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Keksintd koskee menetelm3d ja sovitelmaa
paperirullien k3&rimiseksi pakkausk#iremate-

riaaliin (12). Menetelm&ssid kiytet%4n k4i4re- tuksen tuottamiseksi.
materiaalia, jonka pinnassa on l8&mm&ss¥ su-

lavasta kerroksesta (26) koostuva pinnoite.

Menetelmdn mukaan paperirullaa (23) pySrite-
tddn kantotelojen (13) varassa, pakkauskiire
(12) ohjataan rullan (23) ympidrille siten,
ettd pinnoite (26) tulee rullaa vasten, kii-
re (12) kiinnitet43n rullaan kohdistamalla
kd8remateriaaliin energiaa muovikerroksen
sulattamiseksi, jolloin k#%re (12) tarttuu
rullaan (23), ja pySritett&vi%n rullaan (23)
kd8ritédn ainakin yksi kierros k44rett4.
Keksinnén mukaan pakkausk$ireen pinnoite
sulatetaan pinnoitteen puoclelta k&4reen
kiinnittdmiseksi k&aritt&v&4n rullaan ja
tarvittaessa muutetaan k&4remateriaaliin
kohdistuvan sulatusenergian vaikutusaluetta

jastai voimakkuutta rullan keskiakselin
suunnassa halutun pinnoitekerroksen kiinni-
tyskuvion aikaansaamiseksi. Keksinn®n mukai-
sessa sovitelmassa on ainakin kahteen vys-
hykkeeseen jaettu sulatusyksikkd, jonka su-
latusvy8hykkeet ovat sdddettlviss4 toisis-
taan osittain tai kokonaan riippumattomasti
ja jotka ovat suunnattavissa k#%reen (12)

pPintaan pinnociteaineen (26) ainakin osittai-
seen sulattamiseen tarvittavan ldmp&vaiku-




Uppfinningen avser ett foérfarande och en
anordning for att linda in pappersrullar i
forpackningsomslag (12). Vid férfarandet
utnyttjas ett omslagsmaterial, vars yta &r
forsett med ett beldggningsskikt (26) av
ett material som smdlter i varme. Enligt
forfarandet roteras pappersrullen (23) pa
stddvalsar (13), omslaget (12) férs omkring
rullen (23) pd sddant sdtt, att beldgg-
ningsskiktet (26) kommer mot rullen, omsla-
get (12) f&sts vid rullen genom att man
riktar energi mot omslagsmaterialet f&r att
smdlta upp plastskiktet, varvid omslaget
fastnar vid rullen, och &tminstone ett varv
av omslaget lindas runt den roterande rul-
len (23). Enligt uppfinningen smdlts omsla-
gets beldggning fran beldggningens sida f&r
att omslaget skall fasta vid rullen som
férpackas och vid behov dndras verkningsom-
raddet och/eller styrkan hos den smdltenergi
som riktas mot omslaget i riktningen for
rullens centrumaxel fdr att beldggnings-
skiktet skall fastna i onskat monster vid
rullen. Anordningen enligt uppfinningen
uppvisar &tminstone en smdltenhet som &r
uppdelad i &tminstone tvd zoner, varvid
smidltzonerna ir reglerbara delvis eller
helt oberoende av varandra och kan riktas
mot ytan av omslaget (12) for att alstra
den vdrmeverkan som behdvs for atminstone
partiell uppsmdltning av materialet i be-
ldaggningen (26).
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Menetelmd ja sovitelma rullien, etenkin paperirullien k&diri-

miseksi pakkauskdidreeseen

Esilld oleva keksintd koskee patenttivaatimuksen 1 johdannon
mukaista menetelmdd rullien, etenkin paperirullien k&#irimi-

seksi pakkauskéddreeseen.

Tdllaisen menetelmdn mukaan rulla kddritdin pakkauskdidremate-
riaaliin, jonka pinnassa on lidmmdssd sulavasta aineesta
koostuva pinnoite, pySritt&mdlld paperirullaa kantotelojen
tai vastaavan pydrityslaitteen varassa ja ohjaamalla pakkaus-
kddre rullan ympdrille siten, ettd pinnoitekerros tulee rul-
laa vasten. Kddre kiinnitetdidn rullaan muuttamalla pinnoite
osittain tai kokonaan juoksevaan tai puolijidhmeddn tilaan,

jolloin se toimii liimamaisesti.

Keksintd koskee myds patenttivaatimuksen 5 mukaista sovitel-
maa rullan, etenkin paperirullan k#&rimiseksi pakkauskdiree-

seen rullaa pyorittdmdlls.

Paperiteollisuudessa paperirullat pakataan kddrepaperilla ja
padtylapuilla. Kdytettdvd k#&repaperi kidsittdd tavallisesti
useampia kerroksia, usein kartonki-muovi-kartonki-yhdistelmin
(esim. Kraftliner 100 g/m’ + PE 40 g/m’ + Kraftliner 100

g/m?) . Pakkauksen teht&vini on suojata rullaa kosteudelta,
mekaanisilta iskuilta ja antaa mahdollisuus koneelliseen
kdsittelyyn vaurioittamatta itse rullaa. Usein myds kaksi

tai useampia pienid rullia pakataan samaan pakkaukseen,
Jolloin pakkauksen tulee olla riittdvdn luja pitdikseen
paketin ehjani.

Kdédrinndn onnistumiseen vaikuttavat monet tekijit. Kddrepape-
rin kireys ja rullan rypyttémyys vaativat tehokkaan alkulii-
mauksen, jotta kéddrepaperi pysyisi suorassa ja kirednid k&a-
rinndn aikana. Rullissa, joihin asiakas ei halua alkuliimaa,
kddrepaperin kireys saadaan aikaan ympirivientilaittella.
Tulos ei ole t&ll&in kuitenkaan yhtd hyvid. Kidrepaperin
taiton onnistumisen edellytyksenid on oikea puristuspaine
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taittovarsissa sekid kddrepaperin sopiva kosteuspitoisuus
(8...11 %). Kosteuspitoisuuden ollessa oikea taitoksesta
tulee jyrkkd ja taitettu lieve j&d& pdddyn suuntaiseksi.
Kiireen kosteus laskee usein vield varastoinnin aikana,

jolloin k&ddre kiristyy ja pienet rypyt oikenevat.

Nykyisin k#irepaperi liimataan usein kuumaliimalla (Hot melt)
tai kylmdliimalla. Liimaus tapahtuu ruiskuttamalla liimarai-
toja kddrepaperiin, jolloin kddre liimautuu liimaraitojen
(3...5 mm) leveydeltd. Erds esimerkki tdstd tekniikasta on
esitetty FI-patenttijulkaisussa 62988.

Tunnetaan kuitenkin my®s sulatusliimaukseen perustuvia rat-
kaisuja. Niinpd US-patenttijulkaisussa 4.716.709 on kuvattu
johdannossa selostettu menetelmd, jossa k&ddrepaperi kiinnite-
t#in rullaan sulattamalla kddrepaperin polyeteenikalvo.
Muovikalvo toimii siind ratkaisussa sekd kosteussuojana ettd
liimakerroksena. Sulatus tapahtuu US-patentin mukaan l&mmi-
tyspalkilla, joka painetaan kddrepaperin paperikerrosta

vasten.

Sulatusliimaustekniikkaa on myds kdytetty FI-patenttijul-
kaisussa 63712 ja SE-kuulutusjulkaisussa 441 819 kuvatuissa
ratkaisuissa, joissa paperirulla k#dritddn kddremateriaaliin,
joka on padllystetty 1ld&mm&lld aktivoitavalla pinnoitekerrok-
sella. Molemmissa ratkaisuissa k&&remateriaalia la@mmitetdan
pinnoitteen puolelle sijoitettujen ldmmityselinten avulla
pinnoitekerroksen sulattamiseksi, jolloin kddremateriaali

tarttuu paperirullan pintaan.

Ongelmana esitetyissd menetelmissd on liimauspinta-alan pie-
nuus, mikd vdhentdid pakkauksen kestdvyyttd ja kosteussuojaa.
Paperirullia paillekkdin pakattaessa suurin kuluminen kohdis-
tuu vaipan ja paadyn kulmaan, johon vdkisinkin j&& pieni
ilmapussi ("hiirekorva"). Tdmd syntyy kddrepaperin taitossa
silloin, kun kddrepaperi on irti rullasta ympdriviennin
aikana, eikid siten taitu riittdvén jyrkdsti rullan pdadyn
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suuntaiseksi. Kuuma- ja kylmdliimalaitteissa tarvitaan 1lisik-
si paljon huoltoa niiden monimutkaisufiden vuoksi. Kiirekus-
tannukset ovat merkittdvimpid pakkauksen kokonaiskustannuk-

sissa.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on poistaa nykyisiin
ratkaisuihin liittyvdt epdkohdat ja saada aikaan uusi mene-
telmd ja uusi sovitelma rullien, etenkin paperirullien,

kddrimiseksi pakkauskididreeseen.

Keksinndén mukainen menetelmd, jossa kiidre US-patenttijul-
kaisun 4.716.709 mukaisesti sulatusliimataan rullaan, perus-
tuu siihen ajatukseen, ettd pakkauskddre kiinnitetidin kairit-
tavddn rullaan myds kddreen ympariviennin aikana. Niinpa
ainakin osa pakkauskddreen alku- ja loppupddn vdlisen muovi-
kerroksen pinnasta sulatetaan muovikerroksen kiinnittimisek-
si k@drittdvadn rullaan myds tdltid osalta. Kiireeseen kohdis-
tettavan sulatusenergian vaikutusaluetta muutetaan tarvitta-
essa rullan keskiakselin suunnassa kiddrimisen aikana halutun
liimauskuvion aikaansaamiseksi.

Tdsmdllisemmin sanottuna keksinndén mukaiselle menetelmille on
pddasiallisesti tunnusomaista se, miki on esitetty patentti-

vaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa.

Keksinndn mukaiselle sovitelmalle on puolestaan tunnusomaista
se, mikd on esitetty patenttivaatimuksen 5 tunnusmerkkiosas-

sa.

Keksinndén mukaan kdirepaperina kdytetddn yhdistelmituotetta,
jonka muovipinnoite koostuu polymeerimateriaalista seki
mahdollisista lisdaineista. Tyypillisii lidmmdssid sulavia
polymeereja ovat esimerkiksi polyolefiinit, kuten polypropee-
ni ja etenkin polyeteeni. Muovipinnoite tai jokin/jotkin sen
kerroksista toimivat myds kosteussuojana liima-ainesominai-

suuksien lis#ksi.
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Sulatuksella tarkoitaan tdmdn hakemuksen puitteissa muovipin-
noitteen muuttamista osittain tai kokonaan juoksevaan tai
puolijihmedsn tilaan, jolloin se toimii liimamaisesti eli
tarttuu paperirullaan, k##remateriaaliin tms. liimattavaan
pintaan. Sulatustapahtuma toteutetaan keksinndén mukaan edul-

lisesti ennen puristusnippid.

Kiiremateriaali sulatetaan pinnoitteen puolelta ts. energia
kohdistetaan eli siirretdin kddremateriaaliin pinnoitteen
puolelta. Ndin on edullista menetelld, koska jos sulatusener-
giaa yritetddn tuoda aktivoituvaan pinnoitteeseen kddrekar-
tongin puolelta, absorboituu energia tehokkaasti kartonkiin,
jolloin efektiivinen tehonsyodttd hankaloituu huomattavasti.
Esillid olevassa keksinndssd pyritddn suuriin liimaantumispin-
ta-alaoihin ja riittdvidn nopeisiin paperirullan pakkauksen
vaiheaikoihin. Kidyt&nndssid on osoittautunut erittdin vaikeak-
si saavuttaa nimd kriteerit, mik&li sulatusenergia tuodaan

kddreen puolelta.

Pinnoitekerroksen sulattamiseen voidaan kdyttdd monta eri
vaihtoehtoista tapaa. Edullisesti se suoritetaan sdteily-
lammitykselld, kuten infrapunasdteilylld, mutta voidaan my0s
kiyttdi kuumailmapuhaltamia, liekkiharavia, ultrad@nianturei-
ta, laseria, mikroaaltosdteilijditd, kuumarautapalkkeja,

kuumarautateloja tai sentapaisia.

Oleellista keksinndn kannalta on, ettd sulatustapahtumaa
siidetdsn halutulla tavalla vydhykkeittdin, jolloin t&llai-
sella vydhykesddddlld pystytddn muodostamaan halutut liimaus-
kuviot ja hallitsemaan erilaiset k&ddreleveydet (tyypillinen
vydhykeleveys on 10...500 mm). Niinpd keksinndn mukaisessa
kdirimissovitelmassa kddrepaperin kiinnittémisvdlineet koos-
tuvat ainakin kahteen vydhykkeeseen jaetusta sulatusyksikéds-
td, jonka sulatusvydhykkeet ovat sdddettdvissa toisistaan
riippumattomasti ja jotka ovat suunnattavissa kddrepaperin
pintaan muovikalvon ainakin osittaiseen sulattamiseen tarvit-

tavan liampdvaikutuksen tuottamiseksi. Sulatusvydhykkeet ovat
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edullisesti jdrjestetyt perdkkidin rullan keskiakselin suun-
taisesti ja niitd on sopivimmin ainakin 2, edullisesti noin 5
- 50. Mitd useampia vydhykkeitd on, sitd tarkemmin on haluttu

sulatuskuvio muodostettavissa.

Keksinndén erddn edullisen suoritusmuodon mukaan sulatusyksi-
kdn sulatusvyohykkeissd on sulatuselementteini infrapuna-

sdteilijat.

Sulatusvyodhykkeiden sditdelinten avulla on lammitysvydhykkei-
den kddremateriaaliin kohdistama ldmmitysvaikutus siidettd-
vissd rullan keskiakselin suunnassa halutun sulatuskuvion
aikaansaamiseksi. Vydhykes#dtd perustuu sulatusenergian
vaikutusalueen ja/tai voimakkuuden ja/tai niiden yhdistelman
sddtodn. Niinpd se voidaan toteuttaa erilaisilla siitdelimil-
1d ja -menetelmill&. Tidllaisia ovat mm. vyohykkeiden tehon-
sddtd, vyohykkeiden ja/tai kddremateriaalialustan etdisyyden
saatd, vyodhykkeiden energian tuoton peittidminen osittain tai
kokonaan sekd vyodhykkeiden energian heijastuminen toisaalle.
VyShykkeitd voidaan myds fyysisesti siirtia pakattavan pape-
rirullan suhteen sopivilla siirtoelimilli. Siirto voi tapah-
tua paperirainan pituus- tai poikittaissuunnassa tai viistos-
ti nditd vasten. Vydhykesiditd ei kuitenkaan rajoitu edelli
lueteltuihin menetelmiin, vaan muutkin tunnetut tai uudet

vyohykesddtdtekniikat kuuluvat témén patentin piiriin.

VyShykesddtdd pystytddn tekemiddn jatkuvana prosessina kdidrin-
nan aikana ja/tai esiasettelemalla energiansiirtolaite ennen

kddrintadtapahtumaa.

Haluttu liimauskuvio voi olla pistemdinen, raitamainen tai se
vol muodostaa yhtendisen pinnan. Keksinndén mukaan toimittaes-
sa pidetddn viimeksi mainittua edullisena. Eriissi edullises-
sa suoritusmuodossa, jossa rullaan kdiritdin ainakin kaksi
kierrosta kddrettd, kiinnitet#in t&l118in kddrepaperi ensim-
mdiselld k&ddrepaperikierroksella vain keskiosastaan. Toisella
kierroksella levitet&ddn liimauskuviota portaittain tai jatku-
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vasti kunnes se ulottuu kdidrepaperin reunaan asti. K&dre
kiinnittyy t&118in toisen kddrepaperikierroksen aikana aina-
kin osittain koko leveydelt&didn. Tarvittaessa kddritdédn rul-
laan vield kolmas kierros, jolla kddrepaperi edullisesti
kiinnitetdin koko leveydeltddn. Tdlld ratkaisulla voidaan
estidi kddrepaperia tarttumasta rullan pddatyyn, jolloin se
saattaisi vahingoittaa sit#d, mik&li sis&dlappu ei tdysin peitd

rullan paatya.

Keksintddn liittyy huomattavia etuja, jolloin ratkaisun
erityisenid etuna on pidettdvd sitd on se, ettd tarvittava
ldmpdtila saadaan aikaan erittdin nopeasti ja vy&hykesadddetyn

sulatusyksikoén vaikutusalue on helposti suunnattavissa.

Keksintdid ryhdytddn seuraavassa ldhemmin tarkastelemaan

oheisten piirustusten avulla.

Kuvio 1 on pakkauslinjan perspektiivikuva ja kuvio 2 vastaa-
vasti kdirintdaseman perspektiivikuva. Kuvio 3 esittdd peri-
aatekuviona keksinndssid kdytettdvan sulatusyksikdén rakenteen

ja kuvio 4 erddn edullisen liimauskuvion muodon.

Rullat saapuvat kuljetinta 1 pitkin kohti pakkauslinjaa.
Kukin rulla odottaa kuljettimen p&ddssd, kunnes tyonnin 2 saa
luvan siirtdi rullan keskitysasemalla 3, jossa rulla tunnis-
tetaan, keskitet#didn, punnitaan sekd mitataan dimensioiden
suhteen. Lisdksi keskitysaseman tietojen mukaan jédrjestelma

laskee tarvittavat pakkausohjeen parametrit.

Keskitysasemalta 3 rulla siirtyy askelkuljettimelle 4. Tdta
pitkin rullat siirtyvdt vaiheittain ensin kddrintdasemalle 5
ja sitten puristinasemalle 6. Kddrintdasemalla 5 sisdlapun-
asettimet 7 asettavat rullan pddtyyn ensin sisdlapun. Lapun-
pitovarret 15 laskeutuvat alas ja lapunpitorulla tyodntyy
ulos. Sisidlaput on lajiteltu halkaisijan mukaan lappuhyllyil-
le 8. Koneenvalvoja yleensid tdyttdd lappuhyllyt 8 ja kddre-

asemat 9 viimeist#di#n pakkauslinjan pysdhtyessd. Asemoinnista
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3 saatujen tietojen perusteella ohjelma valitsee rullaan

parhaiten soveltuvan kdidreen 12 joltakin kdireasemalta 9.

Kddrintdasemalla 5 taittovaunut siirtyvit rullaa kohti,
kunnes lapunpitorullat pitdvdt sisidlapun paikoillaan. Taitto-
palat 10 alkavat pyorid ja taittovarsi 11 laskeutuu alas
rullan pddlle. Kuten kuviosta 2 nikyy, tyontyy kddrepaperi 12
kadrepaperirullalta 24 kahden painotelan 19 vilisti syot-
topoytdd 20 pitkin k&ddrittdvdn rullan 23 alitse. Suoritus-
esimerkissd kdytetty kddrepaperi 12 kidsittii kaksi kerrosta,
erdédnlaisen Kkartonki- 25 muovi- 26 yhdistelmin (esim. Kraft-
liner- 250 g/m’ + polyeteeni 40 g/m?). Viittausnumerolla 22 on
merkitty radan pidintd. Paperiradan 12 ylipuolella oleva
sulatusyksikkd 21 lammittdd k&drepaperin 12 muovikerroksen
siten, ettd k&ddre tarttuu kiinni rullaan 23. Kiirinnin aikana
kadrepaperin 12 kulkua jarrutetaan kireydensiitdelimilli 14,
jotta saataisiin tiukka paketti. Kdidrepaperin 12 noustua
rullan 23 pddlle pyo6rivdt taittopalat 10 taittavat rullan yli
menevan liepeen pdddyn suuntaiseksi. Kiirekierroksia on

pakkauksissa tavallisesti kaksi taikka kolme.

Keksinndssd kdytettdvd sulatuslaitteisto 21 on esimerkin
mukaisessa suoritusmuodossa sijoitettu ennen niiti kantote-

loja 13, joiden p&&lli rulla pyorii.

Kuten ylld mainittiin, toteutetaan keksinnén mukainen mene-
telmd sopivimmin siten, ettd sulatusyksikén vyohykesdadslla
muodostetaan haluttu liimauskuvio. Esimerkiksi kiinnitet&in
ensimmdiselld kddrepaperikierroksella kiire vain keskiosas-
taan ja toisella sekd tarvittaessa kolmannella kierroksella
koko leveydeltdidn, kuten on esitetty kuviossa 4 (rasteroitu
alue on sulatettua pinnoitetta). Liimauskuviota laajennetaan

2. kierroksella k&ireen reunoihin asti.

Esitetylld ratkaisulla varmistetaan se, ettei kddrepaperi
tartu rullan pddtyyn ja vahingoita sitd, mikali sisdlappu
jostakin syystd ei t&ysin peitd paperirullan pdidtyi.
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Kuviossa 3 on selostettu vydhykesddtoon soveltuvan sulatus-
yksikén rakenne. Sulatusyksikkd 31 jakaantuu poikkisuunnassa
lohkoihin eli vydhykkeisiin V, ... V,, joita t&ten on n kappa-
letta. Jokainen sulatusyksikén vydhyke Vn sisdltdd sulatus-
elementin 32, joka on itsenidisessd yhteydessd energian syot-
td5- ja ohjausyksikdihin 33 ja 34. Kyseisilld yksik&illd
voidaan hallita kunkin sulatuselementin kautta tulevan ener-
gian m3idrdd (0...100 %) ja siten vaikuttaa koko sulatusyksi-

késtd saataavaan sulatusprofiiliin.

Sulatusenergia kohdistetaan kddremateriaalin 12 aktivoitu-
vaan/aktivoituviin kerrokseen/kerroksiin 26, jotka ndin

saavuttavat sulan ja siten liimaantuvan ominaisuutensa.

Kddrittdvien paperirullien halkaisija on tavallisesti
500...1800 mm ja leveys 500...3000 mm. Sulatusyksikén tehoa
aseteltaessa otetaan huomioon, kuinka nopeasti tehoa voidaan
levittdd reunoja pdin, kun pienimmd@n mahdollisen rullan

(minimirullan) j&lkeen tulee suurin mahdollinen rulla

(maksimirulla).
Kdirintdnopeus on pakkauslinjoissa 0,6...1,5 m/s. Vaiheaika
on 20...60 sekuntia, jolloin 25...35 sekunnin vaiheaika on

yleisin. Edullisesti kdytetddn ldmmitystehoa, joka pystyy
sulattamaan 1,5 m/s:n nopeudella kulkevaa kddrerataa. Sula-
tuslaitteistolla kohdistetaan td118in paperirataan la@mmitys-
tehoa esim. noin 25...50 W kddreen nelidsenttimetri&d kohti.
T4118in k&ddrintddn kuuluu 17 m kd&rettd maksimirullalla
(kolme kierrosta k&ddrettd). Aikaa kadrintd vie tdssd tapauk-
sessa noin 11 sekuntia sekd lis3dksi kddrintdelimien siirto-

ja asetusajat.

Asetettua kdidrintidnopeutta voidaan tarvittaessa hiukan pudot-
taa, koska kyseinen liimausmenetelmd@ mahdollistaa huomatta-
vasti suuremman liimaantumispinta-ala ja siten tukevamman
pakkauksen. N&in myds k8drekierrosmd&drdd voidaan vdhentaa

vaiheajan pysyessd samana.



9 397149

Sulatusyksikon alapuolinen osuus voidaan korvata erilliselli
takaisinheijastajalla, joka samalla tehostaa lampdenergian
kohdistusta kddremateriaalin muovikerrokseen. Kaytettdessi
infrapunasédteilijdistd koostuvaa sulatusyksikk®did 3331 voidaan
tyypillinen takaisinheijastaja konstruoida soveltuvasta

metallilevystd tai keraamisesta materiaalista.

Kddrepaperi 12 katkaistaan joko pysdyttamilli kddrepaperin 12
kulku ja leikkaamalla k#dre poikki tai iskemillid koneen

levyinen terd kddreeseen, jolloin leikkaus tapahtuu vauhdis-
sa. Taittovarret 11 ja lapunpitovarret 15 nousevat kotiasemaan
kddrinndn jdlkeen ja rulla kulkee askelkuljetinta 16 pitkin

ulkolappujen kiinnitykseen.

Puristinasemalla tapahtuu ulkopddtylappujen kiinnittdminen
paperirullan pddtyihin. P3didtylaput asetetaan puristinlevyjen
17 pintaan joko kdsin tai manipulaattorilla. T&min jdlkeen
puristinlevyt 17 k&&ntyvdt kantoteloille ja tyontyvdt rullan
pddtyjd vasten samalla ladmmittien pddtylapuissa olevan PE-
kerroksen. Pddtylaput liimautuvat rullaan, koska ne ovat PE-
pinnoitettuja ja puristinlevyjen lampdétila on noin 200 °cC.
Puristustapahtuma kest#i noin 5 - 10 sekuntia.

Pakkauslinjaan kuuluu my®s rullan pintaan etikettejd liimaava
laite. Etikettilaite sijaitsee aina ratkaisun mukaan kiire-
asemalla 9, puristinasemalla 6 tai puristimen jadlkeiselld

asemalla.

Joissakin pakkauksissa tarvitaan myds raidanmerkkauslaitetta,
jolla piirretdidn yksi tai useampi vdriraita pakkauksen kyl-
keen. Raitojen tarkoituksena on esimerkiksi ilmaista kahden

rullan olevan samassa pakkauksessa.

Keksinndn puitteissa voidaan ajatella edelli esitetysta
suoritusesimerkistd poikkeaviakin ratkaisuja. Niinp&d, kuten
ylld jo mainittiinkin, vydhykesiiddssi voidaan kdyttdd muita-

Kin sddtdelimid kuin tehons#itdi. Kddrepaperissa voidaan
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muovikalvona kidyttdd polyeteenin sijasta jotain muuta poly-
olefiinii taikka muuta soveltuvaa muovia taikka vahaa.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd rullien, etenkin paperirullien, kddrimiseksi pak-
kauskddremateriaaliin (12), jonka pinnassa on ldmméssd sulavas-
ta kerroksesta (26) koostuva pinnoite, jonka menetelmidn mukaan

- paperirullaa (23) pyoritetddan kantotelojen (13) tai
sentapaisen pyodrityslaitteen varassa,

- pakkauskddre (12) ohjataan rullan (23) ympédrille
siten, ettd pinnoite (26) tulee rullaa vasten,

- ainakin osa pakkauskddreen pinnasta (26) sulatetaan
pinnoitteen puolelta ainakin osittain k&3dreen kiin-
nittdmiseksi kddrittdvddn rullaan ja

- pydritettdvddn rullaan (23) kddritddn ainakin yksi
kierros kddrettda (12),

tunnettusiitd, ettid

- kddremateriaaliin kohdistuvan sulatusenergian
vaikutusaluetta ja/tai voimakkuutta rullan keskiak-
selin suunnassa muutetaan halutun pinnoitekerroksen

kiinnityskuvion aikaansaamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd pinnoite kdsittdd ainakin yhden lammén vaikutukses-
ta aktivoituvan (sulavan) kerroksen, kuten vahan tai muovin,

etenkin polyeteenikalvon.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jossa rullaan
(23) kddritdan ainakin kaksi kierrosta kdidretta (12),
tunnettu siitd, ettd ensimmiiselld kHidrepaperikierrok-

sella kiinnitetddn kddrepaperi (12) vain keskiosastaan.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd toisella kierroksella levitetdan
kiinnityskuviota kunnes se ulottuu kddrepaperin (12) reunaan

asti.

5. Sovitelma rullan, etenkin paperirullan kddrimiseksi pak-

kauskddreeseen rullaa pyodrittdmdlld, joka sovitelma kdsittda
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- ainakin yhden pakkauské&ddrerullan (24), jossa on
kddremateriaalia (12), jonka pinnassa on lammdssi
sulavasta aineesta koostuva pinnoite (26),

- paperirullan (23) pydrittdmiseen kdytettdvit kanto-
telat (13) tai sentapaisen pydrityslaitteen,

- vdlineet (20) pakkauskddreen (12) ohjaamiseksi pak-
kauskddrerullalta (24) kddrittdvan rullan (23)
ympdrille,

- vdlineet pakkauskddreen (12) katkaisemiseksi ja

- pakkauskddreen (12) kiinnittdmiseen tarkoitetut
sulatusyksikoét (31), jotka on sovitettu kohdista-
maan energiaa pakkauskddreeseen (12) pinnoiteaineen
(26) puolelta sanotun pinnoiteaineen (26) ainakin
osittaiseen sulattamiseen tarvittavan l&mpdvaiku-
tuksen tuottamiseksi,

tunnettusiitd, etta

- sulatusyksikét (31) on jaettu ainakin kahteen sula-
tusvydhykkeeseen (V,), jotka on jdrjestetty vierek-
kdin rullan (23) keskiakselin suuntaisesti ja jotka
ovat sdddettdvissd toisistaan osittain tai kokonaan
riippumattomasti,

jolloin sulatusvydhykkeiden (V,) sd&tdelinten (33, 34) avulla
sulatusvydhykkeiden k&ddremateriaaliin kohdistama sulatusvai-
kutus on sdaddettdvissd rullan keskiakselin suunnassa halutun

sulatuskuvion aikaansaamiseksi.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sovitelma, tunnettu
siitd, ettd sulatusvyohykkeitd (V,) on ainakin 2, edullisesti

noin 5 - 50.

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sovitelma, tunnettu
siitd, ettd sulatusvyohykkeiden (V,) sdidtdelimet koostuvat
tehonsddatimistd (33, 34)

8. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sovitelma, tunnettu
siitd, ettd sulatusvydhykkeiden sddtdelimet koostuvat vydhyk-
kKeiden ja kddremateriaalin vdlisen etdisyyden sditdelimisti.
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9. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sovitelma, tunnettu
siitd, ettd sulatusvydhykkeiden sdidtdelimet koostuvat vydhyk-
keitd pakattavan rullan suhteen siirtdvistd elimisti.

10. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sovitelma, tunnettu
siitd, ettd sulatusvyodhykkeiden sdidtdelimet koostuvat vydhyk-
keiden ja kddremateriaalin vdliin sovitettavista peite- ja/tai

heijastuselimista.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 5 - 10 mukainen sovitelma,

tunnettusiitd, ettd sulatusvydhykkeet koostuvat infra-
punasidteilijdistd (V,), nestekaasuliekkipalkeista, kuumailmapu-
haltimista, lasereista, ultraddniantureista, mikroaaltositeili-

joistd, kuumarautapalkeista tai kuumarautateloista.
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Patentkrav:

1. Foérfarande for emballering av rullar, i synnerhet pap-
persrullar, i ett fdrpackningsomslagsmaterial (12), vars yta
uppvisar en beldggning bestdende av ett skikt (26) som smdl-
ter i vdrme, enligt vilket forfarande

- pappersrullen (23) roteras pd bdrvalsar (13) eller en
liknande rotationsanordning,

- fdrpackningsomslaget (12) styrs omkring rullen (23) sa,
att beldggningen (26) kommer att anligga mot rullen,

- &tminstone en del av omslagets yta (26) smdlts fran
beldggningens sida atminstone partiellt for att féasta
omslaget vid den rulle som skall emballeras och

- 3tminstone ett varv av omslaget (12) lindas runt den
roterande rullen (23),

kdnnetecknat av att

- verkningsomrddet och/eller verkningsstyrkan av den mot
omslagsmaterialet riktade smdltenergin &ndras i rikt-
ningen fér rullens mittaxel fdr att beldggningsskiktet
skall fastna i 6nskat monster vid rullen.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdannetecknat
av att belidggningen omfattar dtminstone ett vdrmeaktiverbart
(-smdltbart) skikt, bestdende av t.ex. vax eller plast, i

synnerhet av en polyetenfolie.

3. Férfarande enligt patentkrav 1, varvid &tminstone tva varv
av omslaget (12) lindas runt rullen (23), kK d@nne -
tecknat av att omslagspappret (12) under det fodrsta
omslagsvarvet endast fdsts vid sitt mittparti.

4. Forfarande enligt patentkrav 3, kdnnetecknat
av att under det andra varvet utbredes vidhdftningsmdnstret

tills det stridcker sig till omslagspapprets (12) kant.

S. Anordning fdr emballering av en rulle, i synnerhet en
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pappersrulle, i ett férpackningsomslag genom rotering av
rullen, omfattande

- &tminstone en fdérpackningsomslagsrulle (24) med ett
omslagsmaterial (12), vars yta dr fdrsedd med en be-
ldggning (26), som utgdrs av ett material som smdlter i
varme,

- bdrvalsar (13) eller en liknande rotationsanordning for
rotering av pappersrullen (23),

- anordningar (20) f&r styrning av fdrpackningsomslaget
(12) frdn férpackningsomslagsrullen (24) omKkring den
rulle (23) som skall emballeras,

- anordningar fér att skdra av forpackningsomslaget (12)
och

- smidltningsenheter (31) avsedda for fdstning av fdérpack-
ningsomslaget (12) och inr&dttade att rikta energi mot
foérpackningsomslaget (12) frén beldggningsmaterialets
(26) sida fdr att Astadkomma den vdrmeverkan som behdvs
fér dtminstone partiell uppsmdltning av detta,

kdannetecknad av att

- smidltningsenheterna (31) &r uppdelade i minst tva
smdltningszoner (V,), som dr anordnade bredvid varandra
i riktningen fé6r rullens (23) mittaxel och dr reglerba-
ra delvis eller helt oberoende av varandra,

varvid den smdltverkan som smdltningszonerna (V,) riktar mot
omslagsmaterialet kan regleras med hjdlp av reglerorgan (33,
34) f8r smdltningszonerna (V,) i riktningen for rullens

mittaxel f6r erhdllande av dnskat smiltmdnster.

6. Anordning enligt patentkrav 5, kd@nnetecknad
av att smdltningszonerna (V,) &r till antalet &tminstone 2,

foretriddesvis ca 5 - 50.
7. Anordning enligt patentkrav 5, k dannetecknad
av att reglerorganen fdér smdltningszonerna (V,) utgdrs av

effektregulatorer (33, 34).

8. Anordning enligt patentkrav 5, k@ nnetecknad
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av att reglerorganen for smdltningszonerna utgdrs av organ
for reglering av det inbdrdes avstdndet mellan zonerna och

omslagsmaterialet.

9. Anordning enligt patentkrav 5, k @4 nnetecknad
av att reglerorganen for smdltningszonerna utgdrs av organ,
som férskjuter zonerna i férhdllande till den rulle som skall
forpackas.

10. Anordning enligt patentkrav 5, k dnnetecknad
av att reglerorganen for smdltningszonerna utgdrs av tdckande
eller reflekterande anordningar, som dr placerade mellan

zonerna och omslagsmaterialet.

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5 - 10,
kdnnetecknad av att smdltningszonerna utgdrs av
infrarddstralare (V,), flytgasdrivna flambalkar, varmlufts-
munstycken, lasrar, ultraljudsgivare, mikrovagsstrdlare,

varmjdrnsbalkar eller varmjdrnsvalsar.
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