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BASF Aktiengesellschaft, D-6700 Ludwigshafen, Linsi-Saksa

Laite levym#isten solumuovikappaleiden lastuttomaksi katkaisemiseksi -

Anordning fér spidnlds avkapning av skumplastkroppar

Keksintd kohdistuu laitteeseen termoplastisista vaahtomuoviaineista
jatkuvasti valmistettujen, levymiisten solumuovikappaleiden lastuttomaksi
katkaisemiseksi sihkbimesti kuumennettavilla leikkuuelimilli.

On tunnettua leikata esim. styreenipolymeraateista muodostuvia levy=-
miisid vaahtomuoviaineita kuumennetuilla langoilla. Langat kuumennetaan
t4116in tekoainemateriaalin sulamislédmpStilan ylidpuolella olevaan limpoti-
laan ja sitten johdetaan solumuovikappaleiden ldpi suunnagsa, Jjoka on kohti-
suora niiden pituusakselin suhteen. Yleensi leikkuulaitteet muodostuvat san-
gasta, jonka varret on varustettu pitimilli sanganvarsien vdlillid olevaa
leiklcunlankaa varten. Solumuovikappaleiden leikkaamisen aikana voi Joko
leikkuulaite olla kiinnitettyni pdytilevylle ja liikutebaan vaahtomuovikap-
paleita, tai mybs leikkuulanka voidaan viedd kiintedsti paikallaan pysyvéd
leikattavaa tavaraa vasten.

Jatkuvasti valmistettujen ratojen katkaisemiseksi, joita ei voida nii-
den paksuuden tai leikkuulaatuun kohdistuvien vaatimuksien vuocksi leikata
paikaltaan kiinteilld laitteilla, kuten meist&@milld tai vastaavalla tavalla,



k8ytetddn poikkeuksetta nk. pydrivii sahoja. N&md sahat kiihdytetZidn sykli-
segti pittOmén radan liikesuuntaan pysihdyksistid, kunnes sahalaite saavuttaa
saman nopeuden kuin leikattava rata. Silloin saa leikkuu pyér@sahalla vastaa-
vasti rako-ohjauksen omakdytslld, joka suoritetaan poikittain jatkuvasti
liikutetun radan liikesuunnan suhteen.

Leikkaamisen jidlkeen tdytyy leikkuulaite sijirtdd takaisin radan liike-

suuntaa vasten l&htGasentoon.

Leikkuulaitteen liikutettavien massojen kiihdyttidminen ja hidastaminen
vaativat huomattavaa energiaa, niin dti yleensi ei voida luopua rakennekus-
tannuksiea vaativasta kehystelineestd eikid synkronoidusta emakiytdsti pituus~
suunnassa. Jos solumuoveja tuotetaan vdhdisillid tuottonopeuksilla ratalaitok-
sessa ja Jjos valmistettava rata muodostuu rasitusta kestdvisti materiaalis-
ta, voidaan aikaansaada leikkuulaitteen seuraaminen mukana kiinnittdm#lli
ge itse liikutettavaan rataan. Tim¥ johbtaa kuitenkin useasti katkaisussa epi-
tarkkuuksiin ja on lisiksi osoittautunut epidtaloudelliseksi, koska uudenai-
kaisten vaahdotuslaitosten tuotantokapasiteetti t&8115in voidaan kiyttidi hy-
viksi ainoastaan kolmasosaltaan.

Ottaen huomioon tavanomaisen levymitan 0,5 x 1 m Ja vaahdotuslaitokses-
ta tuotetunmdan yhden metrin leveyden tdytyy vaahtomuoviradat erottaa
ligdtydvaiheissa palkaltaan kiintedll¥ pydrisahalla ennen katkaisemista.
T&d1ll6in suurenee kuitenkin myds koneisiin uhrattavat kustannukset J&ljessi
seuraavassa valmistustybssd ja pinoamisessa. Lisidksi vapautuvat tH#1ld ta-
valla esikisziteltyjen ratojen jénnitykset vaahtomuovissa katkaistaessa,
niin ettd alemmalla karkeatiheysalueella voi syntyd vaikeuksia ratamaisen
solumuovikappaleiden suoraviivaisuuden ja suorakulmaisunden suhteen.

Tdmin vuoksi keksinntn tehtévind on mahdollistaa levymiisten vaahto-
muoviaineista muodostuvien kappaleiden katkaiseminen taloudellisemmin, toi-
«in sanoen levymitaltaan 1 m x 0,5 m ja giitd pienempid levyjid yhdelli leik-
kuukerralla ja samalla kiyttdd tdydellisesti hyviksi vaahdotuslaitoksen
tuotantonopeudet.

Tdmi keksintd ratkaistaan edelld kuvattua lajia olevalla laitteella
keksinnén mukaisesti siten, ettd leikkuuelimet on kiiﬁnitetty kahden mat~
kan piihin toisistaan sovitetun, synkronisesti k#fntSrullien vdlityksellid
kidytettyjen pddttsmien kuljetusketjujen vdliin Ja ettd kuljetusketjujen
tai leikkuuelimien toimintaosa alle on sijoitettu kiinted tukipdytd levy=~
mdigid solumuovikappaleita varten, joka muodostaa toimintaosan kanssa teri-
vin kulman ja kd&ntépydrien vdlissd olevalla alueella, jossa leikkuutapahtu-
ma tapahtun, uleottuu vidlittomisti leikkuuelimiin saakka.



N#illd toimenpiteilld veoidaan yhden metrin levyisii solumuoviratoja
katkoa jopa tuotantonopeuksien ollessa 40 m/min ja enemmin likimain mieli-
valtaisen lyhyiksi. Laitteelle on tunnusomaista varginkin yksinkertainen
rakenne, ja se on erittdin vihdn altis hidiridlle. Pydrivien leikkuuelimien
yksinkertaisesti ja helposti pidettdvd sovitus Johtaa siihen, ettd on
saavutettavissa siisti ja tarkka leikkuu nopeassa tahdissa.

Keksinnén tarkoituksenmukaisia kehitysmuotoja on esitetty alivaatimuk-

sigga.
Keksintdid selostetaan seuraavassa piirustuksessa kuvattujen sovellutus—

esimerkkien avulla.

Kuvio 1 esittidd laitetta sivukuvana ja kaavamaisesti;

Kuvio 2 esittidi kuvion 1 laitteen poikkileikkauata.

Laitteen piddosan muodostavat laakereihin 3 sivulevyjen 4 vdliin kierty--
visti sovitetut kd&ntOrullat 1 ja 2. Kummankin rullan 1 ja 2 molemmille
pidtypuolille on sijoitettu tietylle etiisyyddle ket jupydriid, jotka ovat
tartunnagsa vastaavan kiertdvin kuljetusketjun 6 kanssa.

Ket jun osat on ulkosivulta muodostettu kannatuskiskoiksi 7, Joiden pEil-
le on kiinnitetty sdhkbigesti ei-johtavias vdlikappaleita 8 ja sen pddlle
johtokykyisid sankoja 9. Sankojen 9 ulkopiit liukuvat kahdessa kosketuslistas-
sa 10, jotka on yhdistetty kiintedsti sivulevyihin 4, kuitenkin eristettynid
kerroksells 11 g&hkSisesti. Kahden vastakkainolevan sangan viliin on jinni-
tetty jousilla 13 kuormitettuja leikkuuelimii 12, esimerkiksi hehkulankoja.

Kakel sivulevyd 4 muodostavat tukipdnkkien 14 kanssa JEykin ykeikdn,
joka on kdintyvi kiertopisteen 15 ympiEri ja kiristyseleﬁenttien 17 vdlityk~
selld solumuovikappaleiden 21 kuljetussuunnassa siirrettédvidsti )aakeroitu
runkokehykselle 16. Runkokehys 16 kannattaa lisiksi useita kidytettyjid rul-
lia 22 ja tukipSydédn 18, Joka kHiéntSrullien 1 ja 2 viliselld glueella on Jjoh~
dettu vdlittomésti leikkuuelimien 12 viereen saakka ja muodostaa kuljetus-
ket jujen 6 tai leikkuuelimien 12 toimintaosan kanssa terdvin kulman. Kdin-
tdrullan 1 tukialueella on kiinted tukipdytd 18 muodostettn kaksiseinimii-
seksi, jolloin solumuovikappaleisiin 21 pidin olevassa pinnassa on reikid,
Viitenumerolla 20 on merkitty tulojohtoa ilmakammioon 19.

PaEt6n solumuovikappale 21 johdetaan laitteeseen kiinteidn tukipsyddn
18 yli. K&&nt6rulla 1, joka painautun sdddettdvilld voimalla seolumuovikappa-
leen 21 pddlle, klertyy solumuovikappaleen 21 kanssa olevan kitkatartunnan
Johdosta kiertonopeudella, joka vastaa solumuovikappaleen nopeutta. Koska
neljén ket jupydrén viisi osaympyrin halkaisijaa molemmin puolin rullia 1
ja 2 on tarkalleen yht# suuri kuin rullan halkaisija, mblemmat kuljetusket~
jut 6 molemmin puolin rullia 1 ja 2 liikkuvat samoin solumuovikappaleen
nopeudella ja kuljetusketjujen mukana sen pdidlle kiinnitetyt vilikappaleet 8,



sangat 9 ja leikkuuelimet 12, jotka kiertdvidt mukana molempien ketjujen 6
tasossa. Ketjujen tai leikkuuelimien toimintaosa muodostaa tukipdyddn 18 kans-
sa terdvian kulman, Jjonka suuruus mEErdt83n naunhan nopeuden ja leikkuuelimien |
leikkuunopeuden perusteella.

Kosketuslistat 10, Joihin tuodaan tasajiénnitetti, on kiinnitetty niin,
ettd leikkuuelimien 12 lipi rullan 1 poisvierimisen jidlkeen niin kauan tulee
gihkdvirtaa, kunnes se saavuttaa tukipdydidn 18 tason. Leikkuulaitteen t&lld
alueella tapahtuu terminen leikkuu sdhkdisgsesti luumennetulla leikkuuelimelld
12, joka suorittaa suhteellisen liikkeen kohtisuoraan selumuovikappaleen 21
subteen vakionopeudella, joka on noin 40 kertaa pienempi kuin levymiisen
solumuovikappaleen nopeus. Katkaistut solumuoviosat putoavat omalla kEytto-
laitteella varustetulle rullaradalle 22, joka kuljettaa osat pincamislaittee-
seen. Jos katkaistulevy j&4 riippumaan kahden leikkuuelimen v&liin, se puris-
tetaan viimeistddn kidntorullien 2 toimesta, ts. mekaanisesti leikkuuelimien
18pi alaspéin. _

Rullan 1 tukivoimaa ja siten kiyttovoimaa pydrivii kuljetusketjuja tai
leikkuuelimid varten voidaan muuttas siirtdmilli sivulevyji 14 kiertopisteen
15 suhteen kiristyselementtien 17 avulla laajoissa fajoissa.

Jotta pidettdisiin kitka kiintedlld tukipdyddlld 18 rullan 1 alueella
mahdollisimman vEhdisend, johdetaan johdon 20 kautta kammicon 19 paineilmaa,
Josta se virtaa pois ylOspidin rei'ityksen kautta, joka nostaa solumuovikappalet-

ta jonkin verran ja muodostaa giirtdmistd helpottavan kalvoen.



Patenttivaatimukset:

1. Laite jatkuvasti valmistettujen, levymdisten tarmoplastisista vaah-
tomuoviaineista muodostuvien solummovikappaleiden lastuttomaksi katkaise-
miseksi sihkdisesti kuumennettavien leikkuuelimienvwilitykselld, t unnet =
t u siitd, ettd leikkuuelimet (12) on kiinnitetty kahden matkanpiihin toisis-
taan sovitetun, synkronisesti kiintdrullien (1) ja (2) vilitykselld kiytet-
tyjen, piddttsmien kuljetusketjujen (6) vdliin ja ettd kuljetusketjujen (6)
tai leikkuuelimien (12) toimintaosan alapuolelle on muodostettu kiinted
tukipbytd (18) levymiisii solumuovikappaleita (21) varten, joka muodostaa
toimintaosan kanssa terivin kulman ja ulottuu ki#intsrullien (1) ja (2)
vdligelld alueella, jolla leikkuutapahtuma tapahbtuu, vdlittOmisti leikkuu-
elimiin (12) saakka.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unn e t tu siitd, ettd
leikktuelimien (12) siirtoliike on perdisin levymiisten kappaleiden (21)
liikkeestd.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laite, t unnet t u siiti,
etti kiinteidn tukipdydin (18) kaltevuus on muutettavissa.

4. Jonkin patenttivaatimuksien 1-3 mukainen laite, t unne t t u
giitd, ettd kiinted tukipsyti (18) on kdintdrullan (1) alueella muodostettu
kaksiseindimiiseksi, jolloin levymdist#d kappaletta (21) pdin deva pinta on
rei'itetty.

5. Jonkin patenttivaatimuksien 1-4 mukainen laite, t unn e t tu
siitd, ettd kdintsrullat (1) ja (2) on laakeroitu kahden toisiinsa tuetun si-
vulevyn (4) vdliin, jotka ovat kiertyvii yhden yhteisen kiertopisteen (15)
ympidri kehystelineessid (16).

. 6, Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unnet t v siitd,
ettd kﬁﬁntﬁpiste (15) on levymdisten kappaleiden (21) kuljetussuunnassa
siirrettévi.

7. Jonkin patenttivaatimuksien 1-6 mukainen laite, t unne t t u
giitd, ettd leikkuuelimet (12) on jinnitetty jousﬁav&sti kul jetusket ju-

jen (6) viliin.



Patentkrav:

l. Anordning fér spanfritt kapande av kontinuerligt framstédllda,
banformiga skumplastkroppar av termoplastiska skumplaster medelst elek-
triskt uppvadrmbara skarorgan, k d nne t e c knad dérav, att skdr-
organen (12) f&dsts mellan tvd pd avstédnd fran varandra anordnade, synkran
dver brytrullar (1) och (2} drivna, dndlésa transportkedjor (6) och att
under arbetsstrdckan hos transportkejdorna (6) resp. skdrorganen (12)
anordnats ett stationdrt uppléggningsbord (18) for de banformade plast-
kropparna (21), vilket med arbetsstrédckningen bildar en spetsig vinkel
och 1 omrédet d&r skdrandet forsiggar ndr fram till omedelbar nérhet
av skdrorganen (12).

2. Anordning enligt patentkravet 1, k a8 nnetecknad dérav
att matningsrdrelsen hos skdrorganen (12) avleds frén rdrelsen hos de
banformade kropparna (21).

3. Anordning enligt patentkravet 1 eller 2, k a8 nneteckn ad
dérav, att lutningen hos det station8ra upplidggningsbordet (18) kan f&r-
andras. ;
4, Anordning enligt n&got av patentkraven 1-3, k @ nne t e c k-
n ad dérav, att det stationdra uppldggningsbordet (18) i omradet for
brytrullen.(l) utformats dubbelvaggad, varvid den mot den banformiga
kroppen (21) vénda ytan &r perforerad.

5. Anordning enligt négot av patentkraven 1-4, k 8 nne t e c k-
n ad dérav, att brytrullarna (1) och (2) lagrats mellan tvé med va-
randra styvstagade sidobdddar (4), vilka kan svdngas kring en gemensam
vridpunkt (15) p& ramstativet (16) |

6. Anordning enligt patentkravet 5, k @ nne teck nad dar-
av, att vridpunkten (15) kan férskjutas i transportriktningen for de
banformiga kropparna (21).

7. Anordning enligt négot av patentkraven 1-6, k 8 nne t e c k-

n ad darav, att sKérorganen (12) inspdnnts fjiddrande mellan transport-

kedjorna (6).
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