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Menetelmd imukyvyttSmien materiaalien painamiseksi ja pai-
nolevy timidn menetelmdn suorittamiseksi

Esillid olevan keksinnén kohteena on menetelmd
imukyvyttémien materiaalien, erityisesti pydreiden on-
telokappaleiden painamiseksi kohopainomenetelmédlld useilla
vdreilld kdyttden useita varilaitteita kuvalaattasylinte-
reille Qéingotettuine paikoitettavissa olevine painolevyi-
neen, joiden yhteydessd painolevyt on pingotettu kuvalaat-
tasylintereille kahden sylinterinastarivin ja painolevyjen
kahdelle reunalle sovitettujen reikien vastaavien rivien
avullayL Edelleen ovat keksinndn kohteena t&mdn menetelmén
suorittamiseksi tarkoitetut painolevyt.

Imukyvyttémien materiaalien, erityisesti metallin
ja muovin, painaminen tapahtuu nykyd#&nkin vield pdsdasiassa
kohopainomenetelmdlli, koska offset-menetelmidt vaativat
yleensd tiettyd painettavalta materiaalilta ja offset-pai-
nolaitteilla on suurempi tilantarve. Erityisen suuri mer-
kitys on pyodreiden ontelokappaleiden, kuten putkiloiden,
tdlkkien, saumattomien pikareiden, muovihylsyjen jne.,
painamisella, jotka voivat olla sekd lieridmidisis ettd
kartiomaisia. Kohopainomenetelmi#lld painetaan kuitenkin
myos imukyvyttdmid muovirainoja. Mik#dli painettavalla ma-
teriaalilla on riittdvd kimmoisuus, voidaan k&yttdd vali-
tontd kohopainomenetelmdsd, ts. vdrivalssilla viritettya
kuvalaattaa kdytetdidn materiaalin vilittdmdin painamiseen.
Jos vdlittbmédssd kohopainomenetelmdssd on sovitettava
useita vdrejd, tdytyy vidri kuitenkin kuivattaa esimerkiksi
ultraviolettivalolla, ennen kuin seuraava osakuva voidaan
painaa. Joustamattoman ja imukyvytt®mén materiaalin paina-
misen yhteydessd ja erityisesti py®reiden ontelokap-
paleiden yhteydessd kdytetd#n pidasiassa vdlillistd koho-
painomenetelmds, ts. vdritetty Kuvalaatta luovuttaa varin-
sa kumikankaalle ja kumikangas luovuttaa vérin seuraavassa

tybvaiheessa painettavalle pinnalle. V&lillisen monivdri-
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painannon yhteydessd jokainen varilaite luovuttaa perdk-
kdin kuvalaattansa valityksella vidrinsd8 kumikankaalle,
joka seuraavassa ty&vaiheessa luovuttaa kaikkia vérit yh-
delld kertaa painettavalle materiaalille. T&m3 menetelma
edellyttad, etteividt vidrilaatat ole ainoastaan kohdistus-
tarkat, vaan ettd ne ovat my®s erittdin tarkasti kuvalaat-
tavalssille paikoitettuina. Koska kaikki vidrit ovat kos-
teassa tilassa vierekkdin kumikankaalla, ei mink&&nlaisia
ei-toivottuja limityksi& saa esiintyd, koska tdmd johtaa
vdrien tahriintumiseen. Mydskddn mink&3nlaisia ei-toivot-
tuja rakoja ei saisi olla kahden vdripinnan vdlilld, koska
tdmd johtaa rumaan "salamointiin". N&m& "salamat" hdirit-
sevidt erityisesti siksi, ettd painaminen tapahtuu useim-
miten kirkkaalle pohjalakalle, joka silloin on hyvin sel-
védsti havaittavissa.

Moitteettomasti painettujen tuotteiden aikaan saa-
miseksi on siten vdlttamdtdntd paikoittaa kohdistustarkat
osakuvat hyvin tarkasti, niin ettei esiinny ei-toivottuja
limityksid, tahriitumista ja/tai "salamoita". T&m# paikoi-
tus on tdhdn asti tapahtunut silld tavalla, ettd kuvalaa-
tat pingotetaan painokoneen ulkopuolella Kkuvalaatan kiin-
nityslaitteessa vaihtolaattasylinterille. Keskidintimik-
roskooppien avulla ne tarkennetaan ensiksi kuvalaatan lan-
karisteille. N&m& lankaristit ovat kuitenkin kohopainole-
vyjen yhteydessd teknisistd syistd aivan liian suuret ja
aivan liian karkeat toisinnettavasti oikean paikoituksen
15ytdmiseksi. Kohopainolevyt tarvitsevat viivaa ja pis-
tettd varten suurehkon pienimmidn leveyden Kuvalaatan alus-
talla. Kuvalaattamateriaali on useimmiten nailonia tai
muita l&pindkyvid muoveja, niin ettd lankaristit nikyvit
tdstd materiaalista mikroskoopin alla aivan liian suurina
ja liian karkeina, jotta niiden avulla painolevy todella
voitaigiin paikoittaa. Sitd8 paitsi lankaristit eivit
useinkaan ole kuvaelementtien suhteen tarkasti paikoitet-



10

15

20

25

30

35

tuina, Kkoska ne lisidt#sn vasta filmien valmistuksen
yhteydessi.

Painolevyjen pingotus ja paikoitus kuvalaat-
tasylinterille tapahtuu siten silld tavalla, ettd oikea
paikoitus arvioidaan ja sen jédlkeen kokeillaan koepainon
avulla. Paikoituksen korjaukset wvoidaan sen jdlkeen suo-
rittaa kiertdm&dlld, diagonaalisella vddnndlla tai myds
rinnakkaissiirron avulla. Useiden levyjen tarkka sovit-
taminen toisiinsa vaatii koneen ulkopuolella suoritetusta
esiasetuksesta huolimatta lisdksi koneessa painokuvan va-
rien lukumddrdstd ja monimutkaisuudesta riippuen vield
useita tunteja ja jopa enemmdn kuin yhden ty&vuoron. Kysy-
myksessd on hyvidpalkkaisten tytntekijoiden vaativa tyd,
joiden taidosta riippuu, mink#dlaatuinen painetuista tuot-
teista lopulta tulee. Koska py®reiden ontelokappaleiden
painaminen tapahtuu enimmikseen vield suuremman tuotanto-
ja/tai tadyttodlaitoksen osavaiheena, painolevyjen pingotus
ja paikoitus merkitsee koko laitoksen seisottamista. Var-
sinkin jos sellaisilla tuotanto- ja/tai tdytttlaitoksilla
usein valmistetaan erilaisia tuotteita, tuotteesta toiseen
siirtyminen merkitsee huomattavaa lisdkustannustekijai.

Tavallisesti painolevyt valmistetaan saatavissa
Olevista, esivalmistetuista kuvalaattalevyistd, jotka muo-
dostuvat metallikantimella tai muodonpysyvdlld kantokal-
volla (esim. Nylon Print) olevasta valopolymerisoituvasta
polymeerikerroksesta. Valmiit painolevyt kiinnitetdidn
useimmiten vield kiristysrakojen avulla kuvalaattasylinte-
reille ja paikoitetaan sen jdlkeen, jolloin kuvalaatalla
olevia lankaristejd kdytetddn ainoastaan karkeaan esisuun-
taukseen. Painolevyjd on pingotettu kuvalaattasylinterille
myds jo silld tavalla, ettid kuvalaattasylintereille on
sovitettu Kaksi rivi8 sylinterinastoja ja ennalta valmis-
tettuihin painolevyihin porattiin jdlkeenpdin kahdelle
reunalle kaksi rivid vastaavia reikid. Painolevyt ripus-

tetaan stten sylinterinastariveihin ja kiristetddn kiris-
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tysruuveilla tai kiristysjousilla. N&in pingotetut paino-
levyt tarkistetaan kuitenkin vielsd uudelleen tavanomaiseen
tapaan koneessa ja koepainoksella testataan oikea sijain-
ti. T&dllaisella pingotuksella ei siten ole mitdsn oleel-
lisia etuja paikoituksen kannalta.

Keksinndn tehtdvdnd on lyhent#dd edelld kuvailtujen
painolaitosten varusteluaikoja ja yksinkertaistaa painole-
vyjen paikoitusta.

On havaittu, ettd té8md tehtdvd on mahdollista rat-
kaista ja vieldpd on mahdollista luopua kokonaan painole-
vyjen jalkeenpdin suoritettavasta paikoituksesta toistensa
suhteen Kkoneessa siten, ettd sekd8 sylinterinastarivien
ettd myds painolevyjen reunoille sovitettujen vastaavien
reikdrivien tarkkuus on koon ja sijainnin osalta alueella
10 p ja myds eri painolevyjen kohdistustarkat osakuvat on
paikoitettu reunoilla olevien reikdrivien suhteen yhta
tarkasti alueella 10 p, jolloin vield valottamattomien
painolevyjen reunoilla olevat reikérivit sovitetaan jo
ennen osakuvien valmistusta ja jo osakuvien valmistuksen
aikana niitd kdytetdin niiden tarkkaan paikoitukseen.

T&mén alan ammatti-ihmiset ovat pitdneet t&dtd rat-
kaisutapaa ensiksi kayttdkelvottomana, koska on pidetty
mahdottomana tai aivan liian monimutkaisena voida valmis-
taa toisaalta kokonaisia sarjoja listoja sylinterinas-
toineen ja toisaalta reikdrivejd painolevyjen reunoille
sellaisella tarkkuudella, ettd kokoa ja paikoitusta Kkos-
kevat poikkeamat ovat ainoastaan suuruusluokkaa 10 p. To-
siasiassa tdmd on myds tullut teknisesti mahdolliseksi ja
taloudellisesti kdyttokelpoiseksi vasta nyt kdytdssd ole-
vien elektronisesti ohjattujen tytkalukoneiden my&ts, jot-
ka voivat valmistaa toisinnettavasti suurempia sarjoja
sellaisia tarkkuusosia. Edelleen tarvittiin uusien ty®ka-
lujen ja apuvédlineiden kehittémist& ja valmistamista eri-
laisten painolevyjen sovitustarkkojen osakuvien valmistuk-
sen yhteydessd ndiden paikoittamiseksi reunoilla olevien
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reikirivien suhteen tarkasti samalla, alueella 10 n ole-
valla tarkkuudella.

Painolevyjen valmistus tapahtuu edullisesti siten,
ettd osakuvien valmistuksen yhteydessd Kkaikki ty&vaiheet
lopullisen piirroksen negatiifin ensisuuntauksesta osane-
gatiivien valmistuksen kautta painolevyjen valmistukseen
saakka tapahtuvat kehyksissd, jotka késittdvit samoin alu-
eella 10 p olevalla tarkkuudella paikoitetut sylinterinas-
tarivit jé joita kdytetddn kaikkien etukdteen tarkasti ja
vastaavasti rei'itettyjen materiaalien vastaan ottamiseen.

Tarkoitukseen kdytetdsn jo tdsméllisesti esirei'i-
tettyjd& valottamattomia kuvalaattalevyjid, kalvoja, auk-
kolevyjd, millimetrikalvoja ja kehyksid, jotka on varus-
tettu vastaavalla tdsmdllisyydelld sylinterinastoilla jne.
Reikdrivien sovittaminen painolevyihin ja apuv#lineisiin
tapahtuu edullisesti tarkkuusmeistien avulla.

Keksinndn mukaisesti kiytettyjen painolevyjen val-
mistaminen on siten aluksi oleellisesti monimutkaisempaa
ja merkitsee kuvalaatan valmistuksessa kdytetyn ty&tavan
tdydellistd uudestaanjirjestelyd. N&md kohonneet kustan-
nukset eivdt kuitenkaan kokonaisuuden kannalta merkitse
paljon, kun niitd verrataan painovalssien pingotuksesta ja
paikoituksesta aiheutuviin kustannuksiin tavanomaisen me-
netelmdn yhteydessd, erityisesti jos varustelua taytyy
muuttaa useasti tuotannon muutoksen vucoksi.

N&m8 lisdkustannukset voidaan kokonaan j&tt#4 huo-
mioon ottamatta painolevyjen osalta, kun tdten voidaan
lyhentd# tuotanto- ja tayttdlaitoksen seisonta-aikoja.
Nditd aikoja voidaan keksinn®dn mukaisesti lyhenfaa huomat-
tavasti, koska yll&ttden on ilmennyt, ettd paikoitus voi
kokonaan j88da pois tai on tarpeen endi ainoastaan vih&i-
sessd mddrdssd sdteittdisessd tai aksiaalisessa suunnassa.
Keksinntn mukaisen menetelmdn yhteydessd vdltetddn ennen
kaikkea tédydellisesti vinot'paikoitukset. Rinnakkaissiir-
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rot ovat tarpeen enimmikseen endd ainoastaan yhdessd suun-
nassa ja aivan vdhiisess8 m8drdsséd. Varusteluajat monimut-
kaisen kuusiv8ripainannan yhteydessd yhden suihkutdlkin
osalta voitiin keksinndén mukaisella menetelmdlld lyhentai
8-10 tunnista 0,5-2 tuntiin. Yhden putkilon varusteluajat
nelividripainannassa voitiin lyhent&# 5-6 tunnista v@hem-
pdsn kuin yhteen tuntiin. Sek& suihkutdlkit ettd myds put-
kilot valmistetaan yleensd aihiosta pakatuiksi/lavoille
kuormatuiksi tdlkeiksi ja putkiloiksi yhdelld tuotantomat-
kalla. Tosin on olemassa tuotanto- ja tdyttdlaitoksia,
joissa valmiit t&lkit, putkilot, muovipikarit jne. tdyte-
t&&n ja pakataan vd3litttm8sti. Seisonta- ja varusteluajat
ovat sellaisissa laitteistoissa huomattava kustannus-
tekija.

Esilld olevan keksinnén kohteena ei siten ole ai~
npastaan painamiseksi tarkoitettu menetelmd, wvaan myés
painaminen tuotanto-~ ja/tai t&ayttélaitoksen osavaiheena.
Edelleen ovat keksinndn kohteena menetelmdn suorittamisek-
si tarkoitetut painolevyt, jotka ovat tunnettuja siit4,
ettd niissd on molemmilla reunoilla rivit reikis, joiden
tarkkuus koon ja paikoituksen osalta on alueella 10 p ja
kohdistustarkat osakuvat on paikoitettu reunoilla olevien
reikdrivien suhteen alueella 10 p olevalla tarkkuudella.

Keksinndn mukaisen menetelmidn suorittamista selite-
tddn seikkaperdisemmin seuraavalla esimerkilli:

Lopullisen piirroksen valokuva tehd&dn ensiksi ne-
gatiiviksi j&ljennysvalokuvauskoneella. T&m& negatiivi
asetetaan tésmidllisesti erikoismeistilld rei'itetylle auk-
kolevylle., Negatiivin tdsmdllinen kohdistaminen on mahdol-
lista samoin samalla meistilld rei'itetyn millimetrikalvon
avulla. Aukkolevy asetetaan sitten alumiinia olevalle eri-
koiskehykselle, joka on varustettu sovitepuikoilla, jotka
mitoitukseltaan ja paikoitukseltaan vastaavat meistettyjé
reikdkaistaleita alueella 10-u. Té&ten on taattu, ettd auk-
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kolevyjen reikdkaistaleet sijaitsevat tédsmdllisesti yhden-
suuntaisesti kuvan akseleiden kanssa. Téstd l&htien suori-
tetaan kaikki muut ty®vaiheet, mukaan lukien lopullisten
negatiivien valottaminen kokonaiskuvan yksittdisid vdri-
osuuksia varten rei'itetyn kaliomateriaalin avulla samassa
kehyksessid. Tdten on taattu, ettd yksittdisten lopullisten
negatiivien reikdkaistaleet sijaitsevat tdsmidllisesti yk-
sittdisen vdriosakuvan ja Kkokonaiskuvan akseleiden suh-
teen. Lopuksi jokainen lopullinen negatiivi asetetaan sa-
malla erikoismeistillé rei'itetylle kuvalaattalevylle sa-
maan tydkehykseen ja sen jdlkeen Kkuvalaattalevy valote-
taan. Siten on taattu, ettd myds yksittdisen kuvalaatan
reikdkaistaleet sijaitsevat tdsmdllisesti yksittidisen osa-
kuvan ja siten kokonaiskuvan akseleiden suhteen.
Valmiiksi kehitetyt painolevyt pingoitetaan kuva-
laattasylilnterille, joka on varustettu sovitepuikoilla,
jotka puolestaan vastaavat mitoitukseltaan ja paikoituk-
seltaan meistettyjéd reikékaistaleita alueella 10 p.
Sylinterit tarvitsee sididtidia ainocastaan kerran ko-
neessa tarkasti nolla-asentoon, silloin kuva on paikoil-
laan kiinnityksen jdlkeen. Ainoastaan satunnaisesti ovat
suuruusluokkaa 0,1 mm olevat rinnakkaissiirrot tarpeen
aksiaalisella tai sd&teittidiselld alueella, kun taas vinoja

paikoituksia ei endd havaita.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd imukyvyttdmien materiaalien, erityi-
sestl pydreiden ontelokappaleiden painamiseksi kohopaino-
menetelmdllad useilla vdreilld kidyttéden useita vdrilaittei-~
ta kuvalaattasylintereille pingoitettuine paikoitettavissa
olevine painolevyineen, joiden yhteydessid painolevyt on
pingotettu kuvalaattasylintereille kahden sylinterinasta-
rivin ja painolevyjen kahdelle reunalle sovitettujen rei-
kien vastaavien rivien avulla, tunnet+tu siitd,
ettd sekd sylinterinastarivien ettd myds painolevyjen reu-
noille sovitettujen vastaavien reikarivien tarkkuus on
koon ja sijainnin osalta alueella 10 p ja myds eri paino-
levyjen kohdistustarkat osakuvat on paikoitettu reunoilla
olevien reikdrivien suhteen yhtd tarkasti alueella 10 p,
jolloin vield valottamattomien painolevyjen reunoilla ole-
vat reikdrivit sovitetaan jo ennen osakuvien valmistusta
ja jo osakuvien valmistuksen aikana niitd kdytetdin nididen
tarkkaan paikoitukseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd osakuvien valmistuksen yh-
teydessad kaikki tydvaiheet lopullisen piirroksen negatii-
vin ensisuuntauksesta osanegatiivien valmistuksen kautta
painolevyjen valmistukseen saakka tapahtuvat kehyksissi,
Jjoissa on samoin alueelle 10 p tarkasti paikoitetut sylin-
terinastarivit ja joita kdytetddn kaikkien etukidteen tar-
kasti ja vastaavasti rei'itettyjen materiaalien vastaan
ottamiseen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd painolevyjen ja kaikkien nii-
den valmistukseen kdytettyjen materiaalien rei'itys tapah-
tuu tarkkuusmeistin avulla.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd kuvalaattasylintereille
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ja kehyksille valmistetaan rivit sylinterinastoja elektro-
nisesti ohjatuilla ty&kalukoneilla.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd painaminen tapahtuu tuo-
tanto-ja/tai tdyttélaitoksen osévaiheena.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukaisen menetel-
mdn suorittamiseksi tarkoitetut painolevyt, tunnet -
t u siitd, ettd niissid on molemmilla reunoilla rivit rei-
kia, joiden'tarkkuus koon ja paikoituksen osalta on alu-
eella 10 u ja kohdistustarkat osakuvat on paikoitettu reu-
noilla olevien reikdrivien suhteen alueella 10 p olevalla

tarkkuudella.

W



17T AT

iyrm
Siy.x AL

PATENTTI-JA REKISTERTHALLITUS TUTKIMUSRAPORTTI
PATENTTIOSASTO
PATENTTIHAK.NRO | LUOKKA TUTKIJA | TUTKIMUSTUL. SAATtll
G
Jo0ObLS5 T
TUTKITUT LUOKAT TUTKITUT MAAT TUTK.
KESK.
FI SE NO DK CH DE WO EP GB US *)
PATENTTIVIRASTOJEN LUOKKA v HUOM!
JULKAISUT
VG R-A-20930C |BYrr22/)2
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
*) TUTKIMUS KESKEYTETTY ESTEEN LOYTYMISEN TAKIA
KAANNA !




PATENTTIVIRASTOJEN LUOKKA HUOM!
JULKAISUT

10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

HAKUSANAT YM.)

MUITA JULKAISUJA / ON-LINE TUTKIMUS, JOS TEHTY (TIETOKANTA,

PAIVAYS ALLEKIRJOITUS




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

