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(F) kiedotaan kéaarintdkoneessa kaarintéa-
asemaan tuodun pakattavan tuotteen (1)
ymparille, kaarinnan loppuvaiheessa kaa-
rintakalvoa (F) pidetdan kiinni kalvon- R
pitimen muodostamien leukojen (23, 32)
valissa ja viedaan pakattavaa tuotetta
(1) vasten ja kaarintakalvon (F) saumaus
(A) ja katkaisu (B) suoritetaan kuumail-
mapuhalluksella.
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Uppfinningen angdr ett férfa-
rande och en anordning for fastsémning [:;;,32
och kapning av en invecklingsfolie, varvid 23
invecklingsfolien (F) 1lindas i en veck- F 16

skall
férpackas (1) som har transporterats till

lingsmaskin kring produkten som
vecklingsstationen, i vecklingens slutske-
de invecklingsfolien (F) hdlls fast mellan
backar (23, 32) bildade av en foliehdllare
och den fors mot produkten som skall
forpackas (1), och invecklingsfoliens (F)
sémning (A) och kapning (B) utférs med

hetluftsbldsning.
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MENETELMA JA LAITE KAARINTAKALVON SAUMAAMISEKSI JA
KATKAISEMISEKSI - FSRFARANDE OCH ANORDNING FOR FOGNING
OCH AVSKARNING AV VECKLINGSFILM

Keksinnén kohteena on menetelmd kédarintakalvon
saumaamiseksi ja katkaisemiseksi, kuten on maaritelty
patenttivaatimuksessa 1. Edelleen keksinnon kohteena on
laite kaarintdkalvon saumaamiseksi ja katkaisemiseksi,
kuten on maaritelty vaatimuksessa 7.

Kaarintakoneissa pakattavat tuotteet pakataan
ympardéimdlla ne kadarintakalvolla siten, etta kaarinta-
kalvoa kierretdan pakattavan tuotteen ympérille tai
pakattavaa tuotetta pyoritetéan kaarintakoneessa, jol-
loin kaarintakalvo purkautuu kalvorullalta tuotteen
ymparille.

Eras ongelma tallaisessa kaarintakoneessa
aiheutuu siita, miten kaarintdkalvo saadaan viedyksi
pakattavan tuotteen pintaan kaarintaa aloitettaessa, ja
siita, miten kaarintakalvo saadaan siististi saumattua
ja katkaistua kddrintda lopetettaessa. Kaarintdkone on
nidin ollen varustettava tarrainlaitteella, jolla tar-
tutaan kalvoon sen viemiseksi pakattavan tuotteen pin-
taan, saumauslaitteella kalvon saumaamiseksi tai kiin-
nittamiseksi seka katkaisulaitteella kalvon katkaisemi-
seksi. Aikaisemmin niami toiminnot on hoidettu eri lait-
teilla, mista on ollut haitallisena seurauksena mekanis-
mien monimutkaisuus. Tama haitta on korostunut erityi-
sesti pienikokoisten tuotteiden pakkauksen yhteydessé,
koska kalvoa on ollut hankalaa viedad tallaisten tuot-
teiden pintaan tunnetuilla laitteilla. Toinen haitta
tunnetuissa laitteissa on ollut siind, ettéa kalvosta on
saumauksen jadlkeen jadnyt pitka hanta, joka on vaikut-
tanut haitallisesti pakatun tuotteen ulkomuotoon.

Esilld olevan keksinnén tarkoituksena on saada
aikaan uudenlainen menetelma ja laite kaadrintédkalvon
saumaamiseksi ja katkaisemiseksi, jotka ovat aikaisempia
ratkaisuja yksinkertaisempia ja joilla aikaansaatava
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saumaustulos on aikaisempaa parempi.

Tamédn toteuttamiseksi on keksinnén mukaiselle
menetelmalle paaasiallisesti tunnusomaista se, mita on
esitetty patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa.

Keksinnén mukaiselle 1laitteelle on puolestaan
tunnusomaista se, mitd on esitetty patenttivaatimuksen
7 tunnusmerkkiosassa.

Keksintdé tuo mukanaan useita merkittavia etuja
ennestaan tunnettuun tekniikkaan nahden. Keksinnén
mukainen ratkaisu on aikaisempia huomattavasti Yksinker-
taisempi, ao laitteeseen kuuluu vahan osia ja sen huol-
totarve on aikaisempia olennaisesti pienempi. Laitteen
valmistus- ja kdyttékustannukset ovat nain ollen aikai-
sempia alhaisemmat. Menetelmalla ja/tai 1laitteella
saavutettava saumaustulos on aiempaa parempi ja siistim-
pi erityisesti silloin, kun menetelmdid ja/tai laitetta
kaytetddn kooltaan vaihtelevien pakkausten kaarintaan.
Y1ipaataadn on todettava, ettd keksinnén mukainen mene-
telmd ja/tai laite sallii hyvin suuren tuotteiden koko-
vaihtelun toimien silti hyvin myds pienikokoisten tuot-
teiden pakkauksen yhteydessa.

Keksinnén muut edut ja ominaispiirteet kayvat
ilmi jaljempana seuraavasta keksinnén vyksityiskohtaises-
ta selostuksesta.

Seuraavaksi keksinté selostetaan esimerkinomai-
sesti viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa
joissa kuvio 1 esittad kaaviomaisesti ja yksinkertais-
tettuna perspektiivikuvaa kaarintdkoneesta, 9joka on
varustettu Kkeksinnén mukaisella saumaus- ja tarrain-
laitteella,
kuvio 2 esittdd keksinnén mukaista saumauslaitetta
vyksityiskohtaisempana perspektiivikuvana,
kuvio 3 esittdd kaarintdkalvon saumausta ja katkaisua
paalta katsottuna kaaviomaisesti esitettyna, ja
kuviot 4A - 4D esittavat Kkeksinnén mukaisen laitteen
toimintoja kaarinnan eri vaiheissa kaaviomaisesti.

Kuviossa 1 kaarintakonetta on merkitty yleises-
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ti viitenumerolla 10. Kaarintakoneeseen 10 kuuluu runko-
rakenne, joka kdsittad kehikon 11 seka jalat 12. Kdarin-

takone 10

on tyypiltdan ns. kadrintékehakone, joka on

varustettu pyérivalld kaarintakehdlld 14, joka kdarinnan
aikana kantaa mukanaan kalvonjakokelkkaa

olevalta
pakattava
tuote 1
kuormalav

kalvorullalta 16 kadarintéakalvo
n tuotteen 1 ymparille. Kuviossa

15, Jjossa
F puretaan
1 pakattava

muodostuu lavakuormasta, 3joka on sovitettu

an 2 paalle. Kaadrintdkeha 14 on asennettu

kaarintakehan tukirunkoon 13, joka on sovitettu kaarin-

takoneen

runkorakenteeseen 11, 12 pystysuunnassa liik-

kuvaksi siten, ettad kalvonjakokelkka 15 saadaan slirret-
tya haluttuun korkeusasemaan kaarinnan eri vaiheissa.

20 on ase
kuvaksi
johteita
kaarintak
ndin olle

Keksinnén mukainen saumaus- ja tarrainlaite

nnettu apurunkoon 17, joka on sovi

tettu 1liik-

kaarintakehan tukirunkoon 13 muodostettuja

18 pitkin. Kuvion 1 suoritusmuodon mukaisessa

oneessa 10 saumaus- ja tarrainl
n kaarintakehan 14 sisédpuolelle, ]

aite 20 jaa
ossa se el

kuitenkaan rakenteestaan ja toiminnastaan johtuen hait-

taa kaari

ntaa.

Kuviossa 2 on esitetty yksityiskohtaisemmin

keksinnén mukaisen saumaus- ja tarrainlaitteen 20 raken=-

ne. Sauma

us- ja tarrainlaite 20 kasittaa

rungon 21,

josta laite on kiinnitetty kuviossa 1 esitettyyn apu-

runkoon 1
kaantyvas
pitimen

7. Runkoon 21 on akselin 22 avull

a asennettu

ti leuat 23 ja 32, jotka muodostavat kalvon-

kasittavan tarrainlaitteen, Jolla

kaarintdakalvoon kiinni. Ensimmdinen leuka

nitetty
jaykasti
akselia

kiinnitysvarren 24 valityksella
siten, ettd leuka 23 kaantyy aks
22 kéannettaessd. Akselin 22 Kka

tartutaan
23 on kiin-
akseliin 22
elin mukana
antamiseksi

akseliin on kiinnitetty jaykasti kaantévarsi 28, jota

kaannetaan ensimmaisen sylinterin, erityis
ilmasylinterin 29 avulla. Ensimmainen paineilmasylinteri
29 on ensimmaisestd paastdan 30 kiinnitetty niveléidysti

saumaus-

ja tarrainlaitteen runkoon 21

esti paine-

ja toisesta
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paastan 31 kaantévarteen 28. Tarrainlaitteen toinen
leuka 32 on asennettu akselille 22 kaédntyvasti, ja
toista leukaa kadnnetaan akseliin 22 nahden toisen
paineilmasylinterin 34 avulla, joka on kiinnitetty
ensimmaisesta paastaan 35 niveldéidysti toiseen leukaan
32 ja toisesta paastaan 36 kiinnitysvarren 24 pa&han,
Jonka védlitykselld ensimmainen leuka 23 on kiinnitetty
jaykdsti akselille 22. Toinen leuka 32 on varustettu
ensimmédista leukaa 23 vasten tulevalla, esimerkiksi
kumia tai vastaavaa olevalla kitkapinnoitteella 33,
jolla varmistetaan kaarintakalvon pysyminen leukojen 23
ja 32 valissa niiden ollessa suljettuna.

Keksinnén mukaisessa saumaus- ja tarrainlait-
teessa ensimmainen 1leuka 23 on jarjestetty hoitamaan
kaarintédkalvon saumaus ija katkaisu. Tata varten on
ensimmdinen leuka 23 muodostettu ontosta sylinterim-
dilsestd kappaleesta, joka on varustettu kuumennuslait-
teella 25. Kuumennuslaite 25 muodostuu esimerkiksi
sdhkovastuksesta tai vastaavasta, jolla kuumennetaan
ilmaa, Jjolla kalvon saumaus ja katkaisu suoritetaan.
Ensimmdisen leuan 23 kasittavan sylinteriputken sivuun
on muodostettu saumauspuhallusaukot 26 seka pitkanomai-
nen katkaisupuhallusaukko 27, joiden kautta kuumennus-
laitteen 25 kuumentama ilma puhalletaan kaarintakalvolle
esimerkiksi paineilmaa hyvaksi kayttaen. Ilmansyétto-
laitteita ei kuviossa 2 ole esitetty.

Keksinnén mukaisen laitteen toimintaa selos-
tetaan seuraavaksi erityisesti viittaamalla kuvioihin 3
ja 4A - 4D. Kun kdarinta aloitetaan, kaarintakalvon F on
leukojen 23 ja 32 valissd, joilla kaarintdkalvo F vie-
daén kiinni pakattavaan tuotteeseen 1. Tama suoritetaan
siten, ettd saumaus- ja tarrainlaite 20 ajetaan kiinni
pakattavaan tuotteeseen 1 kuviossa 1 esitetyn apurungon
17 avulla. Saumaus- ja tarrainlaitteen 20 leuat 23 ja
32 ovat talloin kuviossa 4A esitetyssa asennossa. Kun
kadarintd on aloitettu ja kaarintakalvo F on viety pakat-
tavan tuotteen 1 yhden kulman yli, leuat 23 ja 32 kaan-
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netaan ensimmdisen paineilmasylinterin 29 avulla kuvios-
sa 4B esitettyyn asemaan yldés pois kdarinnidn tielta.
Kaarintakalvo F on talléin yha leukojen 23 ja 32 valis-
sd. Kun kaarintdaa on suoritettu tuotteen 1 ympari yhden
kierroksen verran, leukoja 23 Jja 32 raotetaan hieman
sylinterien 29 ja/tai 34 avulla siten, etta kaarinta-
kalvon F paa vapautuu. Muutoin leuat 23 ja 32 ovat koko
kaarinnan ajan kuvion 4B esittamiassid asennossa.

Kun kadrinta on loppuvalheessa, k&annetaan
ensimmdinen leuka 23 alas kuvion 4C osoittamaan asentoon
sylinterin 29 avulla, toista leukaa 32 pidetaan sylin-
terin 34 avulla yhad kuviossa 4 esitetyssa ylaasennossa.
Samanaikaisesti koko saumaus- Jja tarrainlaitetta 20
siirretdan apurungon 17 avulla pakattavaa tuotetta
kohti. Kalvonjakokelkasta 15 purkautuva kadrintakalvo
F kulkee talldéin ensimmd@isen leuan 23 yli, jonka jalkeen
toinen 1leuka 32 kdannetdadn toisen paineilmasylinterin
34 avulla alas siten, etta kaarintdkalvo F lukittuu
leukojen 23 ja 32 wvaliin. T&ll6in ollaan kuvion 4D
esittamassd asennossa. Seuraavaksi saumaus- ja tarrain-
laite 20 siirretdaan aivan pakattavan tuotteen 1 pintaan,
jonka jdlkeen suoritetaan kdarintdkalvon F saumaus ja
katkaisu kuuman ilman avulla siten, ettd kuumennuslait-
teen 25 kuumentama ilma puhalletaan pakattavaa tuotetta
1 vasten saumauspuhalluksena A saumauspuhallusaukoista
26 sekd@ kaarintdkalvoa F vasten katkaisupuhalluksena B
katkaisupuhallusaukosta 27. Kaarintdkalvon F saumaus ja
katkaisu suoritetaan tdten olennaisesti samanaikaisesti
kuuman ilman avulla. Koska katkaisupuhallus B on erityi-
sesti kuvioiden 2 ja 3 mukaisesti suunnattu valittémasti
saumauspuhalluksen A viereen, kaarintakalvon F saumauk=-
sen ja katkaisun yhteydessd kddrintdkalvoa F 3jaa sau-
mauksen jalkeen aivan lyhyt patkd, minka ansiosta kek-
sinnén mukaisella laitteella saadaan aikaan pakatulle
tuotteelle erittain siisti ulkondaké. Kun saumaus ja
katkaisu on suoritettu, kd&darintakalvo F jaa saumaus-
ja tarrainlaitteen 20 kalvopitimen leukojen 23 ja 32
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valiin, Joissa se on valmiina seuraavaa pakattavaa
tuctetta varten.

Keksinnén mukaisella ratkaisulla saavutetaan
viela eras merkittavd 1lisaetu. Tama 1lisdetu liittyy
erityisesti kuvion 1 mukaisiin kaarintdkehalla 14 varus-
tettuihin kdarintdkoneisiin 10. Kuten jo aikaisemmin on
selostettu, saumaus- Jja tarrainlaite 20 on asennettu
apurunkoon 17, joka on jarjestetty liikkuvasti kaarinta-
kehdn tukirungossa 13 oleviin johteisiin 18. Kuvion 1
mukaisesti keksinnén mukainen saumaus- ja tarrainlaite
20 liikkuu nain ollen aina olennaisesti samalla korkeu-
della kalvonjakokelkan 15 kanssa. TAalla saadaan aikaan
se merkittdava lisdetu, etta saumaus- ja tarrainlaite 20
on kalvonjakokelkkaan 15 nahden aina oikealla korkeudel-
la, minkd ansiosta kdarinta voidaan aloittaa ja lopettaa
miltd korkeudelta tahansa.

Vaikka keksinnén mukainen saumaus- ja tarrain-
laite 20 on erityisen edullinen kdarintakehalla 14
varustettujen kdarintakoneiden 10 yhteydessa, ei keksin-
noéon mukaista laitetta ole rajoitettu pelkastaan taman
tyyppisiin koneisiin, vaan sitd voidaan soveltaa myés
muun tyyppisissa kaarintdkoneissa, esim. sellaisissa,
jotka on varustettu pyérivalla kaarintakammella tai
pyérivalla alustalla, jolla pakattavaa tuotetta pyo-
ritetaan kaarinnan aikana.

Keksintéd on selostettu edelld esimerkinomai-
sesti wviittaamalla oheisiin piirustuksiin. T&lla ei
kuitenkaan haluta rajoittaa keksintdéa pelkastaa&n ku-
vioissa esitettya esimerkkid koskevaksi, vaan monet
muunnokset ovat mahdollisia oheisten patenttivaatimusten
madarittelemdn keksinnéllisen ajatuksen puitteissa.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelmi kaarintidkalvon saumaamiseksi ja
katkaisemiseksi kaarintakoneessa (10), jolloin pakattava
tuote (1) siirretdan kdarintakoneeseen kdadrintadasemaan;
kaarintiakalvo (F) kledotaan pakattavan tuotteen ymparil-
le; kaarintdkalvo katkaistaan Ja saumataan kuorman
ympari kdarittyd kalvoa vasten; ja kaarintakalvoa pide-
taan kiinni kalvonpitimen 1leukojen (23, 32) valissa,
tunnettu siita, ettd kadrintdkalvo (F) viedaan
kalvonpitimen leukojen (23, 32) avulla pakattavaa tuo-
tetta (1) vasten kdarinnan loppuvaiheessa ja kalvon
saumaus ja katkaisu suoritetaan kuumailmapuhalluksella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma,
tunnettu siita, etta xaarintakalvon (F) saumaus
ja katkaisu suoritetaan olennaisesti samanaikaisesti
samalla kuumailmapuhalluksella.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen mene-
telma, tunnettu siitad, ettd lampo kuumailma-
puhallusta varten kehitetdaan kalvonpitimen toisessa
leuassa (23) ja etta kuumaa ilmaa puhalletaan kalvoa (F)
vasten mainitun leuan (23) kautta.

4. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 3 mukainen
menetelma, tunnettu siita, ettd lampo kuuma=-
ilmapuhallusta varten kehitetaan sahkévastusten avulla.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1 = 4 mukainen
menetelma, tunnettu siita, etta kuumaa ilmaa
puhalletaan kalvoa (F) vasten erillisista aukoista (26,
27) kalvon saumausta ja katkaisua varten.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 5 mukainen
menetelmd, tunnettu siita, etta kuumailmapuhal-
luskalvon (F) katkaisua varten suunnataan kalvoon valit-
témasti saumausta varten kalvoon suunnatun puhalluksen
(A) viereen siten, ettad kalvo katkeaa valittémasti
muodostetun sauman jalkeen.

7. lLaite kaarintakalvon saumaamiseksi 3Ja
katkaisemiseksi kaarintakoneessa (10), joka on jarjes-
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tetty kietomaan kdarintakalvo (F) kadarintdkoneen kaarin-
tdasemaan tuodun pakattavan tuotteen (1) ympérille,
katkaisemaan kalvo seka Saumaamaan kalvo kuorman ympari
kadrittya kalvoa vasten ja joka kdarintikone on varus-
tettu kalvonpitimella kalvon (F) pitémiseksi kiinni
kalvonpitimen leukojen (23, 32) valissd, tunne t-
tu siita, etta kalvonpidin (23, 32) on Jdrjestetty
slirtamddn kaarintakalvo (F) pakattavaa tuotetta vasten
kddrinndn loppuvaiheessa ja ettd laitteeseen kuuluu
valineet (25, 26, 27), jotka on jarjestetty kalvonpiti-
meen, kuumailmapuhalluksen (A, B) ailkaansaamiseksi
kalvoa vasten kalvon saumaamiseksi ja katkaisemiseksi
kuuman ilman avulla.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd valineet (25, 26, 27)
kuumailmapuhalluksen (A, B) aikaansaamiseksi on jadrjes-
tetty kalvonpitimen toiseen leukaan (23).

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite,
tunnettu siiti, etta kalvonpitimen leuka (23)
kasittdd onton putken, joka on varustettu ilmankuumen-
nuslaitteella (25) sekai sylinteriputken seiniamain muo-
dostetuilla aukoilla (26, 27) joiden kautta kuumennus-
laitteen kuumentama ilma on jdrjestetty puhallettavaksi
kdarintdkalvoa (F) vasten kaarintakalvon saumausta ja
katkaisua varten.

10. Jonkin patenttivaatimuksista 7 - ¢ mukai-
nen laite, tunnettu siitad, ettd mainittu kuu-
mennuslaite (25) kasittda sahkoévastuksen.

11. Jonkin patenttivaatimuksista 7 - 10 mukai-
nen laite, tunnettu siita, etta putken kasit-
tavaan leukaan (23) muodostetut aukot (26, 27) kaarinta-
kalvon saumausta (F) ja katkaisua varten on jarjestetty
valittémasti vierekkiin siten, ettd kuumailmapuhallus
(B) kalvon katkaisua varten suuntautuu kalvoon valit-
tomasti kuumailmapuhalluksen (A) viereen kalvon saumaus-
ta varten.

12. Jonkin patenttivaatimuksista 7 - 11 mukai-
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nen laite, tunnettu siitid, etta putken késit-
tavaan leukaan (23) muodostetut aukot (26, 27) kdsit-
tdvat useita leuan (23) pituudelle toisistaan védlin
pddhdn jarjestettyja aukkoja (26) kalvon (F) saumausta
varten seka kapean pddasiassa leuan (23) pituisen aukon
(27) kalvon katkaisua varten.
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PATENTKRAV

1. Ett fdérfarande fér fastsémning och kap-
ming av  invecklingsfolie 1 en vecklingsmaskin (10),
varvid produkten som skall forpackas (1) transporteras
in i vecklingsmaskinen till vecklingsstationen; inveck~
lingsfolien (F) vecklas kring produkten som skall fér-
packas; invecklingsfolien kapas och sémnas fast mot
folien som vecklats kring lasten; och invecklingsfolien
hdlls fast mellan en foliehdllares backar (23, 32),
kdannetecknat darav, att invecklingsfolien
(F) férs med hjdlp av foliehdllarens backar (23, 32)
emot produkten som skall fdérpackas i vecklingens slut-
skede och sémning och Kkapning av folien utférs med
hetiuftblésning.

2, Foérfarande enligt patentkravet 1, k & n-
netecknat darav, att invecklingsfoliens (F)
somning och kapning utférs viasentligen samtidigt med en
‘'och samma hetluftbldsning.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2,
kannetecknat darav, att varmet fér hetluft-
bladsningen alstras 1 foliehdllarens ena back (23) och
att het 1luft bldses mot folien (F) genom sagda back
(23).

4. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1
- 3, kdnnetecknat darav, att varmet fér
hetluftblasningen alstras med hjadlp av elmotstadnd.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1
- 4, kdannetecknat darav, att het luft
blases mot folien (F) genom separata éppningar (26, 27)
fér sémning och kapning av folien.

6. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1
-5, kannetecknat darav, att hetluftblas-
ningen foér kapning av folien (F) riktas mot folien
omedelbart bredvid den bléasning (A) som riktats mot
folien i och for sémning sdlunda att folien bryts ome-
delbart efter sémnen som har bildats.
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7. Anordning fér sdémning och kapning av in-
vecklingsfolien 1 en vecklingsmaskin (10), anordnad
att 1linda invecklingsfolien (F) kring produkten som
skall foérpackas (1) som transporterats till vecklings-
stationen i vecklingsmaskinen samt att sémna fast folien
som har vecklats kring lasten, och vilken vecklingsmas-
kin &r utrustad med en foliehdllare fér fasthdllning av
folien (F) mellan folieh&llarens backar (23, 32), k & n-
netec knad darav, att foliehdllaren (23, 32)
har anordnats att forflytta invecklingsfolien (F) till
kontakt mot produkten som skall férpackas 1 vecklingens
slutskede och att i anordningen ingdr don (25, 26, 27),
vilka har anordnats i foliehadllaren, fér &stadkommandet
av hetluftblasning (A, B) mot folien i och £fér sémning
och kapning av folien med hjdlp av het luft.

8. Anordning enligt patentkravet 7, k & n-
netecknad ddrav, att donen (25, 26, 27) fér
dstadkommandet av hetluftbldsning (A, B) har anordnats
1 foliehd&llarens ena back (23).

9. Anordning enligt patentkravet 8, k & n-
netecknad darav, att foliehdllarens back (23)
omfattar ett i1hdligt rér foérsett med en luftupphett-
ningsanordning (25) samt med éppningar (26, 27) utfor-
made 1 cylinderrérets vagg, genom vilka den av upphett-
ningsanordningen upphettade 1luften har anordnats att
bli bldst mot invecklingsfolien (F) i och fér inveck-
lingsfoliens fastsémning och kapning.

10. Anordning enligt nagot av patentkraven 7
-9, kd&nnetec knad darav, att sagda upp-
hettningsanordning (25) innefattar ett elmotsténd.

11. Anordning enligt nagot av patentkraven 7
- 10, kannetecknad darav, att de 1 backen
(23) som omfattar ett rér utformade déppningarna (26,
27) fér sémning och kapning av invecklingsfolien (F)
har anordnats omedelbart bredvid varandra sa att het-
luftbldsningen (B) fér foliens kapning riktas omedelbart
bredvid hetluftbldsningen (A) foér foliens fastsdmning.
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12, Anordning enligt nagot av patentkraven 7

-1ll, k@&nnetecknad darav, att de 1 backen
(23) som omfattar ett rér utformade éppningarna (26,

27) omfattar ett flertal pad backens (23) ldngd 1 ett

avstand frdn varandra anordnade &éppningar (26) fér

foliens (F) fastsémning samt en smal éppning (27) med

langd i huvudsak lika med backens (23) lidngd fér foliens
kapning.
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