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Keksinndn kohteena on menetelmd ja laite
kurtistettujen ja litistettyjen suuntais-
sdrmion muotoisten aihioiden (C) nostami-
seksi suorakulmaisten suuntaissarmioiden
muodostamista varten. Litistettyjen suun-
taissarmidoiden varasto telataan auki en-

simmiisessid telaussuunnassa poistotelapa-

rin (1, 1') kautta. Paine siirretddn li-
tistettyjen suuntaissidrmididen muotoisiin
aihioihiin (C) ensimmdistd telaussuuntaa
vastakkaisessa suunnassa tyontimen (2)
avulla aihion (C) avaamiseksi vain 180 °
telaussuuntaa kohtisuorassa suunnassa. Sen
jalkeen tydénnin (2) siirretddn taaksepdin
ensimmaisessid telaussuunnassa aihion (C)
nostamiseksi muodostamaan olennaisesti ne-
l1iomidiselld poikkileikkauksella oleva suo-
rakulmainen suuntaissdarmid. Sen jdlkeen
nuodostetut aihiot (C) puretaan laittees-
ta.
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Uppfinningen avser en metod och anordning
for upplyftning av ihopknycklade och
tillplattade parallellepipediska amnen (C)
att forma rektangulara parallellepipeder.
Ett forrdd av tillplattade parallellepi-
pediska amnen (C) rullas ut i en forsta
rullriktning genom ett lossningsvalspar
(1, 1'). Tryck overfdrs pA de tillplattade
parallellepipediska &mnena (C) i motsatt
riktning till den fdrsta rullriktningen
med hjalp av en inskjutare (2) for att
dppna amnet (C) till endast 180° i lodrat
ritkning i forhdllande till rullriktnin-
gen. Inskjutaren (2) dras ddrefter till-
baka i den forst rullriktningen for att
upplyfta amnet (C) att forma en rektangu-
lar parallellepiped med vasentligen
kvadratiskt tvdrsnitt. De formade dmnena
(C) lossas darefter fradn anordningen.
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MENETELMA JA LAITE LITISTETTYJEN PUTKIMAISTEN AIHIOIDEN NOSTA-
MISTA VARTEN

Esillé olevan keksinndén kohteena on menetelmid ja laite litistet-
tyjen suuntaissdrmidn muotoisten aihioiden nostamiseksi suora-
kulmaisten suuntaissdrmidn muodostamista varten, joilla on ne-
liomdinen poikkileikkaus niiden kuljetuksen aikana.

Erilaiset pahvisdilidt tehddidn yleensd@ erilaisiin tarkoituksiin,
esimerkiksi kertakdyttdisind pakkauss&ilidinid nestemiisid elin-
tarvikkeita, kuten maitoa, varten. Ndmd pakkaussdilidt toimite-
taan kurtistettujen ja litistettyjen pakkaussdilidaihioiden muo-
dossa, joiden pohjat on suljettu automaattisen pakkauskoneen
avulla ja jotka muodostetaan yldosastaan avoimiksi sdilidiksi,
minkd jdlkeen niihin t&ytet#didn nestemidisiid elintarvikkeita, ku-

ten maitoa, automaattisen pakkauskoneen kdyttdosasta kdsin.

Pakkaussdilidaihioiden yhteydessd pakkausmateriaali leikataan
siten, ettd sen muoto mahdollistaa sen muodostamisen tdydelli-
seksi pakkaussdilitksi ilman lisdleikkausta, minkd jédlkeensdi-
lidaihio kurtistetaan ja sen pitkittdiset sivut suljetaan poik-
kileikkaukseltaan neliémiisen pakkaussdilidaihion muodostamise-
ksi, joka on kdytdnndssd litistetyn suuntaissdrmidn muotoinen
varastoinnin ja kuljetuksen helpottamiseksi. Tdmdn suuntaissdr-
midn muotoisen aihion yhteydessid tarvitaan laitetta ndiden li-
tistettyjen sdilidaihioiden nostamiseksi poikkileikkaukseltaan
nelidmdisiksi aihioiksi ennen niiden tdyttédmistd automaattisen
pakkauskoneen avulla, ndiden aihioiden pohjan ollessa suljettu
ja yldpdd avoin. Useita laitteita on suunniteltu poikkileikkauk-
seltaan nelidmdisten litistettyjen pakkaussdilidaihioiden nosta-
miseksi. Namd laitteet asetetaan automaattisen pakkauskoneen
(jJota td@mdn jdlkeen kutsutaan "pakkauskoneeksi") karapyodrdakehyk-
seen ja jokainen pakkaussdilidaihio otetaan pois pakkaussdilis-
aihiopinon sisdltdvidn varaston poistopddstd imupdin pitelemini,
ja pakkaussdilidaihiot muodostetaan t#min prosessin aikana poik-
kileikkaukseltaan nelidmdisiksi ja siirretdin nostokuljettimeen
lastattaviksi perdkkdisessid jarjestyksessd kiertdvdn karalait-
teen karaan, jossa aihioiden pohjat muodostetaan. Tdllainen lai-
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te poikkileikkaukseltaan nelimdisten aihioiden muodostamiseksi
epdkeskojen ja telojen avulla imupd#n kiert#dvdn siirtolaitteen
piddttdmien aihioiden kiertosiirron aikana nivelmekanismia kdyt-
tden on selostettu EP-patenttijulkaisussa nro 61211. Timi laite
sdilyttdd aihion neli¥mdisen poikkileikkauksen sen jdlkeen kun
$én muoto on muuttunut vinoneli®ksi, niin etti suorakulmainen
suuntaissdrmiaihio ei palaa litistettyyn muotoonsa taivutuksen
johdosta. EP-patenttijulkaisussa nro 117537 on selostettu myds
laite, jonka yhteydessi ei kdytetd imupditid, tamdn laitteen nos-
taessa kuljettimen avulla siirretyn aihion sen poikkileikkauksen
tekemiseksi nelibmiiseksi kdyttden n:o 1 ja n:o 2 varsia ja
koukkuja, t#min laitesovellutuksen estdessi poikkileikkauksen

ylitaiton vinonelidksi nelitmdisti poikkileikkausta muodostetta-
essa.

Aikaisemmin tunnetussa sovellutusmuodossa, jonka yhteydessad ku-
kin perdkkidisessi jdrjestyksessd varastosta vedetty aihio noste-
taan imupdédn pididttdminid, ei oteta huomioon ylitaittoa. Toisaal-
ta molemmissa edelld mainituissa patenttijulkaisuissa selostetut
sovellutusmuodot sisdltivit ylitaiton poikkileikkaukseltaan ne-
lidmdisen aihion muodostamiseksi, mutta aihioiden nostomekanismi
niiden poikkileikkauksen muodostamiseksi nelidmdiseksi on moni-
mutkainen ja ylitaitto suoritetaan muunnetussa vinonelidssi,
jolla on suuri pikkuakseli, miki merkitsee sitd, ettd ylitaitet-
tu nelid ei muodostu kyllin tehokkaasti eliminoidakseen alkupe-
rédisen taittumispyrkimyksen, mik3i tekee sanotun nelidmdisen
poikkileikkauksen sdilyttédmisen vaikeaksi, jolloin tasaisuus
katoaa aihiota asetettaessa karaan. Lisdksi tavanomaisia nosto-
laitteita kdytettiessi litistetyn aihion nostamiseen nelidmiisen
poikkileikkauksen muodostamiseksi tasainen ja taitettu vastak-
kainen pinta tulevat joskus taivutetuiksi erikseen, jolloin tu-
lokseksi saadaan poikkileikkaukseltaan ei-nelidmiinen kierretty
poikkileikkaus, miki tekee asetuksen karaan mahdottomaksi .

Esilléd olevan keksinnén tarkoituksena on poistaa edellid mainitut
ongelmat ja tarjota kdyttddn jédrjestelyltdin yksinkertainen ja
- kdytdnndllinen menetelmd ja laite litistettyjen suuntaissirmidn
muotoisten aihioiden nostamista varten nelimédisen poikkileik-
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kauksen muodostamiseksi, niin ettd ndmd aihiot voidaan asettaa
tasaisesti karaan eliminoiden niiden litistymispyrkimys, keksin-
non mukaisen menetelmdn ja laitteen eliminoidessa myds suljetus-
ta yldosasta nostamisen aiheuttamaan aihioiden kiertymiseen
liittyvén ongelman. Keksinnén mukaiselle menetelmille on tun-
nusomaista se, mitd on esitetty patenttivaatimuksen 1 tunnus-
merkkiosassa ja laitteelle se, mikd on esitetty patenttivaati-

muksen 4 tunnusmerkkiosassa.

Edelld mainittujen tarkoitusten saavuttamiseksi esillid olevan
keksinndn yhteydessa kéytetaén kurtistettujen ja litistettyjen
suuntaissdrmidn muotoisten aihioiden nostamismenetelmdni mene-
telmdd, jossa poistotelaparin avulla telattua litistetyn suun-
taissdrmifaihion etureunaa tybnnetddn telaussuunnan suhteen vas-
takkaiseen suuntaan tydntimen avulla sanotun aihion avaamiseksi
1800 kohtisuorasti telaussuunnan suhteen ja ty®nnintid siirret&din
taaksepdin aihion nostamiseksi nelidmdisen poikkileikkauksen
muodostamista varten.

Aihioiden tehokkaaksi nostamiseksi avataan hieman kahta etup&didn
puoleista vastakkaista seindd ennen mainitun telaparin telaaman
aihion etupddn puristamista telaussuunnan suhteen vastakkaisessa
suunnassa.

On mySs suotavaa, ettd poistotelaparin suorittama aihion telaus,
tyS6ntimen avulla suoritettu puristus telaussuunnan suhteen vas-
takkaisessa suunnassa ja sen taaksepdin suuntautuva liike, seki
suorakulmaisten poikkileikkaukseltaan nelibmidisten suuntaissir-
midaihioiden poisto tapahtuu tahdistetulla tavalla.

Edelld mainitun menetelmdn toteuttamista varten kdytettynd lait-
teena toimii my8s vdhintddn yksi poistotelaparin eteen asennet-
tava nostokuljetin, joka tahdistaa litistettyjen suuntaissirmis-
. aihioiden asetuksen poistotelaparin vdliseen rakoon vakio-
nousukulmalla; ja poistotelojen aihion poistamiseen kdytetylle
sivulle asennetaan aihioiden tukilaite tukemaan, tydnt6suunnan

"I’ suhteen kohtisuorassa suunnassa, etuosaan kohdistetun puristuk-

sen avaamia molempia aihiopditd, tukien samalla poikkileikkauk-
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seltaan nelidmdisid nostettuja aihioita; ja tydnnin poistotelo-
jen kautta niiden avulla aihion telauslinjaa pitkin siirretyn
litistetyn suuntaissdrmidaihion etureunan puristamiseksi; jol-
loin ty6ntimelld varustettua tydSnninsiirtolaitetta, joka mahdol-
listaa liikkuessaan taaksepdin edelld mainitulta telasivulta sen
asennon sédilyttdmisen, jossa aihion poikkileikkaus on neliomdi-
nen, kdytetdan sanotun tySntimen saavutettua asennon, jossa ai-
hio on avattuna l&hes 180o kohtisuorasti aihion telaussuunnan
suhteen siirtyessddn kohti sanottua telaparia tahdistetusti ai-
hion telauksen kanssa; jolloin tulokseksi saadaan jadrjestely,
joka mahdollistaa poikkileikkaukseltaan nelidmdisen nostetun
aihion asettamisen kuljetinlaitteeseen aihion tydntdmiseksi pi-

tuussuuntaisesti tahdistetusti aihion nostamisen kanssa.

On suotavaa, ettd edelld mainittu tydnnin muodostetaan koteloon,
joka avautuu 90o aihion telauslinjan suhteen.

On myds suotavaa, ettd edelld mainittu laite varustetaan, poist-
otelaparin poistopuolella, etuosan avauslaitteella aihion avaa-
miseksi hieman ennen kuin sanottu tyonnin siirtyy eteenpdin sa-
nottujen telojen sivulle poistetun aihion etuosan vastakkaisten

seinien muodostaman parin ainakin yhtd sivua vasten.

Sanotun etuosan avauslaitteen tulisi myds sisdltdd etuosavipu
muodostettuna kosketusvivusta, jota voidaan kiertdd sen ollessa
kosketuksessa poistotelaparin telaaman aihiontydntélinjaa pitkin
siirtyvdn aihion etureunan kanssa, ja puristusvipu, joka avaa
hieman mainittua seindparia taitetusta tilasta puristamalla ai-
hion etuosassa olevan yhden vastakkaisen seindparin sisdlt&min

seindn ulkonevaa osaa ollessaan tdtd ulkonevaa osaa vasten.

Erddnd toisena mahdollisena jdrjestelynd on se, ettd ainakin yh-
della poistotelaparilla, aihioiden tukilaitteella ja tydnnin-
siirtolaitteella varustettu vahintddn yksi aihion nosto-osapari
asetetaan kahden valmistuslinjarivin viereen, aihiot nosto-osiin
siirtdva aihionnostokuljetin asetetaan yhden vaakasuoran pddkul-
jettimen pddlle ja siirtosuunnan eteen ja taakse, siirtosuunnan
muutosta varten tarkoitettu, vapaasti eteen- ja taaksepdin pda-
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kuljettimen siirtosuunnan suhteen siirtyvd ohjauslevy asetetaan
etunostokuljettimen alle ohjaamaan siirretyt aihiot pddkuljetti-
melta nostokuljettimeen, ja siirtosuunnan muutosta varten tar-
koitettu kiinteid ohjauslevy asetetaan takanostokuljettimen alle,
jolloin sanottua siirtyvdd ohjauslevyd kdytetdan tahdistetusti
sanottujen nostokuljettimien ja pddkuljettimen kanssa ohjaamaan
pddkuljettimella perdkkdisessd jdrjestyksessd siirretyt aihiot
vuorotellen sanotulle etu- ja takakuljettimelle asetusta varten

sanotun poistotelaparin vdliin.

Edelld mainittua menetelmdi kdytettdessd kurtistettujen ja li-
tistettyjen suuntaissdrmidaihioiden nostamiseen poikkileikkau-
kseltaan nelidmidisen suorakulmaisen suuntaissdrmidn muodostami-
seksi, litistettyd ja taiton alaista aihiota puristetaan lujasti
muodonmuutoksen aikana kurttuparin muodostamiseksi taittamatto-
miin seiniin siten, ettd kummankin taittamattoman seindparin
vierekkidiset seindt tulevat vastakkain, ja alkuperdiset kurtut
taitetaan suunnassa, joka mitdtdi taittokaltevuuden; jolloin
poikkileikkaus muuttuu taas nelidmdiseksi, aihio pyrkii sdilyt-
tamddn nelidmdisen poikkileikkauksen ja se asetetaan nostamisen
jdlkeen tasaisesti karalle pakkausta muodostettaessa tastd li-
tistetystd suuntaissdrmidaihiosta. T&118in voidaan mySs valttaa
esimerkiksi aihion kiertymiseen liittyva ongelma sitd pakotet-
taessa avautumaan tydntimen avulla suoritetun puristuksen yhtey-
dess&d ennen aihion nostamista suorakulmaisen suuntaissdrmidn
muodostamiseksi. Nostolaite on varustettu myds aihioiden tuki-
laitteella, joka avaa tasaisesti telaparin telaaman litistetyn
aihion ldhes 180° telaussuunnan suhteen kohtisuorassa suunnassa
kdyttden tydnnintd muodostamaan pituussuuntainen pysyvd kurttu
poikkileikkaukseltaan nelidmdisen aihion valmistamiseksi, ja
tahdistamalla aihion tydnt&minen nosto-osaan ja aihion nostolii-
ke nelidmidisen poikkileikkauksen muodostamiseksi ty®nnintd kdyt-
tden voidaan suuntaissdrmiBaihiot nostaa tehokkaasti per&kkdi-
sessd jdrjestyksessd. Myds 90° avauskulma tydntimen kotelon
tydntdlinjan suhteen mahdollistaa aihioiden nelidmdisen poikki-
leikkauksen kiintedn muodostamisen. Riippuen my&s suuntaissar-
midaihioiden muodosta voi aihion siirtoliikkeen aiheuttama etu-

osan avausvivun kiertoliike ty®ntdd yl®s vastakkaisen seindparin
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seindssd olevan kohoutuman aihion sivulla ja pieni avaus voidaan
tehdd ennen neli®mdisen poikkileikkauksen nostamista negatiivi-
sen puristuspaineen vdlttdmiseksi aihion sis&lli.

My8s siirtosuunnan muutosta varten tarkoittuun liikkuvaan ja
kiinteddn ohjauslevyyn liitetty pddkuljetin voi muuttaa yhdestd
pddkul jettimesta siirrettyjen aihioiden siirtosuunnan vuorottai-
seksi mahdollistaen siten aihioiden asettamisen aihionnostolait-
teiden kahteen riviin.

Esilla olevan keksinntn mukaista menetelmdd ja laitetta seloste-
taan seuraavassa nestemdisten elintarvikkeiden, kuten maidon,

pakkaussdilidnd kdytetyn litistetyn suuntaissdrmidaihion
vhteydessd.

Piirustuksen kuviot esittdvat esilld olevan keksinntn sovellu-
tusmuotoja.

Kuvion 1 esittdmdssd etukuvannossa ndkyy pakkaussdilidaihioiden
nostolaitteiden kaksi rivid ja niiden suhde pddkuljettimeen,

joka sydéttad aihiot sanottuihin laitteisiin (pystyasento kuvioon
2 verrattuna);

Kuvio 2 esittdmdssd sivukuvannossa ndkyy aihion liikerata yhdes-
td kuvion 1 mukaisesta nostolaitteesta karapydrdén;

Kuviot 3(a), 3(b), 3(c) ja 3(d) esittdvdt etukuvantoja, joista
ilmenee litistettyjen suuntaissdrmiBaihioiden nostoprosessi ne-
lidmdisen poikkileikkauksen muodostamista varten;

Kuvio 4 esittdd vinoa perspektiivikuvantoa ndyttden etuosan
avausvivun, joka avaa litistetyn suuntaissdrmibaihion hieman en-
nen puristustoimenpidettd tydntimen avulla;

Kuvio 5 esittdd vinoa perspektiivikuvantoa litistetystd suun-
taissdarmitaihiosta;

Kuvio 6 esittdd vinoa perspektiivikuvantoa poikkileikkaukseltaan
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nelitmdisestd nostetusta suuntaissdrmidaihiosta.

Tamdn pakkaussdiliBaihion muodostava pakkausmateriaali kdsittda
pahvista tehdyn keskeisen tukikerroksen, jonka molemmat puolet
on pddllystetty nestetiiviilld kestomuovikerroksella, kuten po-
lyetyleenilld, tai ilmatiiviilla kerroksella, kuten alumiinikal-
volla, kayttdtarkoituksesta riippuen.

Pakkausmateriaali leikataan mddrdttyyn muotoon ja jadlkikurtist-
etaan sen taittamisen ja muodostamisen helpottamiseksi, pituus-
suuntainen taittolinja liitosreunan muodostamiseksi ja tdta

taittolinjaa vasten sdilidn muodostamisen yhteydessd tuleva

taittolinja taitetaan ja kaksi pituussuuntaista reunaa liitetddn
yhteen ja suljetaan litistetyn suuntaissdrmiaihion C valmista-
miseksi (ks. kuvio 5). Litistetyt pakkaussdiliét C pinotaan mda

rdttyind mddrind kuljetusta varten ja sen jdlkeen taitetaan ko-

koon. Ndmd aihiot siirretddn pakkauskoneeseen niiden sisdllén

tdyttdmistd varten, avataan ja pinotaan varastoihin. Pakkaussdi
lidaihioita nostetaan nelitmdisen poikkileikkauksen muodostami-
seksi ennen niiden muuttamista pakkauss&ilidiksi pakkauskoneen
sisdlld (kuvio 6). Pakkaussd@ilidaihioiden C saadessa taman muo-
don namd aihiot asetetaan perdkkdisessd jdrjestyksessd pakkaus-
koneeseen tdytettdviksi nesteelld ja muutetaan suljetuiksi pak-
kaussdilifiksi. Tunnetun pakkauskoneen ollessa kysymyksessd ne-
libmdisen poikkileikkauksen muodostamista varten nostetut pak-
kaussdilidaihiot asetetaan tavanomaisella tavalla pakkauskoneen
karapybrddn ja pakkaussdilibaihiot muodostetaan taittaen ja sul
kien niiden pohjaosa karapydrdn kiertoliikkeen aikana. T&man
jdlkeen pakkaussdiliBaihiot siirretdan kuljettimeen ja ne kulke
vat tdmdn kuljettimen tdyttdosaston kautta taytt8d varten halu-
tulla sisdll611d, minkd jdlkeen pakkaussdilidaihioiden yl&osa

taitetaan ja suljetaan tdydellisten pakkaussdilididen muodosta-
miseksi.

Kuvio 1 esittd@mdssd sivukuvannossa ndkyy kahden edessd ja takana
olevan pakkaussdilidaihioiden nostolaiterivin vdlinen suhde ja

sanottuihin laitteisiin aihiot sydttdvd pddkuljetin 10.
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Ndmd pddkuljettimen 10 siirtosuunnan suhteen edessd ja takana
sijaitsevat molemmat nostolaiterivit on vastaavasti varustettu
poistotelaparilla 1 ja 1‘, jotka tydntdvdt litistetyt suuntais-
sdrmidaihiot C aihionnosto-osaan, jossa ne nostetaan nelidmdisen
poikkileikkauksen muodostamiseksi, yhden sanotuista teloista 1’
(joka on vinosti toisen telan yldpuolella) sisdltdessd joustavan
runkokappaleen, kuten O-renkaan, upotettuna pintaan ty®nnettyjen
aihioiden C piddttamistd varten. Nostolaitteiden 1 ja 1’ eteen
on asetettu nostokuljettimet 5 litistettyjen suuntaissdrmidaihi-
oiden C asettamiseksi vakionousukulmalla sanottujen poistotelo-
jen 1 ja 1’ vdliin tahdistetusti sanottujen poistotelojen kier-
toliikkeen kanssa, niiden siirtdessd aihiot vinosti yl&spdin 45°
kulmassa. Kumpaankin sanotuista kuljettimista on asetettu kah-
teen kohtaan kaksi tyontdkynttd 5b aihioiden C tydntdmiseksi,
niin ettd ne jakavat kuljettimen pituuden kahteen yhtd suureen
osaan, ja sanotun sddtShihnan S5a molemmille puclille on asetettu
aihioiden tukikisko 11, jonka aihioliukupinta on hieman saaté-
hihnan Sa yldpinnan yldpuolella, ja liitetty aputukilevyyn 11°',
jonka liukupinta on samalla tasolla kuin sanottu aihioliukupin-
ta, niin ettd s#itbhihnan 5a liikkuessa aihio C siirtyy vinosti
yldspdin tyontdkynnen 5b tyontdmé@nd. Té&md nostokuljetin 5 on
varustettu sditdhihnoilla Sa, aihioiden tukikiskoilla 11 ja li-
sdtukilevyilld 11’ aihion C pituussuuntaisen mitan sovittamista
varten. Sanotun telaparin 1 ja 1’ aihioiden poistopuclelle on
asetettu aihiotuet 31 ja 32 varustettuna kumpikin nosto-osalla
37, joka tukee aihion C molempia sivuja, jotka on avattu puris-
tamalla telauslinjan poikki myShemmin selostettavan tydntimen
etureunassa kohtisuorasti telaussuunnan suhteen, samalla kun
aihioita nostetaan nelidmdisen poikkileikkauksen muodostamisek-
si. Tdmd aihiotukien 31 ja 32 muodostama pari on asetettu seu-
raavassa selostettavan purkauskuljettimen 12 tydntSkynnen 12b
liikeradan yl&- ja alapuolelle. P#&ll& olevan aihion ty6ntélin-
jan poikki kulkevan alemman aihiotuen 3 molemmat sivut ovat
avoinna 90° poikkileikkaukseltaan nelidmidisen aihion C nurkan
tukemiseksi ja ohjaamiseksi, yhden avoimen sivun johtaessa reu-
nassa olevaan nosto-osaan 3’ ympyrdn muotoisen tason vdlityksel-
14. Sanotun aihiotuen 3 keskiosaan on myds leikattu leveydeltddn
ja pituudeltaan m#&rdtty ikkuna 3a, joka on avoin 90° ty6ntdlin-
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jan poikki, jolloin muodostuu liikerata telaparista 1 ja 1’ te-
lattua ja muodostettua aihiota varten (kuvio 2). Poistotelojen 1
ja 1’ kautta kulkeneen litistetyn aihion C reunan Ca vastaanot-
tamista ja puristamista varten tarkoitettu tydnnin 2 on myds
kiinnitetty sanotulla tydnt8linjalla nelj&n uritetun ohjaustelan
14 ohjaaman liikkuvan vivun 13 pddhdn ja asetettu siirtymdadn
eteen- ja taaksepdin.

Molempien pakkaussdiliSaihioiden nostolaitteiden edessd ja taka-
na oleva vasemman- ja oikeanpuoleisen vivun 13 ja 13 muodostama
pari on kiinnitetty toisiinsa nivelen 15 vdlitykselld laiteyk-
sikdén muodostamiseksi, sanotun nivelen 15 ollessa siirrettdvissi
eteen- ja taaksepdin (vasemmalta alhaalta ylds oikealle ja pdin-
vastoin kuviossa) liitostangon 18 vdlitykselld, joka on asetettu
vinosti yl&spdin olevaan suuntaan ja varustettu kampivarresta
lahtevdlld jousella 34, kuljettimen 10 sivulla (vasemmalla sano-
tun kuljettimen siirtosuunnasta) olevan, sanotun kuljettimen 10
liikkeen suhteen tahdistetusti kiertdvdn tydnninkdyttdepdkeskon
16 liikuttaessa edestakaisin sanottua kampivartta. Siten tydn-
ninkdyttSepdkeskon 16 kiertdessd yhden jakson liikkuvien vipujen
13 ja 13 muodostaman parin kdrjessd vasemmalla ja oikealla puo-
lella olevat tydntimet 2 ja 2 kulkevat edestakaisin yhden jakson
madrdtylld liikeprosessilla tahdistetusti sanotun epdkeskon 16
kiertoliikkeen kanssa. Etu- ja takanostokuljettimen 5 ja 5 muo-
dostamaa paria kdytetddn tahdistetusti nostokuljetinparin 5 ja S
ylareunassa olevien sdétdvetopydrien 20 ja 20 avulla, joita taas
kdytetddn samanaikaisesti sanotun epdkeskon avulla kdytetyn pdi-
kuljettimen 10 yldreunassa olevan sditSvetopydrdn 19 kanssa sdd-
tdhihnan 23 valitykselld. Etu- ja takapoistotelojen 1 ja 1 muo-
dostamaa paria kierretddn sanottuihin poistoteloihin 1 ja 1 lii-
tettyjen saatdvetopydrien 22 ja 22 vdlitykselld, jotka on ase-
tettu sdatbhihnan 24 vidlitykselld yl8spdin sditdvetopybristd 21,
jotka ovat samalla akselilla ja ldpimitaltaan samoja kuin taka-
oikea puoli kuviossa ja etu-poistoteloissa 1 ja 1 olevien nosto-
kuljettimien 5 yldpddssd olevat sditdvetopybrdt 20, ja sanottui-
hin poistoteloihin 1 ja 1 hammastartunnalla liitetyitd ylempia
poistoteloja 1’ ja 1’ kierretddn samalla nopeudella. Siten
tySnninparia 2 ja 2, etu- ja takapoistotelojen 1, 1’ ja 1, 1°
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muodostamaa paria sekd nostokuljetinparia 5 ja 5 kdytetddn tah-
distetulla tavalla, kummankin nostokuljettimen 5 ty&nt&kynnen Sb
aiheuttaman puristuspaineen johdosta vinosti yldspdin liikkuvan
kunkin aihion C tullessa telatuksi ulos poistotelaparista 1 ja
1’ (ks. kuviot 3(a) ja 3(b), joissa on esitetty vain yksi kah-
desta samanaikaisesti telatusta aihiosta, kuten myds seuraavissa
kuvioissa). Kussakin pakkaussdilibaihioiden nostolaitteessa kum-
pikin tydnnin 2 siirtyy eteenpdin poistoteloja 1 ja 1’ kohti
aihion C avaamiseksi puristuksen avulla ja aihion lisdpuristami-
seksi nelidmdisen poikkileikkausmuodon yli, ja kun tydnnin 2
puristetaan ddriasentoon, jossa aihion C molemmat sivut ovat
kiinnitettyind nosto-osien 3’ ja 3’ vdliin aihiotukien 31 ja 32
kummallakin puolella, aihio C avautuu ldhes 180° tydéntésuunnan
suhteen kohtisuorassa suunnassa (ks. kuvio 3(c)). Tdmdn jdlkeen
tybnnin 2 siirtyy takaisin poistotelojen 1, 1’ sivulta ja palaa
alkuperdiseen asentoonsa sdilytettyddn madratyn ajan asennon,
jossa aihiolla C on nelidmdinen poikkileikkaus (ks. kuvio 3(d)).

Sanottua aihiota C nostettaessa purkauskuljetin 12, joka asettaa
poikkileikkaukseltaan nelidmdisen suuntaissdrmiaihion C kara-
pydrdn 30 sivulle (ks. kuvio 2) pakkauskoneen sisdlld pituus-
suuntaisesti ja jonka tydntdkynsi 12b ei mene aihiotuet 31 ja 32
sisdltdvdn aihionnosto-osan sisddn, siirtyy tahdistetusti, niin
ettd aihio C tulee telatuksi ulos sitd nostettaessa poikkileik-
kaukseltaan neli6mdisen suorakulmaisen suuntaissdrmidn muodosta-
miseksi. Aihion leveyspuolella aihioiden C telauslinjalla sano-
tusta telaparista 1 ja 1’ ovat kosketusvipu 8a, joka kiertdd
ollessaan kosketuksessa telatun aihion C etureunan Ca kanssa, ja
etuosan avausvipu 8 varustettuna pohjanmuodostusseinien Cb ja
Cb’ muodostaman parin yhdessid seindssd olevalla kohoutumalla
Cbl, seinien Cb ja Cb’ ollessa vastakkain sanotun alkuperiisen
aihion etureunan kosketussivulla, niin ettd kosketusvipua 8a
tySnnettdessd ja kierrettdessd aihion C liikkeen avulla se pu-
ristaa sanottua kohoutumaa Cbl aihion C avaamiseksi hieman tai-
tetusta tilasta, jolloin aihion C siirtyessid eteenpdin kohtaan,
jossa sen sanotut seindt Cb ja Cb’ ovat avoimina (ks. kuvio 4),
tySnnin 2 alkaa siirty&d eteenpdin telojen 1 ja 1’ sivulle avaten
jo hieman avatun aihion tdysin auki.
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Kumpikin aihiosisddnmeno edelld mainitun etu- ja takanostokul-
jettimen 5 ja 5 alaosassa sisdltdd nopeutta lis#ivin sHitdveto-
pybran 37 asennettuna samalla akselille sd&tSvetopydrdn 21
kanssa ja kiertden siitd riippumatta, kummankin nopeutta lisdd-
vdn s8dtdvetopydrdn 37 kiertdessd lisddntyneelld nopeudella va-
semmanpuoleisen nostokuljettimen 5 yldosassa olevan sditdveto-
pydrdn 20 kanssa samalla akselilla kiertdvdstd ja ldpimitaltaan
samasta sddtdvetopydrdstd 21 tulevan sdatdhihnan 25 vialityksel-
la, jolloin sanottuun nopeutta lisddvdn sddtdvetopydrdn 37
kanssa samalle akselille kiinnitetyn sydttételan 36 kehdnopeus
lisddntyy nelinkertaiseksi sanotun nostokuljettimen 5
siirtonopeuteen verrattuna. Toinen sydttétela 36’ varustettuna
joustavalla materiaalilla, kuten sen kehdlle upotetulla 0-ren-
kaalla, kosketusta varten sanotun sydttdtelan 36 kehdin, on
asennettu tatd telaa 36 vasten hammasliitdnnidn vdlitykselld
kiertamddn samalla nopeudella kuin sanottu tela 36, ja alaosan
ohjaama aihio C asetetaan sydtt&telaparin 36 ja 36‘ vdliin ja
lastataan nopeasti nostokuljettimeen 5 nopeudella, joka on suu-
rempi kuin nostokuljettimen 5 siirtonopeus, niin ettd aihio ei
joudu tekemisiin tydntSkynnen 5b kanssa. Systtdtelat 36 ja 36
edelld mainitun kahden sydtt&kuljetinrivin 5 ja 5 alaosassa
edessd ja takana on asennettu ldhelle yht# p##kuljetinta 10,
joka siirt&8 perdkkdisessd jdrjestyksessd perdkkiin kuviossa
ndkyméttémistd varastoista vedetyt aihiot C, ja sen yldpuolelle,
ja sydttételojen 36 ja 36’ aihiosisdinmenon etualaosan eteen
(vasemmalla kuviossa) on asetettu siirtosuunnan muuttamista var-
ten tarkoitettu ohjauslevy, jota voidaan siirt#d vapaasti eteen-
ja taaksepdin pddkuljettimen 10 siirtopinnan suhteen, jolloin
sanottu siirtosuunnan muuttamista varten tarkoitettu ohjauslevy
6 vdrdhtelee tahdistetusti pd#kuljettimen kanssa yhdessd siir-
tyvdn tydntdkynnen 10b kanssa vdrdhtelyvipujen 32 ja 33 vdlityk-
sellda, jotka on liitetty edelli mainittuun tydntimen kdyttdi
varten tarkoitettuun epédkeskoon 16 kiinnitetyn liikkuvan
ohjauslevyn suﬁnnanmuutosta varten tarkoitettuun epdkeskoon 16,
joka ohjaa aihiotukikiskolla 31 liikkuvat aihiot C pddkuljetti-
men 10 sditShihnalle 10a vakionousukulmassa kiinnitettyjen ty&n-
tokynsien 10b aiheuttaman puristuspaineen vdlitykselld perikkidi-
sessd jdrjestyksessd sanottujen sybttételojen 36 ja 36’ vdliseen
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rakoon. Takana olevien (oikea puoli kuviossa) sybttdtelojen 36
ja 36’ aihiosisdlénmenon etualaosaan on asetettu pddkuljettimen
siirtopinnan suhteen kiinted ohjauslevy, joka ohjaa aihioiden
tukikiskosta 31 tydnt8kynnen 10b vHlitykselld perdkkiisessd jar-
jestyksessd tulevat aihiot C takayldosassa olevan sydttdtelapa-
rin 36 ja 36° vdliseen rakoon. Siten yhdelld paddkuljettimella 10
perdkkdin siirretyt aihiot C ohjataan samanaikaisesti edessd ja
takana oleviin molempiin nostokuljettimiin 5 ja 5 ja nostetaan

samalla nelidmdisen poikkileikkauksen muodostamiseksi.

Silld vdlin kukin aihioiden nosto-osassa nelitmdisen poikkilei-
kkauksen muodostamista varten nostettu aihio C poistetaan pi-
tuussuuntaan kummankin sanottua aihioiden nosto-osaa vastassa
olevan purkauskuljettimen 12 vdlitykselld. Ta&md merkitsee siti,
ettd kumpikin sanottu purkauskuljetin 12 on asennettu ulottumaan
suorassa kulmassa etuosan suhteen, ja ettd tydntdkynnet 12b on
asennettu sanottuun nostokuljettimeen ripustettuina sekd etu-
ettd takasivulla olevien pddkehysten 401 ja 402, joihin nosto-
laite on asennettu, sisdlté&mddn edessd olevaan kehykseen 401
asennetun sddtdvetopydrédn 262 ja takakehyksen 402 takakara-
sivulle mddrdttyyn kohtaan asennetun sddtdvetopydran 26 vdliin,
jolloin kuljettimen kehd tulee jaetuksi kahteen osaan, kynsien
12b liikkuessa tahdistetusti aihion C nostamisen kanssa sivulta
poistolinjalla olevan karapy®drdn 30 suuntaisesti poistokohtaan
asti. Edelld mainittuja pddkehyksid 401 ja 402 ja karapydrdd 30
erottaa toisistaan laitejdrjestelyjen aiheuttama pieni rako, ja
tySntdkynsien 12b tydntd nostetun suorakulmaisen suuntaissdrmid-
aihion C sivulle muunnetaan lastauskuljettimen 29 sadtdveto-
pybrien 27 , 27 ja 27 avulla ripustetulla sddtShihnalla 29a
olevan tydntdkynnen 29b tydnndksi karapydrdn 30 sivulla, ja ai-
hiot lastataan suuntaissdrmiStelojen ohjaamalta liikeradalta
jaksottaisesti myStdpdivddn kiertdvddn karapySrddn 30. Témé mer-
kitsee sitd, ettd kun myStdpdivddn ja jaksottaisesti kiertdvin
karapySrdn 30 viiteen yhtd suureen osaan radiaalista jakamista
varten tarkoitettu kara 28 on jaksottaisesti pysdhtyneessd ti-
lassa, edessd olevaan karaan 8 nostettu suorakulmainen suuntais-
sdrmidaihio C on lastattuna. Esilld olevassa sovellutusmuodossa

kara 28 on asennettu aina 72 kulmaan kehdn jakamiseksi viiteen
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yhtdldiseen osaan ja aihion C lastaamiseksi alakaran 28 edessid
ja vieressd olevaan karaan 28, joka pysdhtyy pystysuorassa
suunnassa, sanotun karan 28 ollessa 18 kulmassa vaakasuoran
suunnan suhteen, sanotun aihion C lastausradan karaan ollessa
myds 18 kulmassa vaakasuoran tason suhteen, pddkehysten 401 ja
402 ollessa 18 kulmassa pystysuoran suunnan suhteen. Edellé&
mainittu etukuvanto (kuvio 1) esittdd havainnollisuuden vuoksi
18 kulman pystysuoran suunnan suhteen. Karapyordan 30 liitet-
tyjen karojen lukumddrdstd riippuen kehyksen kaltevuuskulma
vaihtelee. Kuvio 2 esittdd karapydrddn 30 molemmista purkauskul-
jettimista 12 ja 12 kulkevaa yhtd liikerataa.

Kuten edelld on esitetty, vedetddn litistetyt suuntaissdrmiodn
muotoiset pakkaussdilidaihiot C kuviossa ndkymdttSmdstd varas-
tosta ja siirretddn pddkuljettimelle 10 siirrettdviksi perdkkdi-
sessd jarjestyksessd sanotulla pddkuljettimella 10 ja jakamisen
jdlkeen kahteen edessd ja takana olevaan nostokuljetinriviin S
ja 5 aihiot nostetaan aihioiden nosto-osassa kiintedd ja saman-
aikaista muodostamista varten kahdeksi poikkileikkaukseltaan
nelitmdiseksi aihioksi ilman mit&dn niiden tasaisten vastakkais-
ten sivujen avaamattomina tapahtuvan yhteentarttumisen vaaraa,
minkd jdlkeen aihiot lastataan purkauskuljettimista kahteen ka-
rapydrdriviin. |

Edelld mainitussa sovellutusmuodossa aihion nostamista edeltdva
aihion avaaminen suoritetaan etuosan avausvivun 8 vdlityksells,

mutta tdmd@ jdrjestely voidaan kuitenkin korvata imun sisdltdvdl-
13 menetelmdlla.

Esilld olevan keksinndn mukaista sovellutusmuotoa on selostettu
edelld pakkaussdilidaihioiden nostolaitteen yhteydessd, mutta
rajoittumatta tdhdn esimerkkiin voidaan poikkileikkaukseltaan
nelibmdisid s&iliditd muodostettaessa tyypiltd#dn muunlaisista
aihioista tehdd useita muutoksia esilld olevan keksinndn suoja-
piirin puitteissa kyseisen s&ilién ominaisuuksista riippuen.

Edelld selostetun perusteella on selvdd, ettd keksinndlld on
seuraavat vaikutukset.
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Patenttivaatimuksessa 1 selostetun menetelmdn yhteydessd poisto-
telaparista telatut kurtistetut ja litistetyt suuntaissdrmién
muotoiset aihiot taitetaan ldhes 180° yli sen kohdan, jossa poik-
kileikkaus on tehty nelidmdiseksi tyontimen aiheuttaman puris-
tuspaineen avulla, minkd jdlkeen tybnnintd siirretddn taaksepdin
sanottujen poikkileikkaukseltaan nelidmd@isten suuntaissdarmidn
muotoisten aihioiden muodostamiseksi eliminoiden t&ll6in tait-
tumispyrkimys ja sdilyttden aihioiden nelidmdinen poikkileikkaus
sekd mahdollistaen suuri ylitaitto, mikd on ollut vaikeaa sano-
tun tavanomaisen laitteen yhteydessd, ja varmistaen nelidmdisen
poikkileikkauksen kiintedmpi pysyvyys, mikd edesauttaa sdilidi-
den tasaista muodostamista pakkaussdiliaihioiden lastaus mukaan
lukien.

Patenttivaatimuksen 2 mukaisessa menetelmdssd litistetyt aihiot

pakotetaan auki, ennen ndiden litistettyjen suuntaissdrmidn muo-
toisten aihioiden nostamista poikkileikkaukseltaan nelitmdisiksi
suorakulmaisiksi suuntaissdrmi&iksi, védlttden siten kiertyneiden
aihioiden nelidmdisen poikkileikkauksen muodostamiseen liittyvd

ongelma.

Patenttivaatimuksen 3 mukaisessa menetelmdss& aihioiden telauk-
sen poistotelojen avulla, aihioiden nostamisen nelibmdiseksi
poikkileikkaukseksi tydntimen aiheuttaman puristuspaineen ja
taaksepdinliikkeen avulla ja nostettujen aihioiden poistamisen
muodostamat perdkkdiset vaiheet suoritetaan tahdistetusti, niin
ettd litistetyt suuntaissdrmidn muotoiset aihiot nostetaan te-
hokkaasti perdkkdin.

Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite on varustettu poistoteloi-
lla litistettyjen suuntaissdrmidaihioiden tySntdmiseksi ulos,
nostokuljettimilla aihioiden siirtdmiseksi sanottuihin poistote-
loihin, tukilaitteilla nostettavia aihioita varten, ja aihioiden
nostotydntimelld varustetulla tydnninsiirtolaitteella, jota
siirretddn eteen- tai taaksepdin nostotoimenpiteen aikana, jol-
loin poistamalla aihiot poistotoimenpiteen aikana tahdistetusti
aihioiden nostamisen kanssa nosto-osasta litistetyt suuntaissir-
midt nostetaan jatkuvalla ja kiintedllid tavalla.
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Patenttivaatimuksen 5 mukaisessa laitteessa aihion poikkileik-
kausta voidaan nostaa kiintedn nelisn muodostamiseksi tyonninko-
telon 90o avauskulman ansiosta.

Patenttivaatimuksessa 6 selostettu laite on varustettu etuosan
avauslaitteella aihioiden avaamiseksi hieman ennen niiden nosta-
mista nelidmédisen poikkileikkauksen muodostamiseksi tySntimen
avulla, jolloin valtetddn aihioiden, joita ei ole nostettu ne-
liSmdisen poikkileikkauksen muodostamiseksi ja jotka ovat kier-

tyneet, aiheuttamat ongelmat.

Kuvion 7 mukaisessa laitteessa aihion yhden sivun vastakkaisen
seindparin yhden seindn ollessa varustettuna aihion muodosta
riippuvalla kohoutumalla, rakenteeltaan yksinkertainen etuosan
avausvipu kykenee avaamaan hieman aihiota aihion liikevoimaa
kdytt&mdlld ennen aihion nostamista, tdmin menetelmin ollessa
sangen yksinkertainen verrattuna tavalliseen rakenteeseen, jonka

yhteydessd kdytetddn epdkeskoja avausvivun siirtdmistd varten.

Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite on varustettu liikkuvalla
ohjauslevylld ja siirtosuunnan muuttamista varten tarkoitetulla
kiintedlld ohjauslevylld, jolloin siirretyt aihiot ohjataan nos-
to-osassa olevaan yhteen nostokuljettimeen liikkuvan ohjauslevyn
avulla ja toiseen nostokuljettimeen kiinteidn ohjauslevyn vali-
tykselld, niin ettd aihiot voidaan lastata kahteen nostolaiteri-
viin yhdestd pdikuljettimesta kdsin tehokasta nostoa varten.

1l ja 1’: poistotelat

2: tydnnin

3 ja 3 : aihiotuki

4: tydntimen siirtomekanismi

5: nostokuljetin

6: liikkuva ohjauslevy siirtosuunnan muuttamista varten
7: kiinted ohjauslevy siirtosuunnan muuttamista varten
8: etuosan avausmekanismi (etuosan avausvipu)

8a: kosketusvipu

8b: puristusvipu

10: suuntaissdrmidaihio
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Ca: suuntaissdrmidaihion etureuna
Cb ja Cb’: seinit
Cb : kohoutuma
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelmd litistettyjen putkimaisten aihioiden nostamiseksi
niin, ettd muodostetaan suorakulmaiset, putkimaiset suuntaissdr-
midt, t unnettu siitd, ettd menetelmd sisidltdid seuraavat
vaiheet:

litistetty aihio (C) kelataan ulos poistotelaparin (1,1’) ldpi;
vastaanotetaan tydntimelld (2) poistotelaparista (1,1') poiste-
tun aihion (C) etureuna (Ca) ja tuetaan sitd;

ty6nnintd (2) liikutetaan aihion (C) etureunaa (Ca) vasten ja
etureunaa (Ca) tydnnetddn taaksepdin kelaussuuntaa vastakkaises-
sa suunnassa kun aihion (C) takareuna on tuettu poistoteloilla
(1,1), kunnes aihion vierekkdiset sivut poistopuolella kosket-
tavat poistopuolelle asennettuihin tukivdlineisiin ja tukeutuvat
niihin tdlla tavalla avaten litistetyn aihion (C) niin, ettd
muodostuu ensimmdinen suorakulmainen suuntaissdrmid, jolla on
olennaisesti nelidnmuotoinen poikkileikkaus;

jatketaan tydnt&liikettd, kunnes aihio on avautunut melkein 180°
saavuttaen melkein litistetyn tilan telaussuunnan suhteen koh-
tisuorassa suunnassa, kun aihion vierekkdiset sivut poistopuo-
lella ja telaussuunnan suhteen kohtisuorassa suunnassa muodoste-
tun aihion (C) molemmat reunat on tuettu tukivdlineilld; ja
vedetddn tybnnin (2) takaisin telaussuunnassa, kunnes aihio (C),
joka joustavasti liittyy ty®bntimeen (2), on saavuttanut toisen
suorakulmaisen suuntaissdrmién, jolla on olennaisesti nelidnmuo-
toinen poikkileikkaus, kun aihion vierekkdiset sivut poistopuo-
lella on tuettu tukivdlineilli.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd ennen tydntimen (2) liikuttamisvaihetta aihion (C)
etureunaa (Ca) vasten ja ennen etureunan (Ca) ty®bntdmistd taak-
sepdin telaussuunnan suhteen vastakkaisessa suunnassa seindosa-
parin (Cb, Cb’) vdlistd rakoa avataan hieman.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t u n -
nettusiitd, ettd litistetyn aihion ulostelausvaihe poisto-
telaparin (1,1’) kautta, tydntimen (2) liikuttamisvaihe taakse-

pdin kelaussuunnan suhteen vastakkaisessa suunnassa, tySntimen



18 88139

(2) takaisinvetovaihe kelaussuunnassa seki nostetun poikkileik-
kaukseltaan nelidmiisen aihion (C) poistamisvaihe suoritetaan
perdkkdisesti ja jaksottaisesti kullekin aihiolle.

4. Laite litistettyjen putkimaisten aihioiden (C) nostamista
varten suorakulmaisten putkimaisten suuntaissirmididen muodosta-
miseksi patenttivaatimuksen 1-3 mukaisella menetelmdlls,
tunnettu siitd, ettd laite kisittidi ainakin poistotela-
parin (1, 1’), nostokuljettimen (5), joka on asennettu telojen
(1, 1) telaussuunnan eteen, litistettyjen putkimaisten aihioi-
den (C) kuljettamiseksi telaamislinjassa poistotelaparin (1, 17)
vdliin vakionousukulmassa, aihiotuet (3,) ja (3,) asennettuina
poistotelojen (1) ja (1’) poistopuolelle aihion (C) takareunan
vierekkdisten sivujen poistopuolella ja telaussuunnan suhteen
kohtisuorassa suunnassa muodostetun aihion molempien reunojen
tukemiseksi; ja aihion (C) telauslinjalle asennettu tydntimen
siirtomekanismi (4), joka on varustettu tyontimilld (2) asennet-
tuina sekd eteen- etti taaksepiin peridkkiisessi jérjestyksessi
liikkuvalla tavalla aihion poiston kanssa, niin ettéd kukin tyoén-
nin (2) tybntdid poistoteloista (1, 1’) poistetun litistetyn put-
kimaisen aihion etureunaa taaksepiin kelaussuunnan suhteen vas-
takkaisessa suunnassa aihion avaamiseksi niin, ettd muodostuu
ensimmdiset suorakulmaiset suuntaissirmist, joilla on olennai-
sesti nelidnmuotoinen poikkileikkaus, lisiksi se tyontdid aihion
etureunaa aihion avaamiseksi melkein 180° melkein litistyneen
tilan saavuttamiseksi telaussuunnan suhteen kohtisuorassa suun-
nassa minkd jdlkeen tydnnin (2) siirtyy taaksepdin telaussuun-
nassa, kunnes aihio, joka joustavasti liittyy tyéntimeen, on
saavuttanut ja pitédnyt toista suorakulmaista suuntaissirmisti,
jolla on olennaisesti nelidmiinen poikkileikkaus, ja jossa aihio
on purkaavaa kuljetinta vastap&itd ja aihiota kuljetetaan aihion
pituussuunnassa.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unne t t u sii-
td, ettd kukin tyénnin (2) kdsittdi kotelon, joka on avattu te-
lojen (1, 1’) sivua kohti 90° aihion (C) telauslinjaa pitkin.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unne t t u sii-
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td, ettd se kdsittdd etuosan avausmekanismin (8), joka avaa ai-
hion (C) hieman ennen kuin tydnnin (2) siirtyy eteenpidin telapa-
rin (1, 1’) sivua kohti, etuosan avausmekanismin (8) ollessa
poistotelojen (1, 1’) poistopuolella uloskelatun aihion (C) etu-
reunassa olevien vastakkaisten seinien muodostaman parin ainakin

yhtd sivua vasten.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, t unne t tu sii-
td, ettd etuosan avausmekanismi (8) kdsittdd kosketusvivun (8a),
joka on sijoitettu koskettamaan aihion (C) etureunaa ja puris-
tamaan sitd, kun se on uloskelattu poistotelaparista (1, 1’') ja
liikkuessa telauslinjaa pitkin t&lld tavalla pySrittden hieman
etuosan avausmekanismia (8), ja etuosan avausmekanismin (8) yh-
distdessd puristusvivun (8b) seindparin avaamiseksi taitetusta
tilasta puristamalla seinid kohoutumaosasta (Cb,) aihiota (C)
liikutettaessa puristusvivun (8b) ollessa aihion etureunasivun
vastakkaisen seindparin (Cb, Cb’) yhtd seindn kohoutumaosaa (Cb,)

vasten kosketushetkella.

8. Patenttivaatimuksen 4-7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd se kdsittdd vdhintddn yhden poistotelaparin (1, 1')
ja aihiotuilla (3,) ja (3;) varustetun aihion nosto-osaparin seki
tySntimen siirtomekanismin (4), jonka ainakin yksi aihion nosto-
osaparista on sijoitettu vierekkdin toistensa suhteen kunkin
ollessa varustettu poistotelaparilla (1, 1’) ja aihiotuilla (3,,
3;), jossa aihion (C) siirtdmiseksi nosto-osaan tarkoitetut kaksi
nostokuljetinta (5) on asetettu lastaussuunnan eteen ja taakse
vaakasuorasti sijoitetun pddkuljettimen (10) yl#osaan, ja liiku-
tettava ohjauslevy (6) siirtosuunnan muuttamiseksi, joka on va-
paasti eteen- tai taaksepdin muutettavissa pddkuljettimen (10)
siirtosuunnan suhteen, on asetettu nostokuljettimen alapuolelle
sen eteen pddkuljettimen (10) yldosasta siirrettyjen aihioiden
ohjaamiseksi, ja siirtosuunnan muuttamista p##kuljettimen (10)
siirtopinnan suhteen varten tarkoitettu kiinted ohjauslevy (7)
on asetettu nostokuljettimen alapuolelle, jolla tavalla oh-
jauslevyd (6) kdytetddn tahdistetusti nostokuljettimen (5) ja
pddkuljettimen (10) kdytdn kanssa, sen ohjatessa vaihtoehtoises-

ti aihioita (C), joita siirretddn perdkkidisessd jarjestyksessi
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pddkuljettimella (10) nostokuljettimiin (5) vuorotellen edessa

ja takana niin, ettd ne ohjataan poistotelaparin (1, 1’) vdlissa
olevaan rakoon.

PATENTKRAV

1. Metod att lyfta tillplattade rérformiga &mnen s& att de bil-
dar rektanguldra, rérformiga parallellepipeder, k da n n e-

t ecknad av att metoden omfattar fdljande skeden:

att utrulla ett tillplattat &mne (C) genom ett utmatningsvalspar
(1,17); att motta och stdda framkanten (Ca) av &mnet (C), som
utmatats frdn utmatningsvalsparet (1,1’) av en utskjutare (2);
att rdra utskjutaren (2) mot &mnets (C) framkant och skjuta ba-
k&t framkanten (Ca) i motsatt riktning till valsriktningen medan
dmnets (C) bakkant stdds av utmatningsvalsarna (1,1'), tills
dmnets bredvid varandra varande sidor pd utmatningssidan vidror
de pd utmatningssidan monterade stddmedlen och stéds av dem, och
Sppnar ddrvid det tillplattade &mnet (C) sd8 att det bildar den
férsta rektanguldra parallellepipeden, som har ett vdsentligen
kvadratiskt tvdrsnitt; att fortsidtta utskjutningsrodrelsen tills
dmnet har Sppnat sig ndstan 180° och ndr en ndstan tillplattad
form i lodridt riktning i férh8llande till valsriktningen, medan
dmnets bredvid varandra varande sidor pd& utmatningssidan och
dmnets (C) bdda kanter, som bildats i lodrdt riktning i for-
h&llande till valsriktningen, stbds av stddmedlen; och att dra
tillbaka utskjutaren (2) i valsriktningen, tills ett &amne (C),
som elastiskt ansluter sig till utskjutaren (2), har ndtt en
annan rektanguldr parallellepiped, som har ett védsentligen kvad-
ratiskt tvarsnitt, medan &mnets bredvid varandra varande sidor
pd utmatningssidan st6ds av st&dmedlen.

2. Metod enligt patentkrav 1, k @& nnetecknad av att
fére skedet dd utskjutaren (2) rbérs mot dmnets (C) framkant (Ca)
och skjuter framkanten (Ca) bakdt i motsatt riktning till vals-

riktningen, &ppnas en springa mellan viggdelsparet (Cb, Cb’) en
aning.
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3. Metod enligt patentkraven 1 eller 2, k dnnetecknad
av att skedena att utrulla det tillplattade &mnet (C) genom ut-
matningsvalsparet (1,1’), att réra utskjutaren (2) bakdt i mot-
satt riktning till valsriktningen, att dra tillbaka utskjutaren
(2) i valsriktningen, och att utmata ett &mne (C), som har ett
kvadratiskt tvdrsnitt, utfdrs periodiskt och i f&6ljd for varje
dmne.

4. Anordning f6r att lyfta tillplattade rérformiga &mnen (C) £f&r
att bilda rektanguldra rérformiga parallellepipeder enligt pa-
tentkravens 1-3 metod, kdnnetecknad av att anord-
ningen omfattar 8tminstone ett utmatningsvalspar (1, 1’); en
lyfttransportér (5), som dr monterad framfér valsarna (1, 1') i
valsriktningen f&r transport av de tillplattade rérformiga &mne-
na (C) pd en valslinje mellan utmatningsvalsparet (1, 1') i
konstant stigningsvinkel; &@mnesstdd (3,) och (3,) monterade péd
utmatningsvalsarnas (1, 1’) utmatningssida f6r att stéda de
bredvid varandra varande sidorna av dmnets bakkant pd utmat-
ningssidan och bdda kanterna av &mnet som bildats i lodrdt rikt-
ning i férhdllande till valsriktningen; och en transportmekanism
(4) £6r utskjutaren monterad pd dmnets (C) valslinje, f&rsedd
med utskjutarna (2) monterade rdrligt framdt och bak&t i f&1jd
--med utmatningen av d&mnet, s& att varje utskjutare (2) skjuter

‘.”;framkanten av ett fr8n utmatningsvalsarna (1, 1‘) utmatat tillp-

- lattat rérformigt &mne bakdt i motsatt riktning till valsrikt-

"f_ningen fér att Sppna d&mnet sd att det bildar de f&rsta rektangu-

© ldra parallellepipederna, vilka har ett védsentligen kvadratiskt
_ tvdrsnitt, vidare skjuter den #mnets framkant f&r att Sppna am-
" net nistan 180° f&r att &stadkomma en nistan tillplattad form i
lodrdt riktning i férhdllande till valsriktningen, varefter ut-

“skjutaren (2) drar sig tillbaka i valsriktningen, tills &mnet,

"som elastiskt ansluter sig till utskjutaren, har ndtt och behdl-
- .1it den andra rektangulédra parallellepipeden, som har ett

~vdsentligen kvadratiskt tvdrsnitt, och ddr &mnet mdter en avlas-
- tande transportdr och transporteras i &mnets lingdriktning.

5. Anordning enligt patentkrav 4, k8 nnetecknad av
att varje utskjutare (2) omfattar en behd8llare som &r &ppnad 90°
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mot valsarnas (1, 1‘) sida ladngs dmnets (C) valslinje.

6. Anordning enligt patentkrav 5, kdnnetecknad av
att den omfattar en Oppningsmekanism (8) f&6r framdelen, vilken
Sppnar &dmnet (C) kort fdre utskjutaren (2) férflyttar sig framdt
mot valsparets (1, 1’) sida, varvid framdelens Sppningsmekanism
(8) &r vdnd mot &tminstone en sida av ett motsatt vidggpar i

framkanten av dmnet (C), som utmatas pd utmatningssidan av ut-
matningsvalsarna (1, 1').

7. Anordning enligt patentkrav 6, k @&nnetecknad av
att framdelens Oppningsmekanism (8) omfattar en kontaktspak
(8a), som dr placerad att kontakta a&mnets (C) framkant och pres-
sa densamma dd8 den &r utrullad frdn utmatningsvalsparet (1, 1)
och rdr sig ldngs valslinjen ddrvid roterande framdelens &Spp-
ningsmekanism (8) en aning, och framdelens O6ppningsmekanism (8)
forenar en pressningsspak (8b) fdr &ppnande av ett viggpar frén
det hopvikta laget genom att pressa vdggarna i en uppskjutande
del (Cb,) dd #mnet (C) &r i rdrelse medan pressningsspaken (8b)
dr mot den uppskjutande delen (Cb,) pd ett motsatt vaggpar (Cb,
Cb’) av d@mnets framkants sida vid kontakttillfdllet.

8. Anordning enligt patentkraven 4-7, k&d@nnetecknad
"av att den omfattar &tminstone ett utmatningsvalspar (1, 1),
och ett med d&mnetsstdd (3,) och (3,) forsett lyftdelpar for &m-
_net, samt en rdrelsemekanism (4) f6r utskjutaren, som har
dtminstone ett lyftdelpar f8r &mnet monterade bredvid varandra,
och vardera fdrsedd med ett utmatningsvalspar (1, 1‘) och &m-
netsstdd (3,, 3,), vari har placerats tvd lyfttransportdrer (5)
for transport av dmnet (C) till lyftdelen framfdr och bakom
'lastningsriktningen i Ovre delen av den vagritt placerade huvud-

transportdren (10), och en rérlig styrskiva (6) f6r andring av

- transportriktningen, som kan fritt #ndras framdt och bakdt i

relation till huvudtransportdrens (10) transportriktning, &r
placerad under lyfttransport¥ren pd framsidan f8r att styra de
transporterade dmnena fr&n Svre delen av huvudtransportéren
(10), och en fast styrskiva (7) f6r att dndra transportriktnin-
gen i forhdllande till huvudtransportdrens (10) transportyta &r
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placerad under lyfttransportdren, varvid styrskivan (6) drivs
synkront med lyfttransportdrens (5) och huvudtransport®rens (10)
drift, och styr alternerande &mnena (C), som transporteras i
f61jd p8 huvudtransportdren (10) till lyfttransportdrerna (5)
turvis framfdr och bakom f&r att leda dem till springan mellan

utmatningsvalsparet (1, 1').
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