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Menetelmd ja laitteisto kaukalotyyppisen rasian kokoamiseksi -
Férfarande och anordning f&r hopsdttning av kartonger av tragtyp

(57) Tiivistelmi

Koottaessa suorakulmaisia kaukalotyyppisid rasioita (110) kokoon tai-
tettavista arkkimateriaaliaihioista (10) taitetaan ensin kootussa rasi-
assa pddllimmdiseksi tulevat kulmakaistaleet (201) yl8spdin aihion ta-
sosta, minkd j4&lkeen aihio Painetaan meistillad (52) tyynyn (54) li&pi
sivuseindn (24) muodostamiseksi. Meistin iskun .pddttyessd taittavat meis-
tin kannattamat laskostustangot (58) pddllimmiisisd kaistaleita (201 kan-
nattavan vastakkaisen pitkulaisen levyparin (181) ulospdin. Sen jdlkeen
slirretidn osittain koottu rasia (42) jatkuvasti liikkuvalle kuljettimel-
le (43) ja heilahtelevat sormet (70) sekd auratangot (74) taittavat toi-
sen pitkulaisen levyparin (18) ulospidin . Pystyt kaistaleet (201) lammi-
tetddn sitten liikkuvilla kuumailmasuihkuilla ja painetaan alas puris-
tusteloilla (46) niiden Saumaamiseksi muihin kaistaleisiin (20) seka
rasian ympidri jatkuvana kulkevan vaakasuoran keh&laipan tdydentdmiseksi.
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(57) Sammandrag

vid konstruerandet av rektanguldra kartonger (110) av trdgtyp ur vikbara
skivmaterialdmnen (10), viks hé&rnflikarna (201), vilka kommer att ligga
dverst i den uppresta kartongen, férst upp frdn dmnets plan, varcfter
imnet leds genom en matris (54) medelst en stamp (52) for bildande av
sidoviggarna (24). Efter slutfdrt stampslag, viks paret motsatt liggande
lingstrickta paneler (181), vilka uppbdr de dversta flikarna (201), utdt
medelst falsande stinger (58), vilka uppbdrs av stampen. Den partiellt
uppresta kartongen (42) &verfdrs sedan till en kontinuerligt i rdrelse
stadd trznsportdr (43) och det andra paret ldngstrickta paneler (18) viks
utat av oscillerande fingrar (70) och plogstinger (74). De uppstacnde
flikarna (201) uppvirms sedan medelst i rorelse stadd varma luftstralar
och trycks ned medelst tryckrullar (46) for fistande av desamma vid de
andra flikarna (20) och f&ér fullfobordande av den horisontclla perife-

riska flinsen (28), vilken stricker sig kontinuerligt kring kartongcn.
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Menetelmd ja laitteisto kaukalotyyppisen rasian ko-

koamiseksi

Tdmd keksintd liittyy menetelmiidn ja laitteistoon
kaukalotyyppisen rasian kokoamiseksi, tarkemmin sa-
noen sen laatuisen suorakulmaisen rasian kokoamiseksi ko-
koontaittavasta arkkimateriaaliaihiosta, jossa rasiassa
on aihion pohjalevyn muodostama pohja, pohjasta kohoava
neljdn sivuseindlevyn muodostama sivuseind, rasian nur-
kissa sivuseind&n kiinnitetyt kulmalaskokset, jotka muo-
dostuvat kulmalevyistd ja joilla sivuseindlevyt kiinni-
tetddn tdysin yhteen, sekd sivuseindstd rasian suun ympd-
rille sivuseindstd ulospdin kdidnnetty jatkuva kehdlaip-
pa, jonka muodostavat sivuseindlevyjen kannattamat pitkdn-
omaiset levyt, joiden pdihin on muodostettu kaistaleet,
jotka on kiinnitetty yhteen rasian kulmissa limittidin.

Menetelmd kdsittdd vaiheet suorakulmaisen kaukalo-
tyyppisen rasian kokoamiseksi kokoontaitettavasta arkki-
materiaaliaihiosta, jossa rasiassa on aihion pohjalevyn
muodostama pohja, pohjasta kohoava neljin sivuseindlevyn
muodostama sivuseind, rasian nurkissa sivuseiniin kiin-
nitetyt kulmalaskokset, jotka muodostuvat kulmalevyistd
ja joilla sivuseindlevyt kiinnitetdin tdydellisesti yh-
teen, sekd sivuseindstd rasian suun ympdrille sivusei-
nastd ulospdin taitettu jatkuva keh&dlaippa, jonka muo-
dostavat sivuseindlevyjen kannattamat pitk&nomaiset le-
vyt, joiden pdihin on muodostettu kaistaleet, jotka on
kiinnitetty yhteen rasian kulmissa limittdin, menetelmin
kdsittdessd vaiheet taittaa meisti- ja tyynyjdrjestelyn
kdsittdvdlld alkumuodostusasemalla aihion tasosta ylos-
pdin ne kaistaleet, jotka tulevat kootussa rasiassa ole-
maan pddllimmdisind, ja painaa sitten aihio meistilli
tyynyn ldpi sivuseindn muodostamiseksi taittamalla sivu-
seindlevyt yl8spdin pohjalevyn suhteen sekd laskostamal-

la kulmalevyt kulmalaskosten muodostamiseksi, niin etti
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sivuseindlevyjen mukana liikkuvat pitkdnomaiset levyt
ovat padillimmdisid kaistaleita lukuunottamatta sivusei-
nilevyjen samantasoisia jatkeita, kddntda pitkdnomainen
levypari ulospdin sivuseindn suhteen yleisesti samaan
tasoon toistensa suhteen, jolloin ylimmdt kaistaleet
ovat yldspidin panelien tasosta, ohjata kuumaa kaasua
niiden kaistaleiden pinnoille, jotka on liitettdvd yh-
teen pinnoilla olevan liiman aktivoimiseksi, sekd kiin-
nittii limittdin olevat kaistaleet rasian kulmissa yh-
teen jatkuvan keh&dlaipan muodostamiseksi.

Laitteisto kisittida alkumuodostusaseman, joka kda-
sittdsd kddntyvit sormet, jotka on jdrjestetty kdytetta-
viksi taittamaan aihion tasosta yl&spdin ne kaistaleet,
jotka tulevat kootussa rasiassa olemaan pddllimmdisind,
meistin, joka on jirjestetty painamaan aihio tyynyn lap1i
sivuseindn muodostamiseksi k&dntdmdlld sivuseindlevyn
yl8spdin pohjalevyn suhteen samalla kun se laskostaa kul-
malevyt kulmalaskosten muodostamiseksi, niin ettd sivu-
seindlevyjen mukana liikkuvat pitkdnomaiset levyt ovat
pddllimmdisid kaistaleita lukuunottamatta sivuseindlevy-
jen samantasoisia jatkeita, taittovdlineen toisen pitkdn-
omaisen vastakkaisen levyparin kdédntdmiseksi ulospdin si-
vuseinin suhteen kehdmdisen laipan muodostamiseksi, vdli-
neen kuuman kaasun ohjaamiseksi yhteenliitettdvien kais-
taleiden pintoihin niilld olevan liiman aktivoimiseksi
sekd saumausvilineen limittdisten kaistaleiden puristami-
seksi yhteen niiden liimamiseksi yhteen kehdmdisen lai-
pan tdydentdmiseksi. Rasiaan voidaan kiinnittdd litted
suljinkansi esimerkiksi kuumasaumaamalla kannen reuna
kehdmdisen laipan yldpintaan.

Koottaessa litteistd aihioista suorakulmaisia kau-
kalotyyppisid rasioita, joissa on kehdmdiset laipat on

tunnettua muodostaa laipat samassa tydvaiheessa, jossa
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rasioiden sivuseindlevyt taitetaan ylospdin rasioiden
pohjan suhteen. Sellaisessa menetelmissid on kuitenkin
useita kehdmdisten laippojen muodostamiseen liittyvia
varjopuolia. On myd8s tunnettua meiddn rinnakkaisesta
GB-patenttihakemuksestamme 8 213 491 (julkaisu 2 120 161),
ettd taittamisprosessin ensimmidinen vaihe on taittaa ai-
nion tasosta yl&spidin ne kaistaleet, jotka ovat pdidllim-
mdisend kootussa rasiassa, ettd ne eivit hiiritse muita
kaistaleita, vaan sijoittuvat oikein taittamisprosessin
seuraavissa vaiheissa. Meiddn mainitussa ptenttihakemuk-
sessamme selitetyssd prosessissa kdsittidvit seuraavat vai-
heet muodostaa ensimmdiselld asemalla sivuseini taittamal-
la sivuseindlevyt yldspdin suhteessa peruslevyyn sekd
laskostamalla kulmalevyt kulmalaskosten muodostamiseksi,
niin ettd sellaiseen taittamiseen liittyy pitkulaisten
levyjen liike sivuseindlevyjen mukana niiden samantasoi-
sina jatkeina lukuunottamatta p&dllimmiisii kaistaleita,
siirtdd osittain koottu rasia ensimmiiseltid asemalta toi-
selle asemalle, taittaa toisella asemalla pitkulaiset le-
vyt ulospdin sivuseindn suhteen yleisesti samantasoisikci
keskenddn, niin ettd pddllimmiiset kaistaleet ovat rasian
kulmissa muiden kaistaleiden pddlld sekd kiinnittasd 1li-
mittdiset kaistaleet yhteen rasian kulmissa jatkuvan kehi-
mdisen laipan muodostamiseksi.

Suositussa suoritusmuodossa suoritetaan taittami-
nen meisti- ja tyynyasennelmalla. Tdmi menettely on osoit-
tautunut kaupallisesti kannattavaksi, mutta kdytdnnossa
se edellyttdd useiden erillisten toiminta-asemien kdyttod
sekd vaiheittain liikkuvaa kuljetinta, joka pysdyttda
rasioiden liikkeen toisella asemalla toisen vastakkaisen
pitkulaisen levyparin taittamista varten.

Tamdn keksinndn pddmddridnd on tarjota luonteeltaan

vyksinkertaistettu prosessi ja laitteisto, joka toimii
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vhdessd jatkuvasti liikkuvan kuljettimen kanssa, niin et-
td vaiheittainen liike ei ole tarpeen.

Tdmdn keksinndn mukaiselle menetelmdlle on tunnus-
omaista, ettd pddllimmdisid kaistaleita kannattava pitkdn-
omainen levypari taitetaan alkumuodostusascmalla meistin
lyd6nnin jdlkeen sindnsd tunnetulla tavalla Ja ettd osit-
tain koottu rasia sen jdlkeen kuljetetaan meistiltada kul-
jettimille, joka jatkuvasti liikkuu jo taitetun pitkdn-
omaisen levyparin pituussuuntaan ndhden kohtisuoraan, ja
toinen pitkdnomainen levypari taitetaan kun rasiaa kul-
jetetaan kuljettimella.

Suorittamalla siten ensimmdisen pitkulaisen levy-
parin taittaminen alkumuodostusasemalla tulee edelld kaa-
vaillun prosessin mukaan mahdolliseksi suorittaa toisen
parin taittaminen sekd@ muut tarpeelliset operaatiot sa-
malla kun rasia kulkee pitkin jatkuvasti liikkuvaa kulje-
tinta.

Alkumuodostusasemalla voidaan pddllimmdiseksi tule-
vien kaistaleiden taittaminen suorittaa kddntyvilld sor-
milla, jotka kohotetaan taittamaan kaistaleet yl&spdin,
samalla kun meisti piddttdd aihiota liikkumasta yl&spdin.
Pddllimmdisid kaistaleita kannattavien vastakkaisten pit-
kulaisten levyparien taittaminen ulospdin voidaan suorit-
taa meistiin kddntyvdsti asennetulla laskostustankoparil-
la, jotka kdynnistyvdt tyynyn ldpi tapahtuvan meistinliik-
keen lopussa. Osittain koottua rasiaa voivat pitdd meis-
tilld takaisin vedettdvdt piddtintangot, samalla kun pddl-
limmdisid kaistaleita kannattavat pitkulaisia levyja tai-
tetaan.

Toisen pitkulaisen levyparin taittaminen ulospdin
voivat aloittaa heilahtelevat sormet, jotka toimivat
ajastettuina rasian liikkeen suhteen. Tamdn toisen pit-
kulaisen levyparin taittaminen voidaan suorittaa loppuun
kytkeytymdlld kuljettimen molemmille puolille sijoitettui-

hin profiloituihin tankoihin.
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Kuuma ilma voidaan johtaa kaistaleiden pintoihin
poikittaissuuntaisilla kuumailmasuihkuilla, jotka kulke-
vat kuljettimen suunnassa ja sen nopeudella.

Limittdiset kaistaleet voidaan kiinnitt#i toisiin-
sa puristusteloilla.

Keksinndn mukaiselle laitteistolle on tunnusomais-
ta, ettd taittovdlineet p&ddllimmdisiksi sijoittuvien kais-
taleiden kannattavien vastakkaisten levyparien taittami-
seksi on sijoitettu alkumuodostusasemalle sinidnsd tunne-
tulla tavalla, ettd jatkuvasti liikkuva kuljetin on jar-
jestetty vastaanottamaan osittain koottu rasia meistilti
ja kuljettamaan se jo taitettujen pitkdnomaisten levy-~
parin pituussuuntaan ndhden kohtisuoraan ja ettd taitto-
vdlineet toisen pitk&nomaisen levyparin taittamiseksi
on sijoitettu pitkin jatkuvasti liikkuvaa kuljetinta ja
jdrjestetty taittamaan toisen pitk&nomainen levypari
kun rasiaa kuljetetaan kuljettimella.

Meistin iskun pddttyessd toimimaan jérjestetty
taittamisvdline kdsittdd parin laskostustankoja, jotka
on asennettu kddntyvédsti meistille ja jotka saa toimimaan
tanko, jota voidaan liikuttaa aksiaalisesti meistin kdyt-
tétangossa, jolle meisti on kiinnitetty.

Tyynyn viereen on asennettu pari takaisin vedettd-
via piddtintankoja osittain kootun rasian pitdmiseksi
meistilld meistin iskun lopussa. Ndma piddtintangot voi
olla yhdistetty mekaanisesti kddnnettdviin sormiin sormnin
vetdmiseksi takaisin seuraavan aihion vastaanottamista
varten kun piddtintangot vedetdin takaisin edellisen ai-
hion irroittamiseksi meistilti.

Taittovdline toisen vastakkaisen pitkulaisen le-
vyparin taittamiseksi kdsittd3d parin heilahtelevia sor-
mia, jotka on asennettu kuljettimen vieressi oleville ja
sen kummankin puolen suuntaisille vastaaville akseleille,
sekd vivuston, joka on jirjestetty vaikuttamaan heilahte-
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leviin sormiin taittamisen aloittamiseksi ajastettuna
pitkin kuljetinta liikkuvan rasian liikkeen suhteen. Ta-
mi taittovidline toisen pitkulaisen levyparin taittami-
seksi kdsittdd lisdksi parin profiloituja tankoja, jotka
on sijoitettu kuljettimen viereen ja sen kummankin puo-
len suuntaisiksi alavirtaan heilahtelevista sormista.

Viline kuuman kaasun ohjaamiseksi kaistaleitten
pintoihin kdsittdd kuljettimen kummallekin puolelle si-
joitetut laitteet, jotka on jdrjestetty saamaan aikaan
poikittaissuuntaiset kuumailmasuihkut ja jotka kuljetti-
men suuntaisina ja sen nopeudella.

Saumausvidline voi kdsittdd puristustelat.

Keksinndn erdstid nimenomaista suoritusmuotoa se-
litetddn nyt esimerkin avulla viitaten oheisiin piirus-
tuksiin.

Kuvio 1 on pohjakuva koottavasta rasia-aihiosta
kehilaipalla varustetun kaukalotyyppisen rasian muodos-
tamiseksi.

Kuvio 2 on perspektiivikuva kuvion 1 aihiosta koo-
tusta rasiasta.

Kuvio 3 on kaavamainen pohjakuva kuviossa 2 esi-
tettyjen rasioiden kokamista varten kuviossa 1 esitetyis-
td aihioista.

Kuvio 4 on kaavamainen pystykuva kuvion 3 laitteis-
ton osan muodostavasta alkumuodostusasemasta. _

Kuvio 5 on osittair leikattu pystykuva alkumuo--
dostusaseman olennaisista toimintakokonaisuuksista suu-
remmassa mittakaavassa.

Kuvio 6 on perspektiivikuva rasiasta, jota siir-
retdin alkumuodostusasemalta ja jonka toista laippapa-
ria taitetaan.

Kuvio 7 on kaavamainen pddtypystykuva kuviossa 6
esitetystd kuljettimesta ja taittamismekanismista.

Viitaten nyt kuvioon 1 on elintarvikkeita varten
tarkoitettua kaukalotyyppistd pakkasrasiaa varten leikat-

tu ja poimutettu aihio 10 kartongista, jonka yksi puoli,
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esimerkiksi se, joka muodostaa laatikon sisdpinnan, on
varustettu kokonaan kattavalla polyesterihartsi - kuten
pdheteeni—tereftalaattipinnoitteella. Pinnoitetta, joka
on ldmmdnkestdvi, ei esiteti piirustuksessa, mutta sen
edellytetddn olevan lukijan nikemdlli pinnalla. Se voi-
daan ldmpGsaumata itseensid limmoén ja paineen alaisena.

Aihio 10 on yleisesti suorakulmainen ja poimutus-
viivat jakavat sen sisdisesti suorakulmaiseen pohjale-
vyyn 12, pohjalevyn neljddn sivuun sijoitettuihin sivu-
seiniin 14, aihion nurkissa oleviin kulmalevyihin 16A ja
16B, jotka liittidvit vierekkidiset sivuseindt 14 tdysin
yhteen, sekid pitkulaisiin levyihin 18, 181, joita kuta-
kin sivuseindlevyt kannattavat erikseen pitkin aihion
kehdd ja joiden pidissd on ulkonevat kaistaleet 20, 201.
Yksi kaistaleista 201 on levedmpi ja pitempi, kuten koh-
daassa 202 esitet#didn. Kootussa rasiassa 110 (kuvio 2)
muodostaa pohjalevy 12 laatikon pohjan 22 sivuseindlevyt
14 muodostavat laatikon sivuseinin 24, kulmalevyt 164,
16B on laskostettu toisiaan vasten muodostamaan kulmalas-
kokset 26, jotka on sijoitettu ja kiinnitetty vasten sivu-
seindd 24, ja pitkulaiset levyt 18, 181 muodostavat ulos-
pdin kd&nnetyn vaakasuoran kehdlaipan 38, joka jatkuu ra-
sian ympdri ja jossa on ulkoneva kaistale 281. Sen jal-
keen kun rasia on t&ytetty tuotteella, muodostaa kehid-
laippa 28 tarkoituksenmukaisen pinnan, jolle voidaan
kiinnittd3d suljinkansi, jossa on kaistaletta 281 vastaa-
va ulkoneva kaistale. Kaistaleet helpottavat ostajaa kan-
nen irroittamisessa kun rasia on avattava.

Kuvioissa 1 ja 2 voidaan ndhdi, etti sivuseini
on tehty vldspdin ja ulospdin kaltevaksi kallistamalla
sopivasti laskostusviivoija, jotka muodostavat sen sivu-
seindlevyjen 14 p&&t, ja kulmalaskokset 26 on kiinnitet-
ty vasten sivuseindi kulmalevyjen 16 kaistaleiden 20 koh-
dalla, jotka saatetaan kosketukseen sivuseindn kanssa
kun kulmalaskokset muodostetaan ja jotka kuumasaumataan

sen jdlkeen sivusein&ddn. Lisiksi on huomattava, etti
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kaistaleet 20, 201 ovat parittain limittdin rasian kul-
missa ja ne kuumasaumataan yhteen muodostamaan jatkuva
kehdlaippa 28, niin ettd ylemmdt kaistaleet 201 muodostu-
vat vastakkaisten sivuseinien 14 pitkulaisista levyista
181. Tamin merkitys kdy selville seuraavasta selitykses-
ta.

viitaten nyt kuvioon 3 esitetddn kuvion 1 aihion
10 kokoamista varten kuvion 2 kaukalotyyppisen rasian 110
muodostamista varten tarkoitetun laitteiston kaavamaises-
ti kdsittdvidn kaksi esitaivutusosaa 40 ja 41, jotka ovat
olennaisesti identtisid ja jotka esitetddn yksityiskoh-
taisemmin kuvioissa 4 ja 5. Osittain kootut rasiat 42 kul-
kevat asemilta 40, 41 kuljettimen 43 kautta ja niiden toi-
set tai sivulevyparit 18 laskostuvat ulospdin kun ne kulke-
vat kuviossa 3 kaavamaisesti ja kuviossa 6 ja 7 yksityis-
kohtaisemmin esitetyn taittamisvdlineen 44 ohi. Sen jal-
keen kulkevat rasiat 42 vdlineen 45 ohi, joka ohjaa poi-
kittaiset kuumailmasuihkut pystyjen kaistaleiden pinnoil-
le, jotka kaistaleet sitten puristetaan litteiksi ala-
puolella oleviin kaistaleisiin puristusteloilla 46. Sil-
loin ovat kaukalotyyppiset rasiat valmiita ja ne voidaan
pinota tdyttdmistd varten.

Kuten kuvioissa 4 ja 5 esitetddn, kdsittda kumpi-
kin alkutaivutusasema 40, 41 kehyksen 50, jossa meistin
kannatinta 51 voidaan liikuttaa pystysuoraan. Meisti 52
on kiinnitetty alapidihdn meistin kdyttdtangossa 53, jon-
ka yldpditd kannattaa meistin kannatin 51. Tyynyd 54 kan-
natetaan kehyksen 50 alaosassa. Aihiot 10 sydtetddn kan-
natustankoihin 55 suunnassa, joka on suorassa kulmassa
kuvion 4 pakerin tasoon ndhden. Kehykselld 50 kannate-
tuille akseleille on asennettu kuviossa 5 selvemmin nd-
kyvdt kddntyvat sormet 57.

Meistiin 52 on k#intyvidsti asennettu pari laskos-
tustankoja 58, joista kuviossa 5 esitetddn vain yksi.
Laskostustankoja 58 voidaan kddntad saranatappiensa 59

ympdri meistin kdyttdtangon 52 sisdlld aksiaalisesti
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liikutettavan tangon 60 avulla laskostustangossa 53 ole-
van jatkeen 61, tangon 60 alapddn kannattamalla varrella
62 olevan korvakkeen 62 syvennykseen kvtkeytyvidn jatkcen
61, vdlitykselld. Poikittaistanko 64 yhdistdd tangon

60 yldpddn paineilmasylinterin (5 pystysuorassa suunnasg-
sa liikutettavaan mdntdadn. Tangon 60 nostaminen paine-
ilmasylinterin 65 avulla saa laskostustangon siirtymdan
kuviossa 5 ehjilld viivoilla esitetystd asennosta piste-
katkoviivoilla esitettyyn asentoon.

Tyynyn 54 ldhelle on asennettu kddpnettdvdsti nari
takaisin vedettdvii piddtintankoja 66, 67, jotka on lii-
tetty vivustoilla 68, 69 kddntyviin sormiin 56. Kuvios-
sa 5 esitetddn piddtintanko 66 toiminta-asennossa ldahel-
134 meistid 52 tdmdn iskun alapddssd, kun taas pidatintan-
ko 67 esitetddn sen takaisin vedetyssd asennossa. Voidaan
nihdid, ettd kun piddtintangot ovat takaisin vedetyssa
asennossaan, ovat myos kdantyvadt sormet 56 takaisin ve-
detyssd asennossaan valmiina ottamaan vastaan aihion.

Kdytdssd, kun aihio 10 on syotetty kuviossa 5
pistekatkoviivoilla esitettyyn asemaan, lasketaan meisti
52 yldasennostaan 521 asentoon 522, jossa se koskettaa
aihion yldpintaa. Sen jdlkeen kierretddn akseleista 57
sormien 56 nostamiseksi vasten kaistaleita 201 (kuviot
la ja 2) sekd niiden kddntdmiseksi aihion tasosta. Kaiz-
taleet 201 tulevat tietysti olemaan pddllimmdisind koo-
tussa rasiassa. Samanaikaisesti siirtdd akseiien 57 Kier-
tyminen pidatintangot 66, 67 niiden toiminta-asentoon,
joka esitetddn kuvion 5 vasemmanpuoleisessa osassa.

Sen jdlkeen jatkaa meisti 52 iskuaan alaspdin ja
painaa aihion 10 tyvayn 52 1ldpi muodostaen siten rasian
sivuseindn 24 taittamalla sivuseindlevyt 14 yl&s pohja-
levyn 12 suhteen, samalla kun kulmalevyt 16A, 16B las-
kostuvat toisiaan vasten muodostaakseen kulmalaskokset
26, jotka sijoitetaan vasten sivuseindd 24 ja kiinnitetdan
siihen. Tdssid vaiheessa jddvdt pitkulaisct levyt 18, 181,
lukuunottamatta kaistalcita 201, niiden vastaavien sivu-

seindlevyjen samantasoisiiksi jatkeiksi.
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Meistin 52 pddttdessd iskunsa kuviossa 5 ehjilla
viivoilla esitettyyn asemaan tulee osittain koottu rasia
piddtintankojen 66, 67 sisddn. Paineilmasylinterid 65
kdytetddn kddntdmddn laskostustangot 58 kuviossa 5 pis-
tekatkoviivoilla esitettyyn asentoon pitkulaisten levyjen
181 taittamiseksi ulospdin. Laskostustangot 58 taittavat
levyt 181 riittdvdn kauas vaakasuoran tason ohi, ettd kun
ne joustavat takaisin, ne tulevat suunnilleen vaakasuo-
raan asentoon, kuten kuvion 5 oikeanpuoleisessa osassa
esitetddn.

Nyt vedetddn piddtintangot 66, 67 takaisin puolik-
si kootun rasian 42 irroittamiseksi sekd sen pudottami-
seksi kuljettimelle 42 sen siirtamiseksi edelleen kuviois-
sa 6 ja 7 yksityiskohtaisemmin esitettyyn taittamislait-
teeseen, samalla kun meisti 52 vedetdidn takaisin asemaan
521.

Kuten kuvioissa 6 ja 7 esitetddn, kdsittdd tait-
tamislaite toisen vastakkaisen pitkulaisen levyparin 18
laskostamiseksi ensinndkin parin heilahtelevia sormia 70
(joista kuviossa 6 esitetddn vain yksi ja kuviossa 7 toi-
nen), jotka on asennettu vastaaville akseleille 71, jotka
ovat l&helld ja yhdensuuntaisia kumpaankin sivuun ndhden
kuljettimessa 43, joka liikuttaa rasioita sakaroiden 72
avulla. Akselit 71 on liitetty vivustolla 73 kuljettimen
kdyttomekanismiin heilahtelevien sormien 70 kd&ntdmisek-
si akseleiden 71 geometristen akseleiden ympdri kuviossa
7 esitetystd toimimattomasta asennosta kuvion 6 toimin-
ta-asentoon levyjen 18 taittamisen aloittamiseksi rasian
42 liikkeen suhteen ajastettuna, kun kuljetin 42 siirtyy
kuviossa 6 esitettyyn asemaan.

Laskostuslaite 44 k&asittdd lisdksi pari pfofiloi-
tuja tankoja tai auroja 74, joita on sijoitettu yksi
kuljettimen 42 kummallekin puolelle ja sen suuntaiseksi
alavirtaan heilahteclevista sormista 70. Kumpikin profi-
loitu tanko toimii yhdessd samalla tavoin profiloidun

ala-alasintangon 72 kanssa pitkulaisen levyn 18 vastaan-
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ottamiseksi ja sen laskostamiseksi alaspdin siinid mai-
rin, ettd se joustaessaan takaisin j44 olennaisesti
vaakasuoraan asentoon. Rasian 42 stabiloimiseksi taitta-
misvaiheen aikana kdytetddn kuviossa 7 esitettyd staat-
tista vaakasuoraa pid3dtintankoa 76.

Lidhtiessddn taittamislaitteesta 44 on kehdlaippa
18 valmis lukuunottamatta sitd, ecttd kaistaleet 201 ovat
vield pystyssd, kuten kuviossa 6. Rasia siirretdin nyt
kuljettimen kummallekin puolelle sijoitettujen laittci-
den 45 vdlistd, joiden tarkoituksena on saada aikaan
poikittaissuuntaiset kuumailmasuihkut, jotka tdrmadvit
kaistaleisiin 201 ja kulkevat samalla nopeudella kul-
jettimen suuntaisina aktivoidakscen kaistaleiden pin-
noilla olevan ladmp&saumattavan pinnoitteen. Selitykset
ja vaatimukset laitteille, jotka sopivat saamaan aikaan
sellaiset liikkuvat kuumailmasuihkut esitetdin meidin
patenttihakemuksessamme CB 8 411 522.

Lopuksi siirretddn rasia 42 ohi painetelojen 46,
jotka toimivat yhdessd (ei esitettyjen) kannatustankojen
kanssa kaistaleiden 201 painamiseksi kosketukseen kaista-
leiden 20 kanssa ja niiden liittdmiseksi vhteen.

Edelld selitetty menetelmd ja laitteisto tarjoavat
suhteellisen yksinkertaisen ja erittdin tehokaan vilincen
kaukalotyyppisten rasioiden kokoamiseksi kuviossa 1 esi-
tetystd aihiosta, ilman ettid on tarpeen liikuttaa kulje-

tinta vaiheittain.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi suorakulmaisen kaukalotyyppisen rasian
kokoamiseksi kokoontaitettavasta arkkimateriaaliaihiosta,
jossa rasiassa on aihion pohjalevyn (12) muodostama pohia,
pohjasta kohoava neljén sivuseindlevyn (14) muodostama sivu-
seini, rasian nurkissa sivuseinddn kiinnitetyt kulmalaskok-
set, jotka muodostuvat kulmalevyistd (16A,16B) ja joilla si-
vuseindlevyt kiinnitetddn tiydellisesti yhteen, sekd sivu-
seinistid rasian suun ympirille sivuseindstad ulospdin taitet-
tu jatkuva kehdlaippa (28), jonka muodostavat sivuseindlevy-
jen kannattamat pitkdnomaiset levyt (18,181), joiden pdihin
on muodostettu kaistaleet (20,201), jotka on kiinnitetty yh-
teen rasian kulmissa limittdin, menetelmdn kdsittdessd vai-
heet taittaa meisti- ja tyynyjdrjestelyn kdsittavdlld alku-
muodostusasemalla (40,41) aihion (10) tasosta yl&spdin ne
kaistaleet (201), jotka tulevat kootussa rasiassa olemaan
padllimmiisind, ja painaa sitten aihio meistilla (52) tyynyn
14pi sivuseindn muodostamiseksi taittamalla sivuseindlevyt
(14) ylospdin pohjalevyn (12) suhteen sekid laskostamalla
kulmalevyt (16A,16B) kulmalaskosten muodostamiseksi, niin
etti sivuseinilevyjen (14) mukana liikkuvat pitkdnomaiset
levyt (18,181) ovat paidllimmdisid kaistalcita (201) lukuun-
ottamatta sivuseindlevyjen samantasoisia jatkeita, kdantaa
pitkdnomainen levypari (18,181) ulospdin sivuseindn suhteen
yleisesti samaan tasoon toistensa suhteen, jolloin ylimmdt
kaistaleet (201) ovat yldspdin panelien (18,181) tasosta,
ohjata kuumaa kaasua niiden kaistaleiden (20,201) pinnoille,
jotka on liitettdvd yhteen pinnoilla olevan liiman aktivoi-
miseksi, seki kiinnittdd limittdin olevat kaistaleet (20,
201) rasian kulmissa yhteen jatkuvan kehdlaipan (28) muo-
dostamiseksi, t unne t t u siitd, ctta padllimmdisia
kaistaleita kannattava pitkdnomainen levypari (181) taite-
taan alkumuodostusasemalla (40,41) meistin (52) lydnnin
jdlkeen sindnsd tunnetulla tavalla ja ettd osittain koottu

rasia (42) sen jdlkeen kuljetetaan meistiltd kuljettimelle
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(43), joka jatkuvasti liikkuu jo taitetun pitkdnomaisen le-
vyparin (181) pituussuuntaan nihden kohtisuoraan, ja toinen
pitkdnomainen levypari (18) taitetaan kun rasiaa (42) kul-
jetetaan kuljettimella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u a4 -
nettu siitd, ettd pddllimmiisiksi tulevat kaistaleet
(201) taitetaan kddntyvillid sormilla (56), joita kohotetaan
kaistaleiden (201) k&intdmiseksi yldspdin, samalla kun meis-
ti (52) estdd aihion pohjaa liikkumasta ylospdin.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menctelmi,
tunnettu siitd, ecttid pddllimmiisii kaistaleita (201)
kannattava vastakkainen pitk&nomainen levypari (181) taite-
taan ulospdin laskostustankoparilla (58), joka on asennettu
kddntyvdsti meistille (52) ja joka alkaa toimia meistin
liikkeen tyynyn (54) l&pi pddttyessi.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd osittain koottua rasiaa (42) pidate-
tddn meistilld (52) takaisin vedettidvilli piddtintangoilla
(66,67), samalla kun piidllimmiisii kaistaleita (201) kannat-
tavia pitkdnomaisia levyj& taitetaan (181).

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd toisen pitkdnomaisen le-
vyparin (18) taittamisen ulospdin aloittavat heilahtelevat
sormet (70) ajastettuina rasian (42) liikkeen suhteen.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd toisen pitkdnomaisen levyparin (18)
taittaminen pddttyy kytkeytymiseen kul jettimen (43) kummal-
lekin puolelle sijoitettuihin profiloituihin tankoihin (74) .

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen mene-
telmd, t unnet tu siitd, etti kuuma kaasu ohjataan
kaistaleiden (20,201) pinnoille kuljettimen (43) suuntaisi-
na ja sen nopeudella kulkevien poikittaissuuntaisten kuuma-
ilmasuuttimien avulla.

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen me-
netelmd, t unnec t t u siitd, cttid limittdin olevat
kaistaleet (20,201) kiinnitetiin yhteen puristusteloilla
(46) .
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9. Laitteisto suorakulmaisen kaukalotyyppisen rasian
kokoamiseksi kokoon taitettavasta arkkimateriaaliarkista,
jossa rasiassa on aihion pohjalevyn (12) muodostama pohja,
pohjasta kohoava neljdn sivuseindlevyn (14) muodostama sivu-
seini, rasian nurkissa sivuseinddn kiinnitetyt kulmalaskok-
set, jotka muodostuvat kulmalevyista (16A,16B) ja joilla
sivuseindlevyt kiinnitetddn tdysin yhteen, sekd sivuseinds-
ti rasian suun ympdrille sivuseindstd ulospdin kddnnetty
jatkuva kehdlaippa (28), jonka muodostavat sivuseindlevyjen
(14) kannattamat pitkdnomaiset levyt (18,181), joiden pdihin
on muodostettu kaistaleet (201), jotka on kiinnitetty yhtecen
rasian kulmissa limitt3din, laitteiston kdsittidessa alkumuo-
dostusaseman (40,41), joka kisittidd kddntyvdt sormet (56),
jotka on jadrjestetty kdytettiviksi taittamaan aihion (10)
tasosta yldspdin ne kaistaleet (201), jotka tulevat kootussa
rasiassa olemaan p&ddllimmdisind, meistin (52), joka on jar-
jestetty painamaan aihio (10) tyynyn (54) 1l&pi sivuseindn
muodostamiseksi kddntdmilld sivuseindlevyt (14) ylospdin poh-
jalevyn (12) suhteen samalla kun se laskostaa kulmalevyt
(16A,16B) kulmalaskosten muodostamiseksi, niin ettd sivusei-
nilevyjen (14) mukana liikkuvat pitkdnomaiset levyt (18,181)
ovat padllimmdisid kaistaleita (201) lukuunottamatta sivu-
seindilevyjen samantasoisia jatkeita, taittovdlineen (58,70,
74) toisen pitkdnomaisen vastakkaisen levyparin (18,181)
kiintimiseksi ulospdin sivuseindn suhteen kehdmdisen laipan
(28) muodostamiseksi, vdlineen (45) kuuman kaasun ohjaami-
seksi yhteenliitett&dvien kaistaleiden (20,201) pintoihin
niilld olevan liiman aktivoimiseksi sekd saumausvdlineen
(46) limittdisten kaistaleiden (20,201) puristamiseksi yh-
teen niiden liimaamiseksi yhteen kehdmdisen laipan tdyden-
timiseksi (28), tunnet tu siitd, ettd taittovdlineet
(58) p&dllimmdisiksi sijoittuvien kaistaleiden (201) kannat-
tavien vastakkaisten levyparien (181) taittamiseksi on si-
joitettu alkumucdostusasemalle (40,41) sindnsd tunnetulla
tavalla, ettd jatkuvasti liikkuva kuljetin (43) on jdrjes-

tetty vastaanottamaan osittain koottu rasia (42) meistilta
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(52) ja kuljettamaan se jo taitettujen pitkdnomaisten levy-
parin (181) pituussuuntaan nihden kohtisuoraan ja ettd tait-
tovdlineet (70,74) toisen pitk&nomaisen levyparin (18) tait-
tamiseksi on sijoitettu pitkin jatkuvasti liikkuvaa kulje~-
tinta (43) ja jdrjestetty taittamaan toinen pitkdnomainen
levypari (18) kun rasiaa (42) kuljectetaan kuljettimella.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laitteisto, t u n -
nettu siitd, etti meistin iskun pddttyessd toimimaan
jdrjestetty taittamisviline k&sittii parin laskostustanko-
ja (58), jotka on asennettu kddntyvdsti meistille (52) ja
jotka saa toimimaan tanko (60), jota voidaan liikuttaa ak-
siaalisesti meistin k&dyttdtangossa (53), jolle meisti (52)
on kiinnitetty.

11. Patenttivaatimuksen 9 tai 10 mukainen laitteisto,
tunnettu siitid, ettd tyynyn viereen on asennettu
pari takaisin vedettivii piddtintankoja (66,67) osittain
kootun rasian (42) pitdmiseksi meistilli (52) meistin iskun
lopussa.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen laitteisto, t u n-
nettu siitd, ettd kiddnnettiviin sormiin (56) on mekaa-
nisesti yhdistetty takaisin vedettivit pidatintangot (66,
67) sormien vetdmiseksi takaisin seuraavan aihion (10) vas-
taanottamista varten kun piditintangot vedetiin takaisin
edellisen aihion irroittamiseksi meistilti (52).

13. Jonkin patenttivaatimuksen 9-12 mukainen laitteis-
to, tunnettu siitd, ettd taittoviline toisen vas-
takkaisen pitkdnomaisen levyparin (18) taittamiseksi kisit-
tdd parin heilahtelevia sormia (70), jotka on asennettu kul-
jettimen (43) vieressid oleville ja sen kummankin puolen suun-
taisille vastaaville akseleille (71), sekd vivuston {(73),
joka on jidrjestetty vaikuttamaan heilahteleviin sormiin (70)
taittamisen aloittamiseksi ajastettuna pitkin kuljetinta
(43) liikkuvan rasian (42) liikkeen suhteen.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen laitteisto, t u n-
nettu siitd, ettd taittoviline toisen pitkdnomaisen

levyparin (18) taittamiseksi kdsittdd lisdksi parin profi-
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loituja tankoja (74), jotka on sijoitettu kuljettimen (43)
viereen ja sen kummankin puolen suuntaisiksi alavirtaan hei-
lahtelevista sormista (70).

15. Jonkin patenttivaatimuksen 9-14 mukainen laitteis-
to, tunnettu siitd, ettd vdline kuuman kaasun ohjaa-
miseksi kaistaleiden pintoihin k&sittdd kuljettimen (43)
kummallekin puolelle sijoitetut laitteet (45), jotka on
jirjestetty saamaan aikaan poikittaissuuntaiset kuumailma-
suihkut ja jotka kulkevat kuljettimen suuntaisina ja sen
nopeudella.

16. Jonkin patenttivaatimuksen 9-15 mukainen laitteis-
to, tunnettu siitd, ettd saumausvdline kdsittaa pu-
ristustelat (46).
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Patentkrav

l. Forfarande f&r hopsdttning av rektangulira

kartonger av trdgtyp ur hopvikbart arkmaterialimne, vilken

kartong har ett botten utformat av dmnets bottenskiva
(12), en fran bottnet uppstdende sidovdgg utformad av
fyra sidovidggskivor (14), vid kartongens hérn till sido-
vdggen fdsta hdérnflikar, vilka bildas av hdérnskivor
(16A,16B) och med vilka sidovdggskivorna fullstidndigt
ihopfédstes, samt en fran sidovdggen runt kartongens myn-
ning utdt vikt kontinuerlig periferifldns (28) som bil-
das av langstrdckta skivor (18,181) uppburna av sido-
vdggskivorna, vid vilka ldngstrdckta skivors &dndar har
utformats flikar (20,201) som &dr Overlappande ihopfasta
vid kartongens hérn, varvid fdrfarandet vid en stans-
och dynarrangemang omfattande forutformningstation (40,41)
omfattar steg f6r uppdtvikning av de flikar (201) fran
dmnets (10) plan, vilka kommer att ligga Gverst i den
hopsatta kartongen, och sedan tryckning av dmnet genom
dynan medelst stansen (52) f&r bildning av sidoviggen
genom uppatvikning av sidovdggskivorna (14) relativt
bottenskivan (12) samt genom falsning av hdérnskivorna
(16A,16B) for bildning av hérsflikarna sd, att de lang-
strdckta skivorna (18,181) som rdr sig med sidovigg-
skivorna utgér férlingningar i samma plan fransett de
oversta flikarna (201), vdndning av det langstrickta
skivparet (18,181) utdt relativt sidovdggen genercllt

i samma plan i férhdllande till varandra, varvid de
Oversta flikarna (201) star upp fran panelernas (18,
181) plan, ledning en het gas till ytorna av de flikar
(20,201) som skall sammanfogas f&r aktivering av det

pd ytorna belidgna limmet, samt ihopfdstning av Sver-
lappande de flikarna (20,201) vid kartongens hérn for
bildning av en kontinuerlig periferifldns (28), k 4 n -
netecknat dirav, att det ladngstrdckta skivparet

(181) som uppbdr de Sversta flikarna vikes vid foérut-
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formningstationen (40,41) efter stansens (52) slag pa

ett i och f&r sig kdnt sdtt och att den delvis hopsatta
kartongen (42) transporteras didrefter fran stansen till
transportdren (43) som kontinuerligt ror sig vinkelradtt
relativt det langstrdckta skivparets (181l) ldngdriktning,
och det andra langstrdckta skivparet (18) viks da karton-
gen (42) transporteras pa transportdren.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k & n n e -

t e c kna t dirav, att de flikar (201) som kommer overts
viks medelst vikbara fingrar (56), vilka reses uppat for
att vika flikarna (201) samtidigt som stansen (52) hindrar
imnets botten att rdra sig uppat.

3. Fdérfarande enligt patentkravet 1 eller 2,
kinnetecknat dirav, att det motsatta 1ang-
strickta skivparet (181), som uppbdr de &versta flikarna
(201), viks utat medelst ett falsstangpar (58) som &r
vindbart monterat p& stansen (52) och som bdrjar funk-
tionera d& stansens (52) rdrelse genom dynan (54) upp-
hor.

4. Forfarande enligt patentkravet 3, k d n n e -

t ec k na t didrav, att den delvis hopsatta kartongen
(42) kvarhalles vid stansen (52) medelst tillbakadrag-
bara spirrstdnger (66,67) samtidigt som de langstrdckta
skivorna (181) som uppbidr de dversta flikarna (201) viks.

5. Férfarande enligt nigot av de foregyaende patent-
kraven, k 4 nnetecknat didrav, att vikningen
utdt av det andra langstridckta skivparet (18) pabodrjas
av svidngande fingrar (70) tidsanpassade med kartongens
(42) rorelse.

6. Forfarande enligt patentkravet 5, k d n n e -

t ec kna t dirav, att vikningen av det andra skiv-
paret (18) avskutas med koppling till profilerade stdn-
ger (74) placerade pa transportdrens (42) bada sidor.

7. Forfarande enligt nigot av de foregdende
patentkraven, k dnnetecknat darav, att den

heta gasen ledes till flikarnas (20,201) ytor medelst
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tvarriktade hetluftsmunstycken som rér sig parallellt
med och'med samma hastighet som transport&ren.

8. Fdrfarande enligt nagot av de féregdende
patentkraven, k & nne t ec k n a t dirav, att de
Overlappande flikarna (20,201) ihopfdsts medelst tryck-
valsar (46).

9. Anordning f&r hopsdttning av rektanguldra kar-
tonger av tragtyp ur hopvikbart skivmaterialark, vilken
kartong har ett botten utformat av dmnets bottenskiva
(12), fran bottnet uppstdende sidovdgs utformad av fyra
sidovdggskivor (14), vid kartongens hérn till sidoviggen
fédsta hornflikar, vilka bildas av hérnskivor (16A,16B)
och med vilka sidoviggskivorna fullkomligt ihopfiists,
samt en fran sidovdggen runt kartongens mynning utdt
vikt kontinuerlig periferiflins (28) som bildas av
langstrdckta skivor (18,181) uppburna av sidovidggskivor-
na, vid vilka langstrdckta skivors &ndar har utformats
flikar (20,201) som &r 6verlappande ihopfdsta vid karton-
gens horn, varvid anordningen omfattar en foérutformning-
station (40,41) som omfattar vidndbara fingrar (56), vilka
dr anordnade att anvidndas f&r vikning av de flikar (201)
uppat fran dmnets (10) plan, vilka kommer att ligga
6verst vid den hopsatta kartongen, en stans (52) anord-
nad att trycka dmnet (10) genom dynan (54) f&r bildning
av sidovdggen medelst vdndning av sidovdggskivorna (14)
uppat relativt bottenskivan (12) samtidigt som den falsar
hdrnskivorna (16A,16B) for bildning av hérflikar sd att
de langstrdckta skivorna (18,181) som ror sig med sido-
vdggskivorna (14) utgdr foérldngningar i samma plan fran-
sett de Oversta flikarna, ett vikningsmedel (58,70,74)
f6r vdndning av det andra motsatta skivparet (18,181)
utat relativt sidovdggen f6r bildning av en periferisk
fldns (28), ett medel (45) f£o&r ledning av het gas till
ytorna av de flikar (20,201) som skall sammanfogas for
aktivering av det pd ytorna beldgna limmet, samt ctt

fogningsmedel (46) for ihoptryckning av de Sverlappande
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flikarna (20,201) f6r ihoplimning av dessa for fullgdr-
ning av den periferiska flansen (28), k d nn e -
t ecknat dirav, att vikningsmedlen (58) for vik-
ning av de motsatta skivparen (181) som upphdr de fli-
kar (201), vilka placerar sig overst, dr placerade vid
forutformningsstationen (40,41) pa ett i och for sig kdant
sitt, att den kontinuerligt rdrliga transportdren (43)
ir anordnad att emoltaga den delvis hopsatta kartongen
(42) fran stansen (52) och transportera denna vinkel-
ratt relativt det redan vikta langstrdckta skivparets
(181) lingdriktning, och att vikningsmedlen (70,74)
fér vikning av det andra langstrdckta skivparct (18) ar
placerade ldngs den kontinuerligt r&rliga transportodren
(43) och anornade att vika det andra langstrdckta skiv-
paret (18) di kartongen transporteras pa transportoren.

10. Anordning enligt patentkravet 9, k d n n e -
t ec kna t didrav, att vikningsmedlet som dr anordnat
att fungera di stansens slag tar slut omfattar ett par
falsstdnger (58), vilka &r vindbart anordnade pd stansen
(52) och vilka aktiveras medelst en stang (60) som kan
roras axiellt i stansens drivstdng (52) vid vilken stansen
(52) ar fast.

11. Anordning enligt patentkravet 9 eller 10,
k adnnetecknat dirav, att bredvid dynan dr
anordnat ett par tillbakadragbara spirrstdnger (66,67) for
kvarhdllning av den delvis hopsatta kartongen (42) pa
stansen (52) vid slutet av stansens slag.

12. Anordning enligt patentkravet 11, k & n n c -
t ec knat didrav, att tillbakadragbara spdrrstiinger
(66,67) mekaniskt har anslutits till de¢ vdandbara fingrar-
na (56) for tillbakadragning av fingrarna fo6r emoltag-
ning av f&ljande dmne (10) da spdrrstangerna dras till-
bara for 16sgdring av fdregdende &mne fran stansen (52).

13. Anordning enligt ndgot av patentkraven 9-12,
k adnnetecknat dirav, att vikningsmedlet for

vikning av det andra motsatta langstrdckta skivparct
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(18) omfattar ett par svidngande fingrar (70), vilka 4r
placerade pd respektive axlar bredvid och parallellt
med transportdrens (43) bada sidor, samt en stanggang
(73) anordnad att pdverka de svédngande fingrarna (70)
f6r pdbdrjandet av vikningen tidsanpassat med den ldngs
transportdren (43) r6rliga kartongens (42) rdrelse.

14. Anordning enligt patentkravet 13, k i n n ¢ -
t e c kn at dirav, att vikningsmedlet f6r vikning av
det andra langstrdckta skivparet (18) dessutom omfattar
ett par profilerade stdnger (74) som dr placerade bred-
vid transportdren (43) och parallellt med dess bada
sidor nedstrdms fran de svidngande fingrarna (70).

15. Anordning enligt nagot av patentkraven 9-14,
kd&nnetecknat dirav, att medlet f&r ledning av
het gas till flikarnas ytor omfattar p& bada sidor av
transportdren (43) placerade anordningar (45), vilka &r
anordnade att astadkomma tvirriktade hetluftsstralar
och vilka l6per parallellt med och med samma hastighet
som transportéren.

16. Anordning enligt patentkravet 9-15, k & n -
netecknat dirav, att fogningsmedlet omfattar tryck-

valsar (46).

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia:-Offentliga finska patent-
ansSkningar: 840048 (B 31 B 3/46).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 4 295 839 (B 31 B 1/48).
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