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Menetelma ja lailte uurteoviivojen muodostamiseksi arkXkima-

teriaaliin

Tami keksintd koskee menetelmdid ja laitetta ei-tunkeutuvien
uurtoviivojen muodostamiseksi arkkimateriaaliin, erityisem-
min, muttei yksinomaan kaytettdvdksi liimanimilappulanmi-

naattien valmistuksessa.

Liimanimilappulaminaatit muodostuvat tavallisesti irro-
tusarkista tai vuorauksesta, jossa on irrotuspddllyste,
tyypillisesti silikonipddllyste, joka kannattaa nimilappu-
arkkia, jonka kddnteispuolella on paddllyste paineherkkdd
liimaa. Irrotuspddllysteen ominaisuudet takaavat, ettd yksi
laminaatin elementti voidaan helposti kuoria toisesta ja

ettd liima jd@& nimilappuarkkiin.

Kun kuitenkin vaaditaan nimilappua kdytettavdksi, voi syn-
tyd vaikeuksia irrotusvuorauksen kuorimisessa nimilapusta

johtuen siitd tosiasiasta, ettd ei ole mitddn tausta-arkin
saatavilla olevaa reunaa ndkyvilla tartuttavaksi sormilla

tekemddn mahdolliseksi suoritettavan kuorimisen.

US-patenttijulkaisu No. 3,859,157 ehdottaa ratkaisuna tadhén
ongelmaan heikennettyjen uurtoviivojen varaamista irro-
tusvuorauksen kdédnteispuolelle. Kun laminaattia sitten
taivutetaan sellaisen akselin suhteen, joka on yleisesti
yhdensuuntaihen uurtoviivan kanssa, irrotusvuoraus rik-
koontuu pitkin uurtoviivaa tuodakseen esille kaksi reunaa,
joihin voidaan tarttua vuorauksen kuorimiséeksi nimilapusta.

Ylladmainitussa amerikkalaisessa patenttijulkaisussa ehdo-
tettu laite sellaisten uurtoviivojen muodostamiseksi muo-
dostuu kahdesta metallirullasta, jotka muodostavat nipin,
jolloin toisessa rullassa on sarja vdlimatkan pdédssd toi-
sistaan olevia vhdensuuntaisia lankoja, jotka on kiinni-
tetty ulottumaan akselinsuuntaisesti, kierteisesti tai
kehdn suuntaisesti sen pinnan poikki. Poikittaisia, suoras-
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sa kulmassa olevia tai pitkittdisid uurtoviivoja muodoste-
taan nimilappulaminaattiin kuljettamalla irrotusvuoraus

rullanipin kautta niin, ettd puoli, jossa ei ole irrotus-

padallystettd, tulee kytkeyksiin lankojen kanssa. Nipin
paine on riittdvd puristamaan paperia pitkin uurtoviivoja
ja tekem#ddn paperin paikallisesti heikennetyksi.

On havaittu kuitenkin, ettd kuvatun kaltaiseen laitteeseen
ei voi luottaa tuottamaan yhtdldisen syvia uurtoviivoja.
Tdamd voi periaatteessa johtua jommankumman metallirullan
pintojen joustavuuden puutteesta, mikd ilmaisee itsensd
laminaatin paksuudessa tapahtuvien vaihteluiden voimakkuu-
tena tai se voi johtua mekaanisista epdtarkkuuksista
rullissa, mitkd johtuvat valmistustoleransseista tai se voi
johtua rullien taipumisista kdytdén aikana. Tuloksena anne-
tulla nipin paineella telojen vdlissd voi irrotusvuoraus
olla ennustamattomasti aliuurrettu, yliuurrettu tai epa-
tasaisesti uurrettu. Sellainen vuoraus joko ei murru pitkin
uurtoviivaa, kun sen vaaditaan niin tekevdn tai muodostuu
leikkaus vuorauksen lapi ja joskus nimilappuarkkiinkin.

Ratkaisua ylladkuvattuun viillon vaihtelevuuteen on ehdotet-
tu US-patenttijulkaisuissa numerot 4,678,457 ja 4,698,052.
Patentti numero 4,678,457 opettaa US-patentin 3,859,157
metallitelan, jossa on kehdn suuntaisia uurtolankoja,
korvaamisen sarjalla valimatkan pddssd toisistaan olevia ja
toisistaan riippumattomasti asennetuja, pydrivia rouhinta-
uurtoteria, jotka ulottuvat vdlimatkan pddssd toisistaan
olevassa suhteessa tasaisen metallisen taustatelan leveyden
poikki ja kukin niistd on muodostettu pydristetyn rouhinta-
reunan kanssa. Patentti numero 4,698,052 opettaa US-paten-
tin 3,859,157 metallisen taustatelan korvaamisen sarjalla
vilimatkan pddssd toisistaan olevia ja itsendisesti asen-
nettuja alasinteloja, jotka ulottuvat porrastetussa suh-
teessa langalla kdamityn metallisen uurtotelan leveyden

poikki.
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US-patentin 4,678,457 rouhintaunurtoterat ja US-patsntil
1,698,052 alasintelat ovat kukin asennuskannattimean kannat-
tamia, joka on jadnnitetty kohti yhteistoiminnpassa olevaa
tausta- tai uurtotelaa ilmanpaineella, mutta joka on asen-
nettu sellaisella tavalla, ettd liike kohti yhteistoimin-

nassa olevaa telaa tai siitd poispdin tapahtuu olennaisen

kitkattomalla tavalla.

Kitkattomasti liikutettavien asennuskannattimien kayttd,
kuten kuvattiin yllad, tekee mahdolliseksi rouhintauurtote-
rien tai alasintelojen ajelehtimisen paperin paksuudessa
tapahtuvan vaihtelun mukaan ja tdten se voittaa yli- ja
aliuurtamisen ongelman, joka liittyy US-patentin 3,859,157

laitteeseen.

TAdmdn keksinnén tarkoituksien joukossa on aikaansaada
vaihtoehtoinen menetelmd ja laite uurtoviivojen muodosta-
miseksi arkkimateriaaliin, erityisesti nimilappulaminaat-
teihin, mika ottaa huomioon laminaatin paksuuden vaihtele-
vuuden ja jolla on erityisid etuja kdytettdvidksi uurtovii-
vojen muodostamisessa terdvdssa kulmassa, tyypillisesti 45°
kulmassa arkin pitkittdisakselin suhteen.

Reksinnén mukaisesti aikaansaadaan menetelma uurtoviivan
muodostamiseksi uurrettavaan materiaaliin, kasittden
vaiheet, joissa viedddn arkki vastakkainpydrivien telojen
parin nipin l&pi, joista teloista yksi on kovapintainen ja
joista teloista toisessa on joustava pinta ja joista te-
loista yhdelld tai toisella on ainakin yksi uurtoelementti,
joka ulottuu sen pinnan yli. On havaittu, etta tdlld mene-
telmdlléd uurtoelementti painetaan tasaisesti uurrettavaan
arkkiin riippumatta normaalisti esiintyvistd arkin paksuu-
den vaihteluista, kuten kuvattiin aikaisemmin. OQOletetaan,
ettd uwurtomenetelmdn aikana uurtoelementti muotoilee jous-
tavasti yhden teloista joustavaa pintaa vaihtelevissa mad-
rin kompensoidakseen arkin vaihtelevan paksuuden niin, etté

uurto jdd olenhaisen vakioksi.
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Jarjestely on mieluummin seilainen, eTtd Tama uurtoeie-
mentti on asetetitu telalle, jossa on joustava pinta.
Jousgtavan pinnan Shore D-kovuus on mieluummin noin 60°

mitattuna kansainvalisen standardin IS0 868-1978

noin 80°
(englantilainen standardi BS2782: o0sa 3: Menetelmd
365B:1981 tai standardi D2240, American Society for Testing

Materials) mukaan.

Menetelmd kdsittdd mieluummin vaiheen, jossa kaytetddn
painetta teloihin nipin sddtdmiseksi. Telojen nippipaine on
mieluummin alueella 32-73 kg (70-160 1lb) lankaa kohti, kun

uurretaan paperiarkkia.

Menetelmd kdsittdd mieluummin esivaiheen, jossa telojen
pari sdddetddn niin, ettd niistd yhden akseli asetetaan
joko yldvirtaan tai alavirtaan toisen telan akselin suhteen
pienessd mddrin, esimerkiksi noin 1 mm mddrdn verran.

Menetelmd voi kdsittdd esivaiheen, jossa jadrjestetddn kova
tela muodostamaan nipin vain sen keskiosassa jdttddkseen

arkin reuunaosat uurtamatta.

Menetelmd voi kdsittdd esivaiheen, jossa telaparin akselit
pannaan vinoon toistensa suhteen pienessd mddrin tai esi-

merkiksi yhden tai kahden asteen verran.

Menetelmd voi kasittdd esivailheen, jossa uurtoelementti
kierretddn kierukkamaisesti joustavan telan ympdri ja _

uurtoelementti jannitetdén.

Toiselta ndkdékannalta keksintd aikaansaa menetelmdn la-
minaatin tekemiseksi kdytettadvéksi nimilapun tai sen
kaltaisen tekemisessd paperikuitumateriaalikerroksesta,
kdsittden vaiheet, jdissa levitetddn nestemdistd irrotus-
paddllystettd paperikerroksen yhdelle pinnalle ja kuivataah
se siihen, sen jdlkeen muocdostetaan lukuisia heikennettyja
paksuudeltaan vdhdisempid uurtoviivoja paperikerroksen
toiselle pinnalle viemdlld paperikerros vastakkain pydrivi-
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@n T&.C)en nipin iapi, Jjoista teleoista yhdella on kova
pinta ja joista teloista toisella con joustava pinta ja
joista teloista yhdelld tai toisella on ainakin yksi
uurtoelementti, joka ulottuu sen pinnan yli ja laminoidaan
liimakerros ja pinta-arkki paperikerrokseen liimakerroksen

ollessa paperikerroksen ja arkin vidlissd ja ollessa sidottu

paperikerroksen yhteen pintaan.

Vield yhdeltd kannalta keksinté on uurrettavaa materiaalia
oleva arkki, joka on uurrettu ylldkuvatulla menetelmalli.

Ylldkuvatulla menetelmdlld uwurrettu uurrettavan materiaa-
lin arkki voidaan erottaa arkista, joka on uurrettu aikai-
semmin tunnetuilla menetelmilld siind, ettd tédmdn keksinndn
menetelmd aikaansaa epdtavallisen tasaisen uurroksen.
Tavallisesti tasainen uurto on sellainen, ettd sen voi
helposti erottaa silmdlld uurroksista, jotka on tehty
paperille ja sen kaltaiselle tunnetuilla uurtomenetelmilla.

Toiselta katsantokannalta keksint® on joustava laminaatti
kdytettadvdksi nimilappuna tai sen kaltaisena, kadsittden
pddllysarkin, kerroksen paineherkkdd liimaa, joka on kiin-
nitetty mainitun paillysarkin takasivulle ja kuitupape-
risen taustakerroksen, joka on poistettavasti kiinnitetty
mainittuun liimakerrokseen, jolloin paperisessa taustaker-
roksessa on irrotuspddllyste liimakerrokseen liittyvalla
pinnallaan ja siind on alennetun paksuuden mahdollinen
repdisyviiva siihen muodostettuna, paperisen taustakerrok-
sen kuitujen ollessa puristettuja mahdollisella repaisyvii-
valla kuljettamalla taustakerros vastakkain pyérivien
telojen parin nipin ldpi, joista teloista yhdelld on kova
pinta ja joista teloista toisella on joustava pinta ja
yhdelld tai toisella teloista on ainakin yksi uurtoele-
mentti, joka ulottuu sen pinnan yli.

Toisaalta keksintd aikaansaa pyOrivdsti asennetun ja
Olennaisen jdykdn uurtotelan kdytettdvaksi yhteistoimin-
nassa olennaisen jdykdn ja pySrivdsti asennetun alasintelan
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kanssa, jossa on kova pinta, muodcostaakseen nipin, jonka
lapi uurrettava materiaali, kuten paperi, voidaan vieda
uurtoviivojen muodostamiseksi siihen, jolloin mainitussa
uurtotelassa on yksi tai useampia lineaarisia uurtoele-
menttejd, jotka ulottuvat uurtotelalle muodostetum jousta-
van pintakerroksen yli, mainitun pintakerroksen Shore D-
kovuuden ollessa  alueella noin 60° - noin 85" mitattuna
kansainvdlisen standardin ISO 868-1978 mukaan (englantilai-
nen standardi BS2782: Osa 3: Menetelm& 365B:1981 tai stan-
dardi D2240, the American Society for Testing Materials).

Vield yhden ndkokohdan mukaan keksinto aikaansaa laitteen
vaaditun syvyisten uurrettujen viivojen muodostamiseksi
uurrettavaa materiaalia olevaan arkkiin, kdsittiden pyodri-
vasti asennetun ja olennaisen jaykdn uurtotelan, jossa on
yksi tai useampia lineaarisia uurtoelementtejéd, jotka
ulottuvat sen pinnan poikki, olennaisen jaykdn alasintelan,
jossa on kova pinta ja joka on pydritettdvdsti asennettu
¢olennaisen yhdensuuntaiseen suhteeseen uurtotelan kanssa
mddrittddkseen nipin niiden valiin ja vdlineen paineen
kehittdmiseksi mainiﬁtujen telojen vdliin mainitussa
nipassa moudostaakseen uurtoviivoja, jotka ovat vaaditun
syvyisid, mainitulle uurrettavalle mafériaalille sen
kulkiessa mainitun nipin ldpi, jolloin yhdelld mainituista
teloista on joustava pintakerros sille muodostettuna, jonka
kerroksen Shore D-kovuus on alueella noin 60° - noin 85°
mitattuna kansainvdlisen standardin ISO 868-1978 mukaan
(englantilainen standardi BS2782: Osa 3: Menetelmd
365B:1981 tai standardi D2240, the American Society for

Testing Materials).

Lisdseikan mukaan keksintd aikaansaa laitteen vaaditun
syvyisten uurrettujen viivojen muodostamiseksi uurrettavaa
materiaalia olevalle arkille, kasittden terdksisen uurtote-
lan, Jjossa on lukuisia jédnnitettyjd lankoja, jotka ovat
lapimitaltaan noin 1,1 mm - 1,4 mm ulottuen kierukkamaises-
ti ja olennaisen yhdensuuntaisessa suhteessa joustavan -
pintakerroksen poikki, joka on muodostettu mainitulle
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telalle ja jonka Shore D-kovuus on alueella noin 607 -~ noin
85° mitattuna kansainvdlisen standardin ISO 868-1978 mukaan
(englantilainen standardi BS2782:0sa 3: Menetelma 365B:1981

tai standardi D2240, the American Society for Testing
Materials), terdksisen alasintelan, vdlineen mainittujen
uurto- ja alasintelojen asentamiseksi pyoOrimddn olennaisen
yhdensuuntaisten vaaka-akseleiden ympdri, vdlineen aiﬁakin
yhden mainituista teloista liikuttamiseksi kohti toista
telaa muodostamaan ja kehittdm@dn painetta nipassa niin,
ettd mainittujen telojen vastakkain pydriminen uurrettavaa
materiaalia olevan arkin vetdmiseksi mainitun nipin lé&pi
kehittdd mainittuun materiaaliin sarjan yhdensuuntaisia,
syvyydeltddn vaadittuja uurtoviivoja, jotka ulottuvat te-
rdvdssd kulmassa mainitun materiaalin liikkeen suuntaan.

Ymmadrretddn, ettd uurron vaadittava syvyys vaihtelee
riippuen uurrettavasta materiaalista ja siitd tarkoituk-
sesta, johon uurtoa kdytetddn. Edelleen, jokaiselle erityi-
selle uurrettavalle materiaalille, uurron syvyyden vaihte-
lut ovat tietyissd rajoissa kdytdnndssid hyvadksyttavia.
Termi "vaadittu syvyys" ymmdrretdin olevan mikd tahansa
uurron syvyys sellaisten hyvédksyttdvien rajojen sisdlli.

Uurto- ja alasintelat tehdédn mieluummin terdksestd ja
joustava materiaali, jolla yksi tai toinen teloista on
paddllystetty, on mieluummin polyuretaania. Joustavalla
materiaalilla on mieluummin Shore D-kovuus noin 70°' - noin
80° mitattuna, kuten ylld mddritettiin ja optimaalisesti

kovuus on noin 75°.

Sellaisen pintakerroksen kdyttd, jonka kovuus on vahemmin
kuin noin 60°, antaa tuloksena ohjaamattoman vaihtelevuuden
uurtoviivoissa ja yleensd aliuurtamisen. Jos kovuus on
suurempi kuin noin 85°, on telajdrjestelmi riittimittoman
herkka laminaatin paksuuden vaihteluille ja tuloksena on

yli- tai aliuurtaminen.
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Telat vordaan asettaa akselit ulottuen vaakasuuataan ja

alasintela asetettuna pystysuunnassa olennaisesti uurtote-

lan padlle.

Alasintelan akseli voi olla hiukan sivuun siirretty ylavir-
taan tai alavirtaan uurtotelan pddlld arkin liikkeen suun-
nassa, esimerkikéi noin 1 mm. Sellaisen sivuun siirtdmisen
on havaittu antavan lisdantyneen toimintastabiilisuuden.

Alasintela on edullisesti muodostettu keskialueella, joka
muodostaa nipin uurtotelan kanssa niin, ettd uurtoa ei
tehdd uurretun rainan tdydelld leveydelld. Tamédn on havait-
tu antavan luotettavamman toiminnan siind, ettd tdysi rai-
nan jannitysvoima on ldsnd rainan reunalla niin vdhentden
rainan katkeamisen mahdollisuutta. Edelleen alasin- tai
uurtotelan akseli voi olla vinossa hyvin vdhédn, esimerkiksi
1’ tai 2° toisen telan akselin suhteen, vinouden md&rdn
riippuessa telojen pituudesta. Sellainen vinous voi joskus
parantaa painejakautumaa nipin poikki riippuen uurto- ja
alasintelojen pituudesta, halkaisijasta ja niiden akseleita
vastaan kohtisuorasta joustavuusasteesta.

Lineaarisissa uurtoelementeissd on mieluummin sdteensuun-
tainen reuna, jonka halkaisija on noin 1,2 mm. Langan,
Xuten 18 kaliiperin pianolangan, jonka ldpimitta on 1,15
mm, kdytdén on havaittu olevan tyydyttdvdid ja etta sellaisen
langan yksinkertainen jdnnitys telan pinnan poikki antaa
riittdavdan stabiilisuuden. Lineaaristen uurtoelementtien,
joilla on liian pieni halkaisija, esimerkiksi 0,5 mm,
kdyttoé tai lineaaristen uurtoelementtien, joiden halkaisi-
ja on liian suuri, esimerkiksi 2,0 mm, kdyttd vaatii
erilaisia ja ylenmddrdisid nippipaineita aikaansaadakseen
uurron. Lopullisen tuotteen ulkondkd ei saata olla yhta

hyvdksyttava.

Lineaariset uurtoelementit ovat mieluummin suoria ja
ulottuvat yhdensuuntaisessa suhteessa uurtotelan pinnan
poikki. Toisiaan l&dhenevien tai toisistaan ulkonevien
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elementrTien kaytto ei kuitenkaan ole poissuljettu, edellyt-
tiaen, ettd ne eivdt leikkaa toisiaan. Lineaarisilla uurto-
elementeilld voi olla myds muita muotoja, esimerkiksi aal-

toileva muoto.

Aksiaalisesti kohdakkain olevien lineaaristen uurtoelej
menttien kidyttd ei ole toivottavaa, koska niiden kdyttd
saattaisi johtaa ylenmiddrin toistuviin iskuihin telan
laakereihin uurtoelementtien menneessda nipin ohi, erityi-
sesti korkean nopeuden toiminnan aikana. Lisdksi vaadittai-
siin hyvin suuria nippipaineita uurron aikaansaamiseen,
koska riittdvd paine tarvittaisiin kaytettdvaksi kunkin
uurtoelementin koko pituudella sen kulkiessa nipin lépi.

Kehdn suuntaan ulottuvia lineaarisia uurtoelementteja
voidaan kdyttdad pitkittdisten uurtoviivojen muodostamiseen
arkkiin, edellyttden, ettd ne ulottuvat telalle muodostetun
joustavan pinnan poikki keksinnén mukaisesti. Jos lankoja
kdytetddn kehdn suuntaisesti metallipintaisella telalla,
voi tapahtua langan liikettd muuten loystymisen seuraukse-
na, jonka aiheuttaa paikallinen venytys, joka syntyy kun

lankaan kohdistetaan nipin paine.

Reksintdd kuvataan nyt edelleen viittaamalla oheisiin

piirustuksiin, joissa:

RKuvio 1 on puolikaaviomainen etupystykuva, osittain leik-
kauksena, keksinndn mukaisesta uurtolaitteesta;

Kuvio 2 on pddtypystykuva kuvion 1 viivaa IT-II pitkin, ja
Kuvio 3 on isometrinen kuva kuvion 1 laitteesta kdytettdes-
sd liimalaminaatin irrotusarkin taustan viiltamiseen.

Viitaten ensin kuvioihin 1 ja 2 késittdd esitetty laite 1
parin pystysivukehid 2, joista kumpikin on muodostettu
pystysuuntaisen liukukiskon 3 kanssa ylapddssd ja vaa-
kasuuntaisen liukukiskon 4 kanssa alapddssa.
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Tela 5 kasittdd lieriomdisen terdskuoren 6, Joka ulottuu
paatylevyjen 7 vdlissd, pddtylevyjen 7 ollessa olka-akse-
lien 8 kannattama. Olka-akselit 8 ovat nivellettyj& pyori-
madn tukilaakereissa 9, joissa on vaakasuuntaiset liukukis-
kon u%at 10, jotka toimivat yhdessd@ vaakasuuntaisten
liukukiskojen 4 kanssa. Tukilaakerit 9 on kiinnitetty
vaadittuun asentoon liukukiskoissa 4 tavanomaisilla side-
pulteilla (ei esitetty), jolloin telan 5 pyorimisakselia

voidaan nostaa vaakatasossa.

Lieriomdisen kuoren 6 pinnalla on joustava tuppi 11, joka
on 12 mm paksu, polyuretaanihartsia. Kovetetun hartsin
Shore D-kovuus on noin 75° mitattuna kansainvédlisen stan-
dardin ISO 868-1978 mukaan (englantilainen standardi
B52782:0s8a 3: Menetelmd 365B:1981 tai standardi D2240, the

American Society for Testing Materials).

Telan 5 yhdessa péddssd@ on olka-akselissa 8 laipallinen
kohouma 12 siihen kiinnitettynd, sen laipan 13 ldpimitan
cllessa hiukan suurempi kuin lieridmdisen kuoren 6 ladpimit-
ta. Sarja sddnndllisen vdlimatkan pddssd toisistaan olevia,
pienid akselinsuuntaisesti ulottuvia aukkoja (ei esitetty)
on muodostettu laippaan 13 lahelle sen kehdd, kunkin
aukoista ollessa kierteilld varustetun sdteensuuntaisen
aukon (ei esitetty) leikkaama, johon on kytketty vaarnaruu-

vi (ei esitetty).

Telan 5 toisessa pddssd on kiinnitettynd lisdulkonema 14
akselinpdatkéddn 8. Ulkonemassa 14 on kaksi laippaa 15 ja 16.
Laipan 15 kehédlle on kiinnitetty sarja sdteensuunnassa
ulottuvia ja sédnndéllisin vdlimatkoin olevia terdstappeja
(ei esitetty), joihin on muodostettu aukkoja, jotka ulottu-
vat yhdensuuntaisesti telan 5 akselin kanssa. Laippa 16 on
muodostettu aksiaalisesti ulottuvin ja s&&nndllisin vdli-
matkoin olevin kierteistetyin sidteensuuntaisin rei'in (ei
esitetty), joista kuhunkin on sovitettu vaarnaruuvi olen-

naisesti, kuten on kuvattu viittaamalla laipalliseen

ulkonemaan 12.
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Sarja 18 kaliiperin lankoja
akselinsuuntaisten laipan 13 aukkejen lapi ja langan péat
on kiinnitetty sinne kiristdmdlld vaarnaruuveja. Langat on
pantu kierteisesti ja yhdensuuntaisessa suhteessa polyure-
taanipddllysteen 11 pinnan yli ja 45° kulmassa telan 5
akselin suhteen. Toisessa telan 5 pddssa langat viedééq
sdteensuuntaisesti ulottuvien tappien ympdri, jotka sijait-
sevat laipassa 15 ja sitten akselinsuuntaisesti ulottuvien
laipassa 16 o¢olevien aukkojen lépi, jonne ne jadnnittédmisen
jdlkeen kiinnitetdédn kiristdmdlld vaarnaruuvit. Langat
voitaisiin vaibhtoehtoisesti jdnnittd&d jousilla, kuten on

esitetty tekniikan tason mukaan.

valittomdsti telan 5 yldpuolelle on asennettu karkaistu
terdstela 20, jossa on pienennetyn ldpimitan pddt siledn
keskiosan 21 ulkopuolella. Telaa 20 kannattaa olka-akselit
22, jotka on pydritettdviasti asennettu pystysuunnassa liu-
kuviin tukilaakereihinm 23. Tukilaakerit 23 on muodostettu
liukukiskon urin 26 ja asennettu pystysuuntaista liukulii-
kettd varten kehyksen 2 liukukiskoihin 3 ja ne on yhdistet-
ty mdnndnvarsilla 24 pneumaattisiin mdnnén ja sylinterin
vyksikdihin 25. Mdnndn ja sylinterin yksikdét 25 ovat ta-
vanomaisia laadultaan. Sopiva ilmanpaiheen sddat6 helpottaa
telan 20 nostamista tai laskemista ja nippipaineen kehitté&-
mistd, kun nippi muodostetaan telojen 5 ja 20 vdliin,

Nyt kdannytdan kuvion 3 puoleen, joka esittdd kuvioiden 1
ja 2 laitteen olennaiset piirteet, kun se on kdytdssa
muodostaakseen vinosti uurrettuja viivoja irrotusarkin 30
takapuolella. Arkkia 30 sydtetddn nipin ldpi, joka muodos-
tuu pydrivien telojen 20 ja 5 vdlissd, johon nippipaine
kehitetddn pneumaattisilla mdnndn ja sylinterin yksikéilla
25. Tuloksena langat 17 kehittdvdt vinoja uurrettuja
viivoja 31 irrotusarkkiin 30, uurtoviivojen ulottuessa
leveyden poikki, joka vastaa siledn osan 21 leveytti.
Johtuen kerroksen 11 joustavuudesta muodostetaan jatkuvia
uurtoviivoja, jotka ovat vaadittua syvyyttd.
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Uurtcprosessi veidaan hienovirittia sdatamalla telan 5
asemaa telan 20 suhteen joko yldvirtaan tai alavirtaan
pienessd mddrin, esimerkiksi 1 mm verran ja/tai panemalla
telan 5 akselia telan 20 akselin suhteen vinoon esimerkiksi
1 tai 2 astetta. Té&ma sddtd suoritetaan liikuttamalla tuki-

laakereiden 9 asemia liukukiskoissa 4.

On ilmiselvdd, ettd esitettyyn suoritusmuotoon voidaan
soveltaa muunnoksia poikkeamatta keksinndstd. Tdten esimer-
kiksi langat 17 voidaan panna suoraan lieriomdiselle telan
5 teraskuorelle 6 joustavan pddllysteen 11 ollessa levitet-
ty telan 20 siledlle osalle 21. Tamd tuottaa uurtoviivoja,
jotka ovat aavistuksen verran vdhemmdn terdvid kuin ne,
joita tuotetaan ylld kuvatulla suoritusmuodolla, mutta ne
ovat yleensd hyvdksyttdvan laatuisia. Keksinndn suorittami-
seksi on riittdvdd, ettd yksi joustava kerros, joka on
kovuudeltaan mdadrdtty, tulee olla ldsnd yhtend nipin

telapinnoista.
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Patenttivaatimukset
1. Menetelmd uurtoviivan muodostamiseksi uurrettavan materi-

aalin arkkiin, kdsittden vaiheen, jossa viedddn arkki vastak-

kainpyérivien telojen parin nipin ldpi, joista teloista yksi
on kovapintainen ja Jjoista teloista toisessa on joustava
pinta ja jossa telalla, jossa on joustava pinta, on ainakin
yksi uurtoelementti, joka ulottuu sen pinnan yli.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, joka kasittiai
esivaiheen, jossa sdddetddn telapari niin, ettd niist4d yhden
akseli on syrjdin siirretty toisen telan akselin suhteen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, joka
kdsittid esivaiheen, jossa jidrjestetidiin kova tela muodosta-
maan nipin vain keskiosallaan jattdikseen arkin reunaosat
uurtamatta.

4. Minkd@ tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, joka kdsitt4d esivaiheen, jossa telaparin akselit
panaan vinoon toistensa suhteen.

5. Minkd tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, joka k&ésitti4 esivaiheen, jossa kddmitddn uur-—
toelementti kierteisesti joustavan telan ympdri ja Jjannite-
tddn uurtoelementti.

6. Menetelmd laminaatin tekemiseksi kdytettiviksi tehtHessi
nimilappua tai sen kaltaista paperiarkista, k#sittden vai-
heet, joissa levitet#in nestemiisti irrotuspinnoitetta pape-
riarkin yhdelle pinnalle ja kuivatetaan se sille, sen jilkeen
muodostetaan lukuisia heikennettyji, paksuudeltaan vihiisem-
pPid uurtoviivoja paperiarkin toiselle pinnalle kuljettamalla
paperiarkki vastakkain py®rivien telojen parin nipin 1lipi,
joista teloista yhdelld on kova pinta ja joista teloista
toisella on joustava pinta ja joista teloista silld, jolla on
joustava pinta, on ainakin yksi uurtoelementti ulottuen sen
pinnan yli ja laminoidaan liimakerros ja pinta-arkki pape-
riarkkiin liimakerroksen.ollessa paperiarkin ja pinta-arkin
védlissd ja sidottuna paperiarkin yhteen pintaan.
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7. Joustava laminaatti kédytettiviksi nimilappuna tai sen
kaltaisena, k#sittden pinta-arkin, kerroksen paineherkkdd
liimaa, joka on kiinnitetty mainitun pdédllysarkin takasivulle
ja kuitupaperisen taustakerroksen, Jjoka on poistettavasti
kiinnitetty liimakerrokseen, jolloin paperisessa taustaker-
roksessa on irrotuspddllyste liimakerrokseen 1liittyvdlld
pinnallaan ja siind on alennetun paksuuden mahdollinen re-
pdisyviiva siihen muodostettuna, paperisen taustakerroksen
kuitujen ollessa puristettuja mahdollisella repdisyviivalla
kuljettamalla taustakerros vastakkain pysdrivien telojen parin
nipin 1lipi, joista teloista yhdelld on kova pinta ja joista
teloista toisella on joustava pinta ja silld teloista, jolla
on Jjoustava pinta, on ainakin yksi uurtoelementti, joka

ulottuu sen pinnan yli.

8. Laite arkkimateriaalin uurtamiseksi, kdsittden pydriviasti
asennetun uurtotelan, joustavan pintakerroksen uurtotelalla,
yhteistoimivan pyodrivisti asennetun alasintelan, jossa on
kova pinta, telojen muodostaessa nipin, jonka l&pi uurrettava
materiaali voidaan viedd uurtoviivojen muodostamiseksi sii-
hen, ainakin yhden lineaarisen uurtoelementin ulottuessa
uurtotelan joustavan pintakerroksen yli, mainitun pintaker-
roksen Shore D-kovuuden ollessa alueella 60° - 85°,

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, jossa lineaariset
uurtoelementit k&sittdvdt Ilukuisia jinnitettyjd lankoija,
jotka ovat ldpimitaltaan 1,1 mm - 1,4 mm ulottuen kierukka-
maisesti ja olennaisen yhdensuuntaisessa suhteessa joustavan
pintakerroksen poikki.
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