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Union Camp Corporation, 1600 Valley Road, Wayne, New Jersey, Yhdysvallat

Laite ja menetelmd vuorauksen laminoimiseksi laatikkoaihioon -

Forfarande och anordning for laminering av fodring till kartongimne

Tém& keksintd kohdistuu parannukseen laitteistossa vuorauksen laminoi-
miseksi aihion sisdpinnoille, mik# on erityisesti tarkoitettu laatikoksi,
mikd veatii erityistd lujuutta ja Jjaykkyyttd sivuseinistd, kuten esim.
massatavaran laatikko. Useat t#llaiset aihiot ovat d8rimmiisen laajoja ja
tarvitsevat yhd useamman miehen niiden kisittelyyn. Useimmissa tapauksissa
on vuorauksen laminoinnin toimenpide k#ein suoritettava, hidas ja kallis.

Témin keksinnbn mukainen laitteisto pyrkii pienentédmiin tidllaisen toi-
menpiteen tydtarvetta, lis#imiin tuotantokapasiteettia ja pienentimiin
tuotantohintaa.

Témin keksginndn tarkoituksena on aikaansaada laitteisto vuorauksen
laminolmiseksi laatikkoaihion sivuihin, erityisesti silloin ja niissi tapa-
uksisga, Jjolloin tulee laminoida suuria aihioita massatavaran laatikkoja
varten.

Edelleen on t&midn keksinndn tarkoituksena alkaansaada laitteisto tdl-
ldistd laminointia varten, mikd sisiltdd siirtojirjestelyn, jolla vuorotellen

voimitaan esiin Jja sijoitetaan olkein kohdakkain paikalleen vuorausosia ja



aihioita laminointia varten.

Edelleen on tarkoituksena aikaansaada laitteisto tdllaista laminointia
varten missd siirtojérjestelyyn siséltyy tyhjidkupin kannatinsysteemi, miki
sallii vuorausosien ja aihioiden kohottamisen Jja alas lasgkemisen toisistaan
riippumattomasti.

Edelleen on keksinnén tarkoituksena aikaansaada laitteisto td#llaistd
laminointia varten, mihin sisdltyy liiman ruiskutuksen toimikohta, jeolla
gyOtetddn liimaa vuorausosiin niiden liikkuessa pinostaan laminointiasemasn
Ja t3td ruiskutusta sifddetddn ja rajoitetaan tdmdEn liiman rajoittamiseksi
vuorausosaan Jja liiman sumun vaeltamisen estimiseksi mpille alueille.

Edelleen on tarkoituksena aikaansaada laite tdllaistid laminointia var-
ten mikd on tehokas tarkoitettuun kiyttoonsid ja siistdd tyovoimaa ja lisdid
tuottavuuskapasiteettia nykyisin tunnettuihin toimenpiteisiin verrattuna.

Muut tarkoitukset ja edut tulevat kEymidn ilmi alempana olevasta seli-
tyksestd Joka suoritetaan oheisiin piirustuksiin viitaten,joissa

kuvio 1 esitt8i perspektiivikuvaa nyt kyseessid olevan keksinndn konees-
ta.

Euvio 2 on edestipdin sivukuvanto siirtolaitteesta nostokehikkoineen
aihioita ja vuorausgosgia varten.

Kuvio 3 on peikkileikkaus pitkin viivaa 3-3 kuviossa 2 esittien jousi-
kannatuksen tyhjitkupeille yksityiskohdiltaan.

Kuvio 4 on yldkuvanto erillisestd aihiosta (vasteineen tdllaisen aihion
sijoittelemiseksi pdyddlle) seki vuorausosasta.

Kuvio 5 on ylikuvanto yhdistetystd aihiosta Ja vuorausosasta(seks

vasteista vuorausosan asettelemiseksi aihion pd&lle.

Kuvio 6 on kuviolle 5 samankaltainen kuvanto missi vuorausosan pii
on nostettu eroon aihiosta liimakuvion esittimiseksi.

Kuvio 7 on kuviolle 4 samankaltainen kuvanto esittien vasteita aihiota
ja vuorausosasa varten niiden vastepys8yttimien sijaitessa aihion kanssa
kohdakkain p&yddlid,.

Kuvio 8 on kuviolle 5 gamankaltainen kuvanto esittien vasteita aihiolle
ja vuorausosalle nididen vuorausosan vasteiden sijaitessa vuorausosas vas-
ten td11& aihiolla.

Edullisena pidetyn suoritusmuodon kuvaus

Massatavaralaatikon rakenne

Tédménkertainen massatavaran laatikko on valmistettu kahdesta kaksin-
kertaisen seindn aaltopahvipalasesta, jotka liimataan yhteen muodostamaan
nelinkertaisen sein@mén laatikko. Tim3 rakenne johtaa laatikkoon, jonka pai-
no tyhjénd on niinkin paljon kuin 20 kg ja mitZ kéytetlfn ainesten ldhetti~
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miseen niiden painon ollessa v&liltd 500 - 1000 kg.

Nim# kaksi palasta leikataan ja/tai lidvistetdin tavanomaiseen tapaan
ennen laminointia. Suurempl n#istd kahdesta palasesta on nimeltdidn "aihio"
ja se on koko lopullisen laatikon ulompi kuori. Toista kutsutaan "vuoraus-
osaksgi" ja se aikaansaa ylim#&rHdisen seinin paksuuden ja lujuuden pelkistiin
neljdlle sivulle t#ssd laatikosgsa.

Liimaa levitetd&in yhdelle kosketuspinnoista ja laminointi tehdidn ta-
salisena, vucrausosan sijaitessa aihion pddlle sijoitettuna. On tiArkedtd,
ettd vuorausosa sijoitetaan oikein (kohdakkain) aihiolle siten ettid taivutus-
viivat niiss¥ sopivat yhteen. Vinoon sovitus (v#irid kohdistus) vuorauksessa
muodostaa ongelmia tdmin laatikon taittamisessa ja kiyttdmisessi.

Nyt on ymmirrettidvi, ettd tdllaista laitteistoa voidaan vastaavasti
kdyttdd laatikoita varten, Jjoilla on miki tahansa koko, milloin samanlaista
vahvigtusta ja lujuutta tarvitaan.

On edelleen ymmirrettdvi, ettd laitetta voidaan vastaavasti kdyttds
eri kokoisten tasaisten levyjen laminointiin kun niitilevyji tidytyy sijoit-
taa kohdakkain toinen toistensa kanssa.

RKuvattaessa yleisesti tdtd laitteistoa esittdd kuvio 1 koneen yleistd
rakennetta sen muodostuessa seuraavista pddkomponenteista,joita kuviossa
1 on tunnistettu suurilla kirjaimilla A, B, C, D ja E:

A. aihion nostopdytd

B. vuorausosan nostopdytd

C. liiman ruiskutuspaikks

D. laminointipdytd

BE. siirtolaite

A. Aihion nostopdytd. Aihion nostopdytd on kaupallisesti hankittavissa
oleva hydraulisesti kiytetty saksinostimen tyyppinen nostopdytid. Sen tehtiw
vénd on kannattaa ja sijoittaa aihiot asentoon, Jjossa systeemi niiti tarvit—
see. Sitd mukaan kun aihioita poistetaan tim¥n aihiopinon p#Zltd 4+imd nosto-
pOyté nousee automaattisesti yldspiin titen pitiden pienentyneen pinon yili-
pinnan korkeudella, joka sijaitsee vakioetidisyydelld lattiasta. Auto-
maattinen pystysuuntainen nostopdyddn kohdistus toteutetaan valokennosys-
teemin avulla, josta suunnataan valonside pinon korkeuden poikittaissuuntaan
yllépidettdviksi halutulla brkeudella. Rullakuljettimen osuuksia on asennettu
nostopdydén pdélle sallimaan sen helppo uudelleen lastaaminen kdyttien
olemassa olevaa laitoksen kuljetinsysteemi#. Kuljetinosuudet nostopSydidllid
ovat siirrettdvissi pituussuuntaan eli koneen suuntaan sallimaan aihiopinon

sijoittaminen kohdakkain.



B. Vuoraugosan nostopdytid. Vuorausosan nostopdytid on samankaltainen
rakenteeltaan ja toiminnaltaan kuin mitd on aihioiden nostopdyti.

Co Liiman ruiskutuspaikka. Liiman ruiskutuspaikka on vapaasti seisova
rakenne, joka sijaitsee vuorausosan nostopdydin ja laminointipdyddn vdlissd.
Se muodostuu pitkittdissuuntaisesta (koneen suunnassa sijaiten) vaakasuoras-
ta rivisti ylospidin suunnattuja suibkutuspistooleja. Ni&mE pistoolit ovat
ilmak8yttdisid ja sihkOigesti siidettyjd valokennosysteemin avulla, jonka
vaikutuksesta ruiskuttamista tapahtuu ainoastaan kun vuorausosia kuljetetaan
liimauspaikan ohi.

D. TLaminointipdytd. Laminointipdytid on tydpinta, jolla aihiot ja liimal-
la ruiskutetut vuorausosat sijoitetaan kohdakkain oikein Ja Jjossa ne
laminoidaan. Tami pdytd on varustettu sdiddettidvilli mekaanisilla pysdytys-
vastellla, joita vasten aihiot ja vuorausesat sijoitetaan takaamaan, ettéd
ne on sijoitettu oikein kohdakkain seki koneen suunnassa ettd koneen poikit~
taissuunnassa. N&nd pysidytysvasteet ovat sdidettdvid niin ettd voidaan
kBgitelld tiettyi laatikon kokojen aluetta. TEmE pdydin pinta on peitetty
tasaisella kuljetimnauhalla joka on pysiytettynd laminointitoimenpiteen
aikana Jja Jjoka automaattisesti kdynnistetddin siirtEm#in lamlnoidut tuotteet
pois laminointiosuudelta.

Ee Siirtolaite. TEmE siirtolaite on ylidpuolells sijaitseva nosturi-
tyyppinen koneisto, Jjoka liikkuu poikittaisuunnassa (koneen poikittaissuun-
taan). Sen tehtdvind on vuorotellen ottaa aihioita ja vuorausosia pinoista
nostopdydilld ja sijoittaa ne oikein kohdistettuihin paikkoihin laminpinti-
poyddllsd, Joka kerta kun vuorausosa laminoidaan aihiocon timi rakennelma
poistetaan laminointipdyddltd pdydin kul jetinnauhan avulla. Aihiot ja vuoraus-
osat nostetaan niiden pinojen ylapdistid nostopSydilld kdyttHen tyhjiskuppe-
ja, Jjotka on kiinnitetty siirtolaitteen nostokehikon alapinnalle., THmEn
aihion ja vuorausosan nostokehikot on toisistasnriipumattomasti niveldity
Ja niitd kohotetaan Ja lasketaan alas toisistaan riippumatta pneumaattisilla
aylintereilld. Molempien nostokehikkojen pystysuuntainen Jaksottelu tapahtuu
nyds toisistaan riippumattomasti sZiddettynd sihkOisen sditlsysteemin avulla.

Viitaten nyt ykeityiskohtaisemmin oheigiin piirustuksgiin tullaan kuvaa-
maan yhdessd kone nyt kyseessi olevan keksinnén mukaan ja sen toiminta.

Nostetaan aihio 10 pinosta 11 aihioita aihioiden nostopdyddlli A kiyttE-
en kunkin aihion nostokehikon 13 alapinnalla olevia tyhjidkuppeja 12 nosto-
laitteessa E (kuviot 1 ja 3). Kun aihion nostokehikko on nostettu sen liikkeen-
58 yl&kohtaan siirtdd ilmalla kiEytetty ketjulla kuljetettu siirtolaite E
aihion kohden laminointipdytdd D. Tém4d liike toteutetaan toisistaan erillién

olevien siirtolevyjen 17 avulla, joista kukin on kiinnitetty osaan 18, miki



on ripustettuna teloista 19, Jjotka kulkevat koneen poikittaissuunnassa
poikittaispalkilla 20, Tdllaiset poikittaispalkit ovat taas puolestaan
ripustettu pitkittdissuuntaisista palkeista 21, Joita kehikko 22 kannattaa.
Kun t&m3 siirtolaite lihestyy sitd pistetti, Jjossa aihio tulee sijoittaa
péyd&dlle lasketaan aihion nostokehikko 13 alasg kEyttden pneumaattista sylin-
terid 1B8a. TEm# aihio, Joka liikkuu koneen poikittaissuunnassga Joutuun koske-
tuksiin koneen poikittaissuunnan aihion pys8ytysvasteiden 15 kanssa lami-
nointipsydslid (kuvio 4). Sitten aihion nostokehikko 14 saadaan liikkumaan
koneen suuntaan kiyttden pneumaattista sylinterii (mitd ei ole esitetty)
kunnes aihio joutuu kosketuksiin koneen suunnan aihion pysiytysvasteen 16
kangga laminointipdyd&dlléd., Tdmd kahteen suuntaan tapahtuva liike saattaa
aihion sijoitetuksi oikein kohdistettuna kahteen suuntaan pysiytysvasteita
vasten +4114 poyd&llid. Samanaikaisesti lasketaan vuorausosan nostokehikko 14
alas nostamaan ylts vuorausosa 24.

Merkit s#hkdisistd rajakatkaisimista (Joita ei ole esitetty) pysiytys-
vagteisgsa toteuttavat aihion nostokehikon tyhjidn lopettamisen niin et+d alhio
10 vapautuu. Samalla kertaa kytketddn tyhjidkupit 12 vuorausosan nostokehi-
kossa pdidlle ja vuorausosa 24 pidetiin tyhjidkuppien avulla valmiina siirret-
tdvdksi. Molemmat nostokehikot kohotetaan ylds ja siirtolalte liikkuu kuljet-
taen vuorausosan kohden laminointipdyt&#& D. EKun vuorausosa kulkee liiman
ruiskntuskohdan C yli, miki sijaitsee vuorauscosan nostopdyddn ja laminointi-
pyddn vdlissd, joutuu valokennopiiri toimintaan minkid vaikutuksesta liimaa
23 ruiskutetaan rivistd ruiskutuspistooleja 26 ylospidin ti#min liikkuvan vuo-
rausosan alapinnalle (kuviot 1 ja 6). Témdn siirtolaitteen lihestyessi sitd
asemaa, Jjohon vuorausosa tulee sijoittaa paikalleen t&min vuorausosan nosgsto-
kehikko lasketaan alas kiyttien pneumaattista sylinterid 18b ja vuorausosa
saatetaan kosketukseen pysiytysvasteiden 27 ja 28 kanssa (kuvio 5). Merkit
sdhkdisistd rajakatkaisimista (joita ei ole esitetty) télliisesssa pysiytys-
vasteessa alikasansaavat vuorausosan nostokehikon liikkumisen koneen suuntaan
toteuttaen liikkeen, Jjoka on samankaltainen kuin mitid kiytettiin aihiolle.
Kun vuorausosan kahteen suuntaan tapahtuva kohdistaminen pysiytysvasteita
27 Jja 28 vasten (kuvio 5) on toteutetiu kuten osoitetaan sopivan sihkSisen
rajakatkaisimien toimintaansaattamisen avulla irroitetaan tdmid vuorausosa
poistamalla tyhjién avulla aikaansaadut voimat. Samanaikaisesti 8ill# aikaa
kun liimattu vuorausosa 24 1asketaan alas aihion 10 pdille lasketaan tdmid
aihion nostokehikko nostamaan j&lleen aihio seuraavaa laminointijaksoa varten.

Niin pian kuin kaikki rajoitukset, Jjoita pyslytysvasteet ovat miiritel-
leet on poistettu laminoidusta rakenteesta kuljetinhihna siirtdd automaatti-

sestl rakennelman laminointipaikasta vieressid olevaan tavanomaiseen puristus-



lohkoon. SH#idetyn aikaviiveen jédlkeen, mikd sallii laminointilohkon tyhjenevén
tuodaan uusi aihio paikalleen aloittamaan seuraava jakso.

Aihioiden ja vuorausosien pinot syStetdin nostopSydille kéyttien lat~
tialle asennettua rullakuljettimen systeemi#, mikd on tavanomainen eiki
muodosta mitdin osaa nyt kyseessid olevasta keksinn8std, NEitd pinoja glirre-
t4in valssitelojen yli pdydilli kunnes ne ovat oikeassa paikassaan siirto-
laitteen nostokehikkojen ylds poimittaviksi.

lLaitteigsto saattaa olla varustettu sopivilla synkronisoiduilla s&hkoi-
gillsd gidtimilld niin ettd kukin uusi laminoinnin toimenpide ei jatku auto-
maattisesti ennenkuin edellinen laminoitu rakennelma on poistettu mydhemmin
olevien toimenpiteiden osuudelta. Kukin uusi laminoinnin toimenpide jatkuu
siihen pisteeseen saakka, missi aihio on sijoitettu laminoinnin pdyddlle,
vuorausosa on poimittu ylds ja on valmiina liimattavaksi. Automaattiset
toimenpiteet eivdt jatku t&min pisteen jilkeen ennenkuin "valmis" merkki
vastaanotetaan. Kun timi "valmis" merkki vastaanotetaan siirtdd siirtolaite
nostetun, tyhjislli pidetyn vuorausosan kohden laminointipdytd&d. Vuorausosan
ohittaessa liiman ruiskutuskohdan se katkaisee liiman ruiskutuksen valokennon
systeemin, miki aikaansaa liiman roiskuttamisen yl&spiin t@m&n vuorausosan
alapinnalle.

Vuorausosan nosikehikko lasketaan automaattisesti alas niin ettd siihen
kiinnitetty vuorausosa sijoitetaan vasten kahta koneen poikittaissuunnassa
gijaitsevaa vuorausosan pysidytysvastetta, Jjotka sijaitsevat laminointipdy-
344114, Xun rajakatkaisimet on saatettu toimintaan, miké osoittaa ettid vuoraus-
osa on sijoitettu oikein kohdistettuna koneen poikittaissuunnassa tdmd vuoraus-
osan nostokehikko siirreti#in automaattisesti koneen suunnassa kunnes t&méd
vuorausosa kéynnisté& toisen rajakatkaisimen, mikd osoittaa,edtd vuorausosa
on sijoitettu oikein kohdistettuna koneen suunnassa. Samanaikaisesti laske-
taan aihion nostokehikko alas aihioiden pinon pl#Zlle nostopdyddlla.

Eri pysiytysvasteiden asennot toiminnan aikana on esitetty kuvioissa
7 ja 8. Pysiytysvasteet 15 ovat kuljetushihnan tasolla laminointip8yd&dlld.
rajoittaen aihion liikettd kun sitd siirretdin pinosta laminointipdyddlle
koneen poikittaissuunnassa. Kun aihiota siirretd#n koneen suunnassa pneumaat-
tisen sylinterin avulla se joutuu kosketuksiin pys@ytysvasteen 16 kanssa.
Tdllainen pysiytysvaste 16 on pydritettéivissi akselin l6éa ympdri ja se hividd
laminointipdyddn alle pois kulkutieltd kun se el ole kiytdssi.

Vuorausosan pysiytysvasteet 27 ja 28 tulevat kiytt6dn kun vuorausosa
aloittaa liikkeensi sijoitettavaksi aihion levyn pddlle. Pysdytysvasteet 27
ja 28 on asennettu kehikoille 29 ja 30 t#m#n pydriessd 90° akseleilla 27a
ja 28a mik# sijoittaa pysiytysvasteen kebikon aihion pi&lle rajoittamaan



vuorausosan liikettd kun sitd siirretdidn pinosta aihion pdille ja ne kohdig-
tavat vuorauosan aihion pddll4 molempiin suuntiin. Nididen pysédytysvasteiden
tehtdvind on myds tarttua kiinni pdydslli olevaan aihioon. Pysdytysvasteen
28 pinta 28b, mik# on kulman muotoinen rajoittaa vuorausosan koneen poikit-
taissuuntaista liikettd yhdessd pysdytysvasteen 27 kanssa kun taas pysidytys-
vasteen 28 pinta 28¢ rajoittaa vuorausosan koneen suuntaista liikettZ aihion
L EEARER

Alemmat pysiytysvasteet, Jjotka on asennettu laminointipsyddlle toimivat
kahdessakin eri tarkoituksessa. Ensidijaisena tarkoituksena on aikaansaada
si8dettdvd pinta, mitd vasten vuorausosien sijoitetaan oikein kohdistetta-
vaksi. Toisekseen ne aikaansaavet fysikaaliset rajoitukset siirtolaitteen
liikkeelle sen Jdlkeen kun kohdakkain sijoittelu on tapahtunut ja liika-
liikkeen rajoitusten puitteissa kuten on mahdollista tyhjidkuppien jousta-
vien asenmuksien avulla.

Kuvaten td+td siirtolaitetta edelleen kannattavat toisistaan erossa
olevat siirtolaitteen levyt 17 suuntaissi8rmitliitoskehikkoa 31, mihin on
liitetty pHitylevyt 32. THllaiget levyt 32 on edelleen sijoitettu eroon
toisigtaan putkiosan 33 avulla, Liunkuvasti Jja kidntyvisti asenmnettuna put-
ken kehikoille 33 on nostokehikot 13 ja 14. Kunkin putkiosan 33 Jja siihen
liittyvin nostokehikon viliin kytkettyni on pneumaattinen sylinteri (mitd
ei ole esitetty), minkd tehtiviéni on siirtdd kyseisti nostokehikkoa koneen
suunnassa oikein kohdistamista varten. Seurauksena guuntaissirmidn kytken-
ndstd nostokehikoissa siirtolaitteen levyille 17 nidmi nostokehikot, Jjoihin
tyhjidkupit on kiinnitetty, pysyvidt aina vaakasuorina riippumatta niiden
pystysuuntaisesta asennosta. Nostokehikko 13 on valmistettu tangosta 13c,
mihin on kiinnitetty poikittaiskappaleet jotka pitivit tyhjidkuppeja (kuvio 1).
Kukin poikittaiskappale on valmistettu aina yldosaan 13a saakka, mihin on
giidettivisti kiinnitetty pohjaosa 13b siten, ettd vilitila tyhjidkuppien
vE1il1l4 kussakin poikittaisosassa on sdfdettivissi (kuvio 2). Tanko 13c
on ripustettuna toisistaan erossa olevista pHitylevyistd 32 nostokehikon
niveldintikytkenn#in avulla, mik# muodostuu korvakkeesta 13b, mistd kulkee
18pi reikid ja tanko 34 (kuvio 2) kiinnitettyn# piftylevyyn 32. Pneumaatti-
nen sylinteri (mitd ei ole esitetty) miki yhdist#i pHitylevym 32 ja tangon
1l3c sallii korvakkeen 134 ja siihen liittyvin tangon l3%c liikkuvan pitkin
tankoa 34 koneen suunnassa oikein kohdistamista varten. Tédllainen kytkentd
tarjoaa myds pybritettivyyden tyhjidkupin kiinnityksen tai liitososan kytken-
ndn aikana. Nostokehikon osa 14 on sama kuin mitd on nostokehikon osa 13.

Seki aihion ettd vuorausosan nostokehikot ja tyhjidkuppien kannatin-
rakennelmat ovat rakenteeltaan Jjoustavia, mik& sallii tietyn mi&rdn sivuun-

kohdistamista Jja vinoutumista aihioissa Jja vuorausosissa niiden pinoissa.



Tyhjidkupit on liitetty nostokehikkoihin kierrejousien ja k#Entdliitosten
avulla, mitkE saliivat siirtolaitteen liikaliikkeen sen jdlkeen kun aihion
tal vuorausosan sijoitus on suoritettu loppuun. Viitaten seuraavassa ku-
vioihin 2 ja 3 kulkee kukin nostokehikko 13 ja 14 koneen suunnasgssa Jja sisédl-
tdd riittdvin lukumddridn Jja Jakautuman tyhjidkuppeja 12, Jotta voitaisiin
taata, ettd kukin aihio tai vuorauwosga poimitaan oikein ylds ja siirretéén.
Kukin kuppi on kannatettuna toisistaan riippumattomasti jouselle 36 ja
kuppi on kiinnitetty Jjousikannatukseen nivelliitoksen avulla. Kuppi on
kiinnitetty toiseen piihin kierteitettyd nippaa 37, ja toinen piid tistd
nipasta on kiinnitetty nivelpalloon 38. Témi pallo on paikallaan piddtinle-
vyn 39 ja keskuskappaleen 40 viligsid. Tdllainen levy 39 ja kappale 40 on
kiinnitetty yhteen Jja liitetty paikallaan pitidvddn levyyn 41 ruuveilla 42.
Ilmaa virtaa tistd kupista tyhjidesdilissén (mitéd ei ole esitetty) nipan 37
ja nivelpallon 38 kautta kammiocon 43, joka muodostuu keskikappaleesta 40

Ja levystd 41 Ja se poistuu kierteitetyn aukon 44 kautta kappaleessa 40
t8hin s3i1i86n. Tyhjictkupin ripustus on liitetty nostokehikkoon Jjoustavalla
metallikaapelilla 45, joka on kiinnitetty kummastakin pdidstiin ylempdin ja
alempaan jousen kiinnipitiviin %evyihin 46 ja 47. Levy 47 on kiinnitetty
paikallaan pitéviin levyyn 39 Jja levy 46 on kiinnitetty nostokehikkoon.
Jousi 36 pidetédn paikallaan kummastakin pidstid levyillid 46 ja 47. Joustava
kaapeli 45 tarjoaa s8iddn Jjousen huomattavalle pituudelle, mutta sallii
tédmdn jousen kokoonpuristumisen ilman rajoituksia.

Nostolaitteen toiminnan aikana joustava ripustussysteemi toimii kah-
dessakin tehtdvissid: (1) se sallii kunkin kupin ripustamisen nostokehikosta
siten, ettéd se sopeutuu omaan korkeuteensa ja tdten sijoittun oikein kuoxmaa
vasten ja (2) se sallii kunkin kupin sen rakenteen rajoitusten puitteissa
asettuvan kuormituksen levyn tason asentoon. Ilman joustavaa Jirjestelyf t&mén
nostolaitteen toiminta oligi epidluotettavaa.

Joustavan ripustuksen tehtiviénid on mydskin toinen tarkoitus levyn
siirt8misen aikana sySttOpinosta laminointipbydille. Se 2allii levyn etureu-
nan Jjoutuvan kosketuksiin pysiytysvasteiden parin kanssa, jotka on sijoitet-
tu sen kulkuradalle silti sallien siirtolaitteen jatkavan kosketuksen jil-
keen sen pysiytysvasteiden sarjan kanssa aikaansaaden pienimmin jinnitys-
voiman t&hin tyhjidliitokseen. Tim& siirtolaitteen systeemi on suunniteltu
siten, ettd sen liikkeen s##detty pituus on aipa hieman suurempi kuin mité
on tarvittava siirtoliike, jotta levy tuotaisiin sen sydttSpinosta pysiytys—
vasteita vasten, mikid tdten takaa tietyn miirdn liikaliikettd, miki varmistaa
oikean sijoittelun ja kohdistamisen. Seurauksena pysdytysvasteiden kanssa koeg=-
ketukeiin joutumisesta ovat sekd levy ettd siirtolaite sijoitettuna miirit-



tyyn paikkaan laitteistossa.
TE11l4 periaatteella ei ole tarpeen tietdd sydttdpinossa olevan arkin

tarkkaa sijaintia tai toisaalta vaatia, ettid kukin arkki sijoitettaisiin
tdsmélleen edellisen pHddlle. MBBritellyissid rajoissa voidaan arkki poimia
giten, ettd se on huonosti sijoitettuna pinoonsa ja voidaan silti taata,

ettd se tulee sijoitettua oikein pysdytysvasteita vasten seki koneen suunnag-
sa ettd koneen poikittaissuunnasea.

T&md Jjousiripustuksen systeemi tyhjiskuppeja varten sallii laatikon
Palasten oikean kohdistamigen ja on titen erfis vaintekijoigtd tdllaisten
palasten laminoinnin onnistuneessa automatisoinnissa.

Kun vuorausosa on sijoitettu oikein kohdakkain koneen suunnassa laske-
taan aihion koneen suunnan pysiytysvaste 16 pdyddn pinnan alapuolelle ja mo-
lemmat vuorausosan koneen poikittaissuunnan pysdytysvasteet 27 ja 28 pydrite-
td8n ylospdin mik# nostaa ne ylds laminointirwkennelmasta. Nimi liikkeet
mahdollistavat vilyksen laminointijérjestelylle pois kuljettamista varten
ja tilaa t&mdn jilkeiselle aihiolle, joka tullaan sijoittamaan siihen.

Sek&d aihion ettd vuorausosan nostokehikot nostetaan ja vuorausosan nostoke-
hikko palautetaan paikalleen pois koneen suuntaisesta kohdistuspisteesti.

Kuljetinhihna 35 laminointip8yddlld k&ynnistyy ja siirtid laminointi-
jérjestelyn pois laminointipaikalta. Samanaikaisesti k#ynnistetddn ajoitin
estédméin edelleen tapahtuva automaattinen toiminta aluste lukien kunnes
laminointijédrjestely on saanut riittivisti aikaa poiskuljettamistaan var-
ten. Kun ajoittimen toiminta sen sallii liikkuu siirtolaite sijoittaen
aihion laminointipdydille ja aloittaa uuden jakson.

Tédten on mm. toteutettu useita edelld mainituista tarkoituksista
Ja eduista mitd tehokkaimmin. Vaikkakin erfistd keksinndn nykyisin edullisena
pidettyd suoritusmuotoa on kuvattu ja esitetty ykeityiskohtaisesti tHssid
yhteydessid tulisi ymm&rtd&, ettd timi keksintd ei missiin mielessid ole ra-

joitettu siihen ja sen puitteet tulee miiritelld pelkistdin oheisten

patenttivaatimusten avulla.
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Patenttivaatimukset:

1. Laite vuorausosan laminoimiseksi laatikkoalhion pinnoille, t u n-
net tu siitd, ettd laitteeseen sisdltyy laatikkoaihioiden pinon kanna-
tin, vuorausosien pinon kannatin, niitten kannattimien vdliin sijoitettuna
laminointipdytd, siirtolaite jota voidaan giirtdi koneen poikittalssuunnas-
sa missH siirtolaitteessa on toisistaan tietyn vidlin pHddssd olevat osat
aihioiden ja vuorausosien kiinnitarttumiseksi ja nostamiseksi n#iden soveltu-
essa ottamaan vuoron perddn aihioita ja vuommsosia pinoista kannattimillaan
giirtien ne laminointip&yddlle, sijoittaen aihion nddrdttyyn paikkaan lami-
nointipdyddllid ja vuorausosan mdirattyyn paikkaan aihion pdille, liimaa
levittdvdt osat, joilla sybtetddn liima-ainetta vuorausosalle sen siirtyes-
sd pois pinostaan laminointipdyddlle sekd vield laitteet laminoidun vuoraus-
osan ja aihion kuljettamiseksi pois laninointipbyd&dlta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u eiitd, etid
osa aihioiden ja vuorausosien kiinnitarttumista ja nostamista varten muodos-
tuvat nostokehikoista, joihin on kiinnitetty tyhjidkuppeja ndihin aihioihin
ja vuorausosiin tarttumista varten.

%, Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t un n e t tu siitd, ettd
xukin tyhjiskuppi on kiinnitettynostokehikkoonsa joustavalla kannatinraken-
nelmalla, joka muodostuu ylemm#stid asennusosasta kiinnitettynd nostokehik-
koon , alemmagta asennusosasta, Joustavasita kaapelisia iinnitetdimi +oiges-
ta pHidstidin ylempddn asennusosaan Ja tolsesta pidistéan alempaan asennusosaall,
kierukkajousen ollessa kannatettuna ylemmdn ja alemman asennusosan vidligsd
ja nivelsaranan osan ollessa pySritettdvisti kytkettynd alempaan asennuskap -
paleeseen timin tyhjidkupin ollessa kiinnitetty tihin nivelsaranaan, minki
lis#ksi on osat, joilla yhdistet#in tyhjidldhde t&h&n tyhjitkuppiin.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u nn e t tu siitd, etti
aihion je vuorausosan nostokehikot on toisistaan riippumattomasti niveldity
gsilrtolaitteeseen ja ettd niitd nostetaan ja lasketaan toisisfaan riippunatto-
masti pneumaattisilla sylintereilléd.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n n e t tu siitd, ettd
siirtolaite on kannatettuna ylidpuolisesta nostolaitteistosta, miki sallii
siirtolaitteen liikkuvan koneen poikittaissuunnassa.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unn e t t u siitd, ettd
pysiytysvasteet ulkonevat yl8spiin laminointipdyddstéd rajoittaen aihion liik-
keitd eteenpdin ja sivuttaissuuntaan ja sijoittavat sen kohdakkain paikal-
leen kun se sijoitetaan laminointipdydidlle.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u nne t t u siitd, ettd
pysiytysvasteet ovat siirrettédvissé paikalleen aihion pdille rajoittamaan
vuorausosan liikkeitd eteenpdin ja sivuttaissuuntaan ja kohdistavat sen
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paikalleen aihion pdEllE.

8. Jonkin edells olevan patenttivaatimuksen mukainen laite vuorausosien
laminoimisekei laatikkoaihion osille, tunne t tu siitd, ettd sii-
hen sisdltyy laatikkoaihioiden pinon kannatin, vuorausosien pinon kannatin,
niiden kannattimien vdliin sijoitettuna laminointipSytd, poikittaissuuntaan
siirrettivissi oleva siirtolaitteisto, t&min sgiirtolaitteiston ollessa varus-
tettu toisistaan erillidn olevilla osilla, Jjoilla aihioihin ja wvuorausosiin
tartutaan ja niiti nostetaan, timin siirtolaitteiston ollessa sijoitettu
gsiten, ettd se soveltuu nostamaan aihion aihioiden pinosta, giirtymidn koneen
poikittaissuuntaan ja sijoittamaan tdmdn aihion md&rdttyyn paikkaan lami-
nointipdydillid vuorausosan nostolaitteiston sijaitessa vuorausogien pinon
pdidll4 ja irroittamaan timin aihion, minki jdlkeen ensimmiinen vuorausosa
nostetaan vuorausosien pinosta, siirretiin koneen poikittaissuuntaan ja
sijoitetaan timi ensimmiinen vuorausosa middrédttyyn paikkaan aihion pddlle,
siirtolaitteen kulkiessa sitten koneen poikittaissuuntaan ja nostaessa toisen
vuorausosan vuorausosien pinosta, liikkuessa koneen péeikittaissuuntaan ja
sijoittaessa ti#min toisen vuorausosan mi#rdttyyn paikkaan ensimmfisend maini-
tun vuorausosan pidlle aihion nostolaitteiston sijaitessa aihioiden pinon
piill4 aloittamassa uutta jaksoa, liiman sydttdlaitteet, joilla syStetddn
1iimaa kuhunkin vworausosaan gen liikkuessa vuorausosien pinosta laminointi-
pbyddlle mink# lisHksi laitteessa on osat Jjoilla laminoidut vuorausosat ja
aihio kuljetetaan pois laminointipdyd&ltéd.

9, Laite midrityn arkin laminoimiseksi kohdakkain toisen arkin kanssa,
missd ainakin erds mitta on suurempi kuin mitd on vastaava mitta ensimméi-
send mainitussa arkissa, t unne t tu siitd, ettd siihen sisdltyy ensim-
miisensd mainittujen arkkien pinon kannatin, toisena mainittujen arkkien pi-
non kannatin, niiden kannattimien v#liin sijoitettuna laminointiptyté, siir-
tolaite jota voidean siirtdi sekd koneen suunnassa ettd koneen poikittais-
suunnassa timin siirtolaitteiston ollessa varustettu ensimmiiisend mainittujen
ja toisena mainittujen arkkien tartunta- ja nostolaitteilla seki soveltuessa
vuorotellen ottamaan niitd arkkeja kyseisistd pinoista kannattimillaan lami-
nointipdydille ja sijoittamaan toisen arkin mdiréttyyn kohtaan kohdistettu-
na laminointipdydidlle sek#d ensimmiisensd mainitun arkin m&rdttyyn kohdistet-
tuun asentoon tillid toisella arkilla, liiman sovituslaitteet joilla syStetéin
liimaa ensimmiiseni mainitulle arkille sen siirtyessd pinosta laminointi-
p8ydille sekd vield osat joilla kuljetetaan laminoidut arkit pois lami-
nointipdydalta.

10. Laite ainesarkin poimimiseksi, t unne +t tu =siitd, ettd sii-

hen sisdltyy ylempi asennuskappale, alempi asennuskappale, joustava kaapeli
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kiinnitettyni toisesta péistifin ylempddn asennuskappaleeseen ja toisesta
padstidin alempaan asennuskappaleeseen, kierukkajousi kannatettuna ylemmén
ja alemman asennuskeppaleen vdlilld, nivelkappale kytkettynd pybritettivis—
ti slempaan asennuskappaleeseen, nivelkappaleeseen kiinnitettynid tyhjic-
kuppi sekd laitteet, Jjoilla liitetd#n tyhjitn aikaansaaja t&hén tyhjiokup-
piin.

11. Patenttivaatimuksen 10 mmkainen laite, t unne £t t u siits,
ettd jousen kierukat kulkevat joustavan kaapelin ympdrilli.

12. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unne t t u siita,
ettd laitteet tyhjidn sybttdlihteen kytkemiseksi tyhjiCkuppien muodostuvi
vhteyssolasta, joka alkaa tyhjitkupista kulkien nivelkappaleen sekd alemman
asennuskappaleen 1l83pi osiin ylemmisgeld asennuskappaleessa yhdistettdviksi tyh-
jidn sydttdélihteeseen.

13, Menetelmi vuorausosien laminoimiseksi laatikkoaihion sivuille,
tunnettu siiti, ettd menetelmissi muodostetaan laatikkoaihioiden
pino, muodostetaan vuorausosien aihioiden pino, sijoitetaan laminointipéytd
niiden pinojen viliin, sijoitetaan toisistaan erilldin olevat laitteet
aihioihin ja vuorausosiin tarttumiseksi ja nostamiseksi ndiden laatikkoai-
hioiden tartunnan ja nostamisen laitteiden ollessa aihioiden pinon pHEElla
ja laitteiden vuorausosien tarttumista Jja nostamista varten ollessa lami-
nointipéydédn piidlle, ettd saatetaan kHyntiin aihioiden tartunnan ja noston
osat niin ettd poimitaan aihio téstd aihloiden pinosta, siirretddn toisis-
taan erilleen olevat laitteet koneen poikittaissuunnassa ja sijoitetaan
aihio oikein sijoitettuun paikkaansa laminointip8yd&ll& vuorausosan tartun-
nan ja noston laitteiden ollessa nyt sijoitettuna vuorausosien pinon péédlle,
ettd kiynnistetdfin aihioiden tartunnan ja noston laitteet siten ettd aihio
pidstetdsin irti, kiynnistetdin vuorausosan tartunnan ja noston laitteet si-
ten ettid poimitaan vuorausosa esiln tisti vuorausosien pinosta, siirretédsn
toisistaan erillddn sijaitsevat laitteet koneen poikittaissuunnassa sydttien
liimaa vuorsusosalla ja sijoittaen t8mi vuorausosa midridttyyn kohdistettuun
paikkaansa aihion pd#lli laminointipdyd#lld ja ettd sitten kuljetetaan lami-
noitu vuorausosa ja aihio pois laminointipdyddltd.

14. Menetelmi vuorauosien laminoimiseksi laatikkoaihion sivuille, t u n-
nettu siitd, ettd muodostetaan laatikkoaihioidenpino, ettd muodoste-
taan vuorausosien aihioiden pino, ettd sijoitetaan laminointipdytd néiden
pinojen vdliin, ettd sijoitetaan toisistaan erilléinolevat osat aihioiden
ja vuorausosien tartuntaa janostamista varten aihioiden tartunnan janosta -
mista varten aihioiden tartunnan ja nostamisen osien ollessa sijoitettu

aihiopinon pdille ja vuorausosan tartunnan ja nostamisen laitteiden ollessa
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sijoitettu laminointipdydédn pididlle, ettd kHynnistetdin +tHmE aihioiden tartun-
nan Jja noston osat niin ettd poimitaan yldse aihio +tdstd aihiopinosta, ettd
giirretddn tolsistaan erilliin olevat osat koneen poikittaissuunnassa ja si-
joitetaan aihio miZrdttyyn kohdalleen asetettuun asemaan laminointipSydidllid
samanalikaisesti kun vuorausosan tartunnan ja noston laitteet sijoitellaan
vuorausosien pinon piille, etti kiynnistetdin aihioiden tartunnan Jja noston
osat niin ettd tdmd aihio piHistetdin irti, ettd kHynnistetididn vuorausosan
tartunnan ja nostonosat niin ettid poimitaan vuorauosa ylds tidstd vuoraus-
osien pinosta, ettd siirretiién toimigtaan erilliin olevat omat koneen
poikittaigsuunnagsa sydttden liima-ainetta tElle vuorausosalle ja sgijoite-
taan vuorausosan middrdttyyn kohtaan kohdistettuna paikalleen aihion pdille
laminointipdyddlli, ettd siirretdiin toisistaan erilléin olevia osia koneen
poikittaissuunnasza sijoittaen vuorausosan tartunnan Ja mston osat vuoraus-
osien pinon pdille, etti kiynnistetdin vuorausosan noston ja tartunnan oszat
poimien esiin toinen vuorausosa tiEstd vuorausosien pinosta, ettd siirre-
t88n toisistaan erilliin olevia osia koneen poikittaissuunnassa gydttien
liima-ainetta t#lle toiselle vuorausosalle ja sijoitetaan tdmi toinen
vuorausosa miadrdttyyn kohdistettuun paikkaansa aihion ja vuorausosan

pidlle laminointipdyddlld ja etti kuljetetaan laminoitu vuorausosien ja ai-
hioiden laminointirakennelma pois laminointipdyddltd.

15. Menetelms tietyn arkin laminoimiseksi kohdakkain toisen arkin
kanssa, Jjosta ainakin erds mitta on suurempi kuin miti on vastaava mitta
ensimmdisen¥ mainitussa arkissa, t unne t tu giitid, ettd muodostetaan
ensimmiisend mainittujen arkkien pino, etti muodostetaan toisena mainittujen
arkkier pino, etti sijoitetaan laminointipdytd nditten pinojen viliin,
ettd sijoitetaan toisistaan erilliin olevat osat ensimmiisend Jja toisena
mainittujen arkkien tartuntaa ja nostamista varten toisena mainittujen ark-
kien tartunnan ja noston laitteiden sijaitessa toigena mainittujen arkkien
pinon pdEllE p ensimmiisend mainittujen arkkien tartunnan ja noston osien
sijaitessa laminointipbydén pdEllE, ettd kiymistetifin toisena mainittujen
arkkien tartunnan ja noston laitteet niin etti poimitaan esiin toisena mai-
nittu arkki ndistd toisena mainittujen arkkienpinosta, ettid siirretdin toi-
sistaan erilldin olevia osia koneen poikittaissuunnassa ja sijoitetaan toi-
sena mainittu arkki mddrdttyyn kohdistettuun asemaansa laminointipdyddllid
samanaikaisesti siirtden ensimmiisena mainittujen arkkien noston ja tartun-
nan osia sijoitetuksi ensimmiigeni mainittujen arkkien pinon piddlle, etti
kiynnistetdiin toisena mainittujen arkkien tartunnan ja noston laitteet
niin ettd irroitetaan tHmE toisena mainittu arkki, ettd kiynnistetid#n ensim-
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miiseni mainittujen arkkien tartunnan ja noston osat niin ettd poimitaan
esiin ensimmiiseni mainittu arkki nditten ensimméisend mainittujen arkkien
pinosta, ettd siirretdin toisistaan erillddnolevia osia vastakkaiseen suun-
taan koneen poikittaissuunnassa sySttden liima-ainettia ensimmidisend maini-
tulle arkille ja sijoittaen timi ensimmiisend mainittu arkki madrdttyyn
kohdistettuun asemaansa toisena mainitun arkin pédélle laminointipdyddlld

ja ettd kuljetetaan laminoidut arkit pois laminointipdyddlti.
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Patentkrav:

1. Apparat for laminerande av ett foder p& viggarna av ett 18dimne,
k&nnetecknad didrav, att den omfattar:

ett underlag for en stapel av l&dimmen;

ett underlag for en stapel av foder;

ett lamineringsbord placerat mellan ndmnda underlag;

en skyttel rdrlig i maskinens tvirriktning, varvid nimnda skyttel
har pd inb&rdes avstdnd liggande organ fOr gripande och lyftande av Hmnen
och foder och ldmplig att vidxelvis f&ra Hmnen och foder frén staplarna pé
underlagen till lamineringsbordet och placera ett amne ibestidmt lige pid
lamineringsbordet och ett foder i bestdmt lige pﬁ dmnet;

limanbringande medel f3r bestrykande av fodret med lim 4% det rér sig
fridn stapeln till lamineringsbordet; och

nedel fdr transporterande av det sammanlaminerade fodret-imnet fran
lamineringsbordet,

2. Apparat enligt patentkravet 1, Kk i nnetecknad dédrav,
att organen for gripande och lyftande av dmnen och foder omfattar lyftranmar,
p& vilka anordnats vakuumkoppar for gripande av nimnda Hmnen och foder.

5. Apparat enligt patentkravet 2, k 4nnetecknad dirav,
att varie vaknumkonp Hr fist vid lyftramen madalst en fiddrande uprhingninee-
anordning, som omfattar en 5vre upphdngningsanordning fédstad vid lyftramen,
en undre upph#ingningsanordning, en flexibel kabel fdrankrad i ena &ndan vid
ena dndan av Ovre upphéngningsanordningen och i andra andan vid nedre upp-
hédngningsanordningen, en spiralfjider fistad mellan 3vre och nedre upphing-
ningsanordningen, en lekare roterbart kopplad vid nedre upphéngningsanordningen.
och medel fdr kopplande av en vakuumkdlla till vakuumkoppen.

4, Apparat enligt patentkravet 1, k annetecknad dérav, att
lyftramarna f&r dmnet och fodret oberoende av varandra pividterar pi skytteln
och h8js och siénks oberoende av varandra medelst pneumatiska cylindrar.

5. Apparat enligt patentkravet 1, k Ennet eckn a d ddrav, att
skytteln uppbérs frdn en ovanliggande kranmekanism, vilken tilldter skytteln
att rora sig i maskinens .tvdrriktning.

6. Apparat enligt patentkravet l, kEdnnetecknad dirav, att
stoppare sticker uppdt fridn lamineringsbordet for begrédnsande av framdt och
1 sidled riktad rdrelse hos dmnet och for att bringa det pd plate did det

placeras pd lamineringsbordet.
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7. Apparat enligt patentkravet I, k E&nnetecknad dirav,
att stoppare kan rdras i stdllning dver Emnet £0r begrinsande av framit
och 4t sidan riktad rdrelse hos fodret och placerande av detsamma pd plats
Jver &dmnet,

8. Apparat for laminerande av foder pd viggarna av ett 1l8d4dmne, k & n-
netecknad dJdirav, att den omfattar:

ett underlag fdr en stapel av l8ddmnen;

ett underlag f8r en stapel av foder;

ett lamineringsbord placerat mellan ndmnda underlag;

en skyttel rdrlig i tvirriktningen, varvid ndmnda skyttel har pd in-
bordes avstand liggande organ for gripande och lyftande av imnen och foder
och némnda skyttel och organ &r placerade och ldmpliga att plocka upp ett
dmne frdn stapeln av dmnen, rdra sig i maskinens tvidrriktning och placera
nimnda dmne pd bestdmd plats pd lamineringsbordet med lyftorganen fér fodren
liggande over foderstapeln 16sgdra ndmnda &mne, plocka upp ett férsta foder
frédn foderstapeln; rdra sig i maskinens tvirriktning tillbaka och placera
nidmnda fOrsta foder pd bestdmd plats pd nidmnda dmne, réra sig i tvirriktnin-
gen av maskinen och plocka upp ett andra foder frdn foderstapeln, réra sig
i tvirriktningen tillbaka och placera nédmnda andra foder pd bestimd plats
8ver nédmnda forsta foder med lyftorganen for #mnena liggande 8ver stapeln
av &dmnen f8r begynnande av en ny cykel;

limanbringande medel for bestrykande av varje foder med lim medan
det rdr sig frdn foderstapeln till lamineringsbordet; och medel f&r transpor-
terande av det sammanlaminerade fodret-dmnet frdn lamineringsbordet.

9. Apparat {6r laminerande av en férsta skiva i bestimt forhdllande
till en annan skiva, som har &tminstone en dimension som Hr st®rre in motsva-
rande dimension i den fOrsta skivan, k annetecknad dérav, att den
omfattar:

ett underlag for en stapel av férsta skivor:

ett underlag f8r en stapel av andra skivor;

ett lamineringsbord placerat mellan nimnda underlag;

en skyttel rorlig i bdde maskinens li&ngd- och tvirriktning, varvid
ndmnda skyttel har organ for gripande och lyftande av forsta och andra sgki-
vor och lémpar sig for att véxelvis fOra némnda skivor frin staplarna pid
underlagen till lamineringsbordet och placera en andra skiva pd bestédmd plats
pd lamineringsbordet och en fOrsta skiva i bestdmt f8rhd8llande till den
andra skivan;

limanbringande medel f3r bestrykande av den f8rsta skivan 44 den rir
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sig frin stapeln till lamineringsbordet; och

medel f8r transporterande av de laminerade skivorna frin laminerings-

bordet,

10. Anordning f£8r upplockande av en materialskiva, k E&nnet e ¢ k-
n ad dédrav, att den omfattar:

en $vre upphédngningsanordning;

en nedre upphingningsanordning;

en flexibel kabel f8rankrad i ena &dndan vid Ovre upphingningsanordningen
och 1 den andra Endan vid nedre upphingningsanordningen;

en spiralfjédder fdstad mellan Ovre och nedre upphdngningsanordningen;

én lekare roterbart kopplad till nedre upphingningsanordningen;

en vakuumkopp fdst vid lekaren; och

medel f8r kopplande av en vakuumkdlla till vakuumkoppen.

11. Ancordning enligt patentkravet 10, k Ennetecknad dirav,
att spiralvarven i fjéddern ldper kring den flexibla kabeln.

12, Anordning enligt patentkravet 10, k &nnetecknagd dirav,
att medlen for kopplande av en vakuumkdlla till vakuumkoppen omfattar en kanal
gdende frdn vakuumkoppen genom lekaren och nedre upphingningsanordningen till
organ i den nedre upphingningsanordningen foér tillkoprlande av vakuumkdllan,

13, Forfarande for laminerande av ett foder pid viggarna av ett 184-
fmne, k annetecknat dirav, att det omfattar:
illkandah&ilonde av en stapel med l&dimnen;

tillhandahdllande av en stapel med foderdmnen;

placerande av ett lamineringsbord mellan ndmnda staplar;

placerande av pd inbdrdes avstdnd liggande organ f&r gripande och lyf-
tande av &dmnen och foder med organen for gripande och lyftande av dmnena lig-
gande Over stapeln med &mnen och organen f&r gripande och lyftande av foder
liggande 8ver lamineringsbordet;

mandvrerande av organen f8r gripande och lyftande av dmnen f&r upp-~
plockande av ett dmne frin stapeln med dmnen;

rorande av de pd inbordes avstdnd liggande organen i maskinens tvir-
riktning och placerande av dmnet pd bestédmd plats pd lamineringsbordet med
organen for gripande och lyftande av foder beldgna &ver foderstapeln;

mandvrerande av organen fdr gripande och lyftande av &mnena och fri-
gbrande av nimnda dmne;

mandvrerande av organen fdr gripande av lyftande av foder f&r upplockan-

de av ett foder frin foderstapeln;
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rérande av de pd& inbdrdes avsténd liggande organen i tvédrriktningen
tillbaka, anbringande av lim pd fodret och placerande av fodret pi bestdmd
plats pd dmnet pd lamineringsbordet; och

transporterande av det laminerade foder-dmnet frédn laminsringsbordet.

14. Férfarande fdr laminerande av foder p& viggarna av ett lddémne,

kinnetecknat ddrav, att det omfattar
tillhandahdllande av en stapel med l&dimnen; .

tillhandahdllande av en stapel med foderimnen;
placerande.av ett lamineringsbord mellan ndmnda staplar;
placerande av pd inbirdes avstdnd liggande organ f&r gripande och lyf-
tande av dmnen och foder med organen f&r gripande och lyftande av #mnena lig-
gande Over stapeln med &Zmnen och organen for gripande och lyftande av foder
liggande ¥ver lamineringsbordet;
mandvrerande av organen f&r gripande och lyftande av “mnen for upp-
plockande av ett dmne frin stazpeln med Hmnen;
rorande av de pd inbidrdes avstdnd liggande organen i maskinens tvir-
riktnirg och placerande av dmnet pd bestiind plats pd lamineringsbordet med
organen f{8r gripande och lyftande av foder beldgna Sver foderstapeln;
mantvrerande av organen for gripande och lyftande av dmnena och fri-
gbrande av nimnda “mne; ' _
mandvrerande av organen f&r gripande av lyftande av foder f6r upplockan
de av ett foder frdn foderstapeln;
rrande av de pd inbdrdes avstind liggande organen i tvirriktningen
tillbaka, anbringande av lim péd fodret och placerande av fodret P2 bestidmd
plats pi dmnet pi lamineringsbordet; '
rirande av de pd inbdrdes avetand liggénde organen i maskinens tvér-
riktning till en stéllﬁing med lyft- och griporganen for fodren liggénﬂe
6vef foderétapeln;
mangvrerande av lyft; och griporganen f8r fodren for upplockande av
ett andra foder frédn foderstapeln; |
rorande av de inb&@ﬁes avstdnd liggande organen tillbaka i tvirrikt-
ningen av maskinen, anbringande av lim pd det andra fodret och placerande
av det andra fodret pd bestdmd plats pd fodret och #dmnet som ligger pd lami-
neringsbordet; och _
' transporterande av det sammanlaminerade foder-idmnet frin laminérings—
bordet, |
15, Férfarande fér laminerande av en forsta skiva i bestdmt forhdllan-

de till en andra skiva, som har &tminstone en dimension stdrre &n motsvarande
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dimension i den forsta skivan, X Ennet ecknat dirav, att det
omfattar:

tillhandahillande av en stapel med firsta skivor;

tillhandahdllande av en stapel med andra skivor;

placerande av ett lamineringsbord mellan nimnda staplar;

placerande av pd inbidrdes avstédnd liggande organ f6r gripande och
lyftande av fdrsta och andra skivor med grip- och lyftorganen fir de andra
skivorna liggande ovanfér stapeln med andra skiver och grip- och lyftorganen
for f9rsta skivor liggande Cver lamineringsbordet;

manovrerande av grip- och lyftorganen f6r de andra skivorna f3r upp-
plockande av en andra skiva frdn stapeln med andra skivor;

rérande av de pd inbdrdes avgtdnd liggande organen i maskinens tvir-
riktning och placerande av den andra skivan pd bestimd plats pd laminerings-
bordet med grip~- och lyftorganen for de fdrsta skivorna ligegande ovanfor
stapeln med férsta skivor;

mandvrerande av lyft- och griporganen fér de andra skivorna fér fri-
gbrande av ndmnda andra skiva;

mandvrerande av lyft- och griporganen for de férsta skivorna f&r upp-
plockande av en fdrsta skiva frén stapeln med forsta skivor;

rérande av de ps inbdrdes avstidnd liggande organen tillbaka i maskinens

tvirriktnine, anbringande av lim pd den fdrsta skivan och vlacerande av nimn-

§ 2
b4y

s . o o : . . .
Zreta skive »3 bestimd plats pd skivan liggande i laminaringeshordat;

-
=1

och
transporterande av de laminerade skivorna frén lamineringsbordet.
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