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(57) Tiivistelmd

Keksint8 kohdistuu menetelmddn tasaisen kerrostetun tuotteen
valmistamiseksi pursottamalla sula termoplastinen pddllyste-
ainerata (12) perusaineradalle (1. Menetelmissi suoritetaan
perusaineradan (11) reunan (13) taitto ennen perusaineradan
(11) pidllystidmistd. Perusaineradan (11) padllystidmisen jal-
keen perusaineradan (11) taitettu reuna (13) taitetaan takai-

sin pddllysteainerataan (12).

(57) Sammandrag

Uppfinningen avser ett forfarande for tillverkning av
en jadmn laminerad produkt genom extrudering av en smdlt
termoplastisk beldggningsmaterialbana (12) pa en bas-
materialbana (11). Vid fsrfarandet utfdrs vikning av
basmaterialbanans (11) kant (13) fore belidggandet av

basmaterialbanan (11). Efter beliggandet av basmaterial-

banan (11) viks basmaterialbanans (11) vikta kant (13)

tillbaka till beliggningsmaterialbanan (12).
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Menetelm# tasaisen kerrostetun tuotteen valmistamiseksi
pursottamalla
Férfarande f6r framstdllning av en jimn laminerad produkt

medelst extrudering

Keksintd kohdistuu menetelmiin tasaisen kerrostetun tuotteen valmis-
tamiseksi pursottamalla sula termoplastinen pdédllysteainerata perus-

aineradalle.

Kun sula polymeeri pursotetaan kapearakoisesta suuttimesta pursotus-
pddllystystapahtuman aikana kantavalle aineradalle, syntyy polymeerin
sisdisistd voimista johtuen ns. kuroutumisilmi8, jolloin lopullisen
radalle tulevan polymeerikerroksen leveys on huomattavasti suuttimen
leveyttd kapeampi. KuroutumisilmiBstd seuraa myd8s, ettd sulan polymee-
rin reunapaksuudet ovat moninkertaiset verrattuna muun polymeeriradan
paksuuteen. Edelld mainitut kuroutumis ja reunapaksunnosilmist aihe-
uttavat lopullisessa tuoterullassa vdintymisi#, rullan reunojen pak-
sunnoksia sekd joko polymeeriradan tai muiden ratojen katkeamisia.
Tdmd haittailmid estetdidn tunnetussa pddllystys ja laminointiteknii-
kassa siten, ettd suutin, josta sula purostetaan, levitetiin niin suu-
reksi, ettd paksut polymeerireunat ulottuvat yli kantavan radan, jol-
loin on vaikeutena pi#llysteaineen puristustelaan tarttuminen.
Toisella tavalla valmistetaan tasainen kerrostuote siten, etti radas-
ta leikataan pddllyste ja perusainetta kidsittidvit reunanauhat eril-
leen heti pddllystystapahtuman jdlkeen ennen loppukelausta. My8s
ylipddllystetyt rullat on seuraavassa jatkokdsittelyssd leikattava

reunoiltaan.

Huolimatta siitd, ett# on erittdin paljon tehty ty6td, jotta sulan
polymeerin kidsittelyssd ilmenevit kuroutumis ja paksunnoshaitat eli-
minoitaisiin (esim. suutinraon muotoilut, ilmasuihkut, erilaiset me-
kaaniset veitset, koekstruusiosuuttimet, kuumat langat jne.) ei ny-
kyisilli menetelmilld voida viltt3ii reunanauhan leikkausta. Tédsti
leikkauksesta on taas seurauksena yleensd jAtteeksi menevit nauhat.
Tdllainen syntyvd jite heikentdi huomattavasti pursotuspdidllystysso-

vellutuksien taloudellisuutta, koska nauhat ovat muodostuneet useam~
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mista kerroksista, joita ei voida erottaa eikd t#ten kayttd#d uudel-

leen hyddyllisiin tarkoituksiin.

Jos alusrata on ollut kuitumaista ainetta, esim. paperia tai karton-
kia, ja radat saataisiinkin, tosin hankalasti, erilleen, jdd polymee-
rikaistaan aina kuituja, jotka estdvit sen kdytdn uudelleen esim. pur-
sotussovellutuksiin. Toisaalta kuitupitoisia kaistoja ei voida vai-
keuksitta uudelleen hajottaa esim. kuiduttimessa niiss# mukana ole-
vien polymeerien takia, vaikka menetelmdd on pyritty kehittdmddn. Jos
taas piaillystett#dvd rata on ollut jokin muovikalvo tai muu filmi,

ovat ne yleens# tarttuneet toisiinsa niin, ettd niiden erottuminen
omiksi ryhmikseen tulee taloudellisesti kannattamattomaksi. Kaistat
vieddin sen vuoksi leikkaukseen ja silpomisen jédlkeen yleensd paalu-

tusasemalta kaato- tai polttopaikalle.

Kun on kysymys laminoidun tuotteen valmistuksesta, jossa muoviradan
kummallekin puolelle puisotetaan toista muovia oleva kerros, on tun-
nettua esim. US-patenttijulkaisusta 3.448.183 sovittaa suhteellisen
mutkikkailla suutinlaitteilla reunapaksunnokset joko sisdkerrokseen tai
molempiin p#illyskerroksiin, jolloin siis irtileikattavat paksunnok-
set sisdltdvit vain yhdenlaista muovia. Irtileikatut reunat voidaan
siten kisitelld halutulla tavalla ja yhdist#d kyseisen muovin purso-

tettavaan raaka-aineeseen.

Esim. US-patenttijulkaisusta 3.737.354 on lisdksi tunnettua valmistaa
synteettisti paperia siten, ettd muovia olevan perusaineradan toisel-
le puolelle tai sen molemmin puolin pursotetaan samaa muovia oleva
kerros, jossa on epdorgaanista tdyteainetta. Téyteaine jdtetddn kui-
tenkin pois pdillyskerroksen tai —-kerrosten reunoista. Kun tuotteen
kaikkien kolmen samaa muovia ja tdyteainetta vailla olevien kerrosten
reunat leikataan irti tuotteesta, voidaan reunakaistat yhdist#i muovin

raaka-aineeseen ja kdyttdd uudestaan.

Suomalaisessa patentissa n:o 52040 on esitetty menetelmd, jonka avul-
la voidaan valmistaa halutun levyinen muovivapaa reuna. T#méd menetel-
mi perustuu ilmavirtasuihkulla tapahtuvaan reunan jddhdytykseen ja

leikkaukseen. Timin menetelmin epdkohtana on leikkausjdljen epitasai-
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suus, nauhan tarttumisongelmat ja heikko adheesio leikkausalueella.

Tunnetaan myds menetelmd, joka perustuu suutinraon supistamiseen. Tal-
16in aikaansaadaan pienempi reunapaksunnos, mutta heti sen jédlkeen

kerrostetussa tuotteessa on ohuempi kohta.

Reunapaksunnos on erittdin haitallinen varsinkin suuressa rullassa, kos-
ka reunapaksunnos rikkoo pd#llystettdvidn kerroksen. N&m# haitalliset
ilmidt ovat suurempia ﬁienillé ajonopeuksilla. Ilmiditd voidaan pie-
nentdi lisdi#m#lli ajonopeuksia, mutta suurien nopeuksien kdyttiminen

ei ole aina mahdollista.

Tekniikan tason osalta viitataan vield suomalaiseen patenttiin nio
53681, jonka mukaisessa menetelmidssd kdytetddn irtoreunoja pakkausten

muodostamiseen ja sulkemiseen.

Keksinndn piim#iridnd on aikaansaada parannus nykyisin tunnettuihin mene-
telmiin. Keksinndn yksityiskohtaisena p#dmddridnd on aikaansaada menetel-
mi, joka mahdollistaa erittdin tasaisen, halutun levyisen muovivapaan
reunan valmistamisen kerrostettuun tuotteeseen. Vield er#dnd keksinndn
piimi#irdnd on aikaansaada menetelmd, joka mahdollistaa paperin ja muovi-
jétteen talteenottamisen erillisind. Vield eriini keksinndn pididmddrédnid
on aikaansaada menetelmd, joka mahdollistaa kerrostetun tuotteen valmis-
tamisen siten, ettd tuotteen reunaalueilla ei esiinny haitallista reu-

napaksunnosta.

Keksinndn piim#irdt saavutetaan menetelmdlld, jolle on pddasiallisesti
tunnusomaista se, ettd menetelmdssd suoritetaan perusaineradan reunan
taitto ennen perusaineradan pddllyst#mistd, ja ettd perusaineradan

pddllystémisen jilkeen perusaineradan taitettu reuna taitetaan takai-

sin pdidllysteainerataan.

Keksinndn mukaisen menetelmin erdille toiselle edulliselle suoritusmuo-
dolle on pidasiallisesti tunnusomaista se, ett#d perusainerata leikataan
ennen perusaineradan p##llystimistd, minkd jdlkeen suoritetaan perusai-
neradan leikattujen reunojen taittaminen, ja ettd perusaineradan pddl-
lystdmisen jdlkeen perusaineradan taitetut reunat taitetaan takaisin

pddllysteainerataan.
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Keksinnén mukaisessa menetelmissi suoritetaan tavallinen ekstruusio-
padllystys siten, ettd alusratakalvo, -paperi tai -kartonki taite-
taan sivuun tai alle ennen pd#llystvstapahtumaa. Taittolaitteet

ovat sininsid tunnettuja pakkauskoneista. PHdllystystapahtuma tapah-
tuu taiton jdlkeen siten, ettd sulamuovi ei kosketa alusradan
reuna-alueita, jotka ovat sivuun taitettuja. Seuraavassa vaiheessa
leikkaamalla pddllystekerros pystyt#ddn keksinndn mukaisella mene-
telmdlld titen valmistamaan erittdin tasainen, halutun levyinen
muovivapaa reuna. Tdllaista reunaa voidaan helposti jatkokdsitelld
esim. liimaamalla. Tyypilliset sovellutukset ovat mm. sikkien valmis-

tus ja pakkausten sulkeminen.

Keksinndn mukaisessa menetelmdssi saadaan siis joko vapaalla reunalla
varustettu kerrostettu tuote tai kerrostettu tuote, jossa ei ole hai-
tallista reunapaksunnosta. Keksinndn mukainen menetelmd tarjoaa myds

sen merkittdvin edun, ettd paperi ja muovijite saadaan talteen erilli-

sind, kun molemmat radat leikataan taittokohtaa pitkin.

Keksint8i selitetdidn yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisen piirustuk-
sen kuvioissa esitettyihin keksinndn erdisiin edullisiin suoritusmuotoi-

hin, joihin keksintdi ei kuitenkaan ole tarkoitus yksinomaan rajoittaa.

Kuviot la-le esittidvit keksinndn mukaisen menetelmdn erdin edullisen

suoritusmuodon menetelmdvaiheita kaaviomaisesti.

Kuviot 2a-2c¢ esittivit keksinnon mukaisen menetelmidn erddn toisen edul-

lisen suoritusmuodon menetelmivaiheita kaaviomaisesti.

Kuviot 3a-3c esittivit kuvioissa la-lc esitetyn menetelmin sovellu-

tusmuotoa kartonkirataan sovellettuna.

Kuvioiden la-lc mukaisessa suoritusmuodossa alusradan 11 reuna 13 tai-
tetaan ennen perusaineradan p&ddllystdmistd, kuten kuviossa la on esi-
tetty. Tdmin jdlkeen suoritetaan perusaineradan 11 piddllystdminen pdil-
lysteaineradalla 12 seki p#dllysteaineradan 12 reunan 14 leikkaus
leikkausviivaa 15 pitkin, kuten kuviossa 1lb on esitetty. Lopuksi suo-

ritetaan perusaineradan 11 taitetun reunan 13 takaisintaitto, jolloin
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aikaansaadaan kuviossa lc esitetty kerrostettu tuote, jossa on

muovivapaa reuna 13.

Kuvioiden 1d ja le mukaisessa suoritusmuodossa leikataan sekd pddl-
lysteainerata 12 ja perusainerata 11 leikkauslinjaa 15' pitkin, toi-
sin sanoen kerrostetun tuotteen taittokohtaa pitkin, jolloin saa-
daan kerrostettu tuote 11,12, jossa on tasainen kerrosreuna. T&l1l8in
saadaan leikatut reunat 14 ja 13 erillisini talteen uudelleen kdyt-

t84 varten, kuten kuviosta le kdy ilmi.

Kuvioiden 2a-2c mukaisessa suoritusmuodossa perusainerata 21 leikataan
ennen pidllystimistd esim. olennaisesti keskiviivaa 24 pitkin sekd suo-
ritetaan perusaineradan leikattujen reunojen 23 sivulle taitto, kuten
kuviossa 2a on esitetty. Tdmin jilkeen perusainerata 21 pddllystetdidn
piddllysteaineradalla 22, kuten kuviossa 2b on esitetty. Lopuksi perus-
aineradan 21 sivulle taitetut reunat 23 taivutetaan takaisin, kuten
kuviossa 2c on esitetty. Tarvittaessa suoritetaan mahdollinen leik-
kaus kuviossa 2c esitettyid leikkauslinjaa 25 pitkin, jolloin saadaan
kerrostettu tuote, jonka reunoissa ei ole haitallista reunapaksunnos-—

ta.

Kuvioiden 3a-3c mukaisessa suoritusmuodossa alusratana 31 on kar-
tonkirata, joka on paksumpi kuin kuvioissa la-lc esitetty paperirata.
Kartonkiradan 31 reuna 33 taivutetaan sivuun eik# alle. Muutoin t#md
suoritusmuoto on sama kuin kuvioissa la-lc esitetty suoritusmuoto ja
sisiltdd piillysteaineradan 32 reunan 34 leikkauksen leikkauslinjaa 35
pitkin sekd perusaineradan 31 sivuun taitetun reunan 33 takaisin-
taiton, jolloin saadaan kuviossa 3c esitetty kerrostettu tuote, jossa

on muovivapaa reuna 33.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd tasaisen kerrostetun tuotteen valmistamiseksi pursotta-
malla sula termoplastinen pddllysteainerata (12,32) perusaineradalle
(11,31), tunnettu siiti, etti menetelmissd suoritetaan
perusaineradan (11,31) reunan (13,33) taitto ennen perusaineradan
(11,31) p#dllystdmistd, ja ettd perusaineradan (11,31) pH##llysti-
misen jdlkeen perusaineradan (11,31) taitettu reuna (13,33) taite-
taan takaisin pddllysteainerataan (12,32),.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u siiti,
ettd pddllysteaineradan (12,32) reuna (14,34) leikataan leikkaus-
linjaa (15,35) pitkin ennen perusaineradan (11,31) taitetun reunan
(13,33) takaisintaittamista.

3. Menetelhé tasaisen kerrostetun tuotteen valmistamiseksi pursotta-
malla sula termoplastinen pdillysteainerata (12) perusaineradalle
(11), tunnettu siiti, etti menetelmdssi suoritetaan perus-
aineradan (11) reunan (13) taitto ennen perusaineradan (11) piillys-
tdmistd, ja ettd perusaineradan (11) pdillystdmisen jdlkeen seki
pddllysteainerata (12) etti perusainerata (11) leikataan perusaine-
radan (11) taitetun reunan (13) taittokohdassa sijaitsevaa leikkaus-
linjaa (15!) pitkin.

4. Menetelmd tasaisen kerrostetun tuotteen valmistamiseksi pursotta-
malla sula termoplastinen piddllysteainerata (12) perusaineradalle (11),
tunmnet tu siitd, ettd perusainerata (21) leikataan ennen perus-
aineradan (21) p&didllystamistd, minkid j&lkeen suoritetaan perusainera-
dan (21) leikattujen reunojen (23) taittaminen, ja etti perusaineradan
(21) p#dllystémisen jdlkeen perusaineradan (21) taitetut reunat (23)
taitetaan takaisin pddllysteainerataan (22).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmi, t unne t t u siiti,
ettd pddllysteainerata (22) leikataan ennen perusaineradan (21) tai-

tettujen reunojen (23) takaisintaittamista.
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Patentkrav

1. F8rfarande f8r tillverkning av en j4mn laminerad produkt genom
extrudering av en smilt termoplastisk belidggningsmaterialbana (12,32)
pt en basmaterialbana (11,31), kdnnetec knat d&rav, att
vid férfarandet utf8rs vikning av basmaterialbanans (11,31) kant
(13,33) fore beldggandet av basmaterialbanan (11,31) och att efter
beldggandet av basmaterialbanan (11,31) viks basmaterialbanans (11,31)
vikta kant (13,33) tillbaka till belidggningsmaterialbanan (12,32).

2. Férfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat dirav,
att beliggningsmaterialbanans (12,32) kant (14,34) skdrs ldngs en skdr-
linje (15,35) fdre basmaterialbanans (11,31) vikta kant (13,33) viks
tillbaka.

3. F8rfarande f8r tillverkning av em jdmn laminerad produkt genom
extrudering av en smilt termoplastisk belidggningsmaterialbana (12) pt
en basmaterialbana (11), kd&nnetecknat dirav, att vid fér-
farandet utfdrs vikning av basmaterialbanans (11) kant (13) fdre be-
ldggandet av basmaterialbanan (11) och att efter beliggandet av bas-
materialbanan (11) skdrs b+de beliggningsmaterialbanan (12) och bas-
materialbanan (11) ldngs en skidrlinje (15!) som ligger vid vikstdllet
£8r basmaterialbanans (11) vikta kant (13).

4. Fdérfarande f6r tillverkning av en j4dmn laminerad produkt genom
extrudering av en smilt termoplastisk beldggningsmaterialbanan (12) pt

en basmaterialbana (11), k dnnetec knat dirav, att basma-

terialbanan (21) skirs fdre beldggandet av basmaterialbanan (21), varefter

utf8rs vikning av basmaterialbanans (21) skurna kanter (23) och att
efter beliggandet av basmaterialbanan (21) viks basmaterialbanans (21)

vikta kanter (23) tillbaka till beliggningsmaterialbanan (22).
5. F8rfarandet enligt patentkravet 4, kdiannetecknat dédrav,

att belidggningsmaterialbanan (22) skidrs f8re basmaterialbanans (21)
vikta kanter (23) viks tillbaka.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
819 606 (B 29 d).
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