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Oy Kolster Ab

Menetelms useita osia kdsittdvdn astian valmistamiseksi - Férfarande
£3r tillverkning av en behdllare bestdende av flere komponenter
(57) Tiivistelmd

Metallisiilitssd, jossa on ajinakin yksi sauma, jolla

limittyvat metallireunat cn liitettly yhteen, ainakin

toisella reuncista (58) on joustava polymeerikerros

(56), joka on kiinnitetty lujasti metalliin niin, et-

ti, kun reuna (58) saumataan toiseen reunaan (80), po-

lymeerikerros deformoituu tuhoamatta kiinnitystd ja

kiinnittyy toiseen reunaan muodostaen siten liitoksen

vuotamista vastaan. Lateksikerros, joka on ohuempi kuin

0,10 mm, voidaan valinnaisesti ottaa mukaan. Saumoihin,

joihin keksintd soveltuu, sisdltyy tyssdtyt saumat, toi-

siinsa kytkeytyneet kaksoissaumat tai pituussuuntaiset 66'\~ 70 67

sivusaumat. Jalkimmdisessd tapauksessa polymeerikerros

voi muodostaa kiinnityksen yksinkertaisen limisauman EE

kiinnittdmiseksi. 72‘ 62

{(57) Sammandrag
I en metallbehillare med atminstone en sdm, vari tvi
dverlappande metallkanter férenats med varandra, har

stminstone den ena av kanterna (58) ett med metallen
fast fSrbundet polymerskikt (56}, s§ att dA kanten

(58) sémmas vid en andra kant (60), deformeras poly-
merskiktet utan att bindningen forstdrs och binds dar-
vid vid den andra kanten, varvid bildas en tdtning
mot lidckage. Ett latexskikt av hégst 0,10 mm tjock~
lek kan eventuellt inkluderas. Stmmarna, fér vilka

71

uppfinningen ldmpar sig. inkluderar stukade sém-
mar, sammankopplade dubbelsbmmar eller lingsgdende
sidosdmmar. I det senare fallet kan polymerskiktet

53

bilda bindningen f8r sdkrande av en enkel &verlapps-

sém.
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Menetelmd useita osia kdsittdvidn astian valmistamiseksi

Tekniikan ala

Tamid keksintd liittyy sen tyyppisiin astioihin,
joissa on useita osia, joista ainakin yksi on laminoi-
tua metalliainetta, jolloin astiassa on ainakin yksi
sauma, joka kiinnittdd mainitun laminoidun metalliosan
reunaosan astian osan limittyv3&n reunaosaan. Tdllaista
astiaa kutsutaan tdssid "m3&ritellyn tyyppiseksi astiak-
si". Esimerkkejd tdllaisista saumoista ovat kaksoissauma,
jolla metallitdlkin pddtyosa on saumattu metallitdlkin
runkoon, tyssitty sauma, jolla aerosolisuihkesdilidn (té&-
mdn jdlkeen nimitykseni on aerosolit&lkki) venttiilisul-
jin on saumattu muuhun sdiliddn, ja pituussuuntainen koo-
tun metallitdlkkirungon sivusauma.

Tekniikan taso

Yksi esimerkki md&ritellyn tyyppisestd sdilidstd
on niin sanottu "pdidlti avointa" tyyppid oleva t&lkki,
ts. tOlkki, joka kdsittdd tdlkkirungon, jossa itsessddn
on avoin yldpdd, mutta, jossa tdmd pdd on suljettu tol-
kin pddtyosalla, joka on kiinnitetty t&6lkin runkoon ympd-
ryskehin suuntaisella kaksoissaumalla. Toinen esimerkki
on aerosolitdlkki, jossa sylinterimdisen t6lkkirungon yla-
pdd on suljettu kupumaisella tai yleisesti kartiomaisella
kansiosalla, jossa on aukko, joka on itse suljettu sulki-
mella, jossa on aerosolin suihkeventtiili. Suljin on ta-
vallisesti tyssdtty kansiosaan. Aerosolitdlkin tapauksessa
timd keksintd voi myds tarjota etuja koskien kansiosan ja
t8lkkirungon vdlistd liitosta.

Mit3d tulee ylh&d&ltd avoimiin t&lkkeihin, on useiden
vuosien ajan ollut tavanomaisena kdyt&ntdnd meistdd tol-
kin pdidtyosa metallilevystd, joka on ennalta lakattu metal-
lin suojaamiseksi jatkossa tai t8lkin mahdollisen sisdlldn
suojaamiseksi tai molempia ja syottdd sopiva saumausyhdis-
te t8lkin pd&dtyosan keh#dll§ olevaan laippaan. Tdmén jal-

keen pdidtyosa on sijoitettu levymetallisen tdlkkirungon
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avoimen pddn pddlle, joka tdlkkirunko my8s on ennalta
lakattu, pddtyosan keh&lld olevan laipan limittyesséi
rungon kehdlld olevan laipan kanssa. Ndmd kaksi laippaa
muotoillaan sitten yhdessd muodostamaan kaksoissauma.

Tdlld prosessilla on useita haittoja. Ensiksi sau-
maustoimenpiteen aikana on olemassa vaara, ettd lakkaus
voi vaurioitua joko tOlkin pddtyosassa tai tdlkkirungos-—
sa tuloksena paikallisesta korkeasta paineesta pddtyosan
ja rungon vdlilld tai kitkasta jommankumman osan ja sau-~
maustySkalujen vdlilld. Jos lakkaus on vaurioitunut, on
seurauksena vaara metallin korroosiosta ja t3lkin sis&l-
16n saastumisesta. Toinen ongelma on, ettd saumausyhdis-
te on sattumalta pursunnut ulos kaksocissauman muodostami-
sen aikana ja tdlld puolestaan voi olla tuhoisa vaikutus
saumalla muodostetun liitoksen laatuun ja t8lkin mahdol-
liseen sisdltoon.

Koskien aerosolitdlkkejd voi esiintyd myds samoja
ongelmia liitettdessd kansiosa t6lkin runkoon. Molemmat
osat voivat olla lakattuja ennen liittidmistd yhteen ja,
kuten ylhddltd avoimen t&lkin pddtyosan tapauksessa, ae-
rosolitdlkin kansiosan kehdlld oleva laippa vuorostaan
sopivalla saumausyhdisteelld. T&dssid tapauksessa, jos si-
sdpuolisen pinnan lakkaus on vaurioitunut kansiosaa kiin-
nitettdessd tdlkkirunkoon, on olemassa merkittdvd vaara
sisdpuolisesta ruostumisesta, jos t&8lkkiin sijoitettava
aerosoliyhdiste sisdltdd vettd. Lisdksi, jos saumausyh-
diste on pursunnut t8lkin rungon sis#didn kansiosaa kiinni-
tettdessd jdlkimmdiseen ja jos yhdisteen hiukkaset siir-
tyvdt paikaltaan ne voivat mahdollisesti kidyt&ssd tukkia
aerosolin suihkeventtiilin.

Samankaltaisia ongelmia voi ilmetd, kun suljin tys-
sdtddn kansiosaan. Kannessa on tavallisesti kehdlld oleva
laippa, jossa on saumausyhdistetti.

Saumausyhdiste on tyypillisesti sopivaa lateksival-
mistetta oleva tiiviste, joka sydtetdidn "sisddnvirtauk-

sella". Esimerkiksi aerosolitdlkin venttiilisulkimen tii-
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viste syStetddn tyypillisesti vesipohjaisena suspensiona
riittdvianid mddrdnid, jotta saadaan lopulliseksi kuivapai-
noksi 570 mg vastaten kuivavahvuutta, joka tiivisteen
vahvimmalla poikkileikkauskohdalla on alueella noin 0,50 -
0,65 mm. Y114 mainitun tiivisteen osien mahdollisen irtau-
tumisen ja putoamisen sdilidn sisdltdon aiheuttaman ongel-
man lisdksi t&114 tiivisteaineen (vuorausyhdisteen) suh-
teellisen suurella vahvuudella on toinenkin haitta. Vaik-
ka on teknillisesti mahdollista sallia kostean lateksisus-
pension kuivua luonnollisesti ulkoilman l&mp&tilassa, sii-
hen liittyvi varastointiaika ei olisi taloudellisesti hy-
viaksyttdvissd. Sen tdhden on tarpeen kiihdyttdd kuivumis-

ta ja tdtd varten vaaditaan uunien hankintaa. Tdmd, vaik-

ka onkin halvempi kuin luonnollinen kuivuminen, on yhd erit-

tdin kallista p&didomamenojen, huoltokustannusten, energian-
kulutuksen ja tilavaatimusten kannalta.

On jonkin aikaa ollut, liittymdttd edelld esitettyi-
hin ongelmiin, merkittdvdd kiinnostusta laminoituihin ma-
teriaaleihin. N&mid on kehitetty etupddssd antamaan niille
kestdvyyttd ruoka-aineiden tai t&lkkeihin pakattujen vir-
voitusjuomien "k&sittelyssd" (esim. pastdroinnissa) vaih-
toehtona tinapididllysteen kdytdlle, koska tdmdn pddllysteen
kustannukset tulevat yhd korkeammiksi. Kyseiset laminaatit

kdsittdvdt metallialustan pinnoitettuna ohuella polymeeri-

 kerroksella. Laminointiin kdytetty pohja-aine on tyypilli-

sesti "tinaton" terds tai vaihtoehtoisesti musta levy. Mo-
nista mahdollisista polymeerikalvoista, joita on kokeiltu,
polypropyleeni vaikuttaa lupaavalta pakkausteollisuutta
varten sen alhaisten kustannusten, sulavuuden (pinnat voi-
daan kuumasaumata toisiinsa), alhaisen uutettavuuden ja
kdsittelylampdtilojen vastustuskykyisyyden johdosta. Kal-
von tausta voidaan painaa ennen laminointia ja siten suo-
jata painomusteita. Myds laatikot, kuten pikkuleipdlaati-
kot ja vastaavat, voidaan koota valmiiksi kuumasulatta-

malla liitokset taittamisen j&lkeen.
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Tdllaiset laminaatit on varsin hyvin dokumentoitu tek-
niikan tasossa pddasiallisesti koskien tarkoitusta muodostaa
vdliaikainen pinta, jolla on alhainen kitka metallin tydstdn
mahdollistamiseksi tai tinapidillysteen tekemiseksi tarpeetto-
maksi valkolevylld metallisen tinan kasvavien kustannusten
johdosta. Ensin mainittu tarkoitus pddmddrdnd on tehty usei-
ta ehdotuksia koskien polymeeripddllysteitd, jotka poiste-
taan astian valmistuksen jidlkeen. Siten esimerkiksi GB-pa-
tenttijulkaisut n:o 623 073 ja 866 266 kisittelevit poistet-
tavia pddllysteitd vinyylipolymeeristi tai kopolymeeristi.
On tehty muitakin ehdotuksia, joissa tdlkkirungot tai ns.
"helposti avattavaa" tyyppid olevat pddtyosat ovat metallia,
jolla on polymeerinen tai ionomeerinen pddllyste, joka voi
tyypillisesti olla polyolefiinia, kuten polypropyleenii, jo-
ka on liimattu metallialustaan liimalla.

Keksinnbn kuvaus

Keksinndn kohteena on menetelmd useita osia kdsittivin
astian valmistamiseksi, johon menetelmidn kuuluu vaiheet:
(1) tehdddn ainakin ensimmidinen laminoitu osa astiaa varten
esilaminoidusta levystd, joka k&dsittdi metallisubstraatti-
kerroksen, jossa on kerros polymeeriainetta sidottuna subs-
traattikerroksen ainakin koko toiselle puolelle,
(ii) sijoitetaan ensimmidinen reunaosa, joka on osa ensimmiis-
td laminoitua osaa limittdin toisen reunaosan kanssa, joka on
osa laminoitua osaa tai laminoimatonta metalliosaa, niin ettd
ensimmdisen reunaosan polymeeriaine on vasten toista reuna-
osaa.

Keksinndn mukaisesti
(iii) pakotetaan reunaosat mekaanisella deformaatiolla sau-
man muotoon samalla kun polymeeriaine puristetaan muodostamaan
tiiviste, suorittamalla vaiheet (ii) ja (iii) kdyttdmdttd mi-
tddn muuta tiivistysainetta kuin vaiheessa (i) kdytettyd po-
lymeeriainetta ja ilman mit&&n sidosta reunaosien v&lilli.

Sitkeytensd ja kiinnittymisensd ansiosta alla olevaan
metalliin polymeerimateriaali muodostaa lujan sidoksen kahden
osan vdliseen liitokseen ja my®ds pursotettuna omaa hiviivin

pienen taipumuksen sen hiukkasten joutumiselle astiaan. T&mi
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on parannus ylld mainitun saumausyhdisteen suhteen, joka voi-
daan joko j&dtt&dd kokonaan pois tai jos se muodostetaan, sen
tarvitsee olla l&snd vain hyvin paljon ohuempana kerroksena
kuin mitd on ollut t&h&n asti tarpeen. Lisdksi useimmissa
tarkoituksissa juoksevan saumaustiivisteen k&dyttd tehdiddn tar-
peettomaksi. Jos jostain syystd halutaan tdllainen tiiviste,
voidaan se kuitenkin muodostaa saumaan polymeerikalvon lis&k-
si, mutta tdllaisessa tapauksessa se on vahvuudeltaan hyvin
paljon vdhdisempi. Tdllainen ohut tiiviste voi tavallisesti
olla taloudellista kuivata ulkoilman ldmpdtilassa, siten eli-
minoiden kuivausuunien tarpeen, vaikka, jos uunia kdytetddn,
kuivausaika lyhenee merkitt&vdssd mddrin edustaen oleellista
sddstBd& energiakuluissa.

Erds keksinndén kdyttdtarkoitus liittyy aerosolitdlkin
valmistamiseen, jossa tOlkissd on runko, jossa on runkopalle
ja venttiilimalja, johon menetelmdidn kuuluu vaiheet:

(1) muodostetaan ainakin venttiilimalja esilaminoidusta le-
vystd, joka kdsittdd metallisubstraattikerroksen, jossa on
kerros esimuovattua polymeerikalvoa sidottuna substraatti-
kerroksen ainakin koko toiselle puolelle, niin ettd venttiili-
maljalla on perifeerinen maljapalle, jonka alapuoleen kuuluu
osa polymeerikerrosta, ja

(2) sijoitetaan venttiilimalja t&lkin runkoon siten, ettd
maljapalle tulee runkopalteen p&dlle. Polymeerista kerrosta
kdyttden muodostetut saumat voivat kdsittdd toisiinsa liitty-
neitd kaksoissaumoja, joilla yksi tai kaksi tdlkin pddtyosaa
on kiinnitetty tdlkin runkoon, tai tolkkirungon pituussuuntai-
sen sauman. Toinen mahdollinen k&yttdtarkoitus on tyssdtty
sauma, jolla venttiilimalja on kiinnitetty aerosolitdlkin kan-
siosaan. |

Keksinndén mukaiselle aerosolit®dlkin valmistusmenetelmdlle
on ominaista, ettd
(3) pakotetaan palteet mekaanisella deformaatiolla sauman muo-
toon samalla kun polymeeriaine puristetaan maljapalteen me-
tallin ja runkopalteen metallin vdliin, jolloin vaiheet (ii)

ja (iii) suoritetaan kdyttdmidttd mitddn muuta tiivistysainetta
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kuin vaiheessa (i) kdytettyd polymeeriainetta, ja ilman
mitddn sidosta sauman palteiden v&lilla.

Polymeerinen kerros voi olla mikd tahansa useista
polymeeriaineista, joihin sisdltyy polyesterit ja poly-
propyleeni. Valettu polypropyleeni muodostaa hyvdn es-
teen veden ldpikululle ja vastustaa happojen, 6ljyjen ja
rasvojen tunkeutumista. Polypropyleeni voi siten osoit-
tautua kykenevdksi vastustamaan ympdristdd, joka on ldsnd
ruckatdlkkien, virvoitusjuomattlkkien, aerosoli- ja mo-
nien muiden sdilididen sekd sisd- ettd ulkopuolella. Tu-
loksena useimpien tuotteiden astioissa valetulla polypro-
pyleenikerroksella peitettyd@ pintaa tai pintoja ei tarvit-
se ennalta lakata. Siten toinen tai molemmat valmistoi-
menpiteet, jotka normaalisti vaaditaan aerosolisdilion
valmistuksessa, nimittdin (a) saumausyhdisteen tai vastaa-
van sydttdminen ja (b) ainakin toisen liitettdvdn pinnan
ennalta lakkaaminen voidaan jdttdd pois johtaen kustannus-
sddstddn. Lisdksi valettu polypropyleeni ollessaan jous-
tava pdinvastoin kuin tavanomaiset lakat on hyvin vastus-
tuskykyinen vaurioita vastaan kahden osan muodon muutoksen
aikana, joka tapahtuu niitid yhteen liitettédessd.

Keksinndn suoritusmuotoja kuvataan nyt vain esimerkin-
omaisesti viitaten t&mdn hakemuksen kaaviollisiin piirus-
tuksiin, joita kuvataan lyhyesti alla.

Lyhyt piirustusten selitys

Kuviot 1 - 4 esittdvdt neljdd toimenpidevaihetta tol-
kin pd&dtyosan kiinnittdmiseksi tdlkkirunkoon kaksois-
sauman avulla tdtd keksintdd havainnollistavan télkin val-
mistuksen aikana;

kuvio 5 on osittaisleikkaus kuvioissa 1 - 4 esitetyil-
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145 toimenpiteilld valmistetusta kaksoissaumastaj;

kuviot 6 - 8 ovat samanlaisia leikkauksia kuin ku-
vio 5 ja esittdvdt kolmea vastaavaa muunnosta;

kuviot 9 - 11 esittdvit kolmea perdttdistd tyssdys-
toimenpiteen vaihetta venttiilisulkimen liittdmiseksi
aerosolitdlkin kansiosaan keksint®d havainnollistavan
aerosolitdlkin valmistuksen aikana;

kuviot 12 ja 13 ovat osittaisleikkauksia saumasta,
joka liitt#& kuvioissa 9 - 1l esitetylld toimenpiteelld
valmistetun kahden aerosolitdlkin suoritusmuodon venttiili-
sulkimen ja kansiosan; ja

kuviot 14 - 17 ovat poikkileikkauksia tdlkkirungon
pituussuuntaisista sivusaumoista, jotka rungot esittdvat
neljids vastaavaa keksinnon lisdsuoritusmuotoa.

Paras tapa keksinndn toteuttamiseksi

Kuvio 1 esitt#i osan tdlkin pdityosasta 10, joka on
tarkoitus kiinnittdd sylinterimdiseen tdlkkirunkoon 12.
Osa 10 voi olla padtyosa joko rungon 12 yldpddn tai poh-
jan sulkemiseksi. Runko 12 voi olla runko pddltd avointa
t81kkisd tai aerosolitdlkkid varten. Jdlkimmdisessa tapauk-
sessa osa 10 on kansissa, joka on kupumainen tai yleises-
ti kartiomainen ja jossa on aukko (ei-esitetty) venttiili-
maljan (ei-esitetty) kiinnittdmiseksi siihen. pddtyosa
10 on muodostettu metallilevystd 14, joka tdssa esimerkis-
sd on kaupallisesti saatavissa olevaa materiaalia, joka
tunnetaan tinattomana terdksend. Liitettynd liimalla tai
muutoin on metallin koko toisella pinnalla joustava peite-
kerros 16 valetusta polypropyleenistd. Metallin toinen
pinta on lakattu. Pddtyosassa 10 on istukkaseind 17, joka
pddttyy kehdlld olevaan reunakaareen tai laippaan 18.
Istukkaseinid 17 on tdlkkirungon 12 avoimen pdédn 20 sisdpuo-
lella niin, ettd laippa 18 limittyy rungon 12 kehdlla ole-
van laipan 22 kanssa kerroksen 16 ollessa kosketuksessa
runkolaippaan 22. Runko 12 on myds muodostettu metallile-
vystd esimerkiksi tinattomasta teriksestid, joka on ennalta

lakattu.



10

15

20

25

30

35

68579

Pddtyosan 10 ja rungon 12 liitt&miseksi yhteen
kdytetddn tavanomaisella tavalla keskeistd samankeskisti
istukkaa 30 ja ulkopuolista ensivaiheen saumaustelaa 32.
Istukka 30 tarttuu istukkaseiniidn 17 sen sijoittamiseksi
paikoilleen runkoon 12 ja tela 32 tarttuu reunalaippaan
18 ensiksi, kuten on esitetty kuviossa 1, ja seuraavaksi,
kuten on esitetty kuviossa 2, reunalaipan 18 ja runkolai-
pan 22 taivuttamiseksi yhteen. Tela 32 vedet#in sitten
pois ja toisen vaiheen saumaustela 34 siirretiin kosketuk-
seen reunalaipan 18 kanssa, kuten on esitetty kuvioissa 3
Ja 4, osittain muodostetun sauman litistdmiseksi ja siten
valmiin kaksoissauman muodostamiseksi, joka on kaaviolli-
sesti esitetty kuviossa 4 ja tarkemmin kuviossa 5.

On ilmeistd kuvioista 4 ja 5, ettid saumaustoimenpi-
teen lopussa polymeerikerros 16 puristuu reunalaipan 18
ja runkolaipan 22 metallin v&liin liitoksen muodostami-
seksi pdddyn 10 ja rungon 12 vilille. Y114 viitaten kuvioi-
hin 1 - 4 kuvatun saumaustoimenpiteen aikana varsinaiset
voimat, jotka on kohdistettu istukkaseiniin 17 ja laippoi-
hin 18 ja 22 saumaustydkaluilla 30, 32, 34 synnyttdvit
hyvin karheita puristusjdnnityksid ja jakavat jdnnitykset
kahden osan 10 ja 12 vidliseen liit&nt#&n. Nimi jdnnityk-
set imeytyvdt suuresti tai kokonaan polymeerikerrokseen 16,
joka kykenee alistumaan merkitti#viin rasitukseen pysyessdan
kiinnittyneend pdidtyosan 10 metallipintaan. Samaan aikaan
myStddvd kerros 16 muodostaa alhaisen kitkan rungon 12 pin-
nalle muodostetun lakkauksen kanssa, jonka kanssa se on kos-
ketuksessa siten minimoiden tai estden lakkauksen vauriot.
Mekaanisen liitoksen muodostaminen polymeerikerroksen ja
vastaavan metallipinnan vdlille on tdrked piirre, koska
se minimoi tai estdd polymeeripalasten irtautumisen, jotka
saattaisivat pudota astiaan. Lisdksi kerros 16 suojaa alla
olevaa pddtyosan 10 metallia t&lkin kdyttdkelpoisen iin
aikana.

Kuviot 6, 7 ja 8 esittdvdt kolmen vastaavan t&lkin

kaksoissaumat, jotka t8lkit ovat samanlaisia kuin kuviois-
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sa 5 esitetty paitsi, ettd kuviossa 6 molemmat pdatyosan
10 pinnat, kuviossa 7 molemmat pddtyosan 10 pinnat ja yk-
si rungon 12 pinta ja kuviossa 8 sekd molemmat pddtyosan
10 pinnat ettd molemmat rungon 12 pinnat on varustettu
joustavalla polymeerikerroksella 16, joka on liitetty vas-
taavien osien 10, 12 metalliin. Kussakin tapauksessa ku-
kin metallipinta, jolla ei ole pd&dlikerrosta 16, on la-
kattu tavanomaisella tavalla. Kuvioissa 7 ja 8 esitetyissa
jarjestelyissd, joissa kaksi polymeerikerrosta 16 on pa-
kotettu kosketukseen toistensa kanssa, jdnnitykset, jot-
ka syntyvdt niiden vdliseen liitdntdan, pyrkivdt hitsaa-
maan nidmid polymeerikerrokset yhteen. My&s muut variaatiot
ovat mahdollisia. Esimerkiksi vain rungon sisdpinta voi
olla varustettu valetulla polypropyleenikerroksella 16.

Kuvioissa 9, 10 ja 11 esitetyssd prosessissa vent-
tiilimalja 50 tyssdtddn aerosolitdlkin, jolla on runko
53, kupumaiseen kansiosaan 52. Venttiilimalja 50 on muo-
dostettu metallilevystd esimerkiksi tinattomasta terdk-
sesti ja sen alapinnalla 54 on liittyneend metalliin ker-
ros 56 valetusta polypropyleenistd. Kerros 56 on esitetty
liioitellun vahvana kuviossa 9 ja sitd ei esitetd kuviois-
sa 10 ja 11. Maljassa 50 on kehdlld kaarre tai maljan
palle 58, jonka alapuolinen pinta (jolla kerros 56 on)
on sovitettu pdidllekkdin kaarevan, kehdlla olevan runxo-
palteen 60 kanssa, joka mddrittdd kansiosan 52 keskeisen
aukon (katso kuvio 10). Ndiden kahden osan 50 ja 52 pin-
nat, joilla ei ole polymeerikerrosta 56, ovat ennalta la-
kattuja.

Maljassa 50 ja kansiosan 52 kiinnittdmiseksi yhteen
kdytetddn tavanomaista tyssdyspdatd 62. Pd4d 62 kasittdd
ty8kalun 66, joka on samankeskisesti sijoitettu sijoitus-
renkaan 64 sisdin. Jidlkimmidinen on sovitettu tarttumaan
maljan palteen 58 ympdrille ja puristamaan se rungon pallet-
ta 60 vasten puristaen siten kokoon polymeerikerroksen
56. Tydkalu 66 kdsittdd holkin 67, jossa on joustavat kie-

lekelohkot tai sormet 68, ja karan 70, joka voi liikkua
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aksiaalisesti alasp&din sormien 68 pakottamiseksi siteet-
tdisesti ulospdin tarttumalla viettiviin olakkeeseen 72
kunkin sormen takana ja aksiaalisesti y1l8spdin niiden
joustavan palautumisen sallimiseksi normaaliasentoon,
joka on esitetty kuviossa 9. Kussakin sormessa 68 on
ulkopuolinen sulkimeen tarttuva osa 69.

Toiminnassa sijoitusrengas 64 siirret3iin tartuntaan
maljan. palteer 58 kanssa sen pakottamiseksi tiiviiseen
kosketukseen rungon palteen 60 kanssa. Holkkia 67 siirre-
tdédn sitten alaspdin kuviossa 10 esitettyyn asentoon kun-
nes sulkimeen tarttuvat osat 69 ovat samassa tasossa
mljan 50 ulkoseindn 74 kanssa maljan palteen 58 alapuo-
lella. Lopuksi karaa 70 siirretdin alaspdin sormien 68
pakottamiseksi siteettiisesti ulospdin kosketukseen sulki-
men seindn 74 kanssa, kuten on esitetty kuviossa 11, titen
sulkimen seind3d 74 on muovattu ulospdin tarttumaan rungon
palteen 60 taakse ja kiinnittimiin malja 50 kansiosaan 52.

Haluttaessa, sen jidlkeen kun sormet 68 ovat kerran
laajentuneet sdteettdisesti, ne voidaan pddstdd palautu-
maan kosketuksesta maljan 50 kanssa kiertdi sitten
maljaa 50 sormien 68 suhteen ja sitten laajentaa jdlkimmii-
sid toistamiseen siteettdisesti toisen tyssdystoimenpiteen
suorittamiseksi. Tdmid voidaan jdlleen toistaa niin monta
kertaa kuin halutaan edullisesti pySrittéden maljaa 50
ja kansiosaa 52 kunkin tyssdystoimenpiteen vdlilli. T&mi
varmistaa, ettd suljin 74 on muotoutunut ulospdin tarttu-
maan rungon palteen 60 taakse koko sen kehilli eiki vain
sen kehdn pddosalla. Toistettu tyssdys (ts. useamman kuin
yhden tyssdystoimenpiteen suorittaminen, kuten on ylli ku-
vattu) luonnollisesti pyrkii luomaan paremman liitoksen,
vaikka tyydyttdvd liitos on mahdollinen yhdelld oikein oh-
jatulla tyssdystoimenpiteellj.

Kuten pddltd avoimen tdlkin sulkemistoimenpiteen yh-
teydessd, jota on kuvattu kuvioiden 1-5 yhteydessd, aikaan-
saadaan liitos venttiilimaljan 50 ja kansiosan 52 vi-

lille joustavan polypropyleenikerroksen 56 suojatessa sekd
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raljan 50 metallia ettd kansiosan 52 lakkaa ja metallia
sekd ennen ettd jdlkeen tyssdyksen.

Viitaten nyt kuvioihin 12 ja 13 esitetddn kaksi vas-
taavaa kuviossa 11 esitetyn t&lkin muunnosta, jotka voi-
daan valmistaa yhdelld tai useammalla tyssdystoimenpi-
teelld, kuten halutaan. Kuviossa 12 esitetyssd jadrjes-
telyssd venttiilimalijan 50 metallilevyn molemmat pin-
nat on varustettu polypropyleenikerroksella 56 samalla,
kun kuviossa 13 maljan 50 alapinnalla ja kansiosan 52 si-
sdpinnalla on kerros 56. Kussakin tapauksessa kerrokset 56
on varmasti liitetty alla olevaan metalliin. Muut variaa-
tiot ovat luonnollisesti mahdollisia kunhan kahden osan
50, 52 metalli on palteiden 58, 60 alueella ainakin yh-
den polymeerikerroksen erottama.

Kaikissa ylld kuvatuissa suoritusmuodoissa kuumuus
voidaan kohdistaa kahden laipan vi3liseen liitokseen saumauk-
sen suorittamiseksi. Tdmd kuumuus voidaan synnyttdid joko vi-
littOmidsti ennen tyssdystoimenpidettd tai sen aikana niin,
ettd ainakin palteet 58 ja 60 ovat kuumia ainakin sen toi-
menpideosan aikana, joka on esitetty kuviossa 11 ja jona
varsinainen tyssdystapahtuma tapahtuu. Vaihtoehtoisesti
kuumuus voidaan synnyttdd jidlkikiteen esimerkiksi erilli-
send toimenpiteend laitteen toisessa kohdassa. Tdllaisen
kuumennuksen tarkoitus on pehmentd4 kerroksen tai kerrosten
56 valettua polypropyleenid, vaikka ei siind middrin, ettd
mekaaninen liitos polypropyleenin ja metallin v&1lilli heik-
kenee. Kuumuus voidaan synnyttdd millid tahansa tunnetulla
tavalla esimerkiksi sijoittamalla sidhk&inen kuumennusele-
mentti sijoitusrenkaaseen 64 tai suoralla kaasukuumennuk-
sella tai induktiokuumennuksella.

Viitaten nyt kuvioihin 14 - 17 keksint®d voidaan kdyt-
tdd liittdmddn yhteen reunaosien pari, jotka ovat oleelli-
sesti tasaisia, kuten kuvioissa esitetyn télkkirungon 81
reunaosat 80. Kuten on esitetty, ndmid reunaosat 80 on 1li-

mitetty muodostamaan t&lkkirungon sivusauman.
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Kussakin esitetyssd& tapauksessa tdlkkirungossa on
polypropyleenikerros 82 kiinnitettynd metalliin sen siséd-
pinnalle. On esitetty my&s toinen samanlainen (mutta va-
paaehtoinen) kerros 83 liitettynd metallin ulkopintaan.
Kuviot 14 - 16 esittdvdt yksinkertaisia limisaumoja,
joissa kaksi reunaosaa 80 on liitetty kdyttdmdlla yksin-
kertaisesti puristusta niiden pakottamiseksi yhteen, Jjol-
loin niiden v&dlissd olevan polypropyleenin sallitaan antaa
my&ten prosessissa ja muodostaa luja saumausliitos kahden
reunaosan 80 vdliin. Kuumuutta, joka edullisesti synnyte-
tddn induktiokuumennuksella, kdytetd&dn kuten on kuvattu
y1lld niin, ettd reunaosat ovat kuumia, kun ne puristetaan
yhteen sauman muodostamiseksi.

Kuviossa 15 sydtetddn jdlkeenpdin polymeerikalvon
suikale 84 sauman ulkopintaa pitkin ja samanlainen suika-
le 85 sauman sisdpintaa pitkin lisdsuojan muodostamiseksi
vuotamista vastaan. Kuviossa 16 kalvosuikaleet 84, 85 on
korvattu vastaavasti laminoiduilla alumiinifolion suika-
leilla 86, 87 samaa tarkoitusta varten.

Kuvio 17 esittdd tolkin sivusauman toisiinsa kytkey-
tyvdn kaksoissauman muodossa, joka on muodostettu tavan-
omaisella tavalla.

Muut muunnokset, jotka voidaan tehdd ylld kuvatun
jdrjestelyn suhteen keksinndn puitteissa ovat seuraavat.

Tolkkilakkakalvo voidaan muodostaa minkd tahansa
polymeerikalvon ja metallialustan vdliin, jonka pddlld se on.
Joustava polymeerikalvo muodostaa suojan kaikkien lakkaus-
ten epdjatkuvuuksien tapauksessa, jotka johtuvat esimerkik-
si metallin tySstostd, jossa lakalla on vdhédnkddn taipumus-
ta murtua.

Toinen muunnos on sydttdd toisen saumaan liitettdvdn
reunaosan pddlle ohut kalvo mitd tahansa sopivan tyyppistd
lateksivalmistetta, jolla on ilmakuivumisominaisuus. Siten
esimerkiksi tdllainen ohut lateksikalvo on merkitty viite-

numerolla 57 kuviossa 12. Kalvo on sydtetty juuri ennen
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venttiilimaljan 50 ja kansiosan 52 viemistd tydkaluun

62 ja se on asetettu joko rungon palteen €0 tai poly-
meerikalvon 56 pddlle venttiilimaljan palteen 58 kana-
van sisdpuolella. Kun tyssdtty sauma muodostetaan lateksi-
kalvo 57 puristuu joustavasti yhteen polymeerikalvon 56
kanssa muodostamaan jdlkimmdisen lisdksi liitoksen mal-
jan 50 ja kansiosan 52 vdlille.

Lateksikalvo 57 voidaan muodostaa kaikkien muidenkin
kuvattujen suoritusmuotojen saumoihin, vaikka se on eri-
tyisen kdyttdkelpoinen astioihin, joihin todenndkdisesti
sijoitetaan tuotteita, jotka voisivat aiheuttaa polypropy-
leenikerroksen turpoamisen. Esimerkkejd tdllaisista tuot-
teista ovat ne, joissa on liuottimena alkoholi, tai aeroso-
livalmisteet, jotka sisiltdvit tiettyjé& fluorihiiliponne-
kaasuja.

Jos lateksikalvo muodostetaan, se ei ole tavanomai-
sina alalla k&ytettyind arvoina lopulliselta kuivapainol-
taan suurempi kuin 100 mg; toisin sanoen vahvimmalta leik-
kaukseltaan lateksikalvo ei ole vahvempi kuin 0,10 mm ja
on tyypillisesti alueella 0,07 - 0,10 mm.

Kunkin toisiinsa kiinnitettdvdn osan metallin va-
linta tai kuvioiden 14 - 17 tapauksessa ainoa itseensd lii-
tettividn osan metallin valinta keksinndnmukaisessa menetel-
missi suoritetaan metalleista, joihin polymeerikalvo voi-
daan tyydyttdvidsti liittdd. Vaikka kuvatuissa esimerkeis-
si metalli on "tinaton terds", joko tinattua terdstd (ti-
nalevy) tai mustaa levyd voidaan esimerkiksi kdyttdd sen
sijasta. Valetulla polypropyleenikerroksella on edulli-
sesti vahvuus vi1illi 10 - 100 mikrometrid. Tinalevylla
silld voi olla esimerkiksi vahvuus noin 0,07 mm samalla
kun samanlaiset saumausominaisuudet voidaan saada vahvuu-
deltaan noin 0,02 mm kerroksella tinattomalla levylla.
Kalvo voi olla kiinnitetty alla olevaan metalliin esimer-
kiksi liimaamalla kdyttden verkkoutuvan uretaanin tyyppis-
ti liimaa. Vaihtoehtoisesti se on voitu pursottaa metal-

lin pdille jdlkimmidisen ollessa etukdteen pohjustettuna
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sopivalla pohjustusyhdisteelld. Toisessa vaihtoehtoi-
Sessa menetelmdssd polypropyleeni syOtetddn metalliin
jauhemuodossa sihk&staattisella kerrostuksella ja sula-
tetaan sen jdlkeen tunnetulla tavalla. Kussakin tapauk-
sessa polymeerikerroksen tdytyy kuitenkin olla lujasti
kiinnitettynd metalliin.

Y114 kuvattuja menetelmii ei ole rajattu t8lkin
pddtyosien kiinnittidmiseen pddltd avoimiin t&lkkirunkoi-
hin tai aerosolitdlkin venttiilisulkimen kiinnittimiseen
kansiosaan. Sitd voidaan esimerkiksi kdyttdd muodosta-
maan kaksoissauma 71 (kuvio 9), joka kiinnitt4i kansi-
Osan 52 aerosolitdlkin runkoon 53, missd tapauksessa joko
edellinen tai j&lkimmiinen tai molemmat varustetaan aina-
kin yhdelld sis&puolisella polymeerikerroksella 56, kuten
on esimerkiksi esitetty kuviossa 13.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi useita osia kdsittdvén astian valmistami-
seksi, johon menetelm&d&dn kuuluu vaiheet:

(i) tehdidn ainakin ensimmdinen laminoitu osa (10;50) as-
tiaa varten esilaminoidusta levystd, joka kdsittdd metalli-
substraattikerroksen (14), jossa on kerros polymeeriainetta
(16:56) sidottuna substraattikerroksen ainakin koko toiselle
puolelle,

(ii) sijoitetaan ensimmdinen reunaosa (18;58), joka on osa
ensimmiistid laminoitua osaa limittdin toisen reunaosan (22;
60) kanssa, joka on osa laminoitua osaa tai laminoimatonta
metalliosaa (12;52), niin ettd ensimmdisen reunaosan poly-
meeriaine on vasten toista reunaosaa, t unne t t u vai-
heesta, ettd

(iii) pakotetaan reunaosat mekaanisella deformaatiolla sau-
man muotoon samalla kun polymeeriaine puristetaan muodosta-
maan tiiviste, suorittamalla vaiheet (ii) ja (iii) kdyttd-
mittsd mitdsin muuta tiivistysainetta kuin vaiheessa (i) kdy-
tettyd polymeeriainetta ja ilman mitdin sidosta reunaosien
vdalillsa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd aerosoli-
£51kin valmistamiseksi, jossa mainittu ensimmiinen laminoi-
tu osa on venttiilimalja (50), tunnettu siitd, ettd
vaiheessa (i) levitetyn polymeeriaineen (56) paksuus on sel-
lainen, ettd vdlittdmdsti ennen puristusta vaiheessa (iii) po-
lymeeriaineella ensimmdisen reunaosan (58) metallin ja toisen
reunaosan (60) metallin vdlissd on kokonaispaksuus 0,2 mm tai
vahemmdn.

3. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, t unne t t u siitd, ettd vain ensimmdinen osa
(10;50) on varustettu mainitulla polymeerikerroksella (16;56),
niin ettid vaiheessa (iii) toisen reunaosan (22;60) metalli pa-
kotetaan puristamalla suoraan ensimmdisen reunaosan (18;58) po-

lymeerikerrosta vasten.
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4. Menetelmd aerosolitdlkin valmistamiseksi, jossa
toélkissd on runko (53), jossa on runkopalle (60) ja vent-
tiilimalja (50), johon menetelmdin kuuluu vaiheet:

(1) muodostetaan ainakin venttiilimalja esilaminoidusta
levystd, joka k&dsittdd metallisubstraattikerroksen, jossa

on kerros esimuovattua polymeerikalvoa (56) sidottuna
substraattikerroksen ainakin koko toiselle puolelle, niin
ettd venttiilimaljalla on perifeerinen maljapalle (58),

jonka alapuoleen kuuluu osa polymeerikerrosta, ja

(2) sijoitetaan venttiilimalja t&lkin runkoon siten, etti
maljapalle tulee runkopalteen piille,

tunnet tu siitd, etti

(3) pakotetaan palteet (58,60) mekaanisella deformaatiolla
sauman muotoon samalla kun polymeeriaine (56) puristetaan
maliapalteen metallin ja runkopalteen metallin v&liin.jolloin
vaiheet (ii) ja (iii) suoritetaan kiyttlmittd miti#in muuta
tiivistysainetta kuin vaiheessa (i) k#ytettyd polymeeriainet-
ta, ja ilman mit&4&n sidosta sauman palteiden v&lilli.
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Patentkrav 6 8 5 7 9

1. Forfarande f&r tillverkning av en behdllare bestdende
av flere komponenter, vilket f8rfarande innefattar skedena:
(i) atminstone en f&rsta laminerad komponent (10;50) f&r be-
hédllaren tillverkas av f&rlaminerad skiva som omfattar ett
metallsubstratskikt (14) med ett skikt av polymermaterial
(16;56) bundet pd substratskiktets atminstone hela andra sida,
(ii) en forsta kantdel (18;58) som utgdr en del av den forsta
laminerade komponenten placeras 6verlappande pi en andra kant-

del (22,60) som utgdr en del av den laminerade komponenten

eller en icke-laminerad metallkomponent (12;52) s&lunda, att den

férsta kantdelens polymermaterial anligger mot den andra kant-
delen, k &nnetecknat av skedet att

(iii) kantdelarna tvingas medelst mekanisk deformation till
formen av en sdm samtidigt som polymermaterialet pressas att
utgdra en tdtning genom att utfdra skedena (ii) och

(iii) utan att anvédnda ndgot annat t&tningsmedel &n det poly-
mermaterial som anvénts i skedet (i) och utan ndgon bindning
mellan kantdelarna.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, f&r tillverkning av
en aerosolburk i vilken ndmnda f8rsta laminerade komponent
dr en ventilkopp (50), k Enne tecknat dirav, att
tjockleken hos polymermaterialet (56) som spreds i skedet (i)
dr s&dan, att omedelbart innan pressningen i skedet (iii) &r
polymermaterialets totaltjocklek i omr&det mellan den f&rsta
kantdelens (58) metall och den andra kantdelens (60) metall
0,2 mm eller mindre.

3. Forfarande enligt nadgot av de f&regdende patentkraven,
kd&nnetecknat dirav, att endast den fdrsta kompo-
nenten (10;50) &r forsedd med nimnda polymerskikt (16:;56), s&
att i skedet (iii) tvingas den andra kantdelens (22;60) metall
genom pressning att anligga rakt mot den f&rsta kantdelens
(18;58) polymerskikt. '

4. Forfarande for tillverkning av en aerosolburk, vilken
burk omfattar en stomme (53) med en stomvulst (60) och en ven-
tilkopp (50) vilket f&6rfarande innefattar skedena:
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(1) &tminstone ventilkoppen astadkoms av férlaminerad skiva
som omfattar ett metallsubstratskikt med ett skikt av for-
format polymermembran (56) bundet pé& substratskiktets atmins-
tone hela andra sida, s& att ventilkoppen uppvisar en peri-
ferisk koppvulst (58) under vilken en del av polymerskiktet
hor, och

(2) ventilkoppen placeras vid burkens stomme sdlunda, att
koppvulsten kommer ovanpd& stomvulsten, kEnnetecknat
didrav, att

(3) vulsterna (58,60) tvingas medelst mekanisk deformation
till formen av en s&m samtidigt som polymermaterialet (56)
pressas mellan koppvulstens metall och stomvulstens metall,
varvid skedena (ii) och (iii) utfdrs utan att anvidnda nagot
annat tdtningsmedel &r det polymermaterial som anvdnts i ske-

det (i) och utan nd&gon bindning mellan sommens vulster.
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