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FORFARANDE FOR EMBALLERING AV PAPPERS- OCH KARTONGRULLAR

TEKNISKT OMRADE

Foreliggande uppfinning hénfor sig till ett forfarande for emballering av pappers- och
kartongrullar, varvid en mantelpappersbana bestdende av en pappersartad bérare, vars
ena sida har tminstone ett omrade som ér téickt av en termoplast som vid uppvérmning
blir adhesiv, lindas minst ett varv omkring rullens mantelyta med termoplasten vind in
mot mantelytan och den pappersartade béraren vind bort frin mantelytan, s att ett
sidokantparti av mantelpappersbanan skjuter ut utanfor en gavel pa rullen, en gavel-
rondell av till rullens diameter passande storlek anbringas mot rullen, vid 4tminstone

den ena av gavlarna, och det utskjutande sidokantpartiet viks ned mot rullgaveln.

TEKNIKENS STANDPUNKT

Ett sddant forfarande ar tidigare kint genom exempelvis US-B1 6 505 459 och US-A
5265 399. Vid detta kiinda forfarande viks saledes det utskjutande partiet av mantel-
pappersbanan ned mot en inre gavelrondell. Dérvid bildas i det nedvikta papperet 16sa
flikar eller ”6ron”, som litt skadas vid hanteringen av rullarna, vilka vanligtvis forvaras
stdende pé varandra. For att undvika sddana skador, som kan leda till fuktskador/
komplikationer, t.ex. genom att vatten licker in till rullen, anbringas en yttre gavel-
rondell utanpa den nedvikta kanten och den inre gavelrondellen och virmeforseglas mot
dessa, i syfte att sikerstilla en fuktspérr. En sddan problemldsning stiller sig kostnads-
krdvande, inte bara for den kade materialatgangen utan framst for att emballerings-

stationen blir mer komplex och komplicerad rent mekaniskt.

KORT REDOGORELSE FOR UPPFINNINGEN

Andamélet med foreliggande uppfinning #r att dstadkomma ett emballeringsforfarande
som &r mindre kostnadskridvande &n de tidigare kéinda men #nda ger ett fullt tillfreds-
stdllande resultat.

Detta uppnds vid det inledningsvis angivna emballeringsforfarandet genom ett
forfarande i enlighet med patentkrav 1. Harigenom minskas avsevirt risken for att det i
det nedvikta papperet skulle uppsta 16sa flikar eller 6ron”, som vid rullhantering
och/eller transport skulle kunna skadas och forstéra fuktspirren (varvid t.ex. fukt-
vandring kan uppsta), vidare elimineras helt risken for “ballongspréingning” som
traditionellt forekommer. Dessutom uppnés kostnadsbesparing i maskinutrustning och

emballagematerial. Risken for att nedvikningen skulle orsaka en ojimn gavelyta pa den
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emballerade pappersrullen reduceras ocksa avsevirt. En ojimn gavelyta forsvarar en
stabil stapling av stdende emballerade pappersrullar, och ojimnheter kan leda till att det
rivs upp hél i emballaget, samt kan &ven orsaka mérken i rullens gavlar till foljd av
tryck vid stapling.

En ytterligare forbattrad tathet pa emballaget uppnas genom att delningsavsténdet
mellan slitsarna &r si avpassat att ndr mantelpappersbanan lindats mer ett varv omkring
rullens mantelyta, slitsarna i det yttre varvet inte blir placerade mitt f6r dem i det inre

varvet.

Emballeringen med mantelpappersbanan utfors med en kantbana vid varje gavel och
minst en mellanliggande mantelpappersbana, som i sina kantomraden 6verlappar eller
Overlappas av kantbanorna. P4 s4 sitt kan antalet bredder av i lager tillhandahallna

bredder av mantelpappersbanor minskas.

Foretriddesvis ticker termoplasten hela sidan av den pappersartade béraren, si att
mantelpappersbanan bestar av ett laminat av bdraren och termoplasten. P4 s sitt blir

mantelpappersbanan vattentéit och emballaget ger bittre skydd.

Gavelrondellen kan innefatta ett pappersfibermaterial och bestér limpligen av en bérare
av pappersfibermaterial, vilken har en sida som #r atminstone delvis tickt av en termo-
plast som vid uppvarmning blir adhesiv. Foretrddesvis técker termoplasten hela sidan av
béraren av pappersfibermaterial, sa att gavelrondellen bestér av ett laminat av béraren
och termoplasten. Harigenom blir gavelrondellen vattentit (bildar fuktspérr) och
emballaget ger béttre skydd.

Det dr lampligt att gavelrondellen anbringas mot rullgaveln med béraren vind mot rull-
gaveln och termoplasten vind bort fran rullgaveln. Den utét vettande gavelytan ger
hérigenom hogre friktion &n om den vore tickt med papper, och den hgre friktionen #r

en fordel vid stapling av staende rullar.

KORTFATTAD BESKRIVNING AV DE BIFOGADE RITNINGARNA
I det f6ljande kommer uppfinningen att beskrivas nirmare med hénvisning till fore-
dragna utforingsformer och de bifogade ritningarna.
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dr en schematisk sidovy av en emballerad, liggande pappers- eller kartongrulle
med en forsta foredragen utforingsform av emballaget enligt uppfinningen visat

1 tvirsnitt,

Fig. 1A &r en forstoring av det 6vre hogra homet av Fig. 1.

Fig. 2

Fig. 3

dr en planvy som visar en mantelpappersiande som ska féstas vid och lindas upp
pa pappers- eller kartongrullen, en serie slitsar i vart sidokantsparti av mantel-

pappersédnden, och en anordning for att skira dessa slitsar.

dr en dndvy av den emballerade rullen i Fig. 1.

Fig. 3A visar dels en forstoring av det markerade omrédet i Fig. 3 och dels en tinkt

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

tvérsnittsvy genom omradet for forstoringen.

dr en perspektivvy av en knivvals och en samverkande motvals i den i Fig. 2

visade slitsskdrningsanordningen.

dr en perspektivvy av drivanordningen f6r den i Fig. 4 visade knivvalsen och

samverkande motvalsen.

ir en sidovy av en emballerad, liggande pappers- eller kartongrulle med en

andra utforingsform av emballaget visat i tvirsnitt.

dr en skissartad planvy av en annan utforingsform av emballeringsanléggning
dér paforning av papper utféres i tva stationer.

dr en skissartad planvy av en utforingsform av emballeringsanléggning placerad
parallellt med en rulltransportér.

dr en perspektivvy av en i emballeringsanldggningen enligt Fig. 7 eller 8
ingéende serie av mantelpappersrullar av olika banbredd for leverans till sjélva
emballeringen, och

Fig. 10 &r en sidovy av en del av en emballeringsstation i enlighet med uppfinningen.
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DETALJERAD BESKRIVNING AV FOREDRAGNA UTFORINGSFORMER

I'Fig. 1 och forstoringen av dess 6vre, hdgra horn i Fig. 1A visas en sidovy av en
emballerad, liggande pappers- eller kartongrulle 1. I Fig. 1 visas de olika delarna pé
avstand fran varandra (i fortydligande syfte) medan Fig. 1A ger en mer verklighets-
trogen bild av ett emballage enligt uppfinningen. En mantelpappersbana 2 bestiende av
en pappersartad barare 20, vars ena sida har dtminstone ett omrade som ir téickt av en
termoplast 21 som vid uppvarmning blir adhesiv, har lindats minst ett varv omkring
rullens 1 mantelyta 10 med termoplasten 21 vind in mot mantelytan 10 och den
pappersartade bararen 20 vind bort fran mantelytan 10. I Fig. 1 visas dock bara ett enda
varv for att undvika tringsel mellan de i figuren visade detaljerna och ge bittre ver-
skadlighet. Den visade mantelpappersbanan 2 #r bredare én rullen 1, si att banan har
sidokantpartier 22 som skjuter ut fran rullens gavlar 11, 12 en stricka 1 men under
emballeringen viks ned mot rullgavlarna till det i Fig. 1 och 1A visade ldget. Hirvid
giller att | &r atminstone 50 mm och helst mindre &n 250 mm, mer foredraget giller 60
mm <I< 150 mm. Fére nedvikningen av sidokantpartierna 22 har gavelrondeller 11, 12
av till rullens 1 diameter D passande storlek d anbragts mot rullgavlarna 11, 12. Enligt
ett foredraget utforande giller att D forhaller sig till d enligt foljande:

- D-3 mm <d < D+3 mm, varvid foretridesvis;

- d &r ndgot storre d4n D, exempelvis 1-3mm, om extra kantskydd behovs

- d d@r n&got mindre &n D, exempelvis 1-3 mm, om faktorer motiverar detta, t.ex. om
pappret ar sprott

Den pappersartade bararen 20 utgérs foretradesvis av kraftpapper, men édven kraftliner,
tunn kartong och liknande lampar sig bra. Termoplasten 21 utgors foretridesvis av
polyeten, men ocksé andra termoplaster som vid upphettning blir adhesiva dr limpliga,

t.ex. andra polyolefiner som polypropen.

Enligt uppfinningen &stadkoms ett emballeringsforfarande som ér mindre kostnads-
krévande 4n de tidigare kdinda men &nda ger ett fullt tillfredsstéllande resultat genom att
atminstone ndmnda sidokantpartier 22 dr tickt av ndmnda termoplast 21, att de nedvikta
sidokantpartierna 22 virmeforseglas mot den mellan respektive rullgavel 11, 12 och
sammanhd&rande sidokantparti 22 beldgna gavelrondellen 3, 4, och att gavelrondellen
utgdr den enda gavelrondellen vid den ifrdgavarande énden av den firdigemballerade
kartong- eller pappersrullen 1. Termoplasten 21 pé det nedvikta sidokantpartiet 22 vetter
mot gavelrondellen 3, 4 och kan genom virmeforsegling létt fiistas mot rondellen.
Hérigenom minskas avsevirt risken for att det i det nedvikta papperet 2 skulle uppsté
16sa flikar eller ”6ron”, som vid rullhantering skulle kunna skadas och sléppa in

lackagevatten till rullen 1 eller orsaka fuktvandring. Tack vare uppfinningen behover
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inte ndgon yttre gavelrondell anbringas som annars skulle behévas virmeforseglas mot
bade det nedvikta sidokantpartiet 22 och en inre gavelrondell. Dessutom uppnés
kostnadsbesparing i bdde maskinutrustning och emballagematerial. Eftersom inga
ytterrondeller behovs, bortfaller behovet av gavelpress inklusive tillhérande rull-
hantering samt monteringsrobot for ytterrondeller inklusive tillhérande magasin, och
kraven pa sdkerhetsutrustning, automatisering och platsbehov minskar. Genom att
gavelpress och robotcell inte behdvs reduceras platsbehovet visentligt, ibland med upp
till, samt eventuellt 6verstigande 20 %, och genom att antalet maskinenheter minskas
reduceras investeringskostnaden visentligt, ibland med upp till, samt eventuellt ver-

stigande 20 % i jimf6relse med en konventionell anldggning.

Sésom tydliggors i Fig. 2 forses det utskjutande sidokantpartiet 22 som ska vikas ner
mot rullgaveln 11, 12 med en serie tvidrgéende slitsar 23, ldmpligen med en lingd av ca
50-150 mm, som mellan sig bildar en serie tungor 24, 24’ vilka efter nedvikningen
delvis dverlappar varandra (se Fig. 1A och 3A) och vid virmeforseglingen ger en
tickande forsegling av mantelpappersbanan 2 mot gavelrondellen 3, 4. P4 s3 siitt
elimineras helt risken for att det i det nedvikta papperet skulle uppsta 16sa flikar eller
”6ron”, som vid rullhantering skulle kunna skadas och sléppa in lickagevatten till rullen
eller orsaka fuktvandring och erhalles en stark fog som kan innebéra att lingden 1 kan
forkortas jamfort med traditionell metod i vissa fall att understiga 100 mm. Risken for
att nedvikningen skulle orsaka en ojimn gavelyta pa den emballerade pappersrullen
reduceras ocksé avsevirt. En ojamn gavelyta forsvarar en stabil stapling av stdende
emballerade pappersrullar, och ojimnheter kan leda till att det rivs upp hal i emballaget,

kan dven ge mérken i rullarnas gavlar.

En ytterligare forbéttrad tédthet p4 emballaget kan uppnés genom att ett delningsavstand
25 (Iampligen 1 intervallet 30-200 mm) mellan slitsarna 23 &r s avpassat, att nir
mantelpappersbanan 2 lindats mer ett varv omkring rullens 1 mantelyta, slitsarna 23 i
det yttre varvet inte blir placerade mitt fér dem i det inre varvet. Foretriadesvis skérs
inget material bort frdn mantelpappersbanan 2 vid skirningen av slitsarna 23, utan
tungorna 24, 24’ 4r jambreda fran rot till topp. Slitsarnas 23 utformning kan i vissa fall
varieras bland annat beroende pa bredden av utskjutande sidokantpartier 22, den
aktuella rulldiametern D som emballeras och mantelpappersbanans 2 egenskaper
(ytvikt, uppbyggnad och kvalitet).

En ytterligare forbattrad tithet pa emballaget kan uppnés genom att anviinda slitsar 23

som 4r nagot kortare &n ldngden 1 av den nedvikta delen av pappersbanan, varvid
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foretradesvis nyttjas slitsar med ldngd motsvarande 70-99 %, mer foredraget 80-90 %
av 1, dvs. den delen av pappersbanan som skall nervikas. Slitsarna skall foretridesvis
borja 1-3 mm frén pappersbanans ytterkant (se Fig. 2); i syfte att genom samman-
héllning forenkla vid pafyllning. Slitsarna skall foretradesvis vara raka, och vinklade 90
grader mot pappersbanan, de kan dock dven ha avvikande vinkling och form, bl.annat
beroende pé anvindningsspecifika forhallanden som ytvikt och typ av forpacknings-
papper som skall anvéndas, samt vilken form av skydd som efterstrivas (fuktspérr,
skydd mot mérken fran stapling, skydd mot omlastning (flertalet lossning/lastning),

mm.

Tack vare forbittringar genom den nya forpackningsmetoden kan, i férhallande till
traditionella metoder, uppnés;

- Besparingar i forpackningsmaterial, ca 20 %

- Ligre energiatgang

- Reducerat platsbehov

- Reducerat pris, ca 20 %, jaimfort med helautomatiska traditionella

maskinanldggningar
-  Forbittrat skydd i rullars utsatta omraden, gavlar och kanter (6vergang

mantel/gavel)

Bakgrunden till utvecklingen &r huvudsakligen:

- Miljoaspekt
- krav och 6nskemal om reducerad energidtgang
- krav och 6nskemal om reducerad méngd forpackningsmaterial

- Brukens satsning pé miljvénliga 16sningar

- Automatisering — med den nya forpackningsmetoden kan automatisering av
maskinanldggning arrangeras med reducerad omfattning av robotutrustning.

- Forpackningskvalitet
- Med den nya metoden reduceras risken for mérken i rullarnas gavlar, vidare
uppnas forbattrat kantskydd.
- Med forbittrad forpackningskvalitet uppnas vanligtvis reducerad omfattning av
reklamationer fran slutkunder, vilket for bruken medfor kostnadsbesparing och
Okade mojligheter att behalla kunder.

Vid den i Fig. 2 visade utforingsformen skirs slitsarna 23 i varje sidokantparti 22 av en
skdranordning 5A, 5B, som visas mera i detalj i Fig. 4 och 5. Dir visas en skér-

anordning som innefattar en roterbar knivvals 52 som har ett flertal knivar 54 och
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samverkar med en roterbar motvals 51, som bildar ett nyp med knivvalsen 52 och har
ett motsvarande antal spar 53, i vilket kniveggen kan g in, nir den skurit igenom
kantpartiet 22 pa mantelpappersbanan 2. I den i Fig. 4 och 5 visade utféringsformen
sitter valsarna 51, 52 roterbart anordnade vid en stodplatta 50, vilken uppbér lagringen
(¢j visad) for valsarnas drivaxlar 51C, 52C (se Fig. 5). I Fig. 5 visas schematiskt att
valsarna 51, 52 drivs med hjilp av en ingéende drivaxel 57, som direkt driver den ena
drivaxeln 52C och som via ett remorgan 56 (och en (icke visad) reverserings-
transmission) synkront driver drivaxeln 51C till den andra valsen 51, s4 att dessa
synkront roterar i motsatt riktning. Motvalsen 51 har mellan varje spar 53 en planad yta
51A, vilken lokalt minskar radien ut till nimnda yta 51A, vilket skapar ett gap mellan
valsarna 51, 52 vid en mellanliggande positionering s att variabelt, stegldst slits-
mellanrum 25 kan erhéllas genom varierande relativhastigheter mellan banan 2 och
valsarna 51, 52. Banan kan alltsa réra sig snabbare, eller ldngsammare #n valsarnas 51,
52 periferingshastighet, d4 ytan 51A exponeras mot banan 2. (Aven kugghjulsdrift, och
andra transmissionsformer kan nyttjas i syfte att erhalla synkron motrotation). I ett
alternativt utférande gors knivar 54 respektive spér 53 radiellt forskjutbara (t.ex. enligt
principen for maskinchuckar) sa att variabel radie och didrmed slitsmellanrum 25 kan

erhdllas, om icke intermittent/pulserande drift av slitsanordningen 5A, 5B 6nskas.

Enligt uppfinningen utférs emballeringen med mantelpappersbanan 2 sdsom visas i Fig.
6, med en kantbana 2°, 2°”’ vid varje rullgavel 11, 12 och minst en mellanliggande
mantelpappersbana 2°’, som i sina kantomréden 6verlappar (Fig. 6) eller 6verlappas
(icke visat) av kantbanorna 2°, 2°*°. P4 s4 sitt kan antalet bredder av i lager
tillhandahéllna bredder av mantelpappersbanor 2 minskas. I Fig. 9 visas ett lager av
olika bredder av mantelpappersbanor i en emballeringsanliggning. Overlappningens
utférande med avseende pé antalet banor och deras placering beror bl.a. pa
breddforhéllandena mellan pappers- eller kartongrullens bredd och vilka banbredder
som finns till férfogande for emballeringen (centrumspapperet 2°” kan forekomma sévil
innanf6r som utanfor sidopappren). Bredden pa sidokantpartierna 22 som viks ned bor
vara konstant. Avvikelser kan dock forekomma i vissa applikationer och av praktiska
orsaker.

Foretradesvis tacker termoplasten 21 hela sidan av den pappersartade béraren 20, sé att
mantelpappersbanan 2, 2°,2°*, 2°*” bestar av ett laminat av bararen 20 och termoplasten
21. P4 sa sitt blir mantelpappersbanan vattentit och emballaget ger bittre skydd.
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Om sé Onskas kan gavelrondellen 3, 4 bestd enbart av ett pappersfibermaterial, t.ex.
wellpapp, men ldmpligtvis bestar den av en birare 30 av pappersfibermaterial sdsom
kraftpapper, kraftliner eller kartong, vilken har en sida som dr dtminstone delvis tickt av
en termoplast 31 som vid uppvarmning blir adhesiv. Lampligen anvinds for gavel-
rondellen 3, 4 samma termoplast som for mantelpappersbanan 2, och foretriddesvis
tacker termoplasten 31 hela sidan av biraren 30 av pappersfibermaterial, sa att gavel-
rondellen 3, 4 bestar av ett laminat av béraren 30 och termoplasten 31. Harigenom blir
gavelrondellen 3, 4 vattentdt och emballaget ger bittre skydd. I vissa applikationer kan
med fordel ett virmereflekterande skikt (se 33 i Fig. 6) anbringas mellan béraren 30 och
termoplasten 31 vilket innebér att snabbare och mer effektiv sméltning/forslutning kan

erhéllas, vilket sérdrag forbehalles majligheten for eget patentskydd.

Det ar lampligt att gavelrondellen 3, 4 anbringas mot rullgaveln 11 resp. 12 med béraren
30 vénd mot rullgaveln 11, 12 och termoplasten 31 vénd bort fran rullgaveln 11, 12.
Den utét vettande gavelytan ger harigenom hogre friktion an om den vore tickt med

papper, och den hogre friktionen &r en fordel vid stapling av stiende rullar.

Den vid emballering enligt uppfinningen anvénda gavelrondellen 3, 4 ersitter séledes de
inner- och ytterrondeller som anvénds vid konventionella emballeringsforfaranden. Vid
forfarandet enligt uppfinningen behdver inte mittpartiet av gavelrondellen 3, 4 virmas
upp, vilket ger férdelen av besparing av energi och man vill inte heller att den ska fista
mot rullgaveln 11 resp. 12. Gavelrondellerna anpassas (skirs till i passande diameter d)
for den aktuella rulldiametern D, men standardstorlekar kan dven anvindas utan att
skéras till 1 passande diameter. Genom att gavelrondellerna 3, 4 anvinds med plastsidan
utat fir man en mera hallbar forsegling av det nedvikta papperet mot rondellerna. Som
framgétt ovan &r det dock ocksé majligt att anvidnda gavelrondeller utan plast, eller med

plastsidan inat.

For virmningen vid varmeforseglingen finns en hel rad kénda mdojliga anordningar 90.
Foretrddesvis anvénds en IR-stralare (se Fig. 10), som kan drivas med elektricitet eller
genom forbrinning av gas, men &ven pablasning av varmluft indikeras i Fig. 8 sdsom
frén en varmluftspistol &r lampligt liksom virmning med t.ex. laser, ultraljudssindare,
mikrovagskallor eller virmda valsar samt sjilvfallet olika slags kombinationer av
beskrivna uppvérmningssitt. P4 samma sitt finns det for nedvikningen och
anpressningen av sidokantpartierna 22 mot gavelrondellerna 3, 4 en hel rad kinda
mdjliga anordningar 91, dér vikutrustningen i huvudsak bestar av en stativenhet, drivna
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armar som &r rérliga vertikalt och horisontellt, och vikaggregat monterade pa de rorliga

armarmna.

Vikutrustningen 91 anpassas alltid till kraven vid en specifik anldggning (t.ex. med
avseende pa bemanning, kapacitet, pris). Foretrddesvis anvinds ett nedvikningsdon 91
med propellerblad (se Fig. 10), dér bladens utformning kommer att anpassas specifika
anldaggningskrav. I vissa applikationer 4r bladen uppvirmda, lampligen med integrerade
virmeslingor, och bladens in/ut rorelse frén rondellerna pa rullgavlarna kan anordnas pa
olika sitt. I vissa fall ligger bladen an emot rondellen under hela rorelsen. I andra fall
ror bladen sig bort frén ytan vid utrorelse for att undvika att papper fliks loss. Om sa
onskas kan en efterfoljande icke visad tryckanordning for det nedvikta sidokantpartiet
anvéndas, i vissa fall med integrerad virme och uppvérmd blésluft. Denna tryck-
anordning kan ocksé utformas for att ge 6kat kantskydd genom att ticka #ven en del av
mantelytan nira 6vergangen mellan mantel och gavel. En sadan tryckanordning kan
innefatta exempelvis ett i omkretsriktningen spérat icke visat hjul med en ritvinklig
sparprofil, ddr den ena spérsidan anligger mot mantelsidan och den andra mot gavel-

sidan av den rulle som ska emballeras.

I Fig. 7 och 8 visas schematiskt tvé olika principer for genomférande av ett forfarande
enligt uppfinningen och dartill hrande exemplifierande uppstéllning av maskin-
utrustning. Det visas ett transportband 8 som &r anordnat att bade tillfora icke
emballerade pappersrullar 1 respektive bortfora firdigemballerade pappersrullar. I Fig.
7 visas en maskinuppsittning varvid man nyttjar en separat matningsbana 8’, parallellt
med transportbandet 8, for att féra pappersrullen 1 till de olika stegen i emballerings-
forfarandet. I ett forsta steg A forflyttas en inkommande pappersrulle 1 fran transport-
bandet 8 till den parallellt med transportbandet 8 gdende andra transportbanan 8°. Denna
forflyttning kan &stadkommas med manga olika sorters, i sig kiind, konventionell
utrustning. Dérefter matas rullen 1 fram till en forsta emballeringsstation 9/B dir rullen
forst runt dess mittparti anordnas med en mellanliggande mantelpappersbana 2’. Harvid
finns ett slags magasin 7, med ett flertal rullhéllare 7°, 7°’, 7°>* med olika slags bredd,
for att kunna vilja en mellanliggande mantelpappersbanan 2’ med passande bredd. Nar
sd den mellanliggande mantelbanan 2” anordnats kring rullen 1, forflyttas den med
transportbanan 8’ till nidsta emballeringssteg 9/C. Hir forses forst rullen 1 med passande
gavelrondeller 3, 4, 3°, 4°, anpassade i enlighet med vad som beskrivits ovan.
Anordnandet av gavelrondellerna 3, 4, 3°, 4> sker med hjélp av i sig kéind konventionell
utrustning, t.ex. plockrobotar (ej visat). Dérefter omlindas gaveléndarna av pappers-
rullen 1 med kantbanor 2°, 2°*°. I samband med avrullning av kantbanorna 2°, 2°°’,
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innan kantbanorna nar pappersrullen 1, anordnas slitsarna 23 i de yttre kantpartierna av
kantbanorna 2°, 2°*° med hjélp av ovan nimnda skiranordningar 5A, 5B och i
anslutning dértill uppvarmning av sméltskiktet 21 med hjilp utav infravirmeenheter
90A, 90A’, vilket tydligare dskadliggors i Fig. 10. Vidare visas att slitsanordningen SA
foretrddesvis sitter fore rullen 1 sett till kantbanans 2°*” rérelseriktning och att viirme-
anordningarna 90A, 90A” alltsd kommer i ett efterfoljande steg, vilket medfor att banan
2’ &r kall, dvs. termoplasten 21 &r stel, sa att slitsanordningen 5A ej riskera att kladdas
ned. Direfter rullas alltsa den slitsade banan 2°*> upp mot rullen, pa si vis att kantbanan
2°”” ldggs omlott mot den mittre redan pérullade pappersbanan 2. I exemplet visas att
tva parallella virmeanordningar 90A, 90A” nyttjas for att dels smilta termoplasten 21 i
omradet for flikarna 24, dels i omradet for det med mittendelen 2’ omlottliggande
partiet. En vikanordning 91 finns placerad vid rullens nedre periferi och viker saledes
successivt med sina vikorgan (t.ex. propellerblad) upp en flik 24 i taget, som pressas an
mot kabelrondellen 3 s att dessa fixeras, varigenom varmforsegling med fuktspérr
astadkommes. I nésta steg D forflyttas aterigen pappersrullen tillbaks till transport-
bandet 8 och fors bort for vidare transport.

I Fig. 8 visas att i stort samma principer nyttjas som beskrivits for Fig. 7, med den
skillnaden att ingen separat transportbana nyttjas, utan att enbart transportbandet 8
nyttjas i samband med emballeringsforfarandet. Harvid utfores séledes samtliga
emballeringssteg i enlighet med steg B, C ovan vid en och samma position utan stegvis
forflyttning av pappersrullen 1. I likhet med vad som beskrivs ovan pafores dock
lampligen forst den mellanliggande mantelpappersbanan 2°, direfter gavelrondellerna 3,
4,3, 4’ och sist kantbanorna 2°, 2’ innan avslutande vikning och véirmeforsegling. I
Fig. 8 indikeras att istéllet for infravéirme anvénds hér en virmeanordning 90 i form av
en sa kallad “Leister”, vilken utgor en i sig kidnd varmluftsanordning som #r
forflyttningsbar (i h6jdled och sidled) och didrmed enkelt kan styras att avge véirme pa
optimalt vis. Vidare indikeras i Fig. 8 att vikanordningen 91, pa mer traditionellt vis ar
en anordnad upptill vid rullen 1 (for att nedtill ge mer plats for barvalsarna (ej visade)

och varvid “Leistern” lampligen varmer upptill strax innan vikanordningen 91.

I Fig. 9 visas i en tydligare vy av ett slags magasin 7 innehéllande rullhallare med ett
flertal lings en centrumlinje ¢ symmetriskt utplacerade rullhallare 7°, 7°*, 7°*°, 7°°>°
vilka var och en uppbér pappersrullar med olika bredd i syfte att vid en och samma
omrullningsstation 9 kunna paféra en mellanliggande mantelpappersbana 2’ vars bredd
dr anpassad/optimerad i forhallande till pappersrullen 1, sa att man pé ett smidigt vis
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kan nyttja samma emballeringslinje for emballering av rullar 1 med olika rulldiameter

(tillgang till olika slags gavelrondeller 3, 4, 3°, 4’) och olika lingd pa rullen.

Det inses att uppfinningen inte begrénsas av det som beskrivits ovan, utan kan varieras
inom ramarna for de efterféljande patentkraven. Det inses t.ex. att i vissa utféranden
rdcker det med att enbart den ena av antingen kantpartiet 2°, 2” eller gavelrondellen 3,
4 anordnas med adhesiv, t.ex. att enbart gavelrondellen 4r anordnad med en termoplast.
I vissa utforanden ar det dven tdnkbart att nyttja annan adhesiv &n termoplast, t.ex. lim

som stryks eller sprayas pa.

Vidare inses att varierande slags slitsanordningar kan nyttjas &ven om en apparatur,
enligt principerna som beskrivs ovan, &r foredragen genom att kunna anordna slitsarna
innan omrullning kring pappersrullen skett. Harigenom pafors slitsar innan pappret
virms upp, vilket &dr fordelaktigt bl.annat beroende pa att slitsutrustningen inte paverkas
av materialrester frén uppvérmt material (smélt plast). Slitsutrustningen kan pafora
slitsar med steglost, variabelt avstdnd 25, for att avstandet (foretrddesvis automatiskt)
skall kunna anpassas till diametern D pé rullen, helst pa sa vis att rullen 1, som for-

packas pd sddant sitt att slitsarna kommer mellan varandra pa efterf6ljande varv.

Emballagepapper kan dven péforas slitsar vid produktionen (i rullmaskinen) speciellt
om stora serier av rullar med samma dimensioner skall forpackas, varigenom inses att
slitsanordningen 5A, 5B kan placeras pa flexibelt vis i olika positioner i beroende av
omsténdigheter. Enligt vissa applikationer anordnas slitsanordningen 5A, 5B for-
flyttningsbara i sidled for att kunna anpassas till varierande position av bankanten, t.ex.
dé hel bana nyttjas, varvid justering f6r olika rullbredd behver astadkommas. Hérvid
anvénds lampligen extra ldng kniv, t.ex. 300 mm, i syfte att kunna skéra extra langa
flikar 24 vid behov. Det inses att slitsanordningen 5A, 5B och den utformning
respektive funktion kan goras till féremal for eget patentskydd, d& den kan finna
tillimpningen i andra applikationer da ett likartat behov foreligger. Vidare inses att i
omréadet f6r den omlottliggande delen av kantpapperet kan istéllet for en viirme-
anordning 90 hot melt appliceras, liksom andra former av adhesiv. Det inses att slits
skall tolkas vitt, och inbegripa andra sétt 4n ren genomskérning av papperet, t.ex. dven
perforering eller annan behandling som astadkommer 6nskad forsvagning for att
astadkomma flikar.
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