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Menetelma ja pakkauskone taytetyn pakkauksen muodostamiseksi, ai-
hiomateriaaliraina ja taytetty pakkaus

Keksintd kohdistuu menetelméaan annospakkauksen muodostamiseksi,
joka on oheisen patenttivaatimuksen 1 johdanto-osassa esitettya tyyp-
pid. Keksintd kohdistuu myds pakkauskoneeseen, joka on oheisen pa-
tenttivaatimuksen 9 johdanto-osassa esitettya tyyppia. Keksintdé kohdis-
tuu my6és aihiomateriaalirainaan ja taytettyyn pakkaukseen.

Elintarviketeollisuudessa on tunnettua kayttda vaakaleikkaukseltaan
suljetun kehan muotoisia elintarvikepakkauksia nestemaisten elintarvik-
keiden pakkaamiseksi. Tallaiset pakkaukset muodostetaan kaarimalla
aihio vaakaleikkaukseltaan suljetuksi vaippaosaksi ja sulkemalla sen
molemmat avoimet paat paatykappaleella. Toinen paatykappale, kansi-
kappale, kasittda tyhjennysaukon, joka avataan pakkauksen sisallon
tyhjentamiseksi, ja tata varten se on varustettu esim. sulkuliuskalla, joka
irti vetamallda saadaan aukko paljastettua. Pakkauksen valmistuksen
yhteydessa se taytetddn sisallélla auki olevan tyhjennysaukon kautta
aseptisesti, minka jalkeen tyhjennysaukko suljetaan tiiviisti. TAman jal-
keen pakkaus on valmis kuljetukseen ja kaupan myyntiketjuun.

Edelld mainitut tyévaiheet on automatisoitu, ja tunnetaan monia pak-
kauskoneita, jotka muodostuvat pakkauksenmuodostusyksikdsta ja
tayttdyksikostéd. Pakkauksenmuodostusyksikossa muodostetaan edella
kuvattu, paatykappaleella suljettu pakkaus, ja tayttdyksikossa suorite-
taan tayttd tyhjennysaukon kautta ja tyhjennysaukon sulkeminen irrotet-
tavalla sulkimella. Esimerkiksi eurooppalaisessa patentissa 456011 on
kuvattu tallainen pakkauskoneen pakkauksenmuodostusyksikkod. Paa-
tykappale, jossa voi olla sulkuliuska valmiiksi kiinnitettyna tayttdaukon
viereen, sijoitetaan vaippaosan paatyyn ja saumataan siihen kiinni.
Taman jalkeen toisessa yksikdssa suljetaan avoimeksi jaanyt paaty toi-
sella paatykappaleella, minka jalkeen pakkaus taytetdan tayttbaukon
kautta tayttoyksikéssa ja sulkuliuska suljetaan. Vaihtoehtoisesti voidaan
sulkuliuska kiinnittda pakkauksen paatyyn juuri ennen pakkauksen
tayttoa, ja tayton jalkeen sulkuliuska suljetaan siten, etta se sulkee Hii-
viisti aukon. Tayttéyksikkd on kuvattu eurooppalaisessa patentissa
479010. Kansainvélisessa julkaisussa WO 96/41743 on puolestaan
esitetty menetelma tallaisen sisaliélla taytetyn nestepakkauksen sul-
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kemiseksi. Nestepakkaus suljetaan sulkuliuskalla sen jalkeen, kun pak-
kaus on taytetty nesteella paatykappaleessa reunastaan kiinni olevan
sulkuliuskan auki jattaman tayttéaukon kautta.

Kansainvalisessa julkaisussa WO 96/17772 on esitetty menetelma,
jossa vaippaosan ja pohjakappaleen muodostama purkki taytetaan si-
séllolla avoimen paadyn kautta, minka jalkeen sulkuliuskan sulkemalla
tyhjennysaukolla varustettu kansikappale sijoitetaan tadma paadyn
paalle ja saumataan kiinni paadyn ylareunassa olevaan sivulle suuntau-
tuvaan reunalaippaan.

Eurooppalaisessa patentissa 501987 on esitetty kokonaan tai perfo-
roinnin avulla osittain irtirevittava kansi, joka reunoistaan on taivutettu
alas ja saumattu pakkauksen sisdanpdain taitetun ylareunan péaalle.
Pakkaus voidaan tayttdd kannen kiinnityksen jalkeen pohjan kautta,
minka jalkeen pohja suljetaan. Patentissa mainitaan myds tayttdémah-
dollisuus erityisen tayttbéaukon kautta, joka tayton jalkeen suljetaan sul-
kuliuskalla.

Keksinnén tarkoituksena on esittdd uusi menetelma pakkauksen muo-
dostamiseksi, joka avaa uusia mahdollisuuksia pakkauksen siirrossa
pakkauksenmuodostusyksikosta tayttoyksikkoon ja pakkauksen taytos-
sa, steriloinnissa ja sulkemisessa valmiin aseptisesti taytetyn pakkauk-
sen muodostamiseksi. Taman tarkoituksen toteuttamiseksi keksinnén
mukaiselle menetelmélle on paaasiassa tunnusomaista se, mika on
esitetty oheisen patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa. Oleellista
on se, etta sen jalkeen kun vaippaosa on muodostettu kaarimalla ai-
hiosta, se suljetaan kansikappaleella, jossa irrotettava suljin on valmiina
paikoillaan sulkien tiiviisti tyhjennysaukon, ja taytt6 suoritetaan avoi-
meksi jAdvan pohjan kautta, eli pakkaus on tayttévaiheessa tavallaan
ylésalaisin. Taman jalkeen pakkaus suljetaan tiiviisti saumaamalla
pohjakappale kiinni vaippaosaan.

Keksinnon ansiosta kansikappale voidaan valmistaa tiiviisti suljetulla
sulkimella varustettuna ja saumata kiinni vaippaosaan jo pakkauksen-
muodostusyksikdssa, ja tayttoyksikéssa asiaan kuuluvien sterilointi- ja
tayttdoperaatioiden yhteydessa sisaltd, kuten nestemainen elintarvike,
tulee tayttdvaiheessa pakkauskuoren pohjan muodostavan kansikappa-
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leen paalle. Taytto ja sitad edeltavat ja sitd seuraavat tydvaiheet on hel-
pompi suorittaa suuren avoimen paadyn kautta verrattuna siihen, etta
jouduttaisiin toimimaan ahtaan tyhjennysaukon kautta. Pakkausko-
neessa tarvitaan vain kaksi yksikkoa, pakkauksenmuodostusyksikko,
jossa muodostetaan toisesta paadysta avoin pakkaus, ja tayttoyksikko,
jossa pakkaus voidaan tayttda ja sulkea toisella paéatykappaleella.
Kahta perakkaistd pakkauksenmuodostusyksikkda eurooppalaisen pa-
tentin 456011 esittdmalla tavalla ei tarvita.

Liséksi on mahdollista siirtdaa pakkauksenmuodostusyksikbssa muodos-
tustuurnan paalle muodostettu vaippaosan ja pohjakappaleen kasittava
purkki tuurnalta aksiaalisuunnassa esimerkiksi pneumaattisesti sopivaa
siitorataa pitkin tayttoyksikkoon siten, ettd se tulee tayttoyksikkdon
pystyyn kansikappale alimmaksi.

Muiden keksinndn edullisten suoritusmuotojen osalta viitataan oheisiin
epaitsenaisiin patenttivaatimuksiin ja jaliempéana tulevaan selitykseen.

Keksintda selostetaan seuraavassa lahemmin viittaamalla oheisiin pii-
rustuksiin, joissa

kuva 1 kuvaa pituusakselin suuntaisessa halkileikkauksessa pak-
kauksen osan muodostavaa purkkia,

kuva 2 esittad ylakuvantona pakkauksenmuodostusyksikkoa,
kuva 3 esittdd menetelmassa kaytettava aihionauhaa,

kuva 4 esittdd pakkauksenmuodostusyksikdn ja tayttéyksikon valis-
ta siirtorataa,

kuva 5 esittaa tayttoyksikén tybvaiheita,

kuva 6 esittdd yhteenvetona kaavamaisesti annospakkauksen eri
muodostusvaiheita, ja

kuva 7 esittaa valmista pakkausta.
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Tasséa yhteydessa kaytetdadn nestepakkauksen eri osista seuraavia
nimityksia:

- Pakkaus: taytetty pakkaus tai pakkauskuori asiayhteyden mukaan

- Taytetty pakkaus: valmis siséll6lla taytetty ja suljettu nestepakkaus

- Pakkauskuori: tayttamatén ja sulkematon pakkauksen ulkokuori

- Purkki:  pakkaus, jolle on tyypillista pituusakselia vastaan kohtisuo-
rassa poikkileikkauksessa suljetuksi rakenteeksi kaaritty osa
eli vaippaosa, jonka toinen tai molemmat paat on suljettu
paatykappaleella

- Pakkausaihio: suora, yleensa nestepakkauskartonkia oleva tasomai-
nen kappale, joita keskenadan yhdistamalla pakkauskuori
muodostetaan ja jotka voivat olla erotetut suurempipinta-
alaisesta materiaalista, kuten pitkdnomaisesta nauhasta

- Aihion tai aihiomateriaalin ulkopinta: pinta, joka valmiissa pakkauk-
sessa muodostaa ulospain nakyvan pinnan ja jossa on ylei-
sesti painatus ja kuumasaumautuva pinnoite

- Aihion tai aihiomateriaalin sisdpinta: pinta, joka valmiissa pakkauk-
sessa muodostaa pakkauksen sisaltodén kosketuksissa ole-
van pinnan ja jossa on yleisesti kuumasaumautuva pinnoite

- Aihiomateriaali: aihioiden raaka-aine, yleensd kuumasaumautuvalla
pinnoitteella paallystetty nestepakkauskartonki

Pakkauskoneessa on pakkauksenmuodostusyksikkd, jossa muodoste-
taan kuvassa 1 esitetyn purkinmuotoisen pakkauskuoren pysty, vaaka-
leikkauksessa suljetun kehan muotoinen osa eli vaippaosa O, johon lii-
tetddn sen avoimen paan sulkeva kansikappale P. Nain saatu purkin-
muotoinen pakkaus, jonka yksi paaty on viela avoin, siirretdan pakkaus-
koneen tayttoyksikkdon, jossa muodostetaan lopullinen pakkaus.

Kuvassa 2 esitetyssad pakkauksenmuodostusyksikossa on vaakatasos-
sa pyorivaksi jarjestetty siirtopdyta 1, jonka kehalla on vakiokulmavalein
em. pakkausta sen eri muodostusvaiheissa tukevia muotoiluosia.
Muotoiluosat ovat identtiset ja muodostuvat kukin pystysta tuurnasta 2,
jonka ymparille pakkauskuoren vaippaosa muodostetaan ja josta jal-
jempdna kaytetaan nimitysta kaarintatuurna.
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Pakkauksenmuodostusyksikk66n kuuluu siirtopdydan 1 lisdksi myds
kiinted runko, johon pdyta on jarjestetty pydrivéksi ja jota on merkitty
yleisesti viitenumerolla 10. Rungossa on ké&arintdtuurnia 2 vastaava
maara kasittelyasemia, joissa kussakin suoritetaan tietty, toisesta
paasta avoimen purkin muodostusvaihe. Pysaytysvaiheessa, jolloin
kasittelyasemat suorittavat tietyt tybvaiheet, tuurnat ovat kasittelyase-
mien kohdalla, ja siitovaiheessa ne siirtyvat péydan lyhyella py6rah-
dysliikkeelld, joka vastaa pituudeltaan kaarintatuurnien 2 valista kul-
maetaisyytta, aina seuraavan aseman kohdalle seuraavaa kasittelyvai-
hetta varten.

Seuraavassa kuvataan tarkemmin eri kasittelyasemia lahinna sen pe-
rusteella, mika on niiden tehtava purkkimaisen pakkauskuoren muodos-
tamisessa. Kaikissa asemissa on runkoon 10 kiinnitettyja osia, jotka liik-
keelldan tai muulla toiminnallaan saavat aikaan halutut tyévaiheet. Liik-
kuvat osat sijaitsevat rungossa paaasiassa kaarintatuurnien ympyran-
muotoisen siirtoradan ulkopuolella ja/tai tuurnien ylapuolella tai ne on
sijoitettu siten, ettd ne ovat valiaikaisesti tuurnien siirtoradalla ja siirtyvét
pois tuurnien tieltd siirtovaiheen ajaksi. N&ita eri osia ei ole kuvassa 2
esitetty tarkemmin, vaan siind on esitetty vain eri asemien tukiraken-
teet, joihin em. toiminnalliset osat on kiinnitetty.

Kaarintdasemassa A rungossa olevien siirtolaitteiden avulla asemaan
siirretysta aihiorainan L alapaéasta leikataan irti maaratynkorkuinen ai-
hio, joka tydnnetaan kiinni kaarintatuurnaan 2 ja kaaritaan sen ymparille
tuurnan ulkovaipan maaraamaan muotoon. Talléin muodostuu purkki-
maisen pakkauskuoren vaippaosa, jonka vaakaleikkauksella on suljettu
kehaméainen muoto, lieridmaisten tuurnien kyseessa ollen pyGrea
muoto.

Sivusaumausasemassa B kaarintdasemassa paallekkain tulleet aihion
pystyreunat saumataan lopullisesti kiinni toisiinsa. Taméa suoritetaan
paininpinnan avulla, joka puristaa paallekkain olevat reunat yhteen ja
saa aikaan samalla aikaisemmin liimaavaan tilaan kuumennetun, aihion
sisdpinnassa olevan saumauspinnoitteen jadhtymisen.
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Esilammitysasemassa C sivusaumatun osan sisaan sen ylapaahan pu-
halletaan kuumaa ilmaa, jolloin talla kohtaa aihiomateriaalin sisépin-
nassa oleva kuumasaumauspinnoite lampenee sopivasti.

Paatykappaleasemassa D erotetaan asemaan askelittain etenevalla
kuljettimella sybtetysta jatkuvasta aihiorainasta M stanssaamalla aari-
viivoiltaan vaippaosan vaakaleikkauksen muotoa vastaavia, lieribmais-
ten vaippaosien tapauksessa pyoreitad paatykappaleita P, minka jalkeen
kappaleet pakotetaan mannalla aukon Iapi, jolloin samalla ne taittuvat
ulkoreunoiltaan. Taméan jalkeen kappale painetaan samalla mannalla
alas vaippaosan avoimeen ylapaéatyyn kayttaen kaarintatuurnan ylapin-
taa vastinpintana siten, ettd kappaleen yldstaittuneet ulkoreunat
painautuvat vasten vaippaosan sisapintaa. Nama paatykappaleet ovat
pakkauksen muodostavia kansikappaleita, ja niissa kussakin on tyhjen-
nysaukko, joka on valmiiksi suljettu irrotettavalla sulkimella, kuten paa-
tykappaletta pienemmalla, aukon peittavalla erillisella sulkuliuskalla, ja
ne voivat olla nain valmiiksi suljettuja kaytdén vaatimalla tiiveydella.
Naita tyhjennysaukkoja on tekniikan tason mukaisissa ratkaisuissa
kaytetty myds tayttéaukkoina, jolloin esim. sulkuliuska on raollaan tay-
ton aikana ja kiinni aukkoa ympéaréivassa materiaalissa vain yhdesta
reunastaan.

Ensimmaisessa kuumennusasemassa E puhalletaan kuumaa ilmaa
kansikappaleen ulkopintaan kohdistaen sitd reunoille, jolloin vaippa-
osan ylapaan sisdpintaan pain yldskadannetyn reunan kohdalla oleva
kappaleen alapinta kuumenee.

Toisessa kuumennusasemassa F suoritetaan sama kasittely, jotta
kuumentuminen olisi riittdva ylapaan koko ymparyksella.

Tyssdysasemassa G kaannetadan ylhaaltapéin painamalla vaippaosan
ylareuna, joka sijaitsee kansikappaleen yl6s kdantyneen reunan ylapuo-
lella, keskelle ja alas, jolloin se taittuu kansikappaleen ylos kaantyneen
ulkoreunan ymparille. Tdma tapahtuu sopivalla muotoilutytkalulla, joka
painetaan tuurnan pituussuunnassa kohti tuurnan paatya ja jossa oleva
rengasmainen syvennys taivuttaa paatyreunan paatykappaleen reunan
paalle.



10

15

20

25

30

35

Ensimmaisessa paatysaumausasemassa H puristetaan vaippaosan
paatyreuna vasten kansikappaleen ylds kaannettya reunaa, jolloin ai-
kaisemmissa kuumennusvaiheissa kuumennetut saumaspinnoitteet lii-
maavat osat toisiinsa, ja kansikappaleen ylos kaannetty ulkoreuna jaa
U:n muotoiseksi taitetun ylareunan sisaan.

Toisessa paatysaumausasemassa | suoritetaan samat tybvaiheet eri
kohdille kuin edellisessd asemassa, jotta saumauksesta tulisi tasainen
tassa vaiheessa jo valmiin purkkimaisen pakkauskuoren koko ymparyk-
sella.

Viimeisessa kasittelyasemassa, poistoasemassa J, purkkimainen pak-
kauskuori nostetaan ylés kaarintatuurnalta 2, ja se siirretédan siirtorataa
3 pitkin pakkauskoneen tayttoyksikkdon.

Kun valmis purkki on poistettu kaarintatuurnasta 2, tuurna siirtyy jalleen
poydan 1 lIyhyelld pydréhdysliikkeella kaarintdasemaan A ottamaan
vastaan uutta vaippaosan aihiota, ja edellad kuvatut kasittelyvaiheet
toistuvat uudelleen.

Tyypilliset kasittelyajat kussakin asemassa A-J voivat olla 500 ms luok-
kaa, johon kuuluu siirto asemasta seuraavaan asemaan. Nain ollen
purkki voidaan valmistaa pakkauksenmuodostusyksikdssa valmiiksi n.
5 sekunnissa, ja tuotantokapasiteetti on 1 purkki/0,5 s, eli n. 120/min.

Kuvassa 3 on esitetty paatykappaleasemaan D syotettava jatkuva ai-
hioraina M tarkemmin. Aihioraina M on nestepakkauskartonkia, jonka
yla- ja alapinnassa on sopiva, kuumasaumaukseen sopiva pinnoite.
Aihioraina on kapea, vain hieman kansikappaleen halkaisijaa leveampi
ja siind on perakkain yhdessa jonossa tyhjennysaukkoja P1, jotka kukin
on suljettu jo vaimiiksi sulkuliuskalla P2, ns. pull-tabilla, esimerkiksi sul-
kuliuskan alapinnan ja rainan materiaalin kuumasaumautuvien mate-
riaalien avulla. Sulkuliuska P2 on kiinni kansikappaleen ylapinnassa
kaikilta reunoiltaan tyhjennysaukon P1 ymparilld. Tyhjennysaukossa voi
olla tunnetuilla tavoilla muodostettu vahvistusreuna. Sulkuliuska P2 voi
olla jotain tiiveyden kannalta sopivaa materiaalia, kuten alumiinikalvoa
tai jotain laminaattia. Sulkuliuskat P2 ovat samansuuntaisina
aihiorainassa siten, ettd niiden pituussuunnat yhtyvat, ja ne voidaan
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leikata pidemmasta sulkuliuskanauhasta aihiorainan valmistuksen
yhteydessa ja kiinniittdd automaattisesti rainan ylapintaan aukkojen
muodostuksen jalkeen. Aihiorainasta M voidaan stanssata katkoviivoilla
merkittyjd kansikappaleita P, joihin samassa asemassa aukon lapi
pakottamalla saadaan aksiaalisuuntainen eli purkin pituussuuntainen
reuna. Raina on varustettu painatusmerkein (ei esitetty), jotka
mahdollistavat rainan paikoituksen oikein rainan kuljettimella asemassa
D stanssausteran kohdalle.

Kuvassa 4 on esitetty kaavamaisesti pakkauksenmuodostusyksikéssa
muodostetun purkkimaisen pakkauskuoren siirto tayttéyksikkdon.
Purkki siirretdan poistoasemaan J tulleelta k&arintatuurnalta 2 sysaa-
malla se aksiaalisuunnassa eli tuurnan pituussuunnassa pois tuurnalta,
esimerkiksi tuurnan sisaltd tuotua ilmapuhallusta apuna kayttaen.
Purkki kulkee pitkin siirtorataa 3 aksiaalisuunnassa pudoten tayttoyksi-
kdn kuljettimelle 4 niin, ettéd kansikappale jaa alimmaksi ja vaippaosan
toinen, avoimeksi jaanyt paaty on ylospain. Pakkauskuoret kulkevat pe-
rakkain siirtoradalla kansikappaleet P edella pakkauksenmuodostusyk-
sikdn tuotantonopeuden maaraamin valein. Koska kaarintatuurnat 2
ovat pakkauksenmuodostusyksikéssa pystysséa, tulee siirtoradan olla
suurin piirtein yldsalaisin olevan U:n muotoinen, jotta purkki voisi aksi-
aalisuuntaisen siirtoliikkeen aikana kaantya 180°. Siirtorata 3 on toteu-
tettu pneumaattisena siirtoputkena, jonka alkupdahan on tuotu ilma-
kanavaa pitkin paineilmaa, jolloin tdma liitdntd muodostaa rengasmai-
sen ejektorirakenteen 3a, josta siirtosuuntaan putkeen tuleva ilmavirta
samalla imee tuurnalta irtoavan purkin putkeen ja kuljettaa sité eteen-
pain putkessa.

Kuvassa 5 on esitetty tayttd- ja sterilointilinja. Tayttéyksikén kuljetin 4
syottaa siirtoradalta 3 jatkuvasti putoavia purkkeja eteenpain taytto-
yksikdn tayttd- ja sterilointilinjaan 5, jolloin purkkeja vastaanottavan
kuljettimen ja tayttd- ja sterilointilinjan valissa voi olla purkkien ohjaus-
laite niiden sijoittamiseksi niiden pystyasentoa muuttamatta tahan lin-
jaan esimerkiksi pitimiin tai vastaaviin tiloihin, jotka paikoittavat purkit
tarkasti. Laite voi olla esimerkiksi jakolaite, joka jakaa kuljettimelta tule-
via purkkeja useampaan rinnakkaiseen taytto- ja sterilointilinjaan tai ja-
ko voidaan suorittaa jarjestamalla pneumaattinen siirtoputki kaksiosai-
seksi osien siitymakohdan ollessa vaakasuoralla osuudella. Alkuosa
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on kaantyva siten, ettd se jakaa sopivassa jarjestyksessa purkkeja
kiintedasemaisiin loppupaan putkiin tulemalla siirtoradan 3 vaakasuo-
ralla osuudelia kohdakkain aina loppupaan yhden putken kanssa. Put-
kien loppupaat ovat vierekkain kuljettimen 4 yhteydessa.

Taytto- ja sterilointilinjassa 5 purkit kulkevat perakkain kukin vuorollaan
erilaisten asemien kautta, joissa suoritetaan asianmukaiset sterilointi- ja
tayttokasittelyt, ja jotka voivat olla elintarvikealalla aikaisemmin tunnet-
tuja. Kuvassa 5 on esitetty lahinna tayttbasema T, jossa purkki tayte-
taan siséllélla, esimerkiksi purkin ylapuolella olevan annostelusuuttimen
kautta tuodulla nesteelld. Taméan jalkeen seuraa vielda mahdollisesti
vaahdonpoistoasema, ja lopuksi sulkuasema, jossa avoin ylapaa, jonka
kautta taytté on tapahtunut, suljetaan valmiin annospakkauksen pohjan
muodostavalla pohjakappaleella R. Purkin ollessa tassa asemassa ta-
pahtuu myds hapettoman suojakaasun, esimerkiksi typen johtaminen
purkkiin sen siséllén pinnan ylapuolelle. Valittdmasti taman jalkeen
asetetaan pohjakappale R, jonka reuna-alue on valmiiksi taitettu yls-
pain, purkin ylapéadysta purkin sisdan saman periaatteen mukaisesti
kuin kansikappale P sijoitettiin pakkauksenmuodostusyksikdssa tuur-
nalla olevan vaippaosan O paadysta sisdan. Pohjakappale R on tata
ennen steriloitu asianmukaisesti sisdpuolelta eli pakkauksen sisélle
jaavalta puolelta. Pohjakappale R on ehja, eli siina ei ole aukkoa.

Sulkuaseman jalkeen pakkaus siirtyy linjassa saumausvaiheisiin, jotka
kasittavat pohjakappaleen ja vaippaosan toisiinsa saumattavien kohtien
esilammityksen, vaippaosan O paatyreunan taittamisen sisaanpain
pohjakappaleen R aksiaalisuuntaiseksi kaannetyn reunan ymparille ja
taman taitetun paatyreunan puristuksen pohjakappaleen R reunan ym-
parille.

Linjan jalkeen pakkaus on valmis, ja se voidaan siirtaa esimerkiksi jalki-
pakkaukseen, jossa muodostetaan ldhetysvalmis useita pakkauksia
kasittava ryhmapakkaus.

Vaippaosa O kaaritadn kaarintatuurnan 2 vaippapinnan paalle edulli-
sesti kayttamalla kaarintatuurnan siséltéd kaarintatuurnan vaippapinnan
aukkojen kautta aiheutettua imua kaarintdasemassa A. Imu mahdollis-
ten ulkopuolelta vaikuttavien kaarintdapuvalineiden avustamana vetaa
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tuurnaa vasten tyénnetyn aihion tuurnan ymparille ja aihion esilammite-
tyt sivureunat paallekkain sivusauman muodostamiseksi. Keksintd ei
ole kuitenkaan rajoittunut tdhan nimenomaiseen vaippaosan muodos-
tustapaan.

Kuvassa 6 on esitetty viela tiivistettyna kaikki edella kuvatut pakkauk-
sen muodostusvaiheet ja kasittelyvaiheet kuvaamalla pakkauksen syn-
tya ja sen asentoa eri vaiheissa, alkaen vaippaosan muodostuksesta ja
kansikappaleen kiinnittamisesta siihen ja paattyen valmiiseen taytettyyn
pakkaukseen.

Kuvassa 7 on esitetty pakkaus asennossa, jossa se tavallisesti on esilla
myyntipisteessa ja jossa sitd kaytetdan, eli pakkauksenmuodostusyksi-
késsa asetettu kansikappale P ja sen pinnalla oleva sulkuliuska P2 yl-
haalla. Vaikka kuvasta ei kaykaan tarkkoja mittoja ilmi, on pakkaus hy-
vin heikosti ja tuskin silminnahtavasti yléspain kapeneva eli kartiomai-
nen siten, etté vaippaosa O on kansikappaleen P tasolla kapeampi kuin
pohjakappaleen R tasolla, mikd johtuu muodostustuurnan 2 lievista
paastoéista, jotta purkki, jossa kansikappale on tuurnan otsapinnan
paalla ja vaippaosa suhteellisen tiiviisti vasten kaarintadtuurnan vaippa-
pintaa, voidaan helposti irrottaa tuurnalta esim. ilmapuhalluksen avulla.
limapuhallus voidaan tuoda tuurnan paadysta. Tuurnan vaippapinnan
reikien kautta, joita on kaytetty edella kuvatulla tavalla aihion kaarimi-
seen tuurnan ymparille, voidaan samalla tuoda ilmaa irtoamisen varmis-
tamiseksi. Lahes lierionmuotoisten pakkausten kartiokkuus eli leveys-
ero on korkeintaan 2 mm, esimerkiksi valilla 0,2 - 1,0 mm 100 mm kor-
keutta kohti.

Kuvan 7 suunnilleen lieriomaisen, vaakaleikkaukseltaan ympyranmuo-
toisen pakkauksen sijasta voidaan muodostaa myos pakkauksia, joiden
kartiokkuus on edelld mainittuja mittoja suurempi, esim. silmin-
nahtavasti selvasti kartiomaisia pakkauksia. Samoin kaarintatuurnan 2
vaippapinnan muodon maaraama vaippaosan O poikkileikkaus voi olla
muukin kuin ympyra. Pakkauksen mittasuhteet ovat liséksi yleisimmin
sellaiset, ettd pohja- ja paatykappaleen etéisyys toisistaan (korkeus) on
suurempi kuin vaippaosan keskimaarainen halkaisija.
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Samoin tunnetaan pakkauskuoren muodostustapoja, joissa vaippaosa
k&aritaan tuurnan ympérille vasta sen jalkeen, kun paatykappale on si-
joitettu tuurnan paatyyn, jolloin vaippaosan ylapaa kaariytyy samalla
paatykappaleen aksiaalisuuntaisen reunan ymparille. Pakkauksen
muodostamisen ja tayton jatkovaiheet voivat tdman jalkeen olla samat
kuin edella on kuvattu.

Keksintd soveltuu erityisesti elintarviketeollisuuden nestepakkauksiin,
kuten erilaisia juomia sisaltaviin pakkauksiin, joista voidaan mainita
mehupakkaukset. Pakkauksen tilavuus voi olla periaatteessa mikéa ta-
hansa, yleisimmin 1,5—5,0 dl juomapakkaus, mutta myés suuremmat,
jopa yli litran vetoiset pakkaukset voivat tulla kysymykseen. Pakkauk-
sen materiaalina seka vaippaosaan O etta kansi- ja pohjakappaleisiin P
ja R voidaan kayttda yleisesti tunnettuja nestepakkauskartonkeja, joi-
den pinnoissa on kuumasaumattavaa muovia.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelma pakkauksen muodostamiseksi, joka kéasittdd seuraavat

vaiheet: |

- vaippaosan (O) muodostamisen aihiosta kdarimalla se vaakaleik-
kauksessa suljettuun muotoon ja saumaamalla se vastakkaisista
reunoista yhteen,

- vaippaosan sulkemisen yhdesta paasta erillisella vaippaosan (O)
paatyyn kiinnitetylla kansikappaleella (P), jossa on tyhjennysaukko
(P1), joka on kokonaan suljettu avattavalla erillisellda sulkimella
(P2), ja

- pakkauksen taytbn nestemaiselld elintarvikkeella vaippaosan (O)
avoimeksi jaaneen paan kautta,

tunnettu siit3, etta

pakkaus suljetaan tiiviiksi pakkaukseksi sulkemalla tama avoimeksi

jaanyt paa erillisella pohjakappaleella (R) siten, etta

- pohjakappale (R) on steriloitu sisdpuolelta,

- ennen sulkemista johdetaan hapetonta suojakaasua pakkaukseen
sisallén pinnan ylapuolelle, ja

- pohjakappale (R) saumataan vaippaosaan (O) taittamalla vaippa-
osan paatyreuna sisaanpain pohjakappaleen (R) aksiaalisuuntai-
seksi kdadnnetyn reunan ymparille.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siita, etta
kansikappale (P), jossa tyhjennysaukko on suljettu, erotetaan jatkuvas-
ta rainasta (M), jossa on perakkaisia suljettuja tyhjennysaukkoja (P1)
erotettavia kansikappaleita (P) vastaavilla kohdilla.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd kansikappaleen (P) reuna on kaannetty kansikappaleen tasosta
oleellisesti yléspain suuntautuvaksi ja kansikappale (P) ja vaippaosa
(O) sijoitetaan yhteen niin, ettd kansikappale (P) on vaippaosan (O) si-
sapuolella sen reuna vaippaosan pituussuunnan suuntaisena, minka
jalkeen vaippaosan (O) paaty kdannetadan sisdanpdain kansikappaleen
(P) reunan ymparille.
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4. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd kansikappaleella (P) suljettuja vaippaosia (O) muodostetaan pak-
kauksenmuodostusyksikdssa, jossa vaippaosat kaaritaan eri kasittely-
asemien (A-J) valilla siirrettavien kaarintatuurnien (2) ympaérille ja kan-
sikappaleet (P), joissa tyhjennysaukko (P1) on suljettu, sijoitetaan kaa-
rintdtuurnien (2) paatyihin ja kiinnitetdan vaippaosiin (O) ja ettd nain
saadut purkit siirretdan toiset paadyt avoimina tayttdyksikkéon, jossa ne
kulkevat pystyssa avoimet paadyt ylhaalla perakkain tayttbaseman (T)
ohi, jossa ne taytetaan.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta
purkki (OP) siirretdan kaarintatuurnalta (2) pituussuunnassaan pakka-
uksenmuodostusyksikdsta tayttoyksikkoon.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta
purkki (OP) luovutetaan siirtoradalta (3) pystyssa avoin paaty ylospain
tayttoyksikkdon.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelma, tunnettu siitd, etta
purkki (OP) siirretdan pitkin alaspain olevan U:n muotoista siirtorataa
(3) pakkauksenmuodostusyksikdsta tayttoyksikkdon.

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 5—7 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd purkki siirretddn pneumaattisesti siirtoratana (3)
toimivaa putkea pitkin pakkauksenmuodostusyksikosta tayttoyksikkoon,
edullisesti poistoasemassa (J) kaarintatuurnan (2) pituussuunnassa
kaarintatuurnaa seuraavaa putkea pitkin.

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnet-
tu siita, etta tyhjennysaukko (P1) on suljettu sulkuliuskalla (P2), joka on
reunoistaan saumattu kiinni kansikappaleen (P) materiaaliin tyhjennys-
aukon (P1) ymparille.

10. Pakkauskone taytetyn pakkauksen muodostamiseksi, joka késittaa

- pakkauksenmuodostusyksikdn, jossa on perakkaisia asemia
(A-J) pakkauskuoren (OP) muodostamiseksi aihiosta ja
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paatykappaleesta yhdistamalla vaakaleikkaukseltaan sulje-
tuksi vaippaosaksi (O) kaaritty aihio ja paatykappale,

- tayttdyksikdn, jossa on perakkaisia asemia pakkauskuoren
tayttamiseksi ja sulkemiseksi,

- siirtoradan (3) pakkauksenmuodostusyksikon ja tayttoyksi-
kén valilld pakkauskuoren (OP) siirtamiseksi tayttdyksik-
koon, jolloin

- pakkauksenmuodostusyksikkd kasittda aseman (D), jonka
yhteydesséa on syéttblaite irrotettavalla sulkimella (P2) sulje-
tun tyhjennysaukon (P1) kasittdvien kansikappaleiden (P)
syfttamiseksi, jolloin asema on jarjestetty yhdistamaan
vaippaosa (O) ja kansikappale (P),

- tayttdyksikkd on jarjestetty kuljettamaan siirtoradalla (3) tuo-
tuja, vaippaosan (O) ja kansikappaleen (P) Kkasittavia
pakkauskuoria (OP) niiden avoimeksi jadneet paadyt ylos-
pain tayttdaseman (T) kautta, joka on jarjestetty tayttamaan
ne tdman avoimen paadyn kautta nestemaisella elintarvik-
keella, ja

- tayttOyksikkd kasittdd sulkuaseman taytetyn pakkauskuoren
avoimen paadyn sulkemiseksi

tunnettu siitd, ettd tayttoyksikdn yhteydessa on syéttblaite pohjakap-

paleiden (R) sy6ttamiseksi, jolloin sulkuasema on jérjestetty johtamaan

hapetonta suojakaasua pakkauskuoreen (OP) sisallbn pinnan
ylapuolelle ja asettamaan valittdmasti tamén jalkeen erillinen
sisdpuolelta steriloitu pohjakappale (R) pakkauskuoren (OP) sisaan, ja
sulkuaseman jalkeen tayttdyksikdssa on saumauselimet vaippaosan

paatyreunan taittamiseksi sisdanpain pohjakappaleen (R)

aksiaalisuuntaiseksi kdannetyn reunan ymparille ja sen puristamiseksi

pohjakappaleen (R) reunan ymparille.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen pakkauskone, tunnettu siitg,
etta siirtorata (3) on jarjestetty siirtdmaan pakkauskuorta (OP) pituus-
suunnassaan yksikdiden valilla.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen pakkauskone, tunnettu siita,
etta siirtorata (3) on alaspéin olevan U:.n muotoinen pakkauskuorten
(OP) siirtamiseksi oleellisesti pystysuorassa olevilta kdarintatuurnilta ja
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niiden kaantamiseksi toisin pain ja luovuttamiseksi tayttoyksikkdon
avoimet paadyt yléspain.

13. Patenttivaatimuksen 11 tai 12 mukainen pakkauskone, tunnettu
siita, etta siirtorata (3) on putki, johon on kytketty ilmakanava pneu-
maattisen kuljetuksen aikaansaamiseksi.

14. Aihiomateriaaliraina pakkausten paatykappaleiden (P) muodosta-
miseksi, joka on oleellisesti tasalevyinen ja jossa on rainan pituussuun-
nassa perakkaisia tyhjennysaukkoja (P1), tunnettu siitd, etta aihiorai-
nassa tyhjennysaukot (P1) on kokonaan suljettu avattavalla sulkimella
(P2).

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen aihiomateriaaliraina, tunnettu
siita, ettd sulkimet (P2) ovat sulkuliuskoja eli pull-tabeja, jotka on reu-
noistaan saumattu kiinni aihiomateriaalirainan pintaan tyhjennysaukko-
jen (P1) ymparille.

16. Patenttivaatimuksen 14 tai 15 mukainen aihiomateriaaliraina, tun-
nettu siitd, etta se on nestepakkauskartonkia.

17. Jonkin patenttivaatimuksen 1-9 mukaisella menetelmallid valmis-
tettu taytetty juomapakkaus, joka kasittad vaakaleikkaukseltaan sulje-
tun vaippaosan (O) ja vaippaosan ylapaadyssa tyhjennysaukolla (P1) ja
sen sulkevalla avattavalla sulkimella (P2) varustetun kansikappaleen
(P) ja alapadadyssa pohjakappaleen (R), jolloin kansikappale ja pohja-
kappale on sijoitettu vaippaosan (O) sisdan ja vaippaosan ylapaadyn
reuna-alue ja alapaadyn reuna-alue on taivutettu sisdénpain kansikap-
paleen (P) ja vastaavasti pohjakappaleen (R) vaippaosan pituus-
suuntaan kdannettyjen reunojen péaalle, ja vaippaosa (O), kansikappale
(P) ja pohjakappale (R) ovat nestepakkauskartonkia, tunnettu siita,
etta vaippaosa (O) on yléspéain kartiomaisesti kapeneva.
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