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Laite paineherkk#i# arkkimateriaalia olevan rullan kddrimi-
seksi, joka k#isitt#i laitteen rullan pydrittimiseksi sen
pitkittiisakselin ympiri kdirimispaikassa ja laitteen lo-
mittain olevan vaahto- ja synteettisti muovikalvoa olevan
materiaalin sydttimiseksi ja sen kiiirimiseksi rullan ymp&-
ri samalla kun sitd pyéritetddn.

Alllordning f8r omslagning av rullar av tryckkdinsligt mate-
rial, som innefattar medel f8r att rotera en rulle runt

dess longitudinella axel vid ett omslagningsstille och me-
del f&r att mata interfolierat skum- och syntetiskt plast-
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Laite ja menetelm# paineherkkii arkkimateriaalia
olevien rullien k#drimiseksi -

Anordning och fdrfarande fér omslagning av rullar
av tryckkdnsligt arkmaterial

Tdmé@ keksintd koskee laitetta ja menetelmii paineherkkii
arkkimateriaalia olevan rullan k#irimiseksi ja sitd voi-
daan erityisesti mutta ei yksinomaan kdyttdd menetelmii
varten paineherkkdi hiileténti jdljennéspaperia olevan
rullan kddrimiseksi ja suojaamiseksi kididrimdlli samanai-
kaisesti lomittaisia kiristyskalvo- ja pakkausvaahtoker-
roksia hiiletdntid paperia olevalle rullalle.

Tdhdn saakka ovat kiristysk&ddrimiskoneiden valmistajat
markkinoineet laitteistoja, jotka yhdistivit kiristyskal-
von kierdkdidrimisen toiselta puolelta aallotetun karton-
gin tai voimak&ddrepaperin rajoitettuun kierteettdmiin
kddrimiseen. Perinteisesti on kehitetty koneita, jotka
yhdessd tydvaiheessa saavat aikaan vaahtokiireen ja taman
jdlkeen toisessa tydvaiheessa saavat aikaan voimapaperi-
kddreen ja jotka ovat vaatineet sen, etti huomattava osa
kddrimisprosessista on suoritettava k&sin.

Aikaisemman tekniikan mukaisten vaahto/voimapaperipak-
kausten yhteydessd on esiintynyt ongelmia. Erityisesti
niissé pakkauksissa, joissa kdytetiin voimapaperikdidret-
td, vaahtoa ei voida levittdd paineherkki#i hiileténti
paperia olevan rullan reunojen ympiri ilman paksun reu-
nan muodostumista, mik& vaikeuttaa rullien pinoamista.
Vaahdon puuttuminen hiiletdntid paperia olevan rullan
reunojen ympiriltd panee rullaa alttiiksi reunavaurioil-
le. Tdhdn saakka td#lld alalla ei ole kyetty saamaan ai-
kaan tyydyttdvd kddrimismenetelmi tai lopullinen kddritty
pakkaus, joka vaatisi vain suhteellisen rajoitettuja
pddomakustannuksia ja jonka tuloksena olisi pakattu tuo-
te, joka olisi helposti kisiteltivi.



10

15

20

. 25

30

- 35

86614

2

Timin keksinndn pidasiallisena tarkoituksena on téstéd
syystd saada aikaan menetelmd ja laite vaahtokd&drepak-
kauksen tuottamiseksi esimerkiksi paineherkk&&d hiiletdn-
td paperia olevan rullan suojaamiseksi, jossa samanai-
kaisesti kididrit#din lomittain olevia kiristyskalvo- ja
pakkausvaahtokerroksia.

T4min keksinndn eriini toisena tarkoituksena on saada
aikaan ainutlaatuinen vaahtok#direpakkaus, jota helposti
voidaan kisitelld arkkimateriaalia vahingoittamatta ja
joka voidaan aikaansaada alhaisilla tuotantokustannuksil-
la.

Laite paineherkk#d arkkimateriaalia olevan rullan kaidri-
miseksi kisittdi laitteen rullan pydrittdmiseksi sen
pitkittdisakselin ympéri kdirimispaikassa ja keksinndn
mukaisesti lisiksi laitteen lomittain olevan vaahto- ja
synteettistd muovikalvoa olevan materiaalin sydttdmiseksi
ja kdirimiseksi rullan ympdri samalla kun sitd pydrite-
tiin, siten ettd lomittain olevat vaahto- ja kalvoker-
rokset ulottuvat rullan reunojen yli.

Taten aikaansaatu vaahtok#direpakkaus, joka on tuotettu
menetelmidn avulla paineherkkdd hiiletdnta paperia olevan
rullan suojaamiseksi, késittda lomittain olevaa vaahtoa
ja kalvoa, joka on kddritty hiiletdntd paperia olevan
rullan ulkokeh#n ympiri, jolloin lomittain oleva vaahto
ja kalvo ulottuvat rullan reunojen yli. Lisdksi ensimméi-
nen ja toinen pddtykappale kiinnitetdin rullan tasaisiin
sivuseinidmiin kaksipuolisen kiinnitysliimanauhan ja muo-
via olevien, laipoilla varustettujen hylsytulppien avul-
la. Vaahtokiirepakkausta voidaan siten kdsitelld helposti

vahingoittamatta hiiletdnta paperia olevaa rullaa.

Synteettinen muovikalvoaine levitetddn sopivimmin
jdnnitettyna.
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Sanottu vaahto voi olla polyolefiinid oleva pakkausvaahto
ja sanottu synteettinen muovikalvo kiristyskalvo ja rul-
lan kehdn ympédri k&&dritddn sopivimmin kolme vaahtokerros-
ta.

Erddssd sopivassa rakennemuodossa saa sanottu sydttdlaite
aikaan sen, ettd lomittainen vaahto ja kalvo ulottuu
kehdreunojen yli sanotun rullan pididtyseindmille.

Tdmd Keksintd kédsittdd mySs menetelmidn paineherkkdi ark-
kimateriaalia olevan rullan kiirimiseksi, joka kisitt#i
rullan pydrittdmisen sen pitkittdisakselin ympidri ja sen
kddrimisen lomittain olevien vaahtokerroksien ja syn-
teettistd muovikalvoa olevilla kerroksilla samalla kun
sitd pyoritetddn, niin ettd lomittain olevat vaahto- ja
kalvo saatetaan ulottumaan rullan kehdreunojen yli sen

pdatypinnoille.

Keksint6 voidaan toteuttaa eri tavoilla ja seuraavassa
selitetddn kaksi laitteen ja menetelmin rakennemuotoa

esimerkin avulla, jossa:

Kuv. 1 esittdd laitetta sivulta katsottuna lo-

mittain olevan kalvo- ja vaahtokidireen muodosta-
miseksi hiileténtd paperia olevan rullan ympiri,
jolloin sen pitkittdisakseli on pidiasiassa vaa-

kasuuntainen;

Kuv. 2 esittdd laitetta sivulta katsottuna lo-
mittain olevan kalvo- ja vaahtokdireen muodosta-
miseksi hiiletdntd paperia olevan rullan ympéiri,
jolloin sen pitkittdisakseli on pidiasiassa pys-
tysuuntainen;

Kuv. 3 esittdd kuvion 2 kddrimislaitetta pdialti

katsottuna, jossa hylsy on pystysuuntainen; ja
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Kuv. 4 esittdd tidmdn keksinndén valmista kd&rit-

tyd pakkausta osiinsa hajotettuna.

Kuvio 1 esittdd laitetta sivulta katsottuna hylsy vaa-
kasuorassa olevan lomittaisen kalvo- ja vaahtokddreen ai-
kaansaamiseksi hiiletdntd paperia olevan rullan ympéri,
jonka pitkittdisakseli on vaakasuuntainen. Hiiletdntd
paperia olevan rullan halkaisija vaihtelee normaalisti n.
61 cm:std (24"), kuten kohdassa 10, n. 129,5 cm:iin
(51"), joka on maksimihalkaisija, kuten kohdassa 12 on
esitetty. Hiilettdmdn paperin leveys tulee myds vaihtele-
maan sen lopullisesta kdyttdkohteesta riippuen. Paine-
herkkdi paperia olevia suojaamattomia rullia kuormataan
liikkuvalle kuljettimelle 14 ennen kddrimistoimenpidetta.
Tidmdn jdlkeen kuljetin 14 aktivoidaan rullan 10 tai 12
sijoittamiseksi lepoasentoon lepoasennossaan esitetyn
heittotelan 16 ja jdttdtelan 18 vdliin, joka on sijoitet-
tu heittotelaa 16 vastapdidtd. Jdattétela 18 on kiinnitetty
jittdtelavarren 19 toiseen pddhdn, joka kddntyy jattote-
lan k&ddntdakselin 17 ympari.

Heittotela 16 on tuettu niveltyvdsti kddntyvan heittovar-
ren 30 avulla, jolloin heittovarsi 30 aktivoituu auto-
maattisesti hydraulisylinterin 20 avulla heittotelan 16
painamiseksi hiiletdntd paperia olevaa rullaa, joko rul-
laa 10 tai rullaa 12 vastaan ja tdmdn painamiseksi yl&s
kddrimisasentoon siten, ettd hiiletdntd paperia olevan
rullan paino piddasiassa lepdd kdyttotelalla 22. Hiiletdn-
tid paperia oleva rulla on siis varmasti asetettu tukevaan
yhteyteen heittotelan 16, kdyttdtelan 22 ja jattdtelan 18
avulla. Hydraulisylinteri 20 tarttuu heitinvarteen 30
asennuskiinnikkeen 32 kautta ja on vastakkaisesta pdds-
tddn kiinnitetty kdyttotelan tukeen 34. Kdyttdtelan tuki

34 on kiinnitetty kaddrimisrakenteen alustaan 28.

Pidinvarsi 24 on tuettu pystysuunnassa pidennettdvan

tukipalkin 26 avulla, joka on yldsalaisin kddnnetyn "L":n
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muotoinen.

Alusta 28 kannattaa loput kalvon ja vaahdon apuk&ddrimis-
laitteista. Kaksi vastakkaista telavakainta 35 ulottuu
alaspdin k&ddrimisvarresta 24 yhdessi asetustelojen 36
kanssa hiiletontd paperia olevan rullan varmaksi sijoit-
tamiseksi kddrimisasentoon sen levitessi kdyttotelan 22
pddllad. Kiadrimistoiminnan alussa pyorii kdyttdtela 22
vastapdivd&n hiiletdntid paperia olevan rullan pyodritta-
miseksi my&tdpdivddn. Kiyttdtelaa 22 pyoritetddn ensim-
méisen tasavirtamoottorin 38 tai muun vastaavan voiman-
ldhteen avulla, joka pyérittdi kdyttoketjupyosrdd 42, joka
on kiinnitetty alustaan 28. Hihna tai ketju 40 kulkee
kdyttdketjupysrdn 42 ja kdyttsdtelan 22 akselin ympdri sen
pydrittédmiseksi moottoria 38 kdynnistettiessi.

Sen jdlkeen kun hiiletdntd paperia oleva rulla (10 tai
12) on alkanut pydriid sydtetidin kiristyskalvoa 46 kalvo-
rullalta 44 hiiletdntd paperia olevan pyérivédn rullan
suuntaan. Kiristyskalvon 46 etureuna voidaan kiinnittii
hiileténtd paperia olevaan rullaan kaksipuolisen kiinni-
tysnauhan 88 avulla tyhjélevyn 90 kohdalla niin, etti
kiristyskalvo 46 kiinnittyy hiilet&nti paperia olevaan
rullaan sen tullessa kosketukseen rullan kanssa.

Tyhjdlevy 90 on tuettu tyhjdlevyn aktivointivarren 94
avulla, jota puolestaan kiyttii tyhjélevyn ilmasylinteri
92.

Kiristyskalvoa olevaa rullaa 44 pidetddn kalvotelineessi
48 ja se on kitkakosketuksessa useiden kalvotelineeseen
48 sijoitettujen jousihidastettujen yhteisrullien S50
kanssa.

Kiristyskalvoa ohjataan kitkarullapitimen 52 nipin lipi,
joka késittd#d vapaasti pydrivin kitkarullan 54 ja kayte-
tyn kitkarullan 56. Jousipalautettu ilmasylinteri 58 on
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sijoitettu kitkarullapitimen 52 alapuolelle vapaasti
pydrivan kitkarullan 54 valinnaiseksi saattamiseksi kos-
ketukseen kdytetyn kitkarullan 56 kanssa kun kiristys-
kalvoa 46 sydtetddn hiiletdntad paperia olevaa rullaa

pdin.

Sen jdlkeen kun hiiletdntad paperia oleva rulla on pydri-
nyt noin puoli kierrosta syotetddn kddrevaahtoa 60 kddre-
vaahtorullalta 62 vaahto-ohjaimen 64 ja kitkarullien
asennuslaitteen 66 kautta pydrivdd rullaa pdin kunnes se
sijoitetaan kiristyskalvon 46 ja hiiletoéntd paperia ole-
van pydrividn rullan vdliin tangentiaalisesti hiiletdnta
paperia olevan pydrivédn rullan suhteen. Kitkarullien
asennuslaite 66 kidsittaid vapaasti pydrivan vaahtokitka-
rullan 68 ja kdytetyn vaahtokitkarullan 70. Jousipa-
lautettu ilmasylinteri 72 on kiinnitetty kitkarullien
asennuslaitteeseen 66 sylinteriasennuslevyn 74 avulla.
Jousipalautettu ilmasylinteri 72 saattaa vapaasti pyori-
vin kitkarullan 68 valinnaisesti kosketukseen kadytetyn
kitkarullan 70 kanssa kun vaahtoa 60 sydtetddn mikrovaah-
torullalta 62 hiletdntd paperia olevaa pydrivaa rullaa
pdin. Hiiletdntd paperia oleva rulla pydérii niin, ettad
kiristyskalvoa 46 ja pakkausvaahtoa 60 sijoittuu lomit-
tain kerroksiksi hiiletdntd paperia olevan rullan kehén
ympdri. Hiiletdnta paperia olevaa rullaa pydritetdan
yleensd kolme kierrosta hiilet®éntd paperia olevan rullan
riittiviksi suojaamiseksi, mutta mikad tahansa tarvittava
kierrosten miird halutun rullasuojauksen aikaansaamiseksi
on hyvidksyttdvd. Kun rullaa on pydritetty riittdvén monta
kertaa riittdviasti kddrityn pakkauksen aikaansaamiseksi
leikkaa vaahdon leikkuuterd 76 pakkausvaahdon 60 poikki.
vaahdon leikkuuterd 76 on asennettu vaahdon katkaisuluis-
tilevyyn 78, joka puolestaan on kiinnitetty vaahdon kat-
kaisuasennuskiinnikkeeseen 80. Vaahdon leikkuuterd toimii
jousipalautetun ilmasylinterin 82 avulla, joka on sijoi-
tettu vaahdon katkaisuluistilevyn 78 yhteyteen. Vaahdon
Jeikkuuterin 76 suorittaman toimenpiteen jdlkeen sijoit-
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taa ilmasylinteri 86 yleisesti kohdassa 84 esitetyn 1lii-
manlevityslaitteen niin, ettd se sydttdd liimaa vaahdon

60 takareunalle.

Kiristyskalvo 46 leikataan poikki kalvon leikkuuter&dn 96
avulla sen jdlkeen kun pakkausvaahto 60 on leikattu poik-
ki niin, ettd kiristyskalvolla 46 on pitempi takareuna
kuin pakkausvaahdolla 60. Hiiletdntd paperia olevaa rul-
laa tulisi sopivimmin pydrittd3d vield kaksi kierrosta
kddrityn hiileténtd paperia olevan rullan lopulliseksi
kddrimiseksi kiristyskalvolla. Kun kiristyskalvoa 46
kddritddn hiiletdntd paperia olevan rullan ympidri sitid
venytetddn rullan kehdlld siten, ettd rullan reunojen yli
tydntyvdt kiristyskalvon 46 osat pyrkivdt kutistumaan ja
vetdmddn pakkausvaahtoa 60 hiiletdéntd paperia olevan
rullan paatypintoja vastaan. Kiristyskalvoon 46 kohdistu-
van jdnnityksen voimakkuudessa on siis ero sen jdlkeen
kun se on k&didritty hiileténtd paperia olevan rullan ympa-
ri, mikd edesauttaa tiiviin lopullisen rullapakkauksen

aikaansaamiseksi.

Kayttdételan 22 pyodriminen padttyy kun kddritty pakkaus on
valmis ja heittotela 16 putoaa taaksepidin niin, ettd
kddritty pakkaus jdlleen voi asettua lepoasentoon kuljet-
timelle 14. T&dmédn jdlkeen kuljetin 14 kdynnistyy k&ddrityn
pakkauksen siirtdmiseksi pois heittotelan 16 ja jattote-
lan 18 valistd. K&ddritty pakkaus voidaan tdmdn jidlkeen
poistaa kdsin tai automaattisesti tarkoituksenmukaista
pinoamista tai kuljettamista varten ilman vaaraa, etti

sen alla oleva hiiletdn paperi vahingoittuu.

Tdssd menetelmdssd kdytetty vaahto on sopivimmin vakiole-
veydeltddn 35,5 cm (14"). Siind tapauksessa, ettd kdarit-
tdvd hiiletdntd paperia oleva rulla on leveydeltdidn suu-
rempi Kuin noin 26,7 cm (10|") kédytetddn kierdkdamimisti
riittdvédn rullapintasuojauksen ja ulkoneman aikaansaami-
seksi hiiletontd paperia olevan rulla reunojen kohdalla.
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Kierdkiddriminen saadaan aikaan siirt&mdlld runkoelinta
98, joka kannattaa pakkausvaahtorullaa 62 ja siihen
liityvid sydttdelementtejd, kiristyskalvorullaa 44 ja
siihen liittyvii sydttdelementtejd, automaattisesti hii-
letdntd paperia olevan rullan leveyden poikki kunnes koko
leveys on tullut kier#dkddrityksi. Tdtd seuraavat toimen-
piteet vastaavat sitd, joka on esitetty vaahdon ja kalvon
lomittaisen kddrimisen yhteydessd hiiletdntd paperia
olevalle rullalle kuviossa 1. Kolmen kierdkddrityn vaah-
tokerroksen aikaansaamiseksi tulee ilmeisesti olemaan
vialttidmdtontd pydrittdd hiiletdntd paperia olevaa rullaa

enemmian kuin kolme kierrosta.

On ilmeistd, ettd kiyttdtela 22 voi olla oleellisesti
levedmpi kuin jattotela 18. Tdmd johtuu siitd, ettd jat-
tételan 18 ei tarvitse olla paljon levedmpi kuin pakkaus-
vaahto 60 tai kiristyskalvo 46, jotka kddritddn hiiletdn-
t4 paperia olevalle rullalle. Kdyttételan 22 tulisi kui-
tenkin olla riittdvan leved poikkileikkaukseltaan suh-
teellisen suuren hiiletdntd paperia olevan rullan pydrit-
timiseksi. Suurta rullaa voidaan sellaisenaan helposti
pybrittidd kdyttotelan 22 avulla ja hiiletontd paperia
oleva rulla voidaan tdmidn jdlkeen kierdkddrid sen suojaa-
miseksi. Tdmd poistaa erilevyisen kiristyskalvon 46 ja
pakkausvaahdon 60 tarpeen, mikd pienentaa materiaalikus-
tannuksia ja niitd ongelmia, jotka liittyvdt varastojen

leveyksien ennakoimiseen.

Kuvio 2 esittdd laitetta sivulta katsottuna hylsy pys-
tysuorassa olevan lomittaisen kalvo- ja vaahtokddreen
muodostamiseksi hiiletdntd paperia olevan rullan ympéari.
Hylsy pystysuorassa tapahtuvan kddrimisprosessin aikana
runko 100 kannattaa yldlevyd 102, jonka pddlld on ilma-
tyynyjd 104. Hiiletdntd paperia olevan rullan 10 tai 12
alapuolella on nostovarsia 106 hiiletdntd paperia olevan
rullan nostamiseksi kuljettimelta 14 kddrimistoimenpiteen

ajaksi. Kuljettimen sivurakenteet 108 tukevat useita
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kuljetintelo-ja 110 ja kalvon kiristyslaitetta 112. Pys-
tysuorassa kddrimisprosessissa laite on varustettu pys-
tysuoralla vaahtorullan kdyttdlaitteella 114 ja vaahdon-
levityspddn 118 omaavalla vaahdon kidintdtangolla 116.

Kuvio 3 esittdd kuviossa 2 esitettyd hylsy pystysuorassa
toimivaa kddrimislaitetta pddltd katsottuna.

Kuviosta 3 voidaan ndhdid, ettd on olemassa kaksi pakkaus-
vaahdon 60 ldhdettd, jotka sydtetddn vaahtorullatuurnalta
120 vaahdon jakopddtd 118 pdin niin, ettd kun yksi vaah-
torulla on kdytetty loppuun voidaan vdlittomdsti aloit-
taa toisesta seisontaaikojen vdlttidmiseksi kdidrimistoi-
menpiteiden aikana. Kuviossa 1 esitettyid laitetta vas-
taavasti kiristyskalvorulla 44 jakaa kiristyskalvoa 46
pydrivdd hiiletdntd paperia olevaa rullaa pidin. Kiristys-
kalvon 46 kddrimisen aloittamisen jdlkeen ruvetaan pak-
kausvaahtoa 60 sydttdmddan tangentiaalisesti kalvon 46 ja

pyorivan hiiletontd paperia olevan rullan vidliin.

Kierdkddriminen voidaan myds saada aikaan pystysuuntaisen
poikittain kulkevan kalvon jakolaitteen 122 ja pystysuun-
taisen poikittain kulkevan vaahdon jakolaitteen 144 avul-
la, jotka kulkevat poikittain ylds ja alas pydrivdn hii-
letdntd paperia olevan rullan pituutta pitkin kdarimis-

toimenpiteen aikana.

Kuten kuviossa 3 mySs on esitetty, on laite varustettu
sisddnsyottokuljetinosalla 124, kierdkuljetinosalla 126,
ja ulossyéttdkuljettimella 128, mikd poistaa tarpeen
kdsitelld hiiletdéntd paperia olevia rullia kdsin alku-
kuormaamista ja lopullista purkamista lukuunottamatta
kuljettimelle vast. kuljettimelta.

Hiiletdntd paperia 10 olevaa rullaa pyéritetddn kierdkul-
jettimen 126 avulla mydtdpdivddn samalla kun pakkausvaah-

toa 60 ja kiristyskalvoa 46 syétetddn rullalle. Kaants-
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poytd 130 on sijoitettu siten, ettd nostovarret 106 si-
joittuvat keskeisesti hiiletdntd paperia olevan rullan ja
kierdkuljettimen 126 alapuolelle. Kierdkuljetin 126 toi-
mii kd&ntdpoytdnd kddrimistoimenpiteen aikana mutta aut-
taa tdmdn jdlkeen kddrityn hiiletontd paperia olevan
rullan poistamisessa ulossydttdkuljetinta 128 pdin k&dadri-
mistoimenpiteen jdlkeen.

Kuvio 4 esittidid tdmin keksinndén valmista kddrittyd pak-
kausta osiin hajotettuna.

Hiiletdntd paperia olevan rullan leveydestd riippumatta
rulla peitetdidn lomittaisesti kalvolla ja vaahdolla niin,
ettd kdidreen paksuudeksi tulee n. 0,64 - 1,27 cm (1/4--
1/2"). Kalvo ja vaahto tulevat tydntymddn hiiletdntd
paperia olevan rullan reunojen yli, kuten kohdassa 132 on
esitetty, noin 5,1 - 12,7 cm:n verran (2 - 5"). 1,91 cm
(3/4") levedstd kaksipuolisesta liimanauhasta 134 muodos-
tettuja segmenttejd kiinnitetddn kalvon ylityontyvddn
alueeseen 132 ympyrdnmuotoisen kuvion mukaisesti noin
3,81 cm (1}") rullan reunasta rullan keskiosaan asti
niin, ettd paitysuojat 136 ja 138 voidaan kiinnittaa
lujasti kalvon reunaan painamalla ne kiinni kdsin. Suo-
juksien halkaisija vastaa pddasiassa kaarityn pakkaus-
rullan halkaisijaa niin, ettd koko hiiletdntd paperia
oleva rulla on suojattu joko kalvon ja vaahdon tai p&a-
tysuojuksien avulla. Hylsytulpat 140 ja 142 tyodnnetdaan
hiiletdntd paperia olevan rullan hylsyyn padidtysuojuksien
pitdmiseksi paikallaan ja niiden painamiseksi tiiviiseen
kosketukseen rullan pddtyjen kanssa. Tamd pakkaus saa-
daan aikaan vaahtok&didreen avulla suoritetun kdédrimistoi-
menpiteen tuotteena, ja sen tuloksena on hiiletdnta pape-
ria olevan rullan pintojen ja reunojen ympdri kadaritty
tiiviisti lomittaisia vaahto- ja kalvokerroksia kokonais-
pakkausaineen aikaansaamiseksi, jonka paksuus on n.

0,64 - 1,27 cm (1/4 - 1/2"). Valmiissa pakkauksessa ei
ole poimuja tai ryppyj3d ja se on ryhdikds ja sen reuna-
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alueet ovat tasaiset ja ja tiiviisti kiinitetyt.

Tdamdn keksinndn vaahtokiirmismenetelmidn toteuttamiseksi
ja vaahtokddrepakkauksen aikaansaamiseksi voidaan kdyttaa
paksuudeltaan 150 gauge - 200 gauge kiristyskalvoa, joka
on joko lineaarista pientiheyksistid poletyleenii (LLDPE)
tai polyvinyylikloridia (PVC). Tdmi#n lisi#ksi voidaan
kdyttdd jotakin useista polyolefiinipakkausvaahdoista,
kuten polypropyleenid tai polyetyleenid, jonka paksuus on
noin 0,32 cm (1/8"). Kaksipuolista kiinnitysnauhaa, jonka
paksuus sopivimmin on noin 1,91 cm (3/4") kdytetdin myds.
Pddtysuojukset voivat olla aaltomaisia "E"-tyyppisii
pddtysuojuksia, joissa on n. 7,6 cm:n (3") keskireiki
niin, ettd se vastaa hiiletdéntd paperia olevan rullan
hylsyd. Kdytetyt hylsytulpat ovat yleensi muovilaippa-

tyyppid.

Edelldesitetyn perusteella on ilmeistd, ettid keksintdi
voidaan muunnella monella eri tavalla. Tdllaisia muunnel-
mia ei tule pit4# poikkeamina keksinndén puitteista ja
kaikki tédllaiset, ammatti-ihmiselle ilmeiset muunnelmat

on tarkoitus sisdllyttdd seuraaviin patenttivaatimuksiin.
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Patenttivaatimukset

1. Laite paineherkkii arkkimateriaalia olevan rullan
(10,12) k#ddrimiseksi, joka késittdd laitteen (22,38)
rullan (10,12) pydrittidmiseksi sen pitkittdisakselin
ympari k#irimispaikassa, tunnettu siitd, ettd se kdsit-
ti4 laitteen (52,56,58,64,70) lomittain olevan vaahto- ja
synteettistd muovikalvoa (60,46) olevan materiaalin syot-
timiseksi ja kddrimiseksi rullan ympdri samalla kun sita
pydritetdsn, siten ettd lomittain olevat vaahto- ja
kalvokerrokset (60,46) ulottuvat rullan reunojen yli.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnettu siitsd,
ettd sydttsdlaite (52,56,58,64,68,70) aikaansaa vaahto-ja
kalvokerrosten (60,46) tydntymisen rullan kehdreunojen
yli ja sen paadyille.

3. Patenttivaatimuksien 1 tai 2 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd kalvon (46) leveys on pienempi kuin rullan
(10,12) pituus ja sanottu sydttdlaite (52,56,58,64,68,70)
on liikkutettavissa poikkisuunnassa rullan pituusakselin
suuntaisesti rullan pydrimisen aikana spiraalimaisen
vaahto- ja kalvomateriaalin (60,46) kddrimisen aikaansaa-

miseksi.

4. Patenttivaatimusten 1-3 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd rulla (10,12) on tuettu kehdlt&ddn akseli

vaakasuuntaisena sen ollessa kddrimisasennossaan.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, tunnettu siitd,
ettid rullaa pydritetddn kdyttotelan (22) avulla.

6. Patenttivaatimusten 1-3 mukainen laite, tunnettu sii-
ti, ettid rullan (10,12) akseli on pddasiassa pysty-

suorassa sen ollessa tuettuna kdidrimispaikassa.
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7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitd, etti vaahto (60) ja kalvo (46) sybtetdin
erillisiltd rullilta (62,44) ja ne sijoitetaan lomittain
kddrimistoimenpiteen aikana.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd sysdttdlaite (52,56,58,64,68,70) kdsittdi leik-
kuulaitteen (76), joka katkaisee vaahdon (60) ja keskeyt-
tdd sen syodttidmisen sen jilkeen kun rulla (10,12) on
PySrinyt ennalta mi&rityn lukumiirin kierroksia ja ennen
kalvon (46) katkaisemista ja syotdn keskeyttimisti.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu siiti,
ettd se kédsittdd laitteen (90) kdyttédmisen kalvon etureu-
nan kiinnitt&miseksi rullalle (10,12).

10. Menetelmd paineherkkii arkkimateriaalia olevan rullan
kddrimiseksi, tunnettu siitid, ettd rullaa (10,12) pydri-
tetddn sen pitkittdisakselin ympdri ja se kddritidin lo-
mittain olevilla vaahto- ja synteettistd muoviainetta
(60,46) olevilla kerroksilla samalla kun siti pySrite-
tddn, niin ettd lomittain olevat vaahto- (60) ja kalvo
(46) saatetaan ulottumaan rullan (10,12) kehdreunojen yli

ja sen pddtypinnoille.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd synteettinen muovikalvomateriaali (46) on
kiristysmateriaalia, joka levitetdin jédnnitettyni.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen menetelmd@, tunnettu
siitd, etti vaahto (60) on polyolefiinipakkausvaahtoa.

13. Patenttivaatimuksen 10, 11 tai 12 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd vaahtoa (60) kiedotaan noin kolme

kerrosta rullan (10,12) ympédrille.

14. Patenttivaatimusten 10-13 mukainen menetelmd, tun-
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nettu siitid, ettid vaahdon (60) ja kalvon (46) leveys ovat
pienemmit kuin rullan (10,12) leveys, ja ettd lomittaiset
vaahto (60) ja kalvo (46) aiheutetaan kulkemaan rullan
(10,12) pituuden yli sen pydriessd vaahdon ja kalvon
spiraalimaisen kddriytymisen aikaansaamiseksi.

15. Patenttivaatimusten 10-14 mukainen menetelmd, tun-
nettu siiti, ettd rulla (10,12) on kannatettuna kehdltdéan

akseli oleellisesti vaakasuuntaisena kddrimisen aikana.

16. Patenttivaatimusten 10-14 mukainen menetelmd, tun-
nettu siiti, ettd rulla (10,12) on tuettuna akseli oleel-

lisesti pystysuuntaisena kannatettuna kddrimisen aikana.

17. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 10-15 mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd vaahto (60) ja kalvo (46)
sybtetddn omilta rulliltaan (62,44) ja lomitetaan kddri-
mistoimenpiteen aikana.

18. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd kalvo (46) sydétetdédn rulallle ennen vaahdon
(60) syottdmista.

19. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 10-18 mukainen
menetelmi, tunnettu siitd, ettd se késitaa padtysuojusten
(36,38) kiinnittdmisen kd&rityn rullan (10,12) p&datyihin.

20. Patenttivaatimuksen 19 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd se kdsittdd paddtysuojusten (136,138) kiinnit-
timisen kaksipuolisella liimanauhalla (134).

21. Patenttivaatimuksen 19 tai 20 mukainen menetelnd,
tunnettu siitd, ettd se kdsittdd hylsytulppien (140,142)
tyéntdmisen pddtysuojuksissa (136,138) olevien aukkojen

ldpi rullan keskelld olevaan hylsyreikdéan.
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Patentkrav:

1. Anordning fo6r omslagning av en rulle (10, 12) av
tryckkédnsligt material, vilken anordning innefattar en
anordning (22,38) fd8r rotering av rullen (10,12) Kkring
sin ldngdaxel pd ett omslagningsstille, kannetecknad
ddrav, att den innefattar en anordning (52,56,58,64,70)
for matning av material av ovanp& varandra liggande
skumm- och syntetisk plastfolie (60,46) och omlindning av
detta kring rullen samtidigt som den roteras, s& att de
ovanpd varandra liggande skumm- och foliesikten (60,46)
utskjuter &ver rullkanterna.

2. Anordning enligt patentkravet 1, kidnnetecknad darav,
att matningsanordningen (52,56,58,64,68,70) &stadkommer
utskjutning av skumm- och folieskikten (60,46) Sver rul-
lens periferiekanter och p& dess &ndytor.

3. Anordning enligt patentkravet 1 eller 2, kdnnetecknad
ddrav, att foliens (46) bredd &r mindre #n rullens (10,
12) ldngd och att matningsanordningen (52,56,58,64,68,70)
dr férskjutbar i tvdrsriktningen parallellt med rullens
langdaxel under rullens rotation fér &stadkommande av en
spiralartad skumm- och foliematerialomslagning (60,46).

4. Anordning enligt patentkraven 1-3, kdnnetecknad dir-
av, att rullen (10,12) &r stddd pd& i omkrets med axeln
vdgrdtt d& den befinner sig i omslagningspositionen.

5. Anordning enligt patentkravet 4, kannetecknad dédrav,

att rullen roteras medelst en drivvals (22).
6. Anordning enligt patentkraven 1-3, kdnnetecknad dir-
av, att rullens (10,12) axel stdr vdsentligen uppritt da

rullen dr stddd pd omslagningsstillet.

7. Anordning enligt ndgot av de féregdende patentkra-
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ven, kdnnetecknad dirav, att skummet (60) samt folien
(46) matas frdn separata rullar (62,44) och fdres ovanpd

varandra under omslagningen.

8. Anordning enligt patentkravet 7, kdnnetecknad ddr-

av, att matningsanordningen (52,56,58,64,68,70) omfattar
en skdranordning (76) som avskdr skummet (60) och avbry-
ter dess matning efter det att rullen (10,12) roterat ett
férutbestidmt antal varv, och fére folien (46) avskdrs och

dess matning avbryts.

9. Anordning enligt patentkravet 8, kdnnetecknad dar-
av, att den omfattar en anordning (90) for fdstande av

foliens framkant pd rullen (10,12).

10. Foérfarande for omslagning av en rulle av tryckkdns-
ligt material, kdnnetecknat didrav, att rullen (10,12)
roteras kring dess ldngdaxel och att den omlindas med
ovanpd varanda liggande, av skum- och syntetiskt plast-
material (60,46) bestdende skikt samtidigt som den rote-
ras.

11. Férfarande enligt patentkravet 10, k@nnetecknat
ddrav, att det syntetiska plastfoliematerialet (46) &r

ett spdnnmaterial som appliceras spéant.

12. Foérfarande enligt patentkravet 11, kdnnetecknat
ddrav, att skummet (60) &r ett polyolefinforpackningss-
kumm.

13. Forfarande enligt patentkravet 10, 11 eller 12,
kdnnetecknat dirav, att skummet (60) omlindas i cirka tre
skikt omkring rullen (10,12).

14. Forfarande enligt patentkraven 10-13, k&nnetecknat
dirav, att skummets (60) och foliens (46) bredd &r mindre
&n rullens (10,12) ldngd, och att de ovanpd varandra
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liggande skummet (60) och folien (46) férsittes att l16pa
6ver rullens (10,12) lidngd d& den roterar for att A&stad-
komma en spiralartad omlindning med skummet och folien.

15. Forfarande enligt patentkraven 10-14, kdnnetecknat
darav, att rullen (10,12) &r stddd i sin periferi med

axeln vidsentligen vagr&dtt under omslagningen.

16. Forfarande enligt patentkraven 10-14, kinnetecknat
ddrav, att rullen (10,12) &r stddd med ldngdaxeln va-
sentligen lodridtt under omslagningen.

17. Forfarande enligt ndgot av de fdéregdende patentkra-
ven 13-10, k@nnetecknat didrav, att skummet (60) och foli-
en (46) matas frdn separata rullar (62,44) och fores

ovanpa varandra under omslagningen.

18. Forfarande enligt patentkravet 10, kdnnetecknat di-
rav, att folien (46) matas p& rullen fdre matningen av
skummet (60).

19. Forfarande enligt ndgot av de fdregdende patentkra-
ven 10-18, kdnnetecknat dirav, att det innefattar fistan-
de av dndskydd (36,38) p& den omslagna rullens (10,12)

dndar.

20. Forfarande enligt patentkravet 19, kinnetecknat dir-
av, att det innefattar fistande av dndskydd (136,138)
medels ett tvdsidigt limband (134).

21. Forfarande enligt patentkravet 19 eller 20, kidnne-
tecknat dirav, att det innefattar insittande av hyls-
proppar (140,142) i hyslhdlet ir rullens mitt genom h&l i
dndskydden (136,138).
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