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(57) Tiivistelmd

Keksintd koskee menetelmdd kaksisuuntaisesti venytetty-
jen ja kuvioitujen polyvinyylikloridikalvojen valmista-
miseksi, jossa polyvinyylikloridikalvoa venytetddn kah-
teen suuntaan midrdtyssd venytyssuhteessa ja vdlitto-
mdsti sen jdlkeen kuvioidaan miirHtyissi olosuhteissa.
Tdlld menetelmdlld valmistettua kalvoa voidaan kdyttad
erityisen edullisesti tukikalvona teipeille.

(57) Sammandrag

Uppfinningen hénfdr sig till ett fdrfarande f&r fram-
stillning av biaxiellt strickta polyvinylkloridfolier,
varvid polyvinylkloridfolien strdcks biaxiellt

under bestimda strickningsfdrhillanden och omedelbart
efter stridckningen ménsterpressas under bestdmda for-
hillanden. De med detta fdrfarande framstdllda foli-
erna limpar sig synnerligen vdl som bérfolier f¥r gum-
merade band.
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Menetelmd kaksisuuntaisesti venytettyjen ja kuvioitujen

kalvojen valmistamiseksi vinyylikloridipolymeereista

Keksinndn kohteena on menetelmd venytettyjen ja kuvi-
oitujen polyvinyylikloridikalvojen valmistamiseksi kuumenta-
malla polyvinyylikloridikalvoraina 90-160°C:n ldmp&tilaan,
kuvioimalla kuumennettu kalvoraina kuviointivalssista ja
puristusvalssista koostuvan kuviointilaitteen kuviointiraossa,
jolloin kuviointivalssi pidetddn jddhdyttdmdlld -10 - (+60) °C:n
ldmpStilassa, ja jddhdyttdmdlld kuviointilaitteesta tuleva
kalvoraina huoneen lamp&tilaan.

US-patenttijulkaisusta 2 689 378 tunnetaan kuumennettu-
jen polyvinyylikloridi-kalvorainojen kuviointi jd&hdytetystd
kuviointivalssista ja puristusvalssista muodostavan kuviointi-
laitteen kuviointiraossa, jolloin kuviointilaitteesta tuleva
kalvoraina jddhdytetddn huoneen ld&mp&dtilaan. Sen varmistami-
seksi, ettd kalvoraina tulee kuviointirakoon tdysin tasaisesti
suhteellisen terdvdn kuvioinnin aikaansaamiseksi, sitd venyte-
tddn kevyesti pituussuunnassa samanaikaisesti kun se kuumenne-
taan kuviointildmp&tilaan. T&dlld menetelmdlld saadaan ainoas-
taan kuvioitu, mutta ei varsinaisesti venytettyd eikd missdédn
tapauksessa kaksisuuntaisesti venytettyd polyvinyylikloridi-
kalvoa.

DE-kuulutusjulkaisussa 1 594 129 on kuvattu menetelmd
polyvinyylikloridikalvojen venyttdmiseksi pituus- Ja poikit-
taissuunnassa termoelastisella ldmp&tila-alueella. Kaksisuun-
taisesti venytettyjd ja tdten kohonneet lujuusarvot omaavia
kalvoja kdytetddn kantajakalvoina teippien valmistuksessa.
Ndmd teipit muodostuvat kantajakalvosta ja tdmdn toiselle
pinnalle levitetystd liimakerroksesta, joka koostuu kiinnitys-
aineesta ja varsinaisesta liima-aineesta. Kiinnitysaineen
tehtdvdnd on kiinnittdd liima tukikalvoon siten, ettd liima
el tartu auki kelattaessa tukikalvon toiseen, pddllystdmatts-
mddn pintaan. Kelattaessa teippid auki on kuitenkin olemassa
se vaara, ettd teippi repedd, varsinkin silloin kun liimaa
sisdltdvd kerros ja kantajakalvon pd&dllystdmdtdn pinta ovat

tiukasti tarttuneet toisiinsa.
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Tdmdn haitan torjumiseksi voidaan, kuten tunnettua, tuki-
kalvon liimaton ulkopinta kdsitelld tarttumista estdvdlld pddl-
lysteelld, jolloin rullalla olevan teipin auki kelaamiseen tar-
vittava voima pienenee. N&dilld teipeilld on kuitenkin se hait-
tapuoli, ettei liimattomalle puolelle voida tehdd kuviointeja.
Sitd paitsi kelattaessa auki tdllaisia teippirullia kuuluu
voimakas &&ni.

DE-mallioikeusjulkaisun 7 931 547 mukaisesti edelld mai-
nitut haitat voidaan torjua siten, ettd teipin valmistuksessa
kdytetddn kantajakalvona polyvinyylikloridikalvoa, joka on
sekd kuvioitu ettd kaksisuuntaisella venytykselld suunnattu.
Kuvioinnista on yksityiskohtaisesti ainoastaan mainittu, ettd
se voidaan suorittaa tavanomaisella tavalla vastaavilla lait-
teilla. Kaksisuuntaista venytystd ei ole kuvattu tarkemmin.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on tdten kehittdd
menetelmd kaksisuuntaisesti venytettyjen ja kuvioitujen poly-
vinyylikloridikalvojen valmistamiseksi, joka voidaan toteuttaa
vyksinkertaisella tavalla ja kuitenkin suurella nopeudella.
Saadut kalvot ovat erikoisen sopivia kantajakalvoiksi teippien
valmistukseen.

Keksinndn mukaiselle menetelmdlle on tunnusomaista, ettd
polyvinyylikloridikalvoraina

al) venytetddn poikittaissuunnassa suhteessa 1,2:1 -
2,2:1 90-160°C:n l&mpdtilassa,

a2) poikittaisvenytyksen jdlkeen venytetddn pituussuun-
nassa suhteessa 1,7:1 - 2,5:1 90-160°C:n lampdtilassa ja
t8116in

a3) poikittaisvenytyssuhteen ja pitkittdisvenytyssuhteen
tulo on korkeintaan 3,8:1, ja

b) vdlittdmédsti pitkittdisvenytyksen jdlkeen kuvioidaan,
jolloin venytetty kalvoraina johdetaan kuviointirakoon pitkit-
tdisvenytyksen lampd&tilassa, kuviointivalssi pidetddn -10 -
(+60)OC:n lémpbtilassa ja kalvorainaan painetaan mallikuvio
kuviointivalssilla, jonka kuviointisyvyys on 0,02 - 0,25 mm.

Oli yll&attdvdd, ettd molemmat valmistusvaiheet, nimit-
tdin polyvinyylikloridikalvon kaksisuuntainen venytys ja sitd
seuraava venytetyn kalvon kuviointi voidaan yhdistd&. Ennem-

minkin oli odotettavissa, ettd ennalta venytetyn kalvon kuvi-
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ointi vaikuttaisi haitallisesti valmiin kalvon ominaisuuksiin,
esimerkiksi siten, ettd venytettyyn kalvoon syntyisi reikid
kuviointiin liittyvdss& suuressa termisessid ja mekaanisessa
rasituksessa, mihin on nimenomaan viitattu my&s US-patentti-
julkaisussa 2 689 378. Keksinndn mukaisessa menetelmissi ei
ilmennyt yll&dttden t&dllaisia haittoja. Keksinn&n mukaisella
poikki- ja pituussuuntaisen venytyksen ja kuvioinnin yhdistéa-
miselld pddstddn pikemmin teippien tukikalvoilta vaadittaviin
ominaisuuksiin ja sitd paitsi ylld kuvattu tarttumista est&dvi
kerros kdy tarpeettomaksi.

Polyvinyylikloridikalvo, joka on l&htStuotteena keksin-
ndn mukaisessa menetelmdssd, on yleensi kalanteroimalla tai
suulakepuristuksella valmistettu kalvo. Sen paksuus on yleensé&
0,04 - 0,018 mm, edullisesti 0,06 - 0,13 mm. Kalanterointi
tehdddn yleensd matalaldmp®tilamenetelm&dlld (Luvitherm-menetel-
md), s.o. kalanterointil&mp&tilassa 150~19OOC, tai korkealdmps-
tilamenetelmdlld, s.o. kalanterointildmp&tilassa 180-230°C.
Kovapolyvinyylikloridikalvot ovat edullisia.

Vinyylikloridipolymeraatteihin tai polyvinyylikloridei-
hin lasketaan vinyylikloridin homopolymeraattien lisdksi kuulu-
viksi my®s seospolymeraatit, kuten vinyylikloridin ko- ja ok-
saspolymeraatit, jotka valmistetaan tunnetuilla jatkuvilla
tai panospolymerointimenetelmilld, esimerkiksi emulsio-, sus-
pensio~ tai massapolymerointimenetelmilli.

Ko- ja oksaspolymeraateissa on polymeroidun vinyyliklo-
ridin pitoisuus sddnndnmukaisesti vahint&in 50 paino-%, edul-
lisesti v@hintd&n 85 paino-% polymeraatista.

Vinyylikloridin kanssa kopolymeroitavaksi sopivat esimer-
kiksi seuraavat monomeerit:

Olefiinit, kuten eteeni ja propeeni; karboksyylihappojen
vinyyliesterit, kuten vinyyliasetaatti ja vinyylipropionaatti;
akryylinitriili; styreeni; ja sykloheksyylimaleinimidi.

Oksaspolymerointiin voidaan k&yttd4 esimerkiksi butadi-
eenin, eteenin, propeenin, styreenin ja/tai akryylinitriilin
elastomeerisid polymeraatteja.

Edullisia polyvinyyliklorideja ovat vinyylikloridin
homopolymeraatit ja sen ko- ja oksaspolymeraatit, jotka sisdl-
tdvdt vdhint&ddn 85 paino-$% polymeroitua vinyylikloridia.
Polyvinyylikloridin K-arvo (DIN 53 726) on tarkoituksenmukai-
sesti 50-80, edullisesti 55-78.
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Polyvinyylikloridit, joista polyvinyylikloridikalvot
valmistetaan, sisdltdvdt yleensd tavallisia, vinyylikloridi-
polymeraattien ty8stdn kannalta edullisia, apuaineita, edulli-
sesti ldmpYstabilisaattoreita, liukastavia aineita ja iskulu-
juutta lisd8vid modifiointiaineita. Ne voivat mySs sisdltidi
erityisid lisdaineita, esimerkiksi antistaattisesti vaikutta-
via aineita. LdmpOstabilisaattoreina kdytetdidn edullisesti
organotina-rikkiyhdisteitd, urea- ja tioureajohdannaisia,
alkalimetallisuoloja, sekd sinkin ja alifaattisten karboksyyli-
happojen tai oksikarboksyylihappojen suoloja, mahdollisesti
yhdistettyind kostabilisaattoreihin, kuten epoksidoituun soija-
8ljyyn ja fosfiitteihin. Organotina-rikkiyhdisteet, kuten di-
metyylitina-bis-2-etyyli-heksyylitioglykolaatti, di-n-oktyyli-
tina-bis-2-etyyliheksyylitioglykolaatti ja di-n-butyylitina-
bis-2-etyyliheksyylitioglykolaatti, ovat edullisia. Stabili-
saattoreiden méddrd on yleensd 0,5 - 3,0 paino-%, edullisesti
0,7 - 2,0 paino-%, polyvinyylikloridista.

Liukastavana aineena kdytetddn edullisesti 1,3 butaani-
diolimontaanihappoesterid kalkittuna siten, ettd noin 40 p-%
kalkitsemiseen kdytetystd montaanihaposta on kalsiumsuolana
(Wachs OP), 1,3-butaanidiolimontaanihappoesterid (Wachs E),
bis-stearyylietyleenidiamiinia (Wachs C), steariinihappoa ja/
tai glyseriinin rasvahappoestereitd. Liukastavan aineen m3&ri
on yleensd 0,5-3,0 paino-%, edullisesti 0,5-2,0 paino-% poly-
vinyylikloridista.

Iskulujuutta lis&dvind modifiointiaineina kdytetddn edul-
lisesti akryylinitriili-butadieeni-styreeni (ABS)-hartseja,
metyylimetakrylaatti-akryylinitriili-butadieeni~-styreeni (MABS)-
hartseja, metyylimetakryylaatti-butadieeni-styreeni (MBS)-hart-
seja, polymetyylimetakrylaattia, eteenin ja vinyyliasetaatin
kopolymeraatteja ja/tai kloorattua polyeteenid. Iskulujuutta
lisddvien modifiointiaineiden m&drd on yleensd 5-20 paino-%,
edullisesti 8-15 paino-% polyvinyylikloridista.

Polyvinyylikloridikalvon kaksisuuntainen venytys (keksin-
ndn mukaisen menetelmdn vaihe (a3) tehdd&dn edullisesti l&mpdti-
lassa 110-140°C poikkisuuntaisen venytyssuhteen ollessa 1,3:1-
1,8:1 ja pituussuuntaisen venytyssuhteen ollessa 1,9:1 - 2,3:1,
jolloin tuotteen poikittais- ja pitkittdisvenytyssuhde (s.o.

pinnan venytyssuhde) on korkeintaan 3,5:1.
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Kiytettdessd keksinndn mukaisesti valmistettuja kal-
voja tukikalvoina teipeille tulisi pinnan venytyssuhteen
olla vdhintidn 2,0:1, edullisesti vdhintddn 2,5:1.

Polyvinyylikloridikalvon venytys voidaan tehdd tun-
netuilla termoplastisten keinocaineiden venytykseen tarkoi-
tetuilla laitteilla. T&dllaisia laitteita kuvataan perus-
teellisesti edellid mainitussa DE-kuulutusjulkaisussa
15 94 129, DE-patenttijulkaisussa 15 04 242, FR-patenttijul-
kaisuss 2 007 313 ja DE-patenttijulkaisussa 20 24 308.

Polyvinyylikloridikalvon poikittainen venytys tehddan
edullisesti DE-patenttijulkaisussa 20 24 308 kuvatulla jar-
jestelyllid. Sen mukaisesti johdetaan mainittuun venytyslam-
pdtilaan kuumennettu polyvinyylikloridikalvo kalvon kulku-
suuntaan nihden vinosti olevan kiekon yli, jota vasten sita
puristetaan voimakkaasti. Kiekon asento valitaan tdlldéin so-
pivan vinoksi, jotta pddstdisiin annettuun poikittaiseen veny-
tykseen. Kalvon, joka tulee esimerkiksi kdidrerullasta tai
kalanterista tai suulakepuristimesta, kuumennus venytyslam-
pdtilaan tehdddn edullisesti johtamalla kalvo vastaavaan lam-
pdtilaan kuumennettujen valssien yli, Jotka on asennettu kiekon
eteen. Kuumennus voi tapahtua my®s tavallisten infrapunasdtei-
lylaitteiden avulla. On edullista johtaa kalanterista tai
suulakepuristimesta tuleva polyvinyylikloridikalvo poikittais-
venytykseen, jossa samalla tapahtuu kalvon uudelleenkuumennus.
Poikittaisvenytysldmpdtilan sddtdmiseksi tarkasti voidaan kal-
vo johtaa mahdollisesti yhden tai useamman vastaavaan 183mpd&-
tilaan kuumennetun tai jddhdytetyn valssin yli ennen sen me-
noa vinosti asennetulle kiekolle.

Polyvinyylikloridikalvon pitkittdisvenytys suoritetaan
edullisesti siten, ettid kiekolta poistuva kalvo kulkee taval-
lisen valssijdrjestelmdn ldpi. T&dllaisia valssilaitteistoja
termoplastisten keinoaineiden pitkittdisvenyttdmiseksi ku-
vataan perusteellisesti mainitussa FR-patenttijulkaisussa
2 007 313. Pitkittdisvenytysvalssien nopeus on sdddetty kalvon
niitd valsseja edeltdvddn nopeuteen ndhden sellaiseksi, ettd
kalvo venyy pituussuuntaan annetussa suhteessa. valittémasti
polyvinyylikloridikalvon pitkittdisvenytyksen jdlkeen seuraa

keksinndn mukaisesti kuviointi.
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VdlittOmédsti tarkoittaa tissi yhteydessd sitd, ettei
kalvo matkalla venytyksestd kuviointiin sanottavasti jd&hdy,
vaan pitkittdisvenytysl&mp&tila sdilyy. T&h&n pidi4stddn edulli-
sesti siten, ettd kalvon pitkittdisvenytys tehddin itse kuvi-
ointilaitteella, joka muodostuu kuviointitelasta ja puristi-
mesta.

Kuviointi (muotoilu syvyyssuuntaan) tehd&iin venytetylle
polyvinyylikloridikalvolle tunnettujen, termoplastisten keino-
aineiden kuviointiin tarkoitettujen laitteiden avulla. T&allai-
sia laitteita kuvataan esimerkiksi DE-hakemusjulkaisussa
2 833 982. Kuviointivalssi sisdltis viivamaisia, kalotinmuo-
toisia ja pistemdisia kuviointeja, edullisesti vinoneli®mallin,
liinakudosmallin, sertinkimallin, tiheiden vhdensuuntaisten
viivojen muodostaman mallin tai tdllaisten mallien yhdistelmi.
Mallin syvyys (kuviosyvyys) kuviointitelassa on keksinnén
mukaisesti 0,02 - 0,25 mm, edullisesti 0,05 - 0,18 mm.

Kalvon ldmpdtila kuvioinnin aikana on edullisesti 110 ~
140°c. Kuviointivalssin ldmp8tila on edullisesti 5-30°cC.

Tdmd ldmpStila on tarkoituksenmukaista siitdsd nesteelld, esi-
merkiksi vedelld tai j&d3dytysnesteelld, joka kulkee vastaavassa
ldmpStilassa valssin l&pi.

Puristimen, joka edullisesti muodostuu kumivalssista,
ldmpdtila on kalvon ja huoneen lamp&tilojen vdlilld. Puristin
asettuu nimittdin itsestdin sellaiseen l8mp&tilaan, ettei se
jddhdy tai l&mpene.

Kuviointipaine (viivapaine kuviointiraossa) on keksinn&n
mukaisessa menetelmdssd sidnndnmukaisesti 10-200 N kalvon leve-
ysmittaa (cm:ina mitattuna) kohden (N/cm), edullisesti 50-90
N/cm.

Kalvon nopeus kuviointitelan kohdalla (kuviointivalssin
nopeus) on sddnn®nmukaisesti 50-300 m/min, edullisesti 100 -

150 m/min.
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Kalvoa jddhdytetddn lisdd sen ldhdettyd kuviointi-
valssista johtamalla se yhden tai useamman jddhdytysvalssin
yli, Ja sen jdlkeen kalvo k&dritddn rullalle.

Keksinndn mukaisesti venytetyn ja kuvioidun kalvon
keskimdidrdinen paksuus on yleensd 0,02-0,05 mm, edullisesti
0,025-0,035 mm. Kalvon kokonaispaksuus (s.o. sen paksuus
kuviointi mukaan luettuna) on yleensd 0,025-0,15 mm, edulli-
sesti 0,035-0,085 mm. T&dstd on seurauksena, ettd teippiin
painetun kuviomallin syvyys on 0,005-0,10 mm, edullisesti
0,01-0,05 mm. Keksinn®n mukaisella menetelmdlld polyvinyyli-
Xloridikalvon kaksisuuntaiseksi venyttdmiseksi ja kuvioimi-
seksi on useita etuja. Se voidaan tehdd yksinkertaisesti ja
my&s suuria kalvonopeuksia kdyttden. Kdytettdessd keksinndn
mukaisesti valmistettuja kalvoja teippien tukikalvoina on
tarttumista estividn pddllysteeen lisddminen tarpeetonta. Lii-
ma-aineella pdidllystetyn kalvon aukikelaaminen rullasta on
hyvin helpppoa. Rullaa purettaessa ei kuulu mainittavaa dantd.
Leikattaessa teippejd haluttuihin pdtkiin ei tapahdu repeyty-
misid, kuten tarttumista estdvdlld kerroksella varustetuille
kuvioimattomille kovapolyvinyylikloridikalvoille. Koska ku-
viointi tehdid&dn v&dlittOmdsti pitkittdisvenytyksen jdlkeen,
tapahtuu kalvolle vain v&hdistd, pitkittdisvenytyksen aiheut-
tamaa, leveyshdvidtd (ei siis minkd&nlaista hdvidtd kuvioin-
nin vuoksi). Keksinn®n mukaisesti valmistetulle kalvolle on
helppo tehdd painatuksia. N&diden kalvojen staattinen s&hko-
varautuminen niiden kulkiessa valssien yli tapahtuu selvdésti
hitaammin kuin kuvioimattomien kalvojen. Keksinndn mukaisten
kalvojen kyseessd ollen on erityisen erinomainen tosiasia se,
ettd venytyksen jdlkeisestd kuvioinnista huolimatta niilld
on teippien valmistukseen kdytettdviltd tukikalvoilta toi-
vottu suhteellisen hyvd mekaaninen lujuus, kalvon poikittais-
suuntaisen iskuvetolujuuden suhteen pddstddn ylldttden sel-
vdsti parantuneisiin arvoihin, jotka ovat esimerkiksi liina-
kudosmallilla kuvioiduille kalvoille jopa 50 % suurempia
kuin kuvioimattomille kalvoille, ja ettd kalvoon painettu
kuvio ja sen paksuus sdilyvdt ldmmitettdessd venytettyd Ja

kuvioitua kalvoa aina 80°C:een asti.
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Keksint8d kuvataan tarkemmin seuraavissa esimerkeissi
ja kuvassa.
Kuvissa 1 ja 2 on kaksi jédrjestelyid, joita kaytetdin

edullisesti keksinnén mukaisessa menetelmissi.

Esimerkki 1

Lidhtdtuotteena on kovapolyvinyylikloridikalvo, joka
on valmistettu kalanteri-korkealdmp&tilamenetelmil 1l suspen-
sio-homopolymeraatista, jonka K-arvo on 55, ja joka on sta-
biloitu tavallisella organotinastabilisaattorilla ja sisdltii
kalanterointia varten tavallista liukastusainetta (Wachs OP).
Kalvon paksuus on 0,095 mm.

Yhteenveto valmistusolosuhteista:

Kalvon ldmpdétila poikittaisvenytyksessi: 135 ¢
Venytyssuhde leveyssuuntaan: 1,6:1

Kalvon ldmp&tila pitkittdisvenytyksessi: 125 °c¢
Venytyssuhde pituussuuntaan: 2,1:1

Kalvon l&mp&tila kuvioinnissa: 125 °c
Kuviointivalssin limp&tila: 10 °c

Kuviointipaine (viivapaine kuviointiraossa): 50 N/cm
Kalvon nopeus kuviointivalssilla (kuviointivalssin nopeus) :
150 m/min

Kuviointimall i: vinoruutukuvio

Mallikuvion syvyys valssissa: 0,18 mm.

Seuraavassa esitetdidn esimerkin 1 suorittaminen l&hemmin,
kuvaan 1 perustuen:

Kalanterista tuleva kalvo 1 saatetaan valssin 2 avulla
poikittaisvenytysl&mp&tilaan, ja se kulkee sitten kahden
toisiinsa ndhden vinosti asennetun kiekon 5 ja 6 yli (DE-pa-
tenttijulkaisun 20 24 308 mukaisesti), kalvon tullessa kiekoille
sitd puristetaan lyhytaikaisesti kahdella kumitelalla 3 ja 4.
Kun kalvo tulee kiekoilta 5 ja 6 se Johdetaan valssin 8 yli,
jota vasten sit#d puristetaan kumivalssilla 7. Valssi 8 siitai
kalvon 1 pituusvenytysldmp&dtilaan. Kalvo 1 kulkee nyt jadhdy-
tetyn kuviointivalssin 10 yli, jota vasten sitd puristetaan

puristimella 9. Pituusvenytys tapahtuu matkalla valssista 8
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valssipariin 9 ja 10. Kalvon /1/ kuviointi tapahtuu vals-
siparin 9 ja 10 raossa vdlittdmdsti pitkittdisvenytyksen
jdlkeen. Tultuaan ulos kuviointivalssista 10 venytetty ja
kuvioitu kalvo 1' jadhdytetd&dn valssien 11 ja 12 avulla
huoneen lampdtilaan ja kddritddn rullauslaitteessa (ei kuvas-
sa). Venytetyn ja kuvioidun kalvon kokonaispaksuus on

0,055 mm, kalvon kuviointisyvyys on 0,03 mm ja sen keskimdd-

ridinen paksuus on 0,025 mm.

Esimerkki 2

Lihtdtuotteena on kovapolyvinyylikloridikalvo, joka
on valmistettu kalanteri-korkealdmpdtilamenetelm&dlld massa-
homopolymeraatista, jonka K-arvo on 60, ja joka on stabiloitu
tavallisella organotinastabilisaattorilla (10 p-% polyvinyyli-
kloridista) ja muunnettu iskunkestdvdksi tavallisella akryyli-
nitriili-butadieeni-styreenipolymeerilld seka sisdltdd kalan-
terointia varten tavallista liukastusainetta (Wachs C). Kal-

von paksuus on 0,13 mm.
Yhteenveto valmistusolosuhteista:

Kalvon l#mpdtila poikittaisvenytyksessd: 145 °c
Venytyssuhde leveyssuuntaan: 2:1

Kalvon l&mpdtila pitkittdisvenytyksessd: 135 ¢
Venytyssuhde pituussuuntaan: 1,7:1

Kalvon lampdtila kuvioinnissa: 135 °c

Kuviointivalssin lampotila: 20 °c

Kuviointipaine (Viivapaine kuviointitelan raossa): 70 N/cm
Kalvon nopeus kuviointivalssilla (kuviointivalssin nopeus) :
120 m/min.

Kuviointimalli: Liinakudosmalli

Mallikuvion syvyys valssissa: 0,1 mm.

Seuraavassa kuvataan lihemmin esimerkin 2 suorittamista
kuvaan 2 perustuen:

Kalanterista tuleva kalvo 1 saatetaan poikittaisvenytys-
limpStilaan valssin 2 avulla, ja se kulkee sitten kahdelle
toisiinsa nihden vinosti asennetulle kiekolle 5 ja 6 (DE-pa-

tenttijulkaisun 20 24 308 mukaisesti), ja sitd puristetaan
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kiekoille tulovaiheessa lyhytaikaisesti kumivalsseilla 3
ja 4. L&hdettydin kiekoilta 5 ja 6 Jjohdetaan kalvo 1
valssin 8 yli, jota vasten siti painetaan kumivalssilla 7.
Valssin 8 avulla kalvo saatetaan pitkittdisvenytyslampdti-
laan. Sen jdlkeen kalvo 1 kulkee valssin 14 yli, jota
vasten sitd painetaan kumivalssilla 13, ja valssin 9 yli,
Jota vasten sitd painetaan kumivalssilla 15. Matkalla vals-
sista 8 valssiin 14 kalvoa venytetdidn pitkittdissuuntaan en-
simmdisen kerran, sekd matkalla valssista 14 valssiin 9 tois-
tamiseen., Kalvon /1/ kuviointi tapahtuu valssien 9 ja 10
vdlisessd raossa vdlittSmisti pitkittdisvenytyksen jdlkeen.
Valssi 9 on puristusvalssi ja valssi 10 jddhdytetty kuvioin-
tivalssi. L&hdetty&ddn kuviointivalssilta 10 venytetty ja
kuvioitu kalvo 1' j&dhdytetdsn valssien 11 ja 12 avulla huo-
neen lampdtilaan ja kddritdin rullauslaitteessa (ei kuvassa) .
Venytetyn ja kuvioidun kalvon kokonaispaksuus on
0,06 mm, kalvon kuvioinnin syyvyys on 0,025 mm ja kalvon kes-

kimddrdinen paksuus on 0,035,

Esimerkki 3

LahtStuotteena kiytetdin kovapolyvinyylikloridikalvoa,

joka on valmistettu kalanteri-matalaldmp&tilamenetelmilli

emulsio-homopolymeraatista, jonka K-arvo on 78, ja joka on

stabiloitu organotinastabilisaattorilla ja sisilti#i liukastus-

aineena Wachs OP:a.

Kalvon paksuus on 0,09 mm.

Yhteenveto valmistusolosuhteista:
Kalvon ldmp6tila poikittaisvenytyksessd: 140 °C
Venytyssuhde leveyssuuntaan: 1,3:1
Kalvon ldmpdtila pitkittdisvenytyksessid: 135 “C
Venytyssuhde pituussuuntaan: 2,1:1

Kalvon lamp&tila kuvioinnissa: 135 ©c

Kuviointivalssin ldmp&tila: 5 °c
Kuviointipaine (Viivapaine kuviointivalssin raossa): 50 N/cm

Kalvon nopeus kuviontivalssilla
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(kuviontivalssin nopeus): 100 m/min
Kuviomalli: sertinkimalli

Mallikuvion syvyys valssissa: 0,13 mm.

Timin esimerkin suoritus on esimerkin 1 ja kuvan

1 mukainen.

Venytetyn ja kuvioidun kalvon kokonaispaksuus on
0,05 mm, kuvion syvyys kalvossa oOn 0,02 mm ja kalvon kes-

kipaksuus on 0,03 mm.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd venytettyjen ja kuvioitujen polyvinyyli-
kloridikalvojen valmistamiseksi kuumentamalla polyvinyyli-
kloridikalvoraina (1) 90-160°C:n ldmp&dtilaan, kuvioimalla
kuumennettu kalvoraina kuviointivalssista {(10) ja puristus-—
valssista (9) koostuvan kuviointilaitteen kuviointiraossa,
jolloin kuviointivalssi (10) pidetddn jddhdyttimilli -10 -
(+60)OC:n lampdtilassa, ja jdihdyttdmidlli kuviointilaitteesta
tuleva kalvoraina (1') huoneen ldmpotilaan, t un n e t t u
siitd, ettd polyvinyylikloridikalvoraina

a1) venytetddn poikittaissuunnassa suhteessa 1,2:1 -
2,2:1 90-160°C:n lampdtilassa,

a2) poikittaisvenytyksen jidlkeen venytetddn pituus-
suunnassa suhteessa 1,7:1 - 2,5:1 90-160°C:n ldmpotilassa ja
tdl1l6in

a3) poikittaisvenytyssuhteen ja pitkittdisvenytyssuhteen
tulo on korkeintaan 3,8:1, ja

b) vdlittémisti pitkittdisvenytyksen jilkeen kuvioidaan,
jolloin venytetty kalvoraina johdetaan kuviointirakoon pit-
kittdisvenytyksen lamp&tilassa, kuviointivalssi pidetddn -10 -
(+60)OC:n lampdtilassa ja kalvorainaan painetaan mallikuvio
kuviointivalssilla (10), jonka kuviointisyvyys on 0,02-0,25 mm.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un n e t-
t u siitd, ettd kaksisuuntainen venytys suoritetaan 110-140°C:n
lampodtilassa, jolloin poikittaisvenytyssuhde on 1,3:1-1,8:1 ja
pitkitt&isvenytyssuhde 1,9:1 - 2,3:1, ja poikittaisvenytys-
suhteen ja pitkittdisvenytyssuhteen tulo on korkeintaan 3,5:1.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettid kalvoa venytetddn leveyssuuntaan suh-
teessa 1,3:1 - 1,8:1 lampdtilassa 110-140°C ja pituussuuntaan
suhteessa 1,9:1-2,3:1 limpdtilassa 110-14OOC, jolloin poikit-
taisvenytyssuhteen ja pitkittdisvenytyssuhteen tulo on kor-
keintaan 3,5:1, ja kalvon lémp&tila kuvioitaessa on 110-14OOC
ja kuviointivalssin lampdtila 5-30°C seki kuvion syvyys 0,05-
0,18 mm.
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Patentkrav

1. F6rfarande f&r framstdllning av strdckta och mdnster-
pressade polyvinylkloridfolier genom att upphetta en polyvinyl-
kloridfoliebana (1) till en temperatur av 90—1600C, genom att
ménsterpressa den upphettade foliebanan i prdgelspalten av en
prédglingsanordning, som bestdr av en prdglingsvals (10) och en
pressvals (9), varvid prdglingsvalsen (10) genom avkylning
halls vid en temperatur av -10 - (+6O)OC, och genom att avkyla
den fran prdglingsanordningen kommande foliebanan (1') till
rumstemperatur, k d n n e t e c knat d&rav, att polyvinyl-
kloridfoliebanan

al) strdcks i tvdrriktningen i fdrhdllandet fran 1,2:1 -
till 2,2:1 vid en temperatur av 90-16OOC,

a2) efter tvdrstrdckningen strdcks i l&ngdriktningen i
férhallandet fran 1,7:1 till 2,5:1 vid en temperatur av 90 -
160°C och hérvid

a3) produkten av tvdr- och ldngsstrédckningsfdrhallandet
dr h6gst 3,8:1, och

b) omedelbart efter ldngsstrédckningen mdnsterpressas,
varvid den strdckta foliebanan leds in i prédgelspalten vid
ldngsstrédckningens temperatur, prdglingsvalsen hadlls vid en
temperatur av -10 - (+60) °C och foliebanan mdnsterpressas med
prdglingsvalsen (10), vars prdglingsdjup dr 0,02 - 0,25 mm.

2. FOrfarande enligt patentkravet 1, k @8 nneteck =
n a t ddrav, att den biaxiella strdckningen utfdrs vid en tem-
peratur av 110 - l4OOC, varvid tvdrstrdckningsfdrhallandet &r
1,3:1~1,8:1 och langsstrdckningsfdrhdllandet 1,9:1-2,3:1 och
produkten av tvdr- och ldngsstrédckningsfdrhdllandet hdgst 3,5:1.

3. Forfarandet enligt patentkravet 1, k @&nne t e c k -
n a t ddrav, att folien strédcks i breddriktningen i f&rhallan-
det fran 1,3:1 till 1,8:1 vid en temperatur av 110-140°C och i
ldngdriktningen i f&rhallandet fran 1,9:1 till 2,3:1 vid en
temperatur av 110 - 14OOC, varvid produkten av tvdr- och l&ngs-
strdckningsférhdllandet &r hdgst 3,5:1, och foliens temperatur
vid ménsterpressningen &r 110 - 14OOC, och prdglingsvalsens

temperatur 5-30°C och mdnstrets djup 0,05 - 0,18 mm.

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utldggningsskrifter: Saksan liittotasavalta-
Férbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 460 663 (B 29 C 17/03).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 2 689 378 (264-284),
3 589 973 (B 32 B 3/00).
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