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(57) Tiivistelmd

Nestettd ja kaasua ldpdisemdtdn sdilio kdsittdid kaasutiiviin

sdilisdholkin, jossa ainakin toisessa piiddyssid on paljepohja

ja sen yldpuolella suojakansi. Paljepohja on liitetty sdailio-

holkin sisempddn pintaan kaasua ldpidisemdttdmalld liitoksella,

kun taas suojakansi on liitetty piste pisteeltd tai ei-jatku-

vasti niin, ettd ilmatila paljepohjan ja suojakannen vilissi

on yhteydessd ulkoilmaan.
(9)

paljepohja-aihion

sittdd8 kannattimen
(11) (27)

ja puristamiseksi kannattimeen

sdilidholkkia

Laite menetelmdn suorittamiseksi k&-

(1) varten ja tydntimen

ja suojakansiaihion muotoamiseksi

(9)

ja s&dilidholkkiin siten,

ettd paljepohja-aihion ja vastaavasti kansiaihion reuna taittuu

yl6s. Tydnnin kdsittdd alemman tydnninosan (17) ja ylemmdn tyon-

ninosan (18), jotka ovat aksiaalisesti liikutettavissa suhteessa

toisiinsa. Ndiden liikutettavien osien vidlissd on laajeneva ku-~

mirengas (19), joka aina kahden liikutettavan tydnninosan yhteen-

puristuksen mukaan puristuu sdteettdisesti ulospdin hitsausren-

gasta (10) kohti,

joka on asennettu kannattimeen

(9) paljepohjan

Ja vastaavasti kannen reunojen hitsausliittidmiseksi siilidholkin

sisdpintaan. Alemman ty®nninosan (17) pohjalla on pullistuma (21),

jonka muoto mddrdd paljepohjan muodon ja koon. Paljepohjan hitsaus

suoritetaan laajenevan kumirenkaan

nattimessa (9)

olevan hitsausrenkaan

(19) avulla sen sijaitessa kan-

{10) tasossa , kun taas suo-

Jakannen hitsaus suoritetaan joidenkin pullistuman sivujen osuuk-

sien avulla suojakannen reunan ollessa hitsausrenkaan

{(10) tasossa.

76282

850239

18.01.85
15.05.84
18.01.85
30.06.88

PCT/SE84/00181
19.05.83

Veddestavdgen 7-9, Jarfilla, Ruotsi-Sverige(SE)



762872

(57) Sammandrag

vitske- och gassiker behdllare innefattar en gastdt behédllar-
hylsa, dar stminstone vid den ena dndan &r en bilgbotten och
ovanfdr denna ett skyddslock. Bidlgbottnen dr ansluten till den inre
ytan av behallarhylsan dver en gastdt fog, da ddremoti skyddslocket
4ir anslutet punkt fdr punkt eller icke-kontinuerligt sa att
luftvolymen mellan bdlgbottnen och skyddslocket dr i kontakt

med den omgivande atmosfdren. Anordningen f6r utfdérandet av for-
farandet innefattar ett stddorgan (9) fér behdllarhylsan (1)

och ett skjutorgan (11) for formning och pressning av bdlg-
pottenfabrikatet (27) och skyddslocksfabrikatet till stod-
organet (9) och behallarhylsan, varvid balgbottenfabrikatets

och analogt lockfabrikatets kant uppatvikas. Skjutorganet inne-
fattar en nedre inskjutningsdel (17) och en dvre 1nskjutnings-
del {(18), vilka dr axiellt térskjutbara 1 férhdllande till
varandra. Mellan namnda fodrskjutbara delar finns en expanderbar
gummiring (19), vilken alltid efter de tva fdrskjutbara
inskjutningsdelarnas sammanpressning &r pressad radialt utadt till
en svetsningsring (10), som &r monterad vid stddorganet (9) for
svetsfogning av bdlgbottnen och analogt lockets kanter vid den
inre ytan av behadllarhylsan. PA bottnen av den nedre inskjutnings-
delen (17) finns en utvidgning (21), vars form bestdmmer bdlg-
bottnens form och storlek. Svetsningen av bilgbottnen utfdrs med
hjdlp av den expanderbara gummiringen (19) under det att den ar
beldgen i planet av svetsningsringen (10) 1 stddorganet (9), da
diremot svetsningen av skyddslocket utférs med hjdlp av nagon av

sidoandelarna hos utvidgningen och varvid skyddslockets kant

finns i planet av svetsningsringen (10} .
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Menetelmd ja laite pakkauksen valmistamiseksi
Forfarande och anordning f6r framstdllning av

en f&rpackning

Kyseessd oleva keksintd liittyy yleisesti sdilidihin, joissa on runko
pahvista tai muusta materiaalista, jolla on vastaavanlaiset lujuusomi-
naisuudet, ja keksintd on tarkemmin suunnattu sen tyyppisiin si#ilidihin,
jotka voivat vaurioitua, kun niihin on kohdistunut painemuutoksia paka-
tuista tavaroista tai ympdrdivdstd ilmatilasta, ja jossa sdilid kdsittda
sdilidholkin, joka ainakin yhdestd pdddystdin on muodostettu paljepoh-
jalla, joka pakatuissa tavaroissa tai ympdrSivdssd ilmatilassa tapahtu-
vien painemuutosten tapauksessa voil tulla siirretyksi ulospdin ja si-
sddnpdin sdilibssd td116in kompensoiden painemuutokset niin, ettd pahvi-
nen sd11i8holkki pysyy olennaisesti muuttumattomana, ja jossa sdiliBssd

on suojakansi paljepohjan ulkopuolella.

Yksityiskohtaisemmin on keksinnén kohteena menetelmd tavaroita varten
olevan pakkauksen valmistamiseksi, joka voi vahingoittua paineen muu-
toksista pakkauksen sisdpuolella tai ulkopuolella ja sisdltdid holkin,
jossa on runko pahvista tai muusta materiaalista, jolla on vastaava
jdykkyys tail lujuus, ja joka on muodostettu neste- ja kaasutiiviiksi ja
on hermeettisesti suljettu molemmista pdddyistid siten, ettd pidtysul-
kijana ainakin yhdessd piiddyssd on paljepohja ja paliepohjan ulko-
puolelle laitettu suojakansi.

Keksinndn kohteena on lisdksi menetelmdn toteuttamiseen tarkoitettu
laite kartonkia tai muuta sellaisesta materiaalia, jolla on vastaava
jaykkyys ja lujuus, olevien pakkauksien valmistuksessa, jotka pakkaukset
voivat vahingoittua pakatun tavaran tai ympdr&ividn ilmakeh&n paineen
muutoksista ja jotka pakkaukset muodostuvat pakkausholkista, joka on
suljettu toisesta pdddystd ja joka vastakkaisesta pdiddystid on varustettu
sisdpuolisesti holkkiin tiivistetysti kiinnitetylld paljepohjalla ja
paljepohjan yldpuolelle jdrjestetylld suojakannella, ja joiden pak-
kausten valmistamiseksi laite muodostuu pakkausholkin kannattimesta ja
tyontimestd paljepohja- aihion ja kansiaihion puristamiseksi pakkaus-

holkkiin niin, ettd aihioiden reuna taipuu yl®spdin, mitd varten tydnnin
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muodostuu alaosasta ja yldosasta, jotka ovat aksiaalisesti liikkuvia
toistensa suhteen, ja ndiden osien vdliin jirjestetystid laajenevasta
elimestd, joka tydntimen osien liikkuessa aksiaalisesti toisiaan vasten
puristuu radiaalisesti ulospdin kohti kannattimeen jirjestettyd hit-
sausrengasta, jonka tarkoituksena on hitsata paljepohjan ja suojakannen
reunat pakkausholkin sisdsivuun jatkuvan 1immdn, korkeataajuuslimmdn tai

ultraddnilimmén vaikutuksesta.

5411i6t, joissa on ns. paljepohja, ovat aiemmin tunnettuja esimerkiksi
US-patentista 3,627,171. Mainittu ennestdin tunnettu s41118, jossa on
paljepohja, on tehty metallilevystd tal muusta muotojiykistd materiaa-
lista ja paljepohja, joka on joustava ja tehty joustavasta materiaalista
ja on liitetty olemaan taitettuna sdiliBholkin ja kannen vdliin, joka
kuten on tavanomaista metallilevystd olevien t8lkkien valmituksen yhtey-
dessd on taivutettu sisd@npdin lukitussauman muodostamiseksi. Paljepohja
vaihtoehtoisesti voi toimia ilmapallon tavoin tai liukumaan kykenevien

laitteiden tavoin, jotka on liitetty muotojdykkiddn sz1113dn.

Ongelmana sdilididen yhteydessid, joilla on runko pahvista tai vastaavan-
laisesta materiaalista, on ettid siili8t muuttavat muotoaan, kun ne jou-
tuvat alttilksi sisdiselle tai ulkoiselle painemuutokselle ja jos paine-
muutoksia pidetddn ylld jonkin aikaa esimerkiksi muutamasta tunnista
muutamiin pdiviin, saa sd11i8 ei-toivotun pysyvin muodonmuutoksen. Suu-
ren painemuutosten ollessa kyseessd vol pahvisiilid murtua tai tulla
el-tiiviiksi. Kyseisii ongelmia ei normaalisti esiinny siilissti, jotka
ovat metallilevystd tal muusta muotojiykistid tai muotonsa pitivisti

materiaalista.

Mainitussa ennestd&n tunnetun tyyppisessi sd11i5ssi sekd paljepohja etti
pddty tal kansi ovat liitetty s#ilidholkkiin ja t#115in on painekammio
muodostettu paljepohjan ja kannen viliin. Mainitunlainen tiivistetty pai-
nekammio el ole hyviksyttdvissi sidili51ssd, jotka ovat pahvista tai vas-
taavanlaisesta muodoltaan ei-pysyvistd materiaalista. Koska painemuutos
saattaisi johtaa muutokseen sdilibssd sekd alueella paljepohjan sisipuo-

lella tai paljepohja alueella ja alueella paljepohjan ja kannen vilissi.
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Eri syistd jonkun tyyppiset aineet pakkautuvat kuumassa tilassa ja kun
mainitut aineet on jddhdytetty on niiden pakkaustilavuus pienentynyt.
Kyseiselaisen pakkautumisen ollessa kyseessi on tirkeii kompensoida pai-
nemuutos paljepohjan toiminnalla niin, ettid siiliBholkin muoto pidetdin
muuttumattomana. Tdmd on mahdollista ainoastaan, jos ulkopuolinen kansi

vol siirtdd paljepohjaa esteettdmisti.

Edelleen on tdrkedd, ettd eri tyyppiset aineet erityisesti ruoka-aineet
on pakattu hyvdksyttdvidsti ja ettd s#11idn tdyttiminen ja sulkeminen
siten hyvdni pidetysti suoritetaan paikassa, jossa ainekset on valmis-
tettu. Koneet metallit&lkkien valmistamiseksi ja sulkemiseksi ovat kui-
tenkin niin suuria ja monimutkikkaita ja kalliita, etti ne yleensd eiviit
sovi pieneen tai keskisuureen ruoka-aineiden tai muiden tuotteiden val-
mistukseen. Metallilevytdlkit ovat mySs erittiin kdmpelditd ja viime
alkaisissa keskusteluissa on metallilevytdlkkien yhteydessid tullut
esille kompostointiongelmat ja eri tyyppiset ympdristSongelmat. Myds
tdstd syystd US-patentissa mainitunlaisen tyyppinen sdili® on vihemmin

sopiva joillekin pakkausalueille.

Keksintd liittyy siten t8lkkimiisiin s#11i81ihin, joissa on runko pahvista
tai jostain muusta materiaalista, jolla on vastaavanlaiset lujuusominai-
suudet. S&11i6n muodonmuutosten ja vaurioiden eliminoimiseksi sisdpuo-
listen tai ulkopuolisten painemuutosten ollessa kyseessi, esimerkiksi,
kun aine pakkautuu kuumassa tilassa ja on jddhdytetty valmiiksi tdytet-
tyjen ja tiivistettyjen sidilibiden ilmakuljetusten ollessa kyseessi jne.
Sd1118 on muodostettu sisemm#lld paljepohjalla ainakin sen yhdestd pii-
dystd. Paljepohja on muodostettu niin, ettd se voi laajentua tai supis-
tua riippuen painemuutoksista, kun taas s4111i6 pitdi muotonsa muuttumat-

tomana.

On kuitenkin tiettyjid ongelmia, pahvisiilididen sulkemisessa ja tiivis~
tdmisessd, ja tiivistysongelmat ovat kasvaneet asetettaessa paljepohjaa
sd11166n, erityisesti koska sdiliBiden valmistus, tdyttd ja sulkeminen
tulee suorittaa nopeasti rationaalisessa valmistusprosessissa. Timidn
tyyppisten pahvisdilididen nykyaikaisessa valmistusmenetelmissi on
otettu kdyttddn hitsaustydkalu, jonka avulla s#i1id on suljettu ja tii-

vistetty kidyttden korkeataajuista limp8i tai ultraddnildmp8d. T&mA on
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tehty siten, ettd kansi ja sdiliSholkki vastepinnoiltaan on muodostettu
sulatettavasta materiaalista, ja ettd kansi yl8staitettuine kokonaan
ympdrikulkevine reunoineen on puristettu alas holkissa niin, ettd kannen
reuna sijaitsee suoraan hitsaustydkalun edessi, esimerkiksi hitsausren-
kaan edessd. Paljepohjaa liitettdessd hitsaamalla tulee hitsaustoimitus
mySs tehdd aivan hitsausrenkaan edessd. Miellyttdvin ulkomuodon antami-
seksi sdilidlle ja paljepohjan suojaamiseksi tidytyy sdili8 muodostaa
toisella kannella, joka on jdrjestetty paljepohjan ulkopuolelle ja
hyvidnd pidetdin, ettid se on liitetty sdiliBholkin sisdpintaan. Maini-
tussa toisessa kannessa tulisi olla ilmakanavat, joilla ilmatilavuutta
paljekannen ja suojakannen vdlilld voidaan vdhentdi ja kasvattaa, kun
paljekansi on liikutettu ylospdin ja vastaavasti sisddnpdin. Paljepohjan
muodostamiseksi on puristusmidntd, joka muodostaa paljepohjan ja joka vie
paljepohjan alas siilidholkissa, tulee olla suunniteltu siten, ettd pal-
jepohja on kupin muotoinen. Tdm#d tarkoittaa sitd, ettd puristusménnin
sen pohjapinnalta tdytyy olla muodostettu kuperaksi. Suojakantta ei
voida asettaa samanaikaisesti kuin paljepohjan kanssa ja suojakannen
sisddnohjaaminen tidytyy suorittaa erillisessd vaiheessa, ja tapauksessa,
jossa puristusminnidllid on ylldmainittu kuperasti pydristetty muoto, ei
suojakantta voida muodostaa, asettaa sdilidholkin sisddn eikd hitsata
sdiliBholkkiin samassa vaiheessa kuin paljekansi. My&skdin suojakantta
ei voida hitsata sdiliBholkkiin ilman, ettd holkkia siirretddn niin,
ettd suojakansi tulee asemaan suoraan hitsausty8kalun eteen. On kallista
ja monimutkaista suorittaa toimitus kahdessa eri koneasemassa ja kaksin

eri puristusmidntdlaittein.

Keksinnén tarkoituksena on siten ratkaista ongelma menetelmdn ja lait-
teiston muodostamiseksi, joka on sopiva sdilididen valmistamiseen, jolla
vaihtoehtoisesti on tai ei ole paljepohjaa ja jossa sdilid, jolla on
paljepohja, voidaan tdydellisesi valmistaa yhdessi ja samassa konease-

massa ja kdyttdmdlld yhtd ja samaa puristusmidntdi.

Keksinndn mukaiselle menetelm#lle on tunnusomaista, ettid pakkausholkki
laitetaan kannattimeen ja paljepohja-aihio painetaan tydntimen avulla
alas pakkausholkin avoimeen p3ityyn ja kiinnitetddn tiiviisti holkin si-
sdsivuun, minki jdlkeen tydnnin vedetddn ulos, suojakansiaihio painetaan

samalla tavalla ja saman tydntimen avulla alas pakkausholkin avoimeen
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pdédtyyn ja kiinnitetddn pisteittidin tai epdjatkuvasti pakkausholkin si-
sdsivuun niin, ettd ilmatila, joka muodostuu paljepohjan ja suojakannen

védlille, on yhteydessid ympdrdivididn ilmakehiin.

Keksinndn mukaiselle laitteelle on tunnusomaista, etti tySntimen
alaosassa on ulkonema laajenevan elimen alla, jolla ulkonemalla on
muoto, joka vastaa paljepohjan haluttua muotoa, etti pakkausholkin
kannatin on varustettu elimillid holkin pitidmiseksi kahdessa eri korkeus-
asemassa ja ettd tySnnin on varustettu elimell# sen tySntimiseksi alas
kahteen eri asemaan, nimitt#din tydntimen ala- ja holkin yliasemaan,
jossa laajeneva elin sijaitsee olennaisesti hitsausrenkaan korkeudella
ja jossa tapahtuu paljepohjan sisdhitsaus holkkiin, ja tydntimen
yld-asemaan, jossa alaosan ulkoneman reunat ovat samalla korkeudella

kuin hitsausrengas ja jossa tapahtuu suojakannen sisiinhitsaus.

Muut keksinndn tunnuspiirteet kdyvdt 1ilmi seuraavasta yksityiskohtai-

sesta selostuksesta, jossa viitataan mukaan liitettyihin piirustuksiin.

Kuvioissa kuvio 1 on poikkileikkaus pahvis#ilidn ylemm#n osan 1Zpi,
jossa on paljekansl ja joka on valmistettu keksinndn mukaisesti. Kuvio 3
on kaavioimainen poikkileikkauskuvanto keksinn®n mukaisen laitteen 1#pi.
Kuvio 4 esittdd osaa kuvion 3 mukaisesta laitteesta suuremmassa mitta-
kaavassa ja paljekannen hitsauksen aikana ja kuvio 4 vastaavasti esittii

suojakannen hitsausta.

Tdten esitetty laite on tarkoitettu s#ilidn valmistukseen, joka on pah-
vista tail muusta materiaalista, jolla on vastaava jadykkyys- tal lujuus-
ominaisuudet ja joka késittdid sdilisholkin 1, joka pohjaltaan voi olla

tiivistdvidsti liitetty ja joka ylemmdltd osaltaan on muodostettu palje-
pohjalla 2, joka tiivistdvidsti sulkee s#i1li8n. Paljepohjan ylipuolelta

suojakansi 3 on liitetty sdiliBholkkiin, ja ylemmistid piaidystiin 4 sdi-
1lidholkki on muodostettu sisdidnpidin kaareutetulla reunuksella 5. SH1113
vol olla muodostettu mySs paljepohjalla ja suojakannella, jotka ovat

sekd pohjassa ettd sd1116n pididdyssi.

Sdi1lidholkin materiaali muodostuu pahvirungosta 6 tai vastaavanlaisesta

jdykdstd materiaalista muodostuvasta rungosta ja hyvini pidetidin, etti
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vdlissd oleva kerros 7 on liitetty absorboimaan korkeataajuista tai ult-
raddnienergiaa sen ollessa esimerkiksi alumiinikerros ja ettd on sisempi
kerros 8, joka on hitsattavaa muovimateriaalia kuten polyetyleenid. Par-
haana pidetddn, ettd suojakansi on tehty samasta materiaalista kuin sdi-
1i6holkki tai muusta sopivasta materiaalista. Paljepohjan 2 tulisi olla
tehty hitsattavasta materiaalista, joka on sekid helposti taivutettavissa
ettd myds hitsattavissa. Paljepohja toimii sidiliBholkin kaasutiivistyk-
send ja siksi on tdrkedd, ettd paljepohja tarkoin tiivistii sdilidholkin
sisdpintaa vasten. Paljepohja voi olla tehty sopivasta laminoidusta
materiaalista kuten alumiinista, polyetyleenisti polyetyleenikerroksen
ollessa sdilitholkkia vasten. Kuvion 1 vasemman puoleisessa osassa sdi-
116 on esitetty osittain valmiina, ja kuvion oikeassa puolessa sdilié on

esitetty lopullisesti valmiissa tilassa.

Keksinndn mukainen laite, joka on esitetty kuviossa 2 kdsittdi kannatti-
men 9, jossa on hitsaustydkalu 10 hitsausrenkaan muodossa, ja ohjausmin-
ndn tai tydntimen 11, jotka on liitetty sinidnsd tunnettuihin laitteisiin
12 tybntimen 11 liikuttamiseksi yl&spdin ja alaspdin ja sopivan puristuk-
sen tuottamiseksi tai paljepohjan reunusten liittimiseksi holkin sisipin-

taan kuten on esitetty yksityiskohtaisemmin seuraavassa.

Kannatin 9 on tarkoitettu pitelem#dn holkkia 1 kosketuksessa hitsausren-
kaaseen 10, kun paljepohja 2 ja suojakansi 3 on johdettu ja hitsauksella
liitetty holkin sisdpintaan. Kannatin on pohjareunukseltaan muodostettu
kartiomaiseksi ohjauskartion 13 muodostamiseksi holkille, joka on joh-
dettu kannattimeen alhaaltapdin. Hitsausrengas 10 on laajennettu hieman
kartiomaisesti yldspdin esimerkiksi noin 3°:n kulman verran. Hitsausren-
kaan 10 yldpuolelta kannatin on muodostettu suorana sylinterind, jonka
ulkokehd vastaa hitsausrenkaan 10 ylempdi reunaa. Paikassa ennalta mdi-
rdtyn etdisyyden piddssi hitsausrenkaan yldpuolella kannatinontelossa

on olake 14, joka mddrdd holkin ! ylemmdn aseman. Sisddnohjausporauk-
sella olakkeen 14 yldpuolella tulisi olla sellainen ala, ettd tydnnin

11 yhdessd paljepohja~aihion kanssa tail suojakansiaihion kanssa voivat
tulla puristetuksi alas kannattimen 1l4dpi ja holkin 1l avonalsesta pdi-
dystd sisdidn. Kun paljepohja-aihio tai suojakansiaihio ovat puristettuja
alas kuten mainittiin, ovat ne muotoiltuja yl®spdin suuntautuvalla reu-

nalla, joka myShemmissi valheessa liitetdidn hitsaamalla holkin sisdpin-
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taan. Paljepohjan tai suojareunuksen ylemm#n reunan hyvdn yldspdintai-
toksen muodostamiseksi voidaan muotoamisrengas 15, jossa on pydristetyt
reunat 16 asentaa kannattimen 9 ylipuolle. Tulee kuitenkin huomata, ettd
on myds mahdollista muodostaa paljepohja ja suojakansi vastaavasti puris-
tamalla kyseiset osat suoraan siiliBholkin sis#in, ja kannattimessa voi
olla tai siind el ole olaketta 14 eiki muotoamisrengasta 15. Onkalon
laajennettu osa ulottuen hitsausrenkaan 10 yldpuolelle antaa mahdolli-
suuden holkin ylemm#n reunuksen pienelle laajenemiselle, kun paljepohija-
aihio ja kansiaihio on puristettu alas holkkiin, jolloin on nihtidvissi,

ettd mainittu aihio tai ailhiot suojaavat holkkia vaurioita vastaan.

Sisddnohjausmidntd tai tydnnin 11 kisittii alemman osan 17 ja ylemmin
osan 18, jotka ovat aksiaalisesti liikutettavissa suhteessa toisiinsa.
Ylemmdn osan 18 ja alemman osan 17 v&lissd on laajennettavissa olevat
vélineet esimerkiksi kumirengas 19, joka muuttaa muotoaan ja on puris-
tettu sdteettdisesti ulospdin, kun ylempi tydnninosa ja alempi tydnnin-
0sa ovat puristettu yhteen. Ylempi osa 17 on muodostettu ulospiin-alas-
pdin viistolla pinnalla 20, joka tukee kumirengasta 19, ja mainitun
viiston pinnan alapuolella on alemmalla tydntimelli pullistuma 21, jonka
muoto mddrdd paljekannen lopullisen muodon. Pullistumalla 21 on sivut 22
suoran sylinterin muotoiset ja pohja, jolla parhaana pidetysti on tasai-
sesti pydristetty ulommainen reunus. Paljepohjan yhtidldistidmiseksi seki
yli- ettd alipainetta vastaan sen tulee olla liikutettavissa sekid ulos-
pdin ettd sisddnpiin ja tdtid tarkoitusta varten pullistuman 21 tulee
olla muodostettu yhdellid tai useammalla onkalolla, esimerkiksi keskei-
selld onkalolla 23, joka on esitetty kuviossa 3. Ilman saamiseksi ulos
ja/tai paljepohja-aihion liittimiseksi mainittuun onkaloon 23 imuvdli-
nein, tulee tyhjSporaus- tail imulaitteet 24 varustaa onkalon keskelle.
Ylempi tySnninosa 8 on helpolla liukusovitteella siirrettivissi alemman
tybnninosan 17 ulkopuolelle ja silld on ulompi pinta, joka on jidrjes-
tetty liikuttamaan tydnnintid 11 alas yhdessi paljepohja-aihion tai suo-
jakansiaihion kanssa kannattimeen 9 ja s#iliBholkin 1 avonailseen paia-
tyyn. Toimilaitteet on jirjestetty liikuttamaan ty3nninti 11 ennalta
tarkoin mddrdttyyn asemaan, jossa kumirengas 9 sijaitsee juuri hitsaus-
renkaan 10 edessd. Tdssd asemassa kannatinakseli 25 pysdyttdi alemman
tydéntimenosan 17, kun taas ylempi tydntimenosa 18 voidaan liikuttaa

jonkun verran pitemmille suhteessa alempaan tybontimenosaan, jolloin



10

15

20

25

30

35

76282

kumirengas 19 on puristettu kokoon aksiaalisesti ja t#118in se laajenee

sdteettdisessd suunnassa.

Kannattimen 9 ylemmdlld sivulla voi olla ensimmdinen tuki 26 paljepohja-
aihion 27 asennoimiseksi ja toinen tuki 28 suojakansiaihion asennoimi-

seksi (ei-esitettv).

Laitteen toiminta kdy parhaiten ilmi kuviosta 3 ja 4 yhdessid kuvion 2
kanssa. Sdilitholkki 1 on alapuolelta liikutettu ylempiin asemaan kan-
nattimessa 9. Mainitun ylemmdn aseman voil miidridti esimerkiksi olake 14.
Paljepohja~aihio 27 on sijoitettu ensimmdiseen tukeen 26, ja tydnnin 11
liikutetaan alaspdin toimilaitteella 12, jolloin tydnnin tydntdid palje-
pohja-aihion alaspdin kannattimen 9 ylemmdn osan ldpi ja sisdidn holkin
avonaisesta pdddystd. Paljepohja-aihio muodostuu tarkoin tydntimen muo-
toon, ja tydnnin on asettu niin, ettd se voidaan pysdyttdd asemaan,
jossa kumirengas 19 sijaitsee juuri hitsausrenkaan 10 edessd. Sen jil-
keen kun alempi tySntimen osa on pysdytetty kannatinakselilla 25, siir-
retdin ylempi tydntimenosa 18 ennalta tarkoin mid&dridtyn lisdmatkan verran
alaspdin, jolloin kumirengas puristuu kokoon ja laajenee sdteettdisesti,
jolloin paljepohja-aihio 27 on puristunut holkin 1 sisdpintaan. Holkki
vuorostaan on puristunut hitsausrenkaaseen 10. Yhdistettdessd l&mpd,
korkeataajuinen tai ultraddnienergia absorboidaan 1&dmp6 holkin metalli-
kerrokseen ja/tal paljepohja-aihioon, jolloin holkin sulatettavissa ole-
vat muovikerrokset ja paljepohjan reuna sulavat yhteen. Koska kumirengas
tySntdd materiaalia hitsausty8kalua kohti saavutetaan erittdin hyvd hit-
sauskosketus, ja koska paljepohja-aihio on suhteellisen ohut, saavute-
taan erittdin hyvid tiivistys jopa, jos paljepohja-aihiossa on taitoksia
hitsausalueella. Sen jdlkeen kun paljepohja on hitsausliitetty, vedetddn
tyénnin 11 takaisin ja sijoitetaan suojakansiaihio toisessa tuessa 28.
Samanaikaisesti sdiliBholkki siirretdidn ennaltamdirdtyn matkan verran
alaspdin niin, ettd suojakansi voidaan hitsata sdilitholkkiin ennalta
mddrdtyn matkan pddhin paljepohjahitsauksen yldpuolelle. Liikutettaessa
tyonnintd 11 alaspdin, muotoaa tdmd suojakansiaihion kansitasoksi 29,
jolla on kauttaaltaan yl8spdin suuntautuva reuna 30. Muodostettaessa
suojakansi paksummasta materiaalista kuin paljepohja tulee kansi olla
puristettu riittdvdlld voimalla sdiliSholkin sisdpintaan kiinnihitsauk-

sen muodostamiseksi ainoastaan kidyttdmdlld tydntimen 1 sivuja 22. Tydn-
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nin on tdten siirretty alas niin, ettd suorien pullistuman sivujen 2
alinosa on suoraan hitsausty8kalun edessd ja 14dmp8 on johdettu, jolloin
suojakansi on piste pisteeltid tai jatkuvasti hitsausliitetty holkkiin.
Tdssd tolsessa valheesa hitsaus on siten suoritettu kdyttdmdttd kumiren-
gasta 19. Timi on mahdollista, koska suojakansi on tehty hieman paksum-
masta materiaalista kuin on paljepohjan materiaali ja koska yl&spéin
suuntautuva reunus 30 riippuen materiaalin joustavuudesta on asetettu
viistosti ulospdin. Suojakannen ja holkin vdlissi ei tulisi olla tdydel-
listid tiiviyttd. Sitd vastoin on tarpeen, ettd on ainakin jonkin verran
vdlid suojakannen 3 ja holkin 1 vdlissd niin, ettd ilma voi kulkea suo-
jakannen ohi molempiin suuntiin riippuen painemuutoksista, jotka aikaan-
saa paljepohjan liike ulospidin tai sisddnpdin. Mahdollisesti suojakansi
voidaan muodostaa yhdelli tai useammalla lidvistetylld reidlld tai ilma-

kanavalla.

Asennettaessa tydntimen 11 pullistuma 21 vaihdettavaksi saatetaan yhtd
ja samaa tySnnintid kdyttdd sekd sdilididen valmistamiseen, joilla on
paljepohja ylli esitetyn laisesti ett#d sdiliSiden valmistamiseen, joilla
ei ole paljepohjaa, jolloin s#ili8n kansi on hitsattu kdyttdm&lld kumi-
rengasta 19 ty8ntimen 11 siini asemassa, jossa kumirengas ja kansi ovat
suoraan hitsausputken 10 edessd, kuten yllid on esitetty paljepohjan hit-

sauksen yhteydessi.

Holkin | siirtédminen kahteen ennalta mdidrdttyyn asemaan ja tydntimen
siirtiminen alas kahteen samoin ennalta mddridttyyn asemaan suoritetaan
alemmin tunnetuin laittein, joita ei tarvitse selostaa yksityiskohtai-

sesti.

Tulee ymmirt#i, ettd ylli esitetyt yksityiskohdat ja piirustuksissa esi-
tetty keksinndén sovellutusmuoto ovat ainoastaan havainnollistavia esi-
merkkejd ja ettid erilaisia muunnelmia voidaan tehdd patenttivaatimusten

suojapiirin puitteilssa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd tavaroita varten olevan pakkauksen valmistamiseksi, joka
vol vahingoittua paineen muutoksista pakkauksen sisdpuolella tai
ulkopuolella ja sisdltdid holkin (1), jossa on runko (6) pahvista tai
muusta materiaalista, jolla on vastaava jiykkyys tai lujuus, ja joka on
muodostettu neste- ja kaasutiiviiksi ja on hermeettisesti suljettu mo-
lemmista pdddyistd siten, ettd paddtysulkijana ainakin yhdessd piddyssi
on paljepohja (2) ja paljepohjan ulkopuolelle laitettu suojakansi

(3), tunnettu siiti, etti pakkausholkki (1) laitetaan kannat-~
timeen (9) ja paljepohja-aihio painetaan tydntimen (11) avulla alas
pakkausholkin avoimeen piityyn ja kiinnitetdin tiiviisti holkin si-
sdsivuun (8), minkd jidlkeen tydnnin (11) vedetiin ulos, suojakansi-
aihio (3) painetaan samalla tavalla ja saman ty&ntimen (11) avulla
alas pakkausholkin avolmeen piityyn ja kiinnitetdin pisteittdin tai
epdjatkuvasti pakkausholkin sisdsivuun (8) niin, ettd ilmatila, joka
muodostuu paljepohjan (2) ja suojakannen (3) vilille, on yhteydessi

ympdr6ivddn ilmakehdin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet tu siitd,
ettd sekd paljepohja (2) ettd suojakansi (3) aikaansaadaan tasomaisesti
meistetyistd aihioista, jotka tydnnin (11) muotoilee, kun ne painetaan
alas pakkausholkin (1) avoimeen pddtyyn, minki jilkeen ne tySntimen

osavaikutuksesta kiinnitetddn pakkausholkin sisisivuun.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi, t unnet t u siiti,
ettd paljepohja-aihio muodostetaan kupiksi, jossa on yksi tai useampi
onkalo, ja ettd paljepohja-aihio kiinnitet#in pakkausholkin sisisivuun
(8) kaasutiiviilld 1iitoksella kupinmuotoisen paljepohjan ylireunan

viereen, kun taas suojakansi muodostetaan ilman onkaloa.

4. Patenttivaatimuksen 1,2 tai 3 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd paljepohja (2) kiinnitetddn pakkausholkin (1) sisdsivuun (8)
radiaalisesti ulospdin laajenevan renkaan (19) mydtivaikutuksesta, joka
on tydntimessd etdisyydelld tydntimen (11) alaosasta (21'), kun taas suo-

jakansi (3) kansimateriaalin oman joustavuuden ansiosta saatetaan koske-
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tukseen pakkausholkin (1) sisdsivuun (8) kanssa, missd se on tydntimen

(11) alaosan (21) tukemana sen pohjapinnan suuntaisena.

5. Laite jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukaisen menetelmén soveltami-
seksi kartonkia tai muuta sellaisesta materiaalia, jolla on vastaava
jidykkyys ja lujuus, olevien pakkauksien valmistuksessa, jotka pakkaukset
voivat vahingoittua pakatun tavaran tal ympidrSivin ilmakehdn paineen
muutoksista ja jotka pakkaukset muodostuvat pakkausholkista (1), joka on
suljettu tolsesta piddystid ja joka vastakkaisesta pdddystd on varustettu
sisipuolisesti holkkiin (1) tiivistetysti kiinnitetylld paljepohjalla
(2) ja paljepohjan yldpuolelle jirjestetylld suojakannella, ja joiden
pakkausten valmistamiseksi laite muodostuu pakkausholkin kannattimesta
(9) ja tybntimestd (11) paljepohja- aihion (27) ja kansiaihion purista-
miseksi pakkausholkkiin niin, ett# aihioiden reuna taipuu yldspdin, mitd
varten tydnnin (11) muodostuu alaosasta (17) ja yldosasta (18), jotka
ovat aksiaalisesti liikkuvia toistensa suhteen, ja niiden osien vdliin
jirjestetystd laajenevasta elimestd (19), joka tydntimen osien liikkues-
sa aksiaalisesti toisiaan vasten puristuu radiaalisesti ulospdin kohti
kannattimeen (9) jidrjestettyd hitsausrengasta (10), jonka tarkoituksena
on hitsata paljepohjan ja suojakannen reunat pakkausholkin (1) sisd-
sivuun jatkuvan 1#mmdn, korkeataajuuslimmdn tai ultradénildmmdn vaiku-
tuksesta, tunnet tu siiti, etti tydntimen (11) alaosassa (17) on
ulkonema (21) laajenevan elimen (19) alla, jolla ulkonemalla on muoto,
joka vastaa paljepohjan (2) haluttua muotoa, ett#d pakkausholkin (11)
kannatin (9) on varustettu elimilld holkin (1) pitdmiseksi kahdessa eri
korkeusasemassa ja ettd tydnnin (l1) on varustettu elimelld (12) sen
tySntimiseksi alas kahteen eri asemaan, nimittdin tydntimen (11) ala- ja
holkin (1) yliasemaan, jossa laajeneva elin (19) sijaitsee olennaisesti
hitsausrenkaan (10) korkeudella ja jossa tapahtuu paljepohjan sisdhit-
saus holkkiin (1), ja tydntimen (11) yli-asemaan, jossa alaosan ulko-
neman reunat (22) ovat samalla korkeudella kuin hitsausrengas (10) ja

jossa tapahtuu suojakannen sisddnhitsaus.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unne t t u siitd, ettd
ulkonema (21) on muodostettu niin, ettd silld on suorat sivut (22) ja
niin etti sen pohjassa on onkalo (23), ja ettd paljepohjan sisddnhitsaus

tapahtuu sen yl&staipuneen reunan vierestd tai l&heltd.
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7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen laite, tunnet tu siitd,
ettd ulkonemalla (21) on poikkipinta-ala, joka on niin paljon pienempi
kuin pakkausholkin (1) sisdpinta-ala, ettid ulkonema (21) yhdessid palje-
pohja-aihion (27) kanssa voidaan pienelli pelivaralla tydntid sisiin
pakkausholkkiin (1).

8. Patenttivaatimuksen 5,6 tai 7 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd tydntimen (11) yldosalla (18) on suorat ja samansuuntaiset

sivut.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnet tu siitid, ettid
hitsausrengas (10) on hieman kartiomaisesti laajennettu yl8spdin, esi-

merkiksi noin 2-4°:en kulman verran ylospédin.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, t unne t tu siitd, ettd
kannattimella (9) hitsausrenkaan (10) ylipuolella on poikkipinta-ala,
joka vastaa hitsausrenkaan yldreunassa olevaa pinta-alaa, ja siitd, ettd
kannatin (9) on ylidreunansa kohdalla muodostettu niin, ettd siind on

olake (l4), joka mddrdd pakkausholkin (1) ylimmin aseman.

11. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siitd, ettd
ulkonemalla (21) on onkalonsa (23) tai onkaloittensa pohjassa yksi tai

useampi evakuointireiki (24).
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Patentkrav

1. Férfarande for framstdllning av en fdr gods férsedd férpackning som
kan skadas pd grund av tryckfdrdndringar inuti eller utanfdr f8r-
packningen och bestdr av en hylsa (1) med en stomme (6) av kartong eller
annat material med motsvarande styvhet eller hillfasthet, vilken ir ut-
formad vdtske- och gastdt och #r hermetiskt tillsluten i b3da #ndar si att
tillslutningen i1 3tminstone den ena inden 4r en bdlgbotten (2) och ett
utanfdr bdlgbotten apterat skyddslock (3), kinnetecknat av
att en fdrpackningshylsa (1) apteras 1 en hdllarform (9) och ett bdlg-
bottendmne trycks med hjilp av en plunge (11) ned i den Oppna dnden till
férpackningshylsan och fists tdtt mot insidan (8) p3 hylsan, varefter
plungen (11) dras ut, ett skyddslocksimne (3) trycks pd samma sitt och
med hjdlp av samma plunge (11) ned i den Sppna #nden av férpacknings-
hylsan och fésts punktvis eller diskontinuerligt mot insidan (8) mot
f8rpackningshylsan, s& att den mellan bilgbotten (2) och skyddslocket

(3) bildade luftvolymen kommunicerar med den omglvande atmosféren.

2. Férfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat av att
sdvil bdlgbotten (2) som skyddslocket (3) tillhandahills 1 form av plant
utstansade dmnen, vilka vid nedtryckningen i den Sppna #nden till f&r-
packningshylsan (1) formas av plungen (11), varefter de under medverkan

av plungen fidsts mot f6rpackningshylsans insida.

3. Forfarande enligt patentkravet 2, k innetecknat av att
bdlgbottendmnet formas till en kopp med en eller flera kaviteter, och
av att bdlgbottendmnet fixeras mot insidan (8) p& fdrpackningshylsan
genom en gastdt fog intill ovankanten pa den koppformade bilgbotten,

medan diremot skyddslocket formas utan kavitet.

4. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1,2 eller 3, k & nne -
tecknat av att bdlgbotten (2) fidsts mot insidan (8) pi fdr-
packningshylsan (1) under medverkan av en radiellt utit expanderande
ring (19), vilken i plungen 4r belidgen pd avstind frin plungens (1l1)
underdel (21'), medan skyddslocket (3) genom lockmaterialets egen spinst

bringas till anliggning mot insidan (8) pd f&rpackningshylsan (1), var
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den dr st8dd av underdelen (21) pa plungen (11) parallellt dennas
bottenyta.

5. Anordning for tilldmpning av f&rfarandet enligt ndgot av patentkraven
1-4 vid tillverkning av fSrpackningar av kartong eller annat material
med motsvarande styvhet och hdllfasthet, vilka férpackningarna kan
skadas vid tryckf8réndringar 1 det fSrpackade godset eller i den om-
givande atmosfédren och vilka f8rpackningarna bestir av en férpack~
ningshylsa (1), som dr tillsluten i den ena inden och som i den mot-
satta dnden 4r fdrsedd med en invéndigt 1 hylsan (1) tidtande infist
bdlgbotten (2) och ett ovanfdr bdlgbotten anordnat skyddslock, varvid
anordningen f&r att tillverka férpackningarna bestdr av en hillarform
(9) av férpackningshylsan och ett plunge-organ (11) f&r inpressning av
ett bidlgbottensmne (27) och respektive ett lockimne i férpackningshylsan
sd att en kant pi Hmnet bdjs uppdt, f8r vilket en plunge (11) bestir av
en underdel (17) och en &Sverdel (18), vilka ir axiellt rérliga 1 foér-
hdllande till varandra, och ett mellan dessa delar anordnat expanderbart
organ (19), vilket vid plungdelarnas axiella r8relse mot varandra
pressas radiellt utdt i riktning mot en i h3llarformen (9) anordnad
svetsring (10) f&r att genom kostantvirme, hégfrekvensvirme eller
ultraljudsvirme svetsa bdlgbottens respektive skyddslockets kanter med
férpackningshylsans (1) insida, k i nn e t ecknad av att plungens
(11) underdel (17) har en utbuktning (21) under det expanderbara organet
(19), vilken utbuktning har en form som motsvarar den nskade formen pa
bdlgbotten (2), att hdllarformen (9) av f8rpackningshylsan (1) ir f&r-
sedd med organ fSr att hilla hylsan (1) i tvd olika h6jdldgen och att
plungen (11) 4r f&rsedd med organ (12) f&r att skjuta ned den 1 tvi
olika ldgen, nimligen ett Svre lige pd hylsan (1) och ett undre ldge pa
plungen (11), d4r det expanderbara organet (19) befinner sig védsentligen
i h8jden av svetsringen (10) och dir en insvetsning av bidlgbotten pi
hylsan (1) sker, och ett 5vre ldge pa plungen (11), varvid kanterna (22)
pa underdelens utbuktning befinner sig 1 hSjd med svetsringen (10)

varvid en insvetsning av skyddslocket sker.

6. Anordning enligt patentkravet 5, kdnnetecknad av att ut-

buktningen (21) 4r formad med rita sidor (22) och en botten med en
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kavitet (23), och av att insvetsningen av bilgbotten sker vid eller

nira dess uppvikta kanter.

7. Anordning enligt patenkraven 5 eller 6, k &nnetecknad av
att utbuktningen (21) har en tvirsnittsarea som #r sd mycket mindre &n
innerarean pd fdrpackningshylsan (1), att utbuktningen (21) tillsammans
med bilgbottenimnet (27) med nagot litet spel kan infdéras i fdrpacknings-
hylsan (1).

8. Anordning enligt patentkraven 5,6 eller 7, k annetecknad

av att plungens (11) 8verdel (18) har raka och parallella sidor.

9. Anordning enligt patentkravet 8, k @&nne tecknad av att
svetsringen (10) #r ndgot koniskt vidgad 1 riktning uppdt, t ex en

vinkel om 2-4 % uppat.

10. Anordning enligt patentkravet 9, k inneteckmnad av att
hallarformdelen (9) ovanfdr svetsringen (10) har en tvidrsnittsarea

som Sverensstimmer med arean pi den 8vre kanten pd svetsringen, och av
att hillarformen (9) intill sin ovankant #r utbildad med en ansats (14),

som bestimmer forpackningshylsans (1) Oversta lége.
11. Anordning enligt patentkravet 6, k innetecknad avatt

utbuktningen (21) i botten av sin kavitet (13) eller sina kaviteter har
ett eller flera evakueringshal (24).

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 2 582 541 (229-5.5).
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