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AB Rkerlund & Rausing; Fack, 22101 Lund, Ruotsi

Purkkimainen pakkaus, sen avauslaite seki valmistusmenetelmié - Burklik-

nande forpackning, Sppningsanordning samt s&tt for framstdllning av dessa

Kyseisen keksinnon mukainen rakenne médritellididn lédhemmin oheen lii-
tetyisgd patenttivaatimuksissa,

Keksinntn tarkoituksena on ensi sijassa saada aikaan tiivis, helpos-
ti aukeava, purkkimainen pakkaus, joka painaa vdhidn ja joka sopii seki nes-
temgisiin ettd kuiviin tuotteisiin. Keksintdd selitetdidn seuraavassa viit-
taamalla tdllaiceen esimerkkiin., Ammattimies ymmirvtdd kuitenkin seuraavasta
selityksestd, ettd keksintvd voidaan soveltaa yleisemmin.

Seuraavassa selitetiddn keksint&i viittaamalla oheen liitettyihin
piirustukeiin, jotka egimerkkind esittdvidt purkkimaista pakkausta sekd sen
avauglaitetta ja jotka sen lisdksi selittdvdt tapaa valmistaa nditd yksi-
tyiskohtia.

Kuvieo 1 esittdd t8116in kaavamaisesti valmista purkkimaista pakkaus-
ta viitteellisine avauslaitteineen.

Kuvio 2a ja 2b egittédvidt kahta toisiinsa ndhden kohtisuoraa leikkaus-

ta rungosta, Jjoka on tarkoitettu kidytettéviksi kuvion 1 mukaisen pakkauksen

keskiosan valmistukseen.



Kuvio 3 esittdi leikkausta kuvion 1 mukaisen pakkauksen keskiosan

seindn osasta.
Kuvio 4 esittdi kuvion 1 mukaisen pakkauksen pohjaosaa ennen asennus-

ta.
Kuvio 4b tarkoituksena on havainnollistaa tapaa valmistaa kuvion 4a

mukainen pohjaosa.

Kuvio 5 esittidi pohjaosaa kiinnitettynd purkkimaiseen kuvion 1 mu-~
kaiseen pakkaukseen, ts. leikkausta pitkin linjaa V-V t&mdn kuvion alaosan
lapi. ,

Kuvio 6 esittdd leikkausta pakkauksen avauslaitteen lédpi, jota esi~
tetddn yksityiskohtaisemmin kuviossa 7 yhdess&d pakkauksen muun osan kanssa
ylhddlti katsottuna. Suoritus on tédssid yhteydessd hiukan muunneltu verrat-

tuna kuvioon 1.
Kuvio 8 esittid kaavamalsesti laitetta kuvioiden 1-~7 mukaisten pak-

kausten valmistamiseksi.

Kuvio 9 esittdéd, kuinka pydred suulakepuristettu muoviputki muotoil-
laan uudestaan suorakulmaiseksi poikkileikkausmuocdoksi. Keksinndn mukaan
myde muut poikkileikkausmuodot ovat kuitenkin mahdollisia, '

Kuvio 10 esittdi kaavamaisesti tapaa pddllystdsd kuvion 2a ja 2b wmu-~
kainen runko kdyttdmdlldi apuna alumiinifoliota tai muuta sen kaltaista olen-
naisesti tiivistd ainetta. ,

Kuvion 1lla-1llc tarkoituksena on lidhemmin havainnollistaa, kuinka tém3
pddllystys tapahtuu.

Kuvio 12 esgittdid, kuinka padllystetyt runko-osat karkaistaan uunissa
ennen katkomista, joka tapahtuu kuviossa llc esitetylld tavalla.

Kuvion 13 tarkoituksena on havainnollistaa, kuinka runko-osat voidaan
muotoilla uudelleen, ennenkuin ne varustetaan kangilla ja vastaavasti pohjil-
la, Sellainen uudelleenmuotoilu ei kuitenkaan aina ole valttdmdton.

Kuviossa 1 esimerkkinid esitetty pakkaus muodostuu holkkimaisesta vidli-
osasta 1 ja tédhdn kiinnittyvistd yld~ ja pohjaosista 2 ja vastaavasti 3,
jolloin yldosa on varustettu avauslaitteella.

Kuten parhaiten ilmenee kuviosta 2a,2b, ja 3 on vidliosa 1 kokoonpantu
sisdrungosta la, joka muodostaa siséénpdin murtumattoman muovikerroksen,
vdlikerroksesta lb, joka on valmistettu alumiinifoliosta tai vastaavasta
olennaisesti kaasunpité&ésté aineesta ja ulommasta, vidlikerropsta 1b suojaa-
vasta muovikerroksesta lc. Alumiinista vilikerrosta voi t#118in molemmin
puclin ympdrsdidid liimakerros- 1ld ja Vastaavastiule. Kiinnittyminen on myéds

voitu saada aikaan muulla tavoin,esim. induktiohitsauksella,

)



Pohjaosaa 3 esitetddn ldhemmin kuvioissa 4a ja 4b, jolloin j&lkimmdi-
nen kuvio pyrkii selittZméén pohjaocsan valmistustapaa. Témé pohjaosa muodos-
tuu ulkomuovikerroksesta 3%a, joka on lidmpdmuovattu tai muulla tavalla muovat-
tu, esim, ruiskuvalettu véiiosan 1 sisdén ty6ntjvén osan 3b ja vdliosan poh-
jareunan 1f ympédrtivdn kehysosan 3¢ kanssa., Sisdsivultaan on pohjaosa varus-
tettu alumiinifoliocsta tai vastaavasta olennaisesti kaasunpitédvéstid aineesta
valmistetusta kerroksesta 3d, jota siis suojaa ulompi muovikerrog 3a. Kerros
3@ voidaan kiinnittid kerrokseen 3a sillid tavoin kuin kuviossa 4b esitetéddn,
Muovattu kerros 3a sijoitetaan t#lldin tuurnaan 5, joka on varustettu sisdi-
gelld induktorilla 6 induktiohitsausta varten. Osan 3a pddlle sijoitetaan
folio 34, joka voidaan syo6ttdid kokonaisen radan muodossa, jolloin se meis-
tetddn kaavamaisesti esitetyn meistin 7 avulla, Meistimisen jdlkeen puriste-
taan folio 3d kehysosaan 3c muovaustydkalun 8 avulla. Tdamd tyskalu vei, jos
niin vaaditaan, olla jadhdytetty induktorin avulla aikaansaadun hitsauksen
jdshdyttidmiseksi. Sopivimmin aikaansaadaan t&ssi yhteydessid hitsaus siten,
ettd suurempi osa foliosta 3d kiinnitetdin kerrokseen 3a, kuitenkin niin,
ettd reunaosa 3d' jétetdin vapaaksi. Kdytdnnossi on osoittautunut sopivaksi
valita kerrosta 3d varten alumiinifoliolaminaatti kahden polypropeenista
valmistetun ulkokerroksen 3d" vdliin.

Xuviossa 5 esitetZ8n pohjaosa 3 kiinnitettynid vidliosaan 1. MyOs tami
kiinnitys voi sopivasti tapahtua induktiochitsauksen avulla pidiasiallisesti
samalla tavalla kuin sisédfolion 34 hitsaaminen kuvion 4b mukaan. Samanaikai-
gesti voi tietty kalibrointi tapahtua pdétyosassa, kuten ilmenee kuviosta
5, jotta estettdisiin liian ulostytntyvien osien syntyminen.

Kuviossa 6 ja 7 esitetd#dn yksityiskohtaisemmin kuviossa 1 viitemer-
killd 4 viitteellisesti esitettyd avauslaitetta hieman muunneltuna. Témin
avauslaitteen voidaan sanoa muodostuvan kahdesta repdisyohjeesta 4a ja 4b.
4a on tissd yhteydessi se repdisyohje, joka midrittelee aikaansaadun aukon,
kun taas 4b mddrittelee tarrauskielen, joka esitetyssd esimerkissid sijaitsee
kokonaan repiisyohjeen 4a gisidpuolella. 4c:11i merkitdidn kuvien 7 viivoi-
tettua aluetta, jonka tarkoituksena on merkitd lakkausta ulkoisen, edullises-
ti ruiskuvaletun yldosan 9, joka muodostaa ulkokerroksen ja joka on varustet-
tu yl14 mainituilla repdisyohjeilla 4a ja 4b ja sisemmidn kerroksen 10 v&dlilli
joka on toivotun tiivis., Tdten voidaan repdisyohjeen 4b muodostamaan tarraus-
kieleen 4d helposti tafttua. Tdatd helpottaa lisdksi se, jos tdmd tarrauskieli
4d muotoillaan paksummaksi sekd varustetaan kynsireunalla tai tartuntareu-

nalla 1l. Tarrauskieli 4d muuttuu kédrjeksi 4e, joka myds on muovattu tdstid
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paksummasta materiaalista. Tdten tdmi k&drki voi helposti murtautua sisemmin
muovikerroksen 9 ldpi, kun tarrauskieli murretaan ylos kuviossa 6 ja 7 osoi-
tetusta asennosta. Tdtd ldpimurtoa helpottaa lisdksi se, jos kdrjesn 4e ym-
pirilld olevaa ainetta lujitetaan, esim. ruiskuvaletun pinoamisreunan 12
avulla tai aivan ykesinkertaisesti sen sijoituksen avulla l&dhelle itse pak-
kauksen jaykkid& osaa, ts. kuten esitetyssd esimerkissd l&helle sekd yli-

osan 2 ettd vHliosan 1 jéykistdmdd kulmaosaa 13. Repiisyohjeet 4a ja 4b voi-

vat joko ulottua sisempddn muovikerrokseen 10 saakka tai ne voidaan muotoil-
la hieman matalammiksi, Molemmissa tapauksissa voi olla edullista murtaa ulo:
repdisyohje 4a joko yhdestd tai useammasta kohdasta 4a' helpottamaan ruisku-
valetun aineen tasoittumista. 2a:lla on merkitty kuviossa 6 vdliosan 1 gi-
gdin tyontyvdi osaa, jota ympdrdi keskiosan 1 yldreunaa ympidrdivd kehysosa
2b.

Kuviossa 8 esitetdidn kaavamaisgesti laitosta edelld kuvatun pakkauksen
valnistamiseksi, Koska monet tdmin laitoksen yksityiskohdat ovat joko sindn-
g4 tunnettuja tai itsestiddn selvii ammattimiehelle, esitetdin laitos osit-
tain lohkokaavion muodossa. 14:118 merkitédin tHssd yhteydessid suulakepuris-
tintg, joka on tarkoitettu kidytettdviksi pyOredn muovi- esim. polypropeeni-,
Tami putki kulkee sitten kalibrointilaitteen 15 1ipi, joka lihemmin esite~
td8n kuviossa 9, jossa se muotoillaan uudestaan neliskulmaiseksi poikkileik-
kausprofiiliksi. Sen jdlkeen on putki merkitty la":lla. Veto kalibrointi-
laitteen 15 lidpi tapahtuu vetolaitteen 16 avulla ja pddttyy katkaisulait-
teessa 17, missd runko-osat la"' aikaansaadaan. Nidmd runko-osat la"' vastaa-
vat kahta tai useampaa kuvioissa 2a ja 2b esitetyisti runko-osista la. Nimi
viedddn arkkipddllystyslaitteen 19 luo, jonka liimanlevitysyksikkd 18 va-
rustaa arkeilla. Tdssd yksikOssd 18 varustetaan rainamainen aine, esim,
alumiini- ja polypropeenilaminaatti liimalla, joka osittain kuivataan., Tdmi
aine katkotaan sitten sopivan muotoisiksi arkeiksi, jotka kdiritidin runko-
yksikdiden la"' pdidlle, kuten ldhemmin selitetdin kuvioissa 1lla ja 11lb.

Itse liiman levitys selvidd parhaiten kuviosta 10, TElld tavalla aikaansaa-
daan pituuksia 1", jotka vastaavat kahta tai useampaa kuvion 1 mukaista vé-
liosaa 1. Nidnd pituudet 1' johdetaan karkaisulaitteeseen 20, joka lahemmin
egitetddn kuviossa 12. é;;‘jélkeen ne johdetaan edelleen valmiiksileikkaus-
laitteeseen 21, jossa ne katkotaan vidliosiksi 1. N#mid johdetaan kannenval-
mistus~ ja hitsauslaitteeseen 22, Vdliosat 1 pdille asetettuine kansineen

2 johdetaan sitten pohjankiinnityslaitteeseen 23, joka saa pohjia pohjan-

valmistuslaitteesta 24, esim. tyhjomuovauskoneesta. Ndmi pohjat asetetaan



tissd kevyesti paikoilleen, minkd jdlkeen valmiit pakkaukset viedd&n pak-

//kausykslkko%ﬁﬂéé Sieltd pakkaukset viedddn tdytettdviksi, jolloin irral~

L// liset pohjat #11apalsest1 kiinni, Tdmdn wenetelmdn avulla voidaan yllapltaa

hyv1n korkeata hygienian tasoa.
Kuviossa 9 esitetddn siis kalibrointiyksikkdé 15, jossa suulakepuris-

tettu putki la' muotoillaan uudestaan putkeksi la", jolla on suorakulmainen
poikkileikkausmuoto. Téméd tapahtuu tiheddn sijoitettujen levyjen 26 avulla,
joiden vHlistd koko ajan tihkuun tietty midri vettd voitelua ja jaddhdytysti
varten ja jotka on suljettu tilaan 27, joka on tietyn alipaineen alainen
putken la' muotoilun helpottamiseksi. Takapiistdidn piddttyy tila 27 rengas-
tiivisteeseen 28. THnidn tiivisteen ulkopuolella on lisdksi vesijdshdytin
29, Tdmd ohuen tavaran uudelleen muotoilu lienee sinidnsid olennainen uutuus.
Ohuella tavaralla tarkoitetaan tdssd noin 1 mm tai vihemm#n paksua tavaraa.
Kuviossa 10 esitetddn liimanlevitysykeikks 18, Siin#d otetazan laminaat-
ti 31 rullalta 30 ja johdetaan se varainaisen liimanlevityslaitteen 32 kaut-
ta kuivatusuuniin 33 erilaisten taittorullien (ilman viitenumeroita) ohi
arkinkatkaisuyksikdlle 34, johon kuuluu veitgi 35 ja sydttoketju 36. Tdmid
ketju voi esim. o0lla varustettu tarraimin katkaistujen arkkien eteenpiin
sybttédmiseksi. Ndmd vuorostaan, joita merkitdsn 37:114 (katso kuvio 8),
viedd8n puristusvalssin 39 avulla runkoyksikdiden la'" pddlle, jotka pujo-
tetaan tuurnaan 40. Ennenkuin arkit 37—saatetaan kosketukseen yksikdéiden la"’
kanssa, kidsitelldin jélkipméiset kaavamaisesti esitetyn kdsittelylaitteen
A1 avulla. Edullisesti muodostaa tdmén ns. korona-laite, mutta kdsittely
voil my8s tapahtua muulla tavoin, esim. avoliekin avulla. Tdl16in saavu-
tétaan pinnaéhhapetus, mikd helpottaa arkkien 37 liimausta,

Kuvioissa lla~llc selitetdin kaavamaisesti, kuinka etiketti tai arkki
37 kiinnitetddn runkoyksikkéon la'", joka tédmdn jdlkeen katkaistaan katkaisu-
veitsien 42 avulla. Ennen tdtéd katkaisua vieddsdn kuitenkin runkoyksikst la"!
edullisesti kuviossa 12 esitetyn karkaisu-uunin 20 ldpi. Tdllainen vdlikar-
kaisu on osoittautunut helpottavan katkaisua sen jialkeen seuraavalla katkai-
suasemalla 21, Karkaisu nimittdin vihentdi leikkauksen aikana tapabtuvan
delaminoinnin riskid. '

Keksinto ei tietysti rajoitu yksinomaan edelld selitettyihin suori-
tusesimerkkeihin, vaan.sitd voidaan muunnella seuraavien patenttivaatimus-
ten puitteissa. Esimerkiksi voidaan eri materiaalikerrosten paksuutta vaih-
della tiettyjen rajojen puitteissa, ylittidmittd keksinntn asettamia rajoja.

Kdytdnnosesd on tdlldin osoittautunut sopivaksi, etti sisempiin suulakepu-
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ristettuun holkkiin kidytetddn polypropeeniainetta, joka on paksuudeltaan
alle 1 mm ja edullisesti 0,4-0,8 mm. Erikoisen hyvid tuloksia on saavutettu
noin 0,5 mm paksuudella, Ulkopuoleltaan varustetaan tdmi siséinen holkki
edullisesti laminaattiaineella, joka muodostuu alumiinista ja polypropeenis
ta, Tdssi yhteydessd ovat kédytdnnoén kokeet osoittaneet, ettd alumiinikerrok:
gen on oltava 8 ja 20 /um:n vdliltd, edullisesti 12 /um ja uloimman poly-
propeenikerroksen 20 ja noin 60 jum:n véliltd, edullisesti noin 50 /um.
Vastaavalla tavalla ovat kiyténnon kokeet osoittaneet olevan sopivaa kdyHid
pohjien sisdkerrokseen 3d alumiinifoliosta valmistettua laminaattia 8 ja

20 /umsn vdliltd, edullisesti 12 /um, kahden noin 50 /um:n polypropeeniker=-
roksen vidlissid., Kannessa kdytetddn sensijaan sisdkerroksena edullisesti
alumiinifoliolaminaattia kahden suuntautuneesta polypropeenista valmistetun
kalvon vElissd. Alumiinifoliota koskevat tdssi yhteydessd samat arvot kuin
ylld. Suuntautuneesta polypropeenista valmistetuille kalvoille valitaan
18-35 /um:n edullisesti 20 & 25 /um:n paksuus, Myds yksityiskohtien muotoa

ja rakennetta voidaan luonnolligsesti muunnella.
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