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Keksinnon kohteena on laite padlikalvon levitti-
miseksi k#drinnissi kidrintikoneessa (1). Kai-
rintikone (1) on varustettu pH#ilikalvolaitteells,
joka kdsittdi pdilikalvorullan (7) seki pddldi-
kalvon sybtti- ja vetolaitteet (10,20), jotka on
Jérjestetty levittimiin pddlikalvo (8) pakattavan
tuotteen pddlle ja katkalsemaan piilikalvo midri-
mittaan, sekd pakattavaa tuotetta (40) péHltipdin
painamalla paininlevylld (30) pakattavan tuotteen
(40) pitémiseksi paikallaan kidrinnin alkana.
P#dlikalvon sydtttlaite (10) ja vetolaite (20) on
jdrjestetty kiirintikoneen runkoon (2) toisiinsa
nihden vastakkaisiin suuntiin samanaikaisesti
1iikkuviksi. Pakattavia tuotteita (40) vaihdet-
taessa kddrinndn ollessa keskeytettyni mainittu
sydtt8laite (10) on sovitettu vetimiin pid#likalvo
(8) pddlikalvorullalta (7) olennaisesti kilirintdi-
aseman keskustaan. Vetolaite (20) on sovitettu
hakemaan pddlikalvon (8) pidn kidrintZaseman kes—
kustasta ja vetdmdin pddlikalvon (8) ks#rintiase-

man yli paininlevyn (30) alapuolelle valmiusase-

maan. Sydtt8laite (10) palaa samanaikaisesti
liht3asentoonsa ja katkaisee pailikalvon (8)

uddrdmittaan. Keksintd koskee myds menetelmii

pddlikalvon levittimireks{.
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Uppfinningen avser en anordning f&r att breda ut
en omslagsfilm vid veckling i en vecklingsmaskin
(1). Vecklingsmaskinen (1) &r f5rsedd med en om-
slagsfilmanordning, som innefattar en omslags-
f{lmrulle (7) samt matnings- och draganordningar
(10,20) fbr omslagsfilmen, vilka dr anordnade att
breda ut omslagsfilmen (8) ovanpd produkten som
skall férpackas och skira av omslagsfilmen till
Snskat mitt, samt genom att ovanfrin trycka pd
produkten (40,40a,40b) som skall packas med en
tryckskiva (30) f3r act hilla produkten (40,40a,
40b) som skall f3rpackas p3 plats under veck-
lingen. Matningsanordningen (10) och draganordning-
en (20) £8r omslagsfilmen &r anordnade att sam-
tidigt rSra sig i motsatta riktningar 1 fSrhdllande
ti1l varandra i stommen (2) av vecklingsmaskinen
pi sidant sdtt, att vid utbyte av produkter (40,
40a,40b) som skall f&rpackas och under det att
vecklingen ir avbruten dr nimnda matningsanord-
ning (10) anordnad actt dra omslagsfilmen (8) frin
omslagsfilmrullen (7) visentligen till mitten av
vecklingsstationen. Draganordningen (20) #r an-
ordnad att sBka indan av omslagsfilmen (8) och

dra omslagsfilmen (8) Over vecklingsstationen
under tryckskivan (30) till ett beredskapslige
under det att matningsanordningen (10) samtidigt
Ztergir till sitt utgdngsldge och skir av omslags-
filmen (8) till 3nskat mit. Uppfinningen avser
ocksa ett fdrfarande f3r att breda ut omslags-

filmen.

80418
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Laite ja menetelmi p#ilikalvon levittimiseksi
kddrinnissi
Anordning och f&rfarande f6r utbredning av

en omslagsfilm vid inveckling

Keksinn8n kohteena on laite pdédlikalvon levittimiseksi kdirinnissi
kddrintidkoneessa, joka kididrintikone on varustettu kalvonjakokelkalla,
johon sovitetulta kalvorullalta kdirintikalvo on Jarjestetty kiedotta-
vaksi kdidrintikoneessa kiirintiasemaan kuljettimella tai vastaavalla
tuodun pakattavan tuotteen ympirille kalvonjakokelkkaa kiertdmdlli
kddrintdaseman pystysuuntaisen keskiakselin ympédri, pidlikalvolait-~
teella, joka kdsittdi pdilikalvorullan sekd pédlikalvon systtd- ja
vetolaitteet, jotka on Jjdrjestetty levittimiin pidlikalvo pakattavan
tuotteen pddlle ja katkaisemaan pdilikalvo mddrémittaan, seki pakattavaa
tuotetta pddltdpdin painamalla paininlevylld tai vastaavalla pakattavan

tuotteen pitdmiseksi paikallaan kdirinnin aikana.

Keksinndn kohteena on my8s menetelmi pddlikalvon levittidmiseksi kdidrin-
ndssd kddrintdkoneessa, Jjolla kiedotaan k#idrintikalvo kiirintikoneessa
kddrintdasemaan kuljettimella tai vastaavalla tuodun pakattavan tuotteen
ympdrille kalvonjakokelkkaan sovitetulta kalvorullalta siten, ettd kal-
vonjakokelkkaa kierretdin kiirintiaseman pystysuuntaisen keskiakselin
ympdri, jossa kidrintikoneessa olevalla pddlikalvolaitteella levitetiin
pddlikalvo pakattavan tuotteen piille ja katkaistaan pddlikalvo miidri-
mittaan ja jossa kddrintikoneessa pakattavaa tuotetta pidet#in paikal-
laan kddrinndn aikana pakattavaa tuotetta pddltédpdin painavalla painin-

levylld tai vastaavalla.

Ennestidn tunnetaan menetelmi pakattavien tuotteiden kidirimiseksi kiirin-
tdkalvolla, jossa menetelmissi pakattavat tuotteet tuodaan kilirintikonee-
seen kuljettimella, joka tuo pakattavan tuotteen, esim. kuormalavalla
kddrintdkoneeseen ja pysiyttdi tuotteen kddrintiasemaan kddrinnin ajaksi.
Kddrinndn aikana pakattava tuote pidetddn kddrintikoneessa paikoillaan

ja kd#3drintikalvo kiedotaan tuotteen ympdrille siten, ettd kiirintikalvo-
rullaa kierretdin tuotteen ympdri. Kddrintdkalvorullan kiertimiseksi

tuotteen ympdri on rulla asennettu kalvonjakokelkkaan, joka on varustet-
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tu sopivin elimin k##rintdkalvon kireyden saamiseksi oikeaksi kddrinndn
aikana. Kalvonjakokelkan pydrittdmiseksi pakattavan tuotteen ympdri voi
kdirintikone olla varustettu kddrintikammella, joka on jirjestetty pydri-
viksi kidirintiaseman pystysuuntaisen keskiakselin ympéri. Kalvonjakokelk-
ka puolestaan on asennettu k#drintdkampeen tdllaisessa koneessa pysty-
suunnassa siirrettiviksi. Toinen mahdollisuus kalvonjakokelkan pydrittd-
miseksi pakattavan tuotteen ympdri on sellainen, ettid kddrintikone on
varustettu kdidrintiaseman ympidri kiertdvdlld kddrintdkehdlld, johon kal-
vonjakokelkka on asennettu liikkuvasti. Kalvonjakokelkka kiertdd ndin ol-
len tillaisessa koneessa pakattavan tuotteen ympdri kddrintdkehdd pit-
kin. Kdirintdkehd puolestaan on normaalisti asennettu kddrinkoneen run-

koon pystysuunnassa sdddettdvdsti.

Erdin merkittivin ongelman tekniikan tason mukaisissa kddrintdkoneissa
ja menetelmissd muodostaa pddlikalvon tai pddliarkin sovittaminen pakat-
tavan tuotteen piille ja pakkauksen muodostaminen riittidvdan tiiviiksi.
Pddlikalvon levittdmistd varten on kddrintikone normaalisti varustettu
pddlikalvorullalla, joka on sovitettu kdirintikoneen rungon yldosassa
olevaan telineeseen. Mainitusta telineesti p#dlikalvo puretaan pddli-
kalvon vetokelkalla, jolla kalvo vedetddn pakattavan tuotteen yli ja
leikataan tidmin jilkeen leikkurilla haluttuun pituuteen. Pidlikalvon
vetiminen on erityisesti k#drintdkammella varustetuissa kddrintdkoneis- -
sa ollut ongelmallista sen vuoksi, ettd pddlikalvon vetimisen ajaksi on
kdirinti jouduttu kokonaan pysdyttdmddn, koska kddrintikalvo on joudut-
tu vetokelkalla hakemaan k3irintdkammen pySrintdkehdn ulkopuolelta.

Kun tillaisissa tavanomaisissa kdirintdkoneissa on pddlikalvo levitet-
ty pakattavan tuotteen ylle ja katkaistu miirimittaan, palaa pddlikalvon
vetokelkka liahtSasemaansa, jonka jdlkeen kiddrintdd on jatkettu siten,
etti pakattavan tuotteen ympdri kierrettivi kiirintikalvo sitoo pddli-
kalvon paikoilleen. Pddlikalvon levittiminen on ndin ollen esim. kuorma-
lavapakkauksissa merkinnyt varsin huomattavaa aikaa, jolloin kd&rintd

on ollut tdysin pysdhdyksissd. Ajassa tdmd on normaalisti suuruusluok-
kaa 15-20 sekuntia. Toinen, joskin vihiisempi ennestdin tunnettuihin
menetelmiin ja kdirintikoneisiin liittyvd haittapuoli on ollut se, ettd
koska piilikalvorulla sijaitsee k&drintdkammen kiertokehin ulkopuolella,
on puretun pdilikalvon pituus ollut aina huomattavasti suurempi kuin

mikd pakkauksen kannalta olisi ollut tarpeellista. Pidlikalvon kulutus
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on ndin ollen aikaisemmissa menetelmissi ja koneissa ollut huomattavan

suurta.

Nyt esilld olevan keksinndn p##midrini on poistaa ennestiin tunnettuihin
menetelmiin ja laitteisiin liittyvit epdkohdat sekd parantaa kdirinti-
koneen kapasiteettia kddrintidtoimenpidettd nopeuttamalla. Timin toteut-—
tamiseksi on keksinndn mukaiselle laitteelle pddasiallisesti tunnus-
omaista, ettd pddlikalvon sySttSlaite ja vetolaite on jérjestetty kdi-
rintdkoneen runkoon toisiinsa nihden vastakkaisiin suuntiin samanaikai-
sesti liikkuviksi siten, ett#d pakattavia tuotteita vaihdettaessa kddrin-
nédn ollessa keskeytettynd mainittu sySttdlaite on sovitettu vetimiin
pddlikalvo pddlikalvorullalta olennaisesti kiirintZaseman keskustaan,
josta mainittu vetolaite on sovitettu hakemaan pdédlikalvon pddn ja veti-
mddn pddlikalvon kddrintiaseman yli paininlevyn alapuolelle valmius-
asemaan sySttdlaitteen palatessa samanaikaisesti l&htSasentoonsa ja kat-

kaistessa piddlikalvon miirimittaan.

Keksinndn mukaiselle menetelmille on puolestaan pdiasiallisesti tunnus-
omaista, ettd pdilikalvo levitetiin pakattavan tuotteen yldpuolella
olevaan valmiusasemaan paininlevyn alapuolelle kahdessa vaiheessa siten,
ettd ensin pddlikalvo vedetdin piilikalvorullalta olennaisesti kddrintd-
aseman keskustaan, josta piddlikalvon pii haetaan ja vedetddn pddlikalvo
kddrintdaseman yli, k#irinnin ollessa keskeytettynd, pakattavia tuot-
teita vaihdettaessa, jonka jilkeen tuotteen kidrinti aloltetaan ja mddra-
mittaan leikattu pdilikalvoarkki pidetiin aukilevitettyni pakattavan
tuotteen pddlld, josta pdidlikalvoarkin reunat taitetaan alaspdin vasten
pakattavan tuotteen sivuja kidirinnin edistyttyd haluttuun vaiheeseen ja
sidotaan pddlikalvoarkin reunat tuotteen ympdari kddrittdvdlld kddrinti-

kalvolla.

Merkittdvin etu keksinndn mukaisessa menetelmissi ja laitteessa on se,
ettd keksinn8lli saadaan kidrintdkoneen kapasiteettia parannettua olen-
naisesti. Tdmd johtuu siitd, ettd keksinnBssi piilikalvo vedetiln pakat-
tavan tuotteen yldpuolelle ja leikataan midrimittaansa silloin, kun kii-
rintd on muutoinkin pysihdyksissi, eli silloin kun valmiiksi kddritey
tuote poistetaan kdidrintdkoneesta ja uusi tuote tuodaan koneeseen kii-

rintdd varten. Keksinndn mukaisessa menetelmissi ja laitteessa valmiiksi
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leikattu piidlikalvo pidetdén valmiusasemassa kiirinnin aikana pakattavan
tuotteen yldpuolella ja kddrinndn ollessa sopivassa vailheessa kddnnetddn
pddlikalvon reunat alas. Keksinndn mukaisessa menetelmdssd ja laittees-
sa joudutaan kdirintd ndin ollen keskeyttdmddn ainoastaan siksi lyhyeksi
ajaksi, jolloin p&dlikalvon reunat taitetaan alaspiin. Kiytdnndssd tédmd
merkitsee ennestiin tunnettuihin menetelmiin nihden kdirinnidn nopeutu-
mista yhtd pakattavaa tuotetta kohden ainakin 15 sekunnilla. Toinen etu
keksinnén mukaisessa menetelmdssd ja laitteessa on se, ettd pddlikalvon
pituus saadaan paremmin sovitettua halutun mittaiseksi, jolloin kddrintd-
kalvon menekki on keksinndn mukaisessa menetelmissi ja laitteessa aikai-
sempia ratkaisuja pienempi. Keksinndn muut edut ja ominaispiirteet kdy-
vit 1lmi jdljempdnd seuraavasta keksinndn yksityiskohtailsesta selostuk-
sesta, johon keksintdd ei kuitenkaan ole tarkoitus yksinomaan rajoit-

taa.

Seuraavassa keksint8id selitetddn yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisen
piirustuksen kuvioissa esitettyyn esimerkkiin, johon keksintdd ei kui-

tenkaan ole tarkoitus yksinomaan rajoittaa.

Kuvio 1 esittii perspektiivikuvana kairintikonetta, josta on mddrdttyjd

keksintdon liittymittSmid osia jétetty pois esityksen selventdmiseksi.

Kuviot 2A-2D esittividt kaaviomaisesti pddltdpdin katsottuna pddlikalvon
levittimistd vaiheittain.

Kuviot 3A ja 3B esittdvit kaaviomaisesti sivultapdin katsottuna pddli-
kalvon sovittamista pakkauksen pddlle ja padidlikalvon reunojen kdintimistd

alaspdin.

Kuviossa 1 on kdirintdkonetta merkitty vleisesti viitenumerolla 1. Kdi-
rintikone 1 on tyypiltiin sellainen, joka on tarkoitettu pakattavien
tuotteiden 40 kiirimiseen kddrintdkalvolla 6 siten, ettid pakattavaa tuo-
tetta 40 pidetddn kddrinndn aikana paikallaan. Pakattavat tuotteet 40
tuodaan kdirintikoneeseen 1 kddrintdasemaan kuljettimella 42. Kuvion
suoritusesimerkiss3 on pakattava tuote 40 asetettu lavalle 41. Kuvioi-
den mukainen kdirintikone 1 on ns. kampikone, joka on varustettu kidrin-

tikoneen runkoon 2 kiddrintdaseman pystysuuntaisen keskiakselin ympdri
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pySrivdsti asennetulla kddrintdkammella 3. Kdirintikampi 3 kantaa muka-
naan kalvonjakokelkkaa 4, johon on asennettu kalvorulla 5. Kiirinnin
aikana kdsrintikempi 3 pySrittdd kalvonjakokelkkaa 4 pakattavan tuot-
teen 40 ympdri kddrintikalvon 6 purkautuessa kalvonjakokelkassa 4 ole-
valta kalvorullalta 5. Kalvonjakokelkka 4 on asennettu kdidrintdkampeen 3
pystysuunnassa liikkuvaksi siten, etti korkeussuunnassa saadaan pakat-

tava tuote 40 kddrittyid kokonaisuudessaan k#irintikalvon 6 sisiin.

Kddrintdkoneeseen 1 kuuluu lisdksi pddlikalvolaite, joka kisittdi kii-
rintdkoneen rungon 2 yldosaan telineeseen asennetun pidilikalvorullan 7
sekd pddlikalvon sy5tt8- ja vetolaitteen 10,20, joilla pddlikalvo 8
puretaan pddlikalvorullalta 7 pakattavan tuotteen 40 pdille. Edelleen
kuuluu kddrintdkoneeseen 1 paininlevy 30, joka on kiinnitetty varteen
31. Varsi 31 on asennettu kddrintiaseman pystysuuntaiselle keskiakse-
1ille pystysuunnassa liikkuvasti ja k#drinnin aikana on paininlevy 30
jérjestetty painautumaan vasten pakattavan tuotteen 40 ylédpintaa siten,
ettd pakattava tuote 40 pysyy kdidrinnin aikana paikallaan. Pdilikalvon
sydtt8laite 10 kdsittdd palkkimaisesti pdilikalvon 8 leveyden yli ulot-
tuvat tartunta- ja katkaisulaitteet 11, jotka on varustettu luisteilla 3.
Kddrintdkoneen runkoon 2 on vastaavasti jidrjestetty johteet 14, joita
pitkin pddlikalvon sySttSlaitteen 10 luistit 13 on jirjestetty liikku-
maan. Pddlikalvon sydttdlaitteeseen 10 kuuluvat tartunta~ ja katkaisu-
laitteet 11 on jidrjestetty tarttumaan pdilikalvoon 8 ja sySttdmdin si-
td pakattavan tuotteen 40 ylipuolelle seki katkaisemaan piilikalvon 8

mddridmittaan.

Pddlikalvon vetolaitteeseen 20 puolestaan kuuluu poikkipalkki 21, joka
ulottuu poikittaissuunnassa piilikalvon 8 leveyden yli. Poikkipalkki

21 on varustettu tartuntaelimilld 22 piilikalvoon 8 tarttumista var-
ten ja lisdksi on poikkipalkki 21 varustettu vastaavanlaisilla luis-
teilla 23, kuten pdilikalvon sylttilaitteen 10 yhteydessi selostettiin.
Pddlikalvon vetolaitteen luisteja 23 varten on kiirintikoneen runkoon 2
asennettu johteet 24, joita pitkin luistit 23 on jidrjestetty liikku-
maan. Pddlikalvon sydttdlaitteen 10 ja vetolaitteen 20 luistit 13 ja 23
ovat samansuuntaiset siten, etti sySttdlaite 10 ja vetolaite 20 1iikku-
vat samaan joskin vastakkaiseen suuntaan. Kuviosta 1 on esityksen sel-

vyyden vuoksi leikattu pois kiirintikoneen 1 ylirakenteeseen kuuluvia
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osia siten, ettd kuviossa 1 nidkyy vain kdidrintdkoneen rungon 2 toisella
sivulla oleva johde 24 vetolaitetta 20 varten. Vastaavanlainen johde

on kuitenkin asennettu my8s kdirint#koneen 1 toiselle sivulle. Piilikal-
von sy8ttlaitteen 10 ja vetolaitteen 20 liikuttamiseksi pitkin johtei-
taan 14 ja 24 on sySttdlaitetta ja vetolaitetta varten kddrintdkoneen
runkoon 2 asennettu kdyttdlaite 16, esim. sihkdmoottori, joka kdyttdd
pdatdntd ketjua 17, joka on viety kiyttSlaitteen 16 pySrittdmdn kdyt-
tépySrin 18 sekd taittopydrdn 19 yli. Pddlikalvon syStt8laite 10 ja veto-
laite 20 on kumpikin kiinnitetty mainittuun ketjuun 17 kiinnityselimil-
14 15 ja 25. Sydttdlaite 10 ja vetolaite 20 on kiinnitetty ketjun 17
vastakkaiseen suuntiin kulkeviin juoksuihin siten, ettd ketjua 17 kdyt-
télaitteella 16 kiytettdessi sydttdlaite 10 ja vetolaite 20 liikkuvat

vastakkaisiin suuntiin.

Kuten edelld jo kertaalleen todettiin, on kdirintdkone 1 varustettu
paininlevylld 30, jolla pakattavaa tuotetta 40 pidetddn paikallaan
kiirintiasemassa kiddrinnin aikana. Mainittuun paininlevyyn 30 on asen-
nettu pitimet 32, jotka on jdrjestetty tarttumaan pidlikalvoon 8 pddli-
kalvon ollessa levitettyni pakattavan tuotteen 40 ja paininlevyn 30
vdliin. Pitimid 32 kdinnetdin esim. kuviossa 1 esitettyjen kddntSlait-
teiden 33 avulla. Paininlevy 30 on lisdksi varustettu pddlikalvon tait-
tajalla 34, joka ndkyy kaaviomaisesti kuvioissa 3A ja 3B. Kuvion 1 esi--
tyksestd on mainittu pddlikalvon taittaja jitetty pois. Mainittu pddli-
kalvon taittaja 34 on esim. paininlevyn 30 piirin ympiri kiertdvd putki,
jonka alasivuun on muodostettu useita reikii. Putkeen johdetaan paine-
ilma siten, ettd putkeen muodostetuista rei'istd alaspdin suuntautuvat
ilmasuihkut taittavat pdilikalvon 8 reunat alaspdin pZdlikalvoa paikal-

leen sovitettaessa.

Seuraavaksi selitetiin pdilikalvon levittdmisen eri vaiheita kuviohin
2A-2D viitaten. Kuviossa 2A on esitetty tilanne, jossa kddrintdasemas-
sa oleva tuote 40 on kokonaisuudessaan kidritty kdirintdkalvolla ja
varustettu pidilikalvolla siten, ettd tuote 40 on valmis siirrettdvidksi
kairintdkoneesta edelleen. Kuviossa 2A on kdirintd ndin ollen juuri lo~
petettu ja kalvonjakokelkka 4 on pysdhtynyt kidirintdaseman sivulle.
Kiirinnin pysdhtyessi ldhtee kuljetin 42 siirtimdin tuotetta 40 pois

kidrintiasemasta ja tuomaan uutta tuotetta 40a kddrintdasemaan pakkaa-
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mista varten. Samanaikaisesti kun kdirinti pysdhtyy, kdynnistyy syStto-
laitteen 10 ja vetolaitteen 20 kiyttdlaite 16 ja ldhtee siirtdmdin sydt-
télaitetta 10 ja vetolaitetta 20 toisiaan kohti ja kohti kddrintdaseman
keskustaa. Paininlevy 30 on tissd vaiheessa nostettu ylds siten, etti
sySttdlaite 10 ja vetolaite 20 liikkuvat paininlevyn 30 tason alapuolel-
la sySttSlaitteen 10 vetdessi piilikalvoa 8 mukanaan. Kuviossa 2B esi-~
tetyssd tilanteessa ovat sySttdlaite 10 Ja vetolaite 20 siirtyneet kii-
rintdaseman keskustaan toisiaan vasten. Tdssi vaiheessa pddlikalvon veto-
laitteessa olevat tartuntaelimet 22 tarttuvat kiinni pddlikalvoon 8 sa-
malla, kun pddlikalvon sydttSlaite 10 irrottaa otteensa pddlikalvosta 8.
SySottdlaitteen 10 tartunta- ja katkaisulaitteisiin 11 on muodostettu
kolot 12, joihin vetolaitteen 20 tartuntaelimet 22 on sovitettu mene-
mddn pdilikalvoon 8 tarttumista varten. Kun vetolaitteen tartuntaelimet
22 ovat tarttuneet pdilikalvoon 8 ja kun sySttdlaitteen 10 tartunta pdili-
kalvosta 8 on vapautettu, ldhtevit sySttblaite 10 ja vetolaite 20 1iik-
kumaan vdlittdmisti vastakkaisiin suuntiin toisistaan poispdin siten,
ettd vetolaite 20 vetdid pidlikalvoa 8 mukanaan. Koko toiminnan aikana
kuljetin 42 siirtdi pakattua tuotetta 40 pois kddrintikoneesta 1 ja

uutta pakattavaa tuotetta 40a kohti kididrintiasemaa.

Kuviossa 2C on esitetty tilanne, jossa sySttdlaite 10 ja vetolaite 20

ovat siirtyneet lihtGasentoihinsa siten, etti vetolaite 20 on levittidnyt
pddlikalvon 8 auki kdirintiaseman yldpuolelle. Tdssd tilanteessa kuvioi-
den 2C ja 2D mukaisesti paininlevyssi 30 olevat pitimet 32 tarttuvat kiin-
ni pddlikalvoon 8 ja sydttSlaitteessa 10 oleva tartuntalaite leikkaa pddli-
kalvon 8 poikki arkiksi 8a. Samalla vetolaitteessa 20 olevat tartunta-
elimet 22 irrottavat tartuntansa piilikalvosta 8. Tissi tilanteessa uusi
pakattava tuote 40a on siirtynyt tdysin kdirintdasemaan ja seuraava pa-
kattava tuote 40b on tullut odotusasemaan kddrintidkoneen ulkopuolelle.

Kun arkki 8a on joutunut tdysin pitimien 32 varaan, painuu painilevy 30
alaspdin vasten pakattavaa tuotetta 40a ja kalvonjakokelkka 4 lihtee liik-

keelle tuotteen 40a kiirimiseksi kddrintikalvon 6 sisidin.

Pakkauksen caamiseksi riittivin tiiviiksi aloitetaan kddrinti kuvion 3A
mukaisesti alhaalta kiirintidkalvon 6 kddrimiseksi kerroksittain limit-
tdin tuotteen 40 ympidrille. Paininlevy 30 cn tilléin vasten tuotteen 40

ylédpintaa pdidlikalvosta muodostetun arkin 8a ollessa paininlevyn 30 ja
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tuotteen 40 yldpinnan vdlissi pitimilld 32 auki levitettynd. Kun kdirintd
on edennyt pakattavan tuotteen 40 yldosaan asti, kdirinti keskeytetddn
lyhyeksi aikaa, jona aikana pitimet 32 irrottavat otteensa arkista 8a
ja pdilikalvon taittajat 34 kiintavit arkin 8a reunat alaspdin vasten
pakattavan tuotteen 40 sivupintoja esim. ilmasuihkujen avulla. Témén
jdlkeen k#drintdd jatketaan vilitt3misti siten, ettd tuotteen ympdrille
kiirittidvi kdirintikalvo 6a sitoo pddlikalvoarkin 8a paikalleen ja kdé&-
rintid jatketaar edullisesti tuotteen 40 alaosaan asti siten, ettd tuot-
teen 40 p#dlle muodostuu uusi limittdin oleva kerros kddrintdkalvoa ba.
Till4i toimenpiteelld on saatu aikaan tuotteen 40 pidille tdysin tiivis
pakkauskerros. Kun kuvion 3B mukaiset toiminnot on suoritettu, siirry-

tiin takaisin kuvion 2A esittdmddn tilanteeseen.

Edelli on keksintdi selitetty esimerkinomaisesti oheisen plirustuksen
kuvioihin viitaten. T#ll4 ei kuitenkaan haluta rajoittaa keksint83 pel-
kistdin kuvioissa esitettyd esimerkkid koskevaksi, vaan monet muunnok-
set ovat mahdollisia oheisissa patenttivaatimuksissa mididritellyn kek-

sinndllisen ajatuksen puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Laite pddlikalvon levitt#miseksi kiirinnissi kddrintdkoneessa (1),
joka kddrintdkone (1) on varustettu kalvonjakokelkalla (4), johon sovi-
tetulta kalvorullalta (5) k#drintikalvo (6) on jérjestetty kiedotta-
vaksi kdidrintdkoneessa (1) k#Zrintiasemaan kuljettimella (42) tai vas-
taavalla tuodun pakattavan tuotteen (40,40a,40b) ympdrille kalvonjako-
kelkkaa (5) kiertd#m#lli kidrintiaseman pystysuuntaisen keskiakselin
ympdri, pdidlikalvolaitteella, joka k#sittii pailikalvorullan (7) sekd
pddlikalvon sy6ttd- ja vetolaitteet (10,20), jotka on jédrjestetty le-
vittdméddn pddlikalvo (8) pakattavan tuotteen pddlle ja katkaisemaan
pddlikalvo midrdmittaan, sekd pakattavaa tuotetta (40,40a,40b) pddlti-
pdin painamalla paininlevylld (30) tai vastaavalla pakattavan tuot-
teen (40,40a,40b) pitimiseksi paikallaan k#idrinnin aikana, t un -
nettu siitd, ettd pddlikalvon sydttdlaite (10) ja vetolaite (20)
on jdrjestetty kddrintikoneen runkoon (2) toisiinsa nihden vastakkai-
siin suuntiin samanaikaisesti 1liikkuviksi siten, ettd pakattavia tuot-
teita (40,40a,40b) vaihdettaessa kiddrinnin ollessa keskeytettyni mai-
nittu syéttélaite (10) on sovitettu vetimiin pddlikalvo (8) pdidlikalvo-
rullalta (7) olennaisesti kddrintiaseman keskustaan, josta mainittu ve-
tolaite (20) on sovitettu hakemaan piilikalvon (8) pddn ja vetdmdin
pddlikalvon (8) kdirintdaseman yli paininlevyn (30) alapuolelle val-
miusasemaan sy3ttélaitteen (10) palatessa samanaikaisesti ldhtSasen-

toonsa ja katkaistessa pddlikalvon (8) mi#irimittaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnet t u siitd, ettid
mainittu valmiusasema on varustettu pitimilli (32), jotka on sovitettu
pitdm#dn mddrdmittaan leikattu pidlikalvoarkki (8a) aukilevitettyni

kddrinnin aikana.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laite, tunnettu siiti,
ettd kddrintikoneen runkoon (2) on asennettu kdyttdlaite (16), joka on

sovitettu pakkotoimisesti siirtiméin syStt8laitetta (10) ja vetolaitet-
ta (20) samanaikaisesti toisiinsa nihden vastakkaisiin suuntiin.

4. Menetelmd pidilikalvon levittimiseksi kddrinnissi kiirintikoneessa (1),

jolla kiedotaan kdidrintdkalvo (6) kiirintikoneessa (1) kddrintdasemaan
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kuljettimella (42) tai vastaavalla tuodun pakattavan tuotteen (40,40a,40Db)

ympdrille kalvonjakokelkkaan (4) sovitetulta kalvorullalta (5) siten,
ettd kalvonjakokelkkaa (5) kierretdidn kdirintiaseman pystysuuntaisen
keskiakselin ympiri, jossa kddrintdkoneessa (1) olevalla pddlikalvolait-
teella levitetdin pdilikalvo (8) pakattavan tuotteen padlle ja katkais-
taan piilikalvo miirimittaan ja jossa kiirintikoneessa (1) pakattavaa
tuotetta (40,40a,40b) pidetddn paikallaan kdirinnin aikana pakattavaa
tuotetta pailtdpiin painavalla paininlevylld (30) tai vastaavalla,
tunnettu siitd, ettd pddlikalvo (8) levitetdin pakattavan tuot-
teen (40,40a,40b) yldpuolella olevaan valmiusasemaan paininlevyn (30)
alapuolelle kahdessa valheessa siten, ettd ensin pddlikalvo vedetddn
pddlikalvorullalta (7) olennaisesti kddrintdaseman keskustaan, josta
pddlikalvon (8) pdd haetaan ja vedetdsn pidlikalvo (8) kdidrintdaseman
yli, kddrinndn ollessa keskeytettynd pakattavia tuotteita (40,40a,40b)
vaihdettaessa, jonka jdlkeen tuotteen kiirinti aloitetaan ja mddrd-
mittaan leikattu pailikalvoarkki (8a) pidetdédn aukilevitettynd pakatta-
van tuotteen piilld, josta pddlikalvoarkin (8a) reunat taitetaan alas-—
pidin vasten pakattavan tuotteen sivuja kd#drinnidn edistyttyd haluttuun
vaiheeseen ja sidotaan pdilikalvoarkin (8a) reunat tuotteen ympidri
kidrittivalld kairintdkalvolla (6).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd, t unnune t t u siitd,
ettd pidlikalvo (8) vedetdin kidrintiaseman keskustaan sySttdlaitteella
(10) ja p#ilikalvon (8) pdd haetaan mainitusta keskustasta vetolait-
teella (20), joita mainittuja sydttBlaitetta (10) ja vetolaitetta (20)

liikutetaan samanaikaisesti toisiinsa nihden vastakkaisiin suuntiin.

6. Patenttivaatimuksien 4 tai 5 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd sydttdlaitteen (10) ja vetolaitteen (8) liikkeet on kytketty
toisiinsa pakko-ohjatusti.
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Patentkrav

1. Anordning f8r att breda ut en omslagsfilm vid veckling 1 en vecklings-
maskin (1), vilken vecklingsmaskin (1) &r fSrsedd med en filmutdelnings-
kdlke (4), varvid vecklingsfilmen (6) &r anordnad att i vecklingsmaskinen
(1) vecklas frin filmrullen (5) som 3r anordnad i kilken kring en produkt
(40,40a,40b) som skall férpackas och som himtats till vecklingsstationen
med en transportdr (42) eller motsvarande genom att svidnga filmutdelnings-
kdlken (5) kring vecklingsstationens lodrita mittaxel med en omslagsfilman-
ordning, som innefattar en omslagsfilmrulle (7) samt matnings- och dragan-
ordningar (10,20) fSr omslagsfilmen, vilka 4r anordnade att breda ut om-
slagsfilmen (8) ovanpd produkten som skall fdrpackas och skidra av omslags-
filmen till det Bnskade mittet, samt genom att ovanifrin trycka pd produk-
ten (40,40a,40b) som skall packas med en tryckskiva (30) eller motsvarande
for att hdlla produkten (40,40a,40b) som skall férpackas pd plats under
vecklingen, kinnetecknad dirav, att matningsanordningen (10)
och draganordningen (20) f3r omslagsfilmen #r anordnade att samtidigt

rdra sig 1 motsatta riktningar 1 f3rhdllande till varandra i stommen (2)
av vecklingsmaskinen p3 sddant sitt, att vid utbyte av produkter (40,40a,
40b) som skall fdrpackas och under det att vecklingen dr avbruten ir nimn-
da matningsanordning (10) anordnad att dra omslagsfilmen (8) frin omslags-
filmrullen (7) vdsentligen till mitten av vecklingsstationen, varifrin .
ndmnda draganordning (20) ir anordnad att sdka #ndan av omslagsfilmen

(8) och dra omslagsfilmen (8) dver vecklingsliget nedanom tryckskivan

(30) till beredskapslige under det att matningsanordningen (10) samtidigt
dtergdr till sitt utgingslige och vid avskdrning av omslagsfilmen (8)

till det dnskade mittet.

2. Anordning enligt patentkrav I, k annetecknad ddrav, att
némnda beredskaplige dr f8rsett med hillare (32), som 4r anordnade att
hdlla det till det 8nskade mittet skurna omslagsfilmarket (8a) utbrett

under vecklingen.

3. Anordning enligt patentkrav 1 eller 2, k innetecknad dir-
av, att i stommen (2) av vecklingsmaskinen har monterats en drivanord-
ning (16), som tvingsfunktionellt &r anordnad att forflytta matnings-
anordningen (10) och draganordningen (20) samtidigt { motsatta riktning-

ar 1 férhillande till varandra.
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4. Forfarande f8r att breda ut en omslagsfilm vid veckling i en vecklings-
maskin (1), vid vilket man i vecklingssmaskinen (1) vecklar en vecklings-
film (6) kring en produkt (40,40a,40b) som skall fdrpackas och hémtats
ti11 vecklingsstationen med en transportdr (42) eller motsvarande frin

en filmrulle (5) som anordnats i en filmutdelningskédlke (4) pad sédant
sitt, att filmutdelningskdlken (5) svings kring en lodrit mittaxel av
vecklingsstationen, ddr man med omslagsfilmanordningen 1 vecklingsmaskin-
en (1) breder ut omslagsfilmen (8) ovanpd produkten som skall packas och
skir av omslagsfilmen till &nskat matt och 1 vilken vecklingsmaskin (1)
produkten (40,40a,40b) som skall fsrpackas hdlls pd plats under veckling-
en genom att ovanifrdn trycka pd produkten som skall férpackas med en
tryckskiva (30) eller motsvarande, k innetecknat dirav, att
omslagsfilmen (8) breds ut dver beredskapsliget ovanfdr produkten (40,
40a,40b) som skall férpackas nedanom tryckskivan (30) 1 tv3 skeden pd
s3dant sitt, att omslagsfilmen fSrst dras frin omslagsfilmrullen (7) vié-
sentligen till mitten av vecklingsstationen, varifridn dndan av omslags-
filmen (8) s8ks och omslagsfilmen (8) dras Over vecklingsstationen, var-
vid vecklingen &r avbruten vid utbyte av produkter (40,40a,40b) som skall
f8rpackas, efter vilken invecklingen av produkten pabdrjas och det till det
Snskade mattet skurna omslagsfilmarket (8a) hdlls utbrett ovanpa produkten
som skall fdrpackas, varifran kanterna av omslagsfilmarket (8a) viks nedit
mot sidorna av produkten som skall forpackas dd vecklingen framskridit .
ti1l 8nskat skede och kanterna av omslagsfilmarket (8a) binds kring pro-
dukten med vecklingsfilmen (6) som skall vecklas.

5. F8rfarande enligt patenkrav 4, kidnnetecknat dérav, att
omslagsfilmen (8) dras till mitten av vecklingsliget med en matningsan-
ordning (10) och indan av omslagsfilmen (8) sBks frin nimnda centrum med
en draganordning (20), vilken ndmnda matningsanordning (10) och dragan-
ordning (20) bringas att rdra sig samtidigt 1 motsatta riktningar i
f3rhillande till varandra.

6. Férfarande enligt patentkrav 4 eller 5, kinnetecknat
dirav, att r8relserna av matningsanordningen (10) och draganordningen

(8) &r tvingsstyrt kopplade till varandra.
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