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Tdmd keksint® koskee konetta, jolla valmistetaan siilisiti
ldmmén vaikutuksella kutistettavasta, termoplastisesta materiaa-
lista.

On tunnettua valmistaa Pikarimaisia s3ilisits laminoidusta
materiaalista, joka sisdltii vaahtomuovia olevan kantavan kerrok-
sen, jossa sdilidssi on oleellisen putkimainen Osa sekd ainakin
yksi pd&dty. Eristji tdllaista s3ilists kuvataan SE-patenttijulkai-
sussa 381 442 ja se tunnetaan siitd, ettd sdilion padty sisdltas
sdilidn putkimaisessa Osassa ja ldhelli tXmin pddtd olevan aine-
levyn, jonka reuna-alue on sinetdity sidilisn putkimaisen osan
alueeseen, joka on taivutettu sisiin kosketukseen ainelevyn ala-
sivua vasten.

Tdm&n pakkaussiilisn Parhaana valmistusaineena pidetddn la-
minoitua materiaalia, joka sisdltisi vaahtomuovia olevan tukiker-
roksen, jonka molemmille puolille on kiinnitetty homogeenisen muo-
viaineen ohuemmat kerrokset. Vaahtomuovikerroksen muodostaville
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soluille on aineen suulakepuristuksen jdlkeen suoritetun venytyk-
sen avulla annettu linssimdinen tai pitkulainen muoto. Koska solut
normaalisti ovat pallomaisia ja ne pyrkivadt jdlleen tdhdn muotoon,
ne tulevat mahdollisuuksien mukaan muuttumaan j&dlleen pallomaisiksi,
mikdli valmista ainetta jdlleen ldmmitetd&n niin ettd se pehmenee,
mistd seuraa aineen kutistuminen. Siksi voi aineen ldampdmuovaus
esim. profiloidun tuurnan ympdrilld tapahtua solurakenteen muuttu-
matta tai liian isojen paksuuserojen syntymdttd. Esimerkkind sopi-
vasta aineesta voidaan mainita laminoitu materiaali, jossa tukiker-
roksena on polystyreenivaahtomuovi ja t&mén molemmille puoclille si-
joitetut homogeenisen polystyreenin kerrokset. Vaahtomuovikerroksen
paksuus on tdlléin 0,6 mm ja homogeenisten polystyreenikerrosten
paksuus on 0,1 mm.

Mainittujen sdilididen parhaana pidetyssd valmistustavassa,
jota myds kuvataan mainitussa, ruotsalaisessa patenttijulkaisussa,
kdytetddn hyviksi aineen kykyd kutistua ohjatusti lammén vaikutuk-
sesta. Valmistusprosessi aloitetaan ldmmitt&m&lld suorakulmaista
aineliuskaa ja muodostamalla siiti lieritmdinen vaippaosa kietomal-
la se tuurnan ympirille ja sen pdat yhdistetd&dn limitt&disliitoksek-
si. Vaippaosan toiseen p#dihdn, joka ulottuu hieman tuurnan pddn ul-
kopuolelle, viedddn sitten ainelevy, joka tulee muodostamaan sdilidn
pohjan. Sitten ldmmitetidin sekid vaippa-aihiota ettd ainelevyd, jol-
loin vaippa-aihio kutistuu ja painuu tiiviisti tuurnaa vasten. Ku-
tistuksen yhteydess3d vaippa-aihion tuurnan p&&n ulkopuolelle ulottu-
va pddalue tulee taitetuksi sisdin ainelevyn reuna-alueen ylle ja
nididen kahden reuna-alueen kokoonpuristuksen avulla saadaan aikaan
nesteenpitdvd, limittdistyyppinen pohjasuljenta.

Kuvattu, kerrotulla tavalla valmistettu sdilid tarjoaa usei-
ta etuja verrattuna tavanomaisiin, pikarimaisiin pakkaussdilidihin,
jotka valmistetaan limmittidmidlld ja tyhjomuovaamalla materiaalirai-
naa. Koska sd#ilidn vaippapinnan ainetta ei venytetd valmistuksen
aikana, on esim. mahdollista koristella materiaalia jo t&dmdn olles-
sa rainamuodossa, mikd ei ole ollut mahdollista ennen, koska aineen
tyhjomuovaus on johtanut koristekuvion tai tekstin epdmuodostumiseen.
Toinen etu on se, ettid aineen sis#dltdmin vaahtomuovikerroksen takia
pakkaussdilid saa eristdvit ominaisuudet, mikd tekee sen erityisen

sopivaksi esim. lidmpimid juomia tai jddteldd varten. Tavasta val-
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mistaa pakkaussdilid suorakulmaisesta aineesta on vield se seuraus,
ettd ainetta kdytetddn hyvdksi parhaiten ja ettd hukka-ainetta syn-
tyy mahdollisimman vadhan.

Keksinn®én tarkoituksena on kehittdd kone, jolla valmistetaan
pikarimaisia pakkaussdilidita.

Keksinnén tarkoituksena on lisdksi kehittdd kone, jolla valmis-
tetaan sellaisia pakkaussdiliditd, joita on kuvattu SE-patenttijul-
kaisussa 381 442.

Tdhdn on pddsty keksinndén mukaisen koneen avulla, joka on
tunnettu siitd, ettd tuurnan sylinterimdisessd osassa on puristus-
vdline, joka on sovitettu tarttumaan rainamaiseen materiaaliarkkiin
ja pitdmddn kiinni siitd, jolle arkille tuurnan seuraavaksi tapahtu-
van pydrityksen avulla annetaan lieridmdinen muoto, jossa on limit-
tdin olevat pdat.

Keksinndn toinen olennaisen edullinen ominaisuus on esitetty
patenttivaatimuksessa 2.

Seuraavassa selostetaan ldhemmin keksinndn mukaisen koneen
erdstd toteutusmuotoa viitaten oheisiin, osaksi kaaviomaisiin piirus-
tuksiin, joissa samat viitenumerot osoittavat samaa yksityiskohtaa
kaikissa kuvioissa.

Kuvio 1 esittdd virtauskaaviona po. tyyppisen sdilién eri
valmistusvaiheita,

kuvio 2 esittdd kaaviomaisesti ja perspektiivissd keksinndn
mukaista konetta, joka on rakennettu yhteen tdyttdkoneen kanssa,

kuvio 3 esittdd sivukuvantoa keksinndén mukaisesta koneesta,
joka selvyyden vuoksi ndytetddn osaksi poikkileikkauksena,

kuviot 4-8 esittdvdt koneen sisdltamdd jdrjestelyd, jolla sys-
tetddn eteenpdin rainamainen pakkausaine, ja niistd kuvio 4 esittidi
perspektiivikuvantoa jdrjestelystd, joka antaa sydttdlaitteelle edes-
takaisen liikkeen, kuvio 5 esittdd perspektiivikuvantoa jirjestelys-
td, jolla ohjataan sy6ttdlaitteen sisdltdmid aineen kiinnipitovarsia,
kuvio 6 esittdd osakuvantoa kuvion 5 mukaiseen ohjausjidrjestelyyn si-
sdltyvistd liikkeensiirto-osista, kuvio 7 esittdd perspektiivikuvan-
toa sysdttdlaitteesta, ja kuvio 8 esittdd sydttSlaitetta ldpileikkauk-
sena ja siind aineen kiinnipitovarret ovat suljetussa (ehyet viivat)
ja vast. avoimessa (pistekatkoviivat) asennossa,

kuvio 9 esittdd perspektiivikuvantoa koneen sisidltadmistd
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laitteesta, joka leikkaa rainamaisen aineen erillisiksi arkeiksi,

kuvio 10 esittdid sivukuvantoa kuvion 9 jdrjestelyn sisdltd-
midstd leikkausvdlineestd,

kuviot 11-15 esittdvidt ylhddltd ja osaksi ldpileikkauksena
leikkausvidlineen liikettd rainan katkaisun aikana,

kuvio 16 esittdi osaksi ldpileikkauksena sivukuvantoa koneen
sisidltidmistid tuurnalaitteesta, tuurnan kanssa yhdessd toimivasta
siirtoelimestd, tuurnan kanssa yhdessd toimivasta puristusvdlinees-
td sekid nididen vidlineiden ohjausjdrjestelystd,

kuvio 17 esittdid ldpileikkausta kuvion 16 tuurnasta ja ndyttda
tuurnassa olevat kanavat,

kuvio 18 esittdid perspektiivikuvantoa sekd jdrjestelystd, joka
pySrittdid kuvioiden 16 ja 17 mukaista tuurnaa, ettd jarjestelysta,
jolla ohjataan kuvion 16 mukaista siirtoelintd,

kuvio 19 esitt#dd perspektiivikuvantoa jarjestelystd, jolla
ohjataan kuvion 16 mukaista puristusvdlinetts,

kuvio 20 esitt#did perspektiivikuvantoa ldmminilmasuuttimesta,
jolla lammitetddn aineliuskaa, sekd ohjausjdrjestelystd lamminilma-
suutinta varten,

kuvio 21 esitt&d kuvion 20 lidmminilmasuutinta ylhddltd ja
eteen tydnnetyssd, toimivassa asennossa,

kuvio 22 esittidi kuvion 20 limminilmasuutinta ylhd&dltd taakse-
vedetyssd lepoasennossa,

kuvio 23 esittdid perspektiivikuvantoa tuurnan kanssa yhdessa
toimivasta vilineestd, jolla muovataan aineliuskaa, sekd jdrjeste-
lystd, jolla vdlinettd ohjataan,

kuvio 24 esittiid kuvion 23 rainanmuovailuvidlinettd ylhd&dltd,

kuviot 25-31 esittidvidt rainanmuovailuvdlinettd, tuurnaa, kiin-
nipitosormea ja ldmminilmasuutinta ja ne ndyttavat vaiheittain niiden
yhdessd toimivat liikkeet vaippa-aihion muovailun aikana,

kuvio 32 esittdd perspektiivikuvantoa vdlineestd, jolla syGte-
taidn eteenpidin liuskamainen, yhtendinen pohja-aihioliuska, leikkaus-
vilineestd, jolla liuska jaetaan erillisiksi pohja-aihioiksi, sekd
vilineestd, joka siirtdi erilliset pohja-aihiot tuurnan paan kohdalle,

kuvio 33 esittdid jiarjestelyd, jolla ohjataan kuvion 32 mukai-
sia vdlineitd,

kuvio 34 esittdi osakuvantoa sivulta ja ndyttdd kuvion 32

mukaisen pohjansiirtovdlineen,
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kuvio 35 esittdd perspektiivikuvantoa tuurnan alla olevasta
vyksik&Sstd, jolla limmitetdin ja liitet&d&n yhteen vaippa-aihio ja
pohja-aihio, sekd yksikdn ohjausvidlineesty,

kuviot 36-39 esittivit sivukuvantoja kuvion 35 yksikdstd ja
niistd kuvio 36 ndyttdi yksikdn valmiusasennossa, kuvio 37 ndytt&i
yksikon kutistusasennossa, kuvio 38 ndyttdd yksikén pohjanmuovailu-
asennossa ja kuvio 39 n&dyttidid yksikén siirtoasennossa, ja

kuvio 40 esittdd perspektiivikuvantoa valmiiksi muodostetun
sdilidn siirrosta kuljettimelle, joka siirtii sen tdyttdkoneeseen.

Kuviossa 1 nédytetddn vaiheittaisen liuskamaisen pakkausaineen
muodostus pikarimaisiksi s#ilidiksi siten kuin t&mi tapahtuu kek-
sinndén mukaisessa koneessa. Liugskamainen pakkausmateriaali sydtetdin
koneeseen ja jaetaan erillisiksi, sopivanpituisiksi arkeiksi 1.
Pakkausmateriaali on varustettu piirustuksessa ei-ndytetyllid, si-
sédlle sijoitetulla avauslangalla, joka ulottuu aineen ylidreunan 1l&-
helld t&mdn suunnassa. Jotta olisi helpompi tarttua tidmidn avauslan-
gan pddhdn, kun pakkaussdilid aiotaan avata, leikataan rainamainen
aine poikki niin, ettd jokainen arkki saa toisen padnsd kohdalla
ulkonevan avauskielen 2 ja vastaavan koverruksen 3 toisen padnsi
kohdalla. Seuraavassa tySstdvaiheessa limmitetdin arkkia 1 ja se
muodostetaan hylsymdiseksi vaippa-aihioksi 4 kietomalla se (ei-
ndytetyn) tuurnan ymp#rille ja sen molemmat lyhyet pd&t yhdistetiin
pystysuoran limittdis- tai pitkittdisliitoksen S muodostamiseksi.
Arkin 1 toisessa pdissi olevaa avauskielti ei yhdistetd vaippa-
aihion pinnan kanssa, vaan se ulottuu hieman ulospdin vaippa-ai-
hiosta. Sitten vaippa-aihiota 4 siirretiin suhteessa tuurnaan niin,
ettd sen alapdd ulottuu tuurnan pidn ulkopuolelle. Tuurnan p&in ul-
kopuolelle ulottuvaan p&ihidn viediin sitten pohja-aihio 6 kosketuk-
seen tuurnan pddn kanssa, minkd jidlkeen limmitetiin seki vaippa-
aihiota ettd pohja~aihiota. T#118in vaippa-aihio kutistuu, niin
ettd se liittyy tarkasti tuurnan muotoon, joka valitaan valmiille
pakkaussidiliSlle halutun muodon mukaan. Ndytetyssi esimerkissi pak-
kaussdilidsséd on oleellisen lieridmiinen yldosa 7 sekd tdhidn liittyvi,
heikosti kartiomainen alaosa 8. Vaippa-aihion 4 alapdin alue, joka
ulottuu tuurnan p&dn ulkopuolelle, tulee kutistettaessa taivutetuksi
sisdlle kohti tuurnan p&d#tid ja kohti tihin koskettavaa pohja-aihiota
6. Lihemmin mddriteltynid vaippa-aihion 4 sisdintaitettu reuna-alue

tulee peittdmddn pohja-aihion 6 reuna-alueen, jolla on vastaava
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leveys. Molempien reuna-alueiden ollessa vield lammitetyssd tilassa
painetaan yhteenliittdmis- Jja pohjanmuovailuvdline pakkaussdilion
pohjaa vasten, jolloin reuna-alueet tulevat puristetuiksi yhteen
ympari ulottuvaksi, nesteenpitdvdksi limittdisliitokseksi. Samalla
annetaan sdilidn ulkopohjalle sopiva muoto. Tdten sdilid on saanut
lopullisen muodon ja se siirretddn eteenpdin tdyttda varten ja kan-
nen kiinnitystd varten tdyttdkoneeseen, joka mieluiten on rakennet-
tu yhteen ja muodostaa kokonaisuuden keksinnén mukaisen koneen kans-
sa. Tdyttdkoneessa meistetddn materiaalirainasta kannet 9. Kansia
limpSmuovataan meiston yhteydess&d niin, ettd ne saavat upotetun kes-
kialueen 10 ja tdmidn ympiri ulottuvan laipan 1ll. Kun s&ilid on tay-
tetty halutulla tdyttdaineella, lammitetddn sdilidn yldreunaa, min-
kd jdlkeen kansi 9, jota on myds lammitetty, painetaan alas sd4iliodn,
niin etti kannen laippa 11 koskettaa ja tulee suljetuksi s&dilidn reu-
naa vasten nesteenpitdviksi liitokseksi. Tdmdn jdlkeen valmis ja sul-
jettu sdilid kuljetetaan pois esim. pakattavaksi isompiin kerdyssdi-
lidihin.

Seuraavassa kuvataan yleisesti, jolloin erityisesti viitaten
kuvioihin 2 ja 3 kuvataan keksinndn mukaista konetta, tdmdn kanssa
yhdessd toimivaa tdyttdkonetta, koko koneen kdyttdd ja pakkausaineen
tietd koneen ldpi, kun se muodostetaan erillisiksi, tdytetyiksi sdai-
lidiksi.

Sen jidlkeen, kun yleisessd konekuvauksessa on selitetty ko-
neen rakenne- ja toimintaperiaate, kuvataan kuvauksen toisessa osas-
sa erikseen koneen sisiltidmiid laitteita, joilla suoritetaan eri muo-
vailuvaiheet. T&l116in eri laitteita kuvataan siind jdrjestyksessa,
jossa ne ottavat osaa yksittdisen pakkaussdilidn valmistukseen, ja
erityisesti viitaten eri osapiirustuksiin.

Keksinndn mukainen kone nikyy vasemmalla kuviossa 2 ja sitéd
osoittaa viitenumero 12. Valmistuskone 12 on rakennettu yhteen ta-
vanomaisen tdyttodkoneen 13 kanssa tdydelliseksi koneyksikOksi. Nay-
tettyd koneyksikk®id kuvataan seuraavassa siind muodossa kuin se on
kuvattu kuviossa 2, so. jossa on vain yksi tdyttdkoneeseen 13 yhdis-
tetty valmistuskone 12. Kidytdnnossd on kuitenkin edullista kytked
yhteen tdyttdkone useampien valmistuskoneiden kanssa, esim. 4 tai
8 kanssa, riippuen tdytt8koneen ja vast. valmistuskoneen tehosta.
Koneyksik6lld, jossa on useampia valmistuskoneita, on sama muoto

kuin esitetty kuviossa 2 paitsi siind, ettd sitd pidennetddn vasem-
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malle lisddm&dlld valmistuskoneita 12, jotka sijoitetaan rinnakkain
ndytetyn valmistuskoneen kanssa ja pienelli keskindiselli vilimat-—
kalla, jolloin niit4i voivat kdyttdi samat kdytto- ja kuljetusvili-
neet, mitd kuvataan ldhemmin seuraavassa.

Koneyksikén sisdltdmd tdyttdkone 13 on oleellisesti tavan-
omaista tyyppid ja se sisdltidd laatikkomaisen jalustan 14, jonka
ympdri ulottuu pddtdn lamellikuljetin 15, jossa on koverrukset 16
sdiligille. Kuljettimen 15 osa, joka on jalustan 14 yldsivun kohdal-
la, kulkee suunnassa valmistuskoneesta 12 pois, so. vasemmalta oi-
kealle piirustuksessa. Kuljetin 15 kulkee neljén taittovalssin 17
yli, joista yksi on vetdvi.

Laatikkomaisen jalustan 14 sis&lld on p&dmoottori 18, joka
kayttdd ketjun vdlitykselld pdidakselia 19. Tasti tapahtuu kdytto-
voiman jako kolmeen eri suuntaan, nimittdin ensinnikin pdadakselin
19 toisen pddn kohdalle sijoitetun jakovaihdelaatikon 20 kautta,
tdhdn kytketyn kulmavaihteen 21 sek&d ketjulaitteen 22 kautta tayt-
tékoneen 13 kuljettimeen 15, toiseksi pddakselin 19 toisen pddn
kohdalle sijoitetun ketjulaitteen 23 ja kulmavaihteen 24 kautta
kuljetusketjuun 25, joka siirtdd pikarit valmistuskoneesta 12 tayt-
tokoneeseen 13, sekd kolmanneksi toisen, pddakselin 19 viimeksimai-
nitun pdédn kohdalle sijoitetun ketjulaitteen kautta, joka siirtdi
voiman siirtoakseliin 27, joka sijaitsee tidyttdkoneen 13 jalustan
14 ulkopuolella ja ulottuu rinnakkan piidakselin kanssa valmistus-
koneen 12 luokse. Valmistuskoneessa 12 voima siirretiin siirtoakse-
lista ketjun 28 avulla alempaan nokka-akseliin 29. Alempi nokka-
akseli siirtdd vuorostaan kidyttdvoiman kahden hammashihnan 30 ja
31 kautta ylempdin nokka-akseliin 32 ja vast. ohjelmointilaitteen
33 nokka-akseliin 34. Alemman ja ylemmin nokka-akselin 29, 32 vas-
taavat nokkalevyt siirt&dvédt sitten viputankojen kautta kayttévoi-
man valmistuskoneen eri vdlineisiin, jota kuvataan seuraavassa l1li-
hemmin.

Siirtoakselista 27 kdytet&dn mySs hihnan 35 kautta tdaytto-
koneen 13 yldpuolelle sijoitettua rullaa 36, joka ottaa vastaan rai-
namaisen paluuaineen, josta meistetididn kannet 9.

Voi sanoa, ettd jokainen valmistuskone 12 koostuu kolmesta
laatikkomaisesta jalustaosasta, joihin eri vilineet on kerdtty ryh-
mittdin, nimittdin ensimmiisesti tai ylemmists koneosasta 37, tid-
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mdn alla olevasta toisesta tai alemmasta koneosasta 38 seki tiamin
takana olevasta rullatelineestd 39. Rullateline 39 kannattaa va-
paasti pyOrivdd ainerullaa 40, josta materiaaliraina 41 johdetaan
taittorullan 42 kautta ylempddn koneosaan 37 sen jakamiseksi eril-
lisiksi arkeiksi 1 ja kietomalla ensimmiiseen eli ylemp&din koneosaan
37 laakeroidun tuurnan 43 ymp&drille raina muovataan hylsymdisiksi
vaippa~-aihioiksi 4.

Rullatelineeseen 39 on myds laakeroitu vapaasti toinen aine-
rulla 44. Ainerullasta kulkee yhtendinen pohja-aihioiden 6 raina
45, joka kulkee sisdlle alempaan koneosaan 38 ja jaetaan erillisiksi
pohja-aihioiksi, joista kukin yhdistetddn muovaillun vaippa-aihion
4 kanssa ylhd&dlla avoimen, pikarimaisen s3dilidn muodostamiseksi.
Tdlld tavalla muodostettu sdilid siirretddn kuljetusketjulle 25,
joka siirtdd pikarin koverrukseen 16, joka on tdyttdkoneen 13 kul-
jettimessa 15. Kuljettimen 15 avulla siirret##n sitten pikari en-
sin asemaan, jossa se on tdyttdkoneen 13 ylle sijoitetun tdyttdyksi-
kén 46 alla, sen tdyttdmiseksi halutulla tdyttdainemddrillid, minkd
jdlkeen kuljetinta 15 k&dytetd&n niin, ettd se siirtdi pikarin ase-
maan, jossa tdmd on samaten t&dyttdkoneen 13 ylle sijoitetun kansi-
yksikén 47 alla, joka kansiainerullan 48 ja paluuainerullan 36 vi-
1lill& kulkevasta kansiainerainasta meistd3d ulos eri kannet 9, lidm-
pOmuovaa ndmd niin, ettd ne saavat upotetun keskialueen 10 ja lai-
pan 11, ldmmitt&d sekd laippaa 11 ettd kuljettimessa olevan pikarin
yldreunaa sekd kiinnittdd ja sulkee kannen, niin ettid tdytetty sdi-
1li6é tulee suljetuksi. Kayttdmdlld kuljetinta 15 edelleen siirret#in
valmis ja suljettu sdilid asemaan vastapddtd kourua 49, johon sdi-
1lid viedddn ei-naytetyin vdlinein sen siirtdmiseksi edelleen ja mah-
dollisesti pakattavaksi kerdyssdilidihin tms.

Valmistuskoneen 12 sisdltdmien tyOstdlaitteiden ldhempi ra-
kenne ja niiden vdlinen yhteys on ndytetty selvemmin kuviossa 3,
joka esittdid sivukuvantoa valmistuskoneen 12 ylemmidstd ja alemmasta
koneosasta 37,38 ndhtyind vasemmalta kuviossa 2.

Ainerullasta 40 (kuvio 2) pois kelattu raina 41 kulkee ensim-
mdiseen eli ylemp&ddn koneosaan 37 vasemmalta (kuvio 3) ja se syote-
tdan sydttdlaitteen 50 avulla kohti tuurnaa 43. Syottdlaite 50 suo-
rittaa suoraviivaisen, edestakaisen liikkeen yhdensuuntaisesti rai-
nan 41 kanssa ja syottdd tdmdn vaiheittain eteenpdin kohti tuurnaa.

Syottslaitetta 50 kdytetddn samoin kuin kaikkia muita, ensimmiisessi
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eli ylemmdssd koneosassa 37 olevia laitteita vipuvarsijdrjestelmin
ja hihnojen tms. kautta ylemm&n nokka-akselin 32 nokkakdyristi.
Seuraavassa kuvataan lihemmin seuraaviin osapiirustuksiin viitaten
eri tarkoitukseen kidytettivii vilineits ja tapoja, joilla siirre-
tddn ja muutetaan kiyttdliikkeet eri laitteille.

Sybttdlaitteen 50 takana (ndhtynd rainan 41 liikkeen suun-
nassa) on leikkausvidline 51, joka jakaa rainan 41 kunkin vaippa-
aihion 4 muovailun kannalta sopivaksi ainepdtkiksi tai arkiksi.
Samanaikaisesti leikkausvilineen 51 leikkausliikkeen kanssa puris-
tetaan arkin 1 etupdi, joka on tuurnan 43 kehdpinnan lihelli, tuur-
nan pintaa vasten kiinnipitosormen 52 avulla (kuvio 16) ja irti-
leikkauksen tapahduttua alkaa tuurna 43 pydrid. Tuurnan pydrimis-
liikkeen alkaessa vied&in ldmminilmasuutin 53 toimivaan asemaan,
niin ettd ldmmin ilmavirta tulee puhalletuksi tuurnan vaippapinnan
ja sivuavan arkin pdin viliseen kulmaan. Ndin aine tulee ldmmitetyk-
si niin paljon, ettid arkin muovaus hylsymuotoon helpottuu. Kun tuur-
na 43 on suorittanut lihes kokonaisen kierroksen ja arkin 1 loppu-
pddn sijaitessa vdlittdmisti ldmminilmasuuttimen 53 suun edessi,
loppuu tuurnan 43 kiertoliike, misti seuraa, ettd arkin 1 suoraan
vastapddtd toisiaan oleviin alku- ja vast. loppupdihin kohdistuu
ldmminilmasuihku kauemmin kuin arkin muuhun osaan ja limmitys ta-
pahtuu aineen pehmenemislimp&tilaan. Sitten lammitetyt ja limitt3din
olevat arkin p3it puristetaan yhteen limittdisliitokseksi kddntyvin
rainanmuovausvilineen 54 avulla, joka tuurnan kiertoliikkeen suurim-
man osan aikana painaa ainearkin kevyesti tuurnan vaippapintaa vas-
ten, mutta jota nyt kiinnetiin arkin kahden pid4n voimakkaan yhteen-
puristuksen aikaansaamiseksi. Kun pitkittdisliitos on tehty, pYyo-
rii tuurna vield hieman, niin etti se suorittaa kokonaisen kierrok-
sen ja palaa alkuasentoon.

Kun rainanmuovausvidline 54 ja l&mminilmasuutin 53 ovat palan-
neet lepoasentoihinsa, tapahtuu muovatun vaippa-aihion 4 irrotus ja
siirto siirtoelimen 55 avulla (kuvio 16) alaspdin pitkin tuurnaa 43
sellaiseen asemaan tuurnan alapddn kohdalle, etti vaippa-aihion ala-
pdd ulottuu hieman tuurnan pddn ulkopuolelle.

Hyslymdisen vaippa-aihion 4 ty6stdd jatkavat nyt alempaan
koneosaan 38 sijoitetut tybstdlaitteet, joita kidyttivit vipuvarsien
yms. vdlineiden kautta alemman nokka-akselin 29 nokkakdyrit. Eri
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laitteiden kdyttdjdrjestelyjd sekd niiden ldhempid yksityiskohtia
tullaan kuvaamaan mydhemmin viitaten eri osapiirustuksiin.

Pohjan sy8ttOpydrdn 76 avulla sydtetdidn alempaan koneosaan
pohjat 6, jotka on sdilytetty yhtendisend rainana 45 rullatelinees-
sd 39. Raina 45 kulkee vaiheittain py®rivdn pohjan sybttopydrén 76
ympdri tdmdn ldhelle sijoitetun leikkausvidlineen 56 kohdalle (kuvio
32), joka jakaa yhtendisen rainan 45 erillisiksi pohja-aihioiksi 6.
Valittomdsti leikkausvdlineen 56 ldhelld on pohjan siirtovdline 57,
joka tarttuu erotettuun pohja-aihioon 6 ja sijoittaa sen kosketuk-
seen tuurnan 43 alasivua vasten, jossa pohja-aihio 6 pidetdin pai-
kallaan tyhjon avulla sellaisessa asennossa, ettd siti ympdroi
vaippa-aihion 4 reuna-alue, joka ulottuu tuurnan alapiin alle.

Vaippa-aihion 4 ja pohja-aihion 6 ollessa tissi asemassa nos-
tetaan tuurnan alle sijoitettu, putkimainen lidmmitysvdline tai lim-~
minilmauuni 58 ylemp&d&dn toimivaan asentoon, jossa se ympirdi tuurnan
43 alapdatd ja lammittdd tdssid olevia pakkaussdildaihioita 4,6.
Lammityksen seurauksena vaippa-aihio 4 kutistuu ja liittyy liheises-—
ti tuurnan 43 muotoon. Vaippa-aihion 4 reuna-alue, joka ulottuu
tuurnan alap&&n ulkopuolelle, tulee ldmmitetyksi enemmin kuin vaippa-
aihion 4 muu, ylempi osa, koska se sijaitsee uunin alemmassa, l&mpi-
mdssd osassa, samoin kuin pohja-aihio 6. Tdstd seuraa, ettd vaippa-
aihion reuna-alue kutistuu kosketukseen pohja-aihion 6 reuna-aluetta
vasten, ja ennen kuin kutistusuuni 58 jilleen poistetaan, on aine
molemmissa reuna-alueissa saavuttanut pehmenemislimpdtilansa.

Liammitysvdlineen tai uunin 58 vasemmalla puolella ja sen kans-
sa rinnakkain on liitdntd@vdline 59 (kuvio 3), joka yhdessi kutistus-
uunin 58 ja tdmdn yldreunan kohdalle sijoitetun tartuntavidlineen 60
kanssa (kuvio 36) on yhdistetty yksikdksi 79. Kun kutistusuuni on
laskettu alas lepoasentoonsa, tulee mainittu yksikkd 79 siirretyksi
askelen verran oikealle (kuvio 3), mink3d jdlkeen liitdnt&dvidline 59
nostetaan pohja-aihion ja vaippa-aihion vield pehmeitd reuna-alueita
vasten ndiden puristamiseksi yhteen nesteenpitidviksi limittidisliitok-
seksi. Ndin sdilid on muovattu valmiiksi ja liitdnt&dvidline 59 laske-
taan jdlleen piirustuksessa ndytettyyn lepoasentoonsa. Sitten lii-
tantdvdlineen 59, kutistusuunin 58 ja tartuntavidlineen 60 muodostama
vksikkd 79 ohjataan vasemmalle, niin ettd tartuntavidline 60 sijoittuu

suoraan tuurnan 43 alle. Siirtoelin 55 tydéntdd nyt vidlissd olevan,
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kutistuksen vyhteydessi muovaillun, uuden vaippa-aihion avulla valmiin
sdilidn alas tartuntavdlineeseen 60, ja kun yksikkd seuraavan tyo-
jakson aikana siirreti&n jdlleen oikealle, tulee sdilid siirretyksi
kuljetusketjulle 25 sen siirtdmiseksi edelleen tdyttSkoneeseen.

SySttolaitetta 50 ja sen kdyttéjidrjestelyd kuvataan nyt 13-
hemmin erityisesti viitaten kuvioihin 4-8. Itse sy6ttdlaite niytetidn
kuvioissa 7 ja 8 ja se kdsittdi kaksi kantolaattaa 61,62, jotka ovat
keskenddn yhdensuuntaiset sekd oleellisen kolmiomaiset muodoltaan.
Kantolaatat 61,62 on kahden yYldnurkkansa kohdalla varustettu lapi
ulottuvilla rei'illi 63, joiden avulla sy6ttdlaite on ripustettu
liukuvana kahteen rinnakkaiseen ohjaimeen 64,65. Niiden vilissid ulot-
tuu ohjausakseli 66, joka on laakeroitu pPySrivédsti, mutta ei aksiaa-
lisesti siirrettivisti, kantolaattoihin 61,62. Ohjausakselin 66 sil-
14 osalla, joka on kantolaattojen vdlissd, on kaksi ohjausakseliin
kiintedsti yhdistettys nipistysvartta 67,68, jotka ulottuvat vinos-
ti alaspdin ohjausakselista 66 ja ovat kdinnettivissi toimivasta
asennosta (ehyet viivat) lepoasentoon (pistekatkoviivat) ja pdinvas-
toin. Nipistysvarsipari 67,68 toimii yhdessi vastimen 69 kanssa,
joka on laakeroitu kddnnettdvisti akselille 70, joka ulottuu oleelli-
sen kolmiomaisten kantolaattojen 61,62 alanurkkien vidlissi. Vastin
69 on kidnnettivissi kahden asennon vélilld, nimittdin toimivan asen-
non (ehyet viivat kuviossa 8) ja lepoasennon (pistekatkoviivat) vi-
1lill&. vastinta 69 ohjataan samoin kuin vipuvarsiparia 67,68 toimi-
van asennon ja lepoasennon vililli kddntdmd113 ohjaustankoa 66. Vas-
tinta 69 ei ole kuitenkaan yhdistetty suoraan ohjaustangon 66 kanssa,
vaan siihen vaikutetaan polvinivelj&rjestelyn kautta, joka sisiltai
kddnnettivisti ohjausakselin 66 kanssa yhdistetyn ja kohti vastinta
69 ulottuvan vipuvarren 71, aksiaalisesti pitkin vipuvartta 71 siir-
rettdvdn hylsyn 72, johon vaikutetaan vipuvartta 71 ympirdivin kie-
rukkajousen 73 avulla suunnassa kohti vastinta 69. Hylsyn 72 ala-
sivussa on kaksi vastakkaista, U-muotoista koverrusta 74, jotka ovat
avoimet alaspidin ja vastaanottavat kaksi tappia 75, jotka on sijoi-
tettu vastimen 69 yldp&ddn kohdalle. Jousen 73 avulla painetaan aksi-
aalisesti pitkin vipuvartta 71 liukuva hylsy 72 koko ajan kosketuk-
seen tappeja 75 vasten.

Kun nipistysvarret 67,68 ja vastin 69 on kddnnettdvi esim.
toimivasta asennosta lepoasentoon, kiinnetiin ohjausakselia 66 vasta-
pdivddn, misti sSeuraa, ettd seki nipistysvarret 67,68 etti vipuvarsi

71 tulevat kddnnetyiksi vastapdivddn. Vipuvarsi 71 vaikuttaa hylsyn
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72 kautta polvinivelmdisesti vastimen 69 yldp&ihin, niin ettd vastin
kddntyy myotdpdivdidn lepoasentoon.

Ohjausakseli 66 ei ainoastaan k&dytd kuvattuja, systtdlait-
teeseen 50 sijoitettua osia rainan 41 pit&miseksi kiinni ja vast.
sen irrottamiseksi, vaan se saa lisdksi aikaan sydttdlaitteen 50
edestakaisen liikkeen. Kuten edellid mainittiin, on sy6ttélaite 50
laakeroitu siirrettévdsti kahdelle rinnakkaisohjaimelle 64 ja 65,
joiden vdlissd ohjausakseli 66 ulottuu. Kuten edellid mainittiin,
on ohjausakselin 66 toinen pd#&d laakeroitu k&intyvisti, mutta ei ak-
siaalisesti siirtyvdsti, sySttdlaitteeseen 50, mistd seuraa, ettd
ohjausakselin 66 aksiaalinen siirto siirtidi systtSlaitetta 50 jom-
paankumpaan suuntaan pitkin ohjaimia 64,65. Ohjausakselin 66 toinen
pdd on laakeroitu k&dntyvdsti, mutta ei aksiaalisesti siirtyviksi,
laakerointi-ikeeseen 77, joka samoin kuin sydttdlaite 50 on ohjai-
mien 64,65 varassa nditd pitkin siirrettdvidni. Laakerointi-ikeen 77
yldsivussa on kiinnitin 78, jolla laakerointi-ies on yhdistetty ham-
mashihnan 80 kanssa, joka kulkee tietylli matkalla rinnan ohjaimien
64,65 kanssa. Hammashihna 80 kulkee taittorullien 81 yli ja sen toi-
nen pda on yhdistetty vipuvarren 82 kanssa, joka koskettaa ylemmin
nokka-akselin 32 kantamaan sydttSkdyrddn 83 tidmidn vaikutuksen alai-
sena. Hammashihnan 80 toisessa pddssd on palautusjousi 84, joka ei
ainoastaan pidd hammashihnaa jatkuvasti kiristettyn&d, vaan joka myds
vaikuttaa vipuvarteen 82, niin ettd t&md koskettaa jatkuvasti sydtto-
kdyrdn 83 keh&ddn nokka-akselin 32 pydriessi ja siten antaa hammas-
hihnalle 80 syottbkdyrdn 83 tarkasti midriddmin edestakaisen liikkeen.

Jotta olisi mahdollista s&dtdd sySttdlaitteen 50 tyd- ja pa-
luuiskun pituus, on vipuvarsi 82 muotoiltu siten, ettid siddtimen 86
avulla voidaan sddtdd vidlimatka pisteestd, jonka ympdri vipuvarsi
82 k&dntyy, vipuvarren'alapaén kohdalla olevaan rullaan 85, joka
vaikuttaa hammashihnaan 80.

Yksi niistd taittorullista 81, joiden yli hammashihna 80
kulkee, on varustettu epdkeskeiselld laakeroinnilla 87, joka on k#3n-
nettdvissd paineilmasylinterin 88 avulla niin, ettid hammashihnan 80
tie pitenee tai lyhentyy. Tdmdn tarkoituksena on mahdollistaa rai-
nalle 41 sijoitetun koristuksen aseman sdidtd, ja tadmd aikaansaadaan
seuraavasti. Koneeseen tuleva raina 41 on varustettu tasaisin vidlein
sijoitetuilla valokennomerkeilld. Nd@md havaitsee jatkuvasti rainan

sy6ttdtien viereen sijoitettu valokenno (ei ndytetty piirustuksissa),



13 €5185

ja valokennon valokennomerkkien mukaisesti antamia sysdyksid verrataan
Jatkuvasti sysdyksiin, jotka tulevat koneeseen sijoitetusta ohjel-
mointilaitteesta 33, joka on sdddetty antamaan sysdyksid jakson mdi-
rityssd pisteessd. Jos siis valokennosta tuleva sysdys vastaa ohjel-
mointilaitteesta tulevaa sysdystd, niin sy6ttd on oikea eiki paine-
ilmalla toimiva porrastussylinteri 88 vaikuta taittorullan 81 epa-
keskeiseen laakerointiin 87. Jotta sydttdiskun pituus Pysyisi aina
varmasti oikeassa arvossa, tapahtuu kuitenkin aina tietty ylisystts,
joka sdddetdin pidentimilli vipuvartta 82 s&iitimen 86 avulla. Tiet-
ty aikaero syntyy nyt valokennon sysdyksen ja ohjelmointilaitteen 33
sysdyksen vdlilli, joka aikaero tulee havaituksi ja saa ohjata paine-
ilmaventtiilid, joka vaikuttaa porrastussylinteriin 88, niin etti ti-
mé vipuvarren 82 tydiskun aikana kddntdd taittopydrin 88 epdkeskeisti
laakerointia 87 ja siten lyhent&d hammashihnan 80 matkaa, mistid seu-
raa, ettd sydttélaitteen tydisku hieman lyhenee. Paluuiskun aikana
epdkeskeinen laakerointi 87 palautetaan neutraaliasentoon, ja seuraa-
van ty6iskun aikana tulee mainittujen sysdysten vilinen ero jdlleen
havaituksi ja iskupituuden mainittu korjaus suoritetuksi.
Ohjausakselin 66 kiertoliike, joka vaikuttaa sybttdlaitteen 50
nipistysvarsiin 67,68 ja vastimeen 69 toimivan asennon ja lepoasen-
non valilld, aikaansaadaan siten,-etté ohjausakselille 66 laakeroi-
tuun vipuvarteen 89 (kuvio 6) vaikutetaan joka kerta kun sy6ttdlaite
50 saavuttaa edestakaisen liikkeen jommankumman ddriasennon. Vipu-
varsi 89 on asennettu ohjausakselin 86 siihen p&&hin, joka on laake-
roitu laakerointi-ikeeseen 77, ja vipuvarren alapdd ulottuu alas laa-
kerointi-ikeen 77 alle, jossa se kantaa nastan 90, joka on yhdensuun-
tainen ohjausakselin 66 kanssa ja ulkonee vipuvarren 89 molemmista
sivuista. Nasta 90 on suunniteltu kdytettdviksi kahden keinuvarren
91 avulla, jotka laakerointi-ikeen 77 molempien raja-asemien korkeu-
della on asennettu ohjausakselin 66 alle sijoitetulle vidliakselille
92. vdliakseli 92 on laakeroitu kddntyvidsti konejalustaan ja suunni-
teltu k&dnnettiviksi kahden asennon vdlilld. Kddntdliike aikaansaa-
daan ylemmille nokka-akselille 32 sijoitetun kidyridn 95 avulla, jota
nimitetdidn seuraavassa kiinnipitokiyriksi ja joka jousella 94 koske—
tukseen kiinnipitokdyridn 93 avulla, jota nimitetiin seuraavassa
kiinnipitok&dyriksi ja joka jousella 94 kosketukseen kiinnipitok&dy-
rdd 93 vasten kdytettdvin 95 ja td@mdn vidliakselin 92 kanssa yhdistd-

vdn vipuvarsi- ja nivellaitteen 96 kautta siirtia kiinnipitok&dyrin
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93 midridmin liikkeen ohjausakseliin 66, niin ettd tdmad vaikuttaa
nipistysvarsiin 67,68 ja vastimeer 69 aktiiviasemaan, jossa aine tu-
lee pidetyksi kiinni, kun sydttdlaite 50 on takimmaisessa kddnto-
asennossaan, ja aineen irrottavaan lepoasemaan, kun sydttSlaite on
etummaisessa kidintdasennossaan. Ndin aikaansaadaan rainan 41 vai-
heittainen sydttd koneen seuraavien laitteiden kohdalle.

Sybttdlaitteen 50 jiljessd olevaa leikkausvédlinettd 51 ku-
vataan nyt lihemmin viitaten erityisesti kuvioihin 9 ja 10, ja
leikkausvidlineen liikettd irtileikkauksen aikana kuvataan erityi-
sesti viitaten kuvioihin 11-15.

Leikkausvidline 51 k&dsittd3d kaksi ohjainta 97, jotka on sijoi-
tettu kohtisuorasti suhteessa rainaan 41 ja jotka ovat pienelld vd-
limatkalla padillekk&din varustettuina toisiaan kohti olevissa pin-
noissaan V-urilla, joihin on laakeroitu veitsipitimen 98 takapda
siirrettidvisti. Veitsipidin on etupddnsd kohdalla varustettu veit-
selld 99 ja aivan t#min vieressi olevalla painelaatalla 100, joka
on siirrettdvd ja johon vaikutetaan suunnassa kohti rainan 41 kah-
della painejousella 101. Sekid veitsi 99 ettd painelaatta 100 on
suunniteltu toimimaan yhdess3d rainan 41 toiselle puolelle sijoite-
tun, kiintedn vastimen 102 kanssa.

Veitsipidin 98 liikkuu koneen kdytdn aikana ty&- ja paluu-
iskulla ja sitd kiytet#3n ylemmiélle nokka-akselille 32 sijoitetun
kdyrdn 103 avulla, jota nimitetddn seuraavassa leikkauskdyrdksi.
Jousen 104 avulla leikkausk#yrdi vasten painettu kulmavipu 105 vai-
kuttaa nivel- ja vipuvarsilaitteen 106 kautta pystysuoraan akseliin
107, joka on laakeroitu kiintyvdsti konejalustaan ja sijaitsee
veitsipitimen 98 vieressd. Akselin 107 kiertoliike siirretadn akse-
lille asennetun, haarukkamaisen elimen 108 ja haarukan haarojen kan-
tamien kuutioiden 109 kautta veitsipitimeen 98, joka siten saadaan
liikkumaan leikkauskidyrdn 103 tarkasti mddrddam&lld edestakaisella
liikkeells.

Kuviot 11-15 ndyttdvdt irtileikkauksen kaaviomaisesti. Ku-
viossa 11 veitsipidin 98 on lepoasennossa, jossa sekd veitsi 99
ettd painelaatta 100 ovat vdlimatkan pddssd rainasta 41. Raina 41
kulkee nuolen 110 suunnassa ja pienen vdlimatkan pddssda rainan ta-
kana olevasta vastimesta 102. Kuviossa 12 on sydttdlaitteen aikaan-
saama rainan 41 sydttd pysdhtynyt ja leikkausvdlinettd 51 on kay-

tetty. Lihemmin mddriteltyni on akselia 107 k&&nt&dmdlld siirretty
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veitsipidintd 98 kohti rainaa 41, jonka jousivoiman alainen paine-
laatta 100 painaa kosketukseen vastinta 102 vasten. Kuviossa 13

on veitsipidintd 98 siirretty vield enemmin kohti rainaa 41, ja
veitsi 99 on nyt tunkeutunut rainan lipi ja erottanut arkin 1, jo-
ka etupddnsd kohdalla on yhdistetty tuurnan 43 kanssa ja joka tulee
taman kiertoliikkeen avulla siirretyksi edelleen nuolen 111 suunnas-
sa. Kuviossa 14 on veitsipitimen 98 paluuliike aloitettu, ja veitsi
99 on jattdnyt aineen, kun taas painelaatta 100 edelleen pitdd kiin-
ni rainasta 41 estdidkseen t&td liukumasta takaisin. Tuurna 43 on
siirtédnyt arkin 1 vield jonkin verran nuolen 111 suuntaan. Kuviossa
15 veitsipidin 98 on vedetty takaisin niin pitkdlle, ettd my6skin
painelaatta 100 on alkanut jittdi materiaalin, jonka sy&ttélaite 50
voi nyt sy6ttdd edelleen arkin pituuden verran eteenpdin.

Tuurna 43 (kuviot 16 ja 17) on ylip&didnsid kohdalla asennettu
tuurna-akselille 112, joka ulottuu yl6s ylemmdn koneosan 37 1lipi,
johon se on laakeroitu pydrivisti. Tuurna-akselih 112 alapdin koh-
dalla on yhdessid tuurna-akselin ja tuurnan kanssa pydrivd hihnapyo-
rd 113, jonka avulla tuurna 43 on suunniteltu pyoritettdvdksi jak-
sottain. Aivan hihnapydrdn alla on samoin kiinteisti suhteessa tuur-
naan ja tuurna-akseliin asennettu jarrulevy 114, jonka kehidpintaa
vasten jarrukenkd 115 on kosketuksessa. Jarrukenkd 115 on asennettu
jarruvarrelle 116 ja se asetetaan kosketukseen jarrulevyid 114 vasten
jarrujousen 117 avulla. |

Tuurnan 43 rakenne kdy ilmi kuviosta 17. Tuurna kisittii
tuurnapddosan 163, joka on piiasiallisesti lieridmidinen, mutta jossa
on alempi, kartiomainen alue 164. Kaksi kanavaa 165 ja 166 ulottuu
Pystysuorasti tuurnap&ddosan 163 l&pi. Tuurnapddosan alapididssid on
tuurnapddosaan kierretty nokkaosa 167, jossa kanava 166 johtaa ren-
gasmaiseen uraan 168. Ura yhdistid kanavan 166 useiden kehdreikien
169 kanssa, jotka johtavat ulos tuurnapddosan 163 alempaan, kartio-
maiseen alueeseen 164. Kanava 165 jatkuu aksiaalisessa pidennyksessd
nokkaosan 167 lipi ja johtaa ulos t&min alapddn kohdalla.

Tuurnapddosa 163 on ylidpiddnsid kohdalla yhdistetty kiintedsti
tuurna-akselin 112 kanssa ja molemmat kanavat 165 ja 166 jatkuvat
tuurna-akselissa 112 ja ulottuvat samankeskisesti yl8s t&mdn lapi
ja johtavat timidn yldpddn kohdalla kiddnnettivin kytkimen 170 kautta
kumpikin vastaavaan liitdnténippaansa (joista vain toinen nikyy ku-

viossa 16).
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Molemmat ilmakanavat 165 ja 166 voidaan vapaasti valiten 1liit-
tdd alipaineen ja vast. ylipaineen ldhteeseen, miki tapahtuu tunne-
tuin vdlinein, joita ei kuvata lihemmin. Tuurnan vapaaseen pdidhin
johtava kanava 165 kytketiin tyhjdldhteeseen samalla kun pohja-ai-
hio 6 sijoitetaan tuurnan p&4ti vasten, jolloin pohja-aihio 6 tulee
pidetyksi paikallaan seuraavan tydn aikana. Ilmakanavan 166 reiit
169, jotka johtavat tuurnan 43 kartiomaiseen alueeseen 164, liite-
tdédn alipaineen l&hteeseen samalla kun suoritetaan tuurnan padlla
olevan vaippa-aihion alap&in tarkasti kartiomaista aluetta 164 vas-
ten. Kun pohja-aihio 6 on yhdistetty vaippa-aihion 4 kanssa ja sdi-
1i6 on poistettava tuurnalta 43 siirtoelimen 55 avulla, yhdistetdin
molemmat ilmakanavat 165 ja 166 ylipaineen ldhteeseen, miki estii
tyhj6d muodostumasta s&ilitn ja tuurnan pddn vdliin ja estidmisti
sd4ilibn poistoa tuurnalta.

Kuviossa 18 n&dytet&d&dn tuurnaa 43 kiyttidvi jdrjestely, joka
sisdltdd mainitun, tuurna-akselille 112 asennetun hihnapydrin 113,
joka on pddttdmilli hammashihnalla 118 yhdistetty vapaapySridmeka-
nismin 119 kanssa, jota pydritetiin ei-ndytetylld vivulla, joka on
nivelen 120 kautta yhdistetty kulmaviputangon 121 toisen varren kans-
sa. Kulmaviputangon 121 toisella varrella on vapaasti pydrivad rulla
122, joka pakotetaan kierukkaviivamuotoisella jousella kosketukseen
yYlemm&lle nokka-akselille 32 sijoitettua kdyrdd 123 vasten (jota ni-
mitetddn seuraavassa vierintdkiyriksi). Kun ylempdd nokka-akselia 32
pySritetddn, antaa vierintdkdyrdn 123 Hiriviiva kulmaviputangolle
edestakaisen liikkeen, joka siirretdin nivelen 120 ja ei-ndytetyn
vivun kautta vapaapy®rdmekanismiin 119. Vierint&dkdyrd 123 on muotoil-
tu niin, ettd vapaapydrimekanismi 119 tulee nokka-akselin 32 jokai-
sella kierroksella pydritetyksi oleellisesti neljadnneskierroksen
nuolen 124 suunnassa. Kun vapaapydridmekanismia 119 pyoritetddn nel-
janneskierroksen, aiheuttaa tidmid hihnan 118 kahden hihnapydrdn vi-
lisen vdlityksen takia sen, ettd tuurna 43 tulee pydritetyksi oleel-
lisesti kokonaisen kierroksen, so. vdlityssuhde on 1:4.

Vapaapydrdmekanismin 119 johdosta tuurna voi inertiansa ta-
kia pydrid edelleen sen jidlkeen, kun pydritys on loppunut, ja t&min
estdmiseksi painetaan jarrukenkd 115 jarrujousen 117 avulla tuurna-
akselille 112 asennettua jarrulevyid 114 vasten tuurnan pyOriessi.

Aivan tuurna-akselille 112 asennetun jarrulevyn 114 alla on
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akselille kiintedsti asennettu ohjauslevy (kuvio 16), jonka ala-
sivussa on V-muotoinen ohjauskoverrus 126, joka on tarkoitettu toi-
mimaan yhdessd pystysuorasti liikkuvan ohjausrullan 127 kanssa, joka
tullessaan siirretyksi ohjauskoverrukseen 126 ohjaa tuurnan 43 tark-
kaan lepoasentoon ja pitdd sen tédssi.

Tuurna-akselin 112 kanssa rinnakkain ulottuu pystysuorasti
siirrettdvd ohjaustanko 128, jolla ohjataan tuurnaan 43 liikkuvana
laakeroitua kiinnipitosormea eli puristusv&linettd 52. Kiinnipito-
sormen 52 yl&pddssd on kulmassa suhteessa sormeen ulottuva laakeroin-
tiosa 129, joka on laakeroitu kddntyvdsti tuurna-akselin 112 alap&di-
hdn ja jousikuormitettu sellaiseen suuntaan, ettd kiinnipitosormi
52 normaalisti koskettaa tuurnan vaippapintaan. Kiinnipitosormen
eli puristusvdlineen 52 yldpddssid on myds ulkoneva korko 130, joka
tuurnan 43 ollessa lepoasennossaan sijaitsee aivan levyn 131 ylli,
joka on sijoitettu kiintedsti ohjaustangon 128 alap&idn kohdalle.
Ohjaustangon 128 nosto johtaa siksi siihen, ett#d korkoon 130 kohdis-
tuu vaikutus yldspdin, jolloin kiinnipitosormi 52 tulee poistetuksi
tuurnan 43 vaippapinnalta jousen vaikutusta vastaan.

Ohjaustangolle 128 on myds laakeroitu aikaisemmin mainittu
ohjausrulla 127. Kun ohjaustanko 128 on ala-asennossaan, sijaitsee
ohjausrulla 127 hieman tuurna-akselille 112 sijoitetun ohjaushylsyn
125 alapuolella. Kun tuurnan pydrimisen jilkeen kiytetdin ohjaustan-
koa 128 yl&spdin kiinnipitosormen 52 nostamiseksi, tulee ohjausrulla
127 nostetuksi yldspdin ja sisdlle V-muotoiseen ohjauskoverrukseen
126, joka on ohjaushylsyssd 125, mik3d ohjaa tuurnan 43 tarkkaan lepo-
asentoon. Samanaikaisesti hieman ylemmdksi ohjaustangolle 128 sijoi-
tettu irrotuskorko 132 vaikuttaa rullan 133 kautta jarruvarteen 116,
niin ettd jarrukenkd 115 tulee jousen 117 vaikutusta vastaan poiste-
tuksi jarrulevyltd 114, jotta se ei estdisi tuurnan 43 ohjausta tark-
kaan lepoasentoon. Ohjaustangon 128 yl&pdin kohdalla on kierukkajousi
134, joka vaikuttaa ohjaustankoon yl&spdin ja kosketukseen rullan
136 kanssa (kuvio 19), joka on laakeroitu vapaasti pydrivdnd kulma-
viputangon 135 toiseen pddhdn. Kulmaviputanko 135 on laakeroitu kdin-
tyvédnd ylempddn koneosaan 37 ja toisen pdinsd kohdalla se on yhdis-
tetty nivelen 137 kautta toisen kulmaviputangon 138 toisen varren
kanssa, jonka tangon 138 toinen varsi koskettaa vapaasti pydrivini
laakeroidun rullan 139 kautta ylemmille nokka-akselille 32 sijoitet-
tua nokkalevyd 140 vasten (jota nimitetdin jatkossa sormikiyriksi).
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Kulmaviputangon 138 rulla 139 tulee siis jousen 134 kautta pakotetuk-
si kosketukseen sormikidyr#di 140 vasten, jolloin ohjaustanko 128 tulee
siirretyksi pystysuorasti ylds- tai alaspdin tahdissa ylemmdn nokka-
akselin 32 py®rimisen kanssa. Tarkemmin mddriteltynd tulee ohjaus-
tanko 128 nostetuksi yldspdin yldasemaan jokaisen vierint&kdyrédn 123
aiheuttaman py®drimisen jdlkeen, jolloin edelld kuvattu tuurnajarru-
mekanismi 114-117 tehddidn toimimattomaksi, tuurna ohjataan tarkkaan
lepoasentoon ja kiinnipitosormi pakotetaan avoimeen asentoon rainan
41 etupddn sisdllevientid varten.

Siirtoelin 55 on tuurnan lieridmdisen osan ymp&drilld hylsyn
141 muotoinen, joka on yhdistetty tuurnan kanssa yhdensuuntaisen,
pystysuorasti siirrettdvdn akselin 142 kanssa. Siirtoelin 55 on siir-
rettdvissd yldasennon (ehyet viivat kuviossa 16) ja ala-asennon va-
11113 (pistekatkoviivat kuviossa 16) ja sitd kdytetddn siten, etta
pystysuorasti siirrettdvdn akselin 142 yl&p&&d on yhdistetty hammas-
hihnan 143 pystysuorasti kulkevan osan kanssa, joka hammashihna kul-
kee ylempdin koneosaan 37 vapaasti pyrivini laakeroitujen taittorul-
lien 144 yli. Hammashihnan 143 toinen p&d on yhdistetty vipuvarsi-
aggregaatin 145 kanssa ja sen toinen pdd on yhdistetty palautusjou-
sen 146 kanssa (kuvio 18). Vipuvarsiaggregaattiin 145 vaikuttaa
ylemmille nokka-akselille 32 sijoitettu nokkalevy 147 (jota nimite-
tiin seuraavassa siirtokdyrdksi), joka hammashihnan 143 kautta kdyt-
t33 siirtoelintd S5 tidmidn pystysuorassa, edestakaisessa liikkeessa.

Vipuvarsiaggregaatin 145 avulla on mahdollista siirt&aa siirto-
elinti 55 kiintelin ylemmin ki#intSaseman ja muutettavan alemman kdan-
tdaseman vidlillid. Timi on vidlttidmitdntd, koska koneessa voidaan val-
mistaa erikorkuisia pakkaussdiliditd muuttamalla rainan 41 leveytta.
Kun normaalia korkeampi vaippa-aihio 4 on tuurnan 43 yldosalla ja
se on siirrettivd alaspidin siihen asemaan, jossa sen alapad ulottuu
tuurnan 43 alapiin ulkopuolelle, on siirtoelimen 55 alempi kd&&nto-
piste siirrettdvid yldspdin, jotta tuurnan 43 alapdan ulkopuolelle
ulottuva vaippa-aihion 4 reuna-alue ei muodostuisi liian levedksi.
Timid siitd suoritetaan vipuvarsiaggregaatin 145 avulla, joka sisdl-
td4 ensidvipuvarren 148, toisiovipuvarren 149 sekd ndiden vdlille
sijoitetun vilivipuvarren 150, jotka on kaikki yl&pddnséd kohdalla
ripustettu k#dntyvidsti konsoliin 151. Konsoli 151 kantaa kaksi laa-
kerointiakselia 152 ja 153 ensidvipuvarren 148 ja vast. toisio-

vipuvarren 149 laakerointia varten. Konsoli 151 kantaa lisdksi
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pystysuorasti siirrettdvdn laakerointipalan 154, joka akselin

155 avulla kantaa vilivipuvarren 150. Kaksi kiintedd laakerointiak-
selia 152 ja 153 sijaitsevat pienen vilimatkan pddssd toisistaan
sekd pysty- ettd vaakasuunnassa ja siirrettdva akseli 155 on siir-
rettidvissd pitkin pystysuoraa rataa, jonka alapdd on aivan laake-
rointiakselin 153 ylli ja jonka yl&p#i on aivan laakerointiakselin
152 vieressid (vasemmalla puolella kuviossa 18).

Kun ylempi nokka-akseli 32 pydrii koneen kdytdn aikana, vai-
kuttaa siirtokdyrd 147 ensidvipuvarteen 148 laakeroituun rullaan
156, jolloin ensidvipuvarsi saa heiluvan liikkeen. Tidmd liike siir-
retidin toisiovipuvarteen 149 kolmen rullan 158, 159 ja 160 kautta,
jotka on laakeroitu yhteiselle akselille 157 vdlivipuvarren 150
alapdin kohdalle vapaasti pydrivind. Ensidvipuvarren 148 heiluessa
vaikuttaa keskimmiiseen rullaan 159 ensidvipuvarren tasopinta 161,
joka sijaitsee suoraan vastapddtd rullaa 159. Akselin 157 ja kahden
rullan 158 ja 160 kautta siirretdin sitten liike kahteen rinnakkai-
seen ja suoraan vastap&&td rullia 158 ja 160 sijaitsevaan pystysuo-
raan pintaan, jotka ovat toisiovipuvarren 149 kohti ensidvipuvart-
ta 148 olevalla puolella. Toisiovipuvarren alapddn kohdalle vapaas-
ti pyérivdnid laakeroidun hihnapydrdn 162 kautta siirretddn sitten
toisiovipuvarren liike hihnaan 143, joka vaikuttaa siirtoelimeen
55. Kun siirtoelimen 55 alempaa ké&&ntdpistettd on sdddettdvd, esim.
laskettava, siirretdidn laakerointipalaa 154 ylospdin. Tdstd seuraa,
ettd akselin 157 ja rullien 158, 159 ja 160 muodostama siirtovidline
tulee siirretyksi ldhemmiksi toisiovipuvarren laakerointikohtaa,
niin ettid vilitys muuttuu ensid- ja toisiovipuvarren vdlilla. Ai-
kaisempaan verrattuna toisiovipuvarsi suorittaa nyt suuremman liik-
keen ensidvipuvarren tietyn liikkeen yhteydessd, jolloin siirto-
elin 55 saa hihnan 143 kautta suuremman iskunpituuden, niin etta
sen alempi kiddntdpiste tulee lasketuksi.

Laakerointiakselien 152 ja 153 ja ylemmdn nokka-akselin 32
keksiniinen geometrinen suhde on valittu sellaiseksi, ettd ensi6-
ja toisiovipuvarren siirtovdlineen 157-160 kanssa yhdessd toimivat
tasopinnat ovat yhdensuuntaiset, kun ensiévipuvarren 148 rulla 156
koskettaa siirtokdyrdn 147 pieninti s#dettd vasten, so. siirtoelin
55 on ylemmissid kddntdasennossaan. Tdssd asemassa siirtovdlineen

157-160 siirtyminen ei siis vaikuta toisiovipuvarteen 149, ja
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koska ensid- ja toisiovipuvarsi joka kerta kun ensidvipuvarren rul-
la 156 koskettaa siirtokdyrdn 147 pieninti sidetti vasten tulevat
jdlleen oclemaan yhdensuuntaiset, ei vipuvarsien keskindisen vidli-
tyksen muutos vaikuta siirtoelimen ylempddn kdidntdasentoon.

Jotta olisi helpompi kietoa arkki 1 tuurnan ympédrille ja
muotoilla se hylsymdiseksi vaippa-aihioksi, on lidmminilmasuutin
53 (kuviot 20, 21, 22) suunniteltu lammittdmddn arkkia sen matkal-
la leikkausvidlineen 51 ja tuurnan 43 vililli. Limminilmasuuttimel-
la 53 on arkin 1 leveyttd oleellisesti vastaava leveys ja se on
taipuisan johdon 171 vdlitykselli yhdistetty koneeseen sijoitetun
ldmminilmalihteen kanssa. Liamminilmasuutin 53 on ripustettu siir-
rettdvidsti kiinteddn konsoliin 172, jossa on kohti arkin 1 ja tuur-
nan 43 kehdpinnan vilisti sivuamispistettd ulottuvia ohjausuria
173, joissa ldmminilmasuuttimen 53 etupddhdn sijoitetut korot 174
on suunniteltu kulkemaan, kun limminilmasuuttimen 53 etupditi siir-
retddn kohti arkkia 1 tai siiti pois. T&@md suuttimen liike aikaan-
saadaan siten, ettd suutin 53 on takap&ddnsd kohdalla ripustettu
haarukkamaiseen vilineeseen 175, joka on asennettu pyorivdlle ak-
selille 176, joka on nivelen 177 kautta yhdistetty vivun 178 kanssa.
Vipu 178 on ylipid&dssiin laakeroitu kddntyvidsti ylemmin koneosan 37
jalustaan kiinnitetylle akselille 179, ja vipuun vapaasti pybrivds-
ti laakeroidun rullan 180 kautta ylemmdlle nokka-akselille 32 si-
joitettu nokkakdyri 181 on suunniteltu vaikuttamaan vipuun 178.
Palautusjousi 182 huolehtii siitd, ettd rulla 180 seuraa tarkasti
nokkakdyrdn 181 d4riviivaa.

Kuviossa 21 ldmminilmasuutin 53 niytetddn etuasennossaan,
jossa suuttimen suu on arkin 1 ja tuurnan 43 lieridpinnan vilisessi
kulmassa. Kuviossa 22 niytetiin ldmminilmasuutin 53 takimmaisessa
lepoasennossaan, jossa suuttimen suun eteen kddnnettdvd suihkunkiin-
tdjd 183 estdd jatkuvasti puhaltavasta suuttimesta tulevaa limminti
ilmasuihkua pddsemdstid arkin luokse. Suihkunkd&dntdjd 183 on akselin
184 avulla laakeroitu kddntyvidsti konsoliin 172, ja korko 185, joka
on sijoitettu lammlnllmasuuttlmen 53 kohti suihkunkdintijisi oleval-
le puolelle, valkuttaa suutinta takaisinvedettiessi suihkunkidinti-
jJdn 183 takapdian kohdalle sijoitettuun s3dtdruuviin 186 niin, etti
suihkunk&ddntdjd 183 tulee kddnnetyksi akselin 184 ympdri my&tdpdi-
vddn, jolloin sen etupii kddntyy sisdlle ldmminilmasuuttimen 53
suun eteen ja katkaisee suihkun.
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Limminilmasuutinta 53 ohjataan sen toimivan asennon ja lepo-
asennon vdlilld tahdissa tuurnan 43 pySrimisen kanssa. Kun tuurnan
43 kanssa yhdessi toimiva kiinnipitosormi eli puristusvidline 52
tuurnan liikkumattomassa asennossa tarttuu arkin 1 etupddhdn ja
pitdd sen kiinni, on l&mminilmasuutin 53 takimmaisessa lepoasennos-
saan. Samalla kun tuurnan PySriminen aloitetaan, siirtii nokkakdyri
181 ldmminilmasuuttimen sen etuasentoon, jossa se lammittidi ohi kul-
kevaa arkkia tuurnan koko pySrimisen aikana ennen kuin arkki kiedo-
taan tuurnan lieridpinnan ympdrille. Kun arkki on miltei kokonaan
kiedottu tuurnalle, tulee tdmdn py&riminen pysdytetyksi lyhyeksi
hetkeksi, kuten edellj mainittiin, ja t3#nid aikana arkin molemmat
lyhyet p&it ovat ldmminilmasuuttimesta tulevassa suihkussa. Niin
pddt ldmmitetdidn aineen Pehmenemislimpétilaan, niin etti ne voidaan
kuumas aumata yhteen pitkittdisliitoksen 5 muodostamiseksi. Timin
voimakkaan limmityksen jdlkeen suutin palautetaan sen taka-asemaan.

Kun arkki 1 on leikattu irti rainasta 41 ja siti on limmi-
tetty l&mminilmasuuttimen 53 avulla ja se on kiedottava tuurnan ym-
pdrille vaippa-aihion 4 muodostamiseksi, se saadaan asettumaan tar-
kasti tuurnan 43 lieridpinnalle t#min lihelle sijoitetun rainan-
muovauslaitteen 54 avulla, jota kuvataan seuraavassa ldhemmin viita-
ten erityisesti kuvioihin 23 ja 24. Rainanmuovauslaite 54 on pysty-
akselin 187 varassa, joka on laakeroitu kddntyvadsti ylempdin kone-
osaan 37 ja on yl¥pdidnsi kohdalla varustettu vivulla 188, joka on
nivelen 189 kautta yhdistetty kulmaviputangon 190 toisen varren
kanssa, jonka tangon toinen varsi kantaa vapaasti pydrivisti laake-
roidun rullan 191, joka kulmaviputankoon 190 vaikuttavan jousen 192
avulla saadaan koskettamaan vasten ja tarkasti seuraamaan toisen,
ylemmdlle nokka-akselille 32 sijoitetun nokkalevyn 193 ddriviivaa,
jolloin rainanmuovauslaitteen 54 kantava akseli 187 saadaan koneen
kdytdn aikana kddntymdsn edestakaisella liikkeelld tahdissa nokka-
levyn 193 pyérimisen kanssa. Akseli 187 ulottuu oleellisen yhden-
suuntaisesti tuurnan 43 kanssa ja sen alapidissi on kiintedsti akse-
lin 187 kanssa vyhdistetty vipu 194, joka pystysuunnassa sijaitsee
Suoraan vastapddtd tuurnan 43 siti aluetta, jossa vaippa-aihiot
muotoillaan. Vipu 194 on ulkopdédnsd ldhelld varustettu akselilla
195, joka on yhdensuuntainen tuurnan 43 kanssa ja kantaa kddntyvin
pitimen 196, joka ulottuu oleellisen suorassa kulmassa vivusta 194
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kohti tuurnaa 43. Pitimen 196 ulkopddn lopettaa suoraan vastapddtd
tuurnaa 43 pystyakseli 197, joka kantaa ohjattavan painevidlineen
198. Akseli 197 kannattaa myds rullaa 199, johon vaikuttaa vivun
194 ulkop&ddhdn kiinnitetty lehtijousi 200. Jousi 200 vaikuttaa
pitimeen 196 siten, ettd timd kddntyy akselin 195 ympdri kosketuk-
seen sdidtdruuvia 202 vasten, joka on sijoitettu vivun 194 korkoon
201. Pitimen 196 ulkopidhdn sijoitettu painevdline 198 koostuu kah-
desta rinnakkaislaatasta 203, jotka on akselin 197 avulla laake-
roitu kddntyvisti pitimen 196 ylempddn ja vast. alempaan sivuun.
Laatat 203 ovat oleellisen kolmiomaiset ja ne on yhdistetty toi-
siinsa kolmen kulman kohdalla, nimittdin ensimmdisessd kulmassa
mainitulla akselilla 197, toisessa kulmassa pitkittdisliitospaine-
vdlineen 204 avulla, joka on yhdistetty kiintedsti kahden laatan
203 kanssa ja varustettu kuperalla painepinnalla 205, sekd kolman-
nessa kulmassa toisen pystyakselin 206 avulla, johon on laakeroitu
rulla 207, joka on sijoitettu yhdensuuntaisesti rullan 199 kanssa.
Akseli 206 ulottuu hieman ylemmi#n laatan 202 pinnan yldpuolelle ja
ulkoneva osa toimii k&dntyvind laakerointikohtana nivelen 208 pdata
varten, jonka nivelen toinen pdid on yhdistetty kddntyvdsti pysty-
tangon 209 kanssa, jonka yl#pdid on yhdistetty kiintedsti ylempddn
koneosaan 37. Rainanmuovausviline 54 on akselin 187 kautta kd&dnnet-
tivissd kolmen, nokkakidyrdn 193 miirdismdn asennon vidlilld, nimittdin
ensimmiisen asennon, jossa sekd painerulla 207 ettd painevdline 204
ovat vidlimatkan p4lssd tuurnasta 43, toisen asennon, jossa lehtijou-
si 200 vaikuttaa painerullaan 207 ja pakottaa sen kosketukseen tuur-
naa vasten, seki kolmannen asennon, jossa sekd painerulla 207 etta
painevilineen 204 painepinta 205 koskettavat tuurnaa vasten.

Rainanmuovausvidlineen 54 ohjausta kuvattujen kolmen asennon
vidlillid ja tuurnan 43, rainanmuovausvdlineen 54, puristusvidlineen
52 ja limminilmasuuttimen 53 vdlistd yhteistoimintaa kuvataan seu-
raavassa erityisesti viitaten kuvioihin 25-31, jotka ndyttdvat vai-
heittain mainittujen vilineiden yhteistoiminnan muovattaessa arkki
1 pitkittdisliitoksella 5 varustetuksi, sylinterimdiseksi vaippa-
aihioksi 4.

Kuviossa 25 ndytetdin yhdessid toimivat vdlineet hetkelld,
jolloin rainan 41 etupdi sydtetddn tuurnan kohdalle. Rainan etupda-

ti ei ole vield puristettu kiinni tuurnan 43 ja puristusvdlineen
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52 vilille, joka nidytetdin lepoasennossaan erossa tuurnasta. Lammin-
ilmasuutin 53 on takimmaisessa lepoasennossaan. Rainanmuovausvdline
54 on poiskdidnnetyssi, ensimmdisessd asennossaan, jossa ei paine-
rulla 207 eikd painevdlineen 198 painepinta 205 kosketa tuurnaan

43. Jousi 200 painaa rainamuovausvdlineen 54 pitimen 196 kosketuk-
seen sddtdruuvia 202 vasten.

Kuviossa 26 on rainan etup#d# puristettu kiinni tuurnan 43
kehdpintaa vasten puristusvdlineen 52 avulla, joka on siirretty
toimivaan asentoonsa. Lidmminilmasuutin 53 on myds siirretty etum-
maiseen, toimivaan asentoon ja rainan ldmmitys on aloitettu. Sekd
tuurnan pydritys ettid rainanmuovausvidlineen 54 kddntdliike eteen
toiseen asentoon ovat juuri alkamassa.

Tdlld hetkelld leikkausvidline suorittaa tydiskunsa siten
kuin on kuvattu kuvioiden 11-15 yhteydessd ja rainan etupdd leika-
taan irti arkin 1 muodostamiseksi, jonka pituus hieman ylittaa
tuurnan 43 ympdrysmitan.

Kuviossa 27 tuurna alkaa pydrid vastapdivéddn, niin ettd irti-
leikattu arkki, jota lammitt&#& jatkuvasti tydasennossaan oleva lam-
minilmasuutin 53, alkaa tulla kiedotuksi tuurnan ympirille. Rainan-
muovausviline 54 tulee samalla kdinnetyksi mydtdpdivddn toiseen
asentoon, jossa jousen 200 vaikutuksen alainen painerulla 207 vie
arkin kosketukseen tuurnan 43 lieridpintaa vasten tuurnan pydriessa.

Kuviossa 28 nidytetdin rainanmuovausvdline 54 sen toisessa
asennossa ja vaippa-aihion 4 muotoilu on menossa, samalla kun tapah-
tuu jatkuva limmitys l&mminilmasuuttimen 53 avulla.

Kuviossa 29 on vaippa-aihion 4 muovaus viety melkein paatdk-
seen ja tuurnan pydriminen on loppunut sellaiseen asentoon, etta
tuurnan 43 ymp#rille kiedotun arkin molemmat p#dt ovat suoraan suut-
timesta 53 tulevassa limpimissd ilmassa. Sekd suutin ettd puristus-
viline ovat toiminta-asennossaan ja rainanmuovausvdline 54 on edel-
leen toisessa asennossaan.

Kuviossa 30 on limminilmasuutin palautettu sen takaisinve-
dettyyn lepoasentoon ja rainanmuovausvdline 54 on akselin 187 jat-
ketun mydtdpdividkdintymisen avulla viety kolmanteen asentoonsa, jos-
sa painevidlinettd 198 kiinnetddn nivelen 208 mystdpdivddn, niin ettd
painepinta 205 tulee painetuksi lujasti arkin pehmenemisl&dmpdtilaan
limmitettyjd piditd vasten, jotka puristetaan yhteen pitkittdisliitok-

sen muodostamiseksi.
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Kuviossa 31 ndytet#ddn rainanmuovausviline 54 sen palatessa
ldhtbasemaan, samalla kun tuurna 43 pydritetiin lepoasentoon. Lim-
minilmasuutin 53 on edelleen lepoasennossaan ja tuurnan saavutettua
lepoasennon tulee puristusvdline 52 irrottamaan hylsymdisen vaippa-
aihion 4, joka tdmidn jdlkeen edelli kuvatulla tavalla tySnnetdin
alas tuurnan 43 alap&ddhdn paikan saamiseksi seuraavalle arkille 1
ja kuvatun muovausjakson toistolle.

Védlineet pohjan sydttdd ja irtileikkausta varten:

Kuten edelld mainittiin, sy®tetdidn pohja-aihiot 6 koneeseen
kahdensansivuisten pohja-aihioiden 6 muodostaman, yhtendisen nauhan
45 muodossa. Nauha kulkee rullatelineeseen 39 pydrivini laakeroi-
dusta materiaalirullasta 44 ei-n&dytettyjen taittorullien ja ohjaus-
vdlineiden kautta pohjan syb&tt®pydrdn 76 luokse, joka sijaitsee
ldhelld tuurnan 43 alapditd ja joka on alempaan koneosaan 38 vapaas-
ti pybrivdnd laakeroidun, vaakasuoran akselin 210 varassa. Pohjan-
syott6py6rd 76 on kuusisivuinen ja sisdltdd kuusi tasopintaa 211,
jotka ovat oleellisen neliémiiset ja joiden koko oleellisesti vastaa
jokaisen pohja-aihion 6 kokoa. Niiden reunojen kohdalla, jotka erot-
tavat tasopinnat 211 toisistaan, on pohjansydttdpydrd 76 varustettu
elimilld 212, jotka ovat rinnan akselin 210 kanssa ulottuvia veit-
senterid. Jokainen elin 212 on keskiosansa kohdalla varustettu ko-
verruksella 213, jonka leveys hieman ylittdi nauhan 45 niiden osien
leveyden, joissa pohja-aihiot liittyvit yhteen.

Koneen kdytdn aikana pydritetdidn pohjansydttdpydridd vaiheit-
tain nuolen 214 suunnassa ja nauha 45 tulee viedyksi mukana oleelli-
sesti puolen kierroksen verran pydrdn kehdn ympdri ja pydridn yla-
osan kohdalla se tulee sydtetyksi leikkausvidlineeseen 56. Nauhaa
ohjataan t&dtd rataa pitkin pohjansydttSpydrdn 76 eteen sijoitetun
ohjauskourun 215 avulla, jossa nauha 45 pidet&idn paikallaan jarru-
jousen 216 avulla, joka lisdksi huolehtii siit#, ettd nauha pysyy
tasaisena ja pingotettuna. Nauha 45 ohjataan pohjansydttopydrdn 76
ympdri kytkenndssd elinten 212 kanssa taipuisan nauhan 217 avulla,
jonka toinen pdd on kiinnitetty konejalustaan pohjansy&ttdpydridn
76 ylla Tastd kiinnityspisteestd nauha kulkee ympidri noin 1/3 osan
pyordn kehdstd ja sen toinen pdid on kiinnitetty jousella 218 kone-
jalustaan. PohjansyottopySrdn 76 yl&osan kohdalla nauha 45 jattds
pohjansydttépydrdn ja kulkee ulos kiintedlle tasopinnalle 219, jonka
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loppupdédn kohdalle on sijoitettu leikkausviline 56. Leikkausviline
56 kdsittdd kiintedn veitsen 220 ja tidmidn kanssa yhdessd toimivan,
pystysuorasti liikkuvan veitsen 221. Per3didnantava vaste 222 on leik-
kausvdlineestd vdlimatkan pddssd, joka vastaa pohja-aihion 6 pituut-
ta. Leikkausvdlineen 56 ja vasteen 222 vidliin on sijoitettu pohjan-
siirtovdline 57. Pohjansiirtovidline, joka ndytetddn myds kuvioissa
33 ja 34, sisdltdd kddnnettdvidn vivun 223, jonka toinen pdi on yhdis-
tetty kiintedsti vaakasuoraan, konejalustaan kddntyvadsti laakeroi-
tuun akseliin 224. Toisen p#insi kohdalla vipu 223 kantaa imukupin
225, joka kddnnettdessi vipua 223 akselin 224 ympdri on siirretti-
vissd ensimmdisen asennon (kuvio 32), joka on leikkausvilineen 56 ja
perddnantavan vasteen 222 v&dlissid, ja toisen asennon (kuvio 34) va-
11114 kosketukseen tuurnan 43 pddtypintaa vasten.

Joka kerta kun pohjansysttSpydrdd 76 pydritetdsn 1/6 kierrok-
sen verran nuolen 214 suuntaan, tulee nauha 45 sy&tetyksi eteenpdin
matkan verran, joka vastaa pohja-aihion 6 pituutta, ja nauhan 45 etu-
pdd tulee kosketukseen vastetta 222 vasten. Koska vasteen 222 ja
leikkausvédlineen 56 vilimatka vastaa pohja-aihion 6 pituutta, niin
yhdessd toimivat veitset 220 ja 221 erottavat toimiessaan t&ssi ase-
massa olevan pohja-aihion nauhan 45 muusta osasta. Kun nauha syote-
tddn eteenpdin kohti vastetta 222 ja etumainen pohja-aihio leikataan
pois, sijaitsee pohjansiirtovipu 223 kuvion 32 ndyttdmdssd asennossa,
ja kun etumainen pohja-aihio 6 on leikattu pois, pit&d imukuppi 225
kiinni irrotetun pohja-aihion vivun 223 kohdalla, joka kddntyessiin
akselin 224 ymp&dri siirtdi pohja-aihion kosketukseen tuurnan 43 paa-
td vasten.

Kuviossa 33 ndytetdin sekid pohjansyottSpydrdn 76 ettd leikkaus-
vdlineen 56 ja pohjansiirtovilineen 57 kiyttd. Pohjansydttbpydrdd 76
ja leikkausvidlinettd 56 kiyttii yhteinen nokkakdyri 226, joka on si-
joitettu alemmalle nokka-akselille 29. Nokkakdyrdn 226 Hiariviiva
tunnustellaan viputangon 227 avulla, joka on laakeroitu kddntyvasti
alemman koneosan 38 jalustaan ja jonka toinen pdd pidetddn jousen
228 avulla kosketuksessa nokkakidyridi vasten. Viputangon 227 toinen
pdd on yhdistetty niveltangon 229 kautta kdantyvdasti laakeroidun
viputangon 230 toisen varren kanssa. Niveltangon 229 ja viputangon
230 valisen liitospisteen ja viputangon laakerointiakselin 231 vi-
lissd viputanko on varustettu sivuttain ulkonevalla, vapaasti pydri-
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tettdvdlla rullalla 232. Viputangon 230 toisen varren ulkopdin koh-
dalla on vastaava rulla 233. Tdm&n rullan 233 kohdalla viputanko
230 on yhdistetty vivun 234 kanssa, joka on sijoitettu kiintedsti
pohjansy6ttSpydrédn 76 akselille 210, ja lihemmin midriteltynd rulla
233 on suunniteltu kulkemaan urassa, joka on sijoitettu vivun 234
pituussuunnassa. Akselin 210 toisessa p&dssid pohjansydttdpydra 76
on laakeroitu yhdistetyn yksitie-sulkukytkimen ylle, joka, kun ak-
selia 210 kdytetddn edestakaisella liikkeelld, huolehtii siitid, et-
td sybttdpydrd tulee siirretyksi vaiheittain 1/6 kierroksen verran
vastapdivddn.

Viputangon 230 v&dlittOmdssd liheisyydessid on vield toinen
viputanko 235, jonka kohti viputankoa 230 oleva p3#i on suunniteltu
kdytettdvdksi rullan 232 avulla. Mainitun viputangon p&i on yhdis-
tetty nivelen 236 kautta liikkuvaan veitseen 221, joka pidetididn ni-
veltangon 236 kautta viputankoon 235 vaikuttavan jousen 237 avulla
alemmassa lepoasennossa.

Kun valmistuskoneen alempaa nokka-akselia 29 pydritetdin,
antaa nokkakdyrd 226 viputangolle 230 k#intyvin liikkeen kuvion 33
ndyttdmdn asennon ja asennon v&lilld, jossa viputankoa on k&dnnetty
noin 1/5 kierroksen verran mydtdpdivdidn. Kun viputankoa k&#dnnet#in
ndytetystd asennosta, vaikuttaa viputangon 230 yldp#iin kohdalla ole-
va rulla 233 viputankoon 234, niin ettd akseli 210 tulee kdinnetyksi
vastapdivadn. Tdlléin akseli 210 systtdd pohjansydttSpydrdn 76 aske-
len eteenpdin. Kun viputanko 230 alkaa lihestyd mydtdpdivdin tapah-
tuvan kdidntymisliikkeensd loppua, tulee viputangolle laakeroitu rul-
la 232 kosketukseen viputangon 235 toista pditd vasten ja nostaa ti-
mdn jousen 237 vaikutusta vastaan. Nostoliike siirretdidn nivelen 236
kautta leikkuuvidlineen 56 alempaan veitseen 221, joka yhteistoimin-
nassa kiintedn veitsen 220 kanssa leikkaa saksien tapaan pois nauhan
45 etupddssd olevan, juuri eteen sydtetyn pohja-aihion. Viputangon
230 tamdn jdlkeen vastapdivddn tapahtuvan paluuiskun yhteydessi
veitsi 221 tulee palautetuksi alempaan lepoasentoonsa jousen 237
vaikutuksesta. Samalla rulla 223 palauttaa vivun 234 kuvion 33 ndyt-
tdmddn asemaan, mikd ei vaikuta pohjansydttdpydrddn johtuen systtd-
pyordn ja akselin 210 vdliin sijoitetusta yksitiekytkimesti.

Pohjansiirtovdlineen 57 vivun 223 ohjaus tapahtuu toisen,

alemmalle nokka-akselille 29 sijoitetun nokkalevyn 281 avulla. Nokka-
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levyn 281 kehd vaikuttaa rullaan 282, joka on laakeroitu vapaasti
pydrivdnd viputangon 283 toiseen pd&hdn. Viputanko 283 on laakeroi-
tu alemman koneosan 38 jalustaan ja sen toinen pdd on hammashihnan
284 kautta yhdistetty kierukkajousen kanssa, joka vaikuttaa rullaan
282 pakottaen sen kosketukseen nokkakdyrdn 281 kehdpintaa vasten.
Hammashihna 282 kulkee hihnapy®rdn 284 yli, joka on yhdistetty kiin-
tedsti akselin 224 kanssa, joka kantaa pohjansiirtovdlineen 57 vi-
vun 223. Kun nokkakdyrd 281 pydrii, saa hihna 284 edestakaisen liik-
keen, joka hihnapy®rdn 285 ja akselin 224 kautta antaa vivulle 223
sen heiluvan liikkeen. Vivun 223 liike on tahdistettu pohjan sy&tén
ja irtileikkauksen kanssa siten, ettd sekd sydttd ettd irtileikkaus
aina tapahtuu vivun 223 ollessa kuvion 32 ndyttdmdssd asennossa.

Liikkuvaa kutistus- ja pohjanmuovausyksikkdd 79 sekd@ jarjes-
telyd sen siirtdmiseksi eri tydasentojen vdlilld kuvataan nyt erityi-
sesti viitaten kuvioihin 35-39. Kuten aikaisemmin mainittiin, on ku-
tistusuuni 58, pohjanmuovaus- tai pohjanliitdntdvdline 59 ja tartun-
tavdline 60 yhdistetty yksik&ksi 79, joka on siirrettdvissd sekd
vaaka- ettd pystysuunnassa. Yksikkd sijaitsee tuurnan 43 alla ja
silld on kolme tydtehtdvdd, nimittdin ensiksi tuurnan alapddssda ole-
van vaippa-aihion ja pohja-aihion ldmmittdminen, toiseksi heti l&mmi-
tyksen jdlkeen vaippa-aihion sisddntaitetun reunan ja pohja-aihion
yhteenpuristaminen ja sdilidén pohjan muovaaminen sekd kolmanneksi
sdilidn muovaamisen jdlkeen sdilidn siirtdminen tuurnan 43 alapddstd
kuljetusketjulle 25; joka on sijoitettu tuurnan l13dhelle jaksottain
kulkevana. Jotta yksikkd 79 voisi suorittaa ndmd tyotehtdvdt, sen
on oltava siirrettdvissd vaakasuorasti, niin ettd jokaisen yksikon
sisdltdmistd vdlineistd voidaan asettaa tuurnan kanssa samalle lin-
jalle. Lisdksi on voitava siirtd3d sekd kutistusuuni 58 ettd liitdn-
tdvdline 59 pystysuorasti yldspdin tydasemaan niiden sijaitessa tuur-
nan linjalla. Tdm3d ohjaus on mahdollinen, koska kutistusuunia 58
ja pohjanliitédntdvdlinettd 59 voidaan siirtdi toisistaan riippumat-
tomasti pystysuunnassa ja koska yksikdn ohjaus pysty- ja vaakasuun-
nassa tapahtuu kahden erillisen nokkakdyrdn 238 ja 239 avulla, jotka
on sijoitettu alemmalle nokka-akselille 29.

Kuviosta 36 kdy ilmi, ettd kutistusuuni 58 sisdltdd ilmanldm-
mityslaitteella varustetun, putkimaisen yl&osan 240, joka on saman-

keskisesti liitetyn putken 241 kautta yhdistetty ilman sy&tt&éjohtoon
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242. Aivan putkimaisen osan 240 alla putki 241 on varustettu kahdel-
la vastakkaisella, vapaasti pydrivisti laakeroidulla rullalla 243.
Putkimaisen osan 240 alapididn ja putken 241 alapddn kohdalle kiin-
tedsti asennetun, sivuttain ulkonevan konsolin 244 vilissi ulottuu
ohjain 245, joka on yhdensuuntainen putken 241 kanssa ja sijaitsee
tdstd hieman erillisn. Putkimaisen osan keskiosan kohdalla on toinen
konsoli 246. Putkimaisen osan 240 yldpddn kohdalla on kolmas konso-
1i 247, joka kantaa kaksi vaakasuorasti kiinnettivii sormea 248 ja
249, jotka muodostavat aikaisemmin mainitun tartuntavdlineen 60.

Kutistusuunin 58 kanssa yhdensuuntaisesti sijaitsee pohjan-
liitdntdvdline 59, joka koostuu pystyakselista 250, jonka yldp&dn
kohdalle on sijoitettu laatta 251 siidettivisti. Akselin 250 alapda
on yhdistetty kiinnittimen 252 kanssa, joka samoin kuin kutistus-
uuni 58 on varustettu kahdella vapaasti pydritettdvdlli rullalla
253. Kiinnitin 262 sis31tdi suunnassa kohti kutistusuunia ulottuvan
varren 254, joka ulkop#ddnsi kohdalla on laakeroitu pystysuorasti
siirrettdvdsti ohjaimelle 245. Ylipddnsid kohdalla on pohjanliitidnti-
vdlineen 59 akseli 250 niinikdidn laakeroitu pystysuorasti siirret-
tdvidsti konsoliin 246.

Kutistusuunin 58, pohjaliit&ntdv&lineen 59 ja tartuntavili-
neen 60 muodostaman yksikdn 79 kantaa kulmaviputanko 255, joka on
laakeroitu kdédntyvdsti alempaan koneosaan 38 sijoitetulle akselille
256. Kulmaviputangon 255 toinen varsi on haarukkamainen ja haarojen
toisiinsa pdin olevissa pinnoissa on kaksi vastakkaista, oleellisen
vaakasuoraa pitkittdisuraa 257, joissa yksikdn 79 rullaparit 243 ja
253 on suunniteltu kulkemaan. Urat 257 johtavat vivun ulkopddhdn ja
vastakkaisessa pddssd urat 257 on yhdistetty pystysuorien urien 258
kanssa, jotka johtavat vivun alle. Kulmaviputangon 255 toinen varsi
on ulkopddnsd kohdalla varustettu rullalla 259, joka pakotetaan jou-
sella kosketukseen nokkakdyrdid 239 vasten. Alemman nokka-akselin 29 pyo-
riessd tulee yksikkd 79 kulmaviputangon 255 avulla nostetuksi ja laske-
tuksi nokkakdyrdn 239 muodon midriimidssid tahdissa. Tami liike ei
vaikuta yksikkddn 79 vaakasuorassa suunnassa, vaan molemmat rulla-
parit 243 ja 253 voivat siirty&d vapaasti pitkin uraa 257.

Yksikdn ohjattu siirto vaakasuorasti tapahtuu juoksuvaunun
260 avulla (kuvio 35), joka on laakeroitu vaakasuorasti siirretti-

vdsti alemman koneosan 38 kaptamalle, vaakasuoralle ohjaimelle 261.
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Juoksuvaunu 260 on nokka-akseliin 29 pdin olevassa pddssddn yhdis-
tetty ohjattavasti viputangon 262 toisen varren kanssa. Tdmd vipu-
tankovarsi kantaa vapaasti pydrivdn rullan 263, joka viputangon
toiseen varteen vaikuttavan jousen 264 avulla pakotetaan kosketuk-~
seen alemmalle nokka-akselille sijoitettua nokkakdyr&d 238 vasten.
Juoksuvaunu 260 tulee siis suorittamaan vaakasuoran, edestakaisen
liikkeen tahdissa alemman nokka-akselin 29 pyOrimisen kanssa.
Juoksuvaunu 260 vaikuttaa vuorostaan kutistusuunin 58, pohjanliitdn-
tivilineen 59 ja tartuntavdlineen 60 muodostamaan yksikkddn 79 niin,
ettd timi liukuu pitkin kulmaviputangon 255 uraa tahdissa juoksu-
vaunun 260 liikkeen kanssa. Tamd vaikutus tapahtuu siten, ettd ku-
tistusuunin 58 kanssa yhdistetty putki 241 ja akseli 245 sekd poh-
janliitdntdvdline 59 on laakeroitu pystysuorasti siirrettdvdsti
juoksuvaunun 260 osaan, joka ulottuu kulmaviputangon 255 vaakasuoran
varren alla. Juoksuvaunun 260 liike vaakasuorassa suunnassa siirtyy
siis suoraan yksikkddn, mutta juoksuvaunu ei voi vaikuttaa yksikoén
sisdltidmiin v3dlineisiin pystysuunnassa.

Kutistusuunin 58, pohjaliitdntdv&dlineen 59 ja tartuntavali-
neen 60 muodostaman yksikdn liikekaaviota koneen kdytdn aikana kuva-
taan nyt lihemmin erityisesti viitaten kuvioihin 36-39, jotka nayt-
tivat vaiheittain yksikén eri asennot. Kuviossa 36 kulmaviputangon
255 vaakasuora varsi on ala-asennossa, jossa sekd kutistusuuni 58
ettd pohjanliitidntdvdline 59 ja tartuntavédline 60 ovat pienen vdli-
matkan pddssd tuurnan 43 alapiddn alapuolella. Vaakasuunnassa yksik-
k& on keskiasennossaan, so. siind, jossa kutistusuuni 58 on tuurnan
43 keskiviivan pidennyksessd. Tdssd asemassa rullaparin 243 kytken-
ti kulmaviputangon urissa 257 kantaa kutistusuunin 58, ja pohjan-
liitdntdvilineen 59 rullapari 253 on suoraan vastapditd kulmavipu-
tangon pystysuoraa uraosaa 258 eikd voi siten kantaa pohjanliitanta-
vilinettd, jonka sitd vastoin kantaa kiinnittimen 252 kosketus juok-
suvaunun 260 vaakasuoraa osaa vasten. Kutistusuunin 58 yldosan koh-
dalla olevassa tartuntavilineessid 60 on lihinnd edeltdviéssd tyd&jak-
sossa valmiiksi muovattu sdilid 265, ja tuurna 43 kantaa alapddnsa
kohdalla hylsymidisen vaippa-aihion 4 ja pohja-aihion 6, jotka muo-
vataan siilidksi kuvattavan ty&djakson aikana.

Kuviossa 37 on kulmaviputanko 255 kddnnetty yldasentoon nok-

kakdyrdn 239 pydrimisen vaikutuksesta. Vaakasuunnassa yksikkd si-
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jaitsee edelleen kuvion 36 niyttdmissi asennossa, mikd merkitsee,
ettd kulmaviputangon k&&ntyminen on nostanut kutistusuunin 58 tyo-
asentoon, jossa sen yldosa ympdrdi tuurnalla 43 olevan vaippa-ai-
hion 4 alaosaa, jolloin kutistusuunin 58 ldpi virtaava ldmmin ilma
lammittdd ja kutistaa sekd vaippa-aihiota 4 etti pohja-aihiota 6.
Koska pohjaliitidntidvidlineen 59 rullapari 253 on samalla korkeudella
kuin pystysuora uraosa 258, ei kulmaviputangon kdidntdliike ole vai-
kuttanut vdlineeseen 59, vaan t&mi on edelleen kuvion 36 ndyttdmds-
sd asennossa, jolloin kiinnitin 252 lepdd juoksuvaunun 260 vaakasuo-
ran osan yldpintaa vasten. Ennalta miirdtyn, vaippa-aihion 4 ja
pohja-aihion 6 ldmmityksen vaatiman ajan jdlkeen kd&nnetidin kulma-
viputankoa vastapdivdidn, niin etti ura 257 tulee taas vaakasuoraan
asemaan ja kutistusuuni 58 tulee lasketuksi kuvion 36 ndyttamdin
asemaan.

Palauttamalla kulmaviputanko 255 kuvion 36 ndyttdmddn asen-
toon tulee uran 257 avoin p#i vastapiiti alemman koneosan 38 jalustan
kantamaa konsolia 266, johon on sijoitettu vastaava, vaakasuora ura
267. Sind aikana, jolloin ura 257 on vastapddtd uraa 267, tapahtuu
vksikdn ohjaus askelen verran vasemmalle kuviossa, misti seuraa,
ettd kutistusuunin 58 rullapari 243 vierii kiinte##n uraan 267, sa-
malla kun pohjaliitdntidvidline 59 tulee siirretyksi aksiaaliseen ase-
maan tuurnan 43 alle. Yksikdn ohjauksesta seuraa vield, ettid tar-
tuntavdline 60 tulee viedyksi kuljetusketjuun 25, jonne se jattidi
valmiiksi muovatun s#ilién 265. Yksik&n ohjauksen jdlkeen kdinne-
tddn kulmaviputankoa 255 jilleen myStdpidividn keskiasemaan tai poh-
janpuserrusasemaan, miki johtuu rullapaperin 253 kytkenndstd urassa
257 nostaa pohjaliitdnt&vidlinettd 59 niin, ettd sen yldpddhdn si-
Joitettu laatta 251 tulee kosketukseen ja puristaa yhteen pohja-
aihion 6 ja vaippa-aihion 4 sis&&ntaitetun, alemman reuna-alueen
(kuvio 38). Kun tuurnalla 43 olevan sdili®n yhteenliitinti ja muo-
vaus on viety pddtdkseen ja aikaisemmin muovattu s#ilid 265 on siir-
retty kuljetusketjulle 25, kdinnetddn kulmaviputankoa vastapdivddn
alempaan, kuvion 39 niyttimidn asemaan.

Kun kulmaviputangon ura 257 on saavuttanut vaakasuoran ase-
man suoraan vastapddtd konsoliin 266 sijoitettua uraa 267, tapahtuu
kutistusuunin 58, pohjanliitdntdvdlineen 59 ja tartuntavilineen 60

muodostaman yksikdn ohjaus oikealle kuviossa asemaan, jossa tartun-
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tavidline 60 on aksiaalisesti tuurnan 43 linjalla. Kun yksikkd on
saavuttanut tdmdn aseman, tulee elin 55 siirretyksi alaspdin ja se
siirtdi seuraavaa, kuvatun tydjakson aikana muovattua vaippa-aihi-
ota 4'alaspdin pitkin tuurnaa. Vaippa-aihion 4' alareuna tulee tdl-
18in kosketukseen valmiiksi muovatun sdilién yldreunan kanssa ja
valmiiksi muovattu s&ilid tulee tydnnetyksi alas tartuntavdlineeseen
60 ja pidetyksi kiinni t&mdn jousikuormitteisten sormien 248, 249
vdlissd. Tdmdn jidlkeen ohjataan yksikkd jdlleen kuvion 36 naytta-
mdin asemaan seuraavan vaippa-aihion l&dmmittdmiseksi, ja sitten
jakso toistuu.

Kuvio 40 nidyttdd valmiiksi muovatun sdilidn siirron kutis-
tusuunin 58 p#d&lle asennetusta tartuntavdlineesta 60 kuljetusket-
julle 25, joka liikkuu jaksottain nuolen 268 suunnassa ja siirtaa
sdilist tdyttdkoneeseen 13. Kuljetusketju 25 sisdltda ketjun 269,
jota ohjataan urassa 270 t#mdn varassa. Ketju 269 kantaa alapddnsa
kohdalla ohjattavasti sijoitetut, U-muotoiset pitimet 271, joiden
avoin puoli on kohti kutistusuunin 58 kantamaa tartuntavdlinettd 60.

Kuten on mainittu, kdsittdi tartuntavdline 60 kaksi sormea
248, 249, jotka on laakeroitu vaakasuorasti kddntyvdsti vastaavan
akselin 272 ympdri. Sormet 248, 249 on suunniteltu siirrettdvdksi
suljetun asennon, jossa sormet kytkevdt ja pitdvat kiinnin sdilidn
vidlissdin, ja avoimen asennon vidlillid, jossa sormet ovat erossa toi-
sistaan. Ni@md kaksi sormiasemaa on midritetty sormien takaosan koh-
dalle sijoitettujen, sivuttain ulkonevien ulokkeiden 273 avulla,
jotka toimivat yhdessd jousien 274 kanssa ja pitdvdt sormet kiinni
jommassakummassa asemassa.

Sormien 248, 249 siirto suljetusta asemasta avoimeen ja pdin-
vastoin tapahtuu silloin, kun tartuntavdline 60 vied&dn kuljetusket-
juun 25 ja vast., kun se poistetaan siitd, ja siirtoa ohjataan kah-
den pystysuoran nastan 275, 276 avulla, jotka on sijoitettu kiin-
tedsti hieman erilleen kuljetusketjusta 25 ja keskindiselld vali-
matkalla, joka hieman ylittd3d tartuntavdlineen 60 leveyden. Kun
tartuntavidline 60 yhdessi kiinnipitdmdnsd, valmiiksi muovatun sdi-
1i6n kanssa siirretddn yksikkd3d ohjaamalla sis&d@lle kuljetusketjuun
25, vaikuttavat kahden nastan 275, 276 alapddt sormien 248, 249
takapiddn kohdalla oleellisen suorassa kulmassa ulkoneviin vaste-

osiin 277, jolloin sormet pakotetaan avoimeen asentoon, jossa ne
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pidetddn ulokkeiden 273 ja jousien 274 yhteistoiminnan avulla. val-
miiksi muovattu s#ilid on nyt siirretty kuljetusketjun 25 pitimiin
271, jotka kannattavat sen.

Kun tartuntavidline 60 poistetaah kuljetusketjusta eli siir-
retddn oikealle kuviossa 40, eividt nastat 275, 276 endi vaikuta
varsien vasteisiin 277. Varret jdavdt kuitenkin avoimeen asentoon
ulokkeiden 273 ja Jousien 274 kiinnipit3#min#, kunnes sormet 248,

249 on miltei kokonaan poistettu kuljetusketjusta 25. Tartuntavi-
lineen 60 paluuliikkeen lopussa on sormien 248, 249 ulkopddn koh-
dalla olevat korot 278 suunniteltu toimimaan nastojen 275, 276 vai-
kutuksesta, jolloin sormet palautetaan suljettuun asentoon jousien
274 vaikutusta vastaan ja tartuntaviline 60 on valmis vastaanotta-
maan seuraavan, valmiiksi muovatun s#ilién.

Kuljetusketju 25 siirtii nyt valmiiksi muovatut sdilidt tayt-
tokoneeseen 13 ja s3ilidt siirretiin poikittain tdyttdkoneen kuljet~
timen 15 yli kulkevalta kuljetusketjun 25 osalta imukupein varustet-
tujen vdlineiden avulla koverruksiin 16 yhdessd kuljettimen 15 poi-
kittaissegmenteisti. Kun segmentti on tdytetty ylh&dilli avoimilla
sdili®illd, ohjataan kuljetin askelen verran, niin ettd seuraava,
ei vield tdytetty segmentti sijoittuu kuljetusketjun 25 alle. Usei-
den ohjausten jilkeen ensiksi mainittu, sdilisdilli tdytetty segment-
ti on saapunut t&yttSkoneen pddlle sijoitetun tdyttdyksikdn 46 koh-
dalle (kuvio 2), joka sisiltas tdyttbaineen sdilidn 279 seki useat
tayttSputket 280, jotka ulottuvat siiti pystysuorasti alaspdin ja
jotka on varustettu sulkuventtiileilli. Tayttbputkien 280 miiri vas-
taa kunkin kuljetussegmentin poikittain kuljettimen 15 yli sijoitet-
tujen koverrusten 16 lukumiiriji. Asiantuntijan hyvin tuntemien sii-
tdvdlineiden avulla avataan sitten tdyttdputkien 280 venttiilit niin
pitkdksi ajaksi, ettd kuljettimessa olevat 8dilidt tulevat tdyte-
tyiksi t&yttSaineella halutulle tasolle.

Kuljetinta 15 edelleen ohjaamalla saavuttaa tdysien sdilidi-
den rivi sitten kansiyksikén 47, joka samoin kuin tdyttdyksikks 46
on sijoitettu kuljettimen 15 yl&osan ylle. Kansiyksikk® 47 meistii
nyt ulos kannet 9 kansiainerullan 48 ja paluuainerullan 36 vilissi
kulkevasta rainasta, jonka leveys oleellisesti vastaa kuljettimen
15 leveyttd. Sitten ulosmeistetyt kannet 9 limmitet#in ja lampoé-
muovataan niin, ettd ne saavat halutun muodon, jossa on oleellisen
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tasainen keskialue 10 ja tdtd ympdrdivd laippa 11. Lédmmittdmdlla
sdilididen ylempid reuna-alueita ja kansien 9 laippaa 11 aineen
pehmenemisldmpétilaan sekd sitten kiinnittd&mdlld kannet 9 sdili-
6ille yhdistetddn sitten jokainen kansi sdilién kanssa nesteenpi-
tavdsti suljettuna.

Kuljettimen 15 useiden jatkettujen ohjauéten jdlkeen tdyte-
tyt ja suljetut sdilidt saapuvat sitten asemaan, jossa ne poiste-
taan kuljettimen 15 koverruksista 16 ja kuljetetaan kourun 49 kaut-
ta edelleen halutulle paikalle, esim. pakattavaksi isompiin kerdys-
sdilidihin.

Keksinndén mukainen kone sisdltdd edelld kuvattujen vdlinei-
den ja yksityiskohtien lisdksi myds suuren mddrdn tunnettuja vali-
neita, esim. konsoleja, kiinnittimid, paineilmaventtiilejd ym.,
jotka kuitenkin ovat tunnettua tyyppid eivdtkd vaadi ldhempdd ku-
vausta. Eri vdlineiden kdyttdmiseksi kdytetyt hammashihnat voidaan
tietenkin vaihtaa muihin, vetovoiman siirtdviin vdlineisiin, esim.
ketjuihin, ja muitakin v3lineitd voidaan seuraavien patenttivaati-
musten asettamissa puitteissa korvata muilla, samanarvoisilla vili-
neilla.

Kuten on ndytetty vasemmalla kuviossa 2, on alemmassa kone-
osassa tuulettimia ja ldmmitysaggregaatteja, joilla kehitetddn lam-
minilmasuuttimen 53 ja kutistusuunin 58 kdyttdmd kuuma ilma. Alem-
man nokka-akselin 29 ylle on lisdksi sijoitettu ohjelmointilaite
33, joka useiden, nokka-akselille 34 sijoitettujen nokkalevyjen
kautta vaikuttaa mikrokatkaisimiin tavanomaiseen tapaan. Mikrokat-
kaisimia kdytetddn koneen tiettyjen toimintojen sddtdmiseksi, esim.
kaavan noudattamiseksi rainan 41 sisddnsydtdn yhteydessd ja ali-
ja vast. ylipaineen sid&dtdmiseksi tuurnan kanavissa 165 ja 166.

Lopuksi on pantava merkille, ettd kuvattu muovausprosessi
toistetaan jatkuvasti ja ettd ldhinnd edeltdvd ja vast. seuraava
muovausprosessi osaksi liittyvdt kuvattuun muovausprosessiin ja
tapahtuvat samanaikaisesti sen kanssa. Esim. tuurnan alapdidssd ole-
van pakkaussdilién kutistuminen tapahtuu yhtdaikaisesti tuurnan
pyorityksen ja seuraavan vaippa-aihion muovauksen kanssa ja samoin
tapahtuu valmiin sdilidn siirto kuljetusketjulle 25 samanaikaisesti

seuraavan sdilidn pohjan muovauksen kanssa.
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Foreliggande uppfinning avser en maskin f6r framst&llning av
behdllare av ett genom virmepiverkan krympbart termoplastiskt mate-
rial.

Det ar k&dnt att tillverka b&garformiga beh&llare av ett lami-
nerat material som innefattar ett bdrarskikt av skumplast, vilken
behdllare har en huvudsakligen rérformig del samt Atminstone en &nd-
gavel. En dylik beh&llare beskrives i SE-patentskriften 381 442 och
kdnnetecknas av att behdllarens &ndgavel innefattar en i den r&r-
formiga behdllardelen och nira dennas i#nde beldgen materialbricka,
vars kantomrade &r fdrseglat med en till anliggning mot material-
brickans undersida genom krympning invikt zon av den rorformiga be-
hallardelen.

Det fdredragna material som denna f&rpackningsbehillare &r
tillverkad av &r ett laminerat material som innefattar ett birar-
skikt av skumplast med pd Smse sidor applicerade tunnare skikt av
homogent plastmaterial. De skumplastskiktet uppbyggande cellerna har
genom en efter extruderingen av materialet fdretagen strickning bi-
bringats en linsformad eller langstrickt form. Eftersom cellerna nor-
malt &r sfdriska och strédvar efter att &ter intaga denna normala form
kommer de, om det firdiga materialet &nyo uppvirmes till mjukning,
att i méjligaste man dtergd till sfirisk form, vilket medfdr att
materialet krymper. Detta gdr att termoformning av materialet runt
t.ex. en profilerad dorn kan ske utan att cellstrukturen fdrdndras
eller alltfdr stora tjockleksvariationer uppkommer. Sasom exempel pa
ett ldmpligt material kan nimnas ett laminerat material med ett
bdrarskikt av polystyrenskumplast och p4& Smse sidor av detta an-
bringade skikt av homogen polystyren. Skumplastskiktet har h#rvid en
tjocklek av 0,6 mm och de homogena polystyrenskikten har en tjocklek
av 0,1 mm.

Vid det fdredragna sétt att tillverka n#mnda beh&llare som
ocksd beskrives i ovanstdende SE-patentskriften utnyttjas materialets
férmaga till kontrollerad krympning'vid vdrmepdverkan. Tillverknings-
forloppet inledes med att en rektanqulir materialremsa uppvdrmes och
omformas till en cylindrisk manteldel genom att den lindas runt en
dorn och dess dndar sammanfogas till en &verlappsskarv. I mantel-
dndens ena &nde, som strdcker sig ndgot utanfdr dornidnden, infdres
ddrefter en materialbricka som skall bilda beh&llarens botten. H&r-
efter uppvdrmes savdl mantelimne som materialbricka, varigenom
manteldmnet kommer att krympa och noggrant ansluta sig till dornen.
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Mantelimnets utanfdr dorndnden sig strdckande &ndzon kommer vid
krympningen att vikas in Over materialbrickans kantzon och genom en
sammanpressning av dessa bada kantzoner astadkommes en vidtsketdt
bottenfdrsegling av Gverlappstyp.

Den beskrivna p& detta sdtt tillverkade behdllaren erbjuder
ett flertal fdrdelar i jamférelse med de konventionella bdgarformiga
forpackningsbehdllare som tillverkas genom uppvdrmning och vakuum-
formning av en materialbana. Eftersom materialet i behallarens man-
telyta ej stridckes eller tdjes under tillverkningen &r det t.ex.
méjligt att dekorera materialet redan da detta befinner sig i ban-
form, vilket tidigare ej varit m8jligt eftersom vakuumformningen av
materialet medfort att dekormdnstret eller texten fdrstdrts. En annan
fordel ar att férpackningsbehdllaren pa grund av det i materialet
ingidende skumplastskiktet far isolerande egenskaper, vilket g&r den
sdrskilt lamplig for t.ex. varma drycker eller glass. Sdttet att
tillverka forpackningsbehdllaren fran ett rektanquldrt materialdmne
medfdr vidare att materialet utnyttjas optimalt och att endast ett
minimum av spillmaterial uppkommer.

Ett d4ndamil med fdreliggande uppfinning &r att ombesdrja en
maskin f8r framstillning av b3garformiga fdrpackningsbehillare.

Ett ytterligare dndamdl med f6religgande uppfinning dr att
ombestrja en maskin f&r framstdllning av fdrpackningsbehallare av
den typ som beskrives i SE-patentskriften 381 442,

Detta d&ndamdl har uppnatts med hjdlp av en maskin enligt upp-
finningen, vilken maskin dr kdnnetecknad ddrav, att den cylindriska
delen av dornen uppvisar ett kldmdon som dr anordnat att gripa om
och fasthilla ett bandformat materialark som vid dornens efterfdél-
jande rotation ges en cylindrisk form med &verlappande &ndedelar.

En ytterligare f®redragen utfdringsform av uppfinningen har
getts i patentkravet 2.

En utfdéringsform av maskinen enligt uppfinningen skall be-
skrivas ndrmare i det fdljande med hdnvisning till bifogade, delvis
schematiska ritningar, pad vilka samma detalj har betecknats med samma
referensnummer i samtliga figurer

figur 1 visar i form av ett flédesschema de olika momenten
under tillverkningen av en behdllare av den aktuella typen,

figur 2 visar schematiskt och i perspektiv en maskin enligt
uppfinningen sammanbyggd med en fyllmaskin,

figur 3 dr en sidovy av maskinen enligt uppfinningen som fo&r

4skidlighets skull visas delvis i genomsk&rning,
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figurer 4 - 8 visar ett i maskinen ingdende arrangemang f&r
frammatning av banformigt f8rpackningsmaterial, och nirmare bestdmt
visar fig. 4 i perspektiv ett arrangemang for att ge ett frammatnings-
aggregat en fram- och dtergdende rorelse, fig. 5 i perspektiv ett
arrangemang fO0r manévrering av i frammatningsaggregatet ingdende mate-
rialfasthdllningsarmar, fig. 6 en detaljvy av i mandvreringsarrange-
manget enligt fig. 5 ing3ende rorelsedverféringsdetaljer, fig. 7 fram-
matningsaggregatet i perspektiv och fig. 8 frammatningsaggregatet i
sektion med materialfasthdllningsarmarna i slutet (heldragna linjer)
respektive &ppet (punktstreckade linjer) 1lidge,

figur 9 visar i perspektiv ett i maskinen ingdende aggregat
f6r avklippning av det banformiga materialet i enskilda ark,

figur 10 &r en sidovy av ett i arrangemanget enligt fig. 9
ingdende klippdon,

figurer 11 - 15 visar uppifrdn och delvis i sektion klipp-
donets rérelse under avklippningen av materialbanan,

figur 16 4r en delvis sektionerad sidovy av ett i maskinen
ingdende dornaggregat, ett med dornen samverkande medbringarorgan,
ett med dornen samverkande klimdon samt mandvreringsarrangemang for
dessa organ,

figur 17 &r ett snitt genom den i fig. 16 visade dornen och
dskiadliggér i dornen anordnade kanaler,

figur 18 visar i perspektiv savil ett arrangemang for att
rotera den i fig. 16 och 17 visade dornen som ett arrangemang for
att mandvrera det i fig. 16 visade medbringarorganet,

figur 19 visar i perspektiv ett arrangemang f&r mandvrering
av det i fig. 16 visade kl#&mdonet,

figur 20 visar i perspektiv ett varmluftsmunstycke f£&6r upp-
vdrmning av materialremsan samt ett mandvreringsarrangemang f8r varm-
luftsmunstycket,

figur 21 visar varmluftsmunstycket enligt fig. 20 uppifrin
och i framskjutet, aktivt lige,

figur 22 visar varmluftsmunstycket enligt fig. 20 uppifran
i tillbakadraget, inaktivt lige,

fig. 23 visar i perspektiv ett med dornen samverkande organ
f6r formning av materialremsan samt ett arrangemang f&r man&évrering
av organet,

figur 24 visar banformningsorganet enligt fig. 23 uppifran,

figurer 25 -31 visar banformningsorganet, dornen, fasth&ll-
ningsfingret och varmluftsmunstycket och visar stegvis deras samverkande
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rorelser under formningen av ett manteldmne,

figur 32 visar i perspektiv ett organ fér frammatning av
remsformigt sammanhdngande bottendmnen, ett skidrorgan fér uppdelning
av remsan i enskilda bottendmnen samt ett organ f&r &verfdring av de
enskilda bottendmnena till dorninden,

figur 33 visar ett arrangemang f&6r mandvrering av de i figqg.
32 visade organen,

figur 34 &r en detaljvy fran sidan och visar det i fig. 32
illustrerade bottendverfdringsorganet,

figur 35 visar i perspektiv en under dornen beldgen enhet f&r
uppvdrmning och sammanfogning av mantelimnet och bottendmnet samt
organ f6r mandvrering av enheten,

figurer 36 - 39 &r sidovyer av den i fig. 35 visade enheten.
Ndrmare bestdmt visar fig. 36 enheten i ett redolige, fig. 37 en-
heten i ett krympningsldge, fig. 38 enheten i ett bottenformnings-
l&ge och fig. 39 enheten i ett 8verfdringslige,

figur 40 visar i perspektiv Overfdringen av en firdigformad
behdllare till en transportdr f8r vidare befordran till fyllmaskinen.

I fig. 1 visas stegvis omformningen av ett remsformigt for-
packningsmaterial till bdgarformiga behdllare sdsom den fdrsiggar i
maskinen enligt uppfinningen. Det remsformiga f&rpackningsmaterialet
tillféres maskinen och uppdelas i enskilda ark 1 av l3mplig lingd.
Forpackningsmaterialet &r f&rsett med en pd ritningen ej visad inlagd
8ppningstrad, vilken stridcker sig i ndrheten av och parallellt med
materialets Ovre kant. FOr att underl&tta gripandet av denna &Spp-
ningstrads &nde dd forpackningsbehdllaren skall Sppnas avskires det
banformiga materialet s3d att varje ark vid sin ena dnde fair en ut-
skjutande &ppningsflik 2 samt motsvarande urtagning 3 vid sin andra
dnde. I ndsta bearbetningssteg uppvirmes arket 1 och omformas till
ett hylsformigt manteldmne 4 genom att det lindas kring en dorn {ej
visad) och dess bdda kortdndar férbindes med varandra till bildande
av en vertikal Overlappsskarv eller lingsskarv 5. Den vid arkets 1
ena &nde beligna &ppningsfliken f&rbindes ej med manteldmnets yta
utan strédcker sig nagot utdt fran mantelimnet. Mantelimnet 4 fér-
skjutes ddrefter relativt dornen si att dess nedre idnde stricker sig
utanfdr dorndnden. I den utanfdr dornen sig stréickande #nden infdres
direfter ett bottendmne 6 till anliggning mot dorninden, varefter
sdvdl manteldmnet som bottenimnet uppvirmes. Mantelimnet kommer hir-

vid att krympa s& att det noggrant ansluter sig till dornens form,
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vilken vdljes alltefter den ¥nskade form den fdrdiga fdrpacknings-
behdllaren skall erhilla. I det illustrerade exemplet uppvisar for-
pPackningsbehdllaren en huvudsakligen cylindrisk, 6vre del 7 samt en
till denna anslutande, svagt konisk undre del 8. Den nedre dndzon av
manteldmnet 4 som strédcker sig utanfdr dorninden kommer vid krymp-
ningen att vikas in mot dorninden och det mot denna anliggande botten-
dmnet 6. Ndrmare bestimt kommer mantelimnets 4 invikta kantzon att
tdecka en kantzon av motsvarande bredd pa bottendmnet 6. Medan de
bdda kantzonerna #nnu befinner sig i uppvdrmt tillstdnd anpressas ett
sammanfognings- och bottenformningsorgan mot foérpackningsbehillarens
botten, varigenom kantzonerna sammanpressas till en runtoml&pande,
viatsketdt Overlappsfog. Samtidigt ges behdllarens utvindiga botten

en ldmplig form. I och med detta har beh&llaren getts den slutliga
formen och den transporteras vidare for fyllning och efterf&ljande
lockpdsédttning i en fyllmaskin, vilken fdretridesvis dr sammanbyggd
med och bildar en enhet tillsammans med maskinen enligt uppfinningen.
I fyllmaskinen utstansas lock 9 frin en materialbana. Locken termo-
formas i samband med utstansningen s3d att de fir ett fdrsinkt, cent-
ralt omradde 10 och en runt detta 18pande fldns 11. Efter fyllningen
av behdllaren med &nskat fyllgods uppvirmes beh&llarens 6vre kant,
varefter det likasid uppvirmda locket 9 pressas ner i behdllaren sa
att lockets fl3ns 11 kommer till anliggning mot och fdrseglas med
behdllarkanten till en vitsketdt skarv. Direfter borttransporteras
den f&drdiga och f8rslutna behillaren f&r att t.ex. fdrpackas i storre
samlingsbehdllare.

I det f8ljande kommer en féredragen utfdringsform av maskinen
enligt uppfinningen att beskrivas n#irmare, f&rst i en allmin maskin-
beskrivning som med s3rskild hdnvisning till fig. 2 och 3 beskriver
maskinen enligt uppfinningen, den med maskinen enligt uppfinningen
samverkande fyllmaskinen, drivningen av den totala maskinen och f&r-
packningsmaterialets vig genom maskinen under omformningen till en-
skilda, fyllda f&rpackningsbehillare.

Sedan den allminna maskinbeskrivningen redogjort f&r maskinens
konstruktions- och funktionsprincip kommer de i maskinen ingaende
aggregaten f&r utfdérandet av de olika formningsmomenten att beskrivas
ndrmare i en s&drskild beskrivningsdel. Hirvid beskrives de olika
aggregaten i den f861jd i vilken de ingriper i tillverkningen av en
enskild férpackningsbehdllare och med sirskild hénvisning till de
olika detaljritningarna.
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Maskinen enligt uppfinningen visas till vénster pd fig. 2 och
indikeras med hdnvisningsbeteckningen 12. Tillverkningsmaskinen 12
dr sammanbyggd med en konventionell fyllmaskin 13 till en komplett
maskinenhet. Den visade maskinenheten beskrives i det foljande i den
form som den visas i fig. 2, d.v.s. med endast en till fyllmaskinen
13 ansluten tillverkningsmaskin 12. Emellertid dr det i praktiken
férdelaktigt att sammankoppla en fyllmaskin med ett stdrre antal
tillverkningsmaskiner, t.ex. fyra eller atta i beroende av fyll-
maskinens respektive tillverkningsmaskinens kapacitet. En maskinenhet
med ett stdrre antal tillverkningsmaskiner har samma utformning som
den i fig. 2 visade med undantag f8r att den fdrldnges at vidnster
genom tilldgg av ytterligare tillverkningsmaskiner 12, vilka placeras
parallellt med den visade tillverkningsmaskinen och med nagot in-
bdrdes avstdnd, varigenom de kan betjinas av samma driv- och trans-
portdrorgan, vilket kommer att beskrivas ndrmare i det fdljande.

Den i maskinenheten ingdende fyllmaskinen 13 &r av huvudsak-
ligen konventionell typ och innefattar ett ladformigt stativ 14 runt
vilket en &ndlds lamelltransportdr 15 med urtag 16 f6r behdllarna
ldper. Den vid stativets 14 ovansida befintliga parten av transpor-
téren 15 18per i riktning fran tillverkningsmaskinen 12, d.v.s. i
riktning frdn vénster till hdger p&d ritningen. Transportdren 15 l&per
6ver fyra brytvalsar 17, av vilka den ena &r drivande.

Inne i det 13dformiga stativet 14 finns en huvudmotor 18,
vilken via en kedja driver en huvudaxel 19. Fran denna sker en upp-
delning av drivkraften i tre olika riktningar, n&mligen for det forsta
via en vid huvudaxelns 19 ena d@nde anordnad indexeringsvidxellada 20,
en till denna kopplad vinkelvidxel 21 samt ett kedjeaggregat 22 till
fyllmaskinens 13 transportdr 15, f&r det andra via ett vid huvud-
axelns 19 andra &nde anordnat kedjeaggregat 23 och en vinkelvixel 24
till en transportkedja 25, vilken 6verfdr bdgarna fran tillverknings-
maskinen 12 till fyllmaskinen 13, samt f6r det tredje via ett ytter-
ligare vid huvudaxelns 19 sistndamnda 8nde anordnat kedjeaggregat,
vilket Overfdr kraften till en Overfdringsaxel 27 som dr beldgen
utanfér fyllmaskinens 13 stativ 14 och strdcker sig parallellt med
huvudaxeln till tillverkningsmaskinen 12. I tillverkningsmaskinen 12
6verfdres kraften fran &verfdringsaxeln 27 medelst en kedja 28 till
en undre kamaxel 29. Den undre kamaxeln dverfdr i sin tur via tva
kuggremmar 30 och 31 drivkraften till en Ovre kamaxel 32 respektive

ett programverks 33 kamaxel 34. Den undre och den &6vre kamaxelns 29,
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32 respektive kamskivor &verfsr ddrefter via hdvstidnger drivkraften
till de olika i tillverkningsmaskinen ingdende organen, vilket be-
skrives ndrmare i det fé61ljande.

Fran Sverféringsaxeln 27 drives ocksa via en rem 35 en ovanpa
fyllmaskinen 13 anordnad upptagningsrulle 36 f&r banformigt retur-
material, ur vilket locken 9 stansats.

Varje tillverkningsmaskin 12 kan sdgas bestd av tre ladformiga
stativdelar inom vilka de olika organen gruppvis &8r samlade, nimligen
en fdrsta eller 8vre maskindel 37, en under denna beldgen andra eller
undre maskindel 38 samt ett bakom denna beldget rullstill 39. Rull-
stdllet 39 uppbidr en fritt roterbar materialrulle 40, fran vilken en
materialbana 41 via en brytrulle 42 ledes in i den 6vre maskindelen 37
f6r att uppdelas i enskilda ark 1 och genom lindning runt en i den
f8rsta eller &vre maskindelen 37 lagrad dorn 43 omformas till hyls-
formiga mantel&mnen 4.

I rullstédllet 39 &r ocksi en andra materialrulle 44 fritt
roterbart lagrad. Fr&n materialrullen ldper en sammanhingande bana 45
av bottendmnen 6, vilka 18per in i den undre maskindelen 38 och upp-
delas i enskilda bottendmnen, vart och ett av vilka férbindes med ett
format mantel&mne 4 f3r bildande av en upptill 8ppen, b&garformig be-
hdllare. Den silunda formade behillaren 6verfdres direfter till trans-
portkedjan 25, vilken &verfdr behillaren till ett urtag 16 i fyll-
maskinens 13 transportdr 15. Medelst transportdren 15 férflyttas dir-
efter bdgaren férst till ett ldge under en ovanpa fyllmaskinen 13 an-
ordnad fyllenhet 46 f&r att fyllas med 8nskad mingd fyllgods, var-
efter transportdren 15 indexeras och foérflyttar bigaren i lidge under
en likasad ovanpi fyllmaskinen 13 anordnad lockenhet 47, vilken fran
en mellan en lockmaterialrulle 48 och returmaterialrullen 36 l8pande
bana av lockmaterial utstansar de enskilda locken 9, termoformar dem
sd att de erhdller det férsinkta centrala omrddet 10 och flinsen 11,
uppvdrmer savil flinsen 11 som den i transportdren befintliga biga-
rens 6vre kant samt applicerar och fdrseglar locket s& att den fyllda
férpackningsbeh&llaren férslutes. Genom ytterligare indexering av
transportdren 15 férflyttas den fdrdiga och fdrslutna beh&llaren till
ett ldge mitt f6r en rinna 49, i vilken behdllaren inféres medelst icke
visade organ f&r vidare transport och eventuell férpackning i sam-
lingsbehdllare eller liknande.

Den n&drmare konstruktionen av och sambandet mellan de olika
i en tillverkningsmaskin 12 ing&ende bearbetningsaggregaten framgar
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tydligare av fig. 3, som dr en sidovy av en tillverkningsmaskins 12
6vre och undre maskindel 37, 38, sedda fréan vidnster i fig. 2.

Den fran materialrullen 40 (fig. 2) avrullade materialbanan
41 inldper i den férsta eller 6vre maskindelen 37 fran vinster (fig.
3) och matas medelst ett frammatningsaggregat 50 i riktning mot
dornen 43. Frammatningsaggregatet 50 utfdr en linjdr fram- och ater-
gdende rorelse parallellt med banan 41 och frammatar denna stegvis i
riktning mot dornen. Frammatningsaggregatet 50 drives i likhet med
alla ovriga i den f&rsta eller 6vre maskindelen 37 beldgna aggregat
via ett hdvarmssystem, och remmar eller liknande frin den 6vre kam-
axelns 32 kamkurvor. De olika fo6r detta dndamil anordnade organen och
sdtten att 6verfdra och omvandla drivrdrelserna till de enskilda
aggregaten behandlas ndrmare i det f8ljande med hidnvisning till efter-
féljande detaljritningar.

Efter frammatningsaggregatet 50 (sett i banans 41 rdérelse-
riktning) finns ett klippdon 51, vilket uppdelar materialbanan 41 i
en f6r formningen av varje manteldmne 4 limplig materialliingd eller
ark. Samtidigt med klippdonets 51 avklippningsrérelse fastklidmmes
den frdmre, intill dornens 43 periferiyta beldgna dnden av arket 1
mot dornytan medelst en fasthallningsfinger 52 (fig. 16), och efter
avklippningens fullbordande bdrjar dornen 43 rotera. vid dornrota-
tionens begynnelse framfdres ett varmluftsmunstycke 53 till ett ak-
tivt ldge sd att en varm luftstrdm bldses i vinkeln mellan dornens
mantelyta och den tangerande arkidnden. Hirigenom uppvirmes materialet
i sddan utstrdckning att omformningen av arket till hylsform under-
ldttas. Da dornen 43 i det nidrmaste fullbordat ett varv och d& arkets
1 slutédnde bifinner sig omedelbart framfdr varmluftsmunstyckets 53
mynning avstannar dornens 43 rotation, vilket medfdr att arkets 1
mittf&r varandra beldgna begynnelse- respektive slutinde utsittes for
varmluftsstrdlen en ldngre tid &n den &vriga delen av materialarket
och uppvdrmes till materialets mjukningstemperatur. Direfter samman-—
pressas de uppvdrmda och varandra 8verlappande arkdndarna till en
overlappsskarv medelst ett svidngbart banformningsorgan 54, vilket
under stdrre delen av dornrotationen 1l&tt anpressar materialarket
mot dornens mantelyta, men som nu svinges for att adstadkomma den
kraftiga sammanpressningen av de bdda ark#ndarna. Efter langdskarvens
fullbordande roterar dornen ytterligare n&got si att den fullbordar
ett helt varv och ater hamnar i begynnelseldget.
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Sedan banformningsorganet 54 och varmluftsmunstycket 53 iter-
gatt till sina viloldgen 18sgbres det formade mantelimnet 4 och f&r-
skjutes medelst ett medbringarorgan 55 (fig. 16) i riktning nedat
ldngs dornen 43 till ett sddant lidge vid dornens nedre dnde, att
manteldmnets undre &nde stréicker sig nigot utanfdr dorninden.

Bearbetningen av det hylsformiga mantelimnet 4 dvertages nu av
de i den undre maskindelen 38 anordnade bearbetningsaggregaten, vilka
via hdvarmar och liknande organ drives av den undre kamaxelns 29 kam-
kurvor. Drivarrangemangen f6r de olika aggregaten samt dessas nirmare
detaljer kommer att beskrivas senare med h&nvisning till de sirskilda
detaljritningarna.

Medelst ett bottenframmatningshjul 76 inmatas i den undre
maskindelen de i form av en sammanhingande bana 45 i rullstillet 39
férvarade bottnarna 6. Banan 45 18per runt det stegvis roterande
bottenframmatningshjulet 76 till ett i n&rheten av detta anorndat
skdrorgan 56 (fig. 32), vilket uppdelar den sammanhdngande banan 45 i
enskilda bottendmnen 6. Omedelbart intill skdrorganet 56 finns ett
bottentéverféringsorgan 57, vilket griper det separerade bottendmnet
6 och placerar det i anliggning mot dornens 43 undersida, dir botten-
dmnet 6 kvarhdlles medelst vakuum i ett sidant lige, att det omges av
manteldmnets 4 nedanfdr dornens undre inde sig strickande kantzon.

Med manteldmnet 4 och bottendmnet 6 i detta lige lyftes ett
under dornen anordnat rérformigt uppvirmningsorgan eller varmluftsugn
58 till ett Ovre aktivt l&ge, i vilket den omger dornens 43 nedre
dnde och uppvdrmer de vid denna beligna férpackningsbehdllarimnena 4,
6. Uppvdrmningen resulterar i att mantelimnet 4 krymper och noggrant
ansluter sig till dornens 43 form. Den kantzon av mantelimnet 4 som
amnet 6 pad grund av sin placering i ugnens nedre, varmare del att
uppvdrmas i hégre grad &n den resterande, 8vre delen av mantelimnet
4. Detta medfdr att manteliémnets kantzon kommer att krympa till an-
liggning mot bottendmnets 6 kantzon och innan krympugnen 58 &ter av-
ldgsnas kommer materialet i de bada kantzonerna att ha n&tt sin mjuk-
ningstemperatur.

Till vdnster om uppvidrmningsorganet eller ugnen 58 och paral-
lellt med denna finns ett sammanfogningsorgan 59 (fig. 3), vilket
tillsammans med krympugnen 58 och ett vid dennas 8vre kant anordnat
griporgan 60 (fig. 36) &r sammanf&rt till en enhet 79. D& krympugnen
nedsdnkts till sitt vilol¥ge f&rflyttas nimnda enhet 79 ett steg at
héger (fig. 3), varefter sammanfogningsorganet 59 lyftes till an-
liggning mot de dnnu mjuka kantzonerna av bottenimnet och mantelimnet
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fOor att sammanpressa dessa till en vitsketit 6verlappsfog. I och med
detta &r fdrpackningsbehillaren fardigformad, och sammanfognings-
organet 59 sidnkes dter till sitt P& ritningen visade viloldge. H&ir-
efter indexeras den av sammanfogningsorganet 59, krympugnen 58 och
griporganet 60 bestiende enheten 79 it vidnster si att griporganet 60
blir beldget rakt under dornen 43. Medbringarorganet 55 skjuter nu med
hjdlp av ett mellanliggande, under krympningsproceduren format nytt
manteldmne ner den fdrdiga beh&llaren i griporganet 60, och d& enheten
under nidsta arbetscykel &ter forflyttas At hdger &verfoéres behallaren
till transportkedjan 25 for vidare befordran till fyllmaskinen.

Frammatningsaggregatet 50 och dess drivarrangemang kommer nu
att beskrivas nirmare med sdrskild hdnvisning till fig. 4 - 8. sjilva
frammatningsaggregatet visas i fig. 7 och 8 och innefattar tva bir-
plattor 61, 62, vilka &r inbdrdes parallella samt huvudsakligen tri-
anguldra till formen. Bdrplattorna 61, 62 &r vid sina badda &6vre hdérn
fdrsedda med genomgdende h3l 63, medelst vilka frammatningsaggregatet
dr glidbart upphdngt i tv3 parallella gejdrar 64, 65. Mellan dessa
18per en mandveraxel 66, vilken ir roterbart men ej axielaférskjut-
bart lagrad i bdrplattorna 61, 62. P4 den del av mandveraxeln 66 som
befinner sig mellan bdrplattorna finns ett par med mandveraxeln fast
férbundna nyparmar 67, 68, vilka stricker 8ig snett nedit fran
mandveraxeln 66 och ir svidngbara mellan ett aktivt lige (heldragna
linjer) och ett inaktivt ldge (punktstreckade linjer). Nyparmsparet
67, 68 samverkar med ett mothdll 69, vilket &r vridbart lagrat P& en
mellan de huvudsakligen trianguldra birplattornas 61, 62 nedre hérn
sig strickande axel 70. Moth&llet 69 ir svdngbart mellan tva lédge,
ndmligen ett aktivt ldge (heldragna linjer i fig. 8) och ett inaktivt
ldge (punktstreckade linjer). Mothallet 69 mandvreras liksom hivarms-—
paret 67, 68 mellan det aktiva och det inaktiva ldget genom vridning
av mandverstingen 66. Mothillet 69 dr dock ej direkt fdrbundet med
manéverstangen 66, utan paverkas via ett knﬁledsarrangemang, vilket
innefattar en vridbart med mandveraxeln 66 fdrbunden och i riktning
mot mothdllet 69 sig stridckande hivarm 71, en axiellt ldngs hivarmen
71 forskjutbar hylsa 72 som medelst en-havarmen 71 omgivande spiral-
fjdder 73 paverkas i riktning mot mothillet 69. Hylsan 72 uppvisar
vid sin undersida tva mitt £8r varandra belidgna U-formiga urtag 74,
vilka dr Sppna nedit och tjdnar till upptagning av tv3 vid moth&llets
69 8vre &nde anordnade tappar 75. Med hjilp av fjddern 73 pressas den
axiellt lings hivarmen 71 glidbara hylsan 72 hela tiden till an-
liggning mot tapparna 75.
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D& nyparmarna 67, 68 och mothallet 69 skall svdngas t.ex. frén
aktivt till inaktivt lidge vrides mandveraxeln 66 i moturs riktning,
vilket medfdr att sdvdl nyparmarna 67, 68 som hivarmen 71 svdnges 1i
moturs riktning. H&varmen 71 p&verkar via hylsan 72 P& ett knidleds-
liknande sdtt mothdllets 69 &vre dnde si att mothillet svdnger medurs
till det inaktiva liget.

Mandveraxeln 66 driver icke blott de beskrivna i frammatnings-
aggregatet 50 anordnade delarna fdr fasth3llning respektive 16sgbring
av materialbanan 41, utan ombesdrjer ocks& frammatningsaggregatets 50
fram- och atergiende rérelse. Frammatningsaggregatet 50 4r s&som
tidigare omtalats férskjutbart lagrat pa de tva parallella gejdrarna
64 och 65 mellan vilka mandveraxeln 66 l6per. Mandveraxelns 66 ena
dnde &r sdsom tidigare omtalats vridbart men ej axialfdrskjutbart
lagrad i frammatningsaggregatet 50, vilket medfSr att en axialfdr-
flyttning av mandveraxeln 66 fdrskjuter frammatningsaggregatet 50 i
endera riktningen lidngs gejdrarna 64, 65. Mandveraxelns 66 andra &Ande
dr vridbart men ej axialfdrskjutbart lagrad i ett lagringsok 77,
vilket i likhet med frammatningsaggregatet 50 &r uppburet av och fér-
skjutbart l&ngs med gejdrarna 64, 65. Lagringsoket 77 &r pd sin ovan-
sida forsett med ett fiste 78, medelst vilket lagringsoket Hr for-
bundet med en kuggrem 80, som l&per en viss stricka parallellt med
gejdrarna 64, 65. Kuggremmen 80 l8per Sver brytrullar 81 och ar vid
sin ena &nde foérbunden med en hivarm 82, vilken anligger mot och pé&-
verkas av en av den &vre kamaxeln 32 uppburen frammatningskurva 83.
Vid kuggremmens 80 andra inde finns en returfjdder 84, vilken icke
blott hdller kuggremmen kontinuerligt spind utan &ven paverkar hiv-
armen 82, s3 att denna kontinuerligt anligger mot frammatningskurvans
83 periferi under kamaxelns 32 rotation och dirmed ger kuggremmen 80
en av frammatningskurvan 83 noggrant bestimd fram- och Atergiende
rodrelse.

For att m&jliggdra en justering av lingden hos frammatnings-
aggregatets 50 arbets- och returslag ir hivarmen 82 si utformad, att
avstandet mellan den punkt runt vilken h&varmen 82 svidnger och den
rulle 85 vid hdvarmens nedre &nde som piverkar kuggremmen 80 kan jus-
teras medelst ett justerdon 86.

En av de brytrullar 81 &ver vilka kuggremmen 80 ldper &r fo&r-
sedd med en excentrisk lagring 87, vilken medelst en pneumatisk
cylinder 88 kan vridas s& att kuggremmens 80 vig fdrlanges eller for-
kortas. Andamilet med detta #r att mdjliggdra en justering av den péa
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banan 41 anordnade dekorens l&ige, och detta &stadkommes pa fdljande
sitt. Den i maskinen inl&pande materialbanan 41 &r foérsedd med med
jdmna mellanrum anbringade fotocellmdrken. Dessa avkdnnes kontinuer-
ligt medelst en intill materialbanans inmatningsvdg anordnad fotocell
(ej visat p& ritningarna), och fotocellens i beroende av fotocell-
mérkena avgivna impulser jdmfores kontinuerligt med impulserna fran
det i maskinen anordnade programverket 33, vilket dr instdllt att
avge impulser vid en bestdmd punkt i cykeln. Om salunda en impuls
fradn fotocellen 6verensstimmer med en impuls fran programverket dr
matningen riktig och den pneumatiska stegningscylindern 88 péaverkar
ej brytrullens 81 excentriska lagring 87. For att sdkerstdlla att
frammatningsslagets 1ldngd hdlles vid det korrekta vdrdet sker dock
alltid en viss O6vermatning, vilken instdlles genom en forldngning av
hivarmen 82 medelst justerdonet 86. En viss tidsskillnad kommer nu
att uppstd mellan impulsen fran fotocellen och impulsen fran program-
verket 33, vilken tidsskillnad avkdnnes och f&r styra en pneumatisk
ventil som piverkar stegningscylindern 88, sd att denna under hav-
armens 82 arbetsslag vrider den excentriska lagringen 87 for bryt-
hjulet 88 och didrmed foérkortar kuggremmens 80 vdg, vilket medfdr att
frammatningsaggregatets arbetsslag blir nagot kortare. Under retur-
slaget 3terféres den excentriska lagringen 87 till neutralt ldge, och
vid ndsta arbetsslag kommer ater igen skillnaden mellan impulserna
att avkdnnas och ndmnda korrigering av slaglidngden att utforas.

Den vridningsrdrelse hos mandveraxeln 66 som paverkar fram-
matningsaggregatets 50 nyparmar 67, 68 och mothdll 69 mellan det
aktiva och det inaktiva ldget astadkommes genom att en pd manéver-
axeln 66 lagrad hdvarm 89 (fig. 6) paverkas varje géng frammatnings-
aggregatet 50 ndr endera av de bada dndlidgena f6r den fram- och
dtergaende rorelsen. Hadvarmen 89 dr monterad vid den &nde av mandver-—
axeln 86 som dr lagrad i lagringsoket 77, och hdvarmens nedre &nde
strdcker sig ner under lagringsoket 77, ddr den uppb&r ett stift 90,
vilket &r parallellt med mandveraxeln 66 och utskjuter fran hdvarmens
89 bada sidor. Stiftet 90 &r anordnat att paverkas av tva vipparmar
91, vilka i jdmnh&jd med lagringsokets 77 bada &dndldgen dr monterade
Pa en under mandveraxeln 66 anordnad mellanaxel 92. Mellanaxeln 92
ar vridbart lagrad i maskinstativet och anordnad att vridas mellan
tva ldgen. Vridningsrodrelsen astadkommes medelst en pa den &vre kam-
axeln 32 anordnad kurva 93, i fortsdttningen bendmnd fasthillnings
kurva, vilken via en medelst en fjdder 94 till anliggning mot fast-

hallningskurvan 93 paverkad hdvarm 95 och ett denna med mellanaxeln



46
65185

92 férbindande hdvarms- och linkaggregat 96 Bverfdr den av fast-
hdllningskurvan 93 best#mda rdrelsen till man&veraxeln 66, si att
denna paverkar nyparmarna 67, 68 och mothillet 69 till aktivt
materialfasthdllande lidge d& frammatningsaggregatet 50 befinner sig
i sitt bakre viandlige och till inaktivt, materiall®sgdrande lidge d&
frammatningsaggregatet befinner sig i sitt frimre vdndldge. Harigenom
dstadkommes den stegvisa frammatningen av banan 41 till de efter-
féljande i maskinen ingdende aggregaten.

Det efter frammatningsaggregatet 50 anordnade klippdonet 51
kommer nu att beskrivas nirmare med hd&nvisning sdrskilt till fig. 9
och 10 och klippdonets rdrelse under avklippningsfdrloppet beskrives
med sdrkild hdnvisning till fig. 11 - 15,

Klippdonet 51 innefattar tvd i rit vinkel mot banan 41 anord-
nade gejder 97, vilka &r beliigna pa ndgot avstdnd ovanfdr varandra
och i sina mot varandra vinda ytor fd&rsedda med V-formiga spéar, i
vilka en bakre &nde av en knivhidllare 98 ir férskjutbart lagrad. Kniv-
hallaren &r vid sin frémre #nde f&rsedd med en kniv 99 och en omedel-
bart intill denna beligen tryckplatta 100, vilken &r fdrskjutbar och
padverkas i riktning mot banan 41 medelst tva tryckfjddrar 101. Savil
kniven 99 och tryckplattan 100 #r anordnade att samverka med ett pa
materialbanans 41 andra sida anordnat fast moth&ll 102.

Knivhdllaren 98 rdr sig under drift av maskinen i arbets- och
returslag och drives medelst en p3 den &vre kamaxeln 32 anordnad
kurva 103, i fortsdttningen benimnd klippkurva. En medelst en fj&ider
104 mot klippkurvan pressad vinkelhdvarm 105 paverkar via ett ldnk-
och hdvarmsaggregat 106 en vertikal axel 107, vilken &r vridbart
lagrad i maskinstativet och beldgen intill knivh&llaren 98. Axelns
107 vridningsrérelse Sverfdres via ett p& axeln monterad gaffel-
formigt organ 108 och av gaffelskinklarna uppburna t&rningar 109
till knivh&dllaren 98 som dirmed bringas att rdéra sig i en av klipp-
kurvan 103 noggrant bestsmd fram- och dtergdende rdrelse.

Fig. 11 - 15 visar schematiskt avklippningsférloppet. I fig.
11 befinner sig knivhillaren 98 i ett inaktivt ladge, i vilket savil
kniven 99 och tryckplattan 100 befinner sig p&d avstdnd frin banan 41.
Banan 41 1léper i pilens 110 riktning och pa nagot avstand frin det
bakom banan beligna moth&llet 102. I fig. 12 har banans 41 av fram-
matningsaggregatet 50 orsakade frammatning avstannat och klippdonet
51 aktiverats. Nirmare bestidmt har knivh&llaren 98 genom svidngning
av axeln 107 fdrflyttats i riktning mot banan 41, som av den fjdder-
pdverkade tryckplattan 100 pressats till anliggning mot mothillet
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102. I fig. 13 har knivhdllaren 98 pdverkats ytterligare i riktning
mot banan 41, och kniven 99 har nu genomtrdngt banan och avdelat ett
ark 1, som vid sin fradmre &dnde &r forbundet med dornen 43 och genom
dennas rotation férflyttas vidare i pilens 111 riktning. I fig. 14
har knivhallarens 98 returrdrelse pabdrjats, och kniven 99 har l&mnat
materialet medan tryckplattan 100 fortfarande kvarhdller banan 41

fér att hindra denna frdn att glida tillbaka. Arket 1 har av dornen
43 forflyttats ytterligare ett stycke i pilens 111 riktning. I fig.
15 har knivhdllaren 98 dragits tillbaka i sddan utstrdckning att dven
tryckplattan 100 b8rjat ldmna materialet, som nu av frammatnings-
aggregatet 50 kan matas ytterligare en arkldngd framit.

Dornen 43 &r (fig. 16 och 17) vid sin &vre &nde monterad pa
en dornaxel 112, vilken strédcker sig upp genom och dr roterbart lagrad
i den 6vre maskindelen 37. Vid dornaxelns 112 nedre &nde finns en
tillsammans med dornaxeln och dornen roterbar remskiva 113 medelst
vilken dornen 43 #r anordnad att roteras intermittent. Omedelbart
under remskivan finns en likasd fast i fdrh3llande till dornen och
dornaxeln monterad bromsskiva 114, mit vars periferiyta en bromsback
115 anligger. Bromsbacken 115 &r monterad pi en bromsarm 116 och pa-
verkas till anliggning mot bromsskivan 114 medelst en bromsfjider 117.

Dornens 43 konstruktion framgar av fig. 17. Dornen innefattar
en dornhuvuddel 163 som &r huvudsakligen cylindrisk men har ett undre
koniskt omrdde 164. Tva kanaler 165 och 166 stricker sig vertikalt
genom dornhuvuddelen 163. Vid dornhuvuddelens undre #nde finns en i
dornhuvuddelen inskruvad nosdel 167 i vilken kanalen 166 mynnar ut i
ett ringformigt spdr 168. Spdret fdrbinder kanalen 166 med ett antal
vid dornhuvuddelens 163 undre koniska omr&de 164 utldpande periferi-
ella hdl 169. Kanalen 165 fortsditter i en axiell fdrldngning genom
nosdelen 167 och utmynnar vid dennas undre &nde.

Dornhuvuddelen 163 &r vid sin &vre #nde fast f&rbunden med
dornaxeln 112, och de bdda kanalerna 165 och 166 fortsitter i dorn-
axeln 112 och 1ldper koncentriskt upp genom denna f&r att vid dess
6vre dnde via en vridbar koppling 170 utmynna i var sin anslutnings-
nippel (av vilka blott den ena &ir synlig i fig. 16).

De bada ldftkanalerna 165 och 166 kan valfritt anslutas till
en undertrycks- respektive &vertyckskilla, vilket sker medelst kinda
orgah som icke nérmare beskrives. Den i dornens fria dnde utmynnande
kanalen 165 kopplas till en vakuumkilla i samband med att botten&dmnet
6 placeras mot dorndnden, varigenom bottenimnet 6 kvarhilles under



& 65185

det fortsatta arbetsfdrloppet. Luftkanalens 166 vid dornens 43
koniska omr&de 164 utmynnande hal 169 anslutes till undertryckskdllan
i samband med krympningen av det P& dornidnden beldgna mantel&mnet 4,
varvid undertrycket bidrager till att bringa mantelimnets undre del
i noggrann anslutning mot det koniska omr&det 164. N&r bottendmnet
6 har f&rbundits med mantelimnet 4 och beh&llaren med hjdlp av med-
bringarorganet 55 skall avlidgsnas fr&n dornen 43 férbindes de bada
luftkanalerna 165 och 166 med overtryckskdllan, vilket fdrhindrar
att ett behdllarens avldgsnande fran dornen férhindrande vakuum upp-
kommer mellan beh&llaren och dorninden.

Arrangemanget f&6r drivningen av dornen 43 illustreras pa figqg.
18 och innefattar nidmnda p& dornaxeln 112 monterade remskiva 113,
vilken medelst en &ndlés kuggrem 118 ir forbunden med en frihjuls~-
anordning 119. Frihjulsanordningen 119 vrides medelst en ej visad hdv-
arm, vilken via en ldnk 120 dr fdrbunden med en vinkelhdvstings 121
ena arm. Vinkelhdvstangens 121 andra arm uppvisar en fritt roterbar
rulle 122, vilken medelst en skruvlinjeformig fj&der paverkas till
anliggning mot en p& den &vre kamaxeln 32 anordnad kurva 123 (i fort-
sdttningen bendmnd rullningskurva). Vid rotation av den &vre kamaxeln
32 kommer rullningskurvans 123 kontur att ge vinkelhdvstingen en
fram- och atergdende rérelse, vilken via linken 120 och den ej visade
hdvarmen 6verfdres till frihjulsanordningen 119. Rullningskurvan 123
dr s3 utformad att frihjulsanordningen 119 £8r varje varv av kamaxeln
32 vrides huvudsakligen ett kvarts varv i pilens 124 riktning. D&
frihjulsanordningen 119 vrides ett kvarts varv kommer detta pa grund
av utvdxlningen mellan remmens 118 bida remskivor att medfdra att dor-
nen 43 vrides huvudsakligen ett helt varv, d.v.s. utvdxlingen ir 1:4.

Frihjulsanordningen 119 gbr det m&jligt f&8r dornen att pa
grund av sin tr6ghet fortsdtta rotera efter det att vridningen har
upphért, och f6r att forhindra detta pressas bromsbacken 115 med
hjdlp av bromsfjidern 117 mot den pa dornaxeln 112 monterade broms-
skivan 114 under dornrotationen.

Omedelbart under den p& dornaxeln 112 monterade bromsskivan
114 finns en fast p3d axeln monterad indexeringshylsa 125 (fig. 16),
vilken vid sin undersida uppvisar ett V-formigt indexeringsurtag 126,
som dr avsett att samverka med en vertikalt rorlig indexeringsrulle
127, vilken di den f&rflyttas in i indexeringsurtaget 126 indexerar
dornen 43 till och kvarhdller densamma i det exakta viloldget.

Parallellt med dornaxeln 112 stricker sig en vertikalt for-

skjutbar mantverstdng 128 f&r mandvrering av det i dornen 43 rérligt
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lagrade fasthdllningsfingret eller klimdonet 52. Fasthallningsfingret
52 &r vid sin &vre &dnde forsedd med en i vinkel mot fingret sig
strdckande lagringsdel 129, vilken &r svdngbart lagrad i dornaxelns
112 nedre dnde och fjidderbelastad i en sidan riktning att fasthall-
ningsfingret 52 normalt anligger mot dornens mantelyta. Vid fast-
hdllningsfingrets eller klidmdonets 52 &vre #nde finns ocksi en ut-
skjutande klack 130, som di dornen 43 befinner sig i sitt viloldge

dr beldgen omedelbart ovanfdr en vid mandverstingens 128 undre &dnde
fast anordnad bricka 131. En lyftning av mandverstangen 128 kommer
darfér att resultera i att klacken 130 paverkas i riktning uppat,
varigenom fasthallningsfingret 52 mot fjiderkraftens verkan avldgsnas
fran dornens 43 mantelyta.

Pa mandverstdngen 128 dr ocks&d den tidigare nimnda indexerings-
rullen 127 lagrad. D& man&verstangen 128 befinner sig i sitt nedre
ldge dr indexeringsrullen 127 beligen pa nagot avstdnd under den pa&
dornaxeln 112 anordnade indexeringshylsan 125. D& efter dornrotatio-
nen mandverstdngen 128 padverkas uppit foér lyftning av fasthallnings-
fingret 52, kommer indexeringsrullen 127 att lyftas uppadt och in i
det V-formiga indexeringsurtaget 126 i indexeringshylsan 125, vilket
indexerar dornen 43 till det exakta viloldget. Samtidigt hdrmed
kommer en nigot hdgre upp pa manéverstangen 128 anordnad frigdrings-
klack 132 att via en rulle 133 pAverka bromsarmen 116 s& att broms-
backen 115 mot verkan av fjiddern 117 avlidgsnas frdn bromsskivan 114
for att ej hindra indexeringen av dornen 43 till exakt viloldge. Vid
mandverstangens 128 &vre dnde finns en spiralfjider 134, vilken p&-
verkar mandverstdngen upp&t till anliggning mot en vid en vinkelhiv-
stdngs 135 ena dnde fritt roterbart lagrad rulle 136 (fig. 19).
Vinkelhdvstangen 135 &r svidngbart lagrad i den &vre maskindelen 37
och vid sin andra &nde via en link 137 fdrbunden med ena armen av en
ytterligare vinkelhdvstdng 138, vars andra arm via en fritt roterbart
lagrad rulle 139 anligger mot en pd& den &vre kamaxeln 32 anordnad
kamskiva 140 (i fortsittningen benimnd fingerkurva). Vinkelhiv-
stangens 138 rulle 139 kommer alltsi att via fjddern 134 paverkas
till anliggning mot fingerkurvan 140, varigenom mandverstangen 128
kommer att férskjutas vertikalt uppdt eller nedit i takt med den dvre
kamaxelns 32 rotation. Nirmare bestimt lyftes manéverstingen 128 upp-
dt till ett 8vre ldge efter varje av rullningskurvan 123 orsakad
rotation, varigenom den ovan beskrivna dornbromsanordningen 114-117 '
inaktiveras, dornen indexeras till exakt viloldge och fasthdllnings-

fingret paverkas till &ppet ldge fOr infdéring av materialbanans 41

framre &dnde.
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Medbringarorganet 55 har formen av en runt dornens cylindriska
del fdrskjutbar hylsa 141, vilken &r f8rbunden med en med dornen
parallell vertikalfdrskjutbar axel 142. Medbringarorganet 55 &r f&r-
skjutbart mellan ett &vre lidge (heldragna linjer i fig. 16) och ett
undre l&ge (streckprickade linjer i fig. 16), och medbringarorganet
drives genom att den vertikalt fdrskjutbara axelns 142 &vre inde &r
férbunden med en vertikalt l8pande del av en kuggrem 143, vilken kugg-
rem l6per &ver i den 8vre maskindelen 37 fritt roterbart lagrade bryt-
rullar 144. Kuggremmens 143 ena &nde &r f&rbunden med ett hivarms-
aggregat 145, och kuggremmens 143 andra &nde dr fdrbunden med en
returfjdder 146 (fig. 18). Hivarmsaggregatet 145 paverkas av en pa
den &vre kamaxeln 32 anordnad kamskiva 147 (i det f&ljande benimnd
medbringarkurva), vilken via kuggremmen 143 driver medbringarorganet
55 i dess vertikala fram- och &tergiende rdrelse.

Hivarmsaggregatet 145 gér det mdjligt att f6rskjuta medbringar-
organet 55 mellan ett fixerat &6vre vindlidge och ett variabelt undre
védndldge. Detta dr nddvdndigt eftersom fdrpackningsbehdllare av vari-
erande h8jd kan tillverkas i maskinen genom att banans 41 bredd
varieras. D& ett manteldmne 4 av stérre hdjd &n normalt befinner sig
pad dornens 43 8vre del och skall fdrskjutas neddt till det ldge i
vilket dess undre &nde str¥cker sig utanfdr dornens 43 undre inde
maste medbringarorganets 55 nedre vindpunkt férflyttas uppat for att
den utanfdr dornens 43 undre #nde sig strickande kantzonen av mantel-
dmnet 4 ej skall bli alltfér bred. Denna justering astadkommes medelst
hdvarmsaggregatet 145, vilket innefattar en priméirhivarm 148, en
sekundérhdvarm 149 samt en mellan dessa anordnad mellanhivarm 150,
vilka samtliga vid sin &vre &nde &r svingbart upphdngda i en konsol
151. Konsolen 151 uppbdr tv3d lagringsaxlar 152 och 153 f&r lagring
av primdrhévarmen 148 respektive sekundirhdvarmen 149. Konsolen 151
uppbdr vidare en vertikalfdrskjutbar lagringsklots 154, vilken medelst
en axel 155 uppbdr mellanhsvarmen 150. De b&da fasta lagringsaxlarna
152 och 153 befinner sig pd nigot avstdnd fri&n varandra i savil
vertikalled som horisontalled och den f&rskjutbara axeln 155 dr for-
skjutbar l&ngs en vertikal bana vars undre inde befinner sig omedel-
bart ovanfdr lagringsaxeln 153 och vars 6vre inde befinner sig omedel-
bart intill (till v&nster om i fig. 18) lagringsaxeln 152.

D3 under drift av maskinen den &vre kamaxeln 32 roterar pa-
verkar medbringarkurvan 147 en i primirhdvarmen 148 lagrad rulle 156,

varigenom primdrhévarmen ges en svingande rdrelse. Denna rdrelse
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6verfdres till sekunddrhdvarmen 149 via tre p3d en gemensam axel 157
vid mellanhdvarmens 150 undre &dnde fritt roterbart lagrade rullar 158,
159 och 160. Den mellersta rullen 159 paverkas vid primdrhdvarmens
148 svidngning av en plan yta 161 pd primdrhdvarmen, vilken yta &r
beldgen mitt f&r rullen 159. Via axeln 157 och de bdda rullarna 158
och 160 overfdres ddrefter rérelsen till tva parallella och mitt for
rullarna 158 och 160 beldgna vertikala ytor pa sekundidrhidvarmens 149
mot primdrhdvarmen 148 vdnda sida. Via en vid sekunddrhdvarmens undre
dnde fritt roterbart lagrad remskiva 162 6verfdres ddrefter sekunddr-
hdvarmens rorelse till den medbirngarorganet 55 paverkande remmen
143. D3 medbringarorganets 55 undre vidndpunkt skall regleras, t.ex.
sdnkas, forskjutes lagringsklotsen 154 uppat. Detta medfdr att det av
axeln 157 och rullarna 158, 159 och 160 bestiende dverfdringsorganet
forflyttas nirmare sekundirhivarmens lagringspunkt s& att utvidxlingen
mellan primdrhdvarmen och sekunddrhdvarmen foérdndras. Sekunddrhdv-
armen kommer nu att i jamférelse med tidigare utfdra en stérre roérelse
vid en viss given rdrelse av primdrhivarmen, varigenom medbringar-
organet 55 via remmen 143 ges stbrre slagldngd, si att dess undre
vandpunkt sdnkes.

Det inbdrdes geometriska f&rhdllandet mellan lagringsaxlarna
152 och 153 och den 6vre kamaxeln 32 dr si valt att de med &ver-
féringsorganet 157 - 160 samverkande plana ytorna pd primdrhidvarmen
och sekund&drhdvarmen &r parallella med varandra d& primirhivarmens
148 rulle 156 anligger mot medbringarkurvans 147 minsta radie, d.v.s.
déd medbringarorganet 55 befinner sig i sitt &vre vidndlige. I detta
ldge kommer alltsa en férskjutning av &verfdringsorganet 157 - 160
ej att paverka sekunddrhdvarmen 149, och eftersom primirhidvarmen och
sekunddrhdvarmen varje gang primirh&varmens rulle 156 anligger mot
medbringarkurvans 147 minsta radie Ater kommer att vara parallella
med varandra paverkas ej medbringarorganets 8vre vidndlige av en om-
stdllning av utvidxlingen mellan h&varmarna.

FOor att underlé&tta lindningen av arket 1 runt dornen och om-
formningen av detsamma till ett hylsformigt manteldmne dr varmlufts-
munstycket 53 (fig. 20, 21 och 22) anordnat att uppvidrma material-
arket pd dess vdg mellan klippdonet 51 och dornen 43. Varmluftsmun-
stycket 53 har en mot materialarkets 1 bredd huvudsakligen svarande
bredd och &r via en flexibel ledning 171 fdrbundet med en i maskinen
anordnad varmluftskdlla. Varmluftsmunstycket 53 dr férskjutbart upp-
hdngt i en fast anordnad konsol 172, vilken uppvisar i riktning mot
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tangeringspunkten mellan arket 1 och dornens 43 periferiyta sig
strdckande styrspar 173 i vilka pa varmluftsmunstyckets 53 frimre
dnde anordnade klackar 174 ir anordnade att 16pa vid f6rflyttning av
varmluftsmunstyckets 53 frdmre dnde i riktning mot eller bort fran
arket 1. Denna munstycksrdrelse &astadkommes genom att munstycket 53
vid sin bakre &nde 3r upphdngt i ett gaffelformigt organ 175, vilket
dr monterat pd en vridbar axel 176 som via en link 177 &ir forbunden
med en hdvarm 178. Hivarmen 178 ir vid sin Svre &nde svdngbart lagrad
Pd en i den &6vre maskindelens 37 stativ fist axel 179, och via en i
hdvarmen 178 fritt roterbart lagrad rulle 180 &ir hdvarmen 178 anord-
nad att paverkas av en pi den 8vre kamaxeln 32 anordnad kamkurva 187.
En returfjdder 182 tillser att rullen 180 noggrant f&ljer kamkurvans
181 kontur.

NVarmluftsmunstycket 53 visas i fig. 21 i sitt frimre lige, i
vilket munstyckets mynnin befinner sig i vinkeln mellan arket 1 och
dornens 43 cylindriska yta. I fig. 22 visas varmluftsmunstycket 53 i
sitt bakre, inaktiva l&ge, i vilket den varma luftstrdlen fran det
kontinuerligt bldsande munstycket hindras att ni arket medelst en
till ett l&ge framfor munstycksmynningen svingbar strilvindare 183.
Strdlvdndaren 183 &r medelst en axel 184 svinbart lagrad i konsolen
172, och en vid varmluftsmunstyckets 53 mot strilvindaren vinda sida
anordnad klack 185 paverkar vid munstyckets tillbakadragande en vid
stralvdndarens 183 bakre inde placerad reglerskruv 186 si att stral
vandaren 183 vrides kring axeln 184 i medurs riktning, varvid dess
framre dnde svinger in framfér varmluftsmunstyckets 53 mynning och
bryter stridlen.

Varmluftsmunstycket 53 manévreras mellan sitt aktiva och sitt
inaktiva ldge i takt med dornens 43 rotation. D3 det med dornen 43
samverkande fasthdllningsfingret eller klimdonet 52 i dornens stilla-
stiaende lige griper om och fasthiller arkets 1 framre &dnde befinner
sig varmluftsmunstycket 53 i sitt bakre, inaktiva ldge. Samtidigt som
dornrotationen pabérjas férflyttas varmluftsmunstycket av kamkurvan
181 till sitt fridmre l&ge och uppvdrmer under hela dornrotationen det
passerande arket omedelbart innan detta lindas runt dornens cylind-
riska yta. DA arket dr i det nirmaste helt upplindat pd dornen av-
stannas dennas rotation sisom tidigare nimnts f&r en kort stund under
vilken materialarkets b&da kortindar befinner sig i strdlen fran varm-
luftsmunstycket. H&rigenom uppvirmes Zndarna till materialets mjuk-

ningstemperatur s& att de kan vidrmefdrseglas till varandra f&r bildande
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av ldngdskarven 5. Efter denna intensivuppvdrmning 3terféres mun-
stycet dter till sitt bakre lige.

D& materialarket 1 efter avklippningen fr&n materialbanan 41
och uppvdrmningen medelst varmluftsmunstycket 53 skall lindas runt
dornen f6r bildande av ett mantelimne 4 bringas det att noggrant
ansluta sig till dornens 43 cylindriska yta med hjdlp av det intill
dornen anordnade banformningsorganet 54, vilket skall beskrivas nir-
mare med sdrskild hénvisning till fig. 23 och 24. Banformningsorganet
54 uppbdres av en vertikal axel 187, vilken ir vridbart lagrad i den
Ovre maskindelen 37 och vid sin 6vre &nde férsedd med en hdvarm 188,
vilken via en link 189 dr fdSrbunden med en vinkelhdvstangs 190 ena
arm, vilken vinkelhdvstdngs andra arm uppbdr en fritt roterbart lag-
rad rulle 191, som medelst en vinkelhdvstangen 190 piverkande fjider
192 bringas att anligga och noggrant f6lja konturen av en ytterligare
Pd den 8vre kamaxeln 32 anordnad kamskiva 193, varigenom den ban-
formningsorganet 54 uppbidrande axeln 187 vid drift av maskinen
bringas att vrida sig i en fram- och dtergdende rdrelse i takt med
kamskivans 193 rotation. Axeln 187 l1ldper huvudsakligen parallellt
med dornen 43 och vid dess undre inde finns en ovridbart med axeln
187 férbunden hdvarm 194, som i vertikalled befinner sig mitt for
det omr&de pa dornen 43 vid vilket mantelimnena formas. Hiavarmen 194
d4r i ndrheten av sin yttre 4nde fdrsedd med en axel 195 som dar paral-
lell med dornen 43 och tjinar till svdngbar uppbédrning av en hillare
196, vilken strédcker sig i huvudsakligen r&t vinkel fr&n hivarmen
194 i riktning mot dornen 43. Hallarens 196 yttre ande avslutas mitt
f8r dornen 43 medelst en vertikal axel 197, vilken tjdnar till led-
bar uppb&drning av ett tryckorgan 198. Axeln 197 uppbdr ocksi en rulle
199, vilken paverkas av en p& hivarmens 194 yttre &dnde fdst blad-
fjdder 200. Fjidern 200 paverkar hillaren 196 si att denna svidnger
kring axeln 195 till anliggning mot en i en klack 201 pa& hdvarmen
194 anordnad justerskruv 202. Det vid hdllarens 196 yttre dnde anord-
nade tryckorganet 198 bestar av tvi inb&rdes parallella plattor 203,
vilka medelst axeln 197 ir svangbart lagrade vid hillarens 196 &vre
respektive undre sida. Plattorna 203 ir huvudsakligen triangulira
och fdérbundna med varandra vid de tre hérnen, nimligen vid det f&rsta
hérnet medelst nimnda axel 197, vid ett andra hdérn medelst ett ldngd-
skarvtryckdon 204, vilket dr fast f&rbundet med de bada plattorna 203
och férsett med en vilvd tryckyta 205, samt vid det tredje h&érnet
medelst en ytterligare virtikal axel 206, vilken tjdnar till lagring
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av en parallellt med rullen 199 anordnad rulle 207. Axeln 206
strdcker sig ndgot upp &ver den &vre plattans 202 yta, och den ut-
skjutande delen tjénstgdr som svingbar lagringspunkt f&r den ena
dnden av en ldnk 208, vars andra #nde 3r vridbart férbunden med en
vertikal stang 209 som med sin 6vre dnde 4r fast fdrbunden i den
6vre maskindelen 37. Banformningsorganet 54 ir via axeln 187 sving-
bart mellan tre av kamkurvan 193 bestimda ligen, nimligen ett forsta
ldge, i vilket savdl tryckrullen 207 som tryckdonet 204 befinner sig
pd avstdnd fran dornen 43, ett andra lige i vilket bladfjidern 200
paverkar tryckrullen 207 till anliggning mot dornen samt ett tredje
ldge i vilket sav&dl tryckrullen 207 som tryckdonets 204 tryckyta 205
anligger mot dornen. .

Mandvreringen av banformningsorganet 54 mellan ovan beskrivna
tre ldgen och samverkan mellan dornen 43, banformningsorganet 54,
kldmdonet 52 och varmluftsmunstycket 53 beskrives i det f&ljande med
sdrskild hénvisning till fig. 25 - 31, vilka steq f8r steqg visar
ndmnda organs samverkan vid omformningen av ett ark 1 till ett med
ldangdskarven 5 forsett cylinderformigt manteldmne 4.

I fig. 25 visas de samverkande organen i det 8gonblick, d&
banans 41 frédmre &nde matas fram till dornen. Banans frimre inde har
dnnu ej fastklimts mellan dornen 43 och klimdonet 52 som visas i sitt
inaktiva lige p4 avstand frin dornen. Varmluftsmunstycket 53 befinner
sig i sitt bakre, inaktiva lige. Banformningsorganet 54 befinner sig
i sitt undansvéngda fdrsta ldge i vilket vare sig tryckrullen 207
eller tryckorganets 198 tryckyta 205 anligger mot dornen 43. Ban-
formningsorganets 54 hdllare 196 pressas av fjidern 200 till anligg-
ning mot justerskurven 202.

I fig. 26 har banans framre dnde fastkldmts mot dornens 43
periferiyta medelst kldmdonet 52, vilket f&rflyttats till sitt aktiva
ldge. Varmluftsmunstycket 53 har ocks3 forflyttats till sitt frémre
aktiva ldge och uppvirmningen av banan har pabérjats. Savil dorn-
rotationen som framsvidngningen av banformningsorganet 54 till det
andra l&get st3r i begrepp att pabdérjas.

I detta dgonblick utfdr klippdonet sitt arbetsslag s&som be-
skrivits i anslutning till fig. 11 - 15 och banans frimre del av-
klippes till bildande av ett ark 1, vars lingd nigot 8verskrider
dornens 43 omkrets.

I fig. 27 bdrjar dornen rotera moturs, s3 att det avklippta
arket som kontinuerligt uppvirmes av det i sitt arbetslige befint-
liga varmluftsmynstycket 53 bdrjar lindas runt dornen. Banformnings-
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organet 54 svinges samtidigt medurs till sitt andra l&ge i vilket den
av fjddern 200 pdverkade tryckrullen 207 bringar arket att anligga
mot dornens 43 cylindriska yta under dornrotationen.

I fig. 28 visas banformningsorganet 54 i sitt andra ldge och
formningen av manteldmnet 4 pdgdr under kontinuerlig uppvdrmning
medelst varmluftsmunstycket 53.

I fig. 29 dr formningen av manteldmnet 4 i det ndrmaste full-
bordad och dornrotationen har avstannat i ett sddant ldge, att det
runt dornen 43 lindade arkets bada &ndar &dr direkt utsatta f6r varm-
luften fran munstycket 53. S3avdl munstycket som kldmdonet befinner
sig i sitt aktiva ldge, och banformningsorganet 54 befinner sig fort-
farande i sitt andra l&ge.

I fig. 30 har varmluftsmunstycket aterférts till sitt till-
bakadragna, inaktiva ldge och banformningsorganet 54 har genom en
ytterligare medurssvdngning av axeln 187 férts till sitt tredje lé&ge,
i vilket tryckorganet 198 medelst ldnken 208 vrides medurs s att
tryckytan 205 kraftigt anpressas mot arkets till mjukningstemperatur
uppvdrmda &nddelar, vilka sammanpressas till bildande av ldngdskarven.

I fig. 31 visas banformningsorganet 54 under &tergdngsrdrelsen
till utgangslédget samtidigt som dornen 34 roteras till vilolé&get.
Varmluftsmunstycket 53 befinner sig fortfarande i sitt inaktiva lé&dge
och kldmdonet 52 kommer d& dornen ndtt viloldget att 1l6sgbra det
hylsformiga manteldmnet 4, som ddrefter pad tidigare beskrivet sidtt
nedskjutes till dornens 43 undre &dnde f6r att ldmna plats &t efter-
fdljande ark 1 och en upprepning av den beskrivna formningscykeln.

Organ f6r bottenframmatning och bottenavklippning

Bottendmnena 6 tillfdres sdsom tidigare omndmnts maskinen i
form av ett sammanhidngande band 45 av 3ttakantiga bottenidmnen 6.
Bandet 18per fradn en i rullstdllet 39 roterbart lagrad materialrulle
44 via ej visade brytrullar och styrorgan till bottenframmatnings-
hjulet 76, vilket &ar beldget i ndrheten av dornens 43 undre &nde och
uppbdres av en i den undre maskindelen 38 fritt roterbart lagrad
horisontell axel 210. Bottenframmatningshjulet 76 &r sexkantigt och
innefattar sex plana ytor 211, vilka dr huvudsakligen kvadratiska
och har en storlek som huvudsakligen 6verensstimmer med varje botten-
dmnes 6 storlek. Vid de kanter som skiljer de plana ytorna 211 fran
varandra dr bottenframmatningshjulet 76 f8rsett med organ 212, vilka
har formen av parallellt med axeln 210 sig strickande kniveggar.
Varje organ 212 dr vid sin centrala del fd8rsedd med ett urtag 213,
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vars bredd nagot Sverskrider bredden hos de partier av bandet 45 vid
vilka bottendmnena sammanhinger.

Under drift av maskinen roteras bottenframmatningshjulet steg-
vis i pilens 214 riktning och bandet 45 medfdres huvudsakligen ett
halvt varv runt hjulets periferi f&r att vid hjulets Ovre del inmatas
i skdrorganet 56. Bandet styres lings denna bana medelst en fore
bottenframmatningshjulet 76 anordnad styrrdnna 215 i vilken bandet 45
kvarhdlles medelst en bromsfjidder 216, som dessutom tillser att bandet
halles plant och strickt. Bandet 45 styres runt bottenframmatnings-
hjulet 76 i ingrepp med organen 212 medelst ett flexibelt band 217,
vars ena dande dr fdst i maskinstativet ovanfdr bottenframmatnings-
hjulet 76. Fran denna fistpunkt l8per bandet runt cirka 1/3 av hjulets
periferi och dr vid sin andra &4nde medelst en fjdder 218 fist vid
maskinstativet. vid bottenframmatningshjulets 76 6vre del liamnar
bandet 45 bottenframmatningshjulet och ldper ut pa en stationidr plan
yta 219 vid vars slutdnde skidrorganet 56 ir anordnat. Skdrorganet 56
innefattar en stationdr kniv 220 och en med denna samverkande verti-
kalt rérlig kniv 221. P& ett avstand fran skdrorganet som svarar mot
ldngden av ett bottendmne 6 finns ett eftergivligt anslag 222. Mellan
skdrorganet 56 och anslaget 222 4r bottendéverféringsorganet 57 an-~
ordnat. Bottendverfdringsorganet som ocksi visas i fig. 33 och 34 inne-
fattar en svidngbar hdvarm 223, som vid sin ena &nde &ir fast forbunden
med en horisontell, i maskinstativet vridbart lagrad axel 224. vid
sin andra 6nde uppbdr hivarmen 223 en sugkopp 225, som vid svdngning
av hdvarmen 223 runt axeln 224 ir forflyttbar mellan ett férsta lige
(fig. 32) mellan skirorganet 56 och det eftergivliga anslaget 222 och
ett andra ldge (fig. 34) i anliggning mot dornens 43 dndyta.

Varje gdng bottenframmatningshjulet 76 roteras 1/6 varv i
Pilens 214 riktning kommer bandet 45 att frammatas en stricka som
svarar mot ldngden av ett bottenidmne 6 och bandets 45 frimre inde
kommer till anliggning mot anslaget 222. Eftersom avstandet mellan
anslaget 222 och skdrorganet 56 svarar mot ldngden av ett bottendmne
6 kommer de samverkande knivarna 220 och 221 att vid aktivering av-
skilja det i detta lige beligna bottenimnet frin den resterande delen
av bandet 45. vid frammatningen av bandet mot anslaget 222 och av-
klippningen av det frimre bottenimnet ir bottenéverféringshivarmen 223
beldgen i det i fig. 32 visade liget och efter avklippningen av det
frdmre bottenfmnet 6 fasthiller sugkoppen 225 det 1l6sgjorda botten-
dmnet vid h&dvarmen 223, som genom svingning runt axeln 224 Sverfdr

bottendmnet till anliggning mot dornens 43 inde.
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Drivningen av savidl bottenframmatningshjulet 76 som skar-
organet 56 och bottendverfdringsorganet 57 illustreras i fig. 33.
Bottenframmatningshjulet 76 och skdrorganet 56 drives av en gemensam
Pa den undre kamaxeln 29 anordnad kamkurva 226. Kamkurvans 226 kontur
avkdnnes medelst en svidngbart i den undre maskindelens 38 stativ lag-
rad hdvstang 227, vars ena dnde medelst en fjidder 228 halles i anligg-
ning mot kamkurvan. Hdvstdngens 227 andra &nde d4r via en lankstang 229
foérbunden med en svdngbart lagrad hdvstangs 230 ena arm. Mellan ladnk-
stangens 229 forbindningspunkt med hdvstangen 230 och hdvstangens
lagringsaxel 231 &r hdvstangen forsedd med en i sidled utskjutande
fritt roterbar rulle 232. Vid den yttre dnden av hdvstangens 230
andra arm finns en motsvarande rulle 233. Via denna rulle 233 ar
hdvstangen 230 forbunden med en pa bottenframmatningshjulets 76 axel
210 fast anordnad hdvarm 234, och ndrmare bestdmt dr rullen 233 an-
ordnad att 1l&pa i ett i hdvarmens 234 lidngdriktning anordnat spér.
Vid axelns 210 andra &nde dr bottenframmatningshjulet 76 lagrat over
en kombinerad envidgs- och sparrkoppling, som di axeln 210 drives i
en fram- och &tergdende rérelse tillser att frammatningshjulet for-
flyttas stegvis 1/6 varv i moturs riktning.

I omedelbar ndrhet av hdvstdngen 230 finns en ytterligare h&v-
stang 235, vars mot h4dvstdngen 230 vinda &nde dr anordnad att paver-
kas av rullen 232. Namnda hdvastangsdnde &r via en ldnk 236 fdrbunden
med den rérliga kniven 221, som via linkstdngen 236 medelst en hiv-
stangen 235 pdverkande fjidder 237 hdlles i ett undre, inaktivt lige.

Vid rotation av tillverkningsmaskinens undre kamaxel 29
kommer kamkurvan 226 att ge hdvastangen 230 en svidngande rdrelse
mellan det ldge som illustreras i fig. 33 och ett lidge i vilket hiv-
stangen vridits cirka 1/5 varv medurs. D3 hivstangen vrides fran det
visade ldget kommer den vid hdvstangens 230 6vre dnde belidgna rullen
233 att paverka hdvstdngen 234 si att axeln 210 svinges i moturs
riktning. Hirigenom frammatar axeln 210 bottenframmatningshjulet 76
ett steg. Da hdvstdngen 230 bdrjar nirma sig slutet av sin medurs-
vridning kommer den pd hdvstangen lagrade rullen 232 till anliggning
mot hdvstdngens 235 ena &nde och lufter denna mot verkan av fjidern
237. Lyftningsrdrelsen Overfdres via l&nken 236 till skidrorganets
56 undre kniv 221, som i samverkan med denna fasta kniven 220 p& ett
saxliknande sdtt avklipper det vid bandets 45 frimre inde beligna,
nyss frammatade bottendmnet. Vid hdvstangens 230 ddrpd f&ljande retur-
slag i moturs riktning aterfdéres kniven 221 till sitt undre inaktiva

ldge av fjddern 237. Samtidigt aterfdr rullen 233 hdvarmen 234 till
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det i fig. 33 visade liget, vilket pa grund av den mellan frammat-
ningshjulet och axeln 210 anordnade envigskopplingen ej paverkar
bottenframmatningshjulet.

Man&vreringen av botten&verf8ringsorganets 57 hivarm 223 sker
medelst en ytterligare pa den undre kamaxeln 29 anordnad kamskiva
281. Kamskivans 281 periferi paverkar en rulle 282, som ir fritt ro-
terbart lagrad vid en h&dvstangs 238 ena dnde. H4vstangen 283 &r sving-
bart lagrad i den undre maskindelens 38 stativ och dess andra &nde
dr via en kuggrem 284 férbunden med en spiralfjdder som paverkar
rullen 282 till anliggning mot kamkurvans 281 periferiyta. Kuggremmen
284 16per Over en remskiva 285, vilken &r fast fdrbunden med den axel
224 som uppbdr bottenéverfdringsorganets 57 hidvarm 223. Si kamkurvan
281 roterar kommer remmen 284 att ges en fram- och &tergdende rdrelse,
vilken via remskivan 285 och axeln 224 ger hivarmen 223 dess svingande
rérelse. Hivarmens 223 rdrelse dr sd synkroniserad med bottenframmat-
ningen och avklippningen att sdv&l frammatning som avklippning alltid
sker med hivarmen 223 i det i fig. 32 visade liget.

Den rérliga krympnings- och bottenformningsenheten 79 samt
arrangemanget for fdrflyttningen av densamma mellan olika arbetsligen
kommer nu att beskrivas n#drmare med s#rskild hdnvisning till fiag. 35-
39. sasom tidigare ndémnts &r krympugnen 58, bottenformnings- eller
bottensammanfogningsorganet 59 och griporganet 60 sammanfdrt till en
i savdl horisontell som vertikal riktning forflyttbar enhet 79. enheten
dr beldgen under dornen 43 och har tre arbetsuppgifter, nimligen f&r
det férsta att uppvdrma de vid dornens undre &dnde belidgna mantelimnet
och bottendmnet, f&r det andra att omedelbart efter uppvirmningen
sammanpressa mantel&mnets invikta kant med bottenimnet och forma be-
hdllarens botten, samt f&r det tredje att efter formningen av be-
hdllaren 6verféra behdllaren frin dornens 43 nedre 4nde till den in-
till dornen anordnade, intermittent l8pande transportkedjan 25. Fér
att enheten 79 skall kunna genomfdra dessa arbetsuppgifter maste den
vara fdrskjutbar i horisontell led s att vart och ett av de i enheten
ingdende organen kan bringas i linje med dornen. Vidare miste savil
krympugnen 58 som sammanfogningsorganet 59 d4 de befinner sigi linje
med dornen kunna forflyttas vertikalt uppdt till ett arbetslige. Denna
mandvrering m8jliggdéres genom att krympugnen 58 och bottensammanfog-
ningsorganet 59 oberoende av varandra kan forflyttas i vertikalled och
genom att mandvreringen av enheten i vertikalled och horisontalled sker
medelst tva skilda, av var sin p& den undre kamaxeln 29 anordnade kam-
kurva 238 och 239.
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Av fig. 36 framgdr att krympugnen 58 innefattar en med ett
luftuppvdrmningsaggregat f8rsedd rdrformig &vre del 240, som via ett
koncentriskt anslutet rér 241 dr f6rbunden med en tillfdrselledning
242 for luft. Omedelbart under den rérformiga delen 240 ir rdret 241
forsett med tvd mitt f6r varandra anordnade, fritt roterbart lagrade
rullar 243. Mellan den rdrformiga delens 240 undre dnde och en vid
rérets 241 undre dnde fast monterad, i sidled utskjutande konsol 244
strdcker sig en gejd 245, vilken &r parallell med roéret 241 och be-
ldgen pd ndgot avstdnd fran detta. Vid den rérformiga delens centrala
del finns ytterligare en konsol 246. Vid den rdrformiga delens 240
6vre dnde finns en tredje konsol 247, som uppbdr tvd i horisontalled
svdngbara fingrar 248 och 249, vilka bildar det tidigare omtalade
griporganet 60.

Parallellt med krympugnen 58 finns bottensammanfogningsorganet
59, vilket bestdr av en vertikal axel 250, vid vars Svre inde en
platta 251 dr justerbart anordnad. Axelns 250 undre &nde ir f&r-
bunden med ett fdste 252, som i likhet med krympugnen 58 ir forsett
med tvad fritt roterbara rullar 253. Fistet 252 innefattar en i rikt-
ning mot krympugnen sig strckande arm 254, som vid sin yttre &nde &r
vertikalt fdrskjutbart lagrad pd gejden 254. Vid sin &vre &nde ir bot-
tensammanfogningsorganets 59 axel 250 likasd vertikalfdrskjutbart lag-
rad i konsolen 246.

Den av krympugnen 58, bottensammanfogningsorganet 59 och grip-
organet 60 bestdende enheten 79 uppbires av en vinkelhivsting 255,
vilken dr svingbart lagrad p& en i den undre maskindelen 38 anordnad
axel 256. Vinkelhdvstangens 255 ena arm &r gaffelformig och skinklarna
uppvisar i sina mot varandra vinda ytor tva li&ngsgdende, mitt f8r var-
andra beldgna och huvudsakligen horisontella spir 257, i vilka enhetens
79 rullpar 243 och 253 dr anordnade att 13pa. Sparen 257 utmynnar vid
hdvarmens yttre &nde och vid den motsatta &#nden ir sparen 257 fdérbundna
med vertikala, under hivarmen utmynnande spir 258. Vinkelhdvstangens
255 andra arm &r vid sin yttre inde f8rsedd med en rulle 259, vilken
medelst en fjdder paverkas till anliggningmot kamkurvan 239. vid den
undre kamaxelns 29 rotation kommer enheten 79 att medelst vinkelhdv-
stangen 255 lyftas och s#nkas i takt med kamkurvans 239 form. Enheten
79 pa&verkas ej i horisontalled av denna rdrelse, utan de bada rullpa-
ren 243 och 253 kan fritt férflytta sig l3ngs sparet 257.

Den kontrollerade fdrflyttningen av enheten i horisontalled
sker medelst en l8pvagn 260 (fig. 35), som &r horisontalférskjutbart
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lagrad pa en av den undre maskindelen 38 uppburen horisontell gejd 261.
Lopvagnen 260 dr vid sin mot den undre kamaxeln 29 vdnda &nde ledbart
forbunden med en h#vstings 262 ena arm. Denna hdvstangsarm uppbir en
fritt roterbar rulle 263, som medelst en hdvstingens andra arm paver-
kande fjidder 264 anpressas till anliggning mot en p& den undre kam-
axeln anordnad kamkurva 238. L&pvagnen 260 kommer alltsd att utfoéra
en horisontell fram- och &tergiende rdrelse i takt med den undre kam-
axelns 29 rotation. Lépvagnen 260 paverkar i sin tur den av krympugnen
58, bottensammanfogningsorganet59<xﬂ1griporganet 60 bestdende enheten
79 sd att denna glider lings sparet 257 i vinkelh&dvstdngen 255 i takt
med l8pvagnens 260 rdrelse. Denna pdverkan sker genom att det med
krympugnen 58 f&rbundna rdret 241 och axeln 245 samt bottensammanfog-
ningsorganet 59 &r vertikalférskjutbart lagrade i en under vinkelhiv-
stangens 255 horisontella arm sig strickande del av l6pvagnen 260,
Lopvagnens 260 rdrelse i horisontalled &verfdres alltsa direkt till
enheten, medan l&pvagnen ej f&rmir paverka de i enheten ingdende or-
ganen i vertikalled.

Den av krympugnen 58, bottensammanfogningsorganet 59 och grip-
organet 60 bestdende enhetens r¥relseschema under drift av maskinen
kommer nu att beskrivas nirmare med sirskild hdnvisning till figq.
36-39, vilka stegvis illustrerar enhetens olika ldgen. I fig. 36 be-
finner sig vinkelhdvstingens 255 horisontella arm i ett undre ldge,

i vilket sivdl krympugnen 58 som bottensammanfogningsorganet 59 och
griporganet 60 befinner sig p& ndgot avstand under dornens 43 undre
dnde. I horisontalled befinner sig enheten i sitt mellersta lidge, dvs
det l&ge i vilket krympugnen 58 befinner sig i f6rldangningen av dornens
43 centrumlinje. I detta indexeringsldge uppbires krympugnen 58 genom
rullparets 243 ingrepp i vinkelhdvstangens spdr 257 under det att bot-
tensammanfogningsorganets 59 rullpar 253 befinner sig mitt £8r den
vertikala spardelen 258 i vinkelhdvstdngen och silunda ej kan uppbira
bottensammanfogningsorganet, vilket istillet uppbdres genom fistets
252 anliggning mot 18pvagnens 260 horisontella del. I det vid krymp-
ugnens 58 6vre del beldgna griporganet 60 ir en under den ndrmast fére-
gdende arbetscykeln firdigformad behillare 265 beldgen, under det att
dornen 43 vid sin undre &nde uppbir ett hylsformigt mantelimne 4 och
ett bottendmne 6, vilka omformas till en behillare under den arbets-
cykel som skall beskrivas.

I fig. 37 har vinkelhdvstidngen 255 genom kamkurvans 239 rota-
tion svingts till ett &vre lige. I horisontalled befinner sig enheten
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fortfarande i det i fig. 36 visade ldget, vilket innebdr att vinkel-
hdvstangens svdngning lyft krympugnen 58 till ett arbetslidge, i

vilket dess 6vre del omger det pd dornen 43 belidigna manteldmnets 4
undre del, varigenom den genom krympugnen 58 strmmande varmluften
uppvdrmer och krymper savdl manteldmnet 4 som bottendmnet 6. Botten-
sammanfogningsorganet 59 har pd grund av att dess rullpar 253 befinner
sig i jamnh&jd med den vertikala spardelen 258 ej paverkats av vinkel-
hdvstangens vridning utan befinner sig fortfarande i det i fig. 36
visade ldget med fdstet 252 vilande mot den &vre ytan av 1l&pvagnens
260 horisontella del. Efter en f&rutbestdmd f&6r uppvdrmningen av
manteldmnet 4 och bottendmnet 6 erforderlig tid svdnges vinkelh&v-
stdngen moturs s att spdret 257 &ter kommer i horisontellt ldge och
krympugnen 58 sdnkes till det i fig. 36 visade ldget.

Genom aterfdéringen av vinkelhdvstangen 255 till det i fig. 36
visade ldget kommer sparets 257 6ppna dnde mittfdér en av den undre
maskindelens 38 stativ uppburen konsol 266, i vilken ett motsvarande
horisontellt spadr 267 dr anordnat. Under den tid sparet 257 befinner
sig mittfdr sparet 267 sker en indexering av enheten ett steg &t
vanster i figuren, vilket medfd6r att krympugnens 58 rullpar 243 rul-
lar 6ver i det fasta spdret 267 samtidigt som bottensammanfognings-
organet 59 forflyttas till ett ldge axiellt under dornen 43. Vidare
kommer pd grund av enhetens indexering griporganet 60 att inféras i
transportkedjan 25 och ddr avlimna den firdigformade behdllaren 265.
Efter indexeringen av enheten svinges vinkelhdivstidngen 255 Ater med-
urs till ett mellanldge eller bottentilltryckningslige, vilket genom
rullparets 253 ingrepp i sparet 257 lyfter bottensammanfogningsorganet
59 s& att den vid dess 6vre &nde anordnade plattan 251 kommer till
anliggning mot och sammanpressar bottenimnet 6 med mantelimnets 4 in-
‘ vikta undre kantzon (fig. 38). N&r sammanfogningen och formningen av
den pa dornen 43 beldgna behdllaren avslutats och den tidigare formade
behallaren 265 har 6verfdrts till transportkedjan 25, svidnges vinkel-
hdvstangen moturs till det undre, i fig. 39 visade liget.

Ndr vinkelhdvstangens spdr 257 ndtt det horisontella liget
mittfor det i konsolen 266 anordnade sparet 267 sker en indexering av
den av krympugnen 58, bottensammanfogningsorganet 59 och griporganet
60 bestiende enheten &t hdger i figuren till det l&ge, i vilket grip-
organet 60 befinner sig axiellt i linje med dornen 43. Nir enheten
ndtt detta ldge férflyttas organet 55 neddt oc¢h férskjuter nista,
under den beskrivna arbetscykeln formade manteldmne 4' neddt lings
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dornen. Manteldmnets 4' undre kant kommer hirvid till anliggning mot
den f&rdigformade behdllarens &vre kant och den fdrdigformade behil-
laren skjutes ner i griporganet 60 och fasthilles mellan dettas
fjdderbelastade fingrar 248, 249. Hirefter indexeras enheten ater till
det i fig. 36 visade liget f&r uppvdrmning av efterfdljande mantel-
amne, varefter cykeln aterupprepas.

Fig. 40 visar dverfdrandet av en fidrdigformad fdrpacknings-
behdllare fradn det p&d krympugnen 58 monterade griporganet 60 till
transportkedjan 25, som r8r sig intermittent i pilens 268 riktning
och Overfdr fbrpackningsbehdllarna till fyllmaskinen 13. Transport-
kedjan 25 innefattar en kedja 269, vilken styres och uppbdres i ett
spadr 270. Kedjan 269 uppbidr vid sin undre inde ledbart anordnade,
U-formiga hallare 271, vilka &4r vinda med sin oppna sida i riktning
mot det av krympugnen 58 uppburna griporganet 60.

Griporganet 60 innefattar sdsom tidigare nimnts tva fingrar
248, 249, vilka &r horisontellt svingbart lagrade kring var sin
vertikal axel 272. Fingrarna 248, 249 #r anordnade att paverkas mel-
lan ett slutet lige, i vilket fingrarna omsluter och fasthiller en
behdllare mellan sig, samt ett 8ppet lige, i vilket fingrarna dr at-
skilda fran varandra. Dessa bida fingerligen bestimmes av vid fingrar-
nas bakre del anordnade, i sidled utskjutande utskott 273, vilka sam-
verkar med fjddrar 274 och fixerar fingrarna i ettdera av de tva
l&gena.

Omstdllningen av fingrarna 248, 249 fran det slutna till det
6ppna ldget och vice versa sker vid griporganets 60 inf®rande i
respektive avldgsnande ur transportkedjan 25 och styres medelst tva
vertikala stift 275, 276, vilka #4r stationirt anordnade pi nidgot av-
stdnd fran transportkedjan 25 och med ett inbdrdes avstind, som nigot
Gverstiger bredden av griporganet 60. D& griporganet 60 tillsammans
med en av griporganet fasth3llen, firdigformad behillare genom indexe-
ring av enheten f&rflyttas in i transportkedjan 25 kommer den nedre
dnden av de bada stiften 275, 276 att pdverka vid fingrarnas 248, 249
bakre &nde i huvudsakligen r#t vinkel fran fingrarna utskjutande an-
slag 277, varigenom fingrarna paverkas till det Oppna ldget, i vilket
de kvarhdlles genom utskottens 273 samverkan med fjddrarna 274. Den
fdardigformade behdllaren har nu &verfdrts till och uppbdres av trans-
portkedjans 25 h&llare 271.

D& griporganet 60 avl&gsnas ur transportkedjan, dvs forflyttas
at héger i fig. 40, kommer stiften 275, 276 ej ldngre att piverka



63 65185

armarnas anslag 277. Armarna kvarstannar emellertid i det 6ppna
ldget, kvarhdllna av utskotten 273 och fjddrarna 274, till dess att
fingrarna 248, 249 i det nirmaste helt har avldgsnats ur transport-
kedjan 25. Vid slutet av griporganets 60 aterfdring &r vid fingrarnas
248, 249 yttre &dnde beldgna klackar 278 anordnade att paverkas av
stiften 275, 276, varigenom mot verkan av fjiddrarna 274 fingrarna
dterféres till det slutna liget och griporganet 60 &r redo att mot-
taga ndsta fdrdigformade beh&llare.

Transportkedjan 25 &verfdr nu de firdigformade behillarna till
fyllmaskinen 13 och beh&llarna &verfdres fradn en transversellt &ver
fyllmaskinens transportdr 15 ldpande part av transportkedjan 25
medelst sugkoppsférsedda organ till urtagen 16 i ett av transporté-
rens 15 tvidrgdende segment. Nir segmentet fyllts med upptill Oppna
férpackningsbehdllare indexeras transportdren 15 ett steg sd att
ndsta, &dnnu icke fyllda segment blir beliget under transportkedjan
25. Efter ett antal indexeringar har f&rstnimnda, med beh&llare fyll-
da segment natt fram till den ovanpd fyllmaskinen anordnade fyllen-
heten 46 (fig. 2), vilken innefattar en behidllare 279 f&r fyllgods
samt ett antal vertikalt ned&t frin denna lbpande med avstdangnings-
ventiler fdrsedda fyllrdr 280. Antalet fyllrdr 280 svarar mot det
antal p& tvidren 8ver transportdren 15 anordnade urtag 16 som varje
transpartdrsegment uppvisar. Med hjdlp av f8r fackmannen vidlkinda reg-
lerorgan Oppnas ddrefter fyllrdrens 280 ventiler under en s&dan tids-
rymd, att de i transportdren 15 beligna beh&dllarna fylles med fyll-
gods till 6nskad niva.

Genom ytterligare indexeringar av transportdren 15 nar den
fyllda raden av behdllare direfter lockenheten 47, vilken liksom
fyllenheten 46 &r anordnad ovanfdr transportdrens 15 6vre part. Lock-
enheten 47 utstansar nu ett antal lock 9 ur den mellan lockmaterial-
rullen 48 och returmaterialrullen 36 18pande materialbanan, vars bredd
huvudsakligen &verensstimmer med transport®rens 15 bredd. De utstan-
sade locken 9 uppvirmes och termoformas direfter si att de erhaller
den ondkade formen med ett huvudsakligen plant centralt omride 10
och en detta omrdde omgivande flins 11. Genom uppvdrmning av behallar-
nas dvre kantomrdden och lockens 9 flidns 11 till materialets mjuknings-
temperatur samt efterfdljande applicering av locken 9 p& beh&dllarna
férbindes ddrefter varje lock med en behdllare i en vitsketit forsegling.

Genom ett antal ytterligare indexeringar av transportéren

15 nar de fyllda och fdrslutna férpackningsbehdllarna direfter en
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station, i vilken de avldgsnas ur transportérens 15 urtag 16 for att
via rdnnan 49 transporteras vidare till nagot &nskat stdlle, t.ex.
for att férpackas i stdrre samlingsbehdllare.

Maskinen enligt uppfinningen inneh&ller f&rutom de ovan be-
skrivna organen och detaljerna &ven ett stort antal konventionella
organ, t.ex. konsoler, fdstorgan, pneumatiska ventiler och annat, som
emellertid dr av vilkind typ och ej torde kriva nigon mera ingdende
beskrivning. De kuggremmar som utnyttjas fér drivningen av de olika
organen kan naturligtvis utbytas mot andra dragkraftéverférande or-
gan, t.ex. kedjor, och Hven 6vriga organ kan inom ramen f6r efter-
f8ljande patentkrav utbytas mot andra ekvivalenta organ.

I den undre maskindelen 38 finns sdsom indikeras till vinster
i fig. 2 flidktar och uppvdrmningsaggregat f&r alstring av den av varm-
luftsmunstycket 53 och krympugnen 58 anvinda hetluften. Ovanfér den
undre kamaxeln 29 Hr vidare programverket 33 anordnat, vilket via ett
antal p& kamaxeln 34 anordnade kamskivor p& konventionellt sitt pa-
verkar mikrobrytare. Mikrobrytarna utnyttjas for reglering av vissa
funktioner i maskinen, t.ex. mosterhdllningen vid inmatningen av
banan 41 och under- respektive G6vertrycket i dornkanalerna 165 och
166.

Slutligen b&r det ldggas mirke till att det beskrivna form-
ningsférloppet upprepas kontinuerligt och att nirmast féregdende
respektive efterféljande formningsférlopp delvis ingriper i och &ger
rum samtidigt med det beskrivna formningsférloppet. S&4lunda sker t.ex.
krympningen av en vid dornens nederdnde beligen forpackningsbehallare
samtidigt med dornrotationen och formningen av nista manteldmne, och
likasd Hger 8verfdringen av en fdrdig behdllare till transportkedjan
25 rum samtidigt med bottenformningen av ndstféljande behillare.
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Patenttivaatimukset

1. Kone pikarimaisten sdilididen valmistamiseksi l1dmmén vai-
kutuksella kutistettavasta kestomuovimateriaalista, joka kone kda-
sittdd sybttdlaitteen ja leikkausvdlineen kestomuovimateriaalin
olennaisesti nelikulmaisten materiaaliarkkien muotoisiksi sdilio-
aihioiksi tapahtuvaa muodostusta varten,kierrettdvdan tuurnan (43),
jossa on olennaisesti sylinterimdinen osa, jonka ympdrille jokainen
materiaaliarkki (1) on sovitettu kierrettdvdksi ja samanaikaisella
ldmmityselementin (53) avulla tapahtuvalla ldmmitykselld sovitettu
muodostamaan sylinterimdisen vaippa-aihion (4), siirtoelimen (55)
vaippa-aihion siirtdmiseksi profiloituun tuurnan paihdn, jonka ulko-
pinnan muoto vastaa valmiin sdili®dn sisdpinnan muotoa, uunin (58)
vaippa—-aihion (4) ja vaippa-aihion toisen pddn sisddn profiloidun
tuurnan pddn kanssa kosketuksiin viedyn pohja-aihion (6) ldmmitta-
miseksi ja kutistamiseksi ja saumauselimen (59), joka on sovitettu
painettavaksi muodostetun s3dilién pohjaa vasten vaippa-aihion ja
pohja-aihion reuna-alueiden muovaamiseksi ja saumaamiseksi nesteen-
pitdvdksi pohjasaumaksi, t un ne t t u siitd, ettd tuurnan (43)
sylinterimdisessd osassa on puristusvidline (52), joka on sovitettu
tarttumaan rainamaiseen materiaaliarkkiin (1) ja pit&md&dn kiinni
siitd, jolle arkille tuurnan (43) seuraavaksi tapahtuvan pydrityk-
sen avulla annetaan lieridmdinen muoto, jossa on limittdin olevat
pdat. .

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t unne t t u
siitd, ettd puristusvdline (52) voidaan tuurnan lepoasennossa

saattaa avoimeen asentoon siirrettdvdn ohjaustangon (128) avulla.
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Patentkrav

1. Maskin f&r framst#llning av bdgarformiga behdllare av
ett vidrmekrympbart termoplastmaterial, vilken maskin omfattar en
frammatningsanordning och ett klippdon f&r omformning av termo-
pPlastmaterialet till behdllarimnen i form av i stort sett rektan-
guldra materialark, en vridbar dorn (43) med ett i stort sett
cylindriskt parti kring vilket varje materialark (1) &r anordnat
att vecklas och, under samtidig uppvirmning med hjdlp av ett virme-
element (53), att omformas till ett cylindriskt manteldmne (4),
medtagorgan (55) f&r fd8rskjutning eller f8rflyttning av mantel-
dmnet till en profilerad dorndnde, vars yttre form motsvarar inre
formen av en flrdig beh&llare, en ugn (58) £&r uppvidrmning och
krympning av mantelimnet (4) och ett bottendmne (6) infdrt i ena
dnden av mantelimnet till anliggning mot den profilerade dorndnden,
samt ett sammanfogningsorgan (59) anordnat att tryckas mot bottnen
av den formade beh&llaren f&r formning och sammanfogning av kantom-
radena p3 mantelimnet och bottendmnet till en vitsketit bottensdtm,
k&nnetecknad ddrav, att den cylindriska delen av dornen
(43) uppvisar ett klimdon (52) som ir anordnat att gripa om och
fasthdlla ett bandformat materialark (1) som vid dornens (43) efter-
féljande rotation ges en cylindrisk form med bverlappande &dndedelar.

2. Maskin enligt patentkravet 1, k S n n e t ecknad
ddrav, att klimdonet (52) i dornens vilol&dge kan bringas till Sppet
ldge med hjilp av en fbrskjutbar mandvreringsstidng (128).

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utlaggningsskrifter: Saksan Li ittotasavalta-Fdrbundsrepub—
liken Tyskland(DE) 2 250 638 (B 29 C 24/00).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB) 1 012 217
(B 31 b), 1 389 593 (A 4T G 19/22). Ruotsi-Sverige(SE) 348 972 (B 29 D 23/00).
Sveitsi-Schweiz(CH) 342 46k (Sh ¢ 1). USA(US) 3 665 818 (B 31 C 1/08),

2 834 260 (93-39.1).
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