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Keksinnén ensimmiiisend kohteena on
koristelumenetelmd, jossa muovataan
aihiolevy, jossa on merkkipisteitd, ja
esideformoidaan aikaansaatava koristelu,
merkkipisteiden muovauksessa tapahtuva
evoluutio huomioonottaen, aihiofil-
meind, joita kdytetddn aihiolevyijen

(59) koristelemiseen. Keksinndn mukaan
merkkipisteet jakautuvat koko muovatulle
pinnalle siten, ettd tdmdn pinnan
jokaisen pisteen evoluutio voidaan
huomioida, ja koristelun esideformaatio
suoritetaan vdrillisilld kuva-alkioilla,
joilla itsellddn on merkkipisteiden
suhteen merkityt asemat. Keksinndn
mukaista menetelmdd kédytetddn erityisesti
sdilykepurkkien runko-osien ja muiden
muovattujen astioiden tai pakkausten
valmistukseen. Keksintd koskee myds
valmistettuja muovattuja purkkien runko-

osia, kapseleita ja astioita. Keksintd
soveltuu erityisesti elintarvikesailyke-

teollisuuteen.



Uppfinningens fdrsta fSremll &r ett
dekoreringsférfarande, i vilket man
formar ett pldtdmne som har referenspunk-
ter, varvid dekoration som skall Aastad-
kommas &r prelimindrt deformerad, i
beaktande av evolution av referenspunk-
terna under formingen, i form av blanka
filmer som anvdndes f&6r dekorering av
pladtamnena (59). I enlighet med uppfin-
ningen distribueras referenspunkterna
dver den hela formade ytarean sd att
evolution av varje punkt pd denna ytarea
skall beaktas, varvid dekorationen &r
prelimindrt deformerad p& firgade
bildelementer vilka sjdlva hor till
positioner vilka har identifierats med
hdnsyn till referenspunkterna. Férfaran-
det enligt uppfinningen anvandes sdrskilt
f6r framstdllning av burkar f6r matkon-
server samt andra beh8llare eller formade
férpackningar. Uppfinningen avser #&ven
burkarna, locken och de formade behll-
larna som framstédlles. Uppfinningen
lampar sig sdrskilt till livsmedelkon-
servindustrin.
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Menetelmd muovattavan aihion koristelemiseksi, taman
menetelmdn kdayttd ja menetelmdlld valmistetut tuotteet

Keksint® koskee menetelmdda aihion, joka on madrd muovata
tyypillisesti astiaksi tai ontoksi pakkauselementiksi, ko-
ristelemiseksi sekd tdmin menetelman kdyttda sdilykepurkki-
en runko-osan sekd muiden muovattujen astioiden ja pakkaus-
elementtien valmistukseen ja menetelmdlld valmistettuja

tuotteita.

On tunnettua koristella esimerkiksi meisto-vetomenetelmdlla
muovattavia metalliastian aihioita, niin ettd muovatun as-

tian ulkopintaan saadaan haluttu koristelu ottamalla aihion
etukdteen tehdyssd koristelussa huomioon muovaus, joka tal-

le aihiolle on midara suorittaa.

Julkaisussa FR B 2535858 ( = US A 4556312) kuvataankin lai-
tetta, jolla pydreisiin levyihin, jotka on mdadra meistda
purkeiksi, painetaan optisesti etukdteen deformoitu kuva,
optisen systeemin kdsittdessa pinnan, joka‘on muotoiltu
lahtien purkin sivupinnan pisteiden etdaisyyksien evoluu-
tiosta tamdan purkin pohjan aariviivan muodostamaan ympyraan
aihion ja meistetyn tuotteen valilla.

Lisdksi julkaisussa EP A 0215718 kuvataan menetelmdd ja
laitetta mekaanisesti meistettyd metallipurkkia koristavan
painokuvan deformoimiseksi etukdteen. Esideformaatioita
varten, jotka vastaavat vaihtelevia venymid, jotka johtuvat
purkin seindmien vetdmisestd, tdssd niveltangolla varuste-
tussa laitteessa klytetddn mallinetta, jonka reuna madrite-
tdan tamdn niveltangon ja koepurkin sivuseindmddn leikat-
tuun koekappaleeseen tehtyjen perdkkdisten merkkiviivojen

vdalimatkojen avulla.
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Julkaisussa EP A 0202928 puolestaan kuvataan menetelmad,
jossa aihiolevyn esideformoidun kuvan valmistaminen perus-
tuu tietokoneella suoritettuun suorakulmaisen originaaliku-
van muuttamiseen pinta-alaltaan samankokoiseksi renkaan
muotoiseksi kuvaksi, jota kdytetddn mainitun aihiolevyn
painamiseen. T&md muuttaminen perustuu aihion renkaan muo-
toisen kuvan jokaisen pisteen polaaristen koordinaattien
laskemiseen lahtien originaalikuvan vastaavan pisteen suo-
rakulmaisista koordinaateista. Siind mainitaan aihion veny-
mdn anisotropian mukaan suoritettavasta korjauksesta, enem-

pdd tasmentdmitta.

Ympyrdn muotoisissa metallisissa sdilykepurkeissa, jotka on
valmistettu syvdvetomeistdmdlld ja joissa yleensd korkeuden
ja pohjan ldpimitan suhde on yli 0,5, syntyy sivuseinamian
paikallisia venymieroja, jotka johtuvat "meistosarvista" ja
jotka ovat sitd silmiinpistavampid, mitd kovempi aihiolevy
on. Nami epdsddnndllisyydet, joita esiintyy purkkien yla-
osissa, ndkyvat tdssd kohdassa olevan koristelun, merkkien
(viivojen, kirjainten, numeroiden) ja piirrosten deformaa-
tioina. Kun kysymys on ei pydreistd purkeista, esimerkiksi
niin sanotusti suorakulmaisista purkeista, pohjan suuntai-
sessa seindmissd on my®s huomattavia paikallisia supistus-
epasddnndllisyyksid, joita voi tulla edelld mainittujen

venymdepdsdanndllisyyksien lisdksi.

Kolmessa edelld mainitussa tunnetussa menetelmdssa kdyte-
tdan samaa esideformaatiota meistetyn kappaleen kaikissa
samassa tasossa olevissa pisteissd. Niissd ei voida korjata
edelld mainittuja epdsddnndllisyyksid, jolloin kaytdnndssa
on joko vdltettdvd liian anisotrooppisia materiaaleja tai
hyvaksyttdvd meistetyn esineen koristelun vadntymdt ja epa-
tarkkuudet toivottuun koristeluun verrattuna tai kaytettava
yhtendistd virid edelld mainituille epdsaanndllisyyksille
alttiilla alueilla.
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Hakija on pyrkinyt kehittamddn aihion koristelumenetelmdn,
jolla pddstddn tdllaisista epasadanndllisyyksistd ja pakko-

keinoista ja puutteista, joita niihin liittyy.

Keksinnén ensimmdisend kohteena on jonkin valitun menetel-

mdn mukaan muovattavan tuotteen aihion koristelumenetelmi,

jonka mukaan

c) tehddan muovattavaan tuotteeseen aikaansaatavan koriste-
lun kuvalaatta ja yhdistetddn se merkintdelimiin;

d,) kuvalaatan koristelu muunnetaan kuva-alkioiksi (pikse-
leiksi) vahintddn yhdelld varitysvarilld;

d,) merkitdan kunkin sellaisen kuva-alkion asema merkinta-
elimiin nahden ja merkitddn vastaava asento levymdisessa
aihiossa;

d;) painetaan aihiofilmi kutakin vdrid varten kuva-alkioiden

vastaavien asemien mukaan.
Keksinndén mukaan:

a) ensin otetaan levymidinen koeaihio (koeympyrd) ja siihen
sovitetaan merkkipisteet, jotka jaetaan levymdisen aihion
koko sille pinnalle, johon tullaan vaikuttamaan muovaamalla
levy ilmoitetun kaltaiseksi tuotteeksi;

b) muovataan koelevy mainituksi muovatuksi tuotteeksi ja
middaritetddn mainittujen merkkipisteiden asema muovatussa
tuotteessa, minkd jdlkeen vaiheissa (c) ja (d,) kdytetddn
mainittuja merkkipisteitd muovatussa tuotteessa kuvalaatan
merkintdeliming,

sekd vaiheessa (d,) merkitddn vastaava asema kunkin levymii-
sessa aihiossa olevan kuva-alkion (pikselin) osalta levy-

miisessd koeaihiossa oleviin merkkipisteisiin ndhden.
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Koska saman valmistuseradn koristellut aihiolevyt ja niiden
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muovaustyodkalut on orientoitu muuttumattomasti lahtodaineelle
ominaiseen suuntaan, esimerkiksi metallilevyn, josta aihio-
levyt leikataan, lainointisuuntaan, hakija on todennut,

ettd naista levyistda muovattujen tuotteiden venymien ja
supistumien epasaannsollisyyksien sijainti ja voimakkuus
voitiin toistaa. Hakija teki siitéd sen johtopédatoksen,

etta saadtelemalla tarkasti epéséénnéllisyysalueiden pistei-
den deformaatioita kayttden jokaisen taman alueen tai

niiden alueiden pisteen kohdalla nailla alueilla riittavan
lahekkdin olevia merkkipisteita ja suorittaen naiden merkki-
pisteiden interpoloinnin samalla tavoin ennen muovausta ja
sen jalkeen, pystytéddn suorittamaan tarkka esideformaatio
koristelun joka kohdassa. Merkkipisteiden asema kontrolloi-
daan ensiksi tarkasti aihiossa ja muovauksen jalkeen,
yleensa jollakin metrologisella laitteella yli 0,04 mm:n
absoluuttisella tarkkuudella. Nididen vertailupisteiden
interpolointiperiaatetta kaytetaan sitten kuva-alkioihin

itseensa koristelun kaianteismuunnossa.

Edella mainittua menetelmia kadytetdan myds muihin muovatun
tuotteen alueisiin, joita tassa kutsutaan "semihomogeenisik-
si alueiksi", silla jokaisessa niissa poikkisuuntaiset
supistumat (= seinaman supistumat sen alueen tai pohjan
suunnassa, jonka ddriviiva pysyy samana) ovat samanlaisia
joka kohdassa ja vaihtuvat pitkittdissuuntaiset venymat
(seinaman venymét kohtisuorassa pohjaa vastaan) pysyvét
samoina alueen leveydella. Merkkipisteet voivat olla siinad
vahemmin tihedss& leveyssuunnassa, mika ei haittaa edella

mainittujen interpolointien tarkkuutta.

Kaytannodssa asiakkaan toimittama kuvalaatan koristelu
saadaan toistetuksi erittdin hyvin muovatun esineen koriste-
lussa: tyypillisesti yli 0,2 mm:n tarkkuudella 50 mm:n
leveydella (= kun kuvalaatta asetetaan pidlle, ei esiinny
yli 0,2 mm:n paikallista vaihesiirtymaa) tai yli 0,3 mm:n

tarkkuudella 100 mm:n leveydella.
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Tassa tarkoituksessa on hyva kayttdad aihiolevyssd merkkipis-
teita, jotka ovat enintddn 5 mm:n pddssa toisistaan ja
mieluiten 3,5 mm:n padssid toisistaan, pitkittaissuuntaisilla
suorilla, jotka ovat kohtisuorassa muovauksessa deformoitu-
matonta &dariviivaa vastaan tai enintaan 45° kulmassa tahan
dariviivaan nadhden, ja enintdan 15 mm:n ja mieluiten 10

mm:n paassa toisistaan suorilla, jotka ovat samansuuntaisia
tai vahintaan 45° kulmassa mainitun &&riviivan niihin

osiin nahden, joiden kaarevuusside on suurempi kuin 35 mm.

Merkkipisteiden tekemisen ja niiden aseman lukemisen muo-
vauksen jalkeen, minkd suorittaa esimerkiksi koneenkayttaja
jonkin optisen laitteen avulla, helpottamiseksi né&ma merkki-
pisteet liitetddn mieluiten viivarasteriin tai ne ovat
tdllaisella rasterilla, mikd on sindnsi tunnettua. Tama
rasteriverkko muodostuu edullisesti viivoista, jotka ovat
juurestaan kohtisuorassa deformoitumatonta &&riviivaa
vastaan eli astian pohjan dariviivaa vastaan, ja ta&man
daadriviivan kanssa samansuuntaisista viivoista, jolloin
ensiksi mainittujen valimatkoissa on huomioitu muovatun
tuotteen seinaman supistumat ja toiseksi mainittujen vali-
matkoissa on otettu huomioon ndaitéd supistumia vastaan

koht isuorat venymat.

Aihiofilmin tai -filmien valmistus kaanteismuunnolla, joka
kohdistuu koristelun kuva-alkioihin, suoritetaan mieluiten
seuraavissa olosuhteissa:

d'q) muunnetaan valmistettavan koristelun kuvalaatta nume-
roiduiksi ja merkityiksi vdritiedoiksi jonkin kuvanpyyhin-
talaitteen avulla, esimerkiksi skannerin tai korkean erotus-
kyvyn omaavan kameran avulla; namd tiedot syotetddan kuvan-
kasittelytietokonesysteemiin ja tassa systeemissd kuvalaatan
mainitut vidritiedot muutetaan kunkin painovarin kuva-alki-
oiksi;

d's) kaikki tiedot siirretaan tietokoneeseen, jossa jokai-
sella mainituista kuva-alkioista on merkitty asemansa, joka
on merkitty muovatun tuotteen merkkipisteisiin nahden,

esimerkiksi rasteriviivojen leikkauskohdat, sitten inter-
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poloimalla yleensa tietokoneen ohjaaman algoritmin avulla
miédritetdan lahtdasema, joka vastaa tata kuva-alkion koe-
aihiolevyn merkittyihin pisteisiin nidhden merkittya asemaa,
ja padtetddn tata asemaa rasteriviivastolla ymparoéivan

kuva-alkion varityksesta.

Koska kunkin painovarin aihiofilmi tai -filmit painetaan
tdlla tavoin médariteltyjen kuva-alkioiden lahtdasemien
mukaan, aihiolevyn tai -levyjen koristelu taman tai naiden
filmien avulla suoritetaan jollakin tunnetulla painomenetel-

malla, esimerkiksi markaocffsetilla.

Kokeissa, jotka tehtiin suorakulmaisilla alumiiniseosteesta
valmistetuilla sé&ilykepurkeilla, havaittiin, etta vaikkakin
koristeen kuviot toistuivat erittdin tarkasti keksinnén
mukaisen menetelmidn ansiosta, valmistettujen purkkien
kulma-alueiden yladosassa esiintyi sitdvastoin vadrien merkit-
tdvdda vaalentumista. Hakija havaitsi, ettda tdlla tavoin
vaalentuneet pinnat olivat voimakkaasti supistuneet pohjan
suunnassa, ja pystyi rasteriruudukon muunnon avulla méd&rit-
tdmdadn, ettd tiettyjen ruutujen pinta-ala oli kokonaisuudes-

saan supistunut, mika lisdsi niiden vaalentumista.

Tahdn ehdotetaan seuraavaa yksinkertaistettua selitysta:

kun muunnettu leveys on pienempi kuin lahtéleveys, varillis-
ten kuva-alkioiden kdadnteismuunto johtaa aihiokuva-alkioi-
hin, jotka eivdt tayta tata lahtédleveytta ja aihion valiton
muovaaminen astiaksi johtaa vaalentumisiin, jotka liittyvat
tyhjiin kohtiin ndiden muovattujen aihiockuva-alkioiden

valissa.

Tdllaiset lineaariset supistumat ovat sita voimakkaampia,
mitd pienempi on pohjan ymparysviivan kaarevuusside ja

mitd korkeampi on kysymyksessid olevan alueen tai ruudun taso
pohjaan nahden, jolloin yleensid suhde tai taso h/2R, jossa:
- h on kysymyksessid olevan alueen korkeus muovatussa tuot-
teessa sen pohjaan eli sen osaan, jonka &dariviiva ei ole

deformoitunut, n&hden;
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- R on deformoitumattoman &ariviivan kaarevuussade kysymyk-
sessid olevan alueen kohdalla;

on hyva kriteeri.

Kun kysymys on alumiiniseostetta olevista metallisista

sdilykepurkeista, lineaaristen supistumien suhteet riippuvat

vleensa seuraavasti tdstad suhteesta h/2R:

h/2R Likimadaadrainen supistumasuhde

Edell&a mainittujen vaalentumien vadlttamiseksi ja siten
Vvarien ja viivojen toiston parantamiseksi alueilla, jotka
puristuvat kokoon muovauksessa, on todettu tehokkaaksi
jakaa osiin kuvalaatan koristelun varikuva-alkiot hetkella
(mieluiten vaiheessa d'p), jolloin kuva-alkioiden varitta-
misestd péddtetd&dan aihiofilmin painamista varten, ainakin
aihiolevyn niilta osilta, joissa suhde h/2R on suurempi

kuin 0,5.

Tama koristelun varikuva-alkioiden osiin jakaminen on
tehokas silloin, kun se suoritetaan siind suunnassa, jossa
kukin supistunut alue supistuu, ja osiinjakosuhde on t&lléin
mieluiten yht& suuri kuin kokonaisluku, joka on muovatun
tuotteen maksimaalisen supistuman suhdetta kysymyksessa

olevalla alueella seuraava suurempi.

Nain siis, ja nain onkin yleens& asian laita s&ailykepurkki-
koristeluissa, koristelun yladosa kadsittdad alueet, joissa
suhde h/2R on 0,5-1, ja jotta saataisiin erinomainen vAarien
ja viivojen toisto koristelun joka kohdassa, keksinnén
mukaista menetelmidaa kaytetaan jakamalla osiin kuvalaatan
kuva-alkiot tietokoneessa jakosuhteella 2 supistumien

suunnassa, ainakin koko siinid osassa, jossa suhde h/2R on
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suurempi kuin 0,5 ja mieluiten koko alueella, jossa suhde

h/2R on suurempi kuin 0,3.

Menetelman kaytannén toteutuksessa merkkipisteista suoritet-
tavat mittaukset ennen ja jadlkeen muovauksen, mittaukset,
jotka ovat tunnusomaisia muovatun tuotteen geometrialle,
muovausprosessille ja kaytetyn aihiolevyn laadulle, ovat
erittain tarkkoja ja aika pitkdaikaisia saattaen vieda
esimerkiksi 4 tuntia. Sisadvastoin aihiofilmien valmistus
uudesta koristekuvalaatasta kay nopeasti, esimerkiksi 30-

45 minuutissa, kaytettyjen skanneri- ja laskentalaitteiden
ansiosta. Koristelun muuttaminen helpottuu siis nain kovas-

ti.

Keksinndn toisena kohteena on menetelman kayttd sellaisiin
tapauksiin, joissa sen kayttadminen osoittautuu erityisen
edulliseksi: ensiksikin alumiinisten tai alumiiniseosteesta
tai lakkilevystd valmistettujen koristeltujen sédilykepurk-
kien runko-osien valmistamiseen meistdamdalla tai syvaveto-
meistolla, silla lakkipellista meistetyissad purkin runko-
osissa on samantyyppisia epasaannéllisyyksiad kuin alumiinis-
ta tai alumiiniseosteesta meistetyissa purkin rungoissa.
Kuten esimerkeissa kuvataan, anisotropiaan liittyvat epa-
saannodllisyydet ovat korostuneita silloin, kun kysymys on
alumiiniseosteesta valmistetuista sailykepurkkien runko-
osista, joissa koristelu on tasolla, jossa suhde h/2R on
suurempi kuin 0,5, kun nama& purkkirungot meistetaan aihio-
levyistd murtokuormituksen ollessa suurempi kuin 260 MPa,
ja keksinnén mukaisen menetelm&n kayttd on talldin valtta-
mdtdnta, jotta saadaan kuvalaatan koristelun viivojen ja
aiheiden hyvad toisto. Menetelman kayttd on samoin eduksi
kaikissa tapauksissa, joissa muovatun tuotteen, yleensa
jonkin astian, muovaaminen plastisessa tilassa aikaansaa
paikallisia episdanndllisié& deformaatioita venymien suun-
nassa ja/tai supistumien suunnassa, ja erityisesti silloin,
kun kysymyksessid ovat plastista ainetta olevat lampdmuovauk-
sella muovattavat aihiot, koristelun varienkeston rajoitta-

essa muovauslampétilaa, joka on yleensa 15—20000_ Menetelman

" T )
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monikerroksisista muovia tai metallia ja muovia olevista
aineista meistamalla, valmistettaessa onttoja alle 0,18 mm:n
paksuista alumiinia tai alumiiniseostetta oclevia astioita,
jolloin valmistus kasittda yleensa meistamisen, ja valmis-
tettaessa metallisia tai metallipohjaisia, esimerkiksi

Al-, Pb- tai Pb/Sn-pohjaisia, lékkipeltia tai metalli/poly-
olefiinia olevia kapseleita, joiden vaipat on koristeltu

vari- ja/tai viivakuvioilla.

Keksinndén kolmantena kohteena ovat tietyt valmistetut
tuotteet ja ensisijassa koristellut yhtena kappaleena
meistetyt tai meisto-vedetyt sé&ilykepurkkkien runko-osat,
joiden koristelu kasittaa alueita, joissa suhde h/2R on
suurempi kuin 0,5, ndiden purkkirunkojen ollessa tunnetut
erittdain hyvasta varien ja viivojen toistosta jokaisessa
kohdassa seka vaipan yldosassa (koristelun ylacsassa) etta
vaipan alaocsassa. Ero, joka voidaan todeta jollakin suuren-
nusvadlineelld, tunnetun tekniikan mukaisiin purkkirunkoihin
on erittdin selvda. Se on viela selvémpi silloin, kun purkki-
runko on syvempi meistetty ja vedetty runko, jolloin koriste
kasittaia alueita, joissa suhde h/2R on suurempi kuin 0,8,
koristeen ollessa laadultaan erinomainen kaikissa kohdissa,
varintoisto mukaanlukien, kuva-alkioiden osiinjakamisen
ansiosta. Kummassakin tapauksessa purkkirungot ovat yleensa
alumiinia tai alumiiniseostetta tai lakkipeltia. Alumiinia
tai -seostetta olevat pukkirungot erottuvat viela mﬁista
kovuutensa ja mahdollisesti ochuutensa ansiosta, esimerkiksi
yli 330 MPa:n murtokuormituksen ja mahdollisesti vaipan
paksuuden ansiosta, joka on pienempi tai yhta suuri kuin
0,23 mm, jollaisia olosuhteita ei voitaisi kayttdd tunnetus-
sa tekniikassa siitd syystd, ettd koristeluun tulee liian

suuria deformaatiocepiasdadnndllisyyksia.

Keksint® koskee yleisemmin kolmannen kohteensa mukaan
toiseksi yhdesta kappaleesta muodostuvaa astiaa, joka on
muovattu aihiosta, joka on koristeltu sivukoristeella,

joka kasittaa alueita, joissa suhde h/2R on védhintadn 0,5
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ja usein yli 0,8, taman koristelun varien ja viivojen
toiston ollessa hyva kaikissa kohdissa, mainitun astian
ollessa jotakin monikerroksista muovia tai metallia ja
muovia, tai alumiinia tai -seostetta, jonka paksuus on
alle 0,18 mm. Etukateen koristellun aihion kaytto ja muo-
vaukseen liittyvat deformaat ioepasaanndllisyydet voidaan
talldin todeta tarkastelemalla rastereita, esimerkiksi
10-30-kertaisena suurennoksena: samaa painovaria olevan
kahden vierekkaisen rasteripisteviivan valimatka ja naiden
viivojen kaltevuuskulma ovat samat 1 %:n poikkeamalla
keksinnén mukaisten meistettyjen tuotteiden sivukoristelun
koko korkeudelta, tarkastuksen tapahtuessa esimerkiksi
mittaamalla koko meistetyn tuotteen pitkittaissuuntaista
tai viistoa emaviivaa pitkin. Tallaisessa koristelussa on
yleensa kunkin painovarin 120-180 rasteripisteviivaa tuumal-

la (inch).

Tami ensimmiadinen tarkastus voidaan suorittaa kysymyksen
ollessa metalliastioista tarkastamalla ainakin kahden
perusvarin (tavallisesti mustan, sinisen tal punaisen)
voimakkuudet, jotka mitataan vertailuspektrografialla tai
tiheydenmittauksella alueilta, jotka vastaavat meistetyn
tuotteen koristelua tai muovaamattoman aihion koristelua,
erityisesti alueilta, joissa suhde h/2R > 0,5 ja mieluiten
alueilta, jotka sijaitsevat védhintédén 10 mm:n paassa koris-
telun ylareunasta, jolloin kunkin varin voimakkuuksien ero
meistetyn tuotteen ja aihion valilla on alle 8 %. Kuvatut
tarkastusmenetelmat soveltuvat kaikkiin keksinnén mukaisesti

valmistettuihin tuotteisiin.

Keksint® koskee vield kolmannen kohteensa kolmannen tunnus-
merkin mukaan metallia tai metallia ja muovia olevaa kapse-
lia, esimerkiksi jotakin edella kuvatun tapaista, joka on
meistetty tai meistetty ja vedetty yhtena kappaleena koris-
tellusta aihiosta ja jonka kapselin vaippa on koristeltu
vari- ja/tai viivakuvicilla, vaipan koristelun kasittaessa
usein alueita, joissa suhde h/2R on vadhintaan 0,8, taman

koristelun varien ja viivojen toiston ollessa hyvéa sen

n [TRY AR
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kaikissa kohdissa. Mainittu kapseli on talléin yleensa
kannella varustettava kapseli, jonka vaippa on etukateen

koristeltu, mika on uutta.

Keksinnén edut

Yhteenvetona keksinnén edut ovat seuraavat:

- kuvalaatan koristelu saadaan muovattuun kappaleeseen
erinomaisen yhdenmukaisesti, yleensa paremmin kuin 0,2

mm:n tarkkuudella tekstien ja viivojen osalta ja erinomai-
sella varien ja savyjen toistolla, kaikissa kohdissa,
riippumatta muovausprosessille ominaisista epdsédénnsllisyyk-
sistd ja aihion laadusta, taman toiston tarkkuuden johtuessa
siitd, ettd kuva-alkiot itse esideformoidaan, jolloin

niita on tyypillisesti 200-900 kuva-alkiota/cm;

- Védrien toisto on hyva nelivaripainossa myés alueilla,
joissa tapahtuu voimakasta supistumista, kuva-alkioiden
fiktiivisen muuntamisen ansiosta;

- koristelun muuttaminen on helppoa, koska aihion pisteiden
Ja niiden muovauksen aiheuttamien siirtymien vastaavuudet

ja eri varien kuva-alkioiden interpolointi- ja kaanteismuun-
tologiikat on jo madritelty;

- voidaan kayttida laadultaan kovin erilaisia, erityisesti
taloudellisempia aihioita;

- voidaan kayttaa alumiinia tai alumiiniseostetta taij
lakkipeltia olevia kovempia ja siis anisotrooppisempia ja
mahdollisesti ochuempia aihioita, tarkoituksen ollessa
esimerkiksi sailyttaa purkkirunkojen jaykkyys samana;

- paksuuden pienentymisesta saadut sddstot ovat huomattavia

ja yleensa 10-15 %.

Esimerkkeja ja kokeita
Piirustukset on tehty kysymyksessa olevien esineiden valoc-

kopiociden avulla.

Kuviot 1 ja 2 esittavat osittain kahden PYOreidn meistetyn
purkin rungon pohjia ja kuviot 1bis ja 2bis esittavat
osittain niiden vastaavia vaippoja.

Kuvio 3 esittiid suorakulmaisen purkin rungon koeaihiolevya.
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Kuvio 4 esittda osaa tasta aihiolevysta valmistetun tuotteen
vaipasta.

Kuvio 5 esittdd osaa samanlaisesta vaipasta, joka on valmis-
tettu levysta, jossa on millimetrirasteri, jonka ruudut

ovat nelikulmaisia.

Kuviot 6 ja 7 esittdvat edellda mainitun muovatun tuotteen

ja aihiolevyn vastaavia osia, jotka on varustettu lapinaky-
vin millimetrirasterein, joiden avulla saadaan kuva-alkioi-
den kaanteismuuntokaavio.

Kuvio 8 esittdaa vedosta originaalikuvalaatasta, joka kuuluu
kokeessa valmistettavaan koristeluun.

Kuvio 9 esittdd koristeltua aihiolevya.

Kuvio 10 esittaad samalla tavoin koristeltua aihioclevya,

joka on varustettu koeaihion rasterilla koristelun osien
merkitsemista varten.

Kuvio 11 esittaa osaa muovauksen jadlkeen saadusta koriste-
lusta, joka vastaa kuvion 8 mukaista valmistettavaa koris-
telua.

Kuvio 12 esittda erdstd toista osaa muovauksen jalkeen

saadusta koristelusta.

1. Kovuuden vaikutus deformaatioepasaannédllisyyksiin
Hankittiin alumiiniseostetta 5052, joka on Aluminium Asso-
ciationin viitemerkinta, olevia liuskoja, jotka kaikki
olivat 0,25 mm:n paksuisia ja edustivat kahta tilaa H24 ja
H28. Seoste 5052 sisdltad noin 2,5 % Mg:a ja 0,25 % Cr:a.
Mainitun kahden tilan vastaavat mekaaniset lujuudet olivat:
- (H24) murtojannitys 240 MPa ja kimmoraja 0,2 %:11la 187
MPa;

- (H28) murtojédnnitys 285 MPa ja kimmoraja 248 MPa.

Kumpaakin lajia oleva levy, joissa oli samankeskiset 1

mm:n paissa toisistaan olevat rasteriviivat ja sateen
suuntaiset viivat, oli meistetty ja vedetty purkin rungoik-
si, joissa pohjan halkaisija oli 46 mm ja joiden korkeus
oli 84,5 mm. Molempien purkkien 40 ja 41 pohjat on esitetty

kuviossa 1 (aihio tilassa H28) ja kuviossa 2 (H24), ja
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niiden vastaavien vaippojen osia, joita niihin voidaan

verrata, on esitetty kuvioissa 1bis ja 2bis.

Todetaan vaippojen venymén vahitellen lisadntyvédn, jolloin
viitenumeroilla 90 ja 100 (kuvio 2b) merkittyjen pohjan
ldhella olevien tasojen vidli on 6 mm, kun sensijaan tasojen
160 ja 170, jotka sijaitsevat vaipan ylaosassa, vali on 10

mm.

Kuvion 1bis vaipassa, joka vastaa kovempaa aihiota, havai-
taan alkaen tasosta 150, jossa suhde h/2R on 50/86=0,58,
erittain selvid anisotrooppideformaatioita ja jo nakyvia
deformaatioita hieman alempana, alkaen tasosta 130
(h/2R=0,35). Nama epasidanndlliset deformaatiot aiheuttavat
maksimaalisen venym&n alueen, joka keskittyy pystysuorille
emdviivoille 42 ja 43, samalla kun pystysuoran emaviivan
44 ja ympyraviivan 160 lahelld esiintyy "aaltojé" eli

vihemmdn voimakkaita venymamuutoksia (kuvio 1bis).

Voidaan tehda kaksi havaintoa:

- keksinnén mkaisella menetelmdlla voidaan saada tarkka
koristelu vaipan yldosaan purkin 40 tapauksessa, jossa
anisotropia on korostunutta, kun sensijaah jo tunnetuilla
menetelmilla siihen ei pystyta;

- talloin voidaan lidhted ohuemmasta aihiosta, jolloin
pPaksuus, jolla saadaan yhta jaykka purkki, voidaan maarittaa
kokeellisesti ja jakaa sitten aihioiden murtojannityksien

suhteella ja kimmorajojen suhteella.

2. Kokeita alumiiniseostetta olevilla suorakulmaisilla
purkeilla: deformaatiot
Ndiden kokeiden aihiolevyt oli leikattu samasta liuskasta

kuin purkin 41 aihio (5052 - H24 paksuus 0,25 mm).

Kuvio 3 esittéda koeaihiolevyd 45, jossa pohjan 47 &ariviiva
46 on suorakulmaista tyyppid, jossa on ympyrdn 1/4 pituudel-
ta pyoristetyt kulmat sédteen ollessa 18 mm, pydristysten

vdlisten isojen sivujen ollessa 64 mm ja pienten sivujen
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20 mm, pohjan ja siis myds t&mé&n purkin rungon kokonaispi-

tuuden ja leveyden ollessa vastaavasti 100 mm ja 56 mm.

Rasteriverkko perustuu pohjan 47 aariviivaan 46, se kasittaa
tamdan &d&riviivan 46 suuntaisia viivoja, jotka ovat 2,5

mm:n padssad toisistaan, ja suoria viivoja, jotka lahtevat
suorassa kulmassa tasta samasta dariviivasta 46. Tama
rasteriverkko on sekaverkko, siind on suorakulmaisia ruutuja
aariviivan 46 suoraviivaisten sivujen kohdalla, ja poolista
tyyppia olevia ruutuja kulma-alueilla, kuten alueella 48.
Naiden poolisen rasteriverkon osien 48 suorakulmaviivat

ovat sidteen suuntaisia mennen vastaavan ympyran neljanneksen
49 keskipisteen kautta ja niita rajaavat taman ympyrén
neljanneksen 49 aarisateet 21 ja 31, 10°© valilla, jolloin

niiden vali ymparysviivalla 50 on 10 mm.

Tami koeaihio 45 oli meistetty ja vedetty purkiksi 51,
jolloin sen pohjaa 47 jaykistivat kohokuviot ja urat,

jotka eivat muuttaneet sen &dariviivan 46 geometriaa, ja
aariviivan 46 ulkopuoliset osat oli taivutettu alas ja
vedetty vaipaksi 52, jonka pédlle oli asetettu kerrosmainen
reunus. Kuvio 4 esittaa taman vaipan osaa 53, joka vastaa
kuviossa 3 esitetyn aihiolevyn osaa 53, sen kuvion ylaosassa
olevan reunan 54 ollessa pohjan &ariviivan 46 lahella ja

sen alareunan 55 ollessa vaipan 52 paan lahella. Lahes
pystysuora 26 viiva tarkoittaa koekappaleen 53 pyéristetyn
kulma-alueen, joka menee olennaisesti sen vasemmasta reunas-
ta 19 aihiolevyn &aarisdteen 31 siirtyneeseen viivaan 31,
keskikohtaa (kuvio 3). Venymat, jotka on merkitty kehéavii-
vojen, esimerkiksi J:n Jja K:n, védleilla, kasvavat edel leen
koekappaleen 53 alaosasta 54 sen ylareunaan 55 pain mentaes-
sa (kuvion alaosassa). Niama venymdn kasvut ovat maksimaali-
set kulma-alueen keskiosassa ja ne keskittyvat sen keski-
viivalle 26, nakyen koekappaleen alaosasta lahtien (viiva

c).

Talla kulma-alueella 19-31 ei tapahdu ainocastaan ruutujen

venymia, jotka kasvavat vaipan alaosasta 54 sen ylaosaan
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55 pain mentdessd, vaan myds kehdn suuntaisia supistumia,
jotka kasvavat keskiviivaan 26 asti té&médn viivan 26 molemmin
puolin. Ruutujen kehdn suuntaisia leveyksia voidaan verrata
niiden lahtéleveyksiin eli koeaihiolevyn 45 leveyksiin
kolmessa eri kohdassa:

- leveys (25, 27) viivan E kohdalla 11 mm:n pédassa pohjasta
(eli h/2R=0,3): 3,5 mm, kun ladhtéleveys oli 3,6 mm;

- leveys (25, 27) viivan H kohdalla 20 mm:n pédiassa pohjasta
(eli h/2R=0,55): 3,4 mm, kun lahtéleveys oli & mm;

- leveys (25, 27) viivan J kohdalla 30 mm:n paddssd pohjasta

(eli h/2R=0,83): 3,2 mm, kun l&ahtéleveys oli 7 mm.

Ndissd kahdessa viimeksi mainitussa tapauksessa kehéakutis-

tuman suhteet ovat siis 1,76 ja 2,19.

Mielenkiintoista on verrata myds deformaaticiden merkintaa
kuvion 4 sekarasteriverkon kuvion 5 koekappaleen nelidméai-
silla ruuduilla varustetun rasteriverkon deformaatioiden
merkintaan merkkeihin. Tama vaipan koekappale 520 on lei-
kattu pydristyksen keskikohdan 260 moiemmilta puolilta ja

se vastaa koekappaleen 53 symmetristid asemaa sen keskiviivan
26 suhteen. Tama rasteriverkko, joka ei seuraa pohjan
aariviivaa 46 (kuvio 3) johtaa viivojen risteamiseen fiktii-
visen viivan 260 kanssa, jolloin merkinnat voidaan tehda,
mutta merkittyjen pisteiden vastaavuuksien lukeminen ja
jarjestaminen kidy selvasti vaikeammaksi kuin kuvion 4

merkkiviivoja kadytettdessai.

3. Ensimmiaiset muovauskokeet keksinnén mukaisella menetel-
méalla koristelun jadlkeen, supistuneisiin alueisiin liittyvén
korjauksen jalkeen

Merkkipisteiksi valittiin kuvion 3 rasteriverkon risteamis-
kohdat, koeaihiolevy muovattiin suorakulmaiseksi purkin
rungoksi, jonka geometria oli edelld kuvattu. Merkkipistei-
den asema pohjan &driviivaan nahden maaritettiin 0,02 mm:n
tarkkuudella optisella metrimittauslaitteella. Sitten
otettiin nelivdrisen koristeen kuvalaatta ja se merkittiin

purkin runkoon nadhden siten, ettia se kattoi vaipan koko
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suoran korkeuden lukuunottamatta 3 mm:a ylh&dallad ja 3 mm:&
alhaalla eli 37 mm:n mittaisen koristelun korkeudelta.
Useita laadultaan, geometrialtaan ja orientaatioltaan
koeaihiolevyn 45 kanssa samanlaisia aihiolevyja koristeltiin
4 varifilmilla, jotka oli valmistettu keksinnén mukaisella
menetelmalla eli muuntamalla kéd&nteisiksi kuvalaatan kuva-
alkioiden asemat, jolloin jokainen naistd asemista merkit-
tiin tarkasti interpoloimalla sen rasteriruudun sisalla,
jossa tama asema sijaitsee. Tahdn kaytettiin kuvalaatan
kuvan analysoimiseen tarkoitettua pyyhkédisyskanneria,
tietokonetta ja painoskanneria, joilla skannereilla saatiin

720 kuva-alkion pituisia jaksoja per senttimetri.

Saatiin viivojen koristeen aiheiden dariviivojen parempi
toisto, mutta havaittiin, etta jokaisen purkin pyodriste-
tyilla kulma-alueilla esiintyi varien vaalenemista, mika
oli nahtiavissad alkaen 15-20 mm:n paastda pohjasta ja se oli
selvempaa lahestyttiessad koristelun ylareunaa. Periakkaiset
kokeet vahvistivat vaalentuneiden kohtien, jotka alkoivat
itse asiassa diskreetisti 10-12 mm:n pédadsséd pohjasta ja
koskivat tissd ainoastaan purkkien pyéristettyja kulma-

alueita, sijainnin.

Talldéin ajateltiin, ettd n&dmd vaalentuneet kohdat liittyivat
pyéristettyjen alueiden keha&n suuntaisiin supistumisiin, ja
médritettiin rasteriruutusarjojen evoluutio muovauksessa.
Tissd esitetddn esimerkkinad koekappaleen 53 ruutujen evoluu-
tio viivojen J ja K vadlissad ja jokseenkin pystysuorien
viivojen 25 ja 36 vadlissa, ja mittaukset suoritettiin

rasterilla 4.

Liitteena olevassa taulukossa 1 ensimmidinen kysymykseen
tuleva ruutu (J,K/25,27) jaettiin kahteen samanlaiseen
osaan keskiviivalla 26. Ruutujen, jotka olivat deformoitu-
neet trapetsin muotoiksi viivojen 25 ja 31 valissa, kehan
suuntaisen leveyden ja korkeuden mitat muovauksen jalkeen

ovat keskiarvoja, tuotteiden leveys x korkeus ollessa
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talléin ruudun pinta-ala. Taulukosta 1 voidaan tehda seuraa-
vat havainnot:

- purkin rungon ruudut ovat kaikki venyneet korkeussuunnas-
sa, hieman vaipan pitkilla sivuilla, paljon voimakkaammin
pyoristetylld kulma-alueella: korkeus on kaksinkertainen
ruuduilla J,K/25,27 ja 27,28;

- purkin rungon kaikki ruudut ovat supistuneet leveyssuun-
nassa (kehdnsuuntainen supistuma), hieman pitké&n sivun
keskella (5 %), kasvaen pyoristetyllad kulma-alueella,
leveyden ollessa jaettu 2,4:114 sateen keskiruudussa
J,K/25,27;

- taulukon arvojen avulla voidaan arvioida jo kuvion 4
vhteydessda tehtyja havaintoja. Taulukkoon on merkitty
kysymyksessad olevien ruutujen pinta-alat ennen ja jalkeen
muovauksen sek& ndiden pinta-alojen suhteet. Pinta-alat
ovat hieman, 2-12 %, suurentuneet vaipan suurella sivulla
eli ruuduissa J,K/31,32-35,36. Ruutujen pinfa—alat ovat
sitdvastoin pienentyneet tai supistuneet, mihin liittyy
paikallisen paksuuden korrelatiivinen kasvu, pydristetylla
kulma-alueella, pinnan supistumissuhteen noustessa arvoon

1,23 keskiruudussa J,K/25,27.

Ruutujen J,K/30,31-25,27, joiden pistéet sijaitsevat tasoil-
la, joissa suhde h/2R on 0,55-0,9, kehdn suuntaisten supis-
tumien ja pinta-alojen supistumien lisdksi voidaan havaita
vahaisiad muutoksia vetoon liittyvassid keh&n suuntaisessa
supistumassa ja venymassad muovatun vaipan suurilla pinnoil-
la. Keksinnén mukaisella menettelylla saadaan koristelu
toistumaan tarkasti jokaisessa kohdassa tadllaisista vaihte-

luista huolimatta.

Selitys todettuihin vaaleisiin kohtiin - parannuskeino
Ruudun J,K/23,24, joka oli samanlainen kuin ruutu J,K/27,28
ja symmetrinen sen kanssa viivaan 26 nahden, paidlle pantiin
tihennetylla rasteriruudukolla varustettu kalvo, joka esitti
kaavamaisesti kuva-alkioiden sarjojen verkostoa, kayttaen
sekd suurennettua muovattua tilaa esittdvdad jaljenndsta

(kuvio 6) etta aihion osittaista jaljennésta (kuvio 7).
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Kuvalaatan koristeluun liittyvadan kalvoon sijoitettiin
risti, joka esitti kaavamaisesti 5 kuva-alkion sarjaa
leveyssuunnassa ja 5 kuva-alkion, joista keskialkio on
vhteinen, sarjaa korkeussuunnassa, kunkin kuva-alkion

kattaessa tassid kalvon yhden pienen nelikulmaisen ruudun.

Lahtien ristinmuotoisen kuvion vaakaviivan jokaisen kuva-
alkion 56 tarkasta asemasta ruudun J,K/23,24 ylimpdan
kohtaan néahden maaritettiin vastaava tarkka asema aihion
ruudussa J,K/23,24 ja kalvon tatd asemaa ymparsdiva pikkuruu-
tu merkittiin, jolloin taméd piste tai tami nelikulmainen
tdapla 561 vastasi kuva-alkiota 56 keksinn®én mukaisessa

menetelmassa.

Lahtokoristelun vaakaviivan 5 kuva-alkiota 56-57 muunnettiin
ndin 5 kuva-alkioksi 561-571, jotka sijaitsevat aihion
vastaavassa rasteriruudukossa, joka on 2,2 kertaa suurempi
kuin sama ruudukko muovattuna. Niaiden 5 kuva-alkion sarjassa
on 3 selvadad tyhjda paikkaa, jokaisen neljan ensimmaisen

kuva-alkion vdlissd alkaen vasemmalta ja sitda seuraavasta.

Kun pystyviivan 4 lisdkuva-alkio muunnetaan kaianteiseksi,
tdyttaa kuva-alkio 581 (kuvio 7), joka on peraisin lahtoku-
va-alkiosta 58 (kuvio 6), ainoastaan yhden 3 edella maini-
tusta tyhjasta kohdasta. Kaiken kaikkiaan tyhjia kohtia

jd&& sen jadlkeen Euh asteikon kaikki kuva-alkiot on muunnettu

kddanteiseksi.

Tédllaiset tyhjat kohdat, jotka liittyvat kuvalaatan koris-
teen kuva-alkioiden muuntamiseen kadnteiseksi supistusalu-
eella, valtetaan jakamalla namé kuva-alkiot fiktiivisesti
tatd muuntoa varten. Nam& kuva-alkiot jaettiin siis 2:11a
sdteiden kohdalla olevilla alueilla purkin rungon kehan
suunnassa eli kuvion 6 kaavakuvassa jokainen kuva-alkiota
edustava pikku ruutu jaettiin 2 suorakulmioksi, joiden
keskikohdat, jotka sijaitsevat 1/4:ssa ja 3/4:ssa pikku

ruudun leveyttd, huomioitiin kdanteismuuntoa varten, ik&aan-

o (LR UNEES
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kuin kysymyksessa olisi kaksi kuva-alkiota. Tam& korjaus
suoritettiin koristelun koko korkeudelta viivoitetuilla
pydristetyilla pinnoilla, jolloin korjaus ei vaikuta siella,
missa sita ei tarvita, joten tdllainen yksinkertaistus,

joka edistaa laadun varmuutta, voidaan suorittaa.

4. Kokeita suorakulmaisilla purkeilla

Keksinnén mukainen menetelmd, joka on parannettu kuva-
alkioiden jakokorjauksella, testattiin koristelun osilla,
jotka valittiin sen vuoksi, ettd ne olivat alttiita pienil-
le vaaristymille, ja ne sijoitettiin kahtapuolin purkin,

joka muovattiin koeaihiolevysta 45, kulma-aluetta.

Kuvio 8 esittdad naisen pdati esittidvdd koristelua, jonka
korkeus on 45 mm ja leveys 83 mm ja joka on sijoitettu
muovatun purkin kulman ympari, jolloin se ulottuu pienen
sivun keskelta 10 mm:n pdahdn suuren sivun keskikohdasta.
Samaten sijoitetaan purkin vastakkaisen kulman ympéari

viivoista ja kirjaimista muodostuva koristelu.

Kuvio 9 esittda naitd koristeluja sen jalkeen, kun niille
on suoritettu keksinnén mukainen esideformaatio ja ne on

palnettu aihiolevylle 59.

Kuvio 10 esittdd samoja koristeluja painettuna aihiolevylle

60, jossa on rasteriverkko.

Kuvio 11 esittda valokuvajaljennostda osasta naisen p&diata
esittavasta koristelusta purkissa, joka on valmistettu

jostakin levysta, kuten levysta 59.

Kuvio 12 esittaa samaten vastakkaista osaa saman purkin

koristelusta, jossa on kirjoitusta.

Voidaan havaita, ettd naisen paitid esittava koristelu (kuvio
11) on samanlainen kuin alkuperdainen kuvalaatta eika sen
yldosassa eikd vasemmanpuoleisessa osassa, joka on pydris-

tetyssi osassa, jossa h/D on yli 0,8, ole vaaleita kohtia.
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Samaten nahdaan (kuvio 12), etta viivat ja kirjoitukset

tulevat oikein.

5. Vertailututkimus kahdesta alumiiniseostetta olevasta
sdilykepurkkirungosta, jotka on valmistettu vastaavasti
keksinnén mukaisella menetelmdlld ja anamorfoosilla (FR B

2 535 858)

- Ensimmaisessa purkissa, joka on valmistettu keksinndn
mukaisella menetelmdlla, on pohja, jonka lapimitta D = 61
mm, ja pydred sylinterin muotoinen vaippa, jonka korkeus h
= 55 mm ja joka on kokonaan kgristeltu. Vaipan koristelu
kasittaa viivoja ja teksteja ja alkaen tasosta 26 mm pohjas-
ta ja ylos saakka kaksi uuniperunoita tomaattipohjaisen
valmisteen kera esittavaa kuvaa. Koko tama koristelu ja
erityisesti mainitut perunoita esittavat kuvat ovat selkei-
ti, ilman mink#didnlaista havaittavaa vaddristym&8a ja erittain
hyvanlaatuisia. Perunat lisédkkeineen ovat téassa esityksessa
ruokahalua herattavia. Niiden kuvat sijaitsevat tasoilla
(h/D) 0,47 ja 0,90.

- Toinen purkki, joka on valmistettu julkaisun FR B 2535858
mukaan, on hieman kartiomainen, siinad on pohja, jonka
lapimitta D = 78 mm, ja aallotettu vaippaocsa (aaltojen
syvyys 2,5 mm), jonka korkeus on 72 mm ja avoimen paéan
lapimitta 100 mm. Vaippaosan koristelu késittda viivoja Jja
teksteja ja 21 mm:n paasta pohjasta vaippaosan ylareunaan
asti vihannessalaattia esittdvdan kuvan. Vihannespalasten
dariviivat ja varit kayvat yha epaselvemmiksi, kun loitonnu-
taan pohjasta, ja tama on sangen korostunutta tason, joka
on 35 mm:n paassa pohjasta yléspain, yléapuclella eli h/D =
0,45. Tama vihannessalaatti ei ole "ruokahalua herattava".

Avoimessa ylapaassa h/D = 0,92.

Kaytto
Keksint® soveltuu kdytettdvaksi kaikissa koristelluissa
pakkauksissa, jotka on valmistettu aihiosta muovaamalla, ja

erityisesti elintarvikesailyketeollisuudessa.

"o T LRERE]
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd jollakin valitulla menetelmdlla muovattavan
tuoteaihion pinnan koristelemiseksi, jonka mukaan:

c) tehdddn muovattavaan tuotteeseen aikaansaatavan koriste-
lun kuvalaatta ja yhdistetddn se merkintdelimiin;

d,) kuvalaatan koristelu muunnetaan kuva-alkioiksi (pikse-
leiksi) vahintddn yhdelld varitysvarilld;

d,) merkitddn kunkin sellaisen kuva-alkion asema merkinta-
elimiin ndhden ja merkitddn vastaava asento levymdisessa
aihiossa;

d,) painetaan aihiofilmi kutakin varia varten kuva-alkioiden
vastaavien asemien mukaan, tunnettu siitd, ettd

a) ensin otetaan levymdinen koeaihio (koeympyrd) ja siihen
sovitetaan merkkipisteet, jotka jaetaan levymdisen aihion
koko sille pinnalle, johon tullaan vaikuttamaan muovaamalla
levy ilmoitetun kaltaiseksi tuotteeksi;

b) muovataan koelevy mainituksi muovatuksi tuotteeksi ja
middritetddn mainittujen merkkipisteiden asema muovatussa
tuotteessa, minkd jadlkeen vaiheissa (c) ja (d,) kaytetdan
mainittuja merkkipisteitd muovatussa tuotteessa kuvalaatan
merkintdelimina,

sekd vaiheessa (d,) merkitdan vastaava asema kunkin levymai-
sessd aihiossa olevan kuva-alkion (pikselin) osalta levy-

miisessd koeaihiossa oleviin merkkipisteisiin nahden.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu

siitd, ettd levymdisessad koeaihiossa on osa, jonka aarivii-
va ei muuta muotoaan muovausprosessin aikana, ja ettd merk-
kipisteet ovat levyssd korkeintaan 5 mm:n paassa toisistaan
kohtisuorilla tai korkeintaan 45° kulmassa daariviivaan nah-
den tai korkeintaan 15 mm:n pddssd toisistaan samansuuntai-
sia suoria pitkin tai vdhintddn 45° kulmassa mainitun aari-
viivan niihin osiin ndhden, joiden kaarevuussade on alle 35

mm ja jotka sijaitsevat mainittujen osien kohdalla.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd merkkipisteet on yhdistetty levymdisella koeai-
hiolla olevaan viivarasteriin tai ovat silld, joka viiva-
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rasteri kdsittdd mainittua dariviivaa, johon muovaus ei
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vaikuta, vastaan kohtisuoria viivoja ja tdmdn adriviivan

kanssa samansuuntaisia viivoja.

4. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd suoritetaan vaiheet (4,) ja (4,) seu-
raavasti:

- (d,) :n mukaan muunnetaan kuvalaatta numeroiduiksi ja mer-
kityiksi vAritiedoiksi jonkin kuvanpyyhintdlaitteen avulla,
nami tiedot siirretdin kuvankdsittelyn tietojdrjestelmddn
ja kuvalaatan varitiedot muunnetaan kuva-alkioiksi (pikse-
leiksi) kunkin varitysvarin osalta;

- (d,) :n mukaan siirretddn kaikki tiedot laskimeen, jossa
jokaisella mainituista kuva-alkioista (pikseleistd) on mer-
kitty asemansa muovatun tuotteen merkkipisteisiin ndhden,
minkd jdlkeen interpoloimalla midritetddn vastaava lahto-
asema levymidisessd koeaihiossa oleviin merkkipisteisiin
nidhden, ja pddtetddn, tuleeko varittdd kuva-alkio (pikse-

1li), joka ympdrdi tamdn aseman painatusrasterissa.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelma, tunnettu
siitd, ettd kuvalaatan koristelun varikuva-alkiot jaetaan
pienemmiksi osiksi silla hetkelld, jolloin pddtetddn kuva-
alkioiden virityksestd aihiofilmin painamista varten, ja
tAmi tehdddn aihiofilmin ainakin niiltd osin, joissa suhde
h/2R on suurempi kuin 0,5, jossa h on muovatun tuotteen
korkeuden suhde dariviivan muodoltaan muuttumattomaan osaan
ja R on dariviivan kaarevuussdde kunkin mainitun osan, joi-
den korkeus h/2R on suurempi kuin 0,5, kohdalla, varien ja
viivojen toiston parantamiseksi muovauksessa supistuvilla

alueilla.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd koristelun vdrikuva-alkioiden jako osiin suo-
ritetaan kunkin supistetun alueen supistumissuunnassa suh-
teessa, joka on yhtd suuri kuin kokonaisluku, joka on muo-
vatun tuotteen maksimaalista supistussuhdetta mainitulla

alueella valittOmasti seuraava.
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7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd suurin mahdollinen suhde h/2R on valilla 0,5-1
muunnetun tuotteen koristelluissa osissa ja etta varikuva-
alkioiden jako pienempiin osiin suoritetaan aihiofilmin ai-
nakin kaikissa niissd osissa, joissa suhde h/2R on suurempi
kuin 0,3, jakosuhteen ollessa 2.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukaisen menetelman
kdyttd jonkin onton metallia tai metallia ja muovia olevan
osan valmistamiseen meistdmdlld tai meistdmdlla ja vetamdl-

1a.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kayttd, tunnettu siita,
ettd ontto osa on alumiinia tai alumiiniseostetta tai 1lak-

kipeltid olevan sdilyketdlkin runko-osa.

10. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kdyttd, tunnettu siita,
ettd ontto osa on alumiinia tai alumiiniseostetta olevan
sdilyketdlkin runko-osa, jonka koristelu kdsittda alueita,
joissa suhde h/2R on yli 0,5, valmistuksen tapahtuessa le-
vymiisestd aihiosta, jonka murtokuormitus on suurempi kuin
260 MPa.

11. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kdyttd alle 0,18 mm:n
paksuista alumiinia tai alumiiniseostetta olevien astioiden
valmistukseen.

12. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kayttd metallikansien
tai muovipddllysteisen metallin valmistukseen meistamalla

ja vetamalla.

13. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukaisen menetelman
kdyttd muovisten ldmpdmuovauksella muovattujen sailididen

valmistukseen.
14. Patenttivaatimuksen 8 mukainen ontto osa, joka on val-

mistettu meistdmdllad tal meistdmdlld ja vetdmdlld koristel-

tua aihiota, jossa osassa on ulkoinen koristeltu vaippa,

w SH.eowRm e
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tunnettu siita, ettd mainitun vaipan koristellussa pinnassa
koko sen korkeudelta, joka kadsittdd alueet, joissa suhde
h/2R on vahintdan 0,5, saman virin vierekkdisten rasteri-
pisteviivojen vdlissd on vali, sekd mainittujen viivojen
valinen kallistuskulman pysyvyys on parempi kuin 1 suhde-%

mainitun pinnan koko korkeudelta.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen ontto metallinen osa,
tunnettu siitd, ettd koristealueet, jotka sijaitsevat ta-
solla, jolla suhde h/2R on vahintdan 0,5, kdsittdvat aina-
kin kaksi perusvaria, joiden vastaavat voimakkuudet vastaa-
vat vastaavan, muovaamattoman aihion vastaavien alueiden
varien voimakkuutta suhteessa, joka on parempi kuin 8 suh-
de-%.

16. Patenttivaatimuksen 14 tai 15 mukainen ontto osa, tun-
nettu siitd, ettd se muodostuu alumiinia tai seostetta tai
l3kkipeltid olevasta sdilyketdlkin runko-osasta tai kannes-

ta.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen osa, tunnettu siit§d,
etti sivukoriste kasittdd alueita, jotka ovat tasolla, jol-
la h/2R on vahintaan 0,8.

18. Patenttivaatimuksen 14 tai 15 mukainen ontto osa,
tunnettu siitd, ettad se on alle 0,18 mm:n paksuista alumii-

nia tai seostetta.

Patentkrav

1. Forfarande for att dekorera en yta pa ett produktamne,
som skall formas i enlighet med en vald process, enligt
vilket:

c) man gdr en kliché av den dekor man vill dstadkomma pa
den formade produkten och forbinder den med markningsorgan;
d,) man omvandlar klichéns dekor till bildpunkter (pixlar)

med minst en farglaggningsfarg;
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d;) man madrker ut laget f&r varje sddan bildpunkt i f&rhal-
lande till mdrkningsorganen och mdrker ut motsvarande lage
pd det skivformiga &mnet,

d;) man trycker amnesfilmen for varje fdrg i enlighet med
bildpunkternas motsvarande lagen, kdnnetecknat av att

a) man forst tar ett skivformigt fdrsdksdmne (fdrsdksron-
dell) och pd detta anordnar mirkpunkter, som fdrdelas &ver
hela den yta av det skivformiga dmnet som kommer att paver-
kas av formningen av skivan till en produkt av angivet
slag;

b) man formar férsdksskivan till ndmnda formade produkt
och man bestdmmer laget for ndmnda mdrkpunkter pd den for-
made produkten, varefter man i stegen (c) och (d,) anvédnder
namnda markpunkter pd den formade produkten sisom markning-
sorgan for klichén,

samt i etapp (d,) mirker ut motsvarande ldge f8r varje bild-
punkt (pixel) pd det skivformiga &mnet i fdrhdllande till
markpunkterna pd det skivformiga fdrsdéksimnet.

2. Férfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
det skivformiga forsdksdmnet omfattar en del, vars kontur
inte deformeras vid formningsprocessen och att mirkpunkter-
na ar beldgna pd skivan skilda 4t hégst 5 mm lings de vin-
kelrata rdta linjerna eller hdgst 45° i fdrhdllande till
konturen samt hbégst 15 mm ldngs de raka parallella linjerna
eller minst 45° i fdrhdllande till de partier pd namnda
kontur som har en krdkningsradie understigande 35 mm och

befinner sig mitt £6r ndmnda partier.

3. Férfarande enligt patentkrav 2, kédnnetecknat av att
miarkpunkterna dr foérbundna med eller uppbires av ett nat-
verk av linjer som uppbdres av det skivformiga forsdksimnet
och omfattar i foérhdallande till konturen vinkelrata linjer,
vilken ej pdverkas av formningen, samt med nidmnda kontur
parallella linjer.

4. Forfarande enligt ndgot av patentkrav 1-3, kdnneteck-
nat av att man genomfdr stegen (d,) och (d,) pd fdéljande sitt:
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- enligt (d,) O6verfdres klichén till digitaliserade och
orienteringsmdrkta firgdata med hjdlp av en bildavsdk-
ningsanordning, man &verfdr dessa data till ett informa-
tionssystem f6r bildbehandling och man omvandlar klichéns
firgdata till bildpunkter (pixlar) for varje farglaggning-
farg;

- enligt (d,) &verfdr man samtliga data till en kalkylator,
dar var och en av namnda bildpunkter (pixlar) far sitt léage
utmiarkt i fdérhdllande till mdrkpunkterna pd den formade
produkten, varefter man genom interpolering bestammer det
motsvarande utgangsldget i fdérhdllande till mdrkpunkterna
pd det skivformiga fdrsdksdmnet och man bestdmmer, huruvida
den bildpunkt (pixel), som omger detta ldge i tryckndtver-
ket, skall fadrgldggas eller ej.

5. Forfarande enligt patentkrav 4, kédnnetecknat av att
man i underavdelningar uppdelar de farglagda bildpunkterna
(pixlarna) pd den av klichén uppburna dekoren i samma &gon-
blick som man bestdmmer fdrglaggningen av bildpunkterna
(pixlarna) f£0r tryckning av dmnesfilmen, vilket sker at-
minstone for de delar av det skivformiga amnet som motsva-
rar ett fdrhdllande h/2R som dverstiger 0,5, dar h utgdr
hdjden av den formade produkten i forhdllande till dess
icke deformerade konturparti och d&r R utgdr krdkningsradi-
en hos konturen mitt f&r vart och ett av nadmnda partier med
en hdéjd h/2R som Sverstiger 0,5 fdr att foérbattra dtergiv-
ningen av firger och streck i de genom formningen samman-

dragna omradena.

6. Fdrfarande enligt patentkrav 5, kdnnetecknat av att
man genomfdr uppdelningen i underavdelningen av de farglag-
da bildpunkterna (pixlarna) pd dekoren enligt sammandrag-
ningsriktningen fdr varje sammandragna omrdde enligt ett
férhdllande, som dr lika med det ndrmast hdgre heltalet i
férhdllande till den formade produktens maximala samman-

dragning i namnda zon.
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7. Forfarande enligt patentkrav 6, kdnnetecknat av att
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det maximala fdérhdllandet h/2R ligger mellan 0,5 och 1 foér

de dekorerade partierna av den omvandlade produkten och att
man genomfdr uppdelningen i underavdelningar av de farglag-
da bildpunkterna (pixlarna) for atminstone samtliga de de-

lar av det skivformiga dmnet som motsvarar ett forhdllande

h/2R &verstigande 0,3, varvid underuppdelningsfdérhdllandet

ar lika med 2.

8. Anvandning av fdrfarandet enligt ndgot av patentkraven
1-7 £&r tillverkning av ett ihdligt element av metall eller
metallplast genom dragpressning eller djuppressning-strack-

ning.

9. Anvindning enligt patentkrav 8, kannetecknat av att
det ihdliga elementet utgdres av en konservburkskropp av
aluminium, legering eller vitplat.

10. Anvandning enligt patentkrav 8, enligt vilken det iha-
liga elementet utgdres av en konservburkskropp av aluminium
eller legering, vars dekor omfattar omrdaden med ett £5rhal -
lande h/2R 6verstigande 0,5, varvid tillverkningen genom-
fdores utifrdn ett skivformigt amne med en brottsbelastning
Overstigande 260 MPa.

11. Anvandning enligt patentkrav 8 for tillverkning av
kdrl av aluminium och legering med en tjocklek understigan-
de 0,18 mm.

12. Anvandning enligt patentkrav 8 for tillverkning me-
delst dragpressning-strackning av metallock eller av metall
tadckt av plast.

13. Anvandning av fdrfarandet enligt ndgot av patentkraven
1-7 £6r tillverkning av behdllare av plastmaterial som for-
mats medelst varmformning.
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14. ThAaligt element enligt patentkrav 8, som framstdllts
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genom dragpressning eller dragpressning-strackning av ett
dekorerat amne, vilket element har en yttre mantel, som ar
dekorerad, kinnetecknat av att den dekorerade ytan pa namn-
da mantel utdver hela sin hdjd, som omfattar zoner pd niva
h/2R som dtminstone dr lika med 0,5 uppvisar ett mellanrum
mellan intill varandra beldgna linjer i ett punktnatverk
f6r en och samma fdrg samt en lutningsvinkel f£6r namnda
linjer, som uppvisar en bestdndighet som dr battre an 1

relativprocent utdver nadmnda ytas hela hdjd.

15. Ihaligt metallelement enligt patentkrav 14, kdnneteck-
nat av att de dekorerade omrddena pd en nivd h/2R minst
lika med 0,5 omfattar minst tvd basfdrger, vars resp. in-
tensiteter uppvisar en Overensstidmmelse med intensiteterna
f&r samma farger pd motsvarande omrdden pd det motsvarande,

icke formade dmnet som dr bittre dn 8 relativprocent.

16. Ihdligt element enligt patentkravet 14 eller 15, kén-
netecknat av att det bestdr av en konservburkskropp av alu-
minium eller en legering eller vitpldt, eller av ett lock.

17. Element enligt patentkrav 16, kidnnetecknat av att si-

dodekoren omfattar omrdden pa niva h/2R minst lika med 0, 8.

18. TIhdligt element enligt patentkravet 14 eller 15, kén-
netecknat av att det bestdr av aluminium eller en legering

med en tjocklek understigande 0,18 mm.
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