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Menetelmd synteettisen, sulamisldmpd3 sis3ltivin hartsisulkimen
kiinnittdmiseksi litteddn kalvoon - F3rfarande f&r att fista ett
syntetiskt konsthartsfdstdon som innehdller smiltvirme vid en platt
film

(57)Tiivistelmd

Keksinntn kohteena on menetelmd vasta suulakepuristettujen,
koiras- ja naaraskoukkuosilla varustettujen, synteettisten
hartsikiinnittimien (B) sulakiinnittimiseksi ennalta valmis-
tettuun litteddn kalvoon (A) kiinnitystelalla (4) kidyttden
kiinnittimien pohjaosan pidédttédmidd sulamisliémp®i. Keksinndn
mukaisesti kiinnittimien (B) koukkuosat ennen kiinnitysvai-
hetta kiinnitystelalla (4) jidhmetetddn ja stabiloidaan kyl-
mdilmavirroilla suuttimista (23) suulakepuristettujen kiin-
nitinprofiilien vddntymisen estdmiscksi kiinnitysvaiheen

aikana.
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(57)Sammandrag
uppfinningen avser ett férfarande {6r smiltfixering av nyss
extruderade fiastorgan (B) av syntetiskt harts forsodda med patris-
och matriskrokpartier till en p& forhand framstilld flat
film (A) pad en fixeringsrulle (4) genom utnyttjande av det
i fastorganens basparti kvarvarande smiltvdrmet. Enligt
uppfinningen bringas fdstorganens (B) krokpartier att stelna
och stabiliseras med hjdlp av strémmar av kall Lluft genom
munstycken (23) fore fixeringsskedet pa fixeringsrullen (4)
f6r att forhindra forvridning av de extruderade fastorgan-
profilerna under fixeringsskedet.
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Menetelmd synteettisen, sulamislampod sisdltiavan hartsi-
sulkimen kiinnittdmiseksi littedin kalvoon

Esilld olevan keksinnon kohteena on menetelmi synteettisen
hartsisulkimen kiinnittimiseksi, kun se on suulakepuristettu
alaspdin suulakkeen ldpi ja se sisdltai sulamisldmpoa, yksi-
kerroksiseen tai monikerroksiseen kalvoon, joka on valmistet-
tu ennalta eri vaihessa, jolloin sulkimen muodonmuutoksen ai-
heuttajat tai sulkimen vahingoittuminen 1ammén vaikutuksesta
hyvin ohuen kalvon tai kaksiakselisesti orientoidun polypro-
pyleenikalvon kohdalla on poistettu, eikd erityisiid menetel-
mid tai vdlineitd tdllaisen muodonmuutoksen tai vahingon
valttdmiseksi tarvita tyota ja energiaa sddstdvien vaikutus-
ten saavuttamiseksi.

Kun suljin suulakepuristettuna suulakkeen ldpi ja sulamislam-
pod piddttdvand kiinnitetddn kalvoon tavanomaisen menetelmin
mukaisesti, valettu suljin yhdistetdadn kalvoon puolalta ke-
lattuna ja syotettynd, kalvo Ja suljin puristuskiinnitetidin
toisiinsa sulattamalla kalvon pintaosa sulkimen sisdltamialla
sulamisldammolla, yhteenkiinnitetty yksikko Jdahdytetdan sopi-
villa vdlineilld, jotka on sovitettu jdhmettdmadn suljin ja
kiinnitetty osa, ja koko Yksikkd siirretddn seuraavan vaiheen
sulatuskiinnityksen loppuun suorittamiseksi.

US-patenttijulkaisussa 3 945 872 esitetiin menetelmaa ja me-
kanismia sellaisen muovikalvon Jatkuvaksi valmistamiseksi,
Jonka pinnalla on muovatut profiilit, jossa suljinnauhan pro-
fiilirakenteen stabiloiminen jddhdyttdmdl1ld tapahtuu vasta
kun nauha on liitetty kalvoon. Tdl16in ilmenee jo muovinauha-
alustan kiinnittimisvaiheessa pussin kalvomateriaaliin vaara,
ettd profiilin vddntyminen jai pysyvdksi. Tdtd vaaraa ei kye-
ta poistamaan siten, etti profiilia tdmdn US-julkaisun ehdo-
tuksen mukaisesti jaihdytetdin sen Jdlkeen, kun nauha on 1ii-
tetty kalvoon.
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Yhteensopivat koukut pidattavdt heti suulakepuristuksen jal-
keen sulamisldmpod koko sulkimessa, ja suljin on hyvin pehmead
ja helposti muotonsamuuttava, ennenkuin se jadhtyy ja jdhmet-
tyy. Puristus ja kddnto, joille suljin joutuu alttiiksi kiin-
nitys- ja siirtovaiheiden aikana, deformoivat sen tdhden pa-
hasti erittdin tarkkoja koiras- ja naaraskoukkuosia, jonka
seurauksena tartuntavaiheen tiivis tartunta, joka on erittdin
tirked sulkimen kannalta, haviaa.

Koska koko suljin piddattdd sulamislampod, kuten ylld todet-
tiin, niin silloin kun kalvo tai kaksiakselisesti orientoitu
polypropyleenikalvo, johon suljin kiinnitetdaan, on hyvin ohut,
kalvon pinta sulaa liikaa sulamislammdn vaikutuksesta ja
kalvoon muodostuu reikid tai se heikkenee 1dammén vaikutukses-
ta. Lisdksi tdllaisen 1iiallisen kuumakiinnityksen kohdalla
jdamalampod tai muuta kuin kiinnitykseen tarvittavaa ldmpoa
siirtyy muihin kuin kiinnitettyyn osaan aiheuttaen kalvon ve-
nymistd. Koska venynyt osa kutistuu jddhtyessddn, muodostuu
ryppyjd, jotka pienentdvdt kalvon kaupallista arvoa.

Kun koko suljin piddattada sulamislampda, tarvitaan jdahdytyk-
seen pitka aika liiallisen 1ammdn poistamiseksi, siirto seu-
raavaan vaiheeseen viivdstyy ja tuotantoteho pienenee pakosta-
kin.

Syy, miksi tavanomaisessa menetelmdssd esiintyy tdllaisia
epikohtia, on, ettd sulkimen heti suulakepuristuksen jdlkeen
pidittdmd sulamisldmpd jdd jdljelle, kunnes sulakiinnitys on
suoritettu. Toisin sanoen syynd epdkohtiin on, ettda sulkimen
pidittidmin 1dmmon jakelua ei ole otettu erityisemmin huomioon.

Sulkimen kiinnitys kalvoon ei tarkoita koko sulkimen kiinni-
tystd kalvoon, vaan pohjaosan kiinnitystd sulkimen osana kal-
voon.
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Sen tahden Tiikasulamisldamp6d, joka aiheuttaa sulkimen muo-
donmuutoksen tai ohuen kalvon tai kaksiakselisesti orientoidun
polypropyleenikalvon vahingoittumisen, ei tarvitse pidattaa
koko sulkimeen, vaan edullisesti sulakiinnityksen vaatima su-
Tamisldmpo piddtetddn vain kalvoon kiinnitettiviin sulkimen
pohjaosaan.

Jos sulkimen sulamislampdd pidatetddn vain kiinnitettavain
0saan, nimittdin sulkimen pohjaosaan, sulamislampo koukku-
0sassa, joka helpoimmin muuttaa muotoaan, ja jolla on tarkka
kulma, poistetaan jddhdyttdmilla koukkuosa aivan suulakepu-
ristuksen jdlkeen ja sulakiinnitys saadaan aikaan pohjaosan
piddttamdl1d 1amm611d pintamuodostelmien Jahmettyessd ja sta-
biloituessa varmasti mainitun jdahdytyksen vaikutuksesta, jol-
lToin koukkuosan muodonmuutos voidaan estii.

Koska koukkuosan sulamisldmpd poistetaan ennen kiinnitysta
jddhdyttimalla ja kiinnityksen vaatima sulamislampd rajoittuu
pohjaosan pidattimiin sulamislamp66n, vaikutukset ovat eri-
tyisen tehokkaat, kun kalvo, johon suljin on tarkoitus
kiinnittdd, on hyvin ohut kalvo tai kaksiakselisesti orien-
toitu polypropyleenikalvo, jolla on suuri kuumassakutistuvuus.
Lisdksi koska kalvon pintaa estetdin sulamasta liikaa, este-
tadn reikien muodostus, Tamp6hajoaminen ja lampokutistuminen
kalvossa. Edelleen koska vain pohjaosa pidattai sulamisldampod,
piditetty sulamislampomiddri on paljon pienempi kuin koko
sulkimen tavanomaisessa menetelmissi pidattdmd sulamislamps-
mddrd. Ndin ollen piditetty sulamisldmpd kaytetddn padosaksi
sulakiinnitykseen ja estetddn liikalammén siirtyminen muuhun
kuin kiinnitettavidin osaan, jolloin kalvon venyminen on sai-
dettyd ja ryppyjen muodostus Tampokutistuksen vaikutuksesta
estetddn tehokkaasti. Koska sulamislampomddrd lisdaksi piene-
nee, sulkimen ja kiinnitetyn osan Jahmettyminen sulakiinni-
tyksen jdlkeen nopeutuu verrattuna Jdhmettymiseen tavanomai-
sessa menetelmdssd, jossa koko suljin pidattdd sulamislampoa
Ja koko suljin jaadhdytetdadn tidllaisen sulamislammon poistami-
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seksi. Myds syottonopeus seuraavaan vaiheeseen suurenee ja
tuottavuus paranee.

Kuten edelld todettiin, sulkimen kiinnitys kutistuvaan kal-
voon tai hyvin ohueen kalvoon voidaan esilld olevan keksinndn
mukaisesti saada aikaan kaupallisen arvon pienentymdttd ja
lisdksi kiinnitys paksuun kalvoon voidaan toteuttaa edulli-
sesti.

Kuten edelld selitettiin, sulakiinnitys voidaan esilla olevan
keksinnon mukaisesti suorittaa, kun sulkimen koukkuosa jaah-
dytetddn ldmmon pbistamiseksi. Koska tdmd jddhdytys pienentda
sulamisldmpsd, kun suljin kiinnitetddn paksuun kalvoon, lam-
pomddrd on joskus riittdmdton. Tdssd tapauksessa kalvon pin-
taan kiinnitettdvdd osaa kuumennetaan paikallisesti sulamis-
ldamp6mddrdn suurentamiseksi, jolloin sulakiinnitys voidaan
suorittaa hyvin tehokkaasti.

Esilld olevaa keksintdd selitetddan nyt yksityiskohtaisesti
viitaten suoritusmuotoihin, jotka on esitetty oheisissa pii-
rustuksissa, jotka esittdvdt esill1d olevan keksinndn menetel-
min suoritusmuotoja, ja joissa kuvio 1 on kaaviokuva, joka
esittdd kiinnitysjdrjestelmdn koko rakennetta, kuvio 2 on
perspektiivikuva, joka esittdd sulkimen kiinnitykseen kdytet-
tyd telarakennetta, kuvio 3 on suurennettu leikkauskuva, joka
esittdd sulkimen muodon erdstd esimerkkia, kuvio 4 on leik-
kauskuva, joka esittdd kuumennus- ja kiinnitystelojen pddosia,
kuvio 5 esittdd kuvion 4 viivaa IV-IV pitkin tehtyd leik-
kausta ja kuvio 6 on kytkinkaavio, joka esittdd sdhkokuumen-
nusjadrjestelmda.

Tarkasteltaessa kuviota 1 eri vaiheessa etukdateen valmistet-
tu kalvo A kelataan puolalle 1, ja syottotela 2 sovitetaan
poistamaan kalvo A puolalta 1.
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Synteettinen hartsikiinnitin B valmistetaan suulakkeella 7
varustetulla suulakepuristimella 6. Suulakepuristamalla alas-
pdin tamdn suulakkeen 7 1dpi puristettu suljin B kasittii
koiras- ja naaraskoukkuosan Bl ja pohjaosan B2, joka kiinni-
tetddn kalvoon A.

Kalvoa A kuljetetaan kiinnitystelalla 4 ja puristustela 5 pu-
ristaa kalvon A kiinnitystelaa 4 vasten.

Suulakepuristamalla suulakkeen 7 Tapi valmistettu suljin B
yhdistetddn kalvoon A kiinnitystelalla 4 ja suljin B sula-
kiinnitetddn kalvon pintaan sulkimen B pidattamdlla sulamis-
1ammo6114.

Esil1d olevan keksinnén mukaisesti ilmasuutin 23 on sovitettu
puhaltamaan heikon kyIlmdilmavirran sulkimen koukkuosaan Bl
aivan suulakkeen 7 1dpi tapahtuneen puristuksen jdlkeen. Suu-
Takepuristamalla suulakkeen 7 lapi valmistettu suljin B sula-
kiinnitetddn siis kiinnitystelalla 4 kulkevan kalvon A pin-
taan sulkimen pohjaosan B2 pidattamalila sulamisldammol11ad, sa-
malla kun ilmasuuttimesta 23 puhallettu heikko kyIlmdilmavirta
Jdhmettdd ja stabiloi koukkuosan B pintamuodostelmat.

Kun kalvo A on hyvin ohut kalvo, suljin sulakiinnitetdin
riittdvdasti kalvon A pintaan sulkimen B pohjaosan B2 pidatta-
malld sulamisldammé11&. Kun kalvo A on paljon paksumpi, ldmpo-
mddard on kuitenkin joskus riittamdton sulakiinnitykseen. Vi-
Tine sovitetaan niin ollen kiinnitystelaan kalvon A sen osan
lisdlammitystd varten, johon sulkimen B kantaosa B2 on tar-
koitus kiinnittda. Tassi tapauksessa sulakiinnitys saadaan
aikaan td11d apukuumennusvdlineelld kalvon pintaan paikalli-
sesti kohdistetulla 1damm6114 yhdessd sulkimen pohjaosan si-
sdltdmdn sulamisldmmon kanssa.
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Tarkemmin sanottuna, kuten kuvioissa 1 ja 2 esitetddn, kuu-
mennustela on sijoitettu hyvin ldhelle kiinnitystelaa 4. Sekd
kuumennustelassa 3 ettd kiinnitystelassa 4 on paikalliset ku-
perat kuumennuspinnat 3a ja 4a. Kuten kuvioissa 4 ja 5 esite-
tidn, namd kuumennuspinnat 3a ja 4a kasittdvat 1ampda kesta-
vin pidityslevyn 22, joka on samankeskinen kuin kuumennustela
3 ja kiinnitystela 4 ja nikrominauhasta muodostuvan kuumen-
nusvybhykkeen, joka sijaitsee pidatyslevyn 22 kehdpinnalla.
Tdllainen kuumennuspinta on sijoitettu osaan, joka vastaa
kalvoon A kiinnitettdvdn sulkimen B pinta-alaa.

Rakenne, jolla syodotetddn sdhkoda nikrominauhan muodostamaan
kuumennusvydhykkeeseen, kdsittdd liukurenkaan 20, joka on
kiinnitetty kuumennustelan 3 tai kiinitystelan tukiakselin
padhdan, liukurenkaan 20 kanssa koskeuksessa pidetyn harjan 21
ja pddtteen 19, joka on muodostettu kuumennusvyOhykkeeseen ja
yhdistetty liukurenkaaseen 20 johdolla. KuumennusvyOhykkeen
lampotilan sddtdd varten on jdnnitteensdddin T sijoitettu te-
hon lahteen E ja harjan 21 vdliin, kuten kuvion 6 kytkenta-
kaaviossa esitetdadn. Tama jdnnitteensdaddin T sddtdd jannit-
teen valinnaisen ldmpotilan asettamiseksi.

Kovera osa 5a on muodostettu puristustelan 5 pintaan kohtaan,
joka vastaa kiinnitystelaan 4 muodostettua kuperaa kuumennus-
pintaa 4a.

Kun suljin B on kiinnitetty kalvoon A, kiinnitetty osa jddh-
dytetddn. Jiddhdytysvdlineend on esimerkiksi ohjauslevy 8,
jossa on kaareva pinta pituussuunnassa sijoitettuna kiinni-
tystetan 4 ja suuntaa muuttavan telan 13 vdlistda rataa pitkin,
kuten kuviossa 1 esitetddn. Kylmdn ilman puhallusaukko 9 on
sijoitettu aivan lidhelle kiinnitystelaa, niin ettd aukko 9
kohtaa ohjauslevyn 8, ja vedensuihkutusvdline 10 on sijoitettu
aivan lihelle vesikylpyd. ITmasuutin 12 on sovitettu siten,
ettd suutin 12 on suunnattu suuntaa muuttavaa telaa 13 kohti
vedenpoiston aikaansaamiseksi. Tavallisesti pelkka ilmajdah-
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dytys on riittdvd jadhdytykseen kiinnityksen jdlkeen, mutta
mikdli nopea jddhdytys on tarpeen, kdytetddn vesijdadhdytysva-
Tinettd.

Mutkitteleva ohjaustela 14 on sijoitettu poistamaan jaamalam-
pod tai aikaansaamaan kuivauksen vesijdahdytyksen jalkeen, ja
kolmiomainen levy 15 on sijoitettu taivuttamaan kalvon C kah-
tia, johon suljin B on kiinnitetty. Viitenumerot 16, 17 ja 18
edustavat ohjaustelaa, lTiukukappaletta ja vastaavasti naksau-
tustelaa.

Seuraavassa selitetddn esilld olevan keksinndon mukaisen mene-
teimdn vaiheita.

Syottdtelan 2 puolalta 1 syottimi kalvo A siirretddan kiinni-
tystelalle 4 useiden ohjaustelojen kautta.

Suljin B, jossa on koiras- ja naaraskoukkuosa Bl, suulakepu-
ristetaan jatkuvasti kiinnitystelalle 4 suulakkeesta 7. En-
nen kuin suljin B sulakiinnitetidin kiinnitystelalla 4 olevaan
kalvoon A, koukkuosa Bl jddhdytetddn heikolla, ilmasuuttimes-
ta 23 puhalletulla kyIlmdilmavirralla koukkuosan pintamuodos-
telmien jahmettdmiseksi, ja tissi tilassa sulamisldampoa pi-
dattdvd pohjaosa B2 sulakiinnitetdin kiinnitystelalla 4 kul-
kevan kalvon A pintaan.

Kun kalvon A paksuus on sellainen, ettd sulkimen B pohjaosan
B2 pidattamd sulamislamps on riittimitdn sulakiinnitykseen,
kalvoa A kuumennetaan paikallisesti. Tarkemmin sanottuna kal-
von A pintaa silld sivulla, johon suljin B on tarkoitus kiin-
nittdd, kuumennetaan suoraviivaisesti kahdella kuperalla kuu-
mennuspinnalla 3A, samalla kun kalvoa A kiddnnetiin paikallis-
ta kuumennustelaa 3 pitkin.
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Paikalliselta kuumennustelalta 3 poistuva kalvo A kuumenne-
taan kuperien pintojen 3a kuumentamaa pintaa vastapdata si-
jaitsevalla pinnalla kahdella kiinnitystelan 4 kuperalla kuu-
mennuspinnalla 4a, jolloin kiinnitysteho yhd paranee.

Niin ollen vaikka kalvo A on paksu, kiinnitystelan 4 kuperien
kuumennuspintojen 4a yli kulkevalle kalvolle A sijoitettu
kiinnitin kiinnitetdan varmasti kalvoon A.

Lisdksi kuperat kuumennuspinnat 4a jannittdvdat sopivasti pai-
kallisesti synteettisen hartsikalvon kiinnitettdvad osaa, Jja
puristustela 5 puristaa synteettistd hartsikalvoa lukuunotta-
matta kuumennettua ja kiinnitettyd osaa, niin ettd vdltytadn
koveran osan 5a synteettisen hartsisulkimen B kiinnityspis-
teeseen kohdistamalta puristusvoimalta, jolloin sulakiinnitys
saadaan aikaan ja samalla valtytddn lampokutistamiselta.

Heti kiinnitystelalta 4 poistuttuaan kalvo, johon suljin on
ndin kiinnitetty, kulkee ohjauslevyd 8 pitkin, joka on litted
poikkisuunnassa, ja jolla on paraboloidinen kaarevuus liik-
keen suunnassa. Kulkiessaan tdtd levya pitkin suljin B ja
kiinnitetty osa jdahdytetddn puhallusaukosta 9 puhalletulla
kylmdlld ilmalla. Sen jdlkeen kalvo sydtetddan vaiheisiin,
joissa kalvo taitetaan kahtia ja suljin B naksautetaan yhteen.

Si1loin kun kulkunopeutta on suurennettava, suoritetaan nopea
jddahdytys vesisuihkulla 10 ja kalvo, johon suljin on kiinni-

tetty, kulkee ohjaustelan 14 1dpi veden poistamiseksi ja kui-
vaamiseksi, minkd jalkeen kalvo sydotetddn vaiheisiin, joissa

kalvo taitetaan kahtia ja suljin naksautetaan yhteen tunnet-

tujen menetelmien mukaisesti.

Kuten edelld olevasta selityksestd kdy ilmi, esilld olevan
keksinnon mukaisesti vain suulakkeen ldapi puristamalla muo-
dostettu sulkimen koukkuosa jadhdytetadn ja jahmetetaan hei-
kolla kylmdilmavirralla, ennenkuin suljin sulakiinnitetaan
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kiinnitystelalla kulkevaan kalvoon sulkimen pidattamin sula-
misiammon avulla. Suljin voidaan niin ollen sulakiinnittaa
kalvoon tilassa, jossa koukkuosan pintamuodostelmat ovat sta-
bilisoituneet ja koko sulkimen jddhdytystehoa sulakiinnityk-
sen jdlkeen voidaan parantaa, jolloin tuottavuus paranee.

Kun kalvon paksuus on sellainen, ettd sulkimen pohjaosan pi-
dattdmd sulamislampd on riittimiton sulakiinnitykseen, kalvon
pintaa sivulla, johon suljin on kiinnitettdvd, toisin sanoen
sulakiinnitykseen tarvittavaa vyOhykettd kuumennetaan suora-
viivaisesti ja paikallisesti kuumennustelaan muodostetuilla
kuperilla kuumennuspinnoilla. Lisiksi kalvon ndin kuumennet-
tua, pintaa vastapddtd sijaitsevaa pintaa kuumennetaan edel-
leen tarpeen mukaan kiinnitystelaan muodostetuilla kuperilla
kuumennuspinnoilla ja suljin sulakiinnitetiin kalvoon tassa
tilassa. Paikallisesti kuumennetun osan lampdtila pidetdin
niin ollen riittdvdlld tasolla kuumentamatta kalvon koko pin-
taa ja sulkimen pohjaosa voidaan varmasti sulakiinnittaa kal-
voon tassd tilassa. Lisdksi koska sulkimen kiinnitys kalvon
pintaan saadaan aikaan paikallisten kuperien kuumennuspintojen
suorittaman kuumennuksen avulla, kuperat pinnat jannittivat
kalvon kuumennettua osaa ja puristustela jannittdd kalvon
kuumentamatonta osaa lukuunottamatta kiinnitettyd osaa. Vaik-
ka ylldmainittu uudelleenkuumennus suurentaisikin ldmpokutis-
tusastetta, kiinnitys voidaan kuitenkin saada aikaan lampoku-
tistusta sddatamdlli.

Kalvo, johon suljin on kiinnitetty, kulkee ohjauslevya pitkin,
jossa on kaareva pinta, kalvon kulkusuunnassa. Kalvon koko
pinta jadnnitetdin ja Jddhdytys saadaan aikaan siitimilli ku-
tistusta ja poistamalila tarpeeton sulakiinnityksen jilkeen
jddva ldmpo. Kiinnitetty osa jahmettyy niin ollen tilassa,
jossa lampokutistuminen on kokonaan estetty, jolloin sulakiin-
nitys suoritetaan loppuun tehokkaasti. Lisdksi koska sula-
kiinnitys saadaan aiaan vain sulkimen pohjaosan ja kalvon
kiinnitetyn osan paikallisella kuumennuksella, riittdvid jdih-



74237

10

dytysteho voidaan saada aikaan jdahdyttéamdalla vain ndmd osat
kylmdlla ilmalla.

Mikali tarpeen mukaan kdytetdadn jdahdytysvdlinettda, kuten ve-
sisuihkua, jadhdytys saadaan aikaan heti ja hydotysuhde paranee
merkittdvasti.

Koska ylldamainitut kuumennustelan ja kiinnitystelan kuperat
kuumennuspinnat lisdksi kdsittdvat nikrominauhoja ja haluttu
kuumennusldmpotila voidaan valinnaisesti saavuttaa jannit-
teensddtimella, sopiva kuumennusldmpotila voidaan asettaa
kalvon aineen ja paksuuden mukaan ja vain yhden pinnan kuu-
mennus voidaan helposti saada aikaan. Sen tdhden sulkimet
voidaan esilld olevan keksinndon mukaisesti kiinnittdd ei vain
tavallisiin synteettisiin hartsikalvoihin, vaan mydos erilai-
siin kutistuviin kalvoihin, joita ei voida kayttda tavanomai-
sissa menetelmissd, joissa lampotilan sadatdo on hyvin vaikea.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd vasta suulakepuristettujen, synteettisten,
koiras- ja naaraskoukkuosilla varustettujen hartsisulkimien
(B) sulakiinnittdmiseksi ennalta valmistettuun litteddn kal-
voon (A) kiinnitystelalla (4) kdyttden sulkimien pohjaosan
(B2) piddttdmdd sulamisldmpod, tunnettu siitd, etti ennen
kiinnitysvaihetta mainitulla kiinnitystelalla sulkimien
koukkuosat (Bl) jdhmetetddn ja stabiloidaan sopivasti suunna-
tuilla jddhdytysvaliainevirroilla (23).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmda, tunnettu
siitd, ettd kyIlmdd ilmaa kidytetdin jJddahdytysvdliaineena.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd litted kalvo esikuumennetaan ennen
kiinnitysvaihetta ainakin paikallisesti kiinnitysalueillaan.

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmid, tunnettu
siitd, ettd litted kalvo esikuumennetaan kuumennustelalla (4a)
kalvon kulkiessa mainitun kuumennustelan yli matkallaan ke-
Tatulta syottopuolalta kiinnitysasemalle.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmd,

tunnettu siitd, ettd kiinnitysvaihe suoritetaan kiinnitys-

telalla (4) ylldpitiamdlld kalvossa ennalta madrdttya janni-
tystd.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd ennalta mdardtyn jannityksen kehittimiseksi kal-
voon kalvoa puristetaan kiinnitystelaa (4) vasten puristuste-
lan (5) avulla lukuunottamatta sen kiinnitysalueita.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd aivan kiinnitysvaiheen jilkeen kalvo
(A) siihen kiinnitettyine sulkimineen (B) vedetdin ohjausle-
vyn (8) yli, jossa on kaareva pinta, suunnassa, jossa kalvo
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liikkuu eteenpdin, ettd koko kalvon pinta, johon sulkimet on
kiinnitetty, jannitetddn ja ettd sulkimet ja kiinnitysalueet
jddhdytetdadn ohjauslevylld kayttamdalla jdahdytysvaliainetta.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd kylmdaa ilmaa ja/tai vettd kdytetddn mainittuna
jddhdytysvaliaineena.

Patentkrayv

1. Forfarande for smdltbindning av nyextruderade konst-
hartsfastdon (B) med han- och honhakdelar till en forfram-
stdl1d, plan folie (A) pd en bindningsvals (4) genom att an-
vinda det i fdastdonets bottendel (B2) kvarhd11lna smidltvirmet,
kdnnetecknat av att fdastdonens hakdelar (Bl) fore bind-
ningssteget pad bindningsvalsen solidifieras och stabiliseras
medelst lampligt inriktade floden (23) av ett strommande kyl-
medium,

2. Férfarande enligt patentkravet 1, kdnnetecknat av
att kalluft utnyttjas sasom det strommande kylmediet.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnneteck-
nat av att den plana folien forvarmes fore bindningssteget
dtminstone lokalt i bindningsregionerna dirav.

4. Forfarande enligt patentkravet 3, kdnnetecknat av
att forvarmningen av den plana folien dstadkommes med hjalp
av en uppvarmningsvals (4a), ndr folien 10per Over uppvarm-
ningsvalsen pd dess vdg frdn en lindad férrddsspole till en
bindningsstation.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 till 4,
kdnnetecknat av att bindningssteget utfores pa bindnings-
valsen (4) samtidigt som en forutbestdmd spinning bibehdlles
i folien.
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6. Forfarande enligt patentkravet 5, kinnetecknat av
att folien for att dstadkomma den férutbestimda spanningen i
densamma pressas mot bindningsvalsen (4) med hjdlp av en
tryckrulle (5) med undantag for bindningsregionerna dirav.

7. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 till 6,
kdnnetecknat av att folien (A) med de dirtill bundna fast-
donen (B) direkt efter bindningssteget drages over en styr-
plat (8) med en kriokt yta i den riktning, i vilken folien
frammatas, att en spdnning inféres till hela ytan av folien
med de ddrtill bundna fdstdonen och att fistdonen och bind-
ningsregionerna kyles pd styrpl8ten genom anbringandet av ett
andra strommande kylimedium.

8. Forfarande enligt patentkravet 7, kinnetecknat av
att kalluft och/eller vatten begagnas s3som nimnda kylmedium.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 945 872 (B 32 B 31/30).
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