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Téyteenpuhallettavien pelastuslauttojen tai niihin liittyvid parannuksia -
Forbidttringar i eller i anslutning till upplédsbara livraddningsflottar

Timd keksintd 1iittyy tdyteenpuhallettavien pelastuslauttojen parannet-
tuun valmistusmenetelméiin sekd t3#11& menetelmédlld tehtyihin pelastuslauttoi-
hin.

Tihdn asti on t&yteenpuhallettavat pelastuslautat tehty liitt&mdlls
yhteen sopivan aineen paneleja kiyttdmdlli sideainetta. Témé tapa on tybSlis
ja po. keksinnén tavoitteena on kehittlvdi valmistusmenetelmi, joka kiybLtad
tydvoimaa taloudellisemmin ja jossa kiytetdin hyviksi uudenaikaisia aineita.

Keksinntén mukaisesti on kehitetty menetelmi, jolla valmistetaan tHy-
teenpuhallettava pelastuslautta kestommovikalvoaineesta Jja jossa se kesto-
muovikalvoaine, Jjonka on muodostettava pelastuslautan lattia, lEmpShitsataan
lattian kehii mydten siihen kestomuovikalvoaineeseen, Jjonka on muodostettava
lautan perifeerinen, t&dyteenpuhallettava kellumisputki, mink# Jilkeen putken
muodostavan aineen reunat liitetiin yhteen lampbhitsasamalla putken sulkemisek-
si gen pituussuunnassa.

Seuraavassa kuvataan esimerkkind keksinndn mukaisella menetelmilli teh-

tyd pelastuslauttas viitaten oheisiinpiirustuksiin, joissa:



kuvio 1 esittéd pohjakuvantoa lautan lattianosakytkyeestd;

kuvio 2 esittdd perspektiivikuvantoa alemman kellumisputken osakytky-
eestd;

kuvio 3 esittdi perspektiivikuvantoa ylemmin kellumisputken ja kaari-
putken osakytkyeestd;

kuvio 4 esitt8i perspektiivikuvantoa katoksen osakytkyeesti;

kuviot 5-8 esittivit osaperspektiivikuvantoja tavasta, jolla launtan
eri osat la&mpdhitsataan yhteen;

kovio 9 esitt#i katkonaista ldpileikkauskuvantoa lautasta védlirakennus-
valheessa; Ja

kuvio 10 esitbdi perspektiivikuvantos valmiista pelastuslautasta.

Pelastuslautta tehddin miltei kokonsan keatomuovikalvoaineesta, joka po.
toteutusmuodossa on nailontekstiili, Joka on peitetty molemmin puolin polyure-
taanilla., Lautta tehddfn valmistamalla jokainen kuvioiden 1-4 niyttémd osakyt-
kye eri yksikktnd ennen kuin nelJé osakytkyettd kiinnitetZ8n toisiinsa. Sik-
el kuvataan ensin tapaa, jolla rakennetaan eri kuvioiden 1-4 mukaiset
osakytkyeet .

Euvion 1 nidyttimén laittian osakytkyeen rakentaminen aloitetaan kiinnit-
té&m&dlld kaksi pohjapalaa 1 suorakulmaisen piipanelin 2 alasivuun. Pohja-
palat 1 ja pHipaneli 2 ovat kestomuovikalvoainetta ja kiinnitys tehdiln
lémpdhitsaamalla. Kussakin pohjapalassa 1 on kaksi erilleen erotettua reikdd
Ja vastaavien kahvanauhojen 3 pidit pujotetaanpohjapalan 1 reikien 1l4pi ja hit-
sataan kohdalleen pohjapalan 1 ja panelin 2 vBliin samalla tavalla kuin on
ndytetty kuviossa 8. PySred pohjapala 4 lémpshitsataan pHiipanelin 2 yldpintaan,
Jolloin vetonauha 5 asetetaan pohjapalan 4 reikiin ja limpShitsataan palan 4
Ja panelin 2 vﬁliin, Jdlleen kuvion 8 mukaisella tavalla. Vetonauhan 5 avul-
la meressi oleva henkil®é voi kiskoa itsensi lautalle. Kestomuovia olevan
kahden 1l&péin 6 reunat limpShitsataan pdfpanelin 2 vastakkaisiin pdihin pane-
lin alasivulle. Nidin on viety phdtikseen tyst lattiaosakytkyeen piipanelissa
2.

Lattian osakytkye sis@ltéi neljd kolmiomaista panelia 7-10, jotka on
myds tehty kestomuoviaineesta ja jotka ovat tissi vaiheessa erotettuina toi-
sistaan ja pddpanelista 2. Kahden muun l&pin 12 (samanlaiset kuin 1#pHt 6)
reunat limpéhitsataan kolmiomaisten panelien 7 ja 10 reunoihin, minki jilkeen
kolmiomaiset panelit 7-10 kiinnitet&fn piipaneliin 2 lémpshitsaamalla pitkin
kuvien 1 ndyttéimi¥ saumoja. Nauha 13, joka on ainetta, joka on taitettu niin,
ettéd se muodostaa V-muotoisen poikkileikkauksen, kuten kuvio 9 niyttH##, lémps-
hitgataah alataitoksensa kohdalla pitkin lattian kuusikulmaista kehidd latti-
an ylédpinnalla. Nauha 13 on ainetta, joka on samanlainen kuin panelien 2<10



aine, paitei siin¥, ettd se on peitetty kestomuovipolyuretaanilla vain toisel-
la puolella Ja taitetun nmauhan 135 vastakkaiset pinnat ovat ilman pHHllystd.

Euvion 2 mukaisesti alempi kellumisputki-osakytkye rakennetaan kuudes-
ta panelista 14419, jotka on tehty kestommoviaineesta ja muotoiltu niin, ettd
ne vol taittaas putkiksi alemman kellumisputken kuuden sworan sivun muodostami-
seksi. Ventiilin kestomuovia oleva pohjalaippa 20 limpShitsataan paneliin 14.
Kiinnityekdyden kestomuoviset pohjapalat 22 limpohitsataan paneliin 14 ja
kiinnityskoysinauhojen 23 p&ft hitsataan niiden pohjapalojen 22 ja panelin
14 vdliin kuvion 8 mukaimella tavalla. Kestomuoviset, pydredt pohjapalat hit-
sataan paneliin 14 Ja entraustikkaiden navhan 25 péddt l8mpShitsataan pohjapalo-
jen 24 ja panelin 14 viEliin kohdan 21 mukaigesti kuviossa 8. Kiinnityskdysi-
nauhat 23 ja entraustikkaiden nauhat 25 tehdiddn taittamalla kestomuovinauhat
putkekai ja l&mpohitsaamalla littedkesi nauhaksi kuvion 8 mukaisesti.

Tuloventtiili 26 kiinnitetésin paneliin 15 kéytt&milld sideainetta. Tas-
ku 27 lémpShitsataan paneliin 15 ja se on tarkoitettn ottamaan vastaan puris-
tetun kaasun sylinterin, jonka avulla puhalletaan lautta tiyteen. Ylipainevent-
tiilin 28 laippa lémptéhitsataan kiinni paneliin 18 ja ylipaineventtiili koo-
taan kiinni laippaan. Pala 29, jonka avulla kiinnitet##n pelastuskdysi,
limpShitsataan kiinni paneliin 19. Kahdella muulla panelilla 16 ja 17, jotka
muodostavat alemman kellumisputken ei ole lainkaan kiinnityksii.

Panelit 14-19, joiden on muodostettava alempi kellumisputki, lémpShit~
sataan pdittdin sarjassa kestomuovisten liitosnauhojen 30 avulla, niin ettd
muodostuu pHELSn silmukka, joka koostuu yksittZispeneleista, jotka ovat avoi-
met (ulkolaitapuolella) siini mielesss, ettd niitd ei ole vield suljettu put-
ken muodostamigeksi. Alemman kellumisputken kahden vierekkdisen panelin liit-
téminen liitosnauhan 30 avnlla on nidytetty kuviossa 7, joka esittii esimerkki-
nd kahden panelin 14 ja 19 yhteenliittiémisti. Tissé vaiheessa panelit 14-19
liitet&én toisiinea ainoastaan pitkin saumaviivoja, jotka ovat sisélaidan
puolella valmiissa lautassa Ja panelien pitkittdisreunoja ei kiinnitetd ku-
vion 2 nEyttEmdlld tavalla.

Kuvion 5 ndyttind ylempi kellumisputki- ja kaariputkiosakytkye tehdiin
seuraavalla tavalla. Ylempi kellumisputki tehd#éin kuudesta panelista 32=37,
Jotka ovat kestomuoviainetta ja samanmuotoiset kuin panelit 14-19. Venttiili
38 Ja entrauskahvan pohjapalat 39 l&mpdhitsataan kiinni paneliin 32. Entraus-
kahvanauhan 40 phit asetetaan palojen 39 reikiin Ja lampéhitsataan pohjapa-
lojen 39 ja panelin 32 vdliin kuvion 8 mukaisesti. Tuloventtiili 42 kiinni-
tetdiin panelille 33 kiyttim&lls sideainetta. Ylipaineventtiilin laippa 43
lémpéhiteataan panelille 36 Ja ylipaineventtiili (ei niytetty) kiinnitet#in
laippaan 43.



Kestomuoviset kolme panelia 44, 45 ja 46, joiden on muodostettave kaari-
putki, limpbhitsataan yhteen pd#ittiin ja kiinnitys tehd&ifin liitosnauhoilla
samalla tavalla kuin on ndytetty kuviossa 7. Panelien 44, 45 ja 46 pitkittdias
reunat lédmpthitsataan putkiksi V-nauhan 5 avulla, Joka on samanlainen kuin
nauha 13, kuvion 6 mukaisella tavalla, mutta pitkittZisosa kunkin panelin 44
Ja 46 alapiisst jHtetdidn liittHmEttd. Eaeriputken pidit kiinnitetdfn vastaavin
rengashitsein 47 (kuvio 5) vastaaviin paneleihin 34 ja 37 ennen kuin suljetaan
sulkemattomat osat panelien 44 ja 46 alapiissi ldmpShitesaamalla. Muut kuvios-
ga % ndytetyt lEmpShiteit 48 yhdistldvit kaariputken alapddt panelihin 34 ja 37.

Sitten kuusi panelia 32-37, Jjoiden on muodostettava ylempi kellumis-
putki, liitet&&n yhteen pHittiin l8mpdsaumsamalla, Jolloin vierekkiiset pa-
nelit liitetddn mauhan avulla, joka on limittdin vierekkiZisilll paneleilla
niiden sigdpinnalla kuvion 7 mukaisesti. Panelien 32-37 pitkittdisreunat
Jjétetdsn t8ssd vaiheessa sulkematta tdsmilleen samalla tavalla kuin on kuvat-
tu edelli alemman kellumisputken kohdalla.

Euvion 4 ndyttimE katoksen osakytkye kisgittdi yhteenneulotu} kangaspa-
nelit., Katoksen toisessa sivussa on aukko 49, jonka voi sulkea 1lipdll&d 50.
Kestomuovinauha B2 neulotaan katokseen pitkin +témin alareunaa.

Nyt on neljd erillisti osakytkyettl, jotka kootaan yhteen valmiin pe-
lastuslauvtan muodostamiseksi. Ensin lEmpbhitsataan lattian osakytkyeen kuusi-
kulmainen keh# aineeseen, jonka on muodostettava alempl kellumisputki ja t&md
tehdétin lémpdhitsaamalla V-muotoisen nauhan 13 yldtaitepaneleihin 14-19,
kuten on niytetty kohdassa 53 kuviossa 9 panelin 19 kohdalla. Sitten aine,
Jonka on muodostettava alempi kellumisputki, so. panelit 14-19, lidmpShitsa-
taan aineeseen, Jonka on munodostettava ylempi kellumisputki, so. paneleihin
32=3T7, Jja t@md hitsaus on ndytetty kuvion 9 kohdasse %54. Kun nimé kolme osa~-
kytkyettd on liitetty t41l& tavalla yhteen, kiinnitet#lin katoksen osakytkye
limpéhitsaamalla katoksen reunanauvha 52 ylempiin kellumisputkeen, kuten on
néytetty kuvion 9 kohdassa 55. Léppien 6 ja 12 vapaat reunat 1Zmpohitsatasan
alempaan kellumisputkeen taskujen muodostamiseksi (niékyvit kuviossa 10),
Joihin voi sijoittaa vesipulloja.

Sen aineen reunat, jonka on muodostettava alempi kellumisputki, vieddén
timin jilkeen yhteen ja l&mpShitsataan yhteen sauman 56 muodostamiseksi, joka
ulottuu pitkin lautan ulkolaitéa ja Jota vahvistetaan V-muotoisella nauhalla
51, Jjoka hitsataanputken sisfpuolelle, kuten kuvio 6 niytt#i panelin 19 koh-
dalla. Nauha 51 on samanlainen kuin nauha 13 siin#, ettd se on tehty ainees-
ta, joka on pd&llystetty polyuretaanilla vain toisella puolella. Sen aineen
reunat, jonka on muodostettava ylempi kellumisputki, viediin samoin yhteen.



ja lémpdhitsataan yhteen pitkin ympiryssaumaa 57, Jjoka ulottuu lautan ulko-
lajtaa pitkin. Saumaa 57 vahvistetaan V-muotoisella nauballa, joka on saman-
lainen kuin kuvion 6 kohdassa 51 ndytetty. Sitten katos sidotaan kaariputkeen
ja valmis lautta takiloidaan ja varustetaan.

Kaksi perifeeristd kellumisputkea eividt ole yhteydessi toisiinsa, mutta
ne on suunniteltu puballettaviksi tiyteen yhti aikaa (venttiilien 26 ja
22 kautta) tiyttdkaasun sylinteristd, joka on sijoitettu taskuun 27. Ylempi

kellunigputki on yhteydessé kaariputken kanssa.



Patenttivaatimukset:

1. Menetelni, jolla valmistetaan tiyteenpuhallettava pelastuslautta
kestomuovikalvoaineesta, t un n e t tu siiti, ettd kestomuovikalvoaine,
jonka on muodostettava lautan lattia, limpéhitsataanpitkin lattian kehid
giihen kestomuovikalvoaineeseen, Jjonka on muodostettave lautan perifeerinen,
tiyteenpuhallettava kellumisputki, mink# jilkeen sen aineen reunat, jonka
on muodostettava putki, liitetdin yhteen limpShitsaamalla putken sulkemisek-
si senpituunssuunnassa,

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unne t tu siitd,
ettd a2ine, Jonka on muodostettava kellumisputki, on osakytkye, Jjoka valmigte-
taan etukiteen lémpshitsaamalla yhteen aineen yksittédiset panelit.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmé, t wu nn ¢ t tu siitid,
ettd vierekkliset panelit ldmpShitsataan yhteen aineen liitosnauhojen avulla.

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelmi, t un n e t tu
siitd, ettd osakytkye sisédltdd kalvoaineeseen hitsatut kiinnittimet,jotka
sigdltdvit tarttumiskahvat ja taskun kaasusylinterille, jonka avulla putki
puhalletaan tdyteen.

5. Jonkin edelt{&vin patenttivaatimuksen mukainen menetelmi, t u n n e t-
t u siitd, etti kalvoaine, jonka on muodostettava kellumisputki, sen jélkeen,
kun se on lédmpShitsattu lattiaan, lémpShitsataan siihen kalvoaineeseen, jonka
on muodostettava toinen kellumisputki ensiksimainitun kellumisputken ylipuo-
lelle, minkd jHlkeen sen aineen reunat, jonka on muodostettava putket, liite-
tddn yhteen lEmpOsaumaamalla putkien sulkemiseksi niiden pituussuunnassa.

6., Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t u nn e t tu siité,
ettd aine, jonka on muodostettava toinen kellumisputki, on osmakytkye, joka on
valmistettu etukiteen lémpthitsaamalla yhteen aineen muut yksittdispanelit.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmi, t unn e t tu siitd,
ettd toisen kellumisputken mekytkye sis&lté¥ kaariputken, joka valmistetaan
l8mpdhitsaamalla yhieen aineen muita paneleja.

8. Patenttivaatimuksien 5~7 mukainen menetelm#, t u n n e t tu siiti,
etté katoksen osakytkye lémpShitsataan aineeseen, jonka on muodostettava
Ylempi kellumisputki, sen jdlkeen, kun jJdlkimmiinen on lémpShitsattu ainee-
seen, jonka on muodostettava alempi kellumisputki ja td&mEn j&lkeenputkien
reunat liitetdin yhteen limpshitsaamalla putkien sulkemiseksi.

9. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unn e t tu siitd, ettid
sen aineen reunat, jonka on muodostettava tdyteenpuhallettava kellumisputki
tai jokainen sellainen, liitetZin yhteen limpShitsaamalla pitkin saumaa, joka



ulottuu putken ympéri lautan unlkolaidan puolella.
10. Jonkin edeltédvidn patenttivaatimuksen mukainen menetelmd, t+ u n n et~
t u siitd, etté sen aineen reunat, jonka on muodostettave kellumisputki tai
jokainen kellumisputki, lémpdhitsataan yhteen aineen liitosnauhojen avulla.
11. Tayteenpuhallettavanpelastuslautan valmigtusmenetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd se on oleelligesti sellainen kuin tissi on kuvattu lé-
hemmin viitaten oheisiin piirustuksiin.



Patentkrav.

1. Metod f&r framstdllning av. en uppbldsbar livrédddningsflotte
av termoplastiskt foliematerial, k & nnetecknad ddrav,
att det termoplastiska foliematerialet, som skall bilda ett golv 1
flotten, vdrmesvetsas kring periferin av golvet till det
termoplastiska foliematerialet, som skall bilda ett perifert,
uppblasbart flytrtr i flotten, varefter kanterna i det material, som
skall bilda rdret, sammanfogas genom vdrmesvetsning fér att tillsluta
roéret i dess ldngdriktning.

2. Metod enligt patentkravet, k d nnetecknad ddrav,
att materialet, som skall bilda flytrdret, &r en detaljsammansdttning
som prefabricerats genom sammansvetsning av sdrskilda paneler av
materialet.

3. Metod enligt patentkravet 2, k &nnetecknad
ddrav, att ndrliggande paneler vidrmesvetsas ihop medelst fogremsor
av materialet.

4. Metod enligt patentkravet 2 eller 3, k dnnetecknad
dédrav, att detaljsammansédttningen innehdller fidsten svetsade vid |
foliematerialet, vilka fdsten omfattar griphandtag och en ficka fér
en gascylinder f&r uppblasande av rdret.

5. Metod enligt ndgot av fdregdende patentkravet,
kdnnetecknad dirav, att foliematerialet, som skall bilda
flytrdret, efter vdrmesvetsning fast vid golvet vdrmesvetsas fast
vid foliematerialet, som skall bilda ett annat flytrSr beldget
ovanfor det forstndmnda flytrdret, varefter respektive kanter av
materialet, som skall bilda r8ren, sammanfogas genom virmesvetsning
for att tillsluta rdren i deras ldngdriktning.

6. Metod enligt patentkravet 5, k &nnetecknad
ddrav, att materialet, som skall bilda det andra flytrdret, dr en
detaljsammansdttning som prefabricerats genom att vdrmesvetsa ihop
ytterligare sdrskilda paneler av materialet.

7. Metod enligt patentkravet 6, k &nnetecknad
ddrav, att det andra flytrdrets detaljsammansdttning innehdller ett
bagrdr som gjorts genom vdrmesvetsning av ytterligare paneler av

materialet.



8. Metod enligt ndgot av patentkravet 5-7, k &nne t e ck -
n ad dédrav, att ett taks detaljsammansdttning vidrmesvetsas fast
vid materialet, som skall bilda det dvre flytrdret efter att det
senare har vdrmesvetsats fast vid materialet, som skall bilda det
légre flytrdret, och direfter sammanfogas rdrens kanter genom
vérmesvetsning f&r att tillsluta rdren.

9. Metod enligt patentkravet 1, k & nnetecknad
ddrav, att kanterna av materialet, som skall bilda det uppbldsbara
flytrdret eller varje sadant, sammanfogas genom virmesvetsning léngs
en sdm, som strdcker sig kring rdret pa ytterbordssidan av flotten.

10. Metod enligt ndgot av f8regdende patentkravet,
kdnnetecknad ddrav, att kanterna av materialet, som skall
bilda flytrdret eller varje flytrdr, védrmesvetsas ihop medelst
fogremsor av materialet.

11. Metod f&r tillverkning av en uppbldsbar livrdddnings-
flotte, k E&nnetecknad dirav, att den dr sddan som hiri

ndrmare beskrivits med hdnvisning till de bifogade ritningarna.
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Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia: - Offentliga finska patent-

ansdkningar:

Hakemus=, kuulutus- ja patenttijulkaisuja - AnsOkningspublikationer,

utliggnings=- och patenskrifter:

Suomi « Finland

Iso-Britannia - Storbritannien

Norja = Norge

Ranska = Frankrike

Ruotsi - Sverige P~ 225 590 \/8«?75 3/,/00_)

Sakea = BRD - Tyskland P-/ /23529 (3943 3/00)

Sveitsi -~ Schweisz

Tanska « Danmark

USA _P- 2598 30y (32, P-2ust08¢ (4-2)

.Muita julkaisuja: - Andra publikationer:




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - CLAIMS
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - SEARCH_REPORT

