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Packaging Industries, Inc.; Airport Road, Hyannis, Massachusetts, Yhdysvallat

A9

Kudoksenknljetuslaite -~ Vdvtransportapparat

BEsilli clevan %eksinnon kohteena on kudoksenkuljetuslaite ja tarkem-
min midriteltynd laite jousfavaa, kimmoisaa ainetta olevan kudoksen jaksot-
taista siirtoa varten kidsittelyaseman lidpi, samalla kun kudoksella ylla-
pidetiin oikea pingotus. "

On olemassa useita erilaisia sovellutuksia, Jjoissa kudos, esim, Jjat-
kuva paveri-, kalvo-, muovi- yms. arkki, on saatettava kulkemaan laitieen
ldpi samalla kun tiettyjéd velimiestuvs-- tal kidyttdtoimenpiteitd cuoritetaan ku-
dokseen ni&hden.

Veikka usein on mzhdollista suorittaa ndmd valmistus- tai kdyttotoi-
menpiteet kudoksella, kun kudos todella liikkuu, esim. painatus painopuris-
timessa tai nauhoitus nauhurille, on olemassa tilanteita, joissa on suositel-
tavaa tai vdlttdmdtontd keskeyttédi kudcksen liike ja pitdd se paikallaan mi&d-
rédtyssd kohdassa sen ajan, mikd on tarpeen halutun 1ydn suorittamista vairten.
Esimerkiksi muovipussien ja sen tapaisten valmistuksessa on niin ollen ochutta
muovia oleva kaksinkertainen kerros tai putki yhdistettdvid tiettyJd viiveja
pitkin ldmpdid kéyttﬁmélié ja rei'itettidvd toisia viivoja pitkin jatkuvan

pussirullan muodostamiseksi, Jjoista pusseista kukin revitdin helposti irti
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rullan pifssé pitkin re.'itettyd viivaa., Kuumasaumaustyd suoritetaan edulli-
sesti puristamalla kaksinkertainen muovikerros kuumennettujen saumauspéi-
den v&liin, jotka sulkevat muovin pdiden ja muovin vdlisissid kosketuskoh-
dissa. Samalla tavoin tydkalu suorittaa rei'itykset, joka tytkalu ainocastaan
pakotetaan kudosta vastaan samalla kun saumauspddt toimivat. Ndmd toimenpi-
teet suoritetaan kiytinndllisemmin kudoksen ollegsa hetkellisesti paikallaan,
koska olisi epdkiytidnndllistd sovittaa saumauspdd ja leikkuutybdkalu, niin
ettd ne liikkuvat kudoksen yhteydessid kosketusajan aikana kudoksen kanssa

ja sen jHlkeen takaisin toistamaan toimenpide seuraavilla kudoksen osilla,
Tédméd vaatii silloin, ettd liikkuva kudos hetkellisesti pysdytetddn saumaus-
ja rei'itysasemalls. Toisin sanoen kudos on sydtettdvid jaksottain kéasittely~
asemalle ja taloudellisesti kdytdnnollistd kdyttod varten témd on saatava
aikaan suurella nopeudella ja:tarkkuudella.

Koska kudos tavallisesti saadaan jatkuvasta varastosta, kuten rullal-
ta, on gydttd ldhteestd koordinoitava kudoksen Jaksottaisen pysdytyksen jJa
kéynnistyksen kanssa kisittelyasemilla - ts. saumaus- ja rei'itysasemilla.
Tavanomaigessa laitteessa puristustelapari tartiuun tehokkaasfi kudokseen
kdsittelyaseman luona ja jokin laite kdyti&8 niiti halutun kudospituuden syct
tédmiseksi ja pysdyttdid ne siksi ajaksi, mikid on tarpeen kisittelytoimenpiteen
lopettamiseksi, Jjolloin vaihe toistetaan koko ajon pituundelta, Kudoksen syt-
16n si&td vastazavalla jaksottaisella tavalla tuottaisi lukuisia vaikeuksia.
mm. olisi todellisuudessa mahdotonta tarkasti kéynnistdd ja pysdyttdd suu-
rella nopeudella tapahtuva raskaan kudosainerullan purkaminen lyhyiden ku-~
dososien systtimistd varten kidsittelyaseman toimintojen vdlilld. Tdm&d vai-
keus korostuu, kun kudos on sekd venyvid ettd hauras.

Sybttdongelmien ohella aiheuttaa ohuen, kimmoisan kudoksen sydttd ki-
gsittelyasemalle jaksottaisella tavalla monimutkaisia tahdistus- ja siddtdon-~
gelmia, Tdhin asti tunnetuissa menetelmissd t.illaiseksi jakscttaiseksi ku-
dokoen sybttédmiseksi on useita haittoja, jotka pakottavat vakaviin rajoituk-
siin kdyton aikana, erityisesti jakson pituuden ja nopeuden yhtendisyvden
huonioon ottaen. Tavanomaisesti veto- tai puristusteloja kay=tid ééhkﬁmootto—
ri mekaanisen vaihteen vilitykeelld, mikd luonnostaan on kykenemdtin nopeas-
ti ja tdsmillisesti kdynnistymédin ja pysédhtymdin, mikd on vdlitinidtontd tar-
kan kokoisten tuotteiden tuottamiseksi suurilla nopeuksilla. Tyhjdk&ynti,
liukuminen ja muut mekaaniset rajoitukset tekevdt vdlttamdttdmiksi monimut-
kaisen kytkentérakenteen, miki ei ainoastaan vaikeuta sydtittjakson tarkkas
sddtsi, vaan tekee systtdjakson ja seisomisajan s&dddt kdsittelyasemalla

hankaliksgi ja aikaa vieviksi.



Aikaisemmin tunnetuissa kudoksenkuljetusjirjestelmissd on vield erids
haitta, varsinkin kun on kysymys ohuista, venyvistid kudoksista, kuten sel-
laisista joita kiytetdidn muovipusseihin, nimitt&in oikean pingotuksen yll&-
pitémisen kudoksella, kun se liikkuu laitteen lédpi. Ohuen .kalvon (esim.
0,025-0,25 mm) riittdmdtén pingotus voi aiheuttaas valmiin tuotteen rypisty-
nisen ja vikoja kédsittelyvaiheessa..Toiszalta liian suuri pingotus voi
kiristdd ja jopa repid kalvon rikki selvisti ei-toivotuin tuloksin. Tunnet-
tujen vetojirjestelmien erddssid muodossa kdytetddn sarjaa joustavasti asen-
nettuja tyhjédk&yntiteloja, joiden ympirl kudos pujotetaan, ennen kuin se saa-
vuttaa vetotelat, Vaikka t&llainen jirjestelmid voi ihanteelligissa olosuh-
teissa toimia sopivalla tavalla, on teloilla taipumuksena tarttua kiinni ja
ne vaativat jatkuvaa tarkkaavaisuutta., Edelleen niitd on vaikea siitdd eri
pingntuksia varten ja alkupujotus on aikaa vievdd. Nimd laitteet vaativat
myds suhteellisen huolellisen kudoksen syston tahdistuksen kdyttdlaitteiden
avulla.

Esillé oleva keksintd aikaansaa uuden kudoksenkuljetusjéirjestelmin,
josea aikaisemmin tunnettujen jarjeste mien haitat vidltetddn. Uuteen jarjes-
telmddn kuuluu tdysin elektroninen kudocksenkytkentdlaite, joka sidtdd veto-
telojen gervomocttoria, mikd tokee mahdollicekoi Hirimmdisen tarkan kudok-
sen jaksottaisen gydton kisittelyasemalle, Uuden elektronisen piirin avulla
voidaan saada aikaan kaikkien sytttOparametrier, esim. jakson pituuden, ssi-
somisajan, nopeuden jne. yksinkertainen, tarkka ja toistettava sddtt ilman
laitteen mekaanista saatsi. Koneenkdyttdjén tarvitsee vain muuttaa sopivat
osoitinlevyt ohjaustaulussa elektronista pilirid varten. Servomoottorin si-
sdinen nopea vastaus piiristid tulevien signaalien sditimiseksi sallii ku-
doksen nopeamman ldpiviennin ja tekee samanaikaisesti mahdolliseksi jakson
pituuden ja seiscmisajan ehdottoman tarkkuuden.

Kytkettynd clektroniscen kjtkentd- ja kédyttoilrjestelmddén on parannet-
tu kudoksenpingotusjérjestelmid, jokn ei ainoastaan yksinkertaista alkupujo~
tustydtd, vaan varmistaa oikean pingotuksen yllépitdmisen kudoksella kaikki-
na ajarnkohtina. Lyhyesti sanottuna itudoksenpingotusmekanismi kdsittdd tyhjo-
laatikon, jossa kudossilmukkaa pidetidin systtdtelan ja puristus- eli veto-
telojen vdlillé, Tyhjtlaatikossa on avoin yliosa, johon vedetisn pituus ku-
dosta, jolloin laatikkoon muodostuu silmukka. Tasonilmaisin laatikossa osoit-
taa, missd médrin kudosta on vedetty laatikkoon, ja se on yhdistetty kvytken-
tédjérjestelméin viimeksi mainitun toiminnan aloittamiseksi. Niin ollen pu-
ristustelat eivdt tule sytttédmitn jaksokudospituutta kdsittelyasemalle, jol-

lei tyhjdlaatikkotuntomekanismi ole eikd ennen kuin se on ilmoittanut puris-



tustelojen kidyton ohjaukselle, ettd laatikossa on kidytettdvissid sopiva kudos-
pituus. Tédten viEltetidin kudoksen ylipingotuksen mahdollisuus. Tuntomekanismi
s8dtald. my8s kudossystdn kdyttomoottoria, niin ettd se hidastuu, kun tyhjs-
laatikossa on l&dsnd tdysi silmukka, minkd avulla estetdsin riittidmétdn pin-
gotus ja viltetddn rypistyminen, virheellinen suuntaus jne.

Ylldmainitut ja muut keksinntn tarkoitukset, piirteet ja edut tule~
vat kiymdin ilmi seuraavasta yksityiskohtaisesta keksinndn erdin edullisen
suoritusmuodon selityksestd oheisten piirustusten yhteydessi.

Kuvio 1 on kaavibliinen kokonaiaspystykuvanto keksinndn mukaisesta
kudoksenkuljetusjérjeste.méstd kuvion 2 viivaa 1-1 pitkin.

Kuvio 2 on vaakakuvanto keksinndn mukaisestsa kudoksenkuljetuslaitteest

Kuvio 3 on kokonaislohkokaavio esilld olevan keksinndn mukaisen kudok-
eenkuljetusjidrjestelmin elektronisesta sddtdjérjestelmisti.

Kuvio 4B on lohkokaavio keksinndn mukaisesta prosessin sédidtdpiiristi.

Kuvio 5 on sarja aaltomuofoja, jotka aunttavat ymmédrtémidn sddtsjir-
jestelmén toimintaa.

Esilléd olevan keksinnon mukainen koko kudoksenkuljetusjidrjestelmi on
esitetty kuvioissa 1 ja 2. Ndissd piirustuksissa n:o 10 viittaa runkoraken-~
teeccen, Jjoka kannattaa Jjirjestelmén eri toimintarakenneosia, Yksinkertai-
suuden vuoksi ja jotta el hdirittdisi uuden rakenteen tirkeitid yksityiskoh-
tia runko 10 on egitotty vain kaaviollisesti., Sopivan rungon valmistus eri
koneosien kannattamiseksi on ammattimiehen asia eikd se muodosta esillid ole-
van keksinndn osaa.

Keksinnon mukaisen kudoksenkuljetusjérjestelmidn edullisen suoritus-
muodon muodostaa viigi perusyksikkﬁé:”kﬁdoksensy6tt61aite 20, pingotuslaite
30, kidyttolaite 50, k#sittelyasema 60 ja s#dtdjirjestelmi 7(U. Kudoksensyt-
t6ldhteendd voi olla kudosainetela 21, joka on sovitettu niin, ettd kudosaine
voidaan purkaa ja syGtti8E jEljelld olevaan laitteeseen, kuter on esditeity,
tai linjeldhde, kuten suulakeprristusjéirjestelmd, joka kisittelee raaka-ainet-
ta kalvon valmistamiseksi ja sydttdd sen suoraan pingotuslaitteeseen 30.

Syottdlédhteestd, ts. syotitotelalta tai linjasydttstd, kudos kulkee
ringotuslaitteeseen, joka on merkitty yleisesti n:olla 30. Témin laitteen
yksityiskohtia kdsitell&ddn alla, mutta tdti tarkoitusta varten viittdd, kun
todetaan, ettd se suorittaa molemmat toimenpiteet, pitdd kisittelyasemalle
syttettédvén kudoksen sopivassa pingotuksessa ja aloittaa jidrjestelmin toi-
mintajakson.

n:o 50 kuvioissa 1 ja 2 tarkoittaa veto- ja puristusvalssijédrjestel-

méd, joka siirtdid kudoksen laitteen lapi., Kuten alla selitetéddn yksityis-



kohtaisesti, vetoteloja kdyttdd moottori, jota sidtdid elektroninen servo-
Jérjestelmd, joka mahdollistaa suuren tarkkuuden ja telojen ja siten kudok-
sen liikkeen toistuvan kdynnistys-, pysdytye- ja nopeussididon.

Késittelyasema kudoksella 22 suoritettavaa toimenpidettd varten on
merkitty niolla 60. Esimerkkind kekseint8d tullaan selittimidn, kun sitd so-
velletaan muovipussien valmistukseen, joita pusseja tavallisesti kiytetién
Jatteitd ja sen tapaisia varten. Tdllaisten pussien muodostamista varten
kuumasaumataan litistetyn, jatkuvan muovikalvoputken muodossa oleva, 0,025-0
0,25 mm paksu kudos 22 tdsméllisin vdlein pitkin pituuttazn ja leikataan
sen jélkeen joko myShemmin revittédviksi tai erotetaan saumauksen jilkeen,
niin ettd saumaus muodostas valmiin pussin suljetun pZdn. Egitetty kdsitte-
lyasema 60 kdgittdi sen téhden kuumasaumausvarren ja veitsen terdn aivan tois
tensa lihelld, joita kidytetdin sopivasti ajastetussa yhteydessd kudoksen
liikkéen kanssa.

Systtolaite 20, pingotuslaite 30, kdyttolaite 50 ja kidsittelylaite
60 ovat kaikki kuviossa 2 n:olla 70 merkifyssé vaipassa sijaitsevan piddelektn
nijédrjestelmén valvonnassa. Vaippa sisdltdd kaikki tarvittavat piirit, paine-
tun ja ingegroidun piirin muodossa, jdrjestelmén kaikkien komponentitien kdy-
ton tahdistamiseksi koneenkiyttidjén toivomuksen mukaisest’, SHAtojdrjestel=-
mén 70 kytkentdkaaviota ja sen yhteistoimintaa kunkin yksikén 20, 30, 50 ja
60 %ansea tullaan alempana selittdmiin yksityiskohtaisesti.

Kuviot 1 ja 2 valaisevat kudosainerullan 21 muodossa olevaa kudosva-
rastoa, Rullaa kannattaa sen kehiédpinnalla kaksi telaa 24, 26, jotka on edul-
lisesti laakeroitu rungon 10 pdihin. Tela 24 on kytketty ketjun 25 avulla
telaan 26, jota kayttaa;séhkﬁmoottor%,,niin ettd tela kelataan kuvion 1l nuoi-
ten osoittamassa suunnassa. Haluttaessa voidaan varastorullan 21 liike sen
akeselin suunnassa estdd kahdella pystyosalla 29, yksi telan kummasszkin piis-
s, jotka ulottuvat rullan poikki. Rulla on virustettu putkiwaisella sydémel-
14 23, joka ulottuu kalvon molemmin puolin sen reunojen ulkopuolelle tart-
tuakseen pystyosiin 29. Kiy ilmi, ettd moottorin 28 ollessa kdynnissid rulla
pyorii osoitetussa suunnassa purkaakseen kalvon 22 gyodtettiviksi muuhun lait-
teeseen, Esitetty telajérjestelméd mahdollistaa uuden kalvorullan asettamisen
ainoastaan sijoittamalla se telojen piddlle ja séddtdmElld reunapitimet 29.
Akselia ei tarvita rullea ja sen tarpeellisia tukiosia varten.

Moottorin 28 nopeus on séédettévissé kudoksen syotén nopeuden sHdtéa-
niseksi, ja sen kdynti on tahdistettu koko jiArjestelmin aikajakson kanssa.
Tatd selitetdén lihemmin yksityiskohtaisesti sddtsjérjestelmdn selitykeen

yhteydessi.



Pingotuksensddtslaite 30 kisittiid suorakaiteen muotoisen laatikon
52, Jjonka yldpiid on avoin ilmakeh#in ja jonka pohja on aukkojen 31 kautta
yhdistetty puhaltimen tail tyhjoléhteen 36 tilaan 37. Tyhjdlaatikko 32 ulot-
tuu kudoksen liikesuunnan poikki ja on pitempi kuin levein kudos, mikid
mahtuu kokonaigjirjestelmiin, |

Laakeroituina sopiviin pitimiin, kiinnitettyini laatikon 32 sivu-
seinien 35 yldreunojen piihin on kaksi joutokdyntitelaa 34, joiden yli
kudos 22 kuwlkee. Laatikko on suljettu tilan 37 pohjasta ja puhaltimen 36
matalapainepuoli on yhdistetty tilaan yhden sen sivuseinin kautta. Telojen
34 vilistd kudos vedetdin alas laatikkoon puhaltimen 36 vaikutuksesta, joka
saa aikaan ilmankehdn painetta alemman paineen laatikon pohjassa. Puhallin
36 on jotain sopivaa tyyppid, esim. keskipakopuhallin, jolla on riittavia
teho tarvittavan tyhjoveiman aikaansaamiseksi.

Termid "tyhjo" kiéytevddn t&dsséd merkitsemfén paine-erotilaa, misgi
ympdrdividn nesteen, esim. ilman, paine on alempi toiseila puolen ainetta,
joka on alttiina tyhjovoimalle, kuin toisella.

Tagonilmaisin 44 on sovitettu laatikkoon ilmaisemaan kudossilmukan
ldsndolo silld tasolla, Jolle ilmaisin on sZiddetty. Ilmaisin sijaitsee laa~
tikossa niin, ett# silmukanvpitaus (telojen vélissé), jonka silmukan ala~
pdédtepiste ulotiuvwu ilmaisimeen, on giiddetty ennalta miidridttyyn arvoon., Tyypil-
lisessd tapauvksessa tdmid pituus on hieman suurer.,;i kuin pisin syodttdjakso,
jota voidaan odottaa kédsittelyvaiheiden vdlillad, vaikka kudoksen pituutta,
kuten alempana tullaan selittidmiin, voidasn lisdtd prosegsin vaiheiden vé-
1i114 ennalta médrdtyn pituuden monikertoina ki#&ntdmZlla laitetta samalla
kun kidyttdasema pidetéZén poissa toimipnasta yhté& tai useampaa jaksoa varten.

Ilmaisin 44 voi olla mitd sopivaa tyyppid tahangsa, kuten ilmasuihkudia-
fragmakytkin, joka sulkeutuu, kun sidmukka katkazisee ilmasuihkun, sgamalla ta-
voin reagoiva valoc8hkOkytkin tai uekaaninen piidtekytkin., Kdytettdvd kytkin-
tyyppi riippuun sellaisista tekijdistd kuin kalvon paksuundesta, sen jaykkyy-
destd ja himmeydestéd. On todettu, ettd ilmssuihkudiafragmailmaisin, Jota
valmisti Industrial Hydrauliz Corp. nimellid Pneumaid Jet Sensor Model 2500,
Model 1000E Booster Assembly'n konssa, on sopiva useimmille, jollei kaikille
sovellutuksille,

Keksinnn mukaista Jérjestelmfd voidaan soveltaa erilevyisiin, eri-
rainoisiin tai eripaksuisiin kudoksiin ja se voi antaa kudokselle srilaisia
pingotuksia, Sen lisZksi voidaan kerralla ki#sitelld useampaa kuin yhtd ku-~
dostea, edellyttiien ettd ne wopivat vierekkdin laitteen laveyden yli menemittd

toistensa piille. Jokaisen kudosgparametrin vaihtelun mukana on tyhjdlasti-



kossa 32 aikaansaatu tyhjévoima sdidettdvd sopivan pingotuksen yllépitéimie
seksi kudoksella., Tyhjolaatikkoon 32 kuuluu yksinkertainen, helppokidyttdinen
mekanismi kaikkien tarvittavien muutosten aikaansaamiseksi. Kuten selvim-
min ilmenee kuviosta 2, tyhjolaatikko 32 on varusteitu kahdella pystypidty-
geindlld 33, jotka sopivat sivuseinien 35 vdliin, Kummankin piityseindin kus-
sakin ylénurkassa on tappi tai korva 33a, joka kannattaa vdanttmutteria 39.
Jokaisen pddtyseindn 33 pohjaa vasten on asennettu samanlainen viddntdmutte-~
ri suunnilleen pysiyreunojen keskelle. Vidntomutterit 39 tartéuvat kiertei-
tetysti vastaaviin pydriviin jaettuihin johderuuveihin 38, joiden piadt on
sopivasti laakeroitu runkoon. Kaikki kolme johdemutteria on yhdistetty pddt-
tomén hihnan 42 vilitykselld ohjauspySrédn 40, jolloin kullakin johderuuvile
la 38 ja ohjauspydrdlld 40 on sopiva hihnapydrd otteessa hihnaan 42. Johde-
ruuvit 38 on jaettu, ts. johderuuvin kummallakin puoliskolla on kierre, joka
on kierretty vastakkaisesti toiseen ndhden., Kun kidsikampea 40 kdédnnetdin,
saa 8iitd johtuva Johderuuvien 48 pySriminen seindt 33 liikkumaan yhdesséd
toisiaan kohti tai toisistain pois eymmetrisesti laatikon keski®dén ndhden,
jolloin sen tehollinen pituus ja tilavuus muuttuvat,

Kudckselle annettava pingotus ja tyhjdlaatikossa olevan silmukan
pitrus mEHrdytyvit kudokselle annettavan tyhjévoiman mukaan, ja tdmi siide-
tddn vworostaan liikkuvien pddtyseinien 35 asennon avulla kudoksen reunoiz
hin néhden. Mitd lihenmpdnd piidiyseindt ovat kudoksen reunoja, ts. mitid vi-
hemm&n vuotoa kudoksen ympdrillid on, sitd suuremmaksi tulee voima, joké pyr-
kii vet&médn kudoksen tyhjolaatikon pohjaa kohti, puhaltimen 36 aikaansza-
malla vakiotyhjdvoimalla. Kiéintden, mitid suurempi kudoksen reunojen ja tyhjo-
laatikon sivuseinien vilinen viliron,  -8itd suuremmaksi muodostuu vuoto ja
g8itéd pienemméksi tulee kudokseen kohdistettava tyhjtvoima. Jdrjestelmisd kiy~
tettdessd tyhjovoima sdidetidin aineen ja prosessiolosuhteiden asettamiin vaa-
tfmuksia vastaavaksi kéyftéméllﬁ ohjauspydrdd 40 kdsin ajon elussa.

Kéyttojarjestelmd 50 kdsittdd kaksi veto- tai puristustelaa 52, 54,
joiden ulkopinnrat voidaan peittéd# kitka-aineella, kuten kumilla, jotta ne
tarttuvat tehokkzasti niiden viHlistd kulkevaan ohueeseen kulosaineeseen.
Parempia tarttumisominaisuuksia varten ja kudoksen viddristymisen minimoimi-
seksi telat 52, 54 on jaettu useisiin l#hekkdin sijaitseviin, sama-akseligiin
telapintoihin, kuten piirustuksessa on esitetty, niin ettid kalvoon tartutaan
useissa l&hekkdin sijaitsevissa osissa suoraan sen pituuden poikki pikemmin
kuin jatkuvasti sen pituuden yli.

Vetoteloja kiiyttdsd vaihtosuuntainen sihkétasavirtamoottori 58 yhden
tai useamman hihnan 59 vélitykselld. Hihnmat 59 ovat tyvppi#, jota tavalli-

sestl kiytetddn ajastettuja toimintoja'varien, Ja niissd on hampaat teho-



kagta tartuntaa varten moottorissa ja tela-akseleissa oleviin hammaspytrid-
tyyppisiin vetopydriin. Joutokdyntirulla 56 pitd#d hihnat 59 léheisessi kos=~
ketuksessa vetopydriin telojen 52 ja 54 pédisséd liukumismahdollisuuden mini-
moimiseksi. Telat 52 ja 54 on laakeroitu runkoon 10 sopivalla tavalla.

Moottoria 58 kdyttdd servojédrjestelmid, joka tekee sen vastaanotta-
vaksi tarkalle elektroniselle s8&dddlle, jonka avulla telojen 52 ja 54 pyb-
rimisti ja siten kalvoa 22 voidaan s88tdd hyvin tarkasti. Moottorin ja sen
gservokdyttdjérjestelmin yksityiskohtia selostetaan alla jirjestelmén sd&ts-
piirin yhteydessai.

Esitetyssi suoritusmuodossa kédsittelyasema k#sittidd saumaus- ja leik-
kKuuasemien yhdistelmin muovipussin viimeistelemiseksi. muita kdgititelyvais
heita, kuten painatusta, lovetusta, taittoa, leimausta jne., voidaan kdyttdi
tédssd esitetiyjen sijasta tai lisiksi yhtd helposti riippuen koko jHrjes-
telmdn kdytostd.

Kuten kuviogsa on esitetty, kdsittelyasema 60 kisittdd kannatinosan
A2, joka ulotttu suoraan kalvoradan poikki, jonka alapuolella on kuumennettu
saumausvarsi 64 ja erotusterd 66. Saumausvarsi 64 toimii yhdessid kiintein
alasimen 65 kanssa, niin ettéd kannatinvartta 62 alas laskettaessi: saumaus-
varsi 64 nojaa alasinta vastaan ja syntyvd lampd ja kudokieen kohdisteitava
paine szumaavat litistetyn putken molemmat sivut suoraan kudoksen leveyden
poikki. Samalla varren 62 alaspdin menevdlld liikkeelld veitsen terd 66 tci-
mii yhdessd kiintedéin teridn 67 kanssa, niin ettid se erottaa kudoksen viAlitis-
madsti saumauksen alapuolella olevassa kohdassa. Kudoksesta erotettu osa on
pussi, joka on suljettu kolmelta sivulta.

Edullisesti pidetdiin kannatinvartta 62 (ja sen saumausvartta 64 ja
terdi 66) normaalisti kohotetusea asennossa alasimeen 65 nihden kahden paine-
ilmasylinterin 66 avulla varren kummassakin pddssid. Kummankin sylinterin
midnnédnvarsi on kytketty hammastanl.olenkilli 69 kannatinvarren vastaaviin péi-
hir, jolloin midnnén liike aiheuttaa kannatinvarren 62 vastaavan liikkeen.
Sylinterien nestepainetta sZiddetiiéin magneettiventtiilien avulla, jotka, kun
niita aktivoidaan, vaikuttavat paineilmasylintereihin varren alaslaskemi-
sekel toimiyhteyteen alasimen kanssa sopivan paineen alaisena saumausta ja
erotusta varten., Bdullisesti sek#d saumausvarsi 64 ettd alasin ovat sihk®i.
sesti kuumennettuja sopivaah lémpdtilaan ja seisomisaika, ts. aika, jonks
varsi ja alasin ovat suljettuina kudoksen pd&dlld, on siddettivi.

Sddtopiiri, Joka sijaitsee kuvion 2 vaipassa 70, on esitetty toiminta-
lohkomugdossa kuviosea 3. Piiri sHiétsd automaattisesti kdsittelyvaiheiden

v&11114 liikkuvan kudoksen miiridn (esim, pussin pituwuden), ajanjakson piitute



den kussakin t&llaisessa ty&jaksoésa kdsittelytoimenpiteen suorittamiseksi
(esim. kuumaszumauslaitteen seisomisajan), jaksojen kokonaismidrdn, joka
jirjestelmén on suoritettava ennen sulkemista, (esim. ajon aikana tehtdvien
pussien lukumé#rdn) ja jakson toistonopeuden (esim. pussien lukumdirin mi-
nuuttia kohti).

Pussin pituus on riippuvainen kédyttmoottorin 58 kierrosta, joka
moottori kiintdd puristusteloja 52, 54 (kuv. 1), niin ettd ne sydttivit
kudoksen késittelyaseman 1ldpi. Kdyttomoottori 58 on tavallisesti servojér-
jestelmissd kéytetfﬁvéﬁ tyyppid oleva kaksisuuntainen tasavirtamoottori,
josea, kuten tidllaisissa jarjestelmissd on tavallista, on takometri 55 ja
koodauslaite 57, jota kdyttdid sen ldhtdakseli., Kierrosmittari antaa nopeus-
tiedon servokidyttosditolaitteelle 72 ja koodauslaitteelle, pulssigeneraattori
jonka moottorin kierto kidynnistdid, tuottas lukeman moottorin kierrosta. Jos
koodauslaite esim. tuottaa 1000 pulssia akselin kiertoa kohti, koodauslait-
teen 1500 pulssin pnlssiluku ilmoittaisi, etti moottoxri on kiertdnyt 1 1/2
kierrosta., Téamd voidaan vuorostaan helposti yhdistdd egiihen kudoksen pituu-
teen, jonka puristustelat siirtavit,

Kiayttomoottorin servokidyttoséiatslaite on standardityyppiyksikks, joka
kiyttdd piisditdisid tasasuuntimia tasavirtasignaalien sybttédmiseksi mootto~
rin nopeuden ja suunnan s&dtdi varten. Tillaiset niiden sddtdamidt kdyttc-
laitteet ja moottorit ovat hyvin tunnetiuja tekriikassa je yleisessi kiytos-
sé useissa sovellutuksissa, Esilld olevan keksinn®dn mukaisen jérjestelmin
kaupallisessa mallissa oli kidytetty moottori Model A-150, jonka valmistaja
on Hyper-Loop, Inc., ja servokidyttdlaite oli Model 45HL, S601R, jonka valmis-
taja niinikdén on Hyper-Loop, Inc.,Kuten alla tullaan lidhemmin selittémiin,
ajanasetus~ ja toimintasd&tSpiiri 74 eydttdd kdynnistetiiessi analogiasig-
naazlin servosddtdon, Jjoka aikaansaa kdyttomoottorin tarkasti ajastetun toi-
mnintajakson ja ssa’'taa sen jédlkeer moottorin pysidhtymiin.

Ajanasetus—~ ja toimintasdédtSpiiri 74 aloittaa my5s prosessin sdit8pii-
rin 76 toiminnan jakson sellaisessa kohdassa, joka on sopivasti tahdistettun
kidytitmoottorin 58 kidymnnin kanssa. Fun siis kdyttomoottori pysidhtyy ennalta
médrédtyn kudoksen pituuden systtn jélkeen kigittelyaseman ldpi, saatetaan
prosessin eiitdpiiri aktivoimaan magneettiventtiilisd, joka sddtdd nesteen
sy6tt84 saumaus- ja leikkuumekanismin pneumaattisiin ohjaueselimiin, Silld
hetkelld kun saumausvarsi ja leikkuuterd saavuttavat alasimen, kudos on tdy-
sin pysdhtynyt. Aika, jonka magneettiventtiili pysyy suljettuna ja joka kd-
sittédd saumaus- Ja leikkuuosien kulkuajan alas ja takaisin yl8s, samoin kuin
aika, jonka aikana saumausvarsi 64 on saumausotieessa kudoksen kanssa, on

munttuva ja keneenkidytitdjd sH8tdE sen énnalta saumattavan sineen ominalsuuk-
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sien mukaisesti. Kuten on myds esitetty kuviossa 3, saumausvarsien 64 ja
alasimen ldmpStilat on erikseen sidddeity laitteen 78 avulla, jonka koneen-
kdyttiaji sditdid kidsin. Nimi sddtimet sdédtdvat virran systtod séhksvastus-
lédnpdelementteihin, jotka sisidltyvdt osiin 64 ja 65. _

Kédgittelyvaiheen lopussa toimintasddtépiiri kierretddn takaigin, niin
ettd se vastaa ohjaustulotehoon, edellyttéden ettid ennalta midrdttyd jaksoluku
midrid (ts. valmistettavien pussien lukumiiridd) ei vield ole saavutettu,

Ajanasetus- ja toimintasdétdpiirin ohjaus suoritetaan avauspiirin 80
avulla, johon tyhjclaatikon ilmaisin 44 on kytketty. Kun kudossilmukka, joka
on riittdvin pitkd saavuttaakseen ilmaisimen 44, on kertynyt tyhjélaatikkoon,
on vetoteloja varten kiytettédvissid riittiviasti kudosta pussin pituuden val-
mistamiseksi gikean jédnnityksen alaisena. Ilmaisimen 44 kidynnistys tekee mah-
dolligekai sen, ettd avauspiiri 80 voi aktivoida ajanagetuis~ ja toiminta-
pdftOpiirin servokdyttsjarjestelmdn kdynnistidmiseksi, KisikdyttSinen auki-
kiinni<kytkin 82 kytkee avausohjauksen 80 ja tekee koko jérjestelmidn vastaan
ottavaksi koneenkdyttdjin siddslle.

Kidyttsmoottorin nopeus ja kisittelyvaineen kesto kussakin jaksossa
voidacn sditdd sopivien ajanasetus-~ ja toimintasi&tdpiirin ja prosessin sdié-
t8piirin sd8t8jen avulla., Kutakin pussin pituutta varten on kuitenkin ole-
massa vihimm#isjaksoaika, jonka mBdrddvit servokidyttbjidrjestelmin vastaus-
aika ja prosessivaiheen vaatimckset.

Avauspiirid 80 ei voida kdynnistdd, ennen kuin tyhjdlaatikosta on
vastaanotettu indeksiohjaussignaali. Siten jaksojen lukumd&ri aikayksikktd
kohti tai laitteen jaksontoistonopeus riippuu siitéd nopeudesta, milld kal-
vosilmukka tyhjdlaatikossa muodostuu uudelleen ilmaisimen tasolle, sen j&l-
keen kun yksi pituus on poistettu vetotelojen kautta. Tédmi vuorostaan riip-
puu systtstelaa 26 kdyttidviEn moottorin £8 nopeudesta. Kuten kuviossa 3 on
egitetty, moottoria 28 varten on ol emassa nopeudensdiitd 83, [ota moottoria
voidaan sd8td8 tai asettaa k&dsin halutulle toistonopeudelle. Nopeudens8Htd
vastaa rySs indeksiohjaussignaaliin, niin etti se pienentd? moottorin 28
nopeutta, kun kudos saavuttaa ilmaisimen tagson, tyhjolaatikon 32 liiallisgen
tayttymisen estidmigeksi.

Ajanasetus- ja toimintasiddtopiiri 74 on esitetty yksityiskohtaisem-
min kuviossa 4A. Piirin sydédmend on nelivaiheinen bin#irikoodinen desimaali-
laskija 84, jossa jokainen vaihe voidaan ennalta sd8#t&## késin arvoksi, joka
edustaa kymmenyksiid 0-9, peukalopySrin tai pydrivin kytkimen 85 avulla.

Kuten kuviogsa 4A on esitetty, laskija 84 on "ylés-alas"-tyyppid,

ts. se vol laskea joko ylos tai alas tarkistusasennosta. Tdllaiset laskijat
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ovat hyvin tunnettuja tietojenkisittelyalalla ja tyyppi, joka on tunnettu
nimelld Signetics Synchronoué Decade Up/Down Counter With Preset Inputs,
No. N74192, joista neljd yksikkOd on asteittaista, on toiminut tyydyttévis-
ti laskutoimitusta varten esilld olevassa piirissid; suurempaa tai pie-
nempdd vaihelukumdidrii voidaan kidyttdd vastaamaan systeemiparametrejid,esim.
jakson pituutta. Laskija 84 on symmetrinen O:n ympédrillid, ts. se laskee -
-0001, 40001 jne., (digitaali—indikointi; johon kuuluu merkkibitti) ja se
antaa ldhtbsignaaleja digitaali~analogiamuuntimelle 87, jonka tarkoitusta
tullaan selittdmidn alla. ‘

Kuten ylld selitetdsin, kidytttmoottorin 58 kdyttimid koodauslaite 57
tuotiaa sarjan yhten#isii pulsseja,jotka ilmaisevat moottorin kierron. Tal-
laiset laitteet saavat myds aikaan osoituksen kdyttomoottorin kiertosuunnast:
viemdlld 90°:n vaihegiirtymin myttidpidivikiertoa edustavan pulssijakson ja
vastapidivikiertoa edustavan pulesijakson vidliin,

Koodauslaitteesta 57 tulevat pulssit syOtetdidn pulssinvalintapiiriin
88, joka tunnustelee pulssijakson vaiheen maidrdtdkseen kdyttomoottorin 58
kiertosuunnan, Piiri 88 k#intdd koodauslaitteen pulsesit yhteen kahdesta
ulostutosta, jotka vastaavat vastaavia kiertosuuntia, jotka kytketdédn yloc—
alasohjaaviksi tulotehoiksi laskijalle 84. Syistd, jotka *ulevat selvisgti
kiym&dn ilmi alla, moottorin 58 kiertosuunta, joka vastaa kudoksen eteenpiin
tapahtuvaa liikettd kidsittelyaseman 1lidpi, saa aikaan alaspulssijakson,; kun
teas piinvastainen kiertosuunta saa aikaan yl&spulssijakson.

Laskijasta 84 on nyds olemassa ulostuloyhteys, joka tulee ilmoitta--
maan (bindirisen "1"-tason kautta) milloin pulssilaskija saavuttaa 1000~
merkin, -

Kuvion 4A sddtdpiirin ja kuviéiden 1 ja 2 kudoksenkuljetusjidrjestelmin
ykeiktiden vilistd yhteistoimintaa tullaan nyt selittimiédn kuvion 5 aaltfo-
muotojen yhteyuessi.

fmnenkuin ajo aloitetaan, .oneenvalvoja tulee asettamaan laskijaan
84 kytkimien 85 kisikédynnistyksen avulla ennalta mddrdtyn luvun, joka vastaa
haluttua pulssin pituutta. Hin sidtdd mnyds lédmpdtilasdidtimet /8 saumausosia
(kuvio 3) varten haluttuun liémpdtilaan kidytettysd ainetta varten. Prosessi-
g8ddtn 76 seisomisaikasddtd siidetddn myds haluttuun ajanjaksoon ja haluttn
ndédréd jaksoja, ts, ajettavia pusseja, séZdetddn pussilaskijaan (kts. kuv.
48)., Moottorin 28 nimellisnopeus siidetdin myds syottomoottorigdiddin B3
(kuv. 3) avulla, Kaikki tarvittavat kidsisiiddt gijaitsevat taululla, joka
on asennettu vaipalle 70, |

Kudosvarasto pujotetaan jidrjestelmiin yksinkertaisesti ottamalla ku-

doksen vapaa pid ja viem#lld se telojen 34 yli puristusteloille 52, 54. Ser-



12

vomoottori 58 on varustettu kdsisd#d$1ld (ei-esitetty), jonka avulla sitd
voidaan pyorittdd riippumatta sen sdidtSjérjestelméstd, niin ettd sitd voi-
daan liikuttaa lyhyen kudoksen pituuden verran telojen lidpi, jotta viimeksi
mainitut piisevdi lujasti tarttumaan kiinni kudokseen. Jos kudosvarasto on
rullan 21 muodossa, kuten kuviossa 1 on esitetty, rulla lasketaan yksinker-
taisesti paikoilleen telojen 24, 26 piddlle ja sivuvarret 29 siddetididn yhden-
suuntaisiksi jdrjestelmdn l&#pi kulkevaan rataan néhden. Puhallusmoottori 46
voidaan sen jdlkeen kddntdd pdadlle tyhjon aikaansaamiseksi tyhjolaatikossa
32 ja sivuseindt 33 sddtHd kudoksen pingotuksen sididtémiseksi. Varastorulla
voidaan kiertdd auvki kdsin tai k&ynnistdm#ll& hetkeksi mooftori 28 riittdvin
loyhyyden aikaansaamiseksi kudoksessa silmukaa muodostamista varten tyhjo-
laatikkoon 32,

Jos kudos vedetdéin jatkuvasta varastosta linjassa, noudatetaan samaa
menettelyd luonnollisesti silléd erotuksella, ettid varastojdrjestelmédsd mootto-
ri 28 ja telat 24, 26 mukaan lukien ei kdytetd. Kudos pujotetaan samalla ta-
voin kuin ylld selitetdén,

Ennenkuin ajo alkaa, kytketddn sdhkovirta kaikkiin jidrjestelmin osiin,
niin ettid ne voivat toimia, kun ne kidynnistetdin. Haluttaessa kudos voidaan
pybttid kidsittelyaseman 1l8pi, Ja viimeksi mainittu kdynnistetddin siihen yh-
distetyn kidsisddddn (ei-esitetty) avulla kudoksen reunojen saumaustas ja ta-
goittamista varten., Jédrjestelmd on nyt valmis ajca varten.

Kdyttomoottorin 58 nopeusprofiili esitetddn kuvion 5 kidyréssd A.
Toimintajakson alku esitetddn ajan to kohdalla. Jakson alussa moottoria 58
kdytet&ddn lyhyen ajanjakson, tortl, aikana vastakkaiseen suuntaan. Tdmi teh-
ddén pussin suljettujen reunojen erotuksen varmistamiceksi saumausalasimesta,
Johor. ne voivat tarttua kiinni saumaustoimenpiteen pdityttyd. Tunnetuissa
saunausmekanismityypeissd tdmd erotus saadaan aikaan paineilman tai mrekazanis-
ten nostolaitteiden tapaisilia vdiineilld, jotka over rakenteeltaan monimute
maisia ja vaikeita tahdistaa koko jéirjestelmén kédyt8n kanysa. Egilld olevassa
jdrjestelméssd servomoottorin ja kdytttjédrjestelmin kidytidnnsllisesti kat-
soen vdlitdn vastaus tekee mahdoliiseksi vetotelojen hyvin lyhyen palautus-
toiminnan aikaansaamisen irrottamistoimenpiteenssuorittamiseksi. Tiémédn kéin-
netyn tai taaksepiin menevidn liikkeen pituuden m##r&i helposti sdddettidvin
géhkopulssin kesto, joka pulssi sydtetéin servokdyttdlaitteeseen ja jota ki~
sitelldin alla ja jonka laskija 84 tarkasti mittaa ja joka ilmoitetaan auto-
maattisesti pussin pituutta laskettaessa.

Peruntusjakson lopussa tl kdyttomoottori 58 kiihtyy lineasrisesti vas-

takkaiseen tai eteenpdin menevidin suuntaan nopeusmaksimiin asti kohdassa
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t2, joka on valittu kudoksen aineeseen ja koneen koko toimintaan sopivaksi.
Moottori 58 jatkaa tdllad vakionopeudella jakson t2—t3 aikana. Kohdassa t3
moottori 58 aloittaa hidastumisensa, joka kuten kdyrdssd A esitetdén, nou-
dattaa hyperbolista laskua léhestyen asymptoottisesti nopeutta 0 kohdassa
t4. Kudos pidetdidn sen jdlkeen liikkumattomana jakson t4—t5 aikana, Jjcna
aikana kidsittelytoimenpide suoritetaan kudoksella, Tdlléin kdy ilmi, ettd
kdsittelyaseman lidpi sydtettdvin kudoksen pituvus médradytyy kidytitdmoottorin
58 kHyton avulla aikana tl-t4.

Kuviossa 4A esitetdin piiri kuvion 5 kiyrin nopeusprofiilin aikaan-
saamiseksi ja sen yhteys pussin pituuteen. Indeksiohjausavauspiirisgd 80 on
kuten nikyy kolme sisidintuloa, joiden kaikkien on oltava ldsnid avauspiirin
kéynnistidmiseksi., Nimd ovat kisikdyttinen AUKI (82),silmukkailmaisimesta
44 tuleva ilmeitus ja kédsittelyasemalta tuleva ajanasetuspulssi (joka osoit-
taa, étté matkalla suoritettava toimenpide on lopetett:, ts. kudos on piis-
tetty irti). Olettaen ett#d kaikki sisdintulot ovat ldsnd, indeksichjausavaus
piiri tuottaa ldhtosignaalin,joka ravistaa peruutuspulssigeneraattoria 92.
Viimeksi mainittu tuottaa lyhytaikaisen l&htdsignaalin, kuten kuvion 5 kédy-
réagsd D esitetddn, Peruutuspulssi differeidaar differocintipiirissd 94 lyhyt-
aikaisen pulssin tuottamiseksi, kuten k&#yrdssd B esitetddn, Jjolla pulssilla
on sellainen polariteetti, joka kun se annetaan servokayttSyksikslle 72,
saa kdyttomoottorin 58 pydrimién sellaisessa suﬁnnassa, ettd se peruuttaa
kudoksen késittelyasemalta. Peruutuspulssi, joka annetaan servokiyttdlait-
teelle, saa sen jidlkeen aikaan sen, ettd kidyttOmootitoril pydrii vastakkaiseun
suuntaan pulssin keston aikana., Mocttorin 58 vaihtosuuntainen kierto saa
koodauslaitteen fuottamaan useita pulsseja, jotka ilmaisevat vaihtosuuntai-
zen kierron pituuden. Koodauslaitepuissit kytketdin pulssinvalintapiiriin
88, joka lukee, ettd pulssit ilmaisevat moottorin 58 vaihtosuuntaista kier-
toa, ja kytkee sen laskijan 84 "ylos" sisdintuloon. Peruatuspulssin aikana
tuorettujen pulssien lukumédréd lisdtédn sen jdlkeen laskijassa 84 ennalta
asetettavaan lukumidridin., Jos laskija 84 siten asetetaan ennalta esim. ar-
voon 4000, joka oscittaa, ettd valmistettava pulssin pituus on vhti suuri kuin
vetotelojen neljén kierroksen eteenpidin kuljettama kudoksen pituus, ja jos
peruutuspulssi pydrittlisi moottoria 58 1/1000 yhdestd kierroksesta, olisi
10 pulssia lisdttédvd laskijaan 84 ennalta asetettuun lukuun, mik#d antaa yhe
teensd 4010, jotka todella varastoidaan laskijaan. Koska kudoksen peruutuk-
sen todellinen pituus lisdtdidn ennalta asetettuun pussin pituuteen, koko
pussin pituus sydtetddn, kuten kiy ilmi, késittelyaseman ldpi jakson aikana.

Generaattorista 92 tulevan pulssin takaosan tehtdvini on kdynnistidi

flip~flo=tyyppiren pulssigeneraattori -96 gen "auki"- tai bindiriseen "1"-
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tilaan. Generaattorista 96 tuleva "1"-1dhtSsignaali, joka on esitetty kidyrini
F kuviossa 5, sybtetddn ramppigeneraatiforipiiriin 98, joka on integroiva
piiri, jossa on kiristysliitetty ldhtdeignaali, joka aiheuttaa kidyrdssi G
esitetyn muodon omaavan aaltomuodon. Ramppigeneraattorista 98 tuleva l1Ehio-
signaali pys&htyy vakioenimmidisarvoonsa, kunnes se katkaistaan muuttamalla
pulssigeneraattorin 96 tilaa.
 Generaattorista 98 ldhtevd ramppilédhtdsignaali, tasajédnnite, sydtetéén

servokayttslaitteeseen 72 ja silld on napaisuus, joka saa aikaan moottorin
kierron eteenpiin menevédsséd suunnassa, ts. varastosta kidsittelyasemaan péin.

Ramppildhtdsignaalin muoto saa moottorin 58 kiihtyméén nopeasti ja
lineaarisesti enimmiisnopeuteensa (ajan t, kohlalle), jolle nopeudelle se jdi
aikaan t3 asti. Koko moottorin 58 kiertoajan aikana koodauslaite 57 tuottaa
pulss2ja koodatulia nopeudella,esim. 1000 pulssia kierrosta kohti, ja syottdd
ne pulssinvalintapiiriin 88. Koska ndmd pulssit heijastavat moottorin 58
kiertoa suunnassa, joka siirtdid kudosta eteenpdin jédrjcstelmdn lédpi, pulssin-
valintapiiri kytkee ne laskijan 84 alastulosignaaliin. Viimeksi mainittu las~
k2e sen jilkeen alas ennalta asetetusta arvostaan (plus peruviusindikointi),
niin kauan kuin moottori 58 pydrii.

Jirjestelmdn kokonaisjak.:oaika komprimoidaan ennustamalla kudoksen-
sy6ton jakson loppu. Tdtd tarkoitusta varten saadaan ldhtsignaali, joka il-
maisee ennalta mddrdtyn arvon pulssin laskua, ennen laskijasta tulevan, halu-
tun jakson loppua; esitetyssid esmimerkissd kdytetdidn signaalia, joka osoittaa
pulssilukua 1000,

1000~lukupulssi vied&dién pulssigeneraattoriin 96 tdmidn palauttamiseksi
alkutilaansa, ts. binddriin "O". Generaattorista 96 tulevan pulssilihtosigs
naalir loppu lopettaa my®s ramppigeneraattorista 98 léhtevin ldhtdsignaalin.
Samanaikaisesti pulssigeneraattorin 96 tilan muvtos kuitenkin vapauttea vah-
vistime: 100, jonka sis88nvientiin jatkuvasti sydtetfin léhtﬁsignaali.digin
taali-znalogiamiuntimesta 87, joka tnottaa mvuttunutta laskijan sisdlt8id vas-
taavan 1ldht6signaalin., Samanaikaisesti kun camppigeneraattorista 98 ldhtevid
l8htBsignaali lakkaa, tuotetzan siien pulssilukua ilmaiseva l&htSsignaali nyt
vapautetun vahvistimen vdlitykseldd servokdyttBlaitteeseen 72. Koska laskija
84 laskee alaspidin, pienenee digitaali-analogiamuuntimesta 87 tuleva ldhto-
signaali ja siten signzali sexrvokdytitdlaitteeseen 72. TdEmi vuorostaan hidag-—
tas moottoria 58 vastaavaan nopeuteen. Silli aikaa koodauslaiteldhtdsignaali
57 pienent#id palautusnopeutta (koska.moottorin 58 kierto hidastuu) ja se
nopeus, jolla alaslaskenta jatkuu, pienenee vastaavasti. Tdm&n takaisinvien-

nin seuraus on, etts kdyttdmoottori 58 hidastuu hyperbolisellsa tavalla ja
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lidhestyy asymptoottisesti nopeutta nolla. Ajan t4 kohdalla moottori 58 py-
sihtyy, pitdd kudoksen liikkumattomana ajankohtaan t5 asti, jolloin kaikki
avauspiiriin 80 tulevat kolme tulosignaalia yhtd aikaa jédlleen esiintyvit.
(Itse asiassa moottori 58 lukkiutuu useiden laskujen v&lill&d nollan pHEl1E

ja 2lla, mutta giitd aiheutuva kudoksen liike on mitditon). Jakson t4~t5 aika-
na suoritetaan kidsittelytoimenpide liikkumattomalla kudoksella.

Kdsittelyvaiheen toimintapiiri esitet&in lohkomuodossa kuviossa 43.
Kuvion 4B piirin aktivoinnin lopullisena tulcksena on, ettd magneetiiventtii-
1i 114 kxdynnistyy, Jjoka esilli olevassa pussinvalmistuskoneen esimerkissd on
se venttiili, joka sdidtdi ilman sy0ttSd pneumaattiseen méntédsylinterilaittee-
seen, joka s#dt#Z kannatinvarren 62 asentoa, joka varsi kannattaa kuumasau-
mausosaa 64 ja veist# 66. Kun magneettiventtiilid 114 aktivoidaan, ilmaa syd-
tetdin sylintereihin varren 62 alaslaskemiseksi toimiyhteyteen kudoksen kans-
sa, Kun magneettiventtiili desaktivoidaan, saumaus- ja leil-kuuosat siirtyvidt
ylés ja pois otteesta kudoksen kanssa,

Laskijan 102 rakenne on suurin piirtein samanlainen kuin kuvion 44 las
kijan rakenne ja se voidaan ennalta asettaa sd&timien 103 avulla mihin ha-
Juttuun lukuun tahansa. Piirustuksessa esitetdin kolmivaihelaskija, mutta on
huomzitava, ettd mikd tahansa médrd vaiheita voidaan muodostaa suuremman
kokonaisluvun aikaansaamiseksi. Kun laskija 102 on ennalta asetettu jollekin
midrdlle jaksoja, ts. ajon aikana haluttujen pussien lukumdédrdlle,ohjataan
laskija laskemaan alas yksi desimaali joka kerta, kun magneetiiventtiili ak-
tivoidaan kisittelytoimenpiteen lopettamista varten. Kun laskijan luku ldhes-
tyy nollaa, aktivoidaan hédlytin 104 pulssildhtdsignazalilla, esim. pulssilla
50, varoittamzan koneenvalvojaa, ettd ajon loppu l&hestyy. Nollapulssi estidd
kigittelyaseman lisftoiminnrn tekeméfié mahdottomaksgi vahvistimen 112 kdytdn.

Kuvion 4B piirin toiminnan ajan asetus tazhdistetaan servokayttolait-
teen kanssa laskijasta 84 tulevan 1000:nen pulssin avulla, Tédmd toiminta on
helpommin ymmirrettivissh viiteten kuvion 5 aaltomuotoihin. i000:ta pulssia
(kdyrs C) viivdstyttsd piiri 106 siind nmdirin, ettd se esiintyy joskus t5:n
Ja t4

joka aiheuttaa ldhtSsignaalipulssin, jonka kesto on sdidettdvd (kdyrd I).

:a vElil1d (kdyra H). Viivistynyt pulssi ohjaa saumaurajan asetusta 108

Témd .pulsei sybtetddn normaalisti avoimen avauspiirin 110 kautta venttiilin
kdlyttovahvistimen 112 aktivoimiseksi, joka vuorostaan aktivoi saumaus~ ja
leikkuumagneettiventtiilid 114,

Kuten kdy ilmi, gaumaus- ja leikkuuosat tarvitsevat rajoitetun ajan
liikkuakseen lepoasennosta toiminta-asentoon ja pdinvastoin. Tdmid aika on
pneumaattisen jirjestelmén ja kiyttSosien funktio ja se voidaan mitata tar-

-
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kasti. Siten kédsitelyvaiheen toimintajakso tulee sisdltimiin molemmat muut-
tumattomat inkrementit, jotka vastaavat prosessiosien liikettd, sekd muuttu-
van inkrementin, joka vastaa aikaa, jona saumausvarsi todella on kudosainetta
vasten. Siten pulssin pituuden vaihtelulla saumausajan asetuksessa 108 on se
vaikutus, ettdi se vaihtelee sen ajanjakson pituutta, jonka aikana ldmpda to-
della kédytetididn saumauksen saattamiseksi pidtdkseen. Koneenvalvoja voi vaih-
della sitd k&ytettédvdn ainetyypin ja paksuuden mukaisesti.

Ennalta nékevd 1000-lukupulssi sallii koko jaksoajan lyhentimisen te-
kemdlld mahdolliseksi, ettd kidyttdjérjestelmd menee osittain kiszittelyaseman
toimintajakson piddlle., Viitaten kHyriin A ja B kuviossa 5 kdy ilmi, ettd sau-
mausvarren 62 liike sen saumausasentoa kohti kdynnistyy, ennen kuin kdytid-
moottiori on saattanut kudoksen tdysin pysé&hdyksiin. Luonnollisesti saumaus-
varsi saavuttaa alasimen vasta vihin aikaa sen jilkeen kun kudos :sen saatu
tdysin pysdhdyksiin. Samalla tavoin voidaan saumausosan peruuntusliike lepo-
asentoon saada aikaan, kun seuraavan kudosjakson kdyltdjakso on alkanut. On
sinoastaan tarpeen, ettd saumausvarret vapauttavat kudoksen ennen kudoksen
liikkeen alkua. Kuvion 4A la 4B piirissid tidm#d varmistetaan tekem#ll#d indeksi-
avauspiiri 80 toimintakyvyttomiksi, kunnes sen kéynnistidi pulssi, joka vas-
taa kdsittelyvaiheen pdfttymistd, Tdllainen pulssi johdeta=n viiveen 116
avulla, joka tuottaa pulssil&htsignaalin saumaustytn sill& hetkellid, jolloin
saunausvarsi irtoaa kudoksesta ja aloittaa ylCspiin menevén liikkeensgd. Sien
varmistetaan, ettei seuraava konejakso voi alkaa, ennen kuin kudos on pHiés-
tetty irti, ts., kdsittelyvaihe on viety pidttkseen.

Kuten ylld ilmoitetaan, kudoksen sydtdn enimmidisjaksopituuden késitte-
lyvaiheiden vdlilld mi#rdi enimmidissilmukkapituus, joka voi kertyd tyhjﬁlaa~
tikkoon 32, Kidytédnntssid on todettu, ettd pisin pussi, ts. sybtetitidvin kudok-
sen jakso, jolla on merkitystid, on noin 150 cm, Saatamalla laskijaa 84 voi-
daan mikid tahansa jakso saada aikazn niin pienestd kuin woin Y cm lédhtien
enintéddn 150 cm:iin asti. Silloin t4118in on kuitenkin toivettavaa valmistaa
pussi, joka on suurempi kuin 150 cm pitkd, ja keksinndn mukainen laite pys-
tyy toimimaan tdllaisen sytttdjaison valwmistamiseksi hyvin pienelld muuntelull
Kuviossa 4B esitetddn rakenne, Joka tarvitaan tdllaisen toimintatavan mahdol-
listamiseksi hyppyjaksogeneraattorin 118 ja k#sikytkimen 120 avulla.

Téamé&n pidennety jaksosytttd saadaan aikaan poistamalla prosessivaihe
kahden toisiaan seuraavan jaksosyodton vdlilld, Jos laite siis on asetettu
100 cm:in syottojaksolle ja saumaus~ ja leikkuuvaihe poistetazan joka toisen
toimintajakson aikana, tulee toigiman seuraavien saumauksien ja leikkauksien
vilinen vidlimatka olemaan 200 cm, jonka avulla valmistetzan tdmdn pituisia

pulseseja.
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Tdmd ylihyppadivd sykli voidaan saada aikaan tuottamalla gopivasti
ajastettu pulssgsi generaattorista 108 avauspiirin 110 sulkemiseksi koneen
joka toisen jakson aikana. Hyppyjaksogeneraattori 118 on tahdistettu 1C00:nen
laskijasta 84 tulevan pulssin avulla ja se voi yksinkertaisesti olla flip-
flop-laite, joka muuttaa asentoa joka 1000:ta pulssia vastaavasti. Toisessa
asennossa avauspiiri 110 on kiinni estddkseen saumausajan asetuksesta tule-
vaa ldhtOsignaalia aktivoimasta magneettiventtiilin kédyttovahvistinta 112; toi
sessa asennossa avauspiiri on auki ja magneettiventtiili kdynnissd. Hyppy-
jaksopulssigeneraattori 118 kierretdidn auki kisikdytttiselld kytkimellé 120,
aina toivomuksen mukaan. Hyppyjaksovaihtoehto tekee siten mahdolliseksi,
ettd kaksinkertainen enimmiiskudosjakso sydtetiitin kidsittelyvaiheiden vdlillE,
vaikkakin tarvitaan kaksi koneen kierrosta ja siten kaksi kierrosaikaa tdllai-
sen kudosjakson sySttidmiseksi. Sopiva:fi muuntelemalla pulssigeneraattoria
118 voidaan kaksi tai useampia peridkkiisifd kisittelyvaiheita estdd suurimman
peruskudoespituuden kolminkertaisten tai suurempien monikertojen aikaansaami-
#eksi.

Kuviossa 4B esitetidn myﬁé lisdléhtosignaalipiddte 122, johon 1000:s
pulssi on ennalta asetettu., Timé esittdd kaaviollisesti, ettd muita kdsitte-
lyvaiheita, esim. pinoamista, painatusta, leimausta jne. saumauksen ja leik-
kaamisen ohella, voidaan suorittaa annetun koneen kierroksen aikana. Piden-
tdm8114 sopivalla tavalla piirin 116 aikaansaamaa viivejaksoa voidaan ajan-
jaksoa t4~t5 pidentdd sopivalla tavalla, jotta tehdiin mahdolliseksi yhden
tai useammanlisdkidsittelyvaiheen suorittaminen. 1000:s pulssi tuottaa sopi-
van tarkistuspisteen, josta ndiden muiden kégittelyvaiheiden toiminnat ®h-
distetain. T

Yildolevasta ilmenee, ettd esilld olevan keksinndn mukainen kudoksen-—
kuljetusjérjestelmd yhdigtidsd uuden kudoksenkuljetusrakenneosien kokoonpanon
ainutlaatuiseen elektronisesti sdddettyyn kokonaisjirjes'elmiZ¥n, joka tekee
wahdolliseksi kudoksen tarkan ja helposti sdddettdvin sd846n sen liikkeen kai-
kissa pisteissd laitteen ldpi. Servokdyttdjédrjestelmin luontaiset omiraisuu-
det tekevidt mahdolliseksi suuren kéyttonopeuden ja ohuiden kimmoisten kuvdosten
Jaksottaisen sySton tidsmédllisen ja toistuvan tarkkuuden. Téhidn asti eivdt td-
hén tarkoitukseen kidytetyt monimutkaiset ja kimpeldt mekaaniset kdyttojir-
Jestelmét ole olleet aincastaan kalliita, vaan niiden sd8ddssd on ¢llut viko-
ja Jja vaikeuksia, Esilld olevan keksinn®n elektroninen kokonaiss8dts saa aikam
Jjoustavuusasteen, joka on‘sellainen, ettd kdsittelyvaiheiden nopeuden, pussin
pituuden, ajan asetuksen ym. muutoksia voidaan vaihdella hetkessd sdhkdkyt-

kimien ja osoitinlevyjen yksinkertaisen kdsittelyn avulla ja niiti voidaan
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saada aikaan myos ajon aikana. Tdmd joustavuus minimoi laitteen kédyton val-
vontaan tarvittavan henkildkunnan ja lyhentdd suuressa mddrin jirjestelmin

aikaa.
On ymm&rrettdvidd, ettd tissd selitetyn laitteen useat muunnokset

ovat itsestdin selviid tekniikan ammattimiehelle,
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Patenttivaatimukset: li //é; .

1. Kudoksenkuljetuslaite jatkuvan kudoksen kuljettamista verten
kudosvarastosta késittelyaseman 1l8pi, jossa kudoksella suoritetaan toimen-
pide, tunnettu siitd, ettd se kidsittdid kudoksenvetolaitteen kudoksen
giirtédmisti varten varastosta kidgittelyaseman 1l&pi, kudosvaraston ja veto=-
lajtteen vdlissd olevan pingotuslaitteen vdhintédin ennalta miédridtyn jakson
suuruisen kudospituuden kerdidmiseksi kudosvarastosta ja vetolaitteeseen
gybtettdvin kudoksen pitédmiseksi ennalta middrdtyssd pingotuksessa ja tunto-
elimen sifdtdlaitteen aktivoimigta varten vetolaitfeen kdynnistidmiseksi, kun
sanottu kudospituus on kertynyt pingotuksen aikaansaavaan laitteeseen.

2, Patenttivaatimukseu 1 mukainen kudoksenkuljetuslaite, t un n et -
t u siitd, ettd pingotuksen aikaansaava laite ki#sittdd suoraan kudoksen y1li
ja ali wlottuvan #dilidn, jossa on avoin yliapdd, jonka yli kudos kulkee, ja
elimen tyhjén aikaansaamista varten sdilidssi kudoksen vetimiseksi s411i6on
ja silmukan muodostamiseksi sielld, jonka avulla kudospituus kertyy.

3, Patenttivaatimuksen 2 mukainen kudoksenkuljetuslaite, tunnet -
t u giitd, ettd tuntoelin sijaiisee ennalta valitulla tasolla s8ilidssa
ja tuntee, milleoin silmukan pohja saavuttaa témén tason sdidtdelimen aktivoi-
miseksi. .

4., Patenttivaatimukeen 3 mukainen kudoksenkuljetuslaite, tunnet -
t u siitd, ettd tuntoelin kidsittdid valogidhkdisen renkaan.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukaineg kudoksenkuljetuslaite, t unn e t -
t u siitd, ettd tuntoelin kisittada nekaanisen kytkime:n joka vastaa kevyee-
seen wekaaniseen puristukseen sulkemalla koskettimensa.

6. Patenttiveatimuksen 3 mukainen kudoksenkuljetuslaite, tunne t -
t u si téd, ettd tuntoelin késittidd laittesen, joka saaz aikarn suoraan sdilidn
poikki suunnatuvn ilmasuibhkun, ja kytlinlaitteen, joka normealisti pidetdidn
toimivnaessa llmasuihkun avulla, jolloin silmukan aikaansaama ilmasuihkun kat-
kaisu saattas kytkinlaitteen toimimaan.

7. Yhden tai ugean patenttivaatimuksen 2-6 mukainen kudoksenkuljetus-—
laite, tunnett tu sgiitd, ettd se késittidd vilineen tyhjon koon giitid-
nistd varten, _

8. Yhden tai usean patenttivaatimusten 1-7 mukainen kudoksenkuljetus-—
laite, tunmnet tu siitd, ettd se kisittdd kndosvarastolaitteen, joka

pystyy purkamaan jatkuvaa kudosrullaa, sisé@litden moottorin kudosrullan pyo-

7wI5ae
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rittdmistd varten, ja nopeudensdidttlaittesn, joka reagoi tuntoelimeen saat-
tamalla moottorin toimimaan annetulla nopeudella kudospituuden kerdimiseksi
ringotuksen aikaansaavaan laitteeseen ja moottorin nopeuden pienentimiseksi,
kun kudospituus on kertynyt.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kudoksenkuljetuslaite, t unne t ~
t u siitd, ettd kudosvarastolaite kdsittdd kaksi pitkénomaista telaa, jotka
ulottuvat suoraan kudoksen radan poikki kannattaakgseen kudosrullaa sen kehid-~
pinnalla, ja laitteen moottorin kytkemistd varten toisen telan kanssa sen pysd-
rittémiseksi, jolloin moottorin pydriminen saattaa kudosrullan pySriméén sel-
laiseen sunntaan, ettd se purkaa kudosta giiti,

10. Kudokseckuljetusjédrjestelmidssd oleva elin, Jjossa jHrjestelméssi
jatkuva kudos syttetdin kudosvarastosta kisittelyasemalle, pingotuksen sidd-
témiseksi kudoksella, t unn e t t u siitd, ettd se kédsititdi ylh&ddltd avoi-
men 88ilidn, jossa on kaksi olennaisesti yhdensuuntaista sivuseinidid, jotka
ulottuvat suoraan kudoksen ¥kulkusuwunnan poikki meneviin suuntaan, joka sdi-
1i6 on sovitettu tuettavaks! kudoksern alla kudosvaraston ja kdsittelyaseman
vdlilld, jotka sivuseindt ovat pidempid Kuin jérjestelmissi kisiteltdvin ku-
doksen enimm#disleveys, pumppuelimet, jotka on kytketty sd4ilidn alacsaan tyh-
joveiman aikaansaamista varten kudoksen vetémiseksi s#i1litdn, Jja elimen
tyhjovoiman suuruvuden sditdmistd varten, jolloin pingotusta kudoksella voi~
daan vaihdella.

11, Patenttivaatimuksen 11 mukainen pingotuksensditoelin, t unn e t-
t v giitd, ettd laite pdityseinien siirtdmistd varten kisittdi useita kier~
teytettyjd akseleita, jotka ulottuvat yhdensuuntaisesti sivuseinien kanssa,
laitteen akselien pytrittimiseksi yhtééikaisesti Jje sivuseinilli olevat viin-
tomutterit, jotka tarttuvat akseleihin kierteytetysti, jollein sivuseinidt
akgelien pytriessd liikkuvat pitkin akselien pituuksia.

13, Patenttivaatimuxsen 12 mukainen pingotuksensiftdlaite, t unn o t-
t u siitd, ettd kukin akseli on samalla tavoin jaettu oikea~- ja vasenkier-
teisiin osiin, jolloin pddtyseindt niiden pySriessd liikkuvat toisiaan piin
tai toisistaan poispdin symmetrisesti akselin keski®on nihden.,

14, Kudoksenvetolaite kudoksen siirtidmistéd varten kudoksenkuljetusjir-
Jestelmdssid jatkuvan kudoksen sySttimiseksi varastosta kédsittelyaseman 1lépi,
jossa kudoksella suoritetaan toimenpide, t unne t t u siitd, ettdi se ki~
sittdéd kaksi kudoksen radan vastakkaisilla puolilla sijaitsevaa vetotelaa,
joilla on joustavat pinnat kitkamaista ftarttumista varten niiden v&dliin
govitettuun kudokseen ja sen siirtdmistd varten niitd pydritettdessd, suo-

raan teloihin kytketyn si@hk®moottorin niiden pydrittimistd varten, kun
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moottoria aktivoidaan, ja sdhkdisen piirin moottorin aktivoimista varten
ennalta méirdtyn kudospituuden systtémiseksi késittelyaseman lépi.

15, Patenttivaatimuksen 14 mukainen laite, t unne t t uw siitd,
ettd sdhkdinen piiri kisittdd piirin moottorin toiminnan sddtdmistd varten
ennalta mddrdttyjen kudospituuksien toistuvaksi sySttimiseksi kadsittely-
aseman ldpi ja kudoksen liikkeen pysiytiédmiseksi ennalta valitulla aikavdl-
1i114 perdkkdin sydtettyjen pituuksien valilli,

16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen laite, tunnet tu siiti,
ettdi sdhkOinen piiri sen lisdksi kidsittdd piirin kidsittelyaseman aktivoimis-
ta varten sen toimenpiteen suorittamiseksi kudoksella ennalita miadrdtyilld
vdleilld, kun kudcksen liike pysiytetdén.

17. Patenttivaatimuksen 1% mukainen laite, tunnet t u siitd,
ettd piiri sen lisidksi kdsittédd laitteen moottorin aktivoimista varten kun-
kin jaksgon alussa kudoksen peruuttamiseksi kisittelyasemalta ennen ennalta
madrdtyn pituuden sydttdmintd kidsittelyaseman 1lépi, jolloin kudos vapautun
mahdollisesta esteestid sen kidsittelraseman toimenpiteen edellyttdmille 1liik-
keelle,

18. Kudoksenkuljetusjidrjestelmd, jossa kaksi telaa syﬁttaé toistuvas-
ti jatkuvan kudoksen jaksoja kudosvarastosta kidsittelyaseman 1ipi, jossa
kudoksella suoritetaan toimenpide, t unn e t t u siitd, ettd se kdsittsi
varaston ja telaparirn v&d1lilld olevan laitteen kudossilmukan keriimiseksi
ennalta middrdtyssid pingotuksessa, telojen toiminnan siddtdlaitteen, joka ki-
gittédd suoraan teloihin kytketyn sdhkémoottorin, jolloin moottorin pydrimi-
nen aina aikaansaa vastaavan telojen pybrimisen, moottoriin kytketyn pulsse-
Ja tuottavan elimen sarjan pulsseja aikaansaamiseksi, jotka vastaavat mootto-
rin pyérimisastettfa ja suuntaa, kaksisuuntaisen pulssinlaskijan, joka voi-
daan késin ennalta asettaa,ennalta midriatylle luvulle, laitteen pulsseja
trottavan laitteen l&htocignaalin kytkemiseksi laskijaan larkijan saavta-
miseksi laskemaan yl8e tai alas riippuen moottorin pySrimissuunnasta, ja
laitteen moottorin pybrimisen pyséytté@miseksi, kun pulseien lukumidrid, jotka
nulsseja tuottava laite on aikaansaanut vastauksena moottorin kiertoon suun-
nassa, joka siirtdd kudoksen varastosta kidsittelyasemalle, on yhti suuri kuin
ennalta méérédtty luku, joka asetetaan ennalta laskijaan.

19. Patenttivaatimuksen 18 mukainen laite, t unn e t t u siiti,
ettéd ennalta m#d&rédtty luku vastaa haluttua kudosjaksopituutta, joka sydte-
tdén kdsittelyaseman l&pi kussakin toimintajaksossa, ja jossa moottorin toi-
minta kudoksen siirtémiseksi varastosta kédeittelyaseman lépi saattaa laskijan

lagskemaan alas nollaa kohti ennalta médrdtystd luvusta.
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20. Patenttivaatimuksen 19 mukainen laite, tunnet t u siiti,
ettd  gHditdlaite sen lisdksi kédsittidd tuntoelimen, joka voi toimia vastauk-
gena kudossilmukan kertymiseen, jonka silmukan pituus on ennalta madrdtiy ja
vahintddn yhtd suuri kuin jakso, Jja pingotukseh aikaansaavan laitteen, joka
reagoi tuntoelimen toimintaan mootforin pytrimisen aloittamiseksi.

2l. Patenttivaatinmuksen 20 mukainen laite, t unnet t u siiti,
ettd Jdnnitteen ailkaansaava laite kidsittdsd ensimmiisen piirin jinnitepulssin
tuottamisekgi, jolla on sellainen napaisuus, joka saa mcottorin pySrimidn
giind suunnassa, joka vetdid kudosta kidsittelyasemalts varasioa kohti, toi-
sen piirin, joka jdnnitepulssin lopulla aktivoituu yksisuuntaisen jénnit-
teen tuottamiseksi, jolla on sellainen napaisuus, joka saa moottorin pydrei-
médn siind suunnassa, joka siirtdi kudosta varastosta kisittelyasemalle, ja
laitteen jédnnitepulssin ja yksisuuntaisen jannitteen kytkeriscksi perdkkiin
mainitussa jdrjestyksessd moottorin téd&mdn vastaavan kierron aikaanssamiseksi.

22. Patenttivaatimulsen 21 mukainen laite, tunmne t tu siitd,
ettd se kHsittdd digitaali~rmalogiamnuntimen laskijan virtaluvun osoitta-
vien pulssien muuntamiseksi analogiseksi jdnnitteeksi, laitteen laskijasta
tulevan er’llisen l1dhttsignaalipulssin aikaansaamiseksi, joka ilmaisee, etti
laskija on saavuttanut tietyn nollan yldpuolella olevan luvun, joka on pie-
neinpi knin ennalta asetettu ennalta médratty luku, ja kolmannen piirin, joka
reagel laskijan ulos:ulopuissiin yksisuunta sen jidnnitteen pysdyttidmiseksi
Jja analogisen jénnitteen kytkemiseksi digitaali-analogiamuuntimesta mooctto-
riin, jolloin moottori hidastuu pysdhdykseen nollan kohdalla nopeudella,
Jjonka middrdi laskun nopeuden pieneneninen laskijassa.

23. Pafenttivaatimuksen 22 mukainen laite, t unnet t u egiiti,
ettd toisen piirin tubttama vksisuuntainen jHnnite késittZi ensimmiisen ogan,
jolla on lineaarisesti kasvava amplitudi moottorin saattamiseksi kiihty-
médn lineaarisesti, jota osaa seuraa osa, jolla on vakioamplicudi moottorar
paattaniceksi pydrimddn vakionopeudella.

24. Patenttivaatimuksen 22 mukainen laite, t u nn e t t u siiti,
ettd kasittelyasema tehdidn toimintakykyiseksi vastauksena laskijasta tule~
vaan méddrdtityyn lukulghtdpulssiin.

25. Laite pulssien muodostamiseksi jatkuvassa litistetyn putkimaisen
muovikalvon pituudesta, t unn e t t u giitd, ettdi se kisittidid samanaikaises
ti kiytettdvdt laitteet kalvon kuumasaumaamiseksi suoraan sen pituuden poikki
ja vdhintdin kalvon osittaiseksi leikkaamiseksi saumauksen lihelld, vetoeli-
nen ennalta médr&dttyjen kalvopituuksien jaksottaiseksi sydttdmiseksi saumaus-

ja leikkuulaitteisiin, laitteen jatkuvan kalvepituuden osan kerdimiseksi,
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joka osa on vdhintdin yhtd suuri kuin ennalta miérdtty pituus, ja témidn osan
pitdmiseksi ennalta médrdtyssd pingotuksessa, joka osa syStetddn vetolaittee-
seen, ja sihk8isen sddtépiirin, joka reagoi kalvo-osan kertymiseen vetolait-
teen kidynnistyksen aloittamista varten kalvopituuden sySttidmiseksi ja saumaus-
Ja leikkuulaitteiden aktivoimiseksi sydttSjakson lopussa.

26. Patenttivaatimuksen 25 mukainen pussinvalmistuslaite, t unn e t-
t u siitd, ettd keraddvd laite kidgittdid suoraan kalvon yli ja ali ulottuvan
gdilidn, jossa on avoin ylédp#d, jonka yli kalvo kulkee, ja laitteen tyhjtn
aikaansaamista varten s8ilidssid kalvon vetdmiseksi 5811i66n ja silmukan muo-
dostamiseksi sielld, jolloin timi kalvon osa kertyy. '

27. Patenttivaatimuksen 26 mukainen pt.sesinvalmistuslaite, tunne t
t u siitd, ettd sihkdinen sddtlpiiri kdsittZd tuntoelimen ennalta médridtyllé
tasolla s8ilidssd tunnistamaan, milloin kalvosilmukka saavuttaz tdm&En tason.

28. Patenttivaatimuksen 27 mukainen pussinvalmistuslaite, t unn e t-
t u siitd, ettd se kisittdd laitteen kalvovaraston, jnka on sovitettu pur-
kamaan rullaa, jossa on jatkuva kudos, Joka varasto kézittdid mocttorin kalvo~
rallan pydrittdnistd varten, ja ettd gdhkdinen sdidtopiiri sen lisikgil kHeit-
té4a moottorin nopeudenséddtdelimen, joka saa moottorin toimimaan annetulla
nopeudella, kun kalvoe on saavuttanut tuntoelimen tason gdilidssd, joka no-
peudensdéditelin reagol tuntoelimeen, niin ettd se pienentdd moottorin nopeut-
ta, kun kalvo on saavuttanut timdn tason.

29. Patenttivaatimuksen 28 mukainen pussinvalmigtuslaite, t unn e t-
t uw siitd, ettd kalvovarasto kidsittidd kaksi pitkinomaista telaa, jotka ulot-
tuvat suoraan kalvoradan poikki, kalvorullan kannattamiseksi sen kehdpinnalla,
ja laitteen, joka kytkee moottorin toiseen telaan sen pySrittidmiseksi, jol-
loin ioottorin pydriminen saa kalvorullan pySrimiin serliaiseen suuntaan,
ettd kalvo purkautuu siité.

30, Paterntitivaatimuxsen 25 mukainen pussinvalristuslaite, t unn e t-
tu giitd, ettd kéytfalaite kdsittdsd kaksi kalvoradan vastiakkaigilla puolil-
la sijaitcevaa telaa, joilla on sellaiset yinnat, ettd ne tarttuvat kitkai-
sesti niiden valisséd olevaan kalvoon ja siirtdvdt sitd, kun niitd pySritetddn,
ja suoraan teloihin niiden pyOrittédmiseksi kytketyn s#hk®moottorin, joka rea~

gol sédhkbiseen sditopiiriin,
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