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Menetelms ytimen pddlle kelatun nauhapakkauksen muodostamiseksi sekd mene-
telmdn avulla kelattu nauhapakkaus - Fdrfarande f&r att bilda en pa en
kirna lindad bandfdrpackning samt med hjdlp av férfarandet lindad bandf&r-

packning

(57) Tiivistelmd
Menetelmi ja laite nauhapakkauksen kelaamiseksi. Nauhapakkaus

muodostetaan siten, ett# laippaosat (15,20) muodostetaan pdihin
ja keskelle muodostetaan kierremdinen poikittaissiirtymiosa
(22). Laippaosat (15,20) muodostetaan tehokkaasti joukosta
erillisis kierukkakierroksia, joista kukin on lukittu keskendin
ja keskellid olevan poikittaissiirtyméosan (22) kanssa. Keskiosa
on muodostettu joukosta kierremiisid poikittaissiirtymid suun-
nanmuutoskohtien ollessa hieman laippaosien sisdreunoien
sisipuolella. Keskelli oleva poikittaissiirtyméosa tai laippao-
sa muodostetaan ensiksi muodostamaan portaan, jonka jdlkeen
toinen muodostetaan portaan mukaisesti, Porras ei voi olla niin
korkea, etti nauha ei pilse kulkemaan portaan poikki. Pakkauk-
sen likirip#4t muodostetaan ndin stablileista kierukkakierroksis-
ta, jolloin reunan putoaminen polkittaissiirtymdosan piistd ra-
joittuu viimeisen kierremdisen poikittaissiirtymdn korkeuteen,
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(57) Sammandrag

Forfarande och anordning fo6r att linda en band f8rpackning. Band-
forpackningen bildas sAlunda, att fldnsdelarna (15, 20) bildas

i 4ndorna och i mitten bvildas en spiralformad tvirftrak jutnings-
tel (22). Flinsdelarna (15, 20) bildas effektivt av en mAngfald
separata spirallindringar, av vilka var och en Hr inb8rdes fast-
14st och tillsammian: med den i mitten beliigna tvHrfbrskjutnings—
delen (22). Mittdelen har bildats av en m&ngfald spiralformade
tviarforskjutningar, medun riktningsdndringspunkterna befinner
3ig nhgot innanfdr flinsdelarnas innerkanter. Antingen den i
mitten beldgna tviirforskjutningsdelen eller fldnedelen bildas
forst for att bilda ett steg, vurefter den andru delen bildas

i enlighet med steget. Steget kan icke vara sd hogt, att bandet
icke kan 1ldps Over steget. Fdrpackningens yttersta dndor bildas
shAlunda av stabilia spirallindningar, varvid kantfall frdn tvir-
forsk jutningsdelens dndor Hr begrinsat till den sista spiral-
formade tvirforskjutningens hdjd.
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Menetelmd ytimen pddlle kelatun nauhapakkauksen muodostamiseksi
sekd menetelmdn avulla kelattu nauhapakkaus - Férfarande fér
att bilda en pa en kirna lindad bandfdérpackning samt med hjilp
av forfarandet lindad bandfdrpackning

Keksintd koskee menetelm#i ja laitetta nauhapakkauksen kelaami-
seksi sekd menetelmdn avulla kelattua nauhapakkausta.

Nauhaa kdytetdidn monilla teollisuuden aloilla eri levyyksini ja
paksuuksina riippuen kiyttdkohteesta. Erddt levedmmit nauhat on
kierukkamaisesti kelattu ytimen ympdrille ilman minki&nlaista
poikittaissiirtym3d joten kukin kerros on muodostettu edellisen
kerroksen pddlle jolloin muodostuu rulla. Tidtd jidrjestelyd
kuitenkin rajoittaa pakkaukseen mahtuvan nauhan miiri ja se on
tdysin epdtyydyttdvd alle 6,4 mm leveille nauhoille.

Jotta nauhaa saataisiin sovitetuksi enemmidn pakkaukseen on nau-
hoja my6s kelattu poikittaissiirtymipakkauksina, missid nauhaa
siirretdidn edestakaisin ytimen poikki muodostamaan pitk&n-
omainen pakkaus, joka on oleellisesti pidempi kuin nauhan
leveys. Tavallisesti tdllaisten poikittaissiirtymidpakkausten
kelauskulma aikaansaa liikkeen pakkauksen kehille, joka liike
on pienempi kuin nauhan leveys, joten nauhat limittyvidt kun
niitd kierretddn pakkaukseen. Kuitenkin suurempia kulmia voi-
daan myds joissakin tapauksissa kdyttdi. Pdiongelma témidntyyp-
pisissd pakkauksissa on se, ettd pakkausten piit tai pakkauksen
olat vahingoittuvat erittdin helposti, ja ne ovat hyvin epid-
stabiileja, koska ainoastaan osa nauhasta on olan kohdalla
sidottuna pakkaukseen. Niin ollen nauhat helposti luiskahtavat
ulos pakkauksesta, mistd kdytetdidn nimitystd reunan putoaminen,
ja sotkeutuvat pakkauksen piistd, mikid tekee pakkauksen ruman
ndkdiseksi ja se voi myds vakavasti hdiritd nauhan kdyttoi.
Tamdn reunan putoamisen tekee pahemmaksi se tosiasia, etti
monet nauhat ovat hyvin liukkaita ja sen vuoksi ne omaavat
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pienet lukitusvoimat, ellei kosketus tapahdu niiden pinnan
pddosalla.

Timi pakkauksen pdiden pyrkimys romahtaa lisddntyy kapeilla
nauhoilla (alle 12,7 mm), koska suhteessa pienempi midrd niiden
leveydestd on sitoutuneena pakkauksen muuhun osaan. Joissakin
hyvin kapeissa nauhoissa (alle 6,4 mm) timi ongelma on niin
huomattava, ettd nauhoja ei voida kelata tavanomaisiin poikit-
taissiirtymipakkauksiin ilman ytimessd olevia pakkausta tukevia
laippoja. Myds tdssd tapauksessa nauha voi liukua alas pakka-
uksen pdiden vdliin ja t&lldin laipat haittaavat kdyttda ja
aikaansaavat nauhan katkeamisen. Lisdksi pakkaukset, jotka on
kelattu laipoilla varustetuille ytimille, ovat erittdin epa-
edullisia siini suhteessa, ettd laipoitettu ydin on kallis ja
vaatii uudelleen kierrityksen ja ndin ollen sen, ettd kdyttdji

palautta sen pakkauksen valmistajalle.

Timin tyyppisii kapeampia nauhoja kédytetddin monilla teollisuu-
den aloilla, esim. repdisynauhoja kiytetddn suurina midrind
savukepakkauksissa.

US-patentissa 4.093.146 (Haley) on tehty muunnos poikittais-
siirtymddn pakkauksen pdissd, jotta parannettaisiin pdiden
muodostumista. Pakkauksen piin kohdalle on jérjestetty viipymi,
jotta vdhennettdisiin tulevan nauhan ja poistuvan nauhan
vilisti kulmaa suunnan muuttuessa pakkauksen pddssa. Tata
kiytetddn sen vuoksi, koska keksijd on kiinnostunut erityisesti
paksuista nauhoista, jotka pyrkivét kovettumaan pakattaessa

ja sdilyttden ndin suunnan muutoksen aiheuttaman hdiridn.
Lisiksi keksijd tarjoaa tekniikan viipymdn mi&rén laskemiseksi
siten, ettd varmistetaan suunnanmuutospisteiden osuminen eri
kierroksilla pakkauksen piissd tietyn mallin mukaisesti.

Viipymin miiri on Haleyn mukaan kuitenkin hyvin pieni ja aina
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alle 350°. Lisiksi Haley opettaa, ettd kiertymikulman kasvaessa
(270© saakka on mainittu) pakkauksen laatu heikkenee.

Joka tapauksessa Haley ei tarjoa mit##n ratkaisua, joka koskisi
nauhan ohjauksen tai piddtysvoimien parantamista, ja ndin ollen
erityisesti kapeat nauhat ja siten reunan putoaminen Jjiidvit
ongelmaksi. Oheisen keksinndn eris tehtdvid on tarjota uusi
menetelmd nauhapakkauksen kelaamiseksi, jonka avulla aikaan-
saadaan uusi pakkausrakenne, joka on kestdvampi reunan putoa-

misen suhteen.

Keksinndn ensimmiisen piirteen mukaisesti on niin ollen jdrjes-
tetty menetelmd ytimen piddlle kelatun nauhapakkauksen muodos-
tamiseksi kdsittien nauhan sydttdmisen syottbasemasta, nauhan
ohjaamisen kelausasentoon ytimen piflle, ytimen pydrittimisen
nauhan kiertdmiseksi ytimen ympirille, kelausasennon siirti-
misen poikittain ytimen poikki pakkauksen muodostamiseksi, ja
kelausasennon siirtimisen toistuvan keskeyttdmisen pakkauksen
pdissi viipymdn muodostamiseksi, jolloin pakkauksen molemmissa
pdissd kelausasento siilytetdin pakkausten muodostamisen aikana
toistuvasti paikallaan tietyn ajan, joka aika on riittdva,
jotta kunkin jakson aikana voidaan kelata vihintiin kahden
tdyden kerroksen mittainen erillinen kierukkakerros, jolloin
pakkauksen kuhunkin pZ#h&n muodostetaan pakkauksen laippaosa,
joka oleellisesti kdsittdid mainitut kierukkakerrokset, tunnettu
siitd, ettd mainittujen laippaosien vilissi kelausasentoa
pakkauksen muodostamisen aikana toistuvasti siirretiin pakka-
uksen aksiaalisuunnassa nauhan kelaamiseksi kierremiisesti
vastakkaiseen suuntaan laippaosista sisdllepdin olevasta koh-
dasta pakkauksen kierremiisen poikittaissiirtymiosan muodosta-
miseksi, jossa pakkauksessa on joukko keskenidn liitettyja
kierremiisid poikittaissiirtymikohtia mainittujen laippaosien
vdlissd, jolloin kerremiisten poikittaissiirtymikohtien luku-
miird on jdrjestetty kierukkakerrosten kierrosten midrin
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suhteen siten, ettd laippaosien ja kierremdisten poikittais-
siirtymikohtien halkaisijat pidetdén oleellisesti yhtd suurina
pakkauksen muodostamisen aikana.

Keksinndn toisen piirteen mukaisesti on jérjestetty nauhapak-
kaus, jonka molemmissa pdissd on laippaosat ja niiden vdlissa
kierremiinen poikittaissiirtymdosa, jolloin kukin laippaosista
muodostuu oleellisesti sarjasta erillisid pddllekkdisid kie-
rukkakerroksia, joissa kierrosten lukumidiri on suurempi kuin
kaksi tdytti kierrosta, ja kierremidinen poikittaissiirtymdosa
on muodostettu sarjasta erillisii kierremdisia poikittaissiir-
tymikohtia, tunnettu siitd, ettd laippaosan kukin erillinen
kierukkakerros on erotettu seuraavasta pddlld olevasta yhdellid
mainituista erillisistid kierremdisistd poikittaissiirtymdkoh-
dista ja jdrjestetty siten, ettd laippaosan halkaisija mainitun
erillisen kierukkakerroksen kohdalla on oleellisesti yhtd suuri
kuin mainitun kierremiisen poikitaissiirtymdosan halkaisija
mainitussa erillisessd kierremdisessd poikittaissiirtymdkoh-
dassa, kussakin kierremdisessd poikittaissiirtymédkohdassa on
vihint&in yksi suunnanmuutoskohta, joka on sijoitettu sisdidn-

pidin vastaavan toisen laippaosan sisdreunasta.

Pakkaus muodostetaan ndin ollen jatkuvassa kelausprosessissa
laippaosien muodostamiseksi prosessin aikana pakkauksen pdihin
ja keskelld olevan poikittaissiirtymdosan muodostamiseksi
laippojen vdliin.

Siitd johtuen, ettd laippaosat on muodostettu periaatteessa
kierukkakierroksista, ne ovat hyvin paljon kestivampid romah-
tamisen tai reunan putoamisen suhteen. Pakkauksen pddrunko on
muodostettu kierremiisestid poikittaissiirtymédosasta pakkauksen
keskelli ja tdmd osa toimii tehokkaana tukena pakkaukselle sen
koskettaessa kiyttdtelaa tai pddlle asetettavaa telaa, jonka

avulla nauha johdetaan pakkaukseen.
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Laipat tai laipoitetut osat on sen vuoksi muodostettu sarjana
portaita pakkauksen muodostamisen aikana ja pakkaus on ndin
tehokkaasti itse laipoitettu vastakohtana tekniikan tasosta
tunnetuille pakkauksille, jotka vaativat erillisen ytimen
rakenteen vaaditun laipan aikaansaamiseksi. Lisiksi laippaosat
on jatkuvasti lukittu toisiinsa ja kierremdiseen poikittais-
siirtymiosaan koko muodostamisen ajan poikittaissiirtymé—
liikkeen avulla kierukkakerrokseen ja siitd pois aina kierukka-

kerroksen alkaessa ja valmistuessa.

Nimi lukitsevat poikittaissiirtymat rajoittavat myds reunan
putoamisen madrda, joka voi tapahtua pakkauksen poikittais-
siirtymiosasta. Ndin ollen jos reunan putoaminen esiintyy
poikittaissiirtymaosan padssd, putoaminen voi tapahtua seuraa-
vaan nauhan liitososaan vastakohtana tavanomaiselle pakkauk-
selle, missd reuna putoaa suoraan ytimen rungon padlle, jolle

pakkaus on muodostettu.

Keksinndn mukaisella pakkauksella on niin ollen etuna se,

ettd se on periaatteessa muodostettu poikittaissiirtyma kelaus-
osasta tai osasta pakkauksen keskelld ja kuten hyvin tunnettua
tiallainen poikittaissiirtyma kelauspakkaus omaa vahvan ja
stabiilin rakenteen lukuunottamatta pakkauksen reunoja, missi
reunan putoamista voi tapahtua. Lisiksi pakkaus on tehokkaasti
itse laipoitettu siten, etta pakkauksen yiripaat on muodos-
tettu stabiileista lukittuvista kierukkakierroksista, joita

edelleen stabiloi niiden liittyminen poikittaissiirtymaosaan.

Erityisen suositeltavassa jirjestelmdssd kussakin kelaus-
jaksossa poikittaissiirtymaosa muodostetaan ensiksi pakkauksen
oleellisen ja kestdvdn perustan muodostamiseksi jota vasten
pdilleasetettava tela voi olla kosketuksessa. Kun riittdvd
poikittaissiirtymﬁosan korkeus on aikaansaatu mukaan lukien

joukko suunnanmuutospisteitd poikittaissiirtymaosan padissd,
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nauhan liitoskerros siirretiin pddtylaippaosaan, minki
jdlkeen laippa muodostetaan ensimmiiselld kierukkakierrok-
sella johon kuuluu joukko kierroksia vilillj yhdesti
tasolle joka on oleellisesti sama kuin poikittaissiirtymi-
osan korkeus.

Tamdn jédlkeen laippaosa pakkauksen toisessa piissi muutetaan
jédlleen oleellisesti poikittaissiirtymiosan korkeuteen tai
halkaisijaan. T&m§ pasittas pakkauksen ensimmiisen jakson

ja siti seuraa muita jaksoja poikittaissiirtymiosan muodos-

tamiseksi ja sen lukitsemiseksi laippaosien kanssa.

Edelld esitetyt ja muut keksintsi koskevat edut tulevat
ilmeiseksi alan ammattilaiselle seuraavasta, jossa keksintdi
on selostettu viittaamalla oheisiin piirustuksiin, jolloin
Seuraavassa on esitetty hakijan tuntema paras menetelmi ja
keksinnén periaatteiden suositeltavin tyypillinen sovellutus-
muoto.

Kuvio 1 esitt#i kaaviollista isometrists kuvantoa pakkauksesta
ja pakkauksen kdyttdtelasta, kun nauhaa kelataan
osittain valmiiseen pakkaukseen, jolloin kuviossa
on lisdksi esitetty poikittaisiirtomekanismin ohjaus-
laite.

Kuvio 2 on kaaviollinen leikkauskuvanto esittien kuvion 1
pakkauksen ensimmiisti nauhakerrosta.

Kuvio 3 on kaaviomainen kelausjakson kuvaus kuvion 1 pakkauksen
muodostusvaiheesta.

Kuvio 4 on samanlainen kuvanto kuin kuvio 3 esittien muunnettua
pakkauksen muodostamista, jossa poikittaissiirtymiosa
on muodostettu ennen olkaosaa.
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Kuvio 5 on samanlainen kuvanto kuin kuvio 3 esittden edelleen

muunnettua pakkauksen muodostamista.

Kuviossa 1 on kaaviollisesti esitettyd nauhapakkausta merkitty
viitenumerolla 10 ja se on asennettu tuurnalle 11 pydrim&an va-
paasti sen akselin ympiri. Pakkaus on kosketuksissa paddllease-
tettavan kavttdtelan 12 kanssa, joka myds ohjaa nauhaa 13
sybttdasemasta, jota on merkitty viitenumerolla 14. Sydttdase-
maan 14 voi kuulua halkaisuasema, jolloin laitteessa muodoste-
taan joukko pakkauksia 10, tai siihen voi kuulua mik& tahansa

muu sydttdasema, josta tuleva nauha on kelattava.

Nauhaa 13 sydttdd eteenpdin pi#lleasetettava tela 12 ja se py-
syy vakioasennossa pidilleasetettavan telan p&&lld ohjainkiek-
kojen 121 avulla samalla kun pakkaus 10 siirtyy poikittain pit-
kin pituuttaan pidlleasetettavan telan 12 suhteen kelausasennon
siirtamiseksi pitkin pakkausta.

Paukkauksen asennusjirjestelyn yksityiskohtia samoin kuin poi-
kittaisjdrjestelyn kd3yttsd ja ohjausta selostetaan seuraavassa.

Seuraavaksi siirryt#idn kuvioihin 2 ja 3 ja aluksi kuvioon 2,
missi on kaaviollisesti esitetty erillisind viivoina pakkausy-
timen pidille tapahtuvan nauhankelausjakson ensimmiinen osa.
Kaaviollisesti esitetty3d ydintd on merkitty viitenumerolla 11
ja on huomattava, ettd se voi muodostua joko tuurnasta tai
erillisestd ytimestd, jossa ei ole laippoja tukemassa pakkauk-
sen pidit#. Aluksi nauha kiinnitet##n tuurnaan tai ytimeen ja -
sen jilkeen muodostetaan joukko kierukkakierroksia 15 aijotun
pakkauksen toiseen paddhin muodostaen niin nauhasta portaan tai
laippaosan ytimen 11 pd&lle. Kun porras on valmis, kelausasento

siirtyy tdm#n jilkeen poikittain oikealle joten seuraava nauha-
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kerros, jota on merkitty viitenumerolla 16, siirtyy poikittain
portaalta ja osittain putoaa ytimen tasolle muodostaen poikit-
tain kierretyn pakkauksen ensimmdisen kerroksen ytimen piaélle.
Poikittaissiirtym3d ohjataan siten, ettd seuraava nauhakerros,
jota on merkitty viitenumerolla 17, limittyy ensimmiisen ker-
roksen 16 pdille m#drdlli, jota voidaan vaihdella vaatimusten
mukaisesti. Ndin ensimmiinen tdydellinen nauhakerros on kulke-
nut pakkauksen koko leveyden poikki kunnes toinen p&4 on
saavutettu. Toisessa pididssi kelausasento sdilvtetidn vakiona
siten, ettd joukko kierukkakierroksia 19,20 muodostuu pddhé&n.
Voidaan huomata, ettd kierukkakierroksen ensimmdinen kerros 19
on kierretty poikittaisesti kelatun kerroksen ympdrille, jota
kerrosta on merkitty viitenumerolla 18, koska kerros 18 muodos-
taa muutoskohdan tai liittymikohdan poikittaisen kelauksen ia
kierukkakelauksen valilld. Kun seuraava porras tai laippaosa on
muodostettu kierukkakierroksista 19,20 yht& korkeaksi kuin kie-
rukkakierrosten 15 muodostama ensimmdinen porras, seuraava ker-
ros 21 siirtyy jdlleen poikittain pddteasennosta poikittaisa-
sentoon, jota seuraa joukko kierremdisid poikittaissiirtymia
22,

Kelaustekniikan timintyyppisen kuvauksen jatkamisen monimut-
kaisuuden vuoksi on kuviossa 3 portaat tai laippaosat 15,20
esitetty pelkistddn suorakulmaisina kappaleina ja kierremdiset
poikittaissiirtymdt on kuvattu suorina viivoina portaiden 15,20
vilissdi. Ndin ollen voidaan havaita, ett3d portaat ovat korkeam-
pia kuin yksittdinen poikittaissiirtymdn kerros ja kun porras
20 on valmis joukko portaiden 15 ja 20 védliselld alueella ole-
via poikittaissiirtymi& valmistetaan, jolloin muodostuu kierre-
miinen poikittaissiirtymi3osa 24, joka saavuttaa portaiden 15,20

korkeuden.

Sen vuoksi on jirjestetty joukko kierremiisen poikittaissiirty-

miosan 24 suunnanmuutoskohtia 23, jotka ovat sisdanpdin por-
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taista 15,20 ja hieman erilliin niista, jotta estettdisiin nau-
han harjan muodostuminen suunnanmuutoskohdissa niiden nauhano-
sien vaikutuksesta, jotka tulevat tai poistuvat portaiden 15,20

vieressa.

Suunnanmuutoskohtien 23 etdisyys olkaosan sisdreunasta on jar-
jestetty pienemmdksi kuin nauhan leveys, jotta vihennettdisiin
nauhan mahdollisuutta luiskahtaa niiden kahden nauhanaseman va-

liin.

Poikittaissiirtvmdosan 24, mukaanlukien suunnanmuutoskohdat 23
valmistumisen jdlkeen muodostetaan toinen osa portaita 15,20,
jolloin yksi ainoa poikittaissiirtymédkerros on portaiden 15,20
vilissi nauhan siirtdmiseksi pelkdstdan toisesta piddstd toiseen

piihsdn portaiden 15,20 muodostamiseksi.

Minimimsiard kierukkakierroksia kussakin paissi on suurempi kuin
yksi t#dysi kierros ja sopivimmin suurempi kuin 2 kierrosta, mi-
ki mahdollistaa p#ddteosien muodostamisen siten, ettd nauha
kiertyy hyvin piitykierukkakierroksille. Suurempi mddrad nauhan
sisidn- ja ulospdin olevia osia luonnollisesti huonontaisi pdaa-

tykierukkakierrosten rakennetta.

Kierrosten maksimimiarii pédddyissad hallitsee korkeusero, jonka
nauhan on poikkisuunnassa ylitettdvd laippaosien ja vdlissa
olevan kierremdisen poikittaissiirtymdosan valilla, joka on
riippuvainen nauhan leveydest3 ja myds kelausjdnnitysten muu-
toksista, jotka voivat esiinty3d pakkauksen halkaisijan muutok-

sista johtuen.

Alan ammattilaisille on myds selvds, etti kelausvoima voidaan
kohdistaa tuurnaan 11, joka menettely tunnetaan keskidkelauk-
sena. Tissi tapauksessa pdilleasetettava tela 12 on vapaasti

pydrivd ja sitd kayttda sisiintuleva nauha.
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Voidaan havaita, ettd poikittaissiirtymiosa on huomattavasti
levedmpi kuin yksittdisen nauhan leveys joten pakkauksen p&dio-
san muodostaa poikittaissiirtymidosa. Lisdksi voidaan havaita,
ettd leveys suunnanmuutoskohtien ja pd&dtyosien vdlissd on pie-
nempi kuin nauhan leveys jotta estettdisiin nauhan joutuminen
syvennykseen ja siitd aiheutuvat ongelmat nauhaa kelalta puret-
taessa.

Kuvio 4 esittdd kuvion 3 kaltaista muunnettua jirjestelvi, mis-
sd pakkauksen runko-osa on merkitty viitenumerolla 25. Pakkauk-
sen yksi muodostusjakso on kuvattu kaaviollisesti, jolloin en-
siksi on muodostettu kierremdinen poikittaissiirtymdosa 241
suunnanmuutoskohtineen 231. Kun se on valmis, nauha tai kelaus-
asento siirretdidn poikittaissuunnassa toiseen laippaosista 201
laippaosan muodostamiseksi kierukkakierroksilla muodostaen né&in
kierukan, joka kelataan likimain tai l3helle kierremdisen poi-
kittaissiirtymdosan 241 tasoa. Tamdn jdlkeen nauha tai kelausa-
sento siirretdidn toiseen padhdn tai laippaosaan 151, mink& 3j3l-
keen toinen pd3 muodostetaan jdlleen samalle tasolle oleelli-
sesti vakiosuuruisen pakkauksen halkaisijan muodostamiseksi

jakson lopussa. Sen jdlkeen suoritetaan lisdjaksoja lonullisen
pakkauksen muodostamiseksi.

Kuvio 5 esittii edelleen muunnettua jirjestelyid, jossa laippao-
sat on muodostettu kahdesta erillisestd kierukkakierroksesta
202, 203 ja 152, 153. Keskelld olevaa poikittaissiirtymdosaa on
merkitty viitenumerolla 242, Tdm3 jdrjestely on eritvisen arvo-
kas silloin, kun kidytet3din kapeita nauhoja, jotka vaativat toi-
sen stabilointi kierukan jotta muodostuisi riittdvan stabiili
laippa pakkauksen pd&hdn. Kierukat ovat toisistaan etdisyydelli
joka on pienempi kuin nauhan leveys jotta estettdisiin nauhan

luiskahtaminen kierukoiden valiin.
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Seuraavaksi palataan kuvioon 1. Laitteeseen kuuluu kiinted paa-
runko 26, joka on esitetty ainoastaan kaaviollisesti, mutta ijo-
ka kannattaa kiyttdmoottoreita ja laitteelle vialttamattomia
tukia. Pairunko 26 on rakenteeltaan tavanomainen eikd sitd néin
ollen ole esitetty piirustuksen selvyyden vuoksi yksityiskoh-
taisesti. Pairunko 26 kannattaa sydttsd asemasta tulevan nauhan
13 ohjaimia 121. Nauha 13 voi olla vksi useista tdllaisista
nauhoista, jotka on halkaistu kalvosta kelauslaitteen etupuo-
lella olevassa laitteen asemassa. Joukko tillaisia nauhoia voi-
daan kelata laitteessa, mutta ainoastaan yksi kelausasema on

esitetty kuviossa 1.

Poikittaissiirtymituki 27 on jarjestetty l&helle pddrunkoa 26
ja sitd voidaan kuten seuraavassa selostetaan siirt#d poikki-
suunnassa nauhan 13 liikesuuntaan ndhden nauhan kelausasennon
siirtimiseksi pitkin sylinterimdistd ydinta 11 sylinterimdisen
pakkauksen muodostamiseksi. K&dytdnndssad poikittaissiirtymdvaunu
27 kannattaa joukkoa kelausasemia siten, etti ne voivat siirtya
poikkisuunnassa samanaikaisesti sydttbasemasta tulevien nauho-

jen 13 kelaamiseksi.

pairunko 26 kannattaa paria nivelvarsia 28, jotka puolestaan
kannattavat pakkauksen kdyttdtelaa 12, joka on akselilla 30
ajoitushihnan ja hihnapydran 31 kdyttdmd&nd. Varret 28 on va-
paasti niveldity pddrunkoon 26 siten, ettid telat 12 puristaa
alaspidin omalla painollaan vasten pakkausta jota kannattaa poi-
kittaissuunnassa siirtyvd vaunu 27. Ohjaimeen 121 kuuluu var-
sien 28 tukema akseli 122 ja pari laippoja 123, jotka ovat nau-
han leveydellid toisistaan siten, ettid nauha kulkee akselin 122
pdidltd laippojen 123 vilistd ohjautuen telalle 12, jonka ympari
se kiertyy s&dilyttddkseen vakioasennon telan 12 aksiaalisuun-
nassa. Akseli 122 voi kannattaa joukkoa lisilaippoja (ei esi-
tetty) sybttdasemasta tulevien 1isinauhojen ohjaamiseksi muihin

kelausasemiin (ei esitetty).
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Poikittaisesti siirtyvdssid vaunussa 27 olevaan kelausasemaan
kuuluu akseli 32, joka on asennettu vaunun 27 pystyssid olevien
sivuseinien 34 laakereiden 33 ‘'varaan. Kiyt&nnéssi kuhunkin 1li-
sdkelausasemaan (ei esitetty) kuuluu seinidmiin 34 asennettu ak-
seli 32. Sylinterimdinen ydin 11, jolle pakkaus kelataan, on
asennettu akselille 32 ja akseliin 32 kuuluu elimet (ei esi-
tetty) pakkauksen vapauttamiseksi tyhjdn pakkauksen sijoittami-
seksi tdytetyn pakkauksen tilalle.

Akseli 32 ulottuu seindn 34 ylitse sen toisessa pddssid . ja sii-
hen kuuluu ilmaisinyksikkdé 35, joka pydrii akselin 32 mukana ja
muodostaa sarjan pulsseja kutakin akselin 32 kierrosta kohti.
Vaunu 27 on asennettu muodoltaan tavanomaisten pienikitkaisten
johteiden 36 varaan, jotka johteet mahdollistavat vaunun 27
poikittaisliikkeen. Vaunun poikittaisliikkeen saa aikaan johto-
ruuvi 37, jossa on mutteri 29, joka on kiinnitetty vaunun 27
sivuseinddn 34, Johtoruuvia 37 kdyttd3d servomoottori 38 sopivan
alennusvaihteen 39 avulla, jotka molemmat on asennettu p&arun-
koon 26. N&in ollen servomoottori 38 pydrittdd johtoruuvia 37
sdiddetyn maidrdn, jolloin mutteri 38 siirtyy aksiaalisesti joh-
toruuviin ndhden vaunun 27 siirtdmiseksi poikkisuunnassa ennal-

ta maaratyn maaran,

Ohjelmoitava sid&din 40, joka voi olla Potter & Brumfield sarija
1000, 1200 tai vastaava, havaitsee l3heisestd ilmaisinyksikdsta
35 tulevat pulssit. Sditimestd 40 tuleva ohjausinformaatio
siirretdidn servomoottoriin 38 elektroonisen ohjauspiiriyksikdn
41 kautta servomoottorin 38 ohjaamiseksi ilmaisimen 35 havait-

seman pakkauksen tilan mukaisesti.

Pakkauksen koko rakenne voidaan ndin ollen ohjelmoida sd&dtimeen
40 siten, ettd sidddin koko ajan on selvillid siitd kuinka monta
ytimen 11 kierrosta on tapahtunut ja pystyy paikoittamaan yti-
men aksiaalisesti ohjaimen 121 mA&ritt3min kelausasennon suhteen.



13

74929

Patenttivaatimukset

1. Menetelmi ytimen pddlle kelatun nauhapakkauksen muodos-
tamiseksi kdsittden nauhan sydttamisen sybttdasemasta, nauhan
ohjaamisen kelausasentoon ytimen pddlle, ytimen pydrittdmisen
nauhan kiertdmiseksi ytimen ympdrille, kelausasennon siirta-
misen poikittain ytimen poikki pakkauksen muodostamiseksi, Ja
kelausasennon siirtdmisen toistuvan keskeyttimisen pakkauksen
pdissd viipymédn muodostamiseksi, jolloin pakkauksen molemmissa
piissi (15, 20) kelausasento sdilytetddn pakkausten muodosta-
misen aikana toistuvasti paikallaan tietyn ajan, joka aika on
riittdvid, jotta kunkin jakson aikana voidaan kelata vdhint&an
kahden tdyden kerroksen mittainen erillinen kierukkakerros
(19, 20), jolloin pakkauksen kuhunkin pddhin muodostetaan
pakkauksen laippaosa (15, 20), joka oleellisesti kidsittda
mainitut kierukkakerrokset (19, 20), tunnettu siitd,
etti mainittujen laippaosien vilissid kelausasentoa pakkauksen
muodostamisen aikana toistuvasti siirretdin pakkauksen aksi-
aalisuunnassa nauhan kelaamiseksi kierremiisesti vastakkaiseen
suuntaan laippaosista (15, 20) sisillepiin olevasta kohdasta
pakkauksen kierremdisen p01k1tta13311rtymaosan (24) muodosta-
miseksi, jossa pakkauksessa on joukko keskenddn liitettyja
kierremdisid p01k1tta15311rtymakoht1a mainittujen laippaosien
vilissd, jolloin kerremdisten p01k1tta19511rtymakoht1en (22)
lukumiirid on jdrjestetty kierukkakerrosten (19, 20) kierrosten
miirin suhteen siten, ettd laippaosien (15, 20) Ja kierre-
miisten poikittaissiirtymakohtien (22) halkaisijat pidetdédn

oleellisesti yhtd suurina pakkauksen muodostamisen aikana.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmdi, tunnet t u
siiti, ettd laippaosan (15, 20) sisireunan ja vastaavan
suunnanmuutoskohdan (23) védlinen etiisyys on pienempi kuin

nauhan leveys.
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3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siiti, etti kierremiiset poikittaissiirtymiosat
(24) muodostetaan ennen kierukkaosia (19, 20).

4. Jonkin edelli olevan patenttivaatimuksen mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, etti laippaosat (15, 20)
muodostetaan kahdesta aksiaalisesti erilldidn olevasta osasta
(152, 153, 202, 203), joihin kuhunkin kuuluu erilliset
kierukkakerrokset.

5. Jonkin edelli olevan patenttivaatimuksen mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd ytimessi ei ole siihen
yhtendisesti kuuluvia laippoja pakkauksen pdiden tukemiseksi.

6. Nauhapakkaus, jonka molemmissa pdissid on laippaosat ja
niiden vilissi kierremiinen poikittaissiirtymiosa, jolloin
kukin laippdaosista (15, 20) muodostuu oleellisesti sarjasta
erillisii piillekkdisii kierukkakerroksia (19, 20), joissa
kierrosten lukumidiri on suurempi kuin kaksi tdytti kierrosta,
ja kierremiinen poikittaissiirtymiosa (24) on muodostettu
sarjasta erillisii kierremiisii poikittaissiirtymikohtia

(22), tunnettau siitd, ettd laippaosan kukin erillinen
kierukkakerros on erotettu Seuraavasta pddlld olevasta yhdelli
mainituista erillisisty kierremiisisti p01k1tta15811rtyma-
kohdista (22) ja jdrjestetty siten, etti laippaosan halkaisija
mainitun erillisen kierukkakerroksen kohdalla on oleellisesti
yhtd suuri kuin mainitun kierremiisen poikitaissiirtymiosan
halkaisija mainitussa erillisessi kierremiiisessi poikittais-
siirtymikohdassa, kussakin kierremiisessi poikittaissiirtymi-
kohdassa (22) on vidhintiin yksi suunnanmuutoskohta (23), joka
on sijoitettu sisddnpdin vastaavan toisen laippaosan (15, 20)
sisdreunasta.
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7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen pakkaus, t unne t t u
siitd, etta laippaosan (15, 20) sisdreunan ja vastaavan
suunnanmuutoskohdan (23) védlinen etdisyys on pienempi kuin

nauhan leveys.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen pakkaus, t u n -
nettusiitd, ettd ytimessd ei ole siihen yhtendisesti

kuuluvia laippoja pakkauksen pdiden tukemiseksi.

Patentkrav

1. Forfarande for att bilda en pd en kdrna lindad bandfdr-
packning bandets matning fran en matarstation, bandets styr-
ning till lindninsldge ovanpa kdrnan, rotation av kirnan

for att spola bandet omkring kdrnan, forflyttning av lind-
ningslédget pa trdvan &ver kidrnan for att bilda fdrpackningen,
och for flyttning av lindningsldget med upprepat avbrott vid
forpackningens dndor for att bilda en fdrdrdjning, varvid
lindningslaget vid fdrpackningens bidgge dndor (15, 20) bibe-
hdlles upprepat pd plats fdr en viss tid under fdrpacknin-
gens bildningsskede, vilken tid dr tillrdckligt f6r att under
varje period kunna linda ett separat spiralskikt (19, 20)

av minst tvd hela varv, varvid i forpackningens respektive
dnda bildas en fldnsdel av fdrpackningen (15, 20), som visent-
ligen omfattar namda spirelvarv (19, 20), k 8 nnet e c k-

n a t av att lindningsldget f8rflyttas under fdrpackningens
bildningsskede upprepat mellan ndmda fldnsdelar i fdrpacknin-
gens axelrikting for att linda bandet spiralformat i motsatt
rikting fradn en punkt indt frdn flidnsdelarna (15, 20) fdr att
bilda en spiralformad tvdrfdrskjutningsdel (24) av fdrpacknin-
gen, vilken forpackning har ett antal inbdrdes anslutna spiral-
formiga tvarfdrskjutningsstdllen mellan nimda flinsdelar, var-

vid de spiralformade tvdrfdrskjutningsstillenas (22) antal i
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fdrhdllande till spiralskiktens (19, 20) varvantal anordnats
sd, att diametrarna for fldnsdelarna (15, 20) och de spiral-
formade tvirforskjutningsstillena (22) hdlles vdsentligen lika

stora under fdrpackningens bildningsskede.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k @nnetecknat
av att avstandet mellan flinsdelens (15, 20) innerkant och
motsvarande riktningsdndringsstdlle (23) &dr mindre &n bandets
bredd.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k a nn e -
t ec knat av att de spiralformade tvarforskjutningsde-
larna (24) bildas fore spiraldelarna (19, 20).

4. Férfarande enligt ndgot av fdregdende patentkravet, k d n-
netecknat av att flinsdelarna (15, 20) bildas av tva
axiellt atskils beldgna delar (152, 153, 202, 203), till en-
var av vilka hdr separata spiralskikt.

5. Forfarande enligt ndgot av fdregdende patentkravet, k a n-
netecknat av att kdrnan icka har dédrtill enhetligt

hérande flidnsar fOr att stdda forpackningsandorna.

6. Bandfdrpackning, vars bdgge dndor har flédnsdelar och en spi-
ralformad tvarfdrskjutningsdel mellan dessa, varvid envar av
flinsdelarna (15, 20) bestdr vdsentligen av en serie separa-
rata spiralvarv (19, 20) ovanpd varandra, didr varnens antal ar
stdrre an tvd hela varv, och den spralformade tvarfdrskjutnings-
delen (24) bildats av en serie separata spiralformade tvarfors-
kjutningsstdllen (22), k @nnetecknadav att flansde-
lens respektive separata spiralvarv separerats fran fdljande
ovanpd belidgna genom ett av ndmda separata spiralformade tvar-
forskjutninsstdllen (22) och anordnats sa, att fldnsdelens dia-

meter vid nimda separata spiralvarv dr vdsentligen lika stor som
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nidmda spiralformade tvdrfdrskjutningsdels diameter vid nimda
separata spiralformade tvarforskjutningsstille, varje spiralfor-
made tvarforskjutningsstdlle (22) har minst ett riktningsind-
ringsstalle (23), som dr beldget indt frdn motsvarande ena
flansdels (15, 20) innerkant.

7. Forpackning enligt patentkravet 6, k annetecknad
av att inbdrdes avstandet mellan flinsdelens (15, 20) inner-
kant och motsvarande riktningsdndringsstdlle (23) &r mindre

dn bandets bredd.

8. Forpackning enligt patentkraven 6 eller 7, kanne -

t ec knad av att kdrnan icke har didrtill enhetligt ho-
rande fldnsar for att stdda forpackningen.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia:-Offentliga finska patentansdkningar:
832089.

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 2 912 187 (242-158.4), 4 093 146
(B 65 H 54/28), 3 025 015 (242-68.5).
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