialba-
nan under haftningsfasen. Anordningen innefattar aven en klammerbdjningsan-
ordning som &r utformad med tvadelar vilka var och en &r vridbar kring en separat
axel. En anordning enligt denna patentskrift &r anpassad for hiftning éver en sadel
och som tydligt visas i dess figur 1 och 2. Den kan saledes inte anvéandas for linjar
haftning i falsen, innan den sista falsningen/vikningen (kvartsfals) ar genomford.

Genom patentskrifterna DE 2755209 och DE 2755210 &r en anordning for
langsgéende haftning tidigare kand vilken haftning innefattar en roterande klam-
merbdjningsanordning i dess dyncylinder.

De problem som féreligger vid de kdnda sadelanordningarna ar att en full-
standig linjehaftning av en produktdel eller en produktenhet inte kan genomféras
foére den sista falsningen.

Vidare &r alla de kdnda anordningarna relativt komplicerade till sin kon-
struktion vilket bidrar till en lagre funktionalitet, dvs. lagre produktionshastighet,

och en hogra kostnad.

Uppfinningens syfte

Foreliggande uppfinning syftar till att astadkomma en forbéttrad linjehaft-
ningsmaskin av rotationstyp, vilken kan astadkomma en hdgre produktionshastig-
het genom att integrera den linjéra haftningen av kvartsfalsade produkter i den re-

dan befintliga falsdelen av en tryckpress. Genom att gora pa detta vis, mojliggdrs
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en utrymmesbesparande |6sning och en enkel uppbyggnad med fa rorliga delar ef-
tersom pappershanteringen genomfoérs av falsmaskinen.

Annu ett syfte med uppfinningen ar att méjliggora en fullstandig haftning
endera fore avskarning och sista falsning eller efter avskérning och fore sista fals-
ning. Saledes kan linjehaftning goras endera av produktdelar i Idpande bana eller
av avskurna produktenheter.

Ett ytterligare syfte med uppfinningen ar att astadkomma en fullstandig
och integrerad 16sning som genomfor formningen av klamrarna och sjélva haft-

ningen i ett enda arbetssteg fére den slutliga falsningen till en fardig produkt.

Sammanfattning av uppfinningen

Genom foreliggande uppfinning, sdsom denna framstar i de oberoende
patentkraven, uppfylls ovan angivna syften. Lampliga utféringsformer av uppfin-
ningen anges i de beroende patentkraven.

Uppfinningen avser en rotationshaftmaskin vilken med en i en roterande
haftcylinder placerad haftmodul applicerar haftklamrar féorsedda med penetrerande
skanklar genom en tryckt produkts flertal materialskikt. Haftklamrarna pressas av
en stampel monterad i en haftgaffel i haftmodulen, genom materialskikten, varefter
haftklamrarnas skanklar formas mot en dyna i en relativt haftcylindern motroteran-
de dyncylinder.

Uppfinningen beskriver en haftmaskin som skall monteras i sjélva falsde-
len av en tryckpress varvid produkterna blir haftade innan den sista falsningen
genomfors, s.k. quarter fold. Haftningen sker mot en cylinderyta som kraver en
icke-linjar rorelse av hafthuvudet. Till skillnad fran tidigare kand teknik ar férelig-
gande haftmaskin anpassad for att integreras i falsenheten i tryckpressen for att
haftningen skall kunna ske innan den sista falsningen &r genomférd. Vid forelig-
gande uppfinning dstadkoms en pivotering av enbart hafthuvudet mot en cylinder
sa att hafthuvudet féljer cylinderytan. Denna rorelse &r saledes inte linjar. Dynan
enligt féreliggande uppfinning kan géras passiv varvid denna gar att montera pa
redan befintliga cylindrar.

Uppfinningen avser en linjehaftningsmaskin som ar férsedd med dels en
kring en forsta axel roterande haftgaffel och dels en kring en andra axel motro-
terande dyna. Axlarna &r placerade sa och ar anordnade att roteras sa att haftgaf-

feln och dynan avrullar mot varandra vid nagon tidpunkt sa att en av hiftgaffeln
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transporterad haftklammers skanklar kan tryckas genom ett flertal skikt i en genom
rotationshaftmaskinen I6pande produktdel och dérvid formas mot dynan. Ett forsta
styrorgan ar anordnat att vrida haftgaffeln 90 grader under dess rorelse till samt
under dess rérelse fran ett klammerhamtningsomrade i forhallande till ett haftom-
rade s att orienteringen av haftgaffeln och darmed haftklammerns liv ar parallell
med den forsta axeln i klammerhamtningsomradet men att hiftgaffeln och ddrmed
haftklammerns liv &r vinkelrat mot den forsta axeln i haftomradet. Klammerhamt-
ningsomradet och haftomradet definieras som de respektive strackor under vilken
héftgaffeln inte vrids under ett haftcylindervarv. Haftklammern kommer da att vid
haftning genom produktdelen vara i huvudsak parallell med produktdelens rorelse-
riktning. Vidare &r minst en kring den forsta axeln roterande och efterféljande den
forsta haftgaffeln andra haftgaffel ar anordnad att avrulla mot en motsvarande
kring den andra axeln motroterande andra dyna s att en av den andra haftgaffeln
transporterad haftklammers skanklar kan tryckas genom ett flertal skikt i den
samma genom rotationshéaftmaskinen I6pande produktdelen och dérvid formas
mot den andra dynan. Det forsta styrorganet ar harvid anordnat att vrida den
andra haftgaffeln 90 grader till och fran klammerhamtningsomradet i forhallande till
haftomradet sa att orienteringen av den andra héftgaffeln ar parallell med den for-
sta axeln i klammerhamtningsomradet och vinkelrat mot den férsta axeln i haftom-
radet. Haftklammern ar vid haftning genom produktdelen hérvid i huvudsak paral-
lell med produktdelens rérelseriktning. Dessutom ér ett fundament anordnat i vilket
en haftcylinder ar roterbart lagrad for rotation kring den forsta axeln varvid haftcy-
lindern uppbér haftgafflarna. Genom denna uppbyggnad av en linjehaftningsma-
skin kan en prokuktdel eller produktenhet fullstiandigt haftas genom enbart en haft-
cylinder under ett rotationsvarv fore sista falsningen.

Vid en utféringsform av linjehaftningsmaskinen innefattar det férsta styror-
ganet en forsta kamféljare monterad pa en forsta vridarm vilken &r fast ansluten till
haftgaffeln for att kunna vrida denna sa att klammern inriktas i linje med produkt-
delarnas rorelseriktning. Kamféljaren ar anordnad att styras av en forsta kamkurva
som ar utformad for att féréndra den férsta kamféljarens lage i riktningar parallella
med den férsta axeln.

I en utféringsform &r det férsta styrorganets kamkurva fixt monterad pa

fundamentet.
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| en utféringsform &r varje héftgaffel vridbart monterad kring en separat
hafthuvudaxel beldgen pa avstand fran och orienterad parallellt med den forsta
axeln kring vilken hafthuvudaxel haftgaffeln ar anordnad att genom ett andra styr-
organ vridas i haftomradet for att inrikta den av haftgaffeln halina klammern s3 att
dess liv kommer att vara parallellt eller tangentiellt orienterat i férhallande till pro-
duktdelens yta nér klammerns liv &r riktat i produktdelens rérelseriktning. Saledes
astadkoms en pivoteringsrorelse av haftgaffeln som darmed styr haftklammern till
att f6lja dynans kurvrérelse i haftomradet. Inom ramen for uppfinningen kan haft-
gaffeln direkt eller, som visas i figurerna, indirekt genom héafthuvudet bibringas
denna pivoteringsrorelse.

| en utféringsform innefattar det andra styrorganet en andra kamfoljare
monterad pa en andra vridarm ansluten till ett hafthuvud i vilket haftgaffeln ar vrid-
bart monterad och en andra kamkurva som ar utformad for att férandra den andra
kamfdljarens lage i riktningar vinkelrata mot den férsta axeln.

I en utféringsform &r det andra styrorganets kamkurva fixt monterad pa
fundamentet.

I en utféringsform &r héaftgaffeln ansluten till en tryckfjader for att aterfoéra
den langsrorliga héaftgaffeln till ett utskjutet l1age efter att haftning genomforts.

I en utforingsform ar héaftgaffeln ansluten till en fijader anordnad att astad-
komma en atergang av haftgaffeln genom en vridrérelse fran ett paverkat lage till-
baka till ett vilolage.

| en utféringsform &r en klippenhet monterad vid klammerhamtningsomra-
det och forsedd med en forsta tradinféringsenhet och en andra tradinféringsenhet
samt att tredje styrorgan ar anordnade att tillata att den forsta tradinféringsenheten
endast avlamnar klammeramnen till den ena av héftgafflarna och att den andra
tradinféringsenheten endast avlamnar klammeramnen till den andra av haftgafflar-
na genom en franskjutning av respektive tradinféringsenhet. Det &r dven méjligt att
franskjutningen paverkar haftgaffeln i staller fér tradinféringsenheten.

I en utféringsform innefattar det tredje styrorganet tredje kamféljare monte-
rade en pa varje tradinforingsenhet och tredje kamkurvor som ar utformade for att
foréandra de tredje kamféljarnas Iagen i riktningar vinkelrata mot den forsta axeln.

| en utforingsform ar en primar tredje kamfoljare pa den férsta tradinfo-
ringsenheten anordnad att férskjutas av en kamkurva belagen vid den férsta héft-

gaffeln, sa att den forsta haftgaffeln gar fri fran den forsta tradinféringsenheten och
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en sekundéar tredje kamféljare pa den andra tradinforingsenheten ar anordnad att
forskjutas av en kamkurva beldgen vid den andra héftgaffeln, sa att den andra
haftgaffeln gar fri fran den andra tradinféringsenheten.

| en utféringsform ar det tredje styrorganets kamkurvor roterbara tillsam-
mans med haftgafflarna kring den forsta axeln.

I en utforingsform ar haftgaffeln vridbar kring en haftgaffelaxel monterad i
ett hafthuvud vilket ar vridbart kring hafthuvudaxeln varvid haftgaffelaxeln ar vin-
kelratt orienterad i forhallande till hafthuvudaxeln.

| en utféringsform ligger haftgaffelaxeln och hafthuvudaxeln i samma plan.

| en utféringsform ar en cylindrisk kropp i hafthuvudet ansluten till en fjader
som paverkar kroppen och darmed héftgaffeln for en atergang till ett vilolage ge-
nom en vridrorelse.

| en utféringsform &r klippenheten fixt monterad pa fundamentet.

| en utféringsform &r en klammerformningsanordning, féretradesvis i form
av ett formarhjul, &r monterad i klammerhamtningsomradet efter de bada tradfo-
ringsenheterna med avseende pa haftgaffelns rorelseriktning. Det krévs harvid att
formningen av klammern sker efter att klammerhamtningen skett men fore det att
haftgaffeln med klammern borjar vridas.

| en utféringsform ar klammerformningsanordningen anordnad att forma
klamrar hdmtade av bada haftgafflarna.

| en utféringsform ar haftgafflarna monterade i hafthuvuden vilka i din tur
ar monterade i en haftcylinder som &r anordnad att rotera runt den forsta axeln.

De utféringsexempel som kommer att beskrivas hanfor sig till en sa kallad
"enkelrund” linjehé&ftningsmaskin vilket innebar att for varje varv som héftcylindern
roterar s& kommer en produktdel/produktenhet att haftas. Emellertid kan dven en
"dubbelrund”, en "trippelrund” etc. linjehaftningsmaskin innefattas inom ramen fér
uppfinningen. Harvid haftas tva, tre etc. produktdelar/produktenheter att haftas un-
der varje varv. Vid samtliga dessa typer av maskiner galler dock att haftgafflarna
ar placerade parvis "efterféljande” varandra for att slutligt hophéafta en och samma
produktdel eller produktenhet under samma rotationsvarv av haftcylindern.

Tradmatningen till de bada tradféringsenheterna kan ske med en och
samma motor med konstant hastighet vilket ar en fordel med denna typ av trad-
matningssystem efter som ingen acceleration och retardation av trédmatningen

behovs.
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Fasthallningen av klammern i haftgaffeln vid dess transport fran klammer-
hamtningsomradet till haftomradet sker endera genom en i haftgaffeln integrerad
klammekanism med spar/rillor eller genom en i haftgaffeln anordnad magnetver-
kan. Fasthallningen av klammern maste dock vara integrerad i haftgaffeln efter

som denna vrids under haftcylinderns rotation.

Kort beskrivning av ritningarna
Uppfinningen kommer nu att beskrivas narmare med hjalp av utféringsex-

empel med hanvisning till de bifogade ritningarna, pa vilka

figur 1 visar en sidovy av linjehaftningsmaskin enligt foreliggande uppfin-
ning,

figur 2 visar en del i perspektiv ur figur 1 med en klammer inritad,

figur 3 visar en perspektivvy av en del av linjehaftningsmaskinen enligt figur
1,

figur 4 visar en perspektivvy enligt figur 3 med haftcylindern bortmonterad

men med hafthuvuden och haftgafflar,
figur 5 visar en perspektivvy utan klippenhet och med hafthuvuden och haft-

gafflar belagna i ett lage ett halvt varv senare i forhallande till l1aget

enligt figur 4,
figur 6 visar i planvy hafthuvuden och haftgafflar i samma lage som i figur 5,
figur 7 visar i planvy den andra kamkurvan enligt uppfinningen,
figur 8 visar en perspektivvy av ett hafthuvud med en haftgaffel monterad

enligt uppfinningen,
figur 9 visar i planvy delar ur figur 8,
figur 10 visar ett snitt A — A, taget enligt markeringen i figur 9.

Beskrivning av uppfinningen

Figur 1 visar en linjehé&ftningsmaskin 10 av rotationstyp férsedd med en
haftcylinder 11 i vilken tva parvis efterféljande varandra belagna haftmoduler 12,
12" ar monterade vid héaftcylinderns periferi. Haftcylindern ar roterbart monterad pa
ett fundament 45 for rotation kring en férsta axel 13 kring vilken héaftcylindern drivs
av, ej visade, drivorgan. Haftcylindern 11 ar vidare parallelit monterad i férhallande
till en kring en andra axel 13’ roterbar dyncylinder 14 mot vilken héftcylindern av-

rullar. Med "avrullar” avses en samverkan mellan cylindrarna 11, 14 dar de uppvi-
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sar samma periferihastighet i ett haftomrade. Kontakt mellan cylindrarna ar inte
nédvandig. Haftmodulerna 12, 12’ avrullar harvid mot tva i dyncylindern 14 monte-
rade dynor 15, 15’ fér slutformning av en haftklammer 25, figur 2. Mellan haftcylin-
dern 11 och dyncylindern 14 I6per de tryckta produktdelarna 16 bestaende av ett
flertal pappersskikt som skall haftas samman till fardiga produkter. Produktdelarna
16 som skall haftas samman utgérs endera av en kontinuerlig materialbana vilken
avskars till fardiga produkter efter haftning av de sammanhangande produktdelar-
na eller av separata, redan avskurna, produktenheter vilka haftas till fardiga pro-
dukter i haftmaskinen. | det fall produktdelarna utgérs av en kontinuerlig material-
bana kan denna passera genom héaftmaskinen med olika grader av omslutning av
endera cylinder. | det fall produktenheterna utgérs av redan avskurna produkten-
heter féljer dessa helt dyncylinderns yta och halls fast pa dyncylinderns yta av
tangelement eller stift. Haftningen &r harvid &mnad att ske nar haftmodulerna 12,
12" avrullar mot dynorna 15, 15’ vilket i det visade laget i figuren sker vid den for-
sta haftmodulen 12. Figuren visar dessutom att haftmodulerna 12, 12’ ar férsedda
med en respektive héaftgaffel 21, 21’ vilken transporterar en fardigformad haft-
klammer 25, se figur 2, fran en klammerformningsanordning 22, i figuren visad
som ett formarhjul, till 1aget nar haftklammern via en i haftcylindern 11 monterad
stampel S, se figur 2, trycks igenom materialbanan 16 och slutformas mot dynan
15. Séledes sker haftningen mot dynorna 15, 15’ vid dyncylinderns yta. Sa som de
inledande falsarna har utforts i en ténkt anvandning for kvartsfalsade produkter en-
ligt figur 1 &r det redan avskurna produktenheter, indikerade av pilen 16 p4 cylin-
derytan, vilka halls fast med tangelement pa dyncylindern och som blir haftade i
det i figur 1 visade laget. Saledes har skarningen till produktenheter redan har ge-
nomférts p4 en samlingscylinder med hjélp av en knivcylinder. Emellertid gors den
sista falsningen till fardig produkt efter haftningen. Figuren visar dven rotationsrikt-
ningarna hos héftcylindern 11 och dyncylindern 14 samt produktdelarnas 16 rorel-
seriktning. Bade héftcylindern 11 och dyncylindern 14 roterar med konstant varvtal
vilket motsvarar en periferihastighet som ar lika med materialbanans 16 hastighet.
Vidare ar en klippenhet 40 monterad i anslutning till haftcylindern 11 vilken ar for-
sedd med en férsta tradinféringsenhet 41 och en andra tradinféringsenhet 42 som
ar anordnad att mata fram trad 23 till ett kkammerhamtningslage. Omradet for
hamtning av klammer definieras harvid som ett klammerhamtningsomrade 31.

Dessutom definieras ett haftomrade 32 beléaget i huvudsak med ett halvt varvs for-
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skjutning i férhallande till klammerhamtningsomradet. Dessa omraden avser den
stracka da ingen vridning av héftgaffeln tillats. Haftcylindern 11 med dess héftgaff-
lar 21, 21’ och klippenheten 40 &r monterade pa fundamentet 45.

Figur 2 visar en haftgaffel 21 som haller en haftklammer 25 som béjts av
formarhjulet 22 vid haftgaffelns passage till en U-form med tva skanklar 26 och ett
liv 27. Haftklammern &r harvid anordnad att tryckas genom materialbanan med en
stampel S i haftgaffeln. En motsvarande haftklammer for den andra haftgaffeln har
betecknats analogt med en andra haftklammer 25°, andra par skanklar 26° och ett
andra liv 27",

Formningen av varje haftklammer gors genom att trad 23, fran en ej visad
trédrulle, matas fram till ett klipplage varefter klippning, hamtning och formning av
haftklammern sker nar héaftgaffeln 21, 21’ passerar klippenheten 40 med dess
klammerformningsanordning 22, se figur 1. Haftklammern transporteras darefter
av haftgaffeln 21 ungefér ett halvt varv fram till mote med dynan 15 varvid haft-
klammern via stdmpeln trycks genom produktdelen 16 och formas mot dynan 15.

Figur 3 visar i perspektiv linjehaftningsmaskinen 10 med den kring den
forsta axeln 13 roterbara haftcylindern 11. Hafteylindern innefattande haftmoduler-
na 12, 12’ vilka ar identiskt uppbyggda varfor vi endast beskriver den forsta haft-
modulen 12 varvid den indexerade sifferhanvisningen syftar pa den andra héftmo-
dulens 12’ delar. Haftmodulen 12, 12’ innefattar ett hafthuvud 50, 50’ vilket ar vrid-
bart lagrat kring en hafthuvudaxel 35, 35'. Hafthuvudet &r forsett med en haftgaffel
21, 21’ vilken &r roterbart lagrad i hafthuvudet 50, 50 kring en héftgaffelaxel 61,
61’ vilken &r vinkelrat orienterad i férhallande till hafthuvudaxelin 35, 35’. Héftgaf-
feln ar anordnad men en cylindrisk kropp 36, 36’ roterbart i ett motsvarande cylind-
riskt utrymme i hafthuvudet. Den cylindriska kroppen ar férsedd med ett férsta
styrorgan 37 med vilket haftgaffeln 21,21’ kan vridas kring haftgaffelaxein 61, 61’ i
hafthuvudet 50, 50°. Hafthuvudet &r vidare forsett med ett andra styrorgan 38, 38’
med vilket hafthuvudet tillsammans med haftgaffeln kan vridas i haftcylindern kring
héfthuvudaxeln 35, 35'. Haftcylindern 11 innefattar en kamskiva 39 forsedd med
ett primart tredje styrorgan 43 och ett sekundért tredje styrorgan 44 vilka tredje
styrorgan ar monterade i anslutning till en respektive haftgaffel. Dessa tredje styr-
organ 43, 44 ar placerade vid varje haftgaffel men axiellt forskjutna till varandra sa
att det priméra tredje styrorganet 43 skjuter bort den ena tradinféringsenheten fran

den forsta haftgaffeln 21 och den andra tradinféringsenheten fran den andra haft-
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gaffeln 21’ nar héftgafflarna passerar klippenheten 40. Harvid hamtar den ena
haftgaffeln alitid klammeramnen fran den ena tradinféringsenheten men aldrig fran
den andra, medan den andra héftgaffeln alltid hamtar klammeramnen fran den
andra tradinféringsenheten men aldrig fran den ena. Genom denna utformning av
en klippenhet med tva tradinféringsenheter kan tradmatningen hallas konstant och
aven drivas med endast en motor.

Figur 4 visar motsvarande vy som i figur 3 men med héftcylinderdelarna
borttagna. Den cylindriska kroppens 36, 36’ férsta styrorgan 37 innefattar en forsta
kamféljare 46 monterad pa en forsta vridarm 47 vilken kamféljare 46 samverkar
vid haftcylinderns rotation med en forsta kamkurva 48 for en vridning av haftgaf-
feln 21 i hafthuvudet. Det forsta styrorganet 37 astadkommer hérvid en vridning av
haftgaffeln 90° under dess rorelse till respektive fran klippenheten 40 utanfor haft-
omradet och utanfér klammerhamtningsomradet sa att haftgaffeln infor haftning i
h&ftomradet haller haftklammern med dess liv 27 i huvudsak parallell med pro-
duktdelarnas 16 rérelseriktning och vinkelrat i férhallande till den forsta axeln 13.
Séledes ar den forsta kamkurvan 48 utformad for att férandra den forsta kamfolja-
rens 46 lage i riktningar parallella med den forsta axeln 13 vid rotation kring den
forsta axeln 13. Nar haftgaffeln avlevererat klammern i haftomradet vrids haftgaf-
feln tillbaka s& att haftgaffeln kan avhamta ett nytt klammeramne fran klippenheten
40 i klammerhamtningsomradet. Klammeramnet formas nér det passerar formar-
hjulet 22 varefter en ny vridning av héaftgaffeln 90° sker nar denna lamnat klam-
merhamtningsomradet och en ny haftningscykel tar vid.

Det andra styrorganet 38, 38’ innefattar en andra kamféljare 56, 56’ mon-
terad pa en andra vridarm 57, 57’ ansluten till hafthuvudet 50, 50’. Kamfoljaren 15-
per tvangsstyrd i en andra kamkurva 58 som &r utformad for att férandra den
andra kamféljarens 56, 56’ 1age i riktningar vinkelrata mot den férsta axeln 13.

| figur 5 visas det forsta hafthuvudet 50 i ett lage for hamtning av ett klam-
meramne i form av en avklippt traddbit medan det efterféljande andra hafthuvudet
50" &nnu inte kommit fram till detta lage. Figur 5 visar tydligare den férsta kamkur-
van 48 som i det visade laget har via den forsta kamfoljaren vridit haftgaffeln 90° i
forhallande till det lage av haftgaffeln 21 som visas i figur 4. Aven den andra kam-
kurvan 58 som styr hafthuvudets 50 vridning visas tydligt i figuren. Bade den forsta
kamkurvan 48 och den andra kamkurvan 58 ar fixt monterade pa fundamentet 45.

Som vidare framgar av figuren &r den andra kamkurvan 58 utformad for att
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tvangsstyra den andra kamfoljaren 56 i bada riktningarna medan den forsta kam-
kurvan 48 tvangsmassigt styr den forsta kamfoljaren i bada riktningarna under en
del av ett rotationsvarv medan under resten av varvet ar den forsta kamféljaren
fiaderpaverkad for aterganag till ett vilolage vilket visas for den férsta kamféljaren
46 i figur 4.

Haftgaffeln ar harvid paverkad av en tryckfjader for att skjuta ut den efter
héaftningen. Hafthuvudet ar tvadngsstyrd i den andra kamkurvan 58. Bara den in-
nersta delen, dvs. den cylindrisk kroppen, ar fjaderpaverkad nar den &r inte styrd
av den forsta kamkurvan 48 mest for halla positionen. Det finns alltsa tva fjadrar:
En tryckfjader som paverkar haftgaffeln och en liten platfijader som haller i den cy-
lindriska kroppen i hafthuvudet nér den &r inte styrd av den férsta kamkurvan 48.

Figur 6 visar i planvy laget enligt figur 5 varvid den férsta haftgaffeln 21
har vridits till sitt ena andldge genom att den férsta kamkurvan 48 har paverkat
den forsta vridarmen 47 med dess kamfoljare for vridning av haftgaffeln 21. Figu-
ren visar aven att den andra haftgaffeln 21’ har vridits ungefar halvvags mot laget
av den forsta haftgaffeln. De bada hafthuvudenas 50, 50’ kamféljare 56, 56’ féjer
hela tiden den andra kamkurvan.

Figur 7 visar den andra kamkurvan 58 vilken under ungefar ett halvt varv
dar haftgafflarna befinner sig i en inledande héaftningsfas 71, en haftningsfas 72
och en avsiutande haftningsfas 73 ar utformad sa att hafthuvudet med héftgaffein
inriktas under den inledande haftningsfasen 71 s3 att haftklammerns liv under
haftningsfasen 72 halls parallell med dynan i dyncylindern och saledes vrids i haft-
ningsomradet for att stampeln skall kunna trycka haftklammern under rét vinkel
genom materialbanan och déarvid samtidigt forma klammerns skanklar mot dynan.
Séledes kommer héaftgaffeln att vara radiellt inriktad mot dyncylindern och dynan
under héftningsfasen. Genom denna rérelse kan dynan utformas fixt i dyncylindern
vilket innebar en mycket enkel och funktionsduglig utformning av dynan. Under
resten av varvet ar den andra kamkurvan 58 cirkulart utformad under en klammer-
hamtnings- och klammerformningsfas 74.

Figur 8 visar hafthuvudet 50 forsett med den andra vridarmen 57 med den
andra kamfoljaren 56 monterad. Vid den andra kamfoljarens rérelser kommer
hafthuvudet att vridas kring hafthuvudaxeln 35. | hafthuvudet ar haftgaffeln 21 med

sin cylindriska kropp 36 vridbart anordnad kring haftgaffelaxeln 61 genom att den
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forsta vridarmen 47 &r fast anordnad pa den cylindriska kroppen 36 och rorlig nar
den forsta kamfoljaren 46 styrs av den forsta kamkurvan.

Figur 9 visar den cylindriska kroppen 36 med i haftgaffeln 21 anordnad en
forsta skénkel 214 och en andra skénkel 21g. Vidare visas den cylindriska krop-
pens fast monterade forsta vridarm 47. Mellan haftgaffelns bada skanklar 214, 21g
ar tva permanentmagneter 91, 92 anordnade fér att tillsammans med den upp-
komna spannkraften mellan skénklarna vid formningen av haftklammern bidra till
den fasthailande kraften for haftklammern nar denna transporteras fran klammer-
formningsmomentet till dess att klammern trycks genom pappersbanan och darvid
formas mot dynan. Den forsta magneten 91 ar placerad vid den forsta skankeln
215 och den andra magneten 92 ar placerad vid den andra skankein 21g varvid
magneterna ar placerade symmetriskt kring en tankt mittlinje, representerad av
snittlinjen i figur 9, mellan gaffeins skénklar. Saledes utgor denna fasthallning en
kombination av magnetverkan och kldmverkan. Andra fasthaliningsdon fér kiam-
mern ar tankbara, exempelvis kan klammern genom enbart klamverkan hallas av
haftgaffeln under transporten fran klammerhamtningsomradet till haftomradet.

Figur 10 visar den cylindriska kroppen 36 i ett axiellt snitt. Vid kroppens
ena ande ar en forsta tackplatta101 monterad. Pa tackplattan sitter den forsta vrid-
armen 47 fixt ansluten och pa vridarmen sitter den férsta kamfoljaren 46 lagrad.
Kroppens andra énde ar forsluten med en andra téackplatta 102 som ar forsedd
med ett urtag for den langsrorliga haftgaffeln 21 ar monterad. Inuti den cylindriska
kroppen ar en tryckfjader 103 monterad for att aterfora den langsrorliga haftgaffeln

till ett utskjutet lage efter att haftning genom forts.
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PATENTKRAV

1. Linjehaftningsmaskin (10) forsedd med dels en kring en forsta axel (13) ro-
terande haftgaffel (21) och dels en kring en andra axel (13’) motroterande dyna
(15) varvid axlarna &r placerade sa och ar anordnade att roteras sa att haftgaffeln
(21) och dynan (15) avrullar mot varandra vid nagon tidpunkt sa att en av haftgaf-
feln (21) transporterad haftklammers (25) skénklar (26) kan tryckas genom ett fler-
tal skikt i en genom rotationshaftmaskinen (10) I6pande produktdel (16) och darvid
formas mot dynan (15) samt att ett forsta styrorgan (37) ar anordnat att vrida haft-
gaffeln 90 grader under dess rorelse till samt under dess rorelse fran ett klammer-
hamtningsomrade (31) i forhallande till ett haftomrade (32) sa att orienteringen av
haftgaffeln &r parallell med den forsta axeln (13) i klammerhamtningsomradet (31)
men att haftgaffeln &r vinkelrat mot den forsta axeln (13) i haftomradet (32), sé att
haftklammern vid haftning genom produktdelen (16) &r i huvudsak parallell med
produktdelens rorelserikining, kdannetecknad av att minst en kring den forsta ax-
eln (13) roterande och efterféljande den forsta haftgaffeln (21) andra héaftgaffel
(21’) &r anordnad att avrulla mot en motsvarande kring den andra axeln (13’) mot-
roterande andra dyna (15’) sa att en av den andra héaftgaffeln (21°) transporterad
haftklammers (25’) skénklar (26’) kan tryckas genom ett flertal skikt i den samma
genom rotationshaftmaskinen (10) I6pande produktdelen (16) och déarvid formas
mot den andra dynan (15) varvid det forsta styrorganet &r anordnat att vrida den
andra héaftgaffeln 90 grader till och fran klammerhamtningsomradet (31) i férhal-
lande till haftomradet (32) sa att orienteringen av den andra haftgaffeln &r parallell
med den forsta axeln (13) i kkammerhamtningsomradet (31) och vinkelrat mot den
forsta axeln (13) i haftomradet (32), sa att haftklammern vid haftning genom pro-
duktdelen (16) &r i huvudsak parallell med produktdelens (16) rorelseriktning och
att ett fundament (45) ar anordnat i vilket en haftcylinder (11) uppbar haftgafflarna
(21, 21°) och att héaftcylindern (11) &r roterbart lagrad for rotation kring den forsta
axeln (13).

2. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 1, kdnnetecknad av att det forsta styr-
organet (37) innefattar en forsta kamfoljare monterad pa en forsta vridarm (47) fast
ansluten till haftgaffeln (21, 21°) och en férsta kamkurva (48) som ar utformad for
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att férandra den forsta kamféljarens lage i riktningar parallella med den forsta ax-
eln (13).

3. Linjeh&ftningsmaskin enligt kravet 2, kdnnetecknad av att det forsta styr-

organets kamkurva ar fixt monterad pa fundamentet (45).

4. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 1-3, kdnnetecknad av att
varje haftgaffel (21, 21’) ar vridbart monterad kring en separat hafthuvudaxel (35,
35’) beldgen pa avstand fran och orienterad parallellt med den férsta axeln (13)
kring vilken héafthuvudaxel (35, 35’) haftgaffeln (21, 21') &r anordnad att genom ett
andra styrorgan (38, 38’) vridas i haftomradet (32) for att inrikta den av haftgaffeln
hallna klammern (25, 25°) sa att dess liv (27, 27') kommer att vara parallellt eller
tangentiellt orienterat i forhallande till produktdelens yta (16) nar klammerns liv ar

riktat i produktdelens rorelseriktning.

5. Linjeh&ftningsmaskin enligt kravet 4, kdnnetecknad av att det andra styr-
organet (38) innefattar en andra kamfdljare monterad pa en andra vridarm (57,
57’) ansluten till ett hafthuvud (50, 50°) i vilket haftgaffeln (21, 21') &r vridbart mon-
terad och en andra kamkurva som &r utformad for att forandra den andra kamfélja-

rens lage i riktningar vinkelrata mot den forsta axeln (13).

6. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 5, kdnnetecknad av att det andra styr-

organets kamkurva ar fixt monterad pa fundamentet (45).

7. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 4-6, kinnetecknad av att
haftgaffeln (21, 21’) ar ansluten till en fjader (103) anordnad att dstadkomma en

atergang av haftgaffeln (21, 21°) fran en vridrérelse till ett vilolage.

8. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 1-7, kdnnetecknad av att en
klippenhet (40) &r monterad vid klammerhamtningsomradet (31) och férsedd med
en forsta tradinféringsenhet (41) och en andra tradinféringsenhet (42) samt att
tredje styrorgan (43, 44) ar anordnade att tillata att den forsta tradinféringsenheten
(41) endast avidamnar klammerdmnen till den ena av héftgafflarna (21, 21°) och att

den andra tradinféringsenheten (42) endast avidamnar klammeréamnen till den
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andra av héaftgafflarna (21, 21’) genom en franskjutning av respektive tradinfo-
ringsenhet.

9. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 8, kdnnetecknad av att det tredje styr-
organet innefattar tredje kamfoljare monterade en pa varje tradinféringsenhet (41,
42) och tredje kamkurvor som &r utformade for att forandra de tredje kamféljarnas

lagen i riktningar vinkelrata mot den forsta axeln (13).

10. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 9, kdnnetecknad av att en primar tred-
je kamféljare pa den forsta tradinforingsenheten (41) ar anordnad att forskjutas av
en kamkurva belagen vid den forsta haftgaffeln (21), sa att den férsta haftgaffeln
(21) gar fri fran den forsta tradinféringsenheten (41) och att en sekundar tredje
kamféljare pa den andra tradinforingsenheten (42) &r anordnad att férskjutas av en
kamkurva belagen vid den andra héftgaffeln (21), sa att den andra haftgaffeln (21)

gar fri fran den andra tradinféringsenheten (41).

11. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 8-10, kdnnetecknad av att
det tredje styrorganets kamkurvor ar roterbara tillsammans med haftgafflarna (21,
21’) kring den forsta axeln (13).

12. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 1-11, kdnnetecknad av att
haftgaffeln (21, 21’) &r vridbar kring en héaftgaffelaxel (61) monterad i ett hafthuvud
(50, 50’) vilket &r vridbart kring hafthuvudaxeln (35, 35’) varvid haftgaffelaxeln (61)
ar vinkelrat i férhallande till hafthuvudaxelin (35, 35’).

13. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 12, kdnnetecknad av att haftgaffelax-

eln (61) och hafthuvudaxeln (35, 35’) ligger i samma plan.

14. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 12-13, kdnnetecknad av att
hafthuvudet (50, 50°) &r anslutet till en fjader sa att dess vridning paverkas fér en

atergang av hafthuvudet (50, 50’) mot ett vilolage.



10

I5

20

25

16

15. Linjeh&ftningsmaskin enligt nagot av kraven 12-14, kdnnetecknad av att
haftgaffeln (21, 21') &r ansluten till en tryckfjader for att aterféra den langsrorliga

haftgaffeln (21, 21°) till ett utskjutet lage efter att haftning genomférts.

16. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 12-15, kannetecknad av att
en cylindrisk kropp i hafthuvudet (50, 50°) &r ansluten till en fjader anordnad att
paverka den cylindriska kroppen och darmed héftgaffeln (21, 21°) fér en atergang

till ett vilolage genom en vridrorelse.

17. Linjeh&ftningsmaskin enligt nagot av kraven 8-16, kannetecknad av att

klippenheten (40) ar fixt monterad pa fundamentet (45).

18. Linjehaftningsmaskin enligt nagot av kraven 1-17, kannetecknad av att
en klammerformningsanordning (43), féretradesvis i form av ett formarhjul, ar
monterad i klammerhamtningsomradet (31) efter de bada tradféringsenheterna
(41, 42) med avseende pa haftgaffeins rorelseriktning.

19. Linjehaftningsmaskin enligt kravet 18, kannetecknad av att klammer-
formningsanordningen (43) ar anordnad att forma klamrar hdmtade av bada haft-
gafflarna (21, 21").

20. Linjeh&ftningsmaskin enligt nagot av kraven 1-19, kdnnetecknad av att
haftgafflarna (21, 21’) &r monterade i en héftcylinder (51) som ar anordnad att ro-

tera runt den forsta axeln (13).
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