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Monisy&ttdjérjestelmé

Tamd keksintd koskee laitetta yksitt8isten kudos-
tuotteiden jakeluun, ja tarkemmin se koskee nopeaa jakelu-
jarjestelmsds polymeerisestd kalvosta tai levysta tehdyille
joustaville pusseille ja astioille.

Valmistettaessa pusseja ja astioita kalvosta tai
levystd pussimateriaali tulee tyypillisesti termoplasti-
sesta polymeerimateriaalista olevan jatkuvan kudoksen muo-
dossa, joka on taitettu itsensd yli niin, etta muodostuu
kaksi kerrosta. Kun muodostetaan yksittdisid pusseja tai
astioita, termoplastisesta materiaalista olevasta kudok-
sesta leikataan osia. Leikattujen osien reunoista tulee
my®s pussien sivusaumat kun ne saumataan, mieluiten saman-
aikaisesti kun ne leikataan kaytt&m&lls kuumennettua lan-
kaelementtia. Tamdn jdlkeen pussit pinotaan, lasketaan ja
pakataan pakkauslaitteistolla;

Leikkalus- ja saumausoperaatio tapahtuu tyypilli-
sesti halkaisijaltaan suhteellisen suuren pyfdrivdn rummun
padlla, joka voi késittdd useita kuumennettuja lankaele-
menttej& leikkaamiseen ja saumaamiseen, jotka elementit
on sijoitettu rummun ulkokeh&ssd oleviin uriin. Katso esi-
merkiksi US-patentti nro 4 369 449, Tumminia. Kun rumpu
pytrii, eri leikkaus- ja saumauselementteihin vaikutetaan
siteﬁ, ettd ne nousevat yl®$s rummun pinnalle leikkaamaan
ja saumaamaan vastaavan osan pussimateriaalikudoksesta.
Yksittidiset pussit pidet#dn rummulla imujédrjestelyn avulla
rummun pydriesséd. Tdllaiset rummut ovat suuria ja kalliita
laitteita. Niita wvoidaan kuitenkin nyky&d&n k&ayttda pak-
kauslaitteiston tuotantovauhtia suuremmilla tuotantono-
peuksilla.

Yksittdiset pussit otetaan sitten rummulta, pino-
taan ja pakataan. Katso esimerkiksi US-patentit nrot Re
28 172, 3 254 889, 3 599 705, 3 640 050 ja 3 842 568,

joissa selitetdidn tyypillinen pinous- ja pakkauslaite.
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Pakkaamisoperaatio tapahtuu jérjestelm&n tuottavuuden pa-
rantamiseksi mieluiten suurimmalla mahdollisella nopeudel-
la, jolla laitetta voidaan k&yttds. Kuten edelld maini-
tuissa patenteissa on esitetty, yksittédiset pussit otetaan
nykyisin rummuléta pienemm#dlld rummulla, joka on myos so-
pivasti varustettu imuominaisuudella. Pussi vapautetaan
imusta sopivassa kohdassa, ja pussit putoavat pienemmdlle
rummulle, jossa ne pidetdin myds paikallaan imun agvulla.
Sopivassa kohdassa imu lopetetaan ja yksittdiset pussit
vedetddn pois pienemmaltd rummulta ratapakkaajan tai vas-
taavan laitteen avulla.

Perinteisesti ratapakkauslaite on varustettu ryh-
md&lla pakkainsauvoja, jotka liikkuvat ympyranmuotoista
rataa tarkkaan pienemmdn rummun mukaisesti ajoitettuna,
niin ettd sauvat poistavat jokaisen perdkkdisen pussin
rummulta ja pinoavat pussit. Kun ennalta m8drdtty maara
pusseja on poistettu, laskentasauvat tai muut erotuslait-
teet kdynnistetdsn, niin ettd erotetaan yksittédisten pus-
sien jatkuva virta ennaltalaskettuihin pinoihin.

T&m&n aikaansaamiseksi laskentasauvojen taytyy
liikkua alkuasennosta, joka on tdysin pussivirran ulkopuo-
lella, toiseen asentoon, joka on tdysin virrassa; Ta&ma
liike tdytyy saada aikaan sekunnin murto-osassa toisiaan
seuraavien pussien vidlissid kun ne sydtetddn pienemmdltd
rummulta. Suurilla tuotantom&&rilld t&md aika voi olla
pienempi kuin 0,1 sekuntia. T&stéd seuraa valtavien jopa
30 kertaa painovoiman suuruisten kiihdytysvoimien tuotta-
minen laskentasauvoihin., My®s tuotteen laskostamiseen ja
lastaamiseen jakelulaitteisiin tarkoitettuun muuhun osaan
pakkausjdrjestelmdd Kkohdistuu suuria hitausvoimia. T&ten
toimiminen pakkauslaitteiston ohjerajoilla johtaa suureen
hitauskuormaan, joka on vahingollinen koneistolle ja joh-
taa ylisuuriin keskeytysaika- ja huoltokustannuksiin.

Tdmén mukaan olisi suotavaa, ettd voitaisiin kayt-
td4 hyvdksi tuoterummun kykyd tuottaa tuotteita suuremmil-
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la nopeuksilla, joihin se pystyy, ja kuitenkin sdilyttaa
suuremmat tuotantotahdit tai jopa kasvattaa niitéd aiheut-
tamatta pakkausjdrjestelm&dn nédin suuria hitausvoimia.
Tekniikassa esiintyy tarve tdllaiselle nopealle syotto-
laitteelle. '

Kyseessd oleva kekéintb vastaa tdhdn tarpeeseen
tarjoamalla nopean tuotteensydttdjdrjestelmédn, joka kas-
vattaa tuotantotahtia altistamatta j&rjestelmad kasvaville
laitteiston hitauskuormille. Kyseess& olevan Kkeksinnon
yhden n&kokohdan mukaan syéttdlaite sisdltdd laitteiston
yksittdisten joustavien tuotteiden, kuten pussien tai as-
tioiden, sarjojen tuottamiseen perdkkadin siirtokohtaan,
joka sis&ltd4 imutuoterummun ja laitteiston rummun pydrit-
tamiseen. Imutuoterumpu Kkuljettaa yksittdiset tuotteet,
kuten yksittidiset pussit tai astiat, siirtokohtaan. Kuten
on perinteisesti, tuoterumpu kasittéa useita kuumennettuja
leikkaus- ja saumauselementtejd, jotka tuottavat yksittdi-
sid tuotteita termoplastisesta materiaalista olevasta jat-
kuvasta kudoksesta.

Jérjestelméd sidsltdsd myos laitteiston vksittdisten
tuotteiden siirtémiseen siirtokohdasta useisiin syottopis-
teisiin, joissa tuotteet pinotaan ja pakataan perinteisel-
158 tavalla. Siirtolaitteisto sis#lt&d monta imusiirtorum-
pua ja laitteiston rumpujen pydrittémiseen. Siirtorummut
on sijoitettu siten, ettd ensimmidinen siirtorummuista ot-
taa vastaan tuotteita tuoterummulta ja sitten siirtad ai-
nakin osan nidistd tuotteista seuraavalle siirtorummulle.
Ainakin osa tuotteista ldhetetddn myds ensimmdiseen syot-
tépisteeseen.

Tuotteet, jotka siirret&sn seuraavalle siirtorum-
mulle voidaan sitten my®s jakaa samalla tavalla niin, etta
osa lahetetdin vield yhdelle siirtorummulle ja osa toiseen
sybttopisteeseen., Siirtorumpujen sarjan viimeiseltd rum-
multa kaikki jaljelld olevat tuotteet sydtetaén viimeiseen
sybttopisteeseen. Jokainen sy&ttépiste on varustettu pak-
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kauslaitteistolla yksittdisten tuotteiden pinoamiseksi,
laskemiseksi ja pakkaamiseksi. Pakkauslaitteisto voi olla
ratapakkauslaite tai vastaava, kuten on esitetty uudelleen
julkistetussa US-patentissa nro 28 172.

Kun kéaytetddn esimerkiksi kahta siirtorumpua, en--
simmdinen siirtorumpu sixirtd83 joka toisen tuotteen toi-
selle siirtorummulle. Jokainen siirtorumpu on varustettu
imujidrjestelylld, joka sisdltdda joukon imuaukkoja, jotka
ovat yhteydessid imuldhteeseen. Imuaukot ulottuvat sdteit-
tdisesti ulospdin siirtorumpujen Kkeskustoista. Imuaukot
on sijotiettu siten, ettd siirtorumpujen pydriessd joka
toinen tuote siirretddn ensimmdiseltd toiselle siirtorum-
mulle. Siirto tapahtuu mieluiten pisteessd, joka on suun-
nilleen kahden rummun v&lisell& keskiviivalla.

Keksinnén vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa nopea
sybttbjdrjestelmd sisdltdd laitteiston yksittédisten jous-
tavien tuotteiden, kuten pussien tai astioiden, sarjojen
tuottamisieen perdkkdin useisiin siirtokohtiin, jotka on
sijoitettu tuoterummun kehdn ympédrille. Sydttdjdrjestelma
sisdltdd imutuoterummun, joka kuljettaa yksittdiset tuot-
teet jokaiseen siirtokohtaan, sekd laitteiston rummun pyO-
rittémiseen. '

Jdrjestelmd sisdltdd mybs laitteiston yksittaisten
tuotteiden siirtédmiseksi jokaisesta siirtokohdasta jouk-
koon vastaavia syottopisteitd. Sydttipisteissd tuotteet
pinotaan, lasketaan ja pakataan laitteiston, kuten rata-
pakkauslaitteen, avulla. Siirtolaitteisto sis8ltada joukon
imusiirtorumpuja ja laitteiston ndiden rumpujen pyOSritta-
miseen. Rummut on sijoitettu siten, ettd ensimmdinen siir-
torumpu vastaanottaa yksittdisid tuotteita tuoterummulta
ensimmdisessd siirtokohdassa, kun seuraavat siirtorummut
vastaanottavat tuotteita tuoterummulta seuraavissa siir-
tokohdissa.

Jokaisella siirtorummulla ainakin osa tuotteista

tuoterummulta siirret&ddn rummuissa olevan imujdrjestelyn
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avulla. Imuldhteet jokaisessa rummussa ovat yhteydessa
imuaukkoihin, jotka ulottuvat siteittdisesti ulospdin
rummuista. Siirtorummulla olevat tuotteet syOteté&dn siten
rummun pydrimiselld wvastaavaan sybttépisteeseen. Siirto-
rummut on suunniteltu poistamaan yksittdisid tuotteita
tuoterummulta, kun se pyéfii niin, ett& kun saavutetaan
viimeinen siirtorumpu, kaikki tuotteet on siirretty.

Perinteisissid pakkausjérjestelmissa tuotettavien
tuotteiden maksimilukumairdi rajoittavat jédrjestelman pak-
kausosan ominaisuudet. Tarjoamalla useita sytdttdpisteitad
yhtd tuoterumpua kohden olevien pakkauslaitteiden lukumad-
rasa voidaan kasvattaa. Tami mahdollistaa tuoterummun kayt-
tamisen paljon suuremmilla nopeuksilla. T4lla tavalla
syottdjdrjestelmdn tehollinen nopeus voidaan kaksin- tai
kolminkertaistaa ilman, ettd ylitet##&n pakkauslaitteiston
ohjearvoja. _

Kiytt&mdlli kahta siirtorumpua ja vastaavia syotto-
pisteita voidaan kdyttda kahta pakkauslaitetta, tdten te-
hollisesti kaksinkertaistaen jadrjestelm&n tuotantotahdin
200 tuotteeseen minuutissa. Vastaavasti kolmen siirtorum-
mun kayttd voi tehollisesti kolminkertaistaa jarjestelmdn
tuotantotahdin. Lisdksi kun kdytettdessd pakkausjdrjestel-
mid niiden ohjearvojen rajoilla niiden keskeytysaika- ja
huoltokustannukset ovat suuria, Kyseess#& olevan keksinnodn
sybtfbjérjestelmé mahdollistaa yleisen tuotantotahdin kas-
vun, Kun pakkauslaitteistoa kéytetddn itse asiassa alem-
milla nopeuksilla kuin aikaisemmin.

Taman mukaisesti kyseessd olevan Keksinnén tavoite
on tarjota nopea sydttojarjestelmd, joka voi nostaa jar-
jestelmdn tuotantotahtia altistamatta pakkauslaitetta hi-
tausvoimille, jotka ylittdvat ohjearvot. Tadmd ja kyseessd
olevan keksinnén muut tavoitteet ja edut kdyvat ilmi seu-
raavasta yksityiskohtaisesta selityksestd, mukana seuraa-

vista piirustuksista ja oheistetuista patenttivaati-

muksista.
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Kuvio 1 on kaaviopystyleikkauskuva kyseessd olevan
keksinnén sydttdjérjestelmidn yhdestda suoritusmuodosta; ja

kuvio 2 on kaaviopystyleikkauskuva kyseessd olevan
keksinndn sybdttdjarjestelmdn toisesta suoritusmuodosta.

Viitaten nyt kuvioon 1, kyseessd olevan Keksinnon
syottdjérjestelmsd on esitetty kaavikokuvan muodossa. Syot-
tojarjestelmd 10 vastaanottaa jatkuvan kalvokudoksen 12
puolalta (ei Kuviossa) tai suoraan puristuslinjalta. Kun
keksint® kuvataan termoplastisesta polymeerimateriaalista
olevan yksittdisten pussien tai asioiden muodostamiseen
kaytetyn kudoksen yhteydessd, on ammattimiehille ilmeists,
ettd kyseessid olevan keksinnén sydttdjérjestelmd on sovel-
lettavissa muille materiaaleille, jotka sydtetddn jatku-
vasta kudoksesta ja jaetaan sitten yksittdisiin joustaviin
tuotteisiin.

Kalvokudos 12 voi olla pussimateriaalia, joka on
taitettu itsensi p&dlle, niin ettd muodostuu kaksikerrok-
sinen kalvo. Kalvokudos 12 laitetaan kulkemaan ohjausrul-
lan 14 p#4lla, joka toimii kontrolloiden kalvokudoksen
vetojdnnitystd sen pystysuoran sijoituksen perusteella.
Kalvokudos 12 vedet#sn sitten vetorullajarjestelyn 16
ldpi, jota kéytetdsn nopeudella, joka hieman ylittda imu-
tuoterummun 24 pydrimisnopeuden. Tamdntyyppinen kaytto
estdd loysyyden kalvossa, kun sitéd sydtetddn tuoterummulle
24, jota kaytetadn kdyttdlaitteiston (ei kuviossa) avulla
perinteiseen tapaan. Kalvokudos 12 kulkee sitten painorul-
lan 18 vli, joka on asetettu sijoittamaan kalvokudos tar-
kasti vasten pydrivdn tuoterummun pintaa.

Sitten kalvokudos 12 leikataan ja saumataan tuote-
rummulla 24 seuraavalla tavalla. Kalvokudos 12 kiinnite-
tddn tiiviisti tuoterummun 24 ulkopinnalle Kuumennusele-
menttiraon 21 leikkaus- ja saumausreunaan saumaustankoko-
koonpanon 20 avulla. Jokainen saumaustankokokoonpano on
kohdistettu oikeaan kohtaan vastaavan tuoterummulla 24
olevan kuumennuselementtiraon 21 yl&puolelle. Kun rumpu
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24 pyorii nuolen suuntana, kuumennettu leikkaus- ja sau-
mauslankaelementti, joka on yleisesti esitetty numerolla
26 ja jota voidaan kayttda nokkakokoonpanon (ei kuviossa)
valitykselld, tulee esiin tuoterummussa 24 olevasta syven-
nyksestd ja leikkaa kalvokudoksen ‘12 kohdasta A. '

Leikkaus- ja saumauselementti 26 vedetddn sitten
takaisin, kuten on esitetty kaaviomaisesti kohdassa B.
Sinid aikana, kun elementti on esilla, kalvo sulaa saumaus-
tankokokoonpanon 20 reunaan asti ja pussin reunaan muodos-
tuu pallesauma. Leikkaamalla ja saumaamalla kalvokudosta
12 viereisilla saumaustankokokoonpanoilla muodostetaan
yksittédisid tuotteita muovipussien 28 muodossa.

Juuri ennen kuin saumaustankokokoonpanon 20 kiin-
nitysvoima lopetetaan, joko pussin 28 etureunaan tai seka
etu- ettd takareunaan kohdistetaan imu. Saumaustankoko-
koonpano 20 poistetaan tuoterummulta jatkuvalla ketjuvoi-
mansiirtolaitteella 30, jonka ketjurattaat 32 ja 34
sijaitsevat tuoterummun 24 vastakkaisilla sivuilla. Ket-
juvoimansiirtolaite mahdollistaa yvksittdisten saumaustan-
kokokoonpanojen 20 tarkan sijoittamisen tuoterummun pin-
nalle.

Yksittidiset pussit 28 pidet&idn paikallaan pydrivdl-
14 tuoterummulla 24 vastaavien imuaukkojen 36 avulla, jot-
ka ovat yhteydessd keskelld olevaan kokoomaputkeen 38,
joka'puolestaan on yvhteydessd imuldhteeseen (ei kuviossa).
Kun rumpu 24 py®drii, imuaukot 36 saatetaan yhteyteen ja
pois yhteydestd kokoomaputken 38 kanssa, niin ettd kohdis-
tetaan pussien 28 reunaan imu alkaen hetkestd juuri ennen
saumaustankokokoonpanon 20 poistamista ja jatkuen siirta-~
migeen ensimmiiselle pydrivalle, imulla toimivalle siir-
torummulle 40.

Pusseja 28 pidet&dsn sitten giirtorummulla 40 imu-
jarjestelmdn, joka vastaa tuoterumpuun 24 kaytettyd jar-
jestelm&d, avulla. Imuaukkojen 42 ensimmdinen ryhmd on

yhteydessa ensimmiisen keskeisen kokoomaputken 44 kanssa,
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joka puolestaan on yhteydessa imuldhteeseen (ei kuviossa).
Imuaukkojen 46 toinen ryhmd on yhteydessd keskeisen
kokoomaputken 48 kanssa, joka puolestaan on vhteydessa
imulsdhteen kanssa. Kuten kuviossa on esitetty, pisteessad,
joka sijaitsee suunnilleen tuoterummun 24 ja ensimmdisen
siirtorummun 40 vidliselld keskiviivalla, imu lopetetaan
tuoterummusta 24. T4116in painovoima aiheuttaa pussien
28 putoamisen siirtorumpua 40 kohti, jossa vastaava imu-
aukko 42 aktivoidaan.

Imuaukkojen 42 ja 46 ensimmdinen ja toinen ryhmé
on sijoitettu siten, ettd jokainen yksittédinen pussi 28
poistetaan tuoterummulta. Kuten esitetty, jokainen imuauk-
koryhmd on aktiivinen ensimmdisen siirtorummun pydrimisen
aikana pisteeseen, joka on suunnilleen ensimmdisen siir-
torummun 40 ja toisen siirtorummun 50 vélisella keskivii-
valla. Tdssd pisteessd imuaukkoihin 42 kiinnitetyt pussit
28 paistetddn irti ja poimitaan sitten toisessa siirtorum-
mussa 50 olevan imujérjestelmin avulla. Pussit 28 siirre-
tdin toiselle siirtorummulle 50 imuaukkojen 52 avulla,
jotka ovat yhteydessid Keskeiseen kokoomaputkeen 54.

T4lld tavalla yksittdisten pussien virta voidaan
jakaa kahteen virtaan, jotka voidaan sitten syodttaad eril-
lisiin pakkauslaitteisiin 60 ja 70. Pakkauslaitteiden 60
ja 70 toiminta on samanlainen ja selitetaan yvksityiskoh-
taisemmin pakkauslaitteen 60 yhteydess&. Kun pussit 28
tulevat ensimmdiselle siirtorummulle 40, aukkojen 46 ld&pi
kohdistettu imu pit#d kiinni pusseista 28, kunnes ne saa-
vuttavat ldhes vaakasuoran aseman, jossa imu lopetetaan.

Pakkauslaitteessa 60 ratapakkaussauvat 62 vetdvat
yksittdiset muovipussit pois rummun pinnalta ja sijoitta-
vat pussit pinoon 64 sydtt®dpoyddlld 65. Tarkalla ajanhet-
kellsd laskentasauvan 66 ka&ntyvat asennosta, joka on esi-
tetty katkoviivoilla ja joka on kokonaan pussivirran ulko-
puolella, kuviossa esitettyyn asentoon, niin etta ne erot-
tavat pussipinon 64 madrdlt&dn halutun guuruisena. Syottd-
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poytdd 65 voidaan alentaa niin, ettd mahdollistetaan pi-
dinkokoonpanon (ei kuviossa) tarttuminen pussipinoon ja
sen siirtaminen edelleen perinteiseen pussien pakkaukseen
tarkoitettuun laitteeseen.

Keksinndn vaihtoehtoisessa  suoritusmuodossa, joka
on esitetty Kkuviossa 2, jossa samanlaiset viitenumerot
vastaavat samanlaisia elementteji, ensimmdinen ja toinen
siirtorumpu 40 ja 50, on sijoitettu eri siirtokohtiin tuo-
terummun 24 kehin ympdrille. Kuten kuviossa on esitetty,
tissid suoritusmuodossa tuoterumpu 24 on varustettu seka
ensimmiiselld imuaukkoryhmalld 36 ettd toisella imuaukko-
ryhmdlld 37. Kumpikin aukkoryhma on yhteydessada vastaavaan
keskeiseen kokoomaputkeen 38, 39. Kun tuote- ja siirtorum-
mut pydrivédt nuolien osoittamiin suuntiin, voidaan ndhda,
ettd imu aukoissa 36 lopetetaan pisteessd, joka on suun=
nilleen tuoterummun 24 ja ensimmdisen siirtorummun 40 va-
liselld keskiviivalla.

Ensimméiselle siirtorummulle 40 siirretyt pussit
28 sydtetssn sitten pakkauslaitteeseen 60 edelld kuvatulla
tavalla pinoamista ja laskemista varten. Se osa pusseista,
joita pitévdt aukot 37, kuljetetaan tuoterummun 24 mukana,
kunnes imu lopetetaan pisteessd, joka on suunnilleen tuo-
terummun 24 ja toisen siirtorummun 50 viliselld keskivii-
valla. Taas pussit, jotka padstetdsn toiselle siirtorum-
mulle 50 sydtetdsn sitten pakkauslaitteeseen 70 pinoamista
ja laskemista varten.

Kuten ammattimiehet ymmartadvdt, kuvioissa 1 ja 2
esitettyihin suoritusmuotoihin voidaan tehdd muunnoksia.
Esimerkiksi kuvion 1 suoritusmuoto voidaan toteuttaa niin,
ettd siind on kolmas ja/tai neljéds siirtorumpu. Tuoterum-
mun ja Kunkin siirtorummun imuaukot voidaan jarjestasa si-
ten, ettd osa yksittdisistd pusseista sybtetddn jokaiselle
siirtorummulle, ja sieltd vastaaviin pakkauslaitteisiin.
TAllaiset jarjestelyt tehollisesti kolmin- tai nelinker-
taistavat jérjestelmén tuotantotahdin kasvattamatta
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mink&ddn yksittdisen pakkauslaitteen kayttonopeutta.

Lisdksi viitaten kuvion 2 suoritusmuotoon lis&dsiir-
torumpuja voidana sijoittaa vastaavasti ensimmdisen ja
toisen siirtorummun viereen. Muuntamalla imuaukkojen jar-
jestelyd kullakin rummulla osa tuoterummulta tulevista
pusseista voidaan sy®dttdd kullekin siirtorummulle ja sit-
ten vastaavaan pakkauslaitteeseen. Taaskin jarjestelman
tuotantotahtia voidaan nostaa nostamatta mink&d&n yksittdi-
sen pakkauslaitteen k&yttonopeutta.

Nidhd&dn, ettd tuoterummulla voidaan tuottaa erile-
vyisid pusseja, niin ettd joka toinen pussi on legveydel-
td4n erilainen. Esimerkiksi vierekkdisten leikkaus- ja
saumausasemien vdlimatkaa tuoterummulla voidaan muuttaa
siten, ettd etdisyys vastaa vaihtelevia leveyksid. Seka
tuoterummun ettd ensimmiisen siirtorummun imuaukkoja muu-
tettaisiin tietysti vastaamaan uutta etdisyysjérjestelya.
Leveyksiltisdn vaihtelevat pussit voidaan sitten l&hettaa
siirtorummuille, missid tietynlevyiset pussit sydtetaan
erillisiin pakkauslaitteisiin. T&l11l&a tavalla eri levyiset
(ja tdten tilavuudeltaan erilaiset) pussit pakataan erik-
seen kdyttdd varten.

Vaikka tdssd on esitetty tiettyja edustavia suori-
tusmuotoja ja yksityiskohtia keksinndén Kuvaamiseksi, am-
mattimiehille on ilmeist#, ettd tédssd esitettyihin mene-
telmiin ja laitteisiin voidaan tehdd useita muutoksia
poikkeamatta keksinn®én suoja-alasta, joka on mddritelty

oheistetuissa patenttivaatimuksissa.
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Patenttivaatimukset:

1. Nopea sydttdlaite, joka kasgittaia:

kuljetusjarjestelmdn, joka sisdltaa imutuoterummun
useiden yksitt&disten joustavien tuotteiden kuljettamiseksi
siirtokohtaan ja laitteiston tuoterummun pyorittdmiseen,

laitteiston yksittdisten tuotteiden siirtéamiseksi
siirtokohdalta useisiin syottdpisteisiin, joka siirtolait-
teisto sisdltds joukon imusiirtorumpuja, laitteiston ndi-
den siirtorumpujen pydrittédmiseen, jotka siirtorummut on
jarjestetty siten, etjta siirtorumpujoukon ensimmdinen
rumpu ottaa vastaan yksittdisia tuotteita tuoterummulta
ja siirtds ainakin osan naista yksittdisistd tuotteista
ensimmidiseen syottdpisteeseen ja ainakin osan niista yk-
sittdisistad tuotteista seuraavalle siirtorummulle, niin
etti kukin seuraava siirtorumpu syottdd ainakin sen osan
yksittédisistd tuotteista, joké on otettu vastaan ensimmdi-
seltd siirtorummulta seuraaviin sydttdpisteisiin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen syottéjérjestel-
ms, joka kasittid jkaisen syOttdpisteeseen sijoitetun
laitteiston yksittaisten tuotteiden poistamiseksi kulta-
kin siirtorummulta.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen sydttojarjestel-
mid, joka sisdltaa laitteiston joka toisen tuotteen siir-
timiseksi ensimmiiseltd siirtorummulta seuraavalle siir-
torummulle.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen syottéjérjestel-
m&, jossa laitteisto joka toisen tuotteen siirtédmiseksi
gisaltasa imuldhteen Kyseisess#d seuraavassa siirtorummussa,
ryhmén imuaukkoja, jotka ovat yhteydessa imuldhteen kanssa
ja jotka ulottuvat oleellisesti sdteittdin ulospdin kysei-
sen seuraavan siirtorummun keskustasta,-jotka imuaukot on
jarjestetty siten, ettd kun kyseinen seuraava siirtorumpu
pydrii, joka toinen yksittainen tuote ensimmidiseltd tuote-

rummulta siirret#sn kyseiselle seuraavalle rummulle.
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen syottdjdrjestel-
mi, jossa ensimmidisen siirtorummun imu lopetetaan pistees-
sd, joka on vierekkaineh seuraavalle siirtorummulle.

6. Nopea tuotteiden syottdjadrjestelmd, joka kidsit-
taa:

kuljetusjidrjestelmdn, joka sisdltdd imutuoterummun
useiden joustavien yksittdisten tuotteiden kuljettamiseen
joukkoon siirtokohtia ja laitteiston tuoterummun pyorit-
tamiseen, ja

laitteiston yksittdisten tuotteiden siirtamiseksi
kustakin siirtokohdasta joukkoon sydéttOpisteitd, joka
siirtolaitteisto sisdltidd joukon imusiirtorumpuja, lait-
teiston siirtorumpujen pydritté&miseen, jotka siirtorummut
on jarjestetty siten, ettd siirtorumpujoukon ensimméinen
ottaa vastaan yksittdiset tuotteet tuoterummulta ensimméi-
sessd siirtokohdassa ja siirtdd ainakin osan ndistd yksit-
tdisistd tuotteista ensimmidiseen sydttdpisteeseen ja ai-
nakin osan ndistd yksittdisistd tuotteista seuraavalle
siirtorummulle, ja kukin kuhunkin seuraavaan siirtokohtaan
sijoitettu seuraava siirtorumpu sy®ttdd ainakin osan yk-
sittdisistd tuotteista seuraavaan sydttdpisteeseen.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen sydttdjdrjestel-
md, joka sisdltdd kuhunkin syOttdpisteeseen sijoitetun
laitteiston yksittédisten tuotteiden poistamiseksi kultakin
siirtorummulta.

8. Patenttivaatimuksen 6 mukainen sy&ttdjdrjestel-
md, joka sisdltd4d laitteiston joka toisen tuotteen siir-
tdmiseksi tuoterummulta ensimmdiselle siirtorummulle.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen sydttdjarjestel-
m&, jossa laitteisto joka toisen tuotteen siirta@miseksi
sisdltdd imuldhteen ensimmiisessd siirtorummbussa, ryhmén
imuaukkoja, jotka ovat yhteydessd imuldhteen Kkanssa ja
ulottuvat oleellisesti gdteittédisesti ulospdin ensimmdisen
siirtorummun keskustasta, jotka imuaukot on jarjestetty

siten, ettd kun ensimmiinen siirtorumpu pydrii, joka toi-~
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nen yksittdinen tuote tuoterummulta siirretiddn ensimmdi-
selle siirtorummulle.

10. Patenttivaatimuksen 10 mukainen sydttéjarjes-
telmd, jossa imu imutuoterummussa lopetetaan pisteessd,

joka on vierekkdinen ensimmdiselle siirtorummulle.
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