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PUTKIMAINEN SATILIO SEKA MENETELMA JA MUOTTI SEN VALMISTAMISEKSI-
RORFORMIG BEHALLARE SAMT FORFARANDE OCH FORM FOR FRAMSTALLNING AV

DENSAMMA

Muovista valmistetut taipuisat ja kokoon taitettavat sdilict tai

pussit on saaneet huomattavaa kaupallista levinneisyyttd erityisesti
parenteraalisia liuoksia ja verta varten kdytettdvind puseeina. Alun-
perin tdllaiset pussit valmistettiin l8mpoliitetyistd vinyylimuovi-—
kalvoista, ja ne ovat olleet hyvin tyydyttdvid. On kuitenkin osoit-
tautunut, ettd vbidaan gsaavuttaa huomattavia kustannuss&distojd kAyttd-
mal1ld toisia valmistusmenetelmid kuten puhallusmuottia ja vastaavia.
Mydskin on harkittu vBhemmidn maksavien materiasalien kuin vinyyfimuovin
kdyttdmistd sHilioihin, erityisesti sellaisten materiaalien kayttémista,
jotka eivit sisdlld plastifisoivaa alnetta. Esimerkiksi polypropyleenid
on pidetty sopivana sdilitmateriaalina, kun se suulakepuristetaan ohuek-

si taipuisaksi kalvoksi.

Kuitenkin on osoittautunut oleva hankalaa valmistaa ohutseindisii
muovipusseja polypropyleenistd, kun pussien tulee olle kokoon taitetta-—
ettd syntyy murtumia. Esimerkiksi kun monet tavanomaiset kokoontai-
tettavat ja puhallusmuotissa tehdyt pussirakenteet polypropyleenistid
putoavat lattialle niiden ollessa tédytettynd, syntyy murtumia pussien



pohjaliitosviivaa pitkin, joka on se kohta, josta putken muotoinen
muovilghtdaine, josta pussi tai sHi1i6 on valmistettu puhallus-

muotissa, on liitetty pdidstdian.

On niin muodoin olemassa tarvetta vahvemmalle ohutseindmidiselle ja
kokoon taitettavalle sdilidlle tai nussille kHytettdvdksi veren,
parenteraalisten liuosten tai muiden materiaalien jakeluun, joka s8i1id6
tai pussi voidaan valmistaa puhallusmuottimenetelmdlld tai muulla auto-
matisoidulla ia kustannuksia sddstdvEllE menetelmissid sellaisista
materiaaleista kuten polyetyleenistd, polypropyleenistd tai muista
sopivista muovimateriaaleista ilman plastifisointiaineita, Esilla
olevan keksinn®n avulla aikaansaadaan liitosrakenne muovisdilioitéd
varten, jota voidaan kdyttdd joko suunnattujen tai suuntaamattomien
muovisdilididen, taipuisten tai ei-taivuisten sdilididen yhteydessi,
mistd on tuloksena luotettavammin liitetty pHH tdllaisissa sdilidissi,
ndiden joukossa erityisesti puhallusmenetelm#lld muodostettu kokoon
taitettava sdilic, joka on valmistettu putken muotoisista muovi-

ldht6aineista.

Keksinndn mukaan sisdltdd ontto putken muotoinen sHilid pddosan,
jossa on sisddntulovdlineet sdilion sisHdnpHddsyd varten, sekd pohja-
osan, jossa on liitosviiva, joka 1liittdH yhteen sHilion sivut liite-
tyksi pdéksi. Litted muovikappale on muodostettu yhdeksi liitosviivan
kanssa ja kulkee tdstd poispdin olevaan suuntaan.

Keksinndn mukaan on muodostettu kaksi erillistd palletta tai tanko-
maista osaa yhtend kappaleena liitedn muovikappaleen kanssa. Tankomai-
set osat kulkevat poikittain s8ilidn pituusakselin suhteen, ja litte~
dssd muovikappaleessa on myﬁs tanko-osien vdlissd, Jjoka on ohuempi _
kun muovikappaleen muu osa matkan piddssd tanko-osista. Tankomaiset osat
sekd ndiden vdlissH sijaitseva alue aikaansaavat tdaten parantuneen

ja lujemman pohjaliitoksen.

Siind muotissa, jota kdytetHddn sHilididen valmistamiseen, on kaksi
kammion muodostavaa muottiosaa s#dilidon rungon muodostavan muotin osan
muodostamiseksi. Muotti voi sisHltdH myds pHiEn muodostavat muottiosan
toisessa pHiissid sekd pohjan muodostavat laitteet sdilidn liitoksen
muodostamiseksi muodnstettaesca liitosviivaa toisessa pddssd, jotka
lajtteet liittHdvdt yhteen sH1ilitn vastakkaiset sivut liitetyksi pdéksi.
Keksinndén mukaisessa muotissa on myds, osana pohjan muodostavista
laitteista, sivut yhteen 1iittévatllaitteét pehmennetyn muoviputken



pddn alueen yhteenpuristamiseksi edelld mainituksi littedksi muo-

vikappaleeksi.

Keksinntn mukainen pohjaliitos valmistetaan niin muodoin siten, ettd
niihin muottiosiin, jotka muodostavat littedn muovikappaleen, joko
toiseen tai molempiin muottiosiin muodo tetaan kaksi erillistd kanavaa,
jotka on asetettu poikittain muottiosien ja sHdilidn pituusakselin
suhteen, Ndiden kanavien vdH1lilld on olakealue tai kummas akin muotti-
osassa, joka alue on korkeampi tai ulkoneva verrattuna muotin siihen
osaan, joka muodostaa litteidn muovikappaleen. Niin muodoin keskittyy
paine muotin sulkemisen aikana tdtd poikittai ten kanavien valilld

olevaa nlakealuetta vasten.

Seurauksena tistd aiheuttaa keskitetty tai kohdistettu paine alake-
alueella voimakkaasti kasvaneen paineen, joka on sen suuruinen, ettid
sitd el voida saavuttaa vastaavan tasomaisen muotin avulla, joka puris-—
taa eri tavoin koko littedid muovikappaletta va ten. Kokoonpuristetussa
ldhtbaineen piddssd olevat muoviseindt pienenevdt siten paksuudeltaan
olakealueella, samalla kun muovimateriaalia vakotetaan pakenemaan

va takkaisiin suuntiin, p&&asiassa amansuuntaise~ti muotin ja sdilion
pituusakselin suhteén, poispidin alakealueelta ja erotettujen muotti-
kanavien sisdidn. Seurauksena t&dstd muodostuu siirtymisvirtaus kahteen
muovikerrokseen yhteenpuristetussa ldhtdainepdidssid, mikd johtaa
olennaiseen liitoksen muodostumiseen niiden kahden muovikerroksen
vdlilld ja lujasti yhdessd pysyvidn liitoksen muodostamiseen siihen

muovimateriaaliin, joka virtaa muotin kanavien sisiin,

Tulokseksi tulevalla sdiliclld on miin muodoin edelld kuvattu muoto
kaksine poikittain kulkevine palteineen tai tangon tapaisine osineen ja
ohuine alueineen ndiden v81i113. THssHd erikoisessa rakenteessa on
edelld kuvatuista syistid luja muoviliitos ja, koska muottiosien
olakkeet ja kanavat kulkevat koko muottikammion leveyden alueella,
tuloksena olevat tanko-osat ja nididen vilissd oleva ohut alue

samoin voivat venyid sdilion koko leveydeltd hyvdn lujuuden omaavan

sul jetun pohjaosan muodostamiseksi.

SHilidn pohjaosassa oleva littedn muovikappaleen jdljelle jdHvE

osaa pidetddn koossa heikolla liitoksella tai liitos voidaan kokonaan
jattdd pois, ja ko. osat voidaan poistaa haluttaessa. Haluttaessa
voidaan keksinndn mukainen sdilis valmistaa myds niin, ettd vdltytddn



littedn muovikappaleen muodostamiselta lukuunottamatta tanko-osia ja

valissd olevaa aluetta,

Edelld kuvattu s#ilid valmistetaan edullisesti valinnai sesti ldmmit-
tdmd118 putkenmuotoista muovildhtdainetta, niin ettd tdmin 1HhtSaineen
toinen pdd on l8mpimidmpi ja vehmedmpi kuin muu osa. Témidn jdlkeen
venytetdén valinnaisesti ldmmitettyd ldhtoainetta puhallusmuottikammi-
ossa suhteellisen alhaisen venytysldmpstilan vaikuttaessa. Ldmpimédmpi
ja pehmedmpi osa ldhtoaineesta muodostaa tdten pullistumia muotissa

ainetta venytetddn 1lisdd suhteellisen korkeassa paineessa, niin ettd
aine saatetaan laajentumaan ottamaan muottikammion &&riviivat.

Tdmdn seurauksena voi ldhtbaineen venynyt osa ottaa pienemmin seindmid-
paksuuden kuin muu osa ja siten ovat ndmid ohutseinidmidiset osat hel-
pompia taittaa yhteen $ai puristaa yhteen sdilidn kdyton aikana.

Edelld kuvattu menetelmd on hyvin tarkoituksenmukainen, kun kuten
egitetyssi keksinndn sovellutusmuodossa on kysymys puhallusmuotti-
kammiosta, joka muotti on suhteellisen ahdas dimensioltaan 18htoaineen
Tdmpimdssd ja pehmedssd osassa. Tdssd tilanteessa helvottaa venymis-
vaikutus valinnaisesti kuumennetussa lihtodaineessa tHmidn laajentu-
mista ottamaan muottikammion diriviivat ahtaamma~sa muottiosassa. Ilman
tdllaista venymistd ennen muotin sulkemista voi l8htbaineen materiaali
puhallusmuottikammion ahtaammassa osassa tulla kosketuksiin muotin

.....

Esilld olevaa keksintdd kuvataan seuraavasgsa ldhemmin viittaamalla

piirustukseen, jossa

Kuv. 1 on pystysuora sivukuva taipuisasta sHilidstd, joka on valmis-
tettu keksinnon mukaisesti osan kiytettdvastid muottityockalusta ol-

lessa esitettynd; kuvassa on esitetty myds vdlivaihe s&ilidn muo-

dosyamisessa,

Kuv. 2 on ﬁystysuora sivukuva kuvan 1 mukaisecta sdiliostd kierrettynéd
90° ja esitettynd yhdessid vastaavan muottitytkalun kanssa, josia

on jatetty osia pois,



Kuv. 3 on voimakkaasti suurennettu pitkittdinen sivukuva kuvan
1 viivaa 3-3 pitkin ja esittdd yksityiskohtia keksinnon mukai-

sesti liitetyn pohjapéén rakenteesta, ja

Xuv. 4 on bkasokuva ldhtoaineen osasta'kuumennettaessa suikalemaisten
ldmpdkappaleiden avulla ennen muodon antamista pehmennetylle

lihtvaineen osalle.

Seuraavassa viitataan piirustuksiin, joissa taipuisa kokoon tai-
tettava tal puristettava s#ilié 10 on esitetty valmistettuna ldmmitetys:
t4 outken muotoisesta ldhtdaineesta, pehmennetystd polypropyleenisti
tai vastaavasta muovimateriaalista, tavanomaisella puhallusmuotti-
menetelmdlld, johon kuuluu muottiosat 14, 16 s#ilisn 10 rungon muodosta-
miseksi sekd muottiosat 18, 27 s#Hilisn pidHn 22 muodostamiseksi. Kuten
kuvassa 2 on esitetty, on muottiosien 18, 20 muodostama pdidosa 22 suh-
teellisen ohut tappi tai avoin putki, joka ympdrdi porausta, joka on

yhteydessd sHilion 10 sisHdosan kanssa.

Mitd tahansa tunnettua suljentaa voidaan kdyttdd keksinnon mukaisen
sdilion sulkemiseksi. Esimerkiksi voidaan muodostettu muovisulkemiselin
liittdd paikalleen pdHosan 22 aukon pidlle, jolloin elimessid on
puhkaistavissa olevia seindmidalueita, joista voidaan saada yhteys
sdilioon. Voidaan myds kiinnittdd peitekapseli USA-patenttijulkaisusta
3 730 372 tunnetulla tavalla.

Puhallusmuotilla muodostaminen on yleensd hyvin kehittynyt tekno-
logian osa, ja alalla tunnetaan td114 hetkelld useita erilaicia
puhallusmuottitekniikoita, ja niitd voidaan k#dyttdd keksinndn mukaisen

s811ion valmistamiseen.

Erityinen puhallusmuottitekniikka, jota kuvataan seuraavassa, on
osoittautunut erikoisen hyvin sopivaksi ja tarkoituksenmukaiseksil
valmistettaessa kuvatun tyyppisid sdilicitd, vaikka voidaan kHyttdd

myos muita puhallusmuottitekniikoita.

Tyypillisessd sovellutusmuodossa tarttuu erilliseen suulakepuristettuun
putken muotoiseen ldhtdaineosaan 27 tartuin 29, ja osa 27 sijoitetaan
muottiosien 14, 16 seki muottiosien 18,20 vdliin. Puhallusnutki 36
asetetaan tdmidn jdlkeen alta pdin ldhtoaineeseen, ja ilmaa tuodaan

n. 0,5 kp/cm2 (8 p.s.i.) paineella puhallusputken 1ldpi ennen muotti-
osien sulkemista tai samanaikaisesti sulkemisen kanssa. Puhallusputkeen
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36 on asennettu tulppa 31.léht6aineesta 27 muodostuvan sdilidn

10 kaula-~ tai pHHosan 22 sulkemiseksi, niin ettd sHilio voidaan
puhaltaa erikseen haluttuun lopulliseen rakenteeseen vihitellen kun
muottiosat 18, 20 suljetaan.

Kuten kuvassa 4 on esitetty, voidaan ldhtdainetta 27 18mmittdd tyy-
pillisesti valinnaisesti tavanomaisilla suikalemaisilla kuumennus-
elimilld 31, 33. Elimet 31 on sH#detty luovuttamaan enemmén ldmpod

kuin elimet 33.

Ldhtcaine 27 ldmmitetd&n siis korkeampaan limpotilaan ylimmissi
kolmanneksessa verrattuna sdilidn muuvhun osaan, ennen kuin muotti

sul jetaan, ja tdmidn seurauksena on ldhtdaineen 27 ylin kolmannes jonkin
verran pehmeémpi. Pyydyttdvdt kuumennusedellytykset ovat kokemusperidi-

toa varten, jotta -aavutettaisiin halutut tulokset t&11ld laitteis-

tolla.

Sen jilkeen kun on puhallettu n. 0,5 kp/cmz:n (8 p.s.i.) paineella,
on ta&min seurauksena, kuten on esitetty kuvassa 1, tilapdinen kupla
35 muodostuneena ldhtdaineen 27 ulospullistumasta, joka on kuvattu
pisteviivoin. Tdtd ldhtSaineen viAlimuotoa IMytetdin lopuullisen muodon
muodostamiseksi, joka on s#ili¢ 10, joka on eeitetfy piirustuksessa

ehyin viivoin.

Nahd&d&n, ettd ldhitdaineen 27 ylimmin osan suurempi laajeneminen auttaa
muotin ahtaamman yldosan 37 (kuva 2) tdydellistid tdyttymistd ldhts-
aineen pehmennetyssid ja uloswullistuneessa pidssid, kun muotti sul je-

taan.

Léhtdaineen vdlimuodon muodostaminen jdlkeen kuvassa 1 esitetylld
tavalla ja muottiosien 14, 16, 18 ja 20 sulkemisen jédlkeen johdetann
korkeapaineista ilmaa puhallusputkeen 26 noin 7,7 kp/cm2 (110 p.s.i.)
paineella 1ihtoaineen saattamiseksi ottamaan onton tilan Hariviivat,
kuten on esitetty piirustuksessa. Operaation tdssd vaiheessa on
tyypillistd, ettd kidytetdln noin 5 tonnin kokonaispainoa muotti-

osiin sisdpuolisen ilmanpaineen taraamiseksi muodostettaessa keksinnon
mukaista erikoista pohjaliitosta.

Keksinntn mukaisen s8ilion ylimm&n kolmanneksen sein#dt ovat

yleisesti ohuempia kuin alimmnan kolmanneksen seindt, mistd saadaan se
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etu, ettd sdilio taittuu yhtdpidisesti kokoon, kun sitid tyhjennetdin
liuoksesta alkaen ripustusosasta 38 ja jatkuen taittuen hitaasti kow
koon eteenpdin alas sdiliotd pitkin, sitd mukaa kuin nestettd pois-—
tetaan pdidn 22 kautta. Seindmipaksuus muuttuun asteittain, esimerkiksi
n. 0,25 mm:std (0,01 tuumaa) piissd 37 ja 0,50 mm:std (0,02 tuumaa)

olkaosan 42 ldheisyydessi.

Sen jdlkeen kun puhallustoimenpide on suoritettu ja kun valmiiksi
muodostettu sdilid on jadhdytetty riittdvdsti, jotta se sHilyttdisi
muotonsa, voidaan se osa ldhtdaineesta 27, joka ulkonee muottityd-
kalusta leikata pois, ja muottitydkalu voidaan avata, niin ettd sHilis
putoaa alas. DSen jHdlkeen voidaan sijoittaa sopiva kansi sd4ilidn 10

padhin 22.

Haluttaessa voidaan muottiosat 18, 20 sulkea ldhtdaineen 27 ympidrille,
ennen kuin muottiosat 14, 16 suljetaan, niin ettd pdd 22 muodostuu

ensiksi tai etukdteen.

Esilld oleva keksintd on erityisen sopiva kaksiaksiasalisesti suunnat-
tujen sdilididen sulkemiseen. Kaksiaksiaalinen suuntausprosessi hanka-
loittaa hyvin pohjaliitoksen tekemistd sen vuoksi, ettd ldhtdainetta

voidaan kdyttdd tehokkaalla tavalla tdllaisissa olosuhteissa.

Litted ripustuskappale 38 muovista on valmistettu ldhtdaineen piditeosan
muodostamisen yhteydessi ja on, kuten on esitetty, muodostettu yhtenid
kappaleena sdilion 10 kanssa kulkien pHdiasiassa sHiliidn koko leveydelli.
Aukko 40, joka on jédrjestetty tavallisesti rinustusesaan 38 ja joka
muodostetaan muoddn antamisen aikana tai sen jilkeen leikkaamalla tai
vastaavalla tavalla, jotta helpotettaisiin sdilidn ripustamista

kuvassa 1 esitettyyn asentoon. Ripustusosa voidaan muodo taé muodonanta—
misen jdlkeen leikkaamalla sen tuotoiseksi kuin kuvassa 1 on esitetty

pistekatkoviivoin.

S4ilidssd 10 on valmiissa muodossa olka-alue 42, joka on samaa kap~

paletta pdidn 22 kanssa. SH1li0gsH on myds erilaiset kiila- tai kulma-
osat 45, jotka m8drittelevdt tietyt taittoviivat, ja sdilitssd on 1li-
saksi pitkittdinen taittoviiva 44 sdilidon kokoonpanemisen helpottami-
seksi amerikkalaisessa patenttihakemuksessa 526 092 kuvatylla tavalla.

Td116in oletetaan kuitenkin, ettd esilld olevaa keksintdd voidaan kdyttdad



kaikkien taipuisien muovisdilididen yhteydessi,

Sdilids 4 10 on pohjaosa 46, jossa on sivulla liitosviiva 48, joka
1iittd4 vastakkaisen putken muotoiren s#ilion 10 sivut yhdistetyksi
pddksi. Liitosviiva 48 muodo tetaan saattamalla vastaavat sdilidn
seindmidt 50, 54 yhteen muottiosien 14, 16 avulla ja suorittamalla
lampoliitos viivaa 48 pitkin. Kuten kuvassa 1 on esitetty, viiva 48
kulkee pdiasiassa koko s#iliom 10 leveydeltd. Ripustuskavpale 38 on
muodostettu ldhtbaineen 27 pdissid olevaan littediEn kavpaleeseen.
Ripustuskappale 38 on yhtd kappaletta liitosviivan 48 kanssa ja kulkee

poispdin tdstd olevaan suuntaan,

Yhdistetty pohja-alueen 46 pH&a sHilidssd 10 on varustettu syvennykselli
56, joka muodo tuu sdilidn seindmistd ja joka on suunnattu sisH#npdin
sd11i0n sisustaa kohti pal jemaisen rakenteen muodostamiseksi sdilion

10 pddhén kuten on esitetty kuvassa 3. Syvennys 56 kulkee liitosviivan
48 koko pituudella ja toimii suojakeinona tHtd varten pienentden
todenndkdisyyttd sille, ettd syntyisi murtuma liitosviivan 48 ldhelle,
kun tdmi joutuu iskuvaikutusten alaiseksi seurauksena tiyden siilién

putoamisesta tai vastaavasta.

Syvennys 56 muodostetaan muottiosien 14, 16 ulkonevilla osilla 58,
ja ndmd ulkonevat osat toimivat syvennyksen muodostavat seindosan

56 muodostamiseksi.

Muottiosat 14, 16 rajoittavat mydskin puolisylinterimdistd kammio-—

osaa 60, joka on suhteellisen suuri vélittdmésti kohtaavien muottikahm
mio-osien 62 suhteen ja joka myds kulkee koko liitosviivan 48 pituudel-
la. Ndiden suhteellisen suurten puolisylinterin muotoisten kammio- -
osien tarkoituksena on aikaansaada vastaavat sdilion seinHosat 64,
Jotka ovat puolisylinterin muotoisia poikkileikkaukseltaan ja jotka
toimivat iskuja adsorboivina jdrjestelyind pohjaosan 46 liitetyssi

pidssd.

Muovia olevassa littedssd ripustuskappalees a on myds kaksi erillistid
valletta tai tankoa 70, jotka on muodostetty yhdeksi muovikappaleen

38 kanssa ja kulkevat sdilidn koko leveydeltd. Palteiden 70 viHlissd on
vilialue 71 muovikappaleesta 38 ja td)14 vidlialueella on esitetyssd
gsovellutusmuodossa paksuus, joka on n. puolet littedn muovikappaleen 38
muun osan paksuudesta, joka on palteiden 70 ulkopuolella. E~imerkiksi
voi paksuus alueella 71 olla noin 0,25-0,50 mm (0,01-0,02 tuumaa),



ja muovikappaleen 38 uloin osa on suunnilleen kaksi kertaa ndin

paksu.,

Tdmd toteutetaan siten, ettd jJjirjestetdidn olakealueita 75

kumpaankin muottiosaan 14, 16 poikittaisten kanavien 69 vdliin
pddllekkdin. Olakkeet 75 voivat ulota esim. vdhintddn 0,13 mm

(0,05 tuumaa) ulos pohjakappaleen muodostavien muottiosien 14, 16 osien
muun alueen 76 suhteen siis sen aiheuttamiseksi, ettd osasta 71 tulee

ohuempi.

Kun muottiosat 14, 16 saatetaan yhteen littedn kappaleen 38 muodos-
tamiseksi puristamalla yhteen putken muotoisen muovisen ldhtdaineen
pdd, tulee suurin o a koko yhteenpuristamisvoimasta, jolla vaiku-
tetaan puristimilla 28, 30 kahden munttiosan vdlilld kohdistumaan
olakealueelle 75 kahden poikittaisen kanavan 69 vdliin. Tdm#n seu-
rauksena saatetaan muovimateriaali olakealueelle 75 riittdviEn puris-
tuksen alaiseksi materiaalin saattamiseksi virtaamaan ulos alueelta 75
vastakkaisissa suunnissa, kuten on esitetty, pituusakselilla, jolloin
tapahtuu poikittaisten kanavien 69 tdyttyminen, jotka on muodostettu
muottiosiin 14, 16, mikd johtaa palteiden 70 muodostamiseen. Kuten on
esitetty ylhd#d11l4d, vaikuttaa siirtovaikutus, joka on perdisin tédsti
virtauksesta, ettd syntyy olennainen sulkeutuminen erotusviivan 78
alueella muovildhtdaineen vastakkaisten sivujen vdlille. Tdstd on
seurauksena liitos, jolla on suurentunut lujuus palteiden 70 ja

ohuen alueen 71 ymp&arilld olevalla alueella.

Tyypillinen keksinnon mukainen sdilid voi olla mitoitettu sisdltid-
ma&n 1 litran parenteraalista liuosta.

Yleisesti voi keksinnon mukaisella sdi11i611ld on pohjaosassa keski-~
mé&rin korkeintaan n. 1,25 mm (0,05 tuumaa) seinimidpak uus ja erityi-
sesti noin v#1illd 0,25-0,5 mm (0,01-0,72 tuumaa) parhaimman parannuk-
sen aikaansaamiseksi liittdmiseen tunnetuilla liittdmismenetelmilld
verratuna. Niin muodoin voi littedn muovikappaleen ddrimmiisellid

osalla viitenumeron 78 kohdalla olla paksuutena n. 0,5-1,0 mm (0,02~
0,04 tuumasa), esimerkiksi 0,75 mm (0,03 tuumaa), smamalla kun tankomais-
ten palteiden 70 vdlissd olevalla vdlialueella 71 voi olla paksuutena
n. 0,25-0,5 mm (0,01-0,02 tuumaa) esimerkiksi 0,4 mm (0,015 tuumaa).
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Vahvennetussa pohjaliitoksessa voi etdisyys liitosviivasta 48 ylim-
pddn osaan olla esimerkiksi 4,75 mm (0,187 tuumaa), ja muiden raken-
teiden mitat kuvassa 3 olevaa suuruutta.

Kun keksinn®n mukainen s#ilis on tdHytetty nesteelld, voidaan odottaa
sen voivan ottaa muita muotoja kuin piirustuksessa esitetty ihannemuoto,
joka on muoto, jossa esitetty sHilid on muodostettu. Tédytetyn sdilion
tarkka muoto vaihtelee hetke-td toiseen =Hiliton kisittelyn aikana
pystyyn asettamimnen aikana, koska <8i1id on valmistettu taipuisasta

ainee~ta.



,_’l‘l._
PATENTTIVAATIMUKSET

1. Ontto, putkimainen s&ilid, jonka toinen p&d (22) on muodostettu
siten, ettd sen kautta pddstdédn kdsiksi sdilidn sisdltion, ja jonka
toisessa pddssd (46) on sauma (48), joka liitt&d s&ilidn sivut
toisiinsa, sekd& litted muovikappale (38), joka liittyy kiintedsti
saumaan (48) muodostaen sen jatkeen, t unne t t u siitd, etta
sauman (48) jatkeena olevaan litteddn muovikappaleeseen (38) kuuluu
kaksi toisistaan erillé&é&n olevaa tankomaista elintd (70), ettd mai-
nitut tankomaiset elimet ulottuvat s&ilidn pituusakseliin n&hden
poikittain s&ilidn laidasta laitaan ja ettd litted muovikappale
(38) Kk&sittdd lisdksi tankomaisten elinten (70) valiin jd&van osan
(71), joka on ohuempi kuin muovikappaleen muut tankomaisten elinten

ulkopuoliset osat.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen s&ilid, t un net tu siita,
ettd sdilidn seinamén paksuus 18helld litted8 muovikappaletta (38)

olevilla alueilla on p&&asiassa yhdenmukainen ja korkeintaan 1,25 mm.

3. Patenttivaatimuken 1 tai 2 mukainen sdilig, t un ne t t u
siitd, ettd s3i1i0 on valmistettu kaksiaksiaalisesti orientoidusta

muoviaineesta, joka on riittdvdn ochutta, jotta s8ilid painuisi hel-~

posti kokoon.

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen sdili&, t unne t t U
siitd, ettd sdilidn seindmien paksuus on noin 0,25-0,5 mm ja ettd
mainitun littedn muovikappaleen (38) paksuus tankomaisten elinten
(70) vélissd olevassa osassa (71) on 0,25-0,5 mm ja muissa mainittu-

jen elinten ulkopuolisissa osissa 0,5-1,0 mm.

5. Menetelmd jonkin patenttivaatimuksista 1-4 mukaisen putkimaisen
sd1ilidn valmistamiseksi, jossa menetelmdssd lammdn avulla pehmenne-
tyn, muovisen putkiaihion (27) p&3 saumataan muotissa sulkemalla
muotti aihion ympérille ja litist&mdl1l3 aihion pd&td niin, ettd

aihion vastakkaiset sivut liittyvat toisiinsa littedksi muovikappa--
leeksi, t unnet tu siitd, ettd osaa mainitusta littedstd muovi-
kappaleesta puristetaan riittdv3113 voimalla muovin saattamiseksi
liikkeeseen, ettd liikkeeseen saatettu muovi ohjataan virtaamaan
lammén avulla pehmennetyn aihion vastakkaisiin aksiaalisuuntiin siten,
ettd muodostuu kaksi toisistaan erill&én olevaa tankomaista elintd

(70), jotka sijaitsevat muovikappaleessa (38) edelldmainittuihin
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aksiaalisuuntiin n&hden poikittain ja ulottuvat syntyvén sdilitn
laidasta laitaan, jolloin vastaavasti tankomaisten elinten valiin
jédvéssd muovikappaleen osassa paksuus pienenee, ja ettd aihio
muovataan puhaltamalla s&ilidksi sindnsd tunnetulla tavalla, jolloin
syntyneen sdilién seindmidt ovat mainitun muovikappaleen l&heisyydes-

sd paksuudeltaan p&&dasiassa yhdenmukaiset,

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t un ne t t u siiti,
ettd ennen muotin sulkemista ja aihion p&&n litistd&mist& aihion yhta
poikittaisvythykettd kuumennetaan selektiivisesti niin, ettd mainittu

vybhyke saadaan l&mpimdmmiksi ja pehmedmmdksi kuin aihion muut osat,

etta aihiota paisutetaan puhaltamalla muotin rajoittamassa tilassa
suhteellisen pienelld paineella niin, ettd aihion lampimampi ja
pehmedmpi osa pullistuu muodostaen alkukuplan (35), mainitun muotti-
tilan ollessa kuplan kohdalla muodoltaan yhdessd poikittaisdimensi-

ossa suhteellisen kapea,

ettd muotti té&mén jélkeen suljetaan, jolloin mainittu muottitilan
suhteellisen kapea osa painuu aihion pullistettua osaa (35) vasten
saattaen sen litistymd&n mainitussa poikittaisdimensiossa ja laaje-
nemaan toisessa poikittaisdimensiossa niin, ettd osa (35) mukautuu
suhteellisen vdh&diselld venytykselld muottitilan mainitun kapean

osan yleiseen muotoon,

Ja ettd muotin sulkemisen j&lkeen aihiota paisutetaan suhteellisen
suurella paineella, jolloin aihio laajenee td8ysin muotin rajoittaman
tilan muotoiseksi ja aihion edelld mainittuun pullistettuun osaan

muodostuu pienempi seind&mdpaksuus kuin aihion muihin osiin.

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen menetelm&. t u nne t t u
siitd, ettd muodostuvien tankomaisten elinten (70) valiin j&ava
littedn muovikappaleen (38) osa (71) puristetaan suunnilleen puoleen

alkuperaisestd& paksuudestaan.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 5-7 mukainen menetelmd, t u n n e t-
t u siitd, ettd mainitut erilliset tankomaiset elimet (70) muo-
dostetaan litte&&n muovikappaleeseen (38) niin et&alle aihion (27)
paastd, ettd aihiosta muodostetun s&ilitn p&ad on kaytettdvissd s&i-

1i8t8 kannattavana elimend.
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