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(54) Kuorittavalla tiivisteelld varustettu pullonsuljin -
Flaskfdrslutning f8rsedd med avskalbar tdtning

Tamin keksinndn kohteena on pullonsuljin, joka on varustettu kuorit-
tavalla tiivisteelli. Erikoisesti keksintd koskee sellaista pullon-
suljinta, joka k&sittdd kuoren, jossa on tiiviste sidottuna kuoreen
useiden piillystekerrosten vdlitykselld, joista pddllystekerroksista
kahden vilillid on irrotettava vidlipinta ja tiivisteessd on kuorinnan-
aloitusosa, irrotettavan vdlipinnan sen alueen , joka vastaa tiivis-
teen kuorinnanaloitusosaa tai on lidhinnid sitd, irrotuslujuuden olles-
sa pienempi kuin irrotettavan vdlipinnan muiden alueitten irrotus-

lujuus.

Pullonsulkimia, jotka k#sittdvit kuoren ja siihen siind midrin
sidotun vuorauksen, ettd vuoraus voidaan kuoria irti, on t&han
mennessi kdytetty pullotettujen ruokien ja juomien palkkiomyyn-—

nissa.

Sulkuvidlineini kuten kruunutulppina ja muina pullonsulkimina on
laajalti kdytetty tuotteita, jotka on valmistettu paddllystamdlla
pintaasuojaavalla maaliaineella metallilevy, muovaamalla padllys-
tetty metallilevy kruunutulpan, kannen tai sentapaisen kuoreksi
ja sitomalla tiiviste muovatun valmisteen sisdpintaan. Pullotet-

tujen juomien ja sentapaisen palkkiomyynnissd on otettu
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kdyttddn jdrjestelmd, jossa palkinto tai palkkio annetaan, jos
vihittidiskauppiaalle on toimitettu ennalta mddrdtty lukumddrad
tiivisteitd tai voittomerkilld varustettu tiiviste, tahi kruunu-
tulpan kannen kuori, jonka sisdpintaan on painettu palkintomer-
kit. THllaiseen palkkiomyyntiin kdytettdvien kruunutulppien ja
kansien valmistukselta vaaditaan ensi sijassa sitd, ettd tii-
visteet ovat helposti kuorittavissa irti kruunutulppien tai kan-
sien kuorista. Kuitenkin vaaditaan my8s, ettd tiivisteet on si-
dottu kruunutulppien tai kansien kuoriin siksi lujasti, etteivdt
ne irtaannu tulppia tai kansia valmistettaessa, niitd kuljetet-
taessa tai pulloihin kiinnitettHdess&d, ja ettd kruunutulppien tai
kansien kuoret ovat riittdvdn korroosionkestdvid yleensd varsin
sybvyttdvin ominaisuuden omaavien juomien suhteen ja kestdvat
sellaista k&dsittelyd kuin poimutusta ja valssausta. Hygienian
kannalta ei ole sallittua suorittaa painatusta tiivisteen siihen
pintaan, joka joutuu suoraan kosketukseen sisdltdnd olevan juoman
kanssa. Yleensid itse tiiviste viedddn kruunutulpan tai kannen
kuoren sisiin tilassa, jossa silld on tietty valuvuus. Niinpd
on suotavaa, ettd kun tiiviste kuoritaan irti, kruunutulpan tai
kannen sisdpintaan muodostettu painovdrikerros siirtyy tarttuen

tiivisteeseen tai jdd kuoreen sellaisenaan.

Palkkiomyyntid varten on ehdotettu kdyttdon kruunutulppaa, joka

kdsittdd kuoren ja siihen kahden pddllysteen irrotettavalla vali-
pinnalla sidotun vuorauksen. Kaikissa tdmidntyyppisissd tavanmu-
kaisissa kruunutulpissa kuori ja vuoraus on sidottu toisiinsa huo-
mattavan lujasti, jotta estetddn vuorauksen putoaminen niiden t&-
ridhtelyjen johdosta, jotka esiintyvdt kuljetuksen ja pulloon kiin-
nityksen aikana, sekd vdltetddn riittdmdtédn tiivistys. Niinpd

kuorinnan suorittamiseksi ndiden kahden péddllysteen vdlipinnasta
on tarpeen rikkoa toinen p&&llyste, ja koska huomattavan suuri

voima tarvitaan pddllysteen rikkomiseen, on usein vaikea suorittaa
kuorinta silld tavalla, ettd toinen p&d&dllyste tarttuu tdysin kiin-
ni tiivisteeseen, ts. ettd palkintomerkin k&sittdvd painovariker-

ros siirtyy kokonaan kuoritun tiivisteen puolelle.

Sen vuoksi tdmin keksinndn ensisijaisena tarkoituksena on aikaan=

saada pullonsuljin, jossa tiiviste on sidottu astiansulkimen
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kuoreen kahden pd&dllysteen sellaisen irrotettavan vilipinnan
avulla, jossa irrotettavan vdlipinnan muodostavan toisen piidllys-
teen irtirepeytyminen tapahtuu helposti tiivisteen kuorinnan-
aloitusosassa, ja palkintomerkit kdsittdvid painovarikerros voi
siirtyd kokonaisena tiivisteen puolelle yhdessi painovdrikerros-

ta peittdvdn pddllystekerroksen kanssa.

Keksinndn toisena tarkoituksena on aikaansaada tiivisteelli va-

rustettu pullonsuljin, jossa tiivisteen satunnainen irrottuminen
pullonsulkimen kuoresta on estetty, mutta irrotusta haluttaessa
tiiviste voidaan helposti kuoria irti kuoresta sormilla erikois-

tydkalua kdyttimidtti.

Téamén keksinndn mukaan aikaansaadaan kuorittavalla tiivisteells
varustettu pullonsuljin, joka tunnetaan p&dasiallisesti siitd, ettd
irrotettava vdlipinta on muodostettu ensimmiisen pddllystekerroksen
ja toisen p&dllystekerroksen viliin, ensimmiisen pddllystekerroksen
koostuessa pienemmdn irrotuslujuuden omaavalla alueella modifioi-
mattomasta hiilivetyhartsista tai luonnonhartsista, joilla hartseilla
on alle 180°C:n oleva pehmenemispiste, tai happomodifioidusta hiili-
vetyhartsista tai seoksesta, joka sisiltii modifioimattoman hiili-
vetyhartsin tai joko happomodifioidun olefiinihartsin tai hapetetun
polyeteenin, ja muilla alueilla happomodifioidusta hiilivetyhart-
sista tai seoksesta, joka sisdltii modifioimattoman hiilivetyhartsin
ja joko happomodifioidun olefiinihartsin tai hapetetun polyeteenin,
mainitun hartsin ja seoksen happoluvun ollessa vililli 0,17 ja 20
silld edellytykselld, ettd pienemmin irrotuslujuuden omaavan alueen
sisdltdessd happomodifioidun hiilivetyhartsin muut alueet sisilti-
vdt happomodifioidun hiilivetyhartsin, jolla on korkeampi happo-
luku ja pienemmin irrotuslujuuden omaavan alueen sisdltidessi
mainittua seosta ja muut alueet sis&dltivit mainittua seosta, jossa on
enemmdn happomodifioitua olefiinihartsia tai hapetettua polyeteenii
kuin mainitussa seoksessa, toisen pddllystekerroksen sisdltiessi
epoksihartsia ja ollessa kosketuksessa ensimmiisen pddllystekerrok-

sen kanssa.

Kuvio 1 on poikkileikkaus keksinn®n mukaisen pullonsulkimen erdin
sovellutusmuodon p#iosasta.

Kuvio 2 on poikkileikkaus keksinndn mukaisen pullonsulkimen erdin

toisen sovellutusmuodon p&ddosasta.
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Kuvio 3 esittdd kaaviomaisesti tiivisteen kuorimisen edistymis-
td kuvion 1 mukaisessa pullonsulkimessa.

Kuvio 4 on tasokuva kuvion 1 mukaisesta pullonsulkimesta.

Kuvio 5 on leikkauskuva esittden pddllystekerrosten jdrjestelyd
edelleen eridssi muussa keksinndn mukaisen pullonsulki-
men sovellutusmuodossa.

Kuvio 6 esittdi tiivisteen kuorimisen edistymistd@ kuvion 5 mukai-

sessa pullonsulkimessa.

Keksint®i selostetaan seuraavassa yksityiskohtaisesti viitaten

oheisiin piirustuksiin.

Kuviossa 1, joka esittdd keksinn®dn mukaisen pullonsulkimen raken-
netta poikkileikkauksena, tunnettua suojamaaliainetta oleva ker-
ros 2 on muodostettu ainakin metallialustan 1 sisdpintaan. Me-
tallialustana on tinattu terdslevy, tinaamaton terdslevy (kromi-
hapolla elektrolyyttisesti kdsitelty terdslevy) tai alumiinile-
vy, jos niin halutaan. P&ddllystetyn metallilevyn sille pinnalle,
johon vuoraus sijoitetaan, on muodostettu paikallisesti ensimmdi-
set pdillystekerrokset 3a ja 3b, joiden koko ja muoto on olennai-
sesti sama kuin vuorauksen ja jotka muodostavat irrotettavan védli-

pinnan.

Niiden ensimmdisten piddllystekerrosten 3a ja 3b koko pinnan padl-
le on asetettu toinen pdillystekerros 4, joka muodostaa irrotet-
tavan vdlipinnan ensimmdisten pddllystekerrosten 3a ja 3b kanssa.
Palkintomerkin tai sentapaisen kisittdvd painovdrikerros 5 on
muodostettu toisen pddllystekerroksen 4 pddlle ensimmdisid padl-
lystekerroksia 3a ja 3b vastaaville alueille ja tarttuva pddllys-

tekerros 6 on muodostettu painovdrikerroksen 5 pddlle.

T4dmd pddllystetty metallilevy muovataan tunnetulla meisto- tai
vetomuovausmenetelmdlld pullonsulkimenkuoreksi, jossa on esimer=
kiksi pySred tasainen yldlevy ja poimutettu reunus. Tdtd ei ole
kuvattu piirustuksessa.

Synteettistd hartsia oleva tiiviste 9 on sijoitettu pullonsulki-
menkuoren ylidlevyosaan 7 ja sidottu kuoreen tarttuvan pddllyste-

kerroksen 6 avulla. Tiivisteessd 9 voi olla paksu kehdosa 10,
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joka sopii tiivistd@md&dn sulkimen pullon suuosaan (ei

esitetty piirustuksessa).

Kuten kuviosta 4 ndkyy, tiivisteen 9 keskiosa 13 on varustettu
kuorintaliuskalla 12, jota rajoittaa tdysin aukileikattu tai re-
peytyvdksi heikennetty uurre 11 ja joka on yhdistetty tiivisteen
paksuun kehdosaan 10. Tdssd selityksessd ja oheisissa patentti-
vaatimuksissa maininnalla "tdysin aukileikattu uurre" tarkoite-
taan uurretta, joka on puhkaistu kokonaan tarttuvaan p&ddllyste-
kerrokseen 6 saakka liuskan 12 erottamiseksi keskiosasta 13, ja
maininnalla "heikennetty uurre" tarkoitetaan uurretta, joka lo-
veamalla tai rei'ittdm&dlld on tehty sellaiseksi, ettd liuska 12

voidaan helposti erottaa pitkin tdtd uurretta.

Kuorintaliuskan 12 muoto ei ole erikoisen olennainen, kunhan se
voidaan irrottaa kapeammalta alueelta kuin tiivisteen keskiosa

ja kunhan sen koko on riittdvd, jotta siihen voidaan tarttua
sormilla tiivisteen kokonaan kuorimiseksi. Toisin sanoen kuorin-
taliuskaa 12 muusta tiivisteestd erottava uurre voi olla V-muotoa,
U—muotoa,:]—muotoa, S-muotoa, Z-muotoa tai mitd muuta muotoa ta-

hansa.

Keksinn6n mukaisessa pullonsulkimessa, liuskan 12 irrotuksen
aloituksén suorittamiseksi tehokkaasti ja tasaisesti on edullis-
ta, ettd liuskan 12 yldosa on varustettu siitd kohtisuoraan ul-
konevalla nupilla 14. Erikoisesti, jos tdtd nuppia 14 tySnne-
tddn liuskan 12 irrotussuuntaan (kuviossa 4 nuolella osoitettu
suunta) sormenpdilld tai kynsilld, kuoriminen pitkin myShemmin
selostettavaa sitovaa vdlipintaa voi edetd hyvin tasaisesti, kos-
ka nuppi 14 toimii erddnlaisena vipuna. Nupin 14 muoto ei ole
erityisen olennainen, ja se voi olla esimerkiksi pylvdidn, puoli-
py®redn patsaan tai nelikulmaisen patsaan muotoinen. Valamisen
helppouden (irtautuvuuden) kannalta on edullista, ettd nuppi 14

on katkaistun kartion muotoinen.

Liuskan 12 kuorinnan suorittamiseksi tehokkaasti sen repeytymdt-
td, erotusuurteen 11 sisdpuolelle voidaan muodostaa suhteellisen

paksu vahvike 15, joka ulottuu paksuun keh3osaan 10 saakka-
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Piirustuksissa esitetyssd sovellutusmuodossa mainittu nuppi 14
toimii samalla vahvikkeena. Kun erotusuurteena on ylla mainit-
tu heikennetty uurre, on suotavaa, ettd tiivisteen repeytyminen
liuskaa 14 kuorittaessa tapahtuu vain pitkin heikennettyd uur-
retta eiki liuskan muusta osasta. T&mdn ominaisuuden aikaansaa-
miseksi suhteellisen paksu vahvike 15 voi olla muodostettu pitkin
heikennettyd uurretta sen sisdpuolelle. Lisdksi toinen paksu
vahvike 16 voi olla muodostettu pitkin heikennettyd uurretta sen
ulkopuolelle, niin ettd vahvike 16 toimii yhdessd sisemmdn vah-
vikkeen 15 kanssa, niiden suojatessa heikennettyd uurretta sa-
tunnaiselta repeytymiseltd ja varmistaessa repeytymisen tapahtu-

misen pitkin heikennetty&d uurretta kuorintaa suoritettaessa.

Timin keksinndn erds tdrked tunnusomainen piirre on se, ettd kuo-
rinnanaloitusosa, ts. liuskan 12 yldosa on muodostettu tiivisteen
9 psdlle ja useita pddllysteitd on valmistettu siten, ettd irrot-
tuva vadlipinta, jonka irrotuslujuus on pienempi kuin tiivisteen

9 ja ylimm&n p&d&dllystekerroksen 6 védlinen irrotuslujuus, muodos-
tuu piillystekerrosten 3 ja 4 vdliin ja tdmin vdlipinnan sen
alueen 3a, joka vastaa tiivisteen 9 kuorinnanaloitusosaa tai on
14hinni sitd, irrotuslujuus on pienempi kuin vdlipinnan muun osan
3b irrotuslujuus. Kun tédllainen yhtieensidottu rakenne on valmis-
tettu, tiivistettd 9 kuorittaessa, kuten kuviossa 3 on osoitettuy,
irrotus aikaansaadaan helposti p#illystekerrosten 3a ja 4 vdliltd
taivuttamalla alas nuppia 14, ja jos nupista 14 sen jédlkeen ve-
detddn, paillystekerrokset 6 ja 4 ja heikennetty uurre 14 repey-
tyvdt vaivatta pddllystekerroksen 3a ja tiivisteen 9 vdlilta.
Kuorinta tapahtuu lopuksi pddllystekerroksen 4 ja padllysteker-
roksen 3b vdliltd. Niin ollen piddllystekerrokset 6 ja 4 kuori-
taan tdysin tarttuneina tiivisteeseen 9, ja sen vuoksi pddllyste-
kerrosten 6 ja 4 vidlissd sijaitseva painovdrikerros 5 siirtyy

tiivisteeseen 9 ehyend, ts. ilman vaurioita.

Siinid tapauksessa, ettd lujasti sidottu alue 3b on pelkdstddn
muodostettu ensimmiisen pddllystekerroksen 3 ja toisen padllys-
tekerroksen 4 viliin, tulee vaikeaksi aikaansaada pdédllysteker-
rosten 6 ja 4 irrottuminen ainoastaan tiivisteen 9 kuorinnanaloi-
tusosan kohdalla, ja nididen péddllystekerrosten irrottuminen ta-
pahtuu satunnaisesti eri kohdissa tiivisteen 9 kuorinnan edis-
tyessd. T&std johtuu, etta on erittidin vaikeaa siirtdd paino-

virikerros kokonaisena tiivisteeseen 9.
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Siind tapauksessa, ettid pelkistidin sitomaton tai heikosti sidottu
alue 3a on sijoitettu pd&dllystekerrosten 3 ja 4 vdliin muodostaen
irrotettavan vdlipinnan, tiiviste voi helposti erottua pullon-
sulkimen kuoresta puristusvaluvaiheessa tai sidontavaiheessa

tai pullonsuljinta k&dsiteltdessi.

Lisdksi erilaisia etuja voidaan saavuttaa sen tunnusomaisen piir-
teen kautta, ettd irrotuslujuus tiivisteen 9 ja ylimm&n p&dllys-
tekerroksen 6 vdlilld on suurempi kuin irrotuslujuus pddllyste-
kerrosten 3a sekd 3b ja pdidllystekerroksen 4 vilillid. Esimerkiksi
palkintomerkin painatusaluetta voidaan huomattavasti laajentaa,

ja painovdrikerroksen siirtyminen kokonaan tiivisteeseen 9 kuorinnan
aikana on varmistettu. Lisdksi haitallisen pdlynmuodostuksen esiin-
tyminen uudelleenkiinnitetyssd pullonsulkimessa tiivisteen kuorimisen

jdlkeen voidaan tehokkaasti estdi.

Tdssd keksinnOssd pddllystekerrosten vilistd irrottuvuutta voidaan
hyvin helposti sddtdd k&dyttdmdlls yhdistelm&nid hiilivetyhartsi-

maaliainetta ja epoksihartsimaaliainetta.

Tdssd keksinnOssd kdytetddn pdidllystekerrosten irrottuvuuden ja paina-
tuksen helppouden huomioon ottaen osittaisen pdillystekerroksen 3a
muodostavana hartsina modifioimatonta hiilivetyhartsia tai luonnosta
perdisin olevaa hartsia, jonka pehmenemispiste on alempi kuin 1800C,
erikoisesti alempi kuin 1200C, mitattuna rengas- ja kuulamenetelmil-
14 keksinndn erddssd suoritusmuodossa. T&llaisena hiilivetyhartsina
tai luonnosta perdisin olevana hartsina voidaan mainita petroli-
hartsi, kumaroni-indeenihartsi, terpeenihartsi, kolofoni, kolofoni-

esteri ja kolofonimodifioitu hartsi, jotka ovat erikoisen sopivia.

Petrolihartseina tunnetaan tuotteita, jotka on saatu lampSpolyme-
roimalla katalyytin ldsndollessa petrolityyppistd tyydyttymdtonti
hiilivetyd kuten syklopentadieenii tai 5 ... 11 hiiliatomia sisdl-
tdvdd korkeampaa olefiinihiilivetyd. Keksinndssd voidaan kdyttdi
mitd tahansa ndistd tunnetuista petrolihartseista pidllystekerroksen
3a muodostamiseen. Kumaroni-indeenihartseina tunnetaan

hartseja, joilla on suhteellisen alhainen polymerointiaste,

ja jotka on saatu polymeroimalla piddasiallisesti kumaronista

ja indeenistd koostuvaa tervajaetta (kiehumispiste yleensi v&lillji
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160 ... 1800C) katalyytin ldsndollessa tai kuumentaen. Mitd
tahansa niistd tunnetuista hartseista voidaan kdyttdd t&dssd kek-
sinndssi. Terpeenihartsina voidaan kdyttdd terpeenityyppisten
hiilivetyjen synteettisi# tai luonnosta perdisin olevia polymeere-
j&, erikoisesti hartseja, jotka on saatu polymeroimalla terpeeni-
5ljy~- tai nopineenijaetta katalyytin l&sndollessa. Sitd paitsi
voidaan k&dyttidi raakakolofoneja kuten kumikolofonia ja puukolo-
fonia sekid kolofoniestereitd, jotka on saatu esterdimdlld abietiini-
happoa kolofonissa, kuten kolofonin glyseroliesterid (esterikumia),
dietyleeniglykoliabietaattia, etyleeniglykoli-2-hydroksiabietaattia,
kolofonin monoetyleeniglykoliesterid ja kolofonin pentaerytritoli-
esterii. Nimi kolofonit voidaan modifioida tunnetulla kuumassa

kovettuvalla hartsilla tai sentapaisella.

Tissi keksinndssd on erittdin tidrkedd, ettd (i) happomodifioitua
hiilivetyhartsia tai (ii) joka sisdltdd hiilivetyhartsia ja joko
happomodifioidun olefiinihartsin tai hapetetun polyeteenin, joilla
molemmilla (i) ja (ii) on happoluku, joka on v&lilla 0,1 ... 20,
erikoisesti v&1il1l14 1,0 ... 10, kdytetddn paikallisen pddllyste-

kerroksen 3b muodostamiseen.

Keksinn®ssi happomodifioituna hiilivetyhartsina kdytetddn sopivim-
min sellaista happomodifioitua hiilivetyhartsia, joka on saatu
antamalla hiilivetyhartsin reagoida tyydyttymdttomdn karboksyyli-
hapon tai sen anhydridin kanssa, sekd osittain esterdityd hiilivety-
hartsia, joka on saatu antamalla edelld valmistetun happomodifioidun

hiilivetyhartsin reagoida alkoholin kanssa.

Etyleenisesti tyydyttymdttdm&nd karboksyylihappona tai sen anhyd-
ridind saatettavaksi reagoimaan hiilivetyhartsin kanssa voidaan
mainita esimerkiksi sellaiset happomonomeerit kuten akryylihappo,
metakryylihappo, maleiinihappo, monometyylimaleaatti, fumaari=-

happo, monoetyylifumaraatti, krotonhappo, itakonihappo, sitrakoni-
happo ja 5-norborneeni-2,3-dikarboksyylihappo, sekd happoanhydridi-
monomeerit kuten maleiinihapon, sitrakonihapon, itakonihapon,
5-norborneeni-2,3-dikarboksyylihapon ja tetrahydroftaalihapon anhydridit.
Niitd monomeereja voidaan kdyttdd joko yksinddn tai kahden tai
useamman niiden seoksena. Edelleen happomonomeereind voidaan kdyttdd
tyydyttymdttdmid rasvahappoja kuten 6ljyhappoa, linolihappoa,
linoleenihappoa sekid rasvahappoja, jotka ovat perdisin kuivuvista

8ljyistd kuten puuvillansiemensljystd, pellavancljystd, safloridljystd, soijadlijystéd,
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dehydratoidusta risiinidljystd ja mantydljystd. Nditd happo-
tai happoanhydridimonomeerejd voidaan kdyttdd yhdessd muiden
monomeerien kuten seuraavien kanssa: etyyliakrylaatti, metyyli-
metakrylaatti, 2-etyyliheksyyliakrylaatti, monoetyylimaleaatti,
dietyylimaleaatti, vinyyliasetaatti, vinyylipropionaatti, ak-
ryyliamidi, metakryyliamidi, maleiinihapon imidi, akroleiini,
metakroleiini, vinyylimetyyliketoni, vinyylibutyyliketoni, ak-
rylonitriili, metakrylonitriili, propyyli~y-hydroksimetakry-
laatti, etyyli-g-hydroksiakrvlaatti, vinyylimetyylieetteri, vi-
nyylietyylieetteri, allyylietyylieetteri, glysidyyliakrylaatti,
glysidyylimetakrylaatti ja glysidyylivinyylieetteri.

Kdytettdvd hapon tai happoanhydridin m&d&@rd valitaan sellaiseksi,
ettd modifioidulle hiilivetyhartsille voidaan aikaansaada edelld

mainitulla alueella oleva happoluku.

Hiilivetyhartsi voidaan saattaa reagoimaan monomeerin kanssa,
kuten edelld on mainittu, sulassa faasissa, liuosfaasissa, he-
terogeenisessa kiintedaine-kaasu-faasissa tai kiintedaine-neste-
faasissa. Liitdntdreaktio reaktanttien kesken voidaan saattaa
alkuun kuumentamalla, ja sulassa faasissa reaktio voi edetd riit-
tdvdn tasaisesti ilman katalyyttid. Tietystikin voidaan kdyttdd
radikaalista aloiteainetta tai muuta radikaalista aloituskeinoa.
Tunnettua aloiteainetta, esimerkiksi orgaanista peroksidia kuten
dikumyyliperoksidia, t-butyylihydroperoksidia, dibentsoyyliperok-
sidia tai dilauroyyliperoksia, tahi atsonitriilid kuten atsoiso-
butyronitriili8d tai atso-bis-isopropionitriilid, kdytetddn kata-
lyyttisessd mddrdssd. Radikaalisina aloituskeinoina voidaan mai-
nita esimerkiksi sdteilytys ionoivilla sdteilld kuten rdntgen-
sdteilld, y-sdteilld, elektronisdteilld tai ultraviolettisdteil-
la tahi ultraviolettisdteilld yhdessd herkistimen kanssa, sekd
mekaaniset radikaaliset aloituskeinot kuten plastisointi (masti-

sointi) ja ultraddnivdrdhtely.

Homogeenisessa liuosfaasissa tapahtuvassa reaktiossa hiilivety-
hartsi, monomeeri ja aloiteaine liuotetaan aromaattiseen liuot-
timeen kuten tolueeniin, ksyleeniin tai tetraliiniin, liitdnti

suoritetaan ja saatu modifioitu hiilivetyhartsi otetaan talteen

saostumana. Heterogeenisessa faasissa tapahtuvassa reaktiossa
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hiilivetyhartsijauhe saatetaan kosketukseen monomeerin tai mono-
meerin laimennuksen kanssa ionoivan sdteilytyksen alaisena lii-
tdnndn aikaansaamiseksi. Homogeenisessa sulassa faasissa suori-
tettavassa reaktiossa hiilivetyhartsin, monomeerin ja, Jos niin
halutaan, aloiteaineen seos sulatetaan ja plastisoidaan sekoitus-
astiassa, suulakepuristus- tai plastisointilaitteecssa modifioi-
dun hiilivetyhartsin muodostamiseksi. Kussakin tapauksessa saa-
tu modifioitu hiilivetyhartsi voidaan saattaa pesun, uuttamisen
tai muun jdlkikdsittelyn alaiseksi polymeroitumattoman monomee-
rin, muodostuneen homopolymeerin ja jdljelle jddneen aloiteai-

neen poistamiseksi siitd.

Osittain esterdityd hiilivetyhartsia, joka on saatu antamalla
edelld valmistetun happomodifioidun hiilivetyhartsin osittain
reagoida alkoholin kanssa, voidaan my&s kdyttdd tdssd keksinnbs-
sd. Alkoholina voidaan kdyttdd esimerkiksi yksiarvoisia alkoho-
leja kuten metanolia, etanolia ja propanolia, sekd moniarvoisia
alkoholeja, kuten etyleeniglykolia, propyleeniglykolia ja glyse~
rolia. Reaktio voidaan suorittaa tunnetuissa esterdintiolosuh-

teissa.

Toisena esimerkkind happomodifioidusta hiilivedystd voidaan mai-
nita tuote, joka on saatu hapettamalla hiilivetyhartsi hapella
tai happipitoisella kaasulla kuten ilmalla. Hapetus voidaan suo-

rittaa puhaltamalla mainittua kaasua hiilivetyhartsin liuokseen.

Ndin saatua happomodifioitua tai osittain modifioitua hiilivety-
hartsia voidaan kdyttdd pddllystekerroksen 3b muodostamiseen
seoksena modifioimattoman hiilivetyhartsin kanssa, kunhan saa-

dun seoksen happoluku on keksinnOssd mddritellylld alueella.

Niinpd keksinn®dn eridin sovellutusmuodon mukaan ensimmdisen pddl-
lystekerroksen muodostamiseen voidaan k&dyttdd seosta, joka sisdl-
tdd happomodifioitua olefiinihartsia ja modifioimatonta hiili-
vetyhartsia sellaisessa suhteessa, ettd seoksen happoluku tulee

olemaan ylld mainitulla alueella.
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Modifioituna olefiinihartsina voidaan kdyttdd modifioituja hart-
seja, jotka on saatu saattamalla olefiinihartsi, kuten suuren
tiheyden omaava polyeteeni tai isotaktinen polypropeeni, liit&n-
tdreaktion alaiseksi happo- tai happoanhydridimonomeerin kanssa,
kuten edelld on mainittu. Y113 mainitut olefiinihartsit ovat
sopivimpia olefiinihartsil&ht&aineina, mutta haluttaessa voidaan
kdyttdd keskinkertaisen tai pienen tiheyden omaavaa polyeteenia
ja kiteisti etyleeni-propyleeni-kopolymeerii. Liitdntdreaktio-
olosuhteet ovat samat kuin edelli on selostettu happomodifioidun
hiilivetyhartsin valmistuksen yhteydessd. Niinpi nditi olosuh-

teita ei ole erikseen selostettu.

¥Y1lld mainitussa sovellutusmuodossa voidaan hapolla tai happoan-
hydridillsd modifioidun olefiinihartsin sijasta kdyttdi hapetettua
polyeteenid, joka on saatu hapettamalla polyeteenii sulassa tai
livostilassa molekyyliselld hapella.

Happomodifioitu olefiinihartsi tai hapetettu polyeteeni (B) se-
koitetaan sopivimmin hiilivetyhartsin tai luonnosta perdisin ole-
van hartsin (A) kanssa, painosuhteen (A)/(B) ollessa valills
99,5/0,5 ... 40/60, erikoisesti vililli 98/2 ... 50/50.

Tédssd keksinn®ssi ylld mainittua happomodifioitua hiilivetyhartsia

(i) tai seosta (ii), joka sisaltii happemodifioitua hiilivetyhartsia
tai hapetettua polyeteenii voidaan kdyttdd yksindin pddllystekerroksen
3b muodostamiseen. Jos niin kuitenkin halutaan, happomodifioitua
hiilivetyhartsia (i) tai seosta (ii) voidaan k3yttdi yhdessi aina

20 painoprosenttiin saakka sisdltyvdn tunnetun pddllystettd muodos-
tavan perushartsin kanssa pddllystekerroksen 3b muodostamiseeen.
Tunnettuna perushartsina voidaan mainita esimerkiksi fenolihartsi,
aminohartsi, epoksihartsi, alkydihartsi, kolofoni, olechartsi,
polyamidihartsi, polyesterihartsi ja vinyylihartsi.

Modifioimattoman hiilivetyhartsin tai luonnosta perdisin olevan hartsin
sijasta p44llystekerroksen 3a muodostamiseen voidaan kdyttdd happo-
modifioitua hiilivetyhartsia, jonka happoarvo on alempi kuin p3illys-
tekerroksen 3b muodostavassa happomodifioidussa hiilivetyhartsissa.
Vaihtoehtoisesti voi pddllyste 3a olla seos, joka sisiltii modifioima-
tonta hiilivetyhartsia ja joko happomodifioitua olefiinihartsia tai
hapetettua polyeteenii vihemmin happomodifioitua olefiinihartsia tai
hapetettua polyeteenii kuin seos (ii), joka muodostaa pddllystekerrok-
sen 3b.
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Tissi sovellutusmuodossa saavutetaan se etu,

ettd pidillystekerrosten 3a ja 4 vdlinen kostutusominaisuus para-
nee. Olennaisesti modifioimattoman hiilivetyhartsin seoksena
voidaan tietystikin kdyttdd hiilivetyhartsiseosta, joka sisdltaa
modifioimatonta olefiinihartsia kuten vahamaista polyeteenid,

polypropeenia tai etyleeni-propyleeni-kopolymeerid.

Tissi keksinndssd kdytetdin epoksihartsia toisen pddllystekerrok-
sen 4 muodostamiseen, ja epoksihartsia kdyttdmdlld edelld mainit-
tu sdiddetty irrotettavuus aikaansaadaan toisen pddllystekerrok-
sen 4 ja ensimmdisten pddllystekerrosten 3a ja 3b vdlille sekd
voidaan aikaansaada kerrosrakenne, joka on erinomainen kdsitel-
tiavyyden, korroosionkestdvyyden ja pSlynmuodostuksen ehkdisyn

suhteen.

Toisen kerroksen 4 muodostavana epoksihartsina kdytetdén poly-
meerisid yhdisteitd, joiden molekyylissd on vihintddn 2 epoksi-
yhdistettd, niiden esikondensaatteja sekd niiden yhdistelmia
sellaisten pienen tai suuren molekyylipainon omaavien kovetin-

yhdisteiden kanssa, joilla on reaktiokykyd epoksiryhmien suhteen.

Yleensi on edullista kdyttdd epoksihartsia, joka on valmistettu
kondensoimalla epikloorihydriinid moniarvoisen fenolin kanssa.
Tamidntyyppiselld epoksihartsilla on molekyylirakenne, Jjota esit-
tdd seuraava kaava:
C<27CH-CH2——5:0-R—O—CH2-(lJH-CH2:—;_‘-nO-R—O—CHZ-—CS—/CHz (1)
0 OH 0
jossa n on 0 tai positiivinen kokonaisluku, erikoisesti enintddn

12, ja R merkitsee moniarvoisen fenolin hiilivetytdhdetta.

Moniarvoisena fenolina voidaan kdyttdd kaksiarvoisia fenoleja
(HO-R-OH) kuten 2,2-bis (4-hydroksifenyyli}propaania (bisfenoli
A), 2,2-bis(4-hydroksifenyyli)butaania (bisfenoli B), 1,1'-bis-
(4-hydroksifenyyli)etaania ja bis (4-hydroksifenyyli)metaania
(bisfenoli F). Bisfenoli A on erikoisen sopiva. Fenolin ja
formaldehydin esikondensaattia voidaan kdyttdd moniarvoisena

fenolina.
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Keksinnbn tavoitteiden saavuttamiseksi edullisesti on sopivin-
ta, ettd hartsikomponenttina kdytetddn epoksihartsia, jonka
epoksiekvivalenttiarvo on v&dlilld 140 ... 4000, erikoisesti
v&alilla 200 ... 2500.

Yhdessd epoksihartsikomponentin kanssa kdytettdvdnd kovettime-
na kdytetddn polyfunktionaalisia yhdisteitd, jotka ovat reaktio-
kykyisid epoksiryhmien suhteen, kuten moniemdksisid@ happoja,
happoanhydridejd, polyamiineja ja polyamideja. Esimerkkeiné&
sopivista yhdistéité voidaan mainita etyleenidiamiini, diety-
leenitriamiini, trietyleenitetramiini, metafenyleenidiamiini,
4,4'-diaminodifenyylimetaani, 4,4'-diaminodifenyylisulfoni,
4,4'~diaminodifenyylieetteri, dimeerihapon polyamidit, adipii-
nihydratsidi, oksaalihappo, ftaalihapon anhydridi, maleiini-
hapon anhydridi, heksahydroftaalihapon anhydridi, pyromelliit-
tihapon dianhydridi, syklopentadieeni-metyylimaleaatti-addukti,
dodesyylisuksiinihapon anhydridi, dikloorimaleiinihapon anhyd-

ridi ja klorendiinihapon anhydridi.

Kovetinta kdytetddn mddrdssd 2 ... 150 paino-osaa, sopivimmin
20 ... 60 paino-osaa epoksihartsikomponentin 100 paino-osaa
kohti (muuten, kaikki tdstd ldhtien ilmoitetut "osa-" ja
"$-"arvot ovat paino-osia ja painoprosentteja, ellei toisin

ole mainittu).

Keksinndn erddn edullisen sovellutusmuodon mukaan toisen ker-
roksen 4 muodostamiseen kdytetddn seosta, joka kdsittdd edella
mainitun epoksihartsikomponentin ja ainakin yhden kuumassa ko-
vettuvan hartsin valittuna ryhmdstd, joka koostuu resolityyppi-
sistd fenoliformaldehydihartseista, karbamidiformaldehydihart-
seista ja melamiiniformaldehydihartseista. N&diden kahden hart-
sin sekoitussuhdetta voidaan vaihdella laajoissa rajoissa.
Yleensd on edullista, ettd epoksihartsin ja kovettuvan hartsin
sekoitussuhde on vdlilld 5/95 ... 95/5, erikoisesti vidlilli
40/60 ... 90/10. Epoksihartsia ja kovettuvaa hartsia voidaan
kdyttdd seoksena pddllystekerroksen 4 muodostamiseen tai niitd

voidaan kdyttdd esikondensoinnin jdlkeen.

Paikalliset pd&dllystekerrokset 3a ja 3b voidaan helposti muodos-
taa kdyttden tavallista painatusmenetelmdd, kuten laakapainatus-
ta, kohopainatusta, syvdpainatusta, kaaviopainatusta tai valssi-

painatusta.
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Tissi selityksessd ja oheisissa patenttivaatimuksissa mainin-
nalla "helposti irrotettava tartuntavdlipinta" tarkoitetaan va-
lipintaa mainitun kahden kerroksen 3b ja 4 vidlilld, Jjotka ker-
rokset on sidottu yhteen siind mdarin, etteivdt ne irtaannu
toisistaan tavallisessa kdsittelyssd, mutta ovat helposti ir-
rotettavissa toisistaan sormilla erikoistydkalua kdyttdmattd.
Yleensi tdllaisen helposti irrotettavan vdlipinnan irrotuslu-

juus on v&lilla 0,5 ... 20 N/cm.

Helpon kdsiteltdvyytensd ja korroosionkestdvyytensd vuoksi vi-
nyylihartsi on edullista suojakerroksen 2 muodostamiseen. Vi-
nyylihartsina voidaan sopivimmin kdyttaa vinyylikloridin (a)
kopolymeerid ainakin yhden etyleenisesti tyydyttyméttOmdn mono-
meerin (b) kanssa, monomeerin ollessa valittuna ryhmdstd, jonka
muodostavat vinyyliasetaatti, vinyylialkoholi, vinyyliasetaali,
akryylihappo, metakryylihappo, maleiinihappo, fumaarihappo,
itakonihappo, alkyyliakrylaatit, alkyylimetakrylaatit ja viny-
lideenikloridi. Vinyylikloridin (a) sekoitussuhdetta toiseen
etyleenisesti tyydyttymdttdmdan monomeeriin (b) voidaan vaihdel-
la laajoissa rajoissa. Yleenséd on kuitenkin edullista, etta
moolinen sekoitussuhde (a)/(b) on vdlilla 95/5 ... 60/40, eri-
koisesti vdlilld 90/10 ... 70/30. Vinyylihartsin molekyylipai-
no ei ole erikoisen olennainen, kunhan vinyylihartsilla on kal-

voamuodostava molekyylipaino.

Muina esimerkkeinid sopivasta vinyylihartsista voidaan mainita
vinyylikloridi—vinyyliasetaatti—kopolymeeri, osittain saippuoi-
tu vinyylikloridi—vinyy1iasetaatti—kopolymeeri, osittain saip-
puoitu ja osittain asetaloitu vinyylikloridi—vinyyliasetaatti-
kopolymeeri, vinyylikloridi,vinyyliasetaatti—maleiinihappoanhyd—
ridi-kopolymeeri ja vinyylikloridi-vinylideenikloridi—akryyli—

hapro-kopolymeeri.

Sit4d paitsi epoksihartsia, aminohartsia, fenolihartsia, akryyli-
hartsia ja vinyylibutyraalihartsia voidaan kdyttda joko yksi-
niin tai kahden tai useamman niiden seoksena. N&it3d hartseja

voidaan kdyttdd yhdessd ylla mainittujen vinyylihartsien kanssa.
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Kaikki pddllysteseokset, joita on kdytetty tdssd keksinn®ssd,
voivat sis&ltdd tunnettuja lisdaineita kuten pigmenttejad, vari-
aineita, tdyteaineita, vahvistusaineita, sakeuttimia, viskosi-
teettia ja vaahtoamista vdhentdvid aineita, tasoitusaineita, voi-
teluaineita, plastisointiaineita, pinta-aktiivisia aineita, ha-
pettumisenestoaineita ja kasautumisenestoaineita tunnetuissa pi-
toisuuksissa, mikdli ei keksinndn tavoitteiden saavuttaminen

tule estetyksi.

Tiivisteen 9 aineksena kdytetddn synteettistd hartsia, jolla

on sopivat jousto- ja tiivistysominaisuudet, esimerkiksi olefii-
nihartsia kuten polyeteenid, etyleeni-vinyyliasetaatti-kopoly-
meerid, etyleeni-propyleeni-kopolymeerid tai pehmedd vinyyli-
kloridihartsia. Tarttuvana maaliainekerroksena 6 kdytetddn
happomodifiocoitua olefiinihartsia tai hapetettua polyeteenia
olefiinihartsityyppistd tiivistettd varten ja edelld mainittua
vinyylihartsimaaliainetta tai akryylihartsimaaliainetta vinyy-

likloridihartsia olevaa tiivistettd varten.

Muovaukseen soveltuvuuden kannalta on tiivisteen 9 valmistuk-
sessa edullista kdyttdd menetelmdd, jossa termoplastinen hart-
si suulakepuristetaan pullonsulkimen kuoreen ja tiivisteen muo-
vaus sekd kuumasidonta suoritetaan samanaikaisesti muottipuris-
tuksen avulla, tai menetelmdd, jossa valuvaa seosta kuten plas-
tisolia viedd&n kuoren sisdlle ja seos levitetddn keskipako-
voiman avulla muodostamaan tiiviste. Lisdksi voidaan kdyttaa
menetelmdd, jossa tiivistekiekko muovataan kuoren ulkopuolella

ja sidotaan kuoren ylédlevyn sisdpintaan.

Kuten oheisista piirustuksista ilmenee, tiivisteen kuorinnan-
aloitusosa voidaan muodostaa kuorintaliuskan pddteosaan, sopi-
vimmin kuorinnanaloitusnupin alapuolelle. Kun tdllaisella

liuskalla varustettua tiivistettd kdytetddn, kuorinnanaloitus-

osa voidaan muodostaa tiivisteen kehdlle.

Keksinnén mukainen pullonsuljin voidaan muodostaa ns. tiivis-
teelldvarustetuksi kanneksi. Tdssd tapauksessa, kuten kuviosta
2 ndkyy, tiiviste 9 k&sittdd paksun tiivistysosan 10 ja ohuen
keskiosan 13, ja tdysin aukileikattu tai repeytyvidksi heikennet-

ty uurre 17 on muodostettu pitkin osien 10 ja 13 vdlista
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rajapintaa, niin ettd ainoastaan tiivisteen keskiosa 13 irrot-
tuu kuorittaessa. Tidten kannen tiivistysominaisuus sdilyy vie-
14 tiivisteen kuorimisen jdlkeenkin. Heikennetyn uurteen 17

sisdpuolelle voi olla muodostettu vahvike 18, niin ettd tiivis-

teen keskiosa 13 kuoriutuu kiekkomaisena.

Kuvion 5 esittimissid keksinndn mukaisen pullonsulkimen edulli-
sessa muunnoksessa tiivisteen 9 ja ylimmdn eli tarttuvan paddl-
lystekerroksen 6 vdlipintaan on jédtetty sitomaton tai heikosti
sidottu alue 6a kohtaan, joka vastaa tiivisteen kuorinnanaloi-
tusosaa, ts. nuppia 14, ja lujasti sidottu alue 6b on muodostet-
tu mainitun vdlipinnan muuhun osaan. Lisdksi edelld mainittujen
pddllystekerrosten 3 ja 4 vdlipintaan on jdtetty sitomaton tai
heikosti sidottu alue 3a kuorimissuunnassa ldhelle tiivisteen
sitomatonta tai heikosti sidottua aluetta 6a, ja irrotettavas-
ti sidottu alue 3b on muodostettu vd@lipinnan muuhun osaan. Kun
tdllainen vaihtelevasti sidottu rakenne on valmistettu, niin ku-
ten kuviossa 6 on osoitettu, jos nuppia 14 taivutetaan alas tii-
visteen 9 kuorimiseksi, irrottuminen tapahtuu helposti nupin

14 ja pddllystekerroksen 6 vidlistd, ja jos nupista 14 sen jdl-
keen vedetddn, pddllystekerrokset 6 ja 4 repeytyvdt irti tii-
visteen 9 ja pddllystekerroksen 3a vdlistd, lopullisen kuoriutu-
misen tapahtuessa piddllystekerroksen 4 ja pddllystekerroksen 3b
vidliltd. Tiassid sovellutusmuodossa pddllystekerrokset 4 ja 6
kuoriutuvat tdysin tarttuneina tiivisteeseen 9, ja pddllyste-
kerrosten 4 ja 6 vidlissid sijaitseva painovdrikerros 5 voi siir-
tyd kokonaisena tiivisteeseen 9. Lisdksi, koska tdssd sovellu-
tusmuodossa irrotettavaa vdlipintaa pddllystekerrosten 3a ja 3b
sekd pddllystekerroksen 4 v&dlilld, ei ole muodostettu nuppia 14
vastaavalle alueelle, vaan pddllystekerros 4 on lujasti sidottu
suojaavaan pohjustuskerrokseen tdlld alueella, tiivisteen 9 pu-
toaminen voidaan estdid varmemmin pullonsuljinta kdsiteltdessd

ja kuljetettaessa.

Valmistettaessa astiansuljinta, jolla on kuviossa 5 esitetty
yhteensidottu rakenne, maaliainetta, jolla ei ole lainkaan tart-
tuvuutta tai vain heikko tarttuvuus tiivisteeseen 9, viedddn
tiivisteen 9 kuorinnanaloitusosaan muodostamaan sitomaton tai
heikosti sidottu alue 6a. Nimid alueet 6a ja 6b voidaan kumpikin

muodostaa paikallisella maalauksella tai sitomaton tahi heikosti
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sidottu alue 6a voidaan muodostaa kidyttden peitekerrosta, jo-

ka asetetaan lujasti sidotun pddllystekerroksen pddlle.

Kun edelld mainittua happomodifioitua olefiinihartsia tai
hapetettua polyeteenid sisdltdvdd maaliainetta kdytetddn lu-
jasti sidotun alueen kdsittdvdn pddllystekerroksen 6 muodosta-
miseen, lujasti sidottu alue 6b ja sitomaton tai heikosti si-
dottu alue 6a voidaan muodostaa sddtdmdlld happomodifioidun
olefiinihartsin tai hapetetun polyeteenin jakaantumista pddl-
lystekerroksen pintaosassa. Jakaantumista sddtdvdnd aineena
timidn tavoitteen saavuttamiseksi voidaan kdyttdd oleohartsia
tai 6ljymodifioitua hartsia. Esimerkiksi, kuten ndkyy kuviosta
5, jakaantumista sd&tdvin aineen kerros 19 on muodostettu tart-
tuvan kerroksen 6 alapuolelle kohtaan, joka vastaa tiivisteen

9 kuorinnanaloitusosaa, happomodifioidun olefiinihartsin tai
hapetetun polyeteenin jakaantumisen s&d&dtd@miseksi pddllysteker-
roksen pinnassa sekd sitomattoman tai heikosti sidotun alueen

6a aikaansaamiseksi.

Pi4llystekerroksen 3 sitomattoman tai heikosti sidotun alueen

3a sijainti ei ole erityisen kriittinen, kunhan tdm& alue on
muodostettu tiivisteen kuorinnanaloitusosan kuorimissuunnan lé&-
helle. Kuviossa 5 esitetyssd sovellutusmuodossa sitomaton tai
heikosti sidottu alue 3a on muodostettu pddllystekerrosten vd-
liin ympyrdksi tai renkaaksi, jonka ulkoldpimitta on suurempi
kuin tiivisteen 9 sitomattoman tai heikosti sidotun alueen 6a
ldpimitta. Tietystikin, kun kuoriminen aloitetaan tiivisteen

9 kehdltd, pddllystekerrosten vdliin muodostetun sitomattoman
tai heikosti sidotun alueen 3a sisdldpimitta tehdddn pienemmdksi
kuin tiivisteen 9 sitomattoman tai heikosti sidotun alueen 6a

sisdldpimitta.

Keksint83d selostetaan nyt yksityiskohtaisesti seuraavien esimerk-
kien yhteydessa.

Esimerkki 1

Aluskerros (epoksiamino-maaliainetta), painantakerros ja pddl-

lyskerros (epoksiesteri-maaliainetta) muodostettiin pintakdsi-

tellyn terdslevyn, jonka paksuus oli 0,25 mm, yhdelle pinnalle
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(joka tulee lopullisen kruunutulpan ulkopinnaksi), vinyylimaa-
lia ZﬁYHH—kopolymeerin (vinyylikloridi-vinyyliasetaatti-kopoly-
meeri, valmistaja UCC) 25-%:inen liuos metyylietyyliketoniss§7
kdytettiin korroosion estdvdnd pohjustuslakkana valssipddllys-
tden kuivapaksuuteen 3/um kokonaan levyn toinen pinta (joka
tulee lopullisen kruunutulpan sisdpinnaksi), ja levyd kuumennet-
tiin sen jdlkeen lampdtilassa 180°C 10 minuuttia. N&in valmis-—
tettiin terdslevy, jonka molemmat pinnat oli pddllystetty. En-
simmidinen pddllystekerros muodostettiin sen Jjdlkeen korroosion
estidvian pohjustuslakkakerroksen pddlle seuraavalla tavalla.
Nimittdin hiilivetyhartsin (kauppanimi "Tackyroll 1000", valmis-
taja Sumitomo Chemicals) 50-painoprosenttista liuokse lla kero-
siinissa pdédllystettiin paksuuteen 2/um pydred osa, Jjonka ldpi-
mitta oli 6 mm, ja happomodifioidun hiilivetyhartsin, joka oli
saatu yll4 mainitun hiilivetyhartsin maleiinianhydridiadditio-
reaktion avulla samalla kuumentaen (pehmenemispiste 1050C ja hap-
poluku 4,6) 50-painoprosenttisella kerosiiniliuoksella padllys-
tettiin paksuudella 2/um rengasmainen osa, joka oli samankeski-
nen ylld mainitun py®redn osan kanssa ja jonka sisdldpimitta oli
6 mm ja ulkoldpimitta 25 mm. N&in muodostettuja p&ddllysteitd
kuumennettiin sen jdlkeen ldmpdtilassa 180°C 10 minuutin ajan.
Sen jilkeen palkintomerkki painettiin ndin muodostetun ensim-
méisen pdillystekerroksen koko pinnan pddlle kaaviopainomenetel-
min mukaan kidyttden epoksityyppistd painovarid (Epikote 1004/
Epomate BOOl/hiilimusta 80/20/5-seoksen 30-painoprosenttinen
liuos ksyleenid ja metyylietyyliketonia yhtd suurissa mddrissd
kdsittivdssi liuottimessa), ja kuumennus suoritettiin ldmpdtilas-
sa 190°C 10 minuutin aikana. Pidllystysseoksella (kiintedaine-
pitoisuus 30 paino-%), joka k#dsitti 70 paino-osaa epoksihartsia
(Epikote 1007), 20 paino-osaa fenolihartsia (Hitanol #5#2080)

ja 10 paino-osaa hapetettua polyeteenid ja jonka tiheys oli 1,0,
pehmenemispiste 135°C seki happipitoisuus kaikkiaan 4,3 %, liu-
otettuna orgaaniseen liuottimeen (yhtd suuret mddrdt ksyleenia
ja butyylisellosolvia), valssauspddllystettiin levyn koko pinta
kuivapaksuuteen 2/um toiseksi piddllystekerrokseksi, ja levyd
kuumennettiin ldmpdtilassa 190°C 10 minuutin ajan painatuksella
varustetun ja molemmilta pinnoiltaan p&&dllystetyn levyn muodos-

tamiseksi.
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Pddllystetty levy muovattiin sen jdlkeen puristimella kruunu-
tulpiksi, joiden sisdldpimitta oli 26 mm, siten ettd palkinto-
merkilld painettu pinta tuli sijaitsemaan kruunutulpan sisda-
puolella ja samankeskisesti viedyn ensimmdisen pd&llystekerrok-
sen keskiosan sijaitessa kruunutulpan keskelld. Pienen tihe-
yden omaavan polyeteenin, Jjonka sulaindeksi o0li 7 ja tiheys
0,92, sulatetta puristettiin ulos suulakepuristimesta, jonka
ldpimitta o0li 40 mm ja jonka suulakkeen ldpimitta oli 5 mm,

ja siitd leikattiin suulakkeen pé&ddssd sijaitsevalla leikkuu-
terdlld 250 mg:n suuruinen pala ja vietiin esikuumennetun kruu-
nutulpan kuoren sisdpinnalle, ja meisto suoritettiin valittdo-
mdsti jddhdytetylld meistilld sellaisen kruunutulpan aikaan-
saamiseksi, joka oli vuorattu ulkoldpimitan 24 mm omaavalla
polyeteenitiivisteelld. Tdssd tiivisteessd oli kaksi jatkuvaa
rengasmaista tiivistysuloketta, joiden korkeus oli 1,5 mm, ulo-
keympyr&itten ldpimittojen ollessa 24 mm ja 19 mm ja ulokkeiden
vdlisen kouruosan paksuuden 0,3 mm. Ympyrditten sisdpuolella
sijaitsevan ohuen keskiosan ldpimitta oli 19 mm ja paksuus

0,2 mm. Heikennetyn uurteen, jonka leveys oli 0,5 mm ja pak-
suus 0,01 mm, rajoittama liuska oli muodostettu ulottumaan mai-
nitun ohuen keskiosan keskeltd sisempdin rengasmaiseen ulokkee-
seen siihen liitettynd. Tdmd liuska kdsitti katkaistun kartion
muotoisen nupin, joka oli keskitetty ohuen keskiosan suhteen

ja jonka pohjan ldpimitta oli 3 mm, korkeus 4 mm ja yldpddn la-
pimitta 2 mm, ja t&md katkaistun kartion muotoinen nuppi oli
sijoitettu siten, ettd nupin pohjaympyrdn tangentiaaliset vii-
vat ulottuivat molemmista pdistd&n 6 mm:n etdisyyteen sisemmén
rengasmaisen ulokkeen ympyrédstd. Vahvikkeet, joiden leveys oli
0,5 mm ja korkeus 1 mm, oli muodostettu heikennetyn uurteen mo-

lemmille puolille.

Vertauksen vuoksi valmistettiin kruunutulppia samalla tavoin
kuin edelld, paitsi ettd ensimmdinen pddllystekerros muodostet-
tiin kdyttdmdlld ainoastaan ylld mainitun hiilivetyhartsin kero-
siiniliuosta (vertailundyte 1) tai kdyttdm&lls ainoastaan ylli
mainitun happomodifioidun hiilivetyhartsin kerosiiniliuosta (ver-
tailundyte 2).
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Niin saadut kruunutulpat koestettiin seuraavien ominaisuuksien
suhteen: tiivisteen pysyvyys (vuorauksen pysyvyys syodttdvaihees-
sa yhden kuukauden seisonnan j&dlkeen huoneenldmpétilassa), tii-
visteen kuorittavuus (tiivisteen kuorimisen helopous suljetusta
pullosta irrotetusta kruunutulpasta) ja painetun nallkintomerkin
siirtyvyys tiivisteeseen (ilmoitettuna siirtosuhteen arvona) .
Saadut tulokset on esitetty taulukossa 1.

Taulukko 1
Kruunutulppa Tiivisteen Tiivisteen Siirtyvyys
PYSYVYYS kuorittavuus (%)
ggiﬁzrkln 1 mukainen o o Loo
Vertailuniyte 1 X O 100
Vertailundyte 2 O X

Huomautus: Kuorittavuus arvosteltiin seuraavasti:
QO : helposti sormin kuorittavissa,

X : ei kuorittavissa.

Esimerkki 2

500 g:aan terpeenihartsia (kauppanimi "YS Resin PX", valmistaja
Yasuhara Yushi), jonka pehmenemispiste oli 100°¢ ja happoluku
0,01, sekoitettiin 6 g maleiinihapon anhydridi& ja 0,02 g di-
tert-butyyliperoksidia, ja seosta kuumennettiin ldmpStilassa
200°C kunnes happoluku oli noussut arvoon 4, jolloin reaktio
lopetettiin. Maleiinihapon ylimd&rd poistettiin pesemdlld ja

saatiin modifioitua terpeenihartsia (A).

Sek3i niin saatua modifioitua terpeenihartsia (A) ettd mainittua
modifioimatonta terpeenihartsia (B) liuotettiin erikseen sprii-

hin muodostaen painantaan sopivan viskositeetin omaavat liuok-
set.

Samalla vinyylityyppiselld pohjustusmaalilla kuin esimerkissd
1 valssauspdidllystettiin kuivapaksuuteen 3/um molemmat pinnat
sihkSisesti tinatusta terdslevystd, jonka paksuus oli 0,24 mm,
mink3d jdlkeen levyd kuumennettiin l&mpStilassa 180°C 15 minuut-
tia. Modifioidun terpeenihartsin (A) ja modifioimattoman ter-

peenihartsin (B) liuoksilla suoritettiin painatus pddllystetyn
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levyn yhteen pintaan taulukossa 2-1 ilmoitettuun muotoon kdyt-
tden kaksivdri-offset-painokonetta, ja rengasmaista painantaa

kuumennettiin ja kuivattiin limp&tilassa 180°C 10 minuuttia.

Epoksikarbamidi-maalilla (Epikote ##£1007/Super Beckamine

P-138 -hartsien 80/20-seoksen 25-painoprosenttinen liuos liu-
ottimien Solvesso 100 ja butyylisellosolvi 50/50-seoksessa)
valssauspddllystettiin pddllystetyn levyn koko painannalla va-
rustettu pinta kuivapaksuuteen 4/um, ja kuumennusta suoritet-
tiin ldmpétilassa 190°¢c 10 minuutin ajan kovettumisen aikaansaa-
miseksi. Sen jdlkeen palkintomerkki painettiin epoksikarbamidi-
hartsipd&dllysteen pddlle terpeenihartsipainantaa vastaavalle
alueelle kdyttden tavallista metallipainovdrid, ja painettu pal-
kintomerkki kuumennettiin ja kuivattiin ldmpd&tilassa 150°C.
Tdlld tavoin valmistettiin 4 palkintomerkilld painettua p&dllys-
tettyd levyd, joiden ensimmidisen pdsdllystekerros oli taulukossa
2-1 ilmoitettua muotoa. Sen jdlkeen (1) ylld mainitulla vinyy-
lityyppiselld pohjustusmaalilla tai (2) akryylihartsimaalilla
(hartsin Dianal LR-510 30-painoprosenttinen liuos ksyleenid ja
metyylietyyliketonia yhtd suuret mddrdt kdsittdvidssd liuvotti-
messa) pddllystettiin palkintomerkilld painettu pinta kokonaan
kuivapaksuuteen S/um, ja sitd kuumennettiin ja kuivattiin la8mp&-
tilassa 190°C 10 minuuttia. Sen jdlkeen muodostettiin peite-
kerros vinyylihartsi- tai akryylihartsikerroksen pdidlle rengas-
maiselle alueelle, joka oli samankeskinen terpeenihartsilla
painetun alueen kanssa ja jonka sisdldpimitta oli 20 mm ja ulko-
ldpimitta 24 mm, kdytt&m&lld alkydihartsivdriainetta, ja painet-
tua peitekerrosta kuumennettiin ja kuivattiin l&mp&tilassa

150°C 10 minuuttia sellaisen pddllystetyn metallilevyn aikaan-
saamiseksi, jonka molemmat pinnat on pddllystetty ja joka ka-
sittdd pddllysteen ja painatuskerrosten muodostaman monikerrok-

sisen rakenteen levyn yhdelld pinnalla.

Pddllystetystd metallilevystd muovattiin puristinta kdyttden

kruunutulppia, joiden sisdlédpimitta oli 26 mm ja joissa oli tau-
lukossa 2-1 ilmoitettua muotoa oleva terpeenihartsipainatusker-
ros, siten, ettd palkintomerkilld painettu pinta tuli sijaitse-

maan kruunutulpan sisdpuolella ja ylimmdn peitekerroksen keskus
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kruunutulpan keskelld. Pehme&n vinyylikloridihartsin sulatetta
(joka sisdlsi 40 % DOP-pehmennintd) puristettiin ulos suulake=-
puristimesta, jonka lipimitta oli 40 mm ja jonka suulakkeen l&dpi-
mitta oli 5 mm, leikattiin leikkuuter&lld suulakkeen pddssa
noin 250 mg:n suuruiseksi palaksi, ja pala vietiin esikuumen-
netun kruunutulpan sisdpintaan. Meisto suoritettiin vdlittd-
misti kdyttden jdihdytettyd meistid, ja saatiin pehmedd vinyyli-
kloridihartsia olevan tiivisteen kisittdvd kruunutulppa, tiivis-
teen sisilipimitan ollessa 24 mm. Kruunutulppa koestettiin sa-
moin kuin esimerkissi 1 on selostettu, ja saadut tulokset on esi-
tetty taulukossa 2-2. Lis#dksi koestettiin painettavuus (tama
tutkittiin sen suhteen, irrottuiko toinen p&ddllystekerros offset-
painovaiheessa tai ei).
Taulukko 2-1
Modifioitua hartsia Modifioimatonta hartsia

Muoto sisd- ulko- sisa- ulko- Huomautuksia
n:o lipi- l4pi- ldpi=- lapi-
‘ mitta mitta mitta mitta
1 0 mm 22 mm 0 mm 0 mm vain modifi-
oitua hartsia
19 mm 22 mm 0 mm 19 mm
0 mm 19 mm 19 mm 22 mm
4 0 mm 0 mm 0 mm 22 mm vain modifi-
oimatonta
hartsia

Taulukko 2-2
Toinen Muoto Tiivisteen Tiivisteen Siirtyvyys Painettavuus
pddllyste-n:o PYSYVYYS kuworittavuus (%)

kerros

vinyyli-

tyyppid (1) 1 ®) A 32 O

sama 2 O AN 70 X (kuorittuna)
sama 3 O o 100 O

sama 4 X O 100 X (kuorittuna)
akryyli-

tyyppid (2) 1 O A 32 @)

sama 2 O A 70 X (kuworittuna)
sama 3 @) O 100 e

sama 4 X O 100 X (kuorittuna)

Merkinnit: O hyvd, A\ keskinkertainen, X huono.
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Esimerkit 3...5

Aromaattisen hiilivetyhartsin, jonka pehmenemispiste oli 120°¢

mitattuna rengas- ja kuulamenetelmdll&d, keskimddrdinen molekyyli-
paino 870 ja happoluku 0,10 (Petrosin #= 120, valmistaja Mitsui
Petrochemical) S50-prosenttista liuosta liuottimessa Solvesso

#= 100 valmistettiin (jota liuosta myShemmin nimitetddn "hartsi-
liuokseksi C"). Lisdksi valmistettiin seuraavat neljd liuosta:
(1) 20-painoprosenttinen liuos, joka muodostettiin liuottamalla
hapetettua polyeteenii, jonka tiheys oli 1,0, pehmenemispiste
135°¢C ja happoluku 0,10, kuumaan ksyleeniin sdilyttden ldmpotila
arvossa 120°C.

(2) 20-painoprosenttinen liuos, joka valmistettiin liuottamalla
maleiinihapon anhydridilli modifioitua polyeteenid kuumaan ksy-
leeniin.

(3) Liuos, joka sisdlsi 100 g vinyylikloridi/vinyyliasetaatti-
kopolymeerid (VYHH) liuotettuna 400 g:aan liuotinseosta syklohek-
sanoni/ksyleeni, liuottimien suhteen ollessa 80/20.

N4iti lisiliuoksia (1)...(3) vietiin kutakin erikseen mainittuun
liuokseen C muodostamaan hiilivetyseoksia, jotka sisdlsivdt 5 pai-

no-osaa lisdhartsia hiilivetyhartsin 100 paino-osaa kohti.

Fenolimodifioitua alkydimaalia (Phtalkyd X41, valmistaja Hitachi
Kasei) kdytettiin pohjustusmaalina p&ddllystden kuivapaksuuteen

2 /um pybred alue, jonka l&pimitta oli 25 mm, pintakdsitellylle
terdslevylle, jonka paksuus oli 0,23 mm, ja pddllystettd kuumennet-

tiin ja kuivattiin limpstilassa 180°C 10 minuuttia.

Niin muodostetulle pohjustuskerrokselle pddllystettiin sen
jdlkeen mainitulla liuoksella C paksuuteen 2 /um pybred alue,
jonka ldpimitta oli 6 mm, sekd lisdhartsia sis&ltdvdlld hiili-

vetyseoksella paksuuteen 2 /um ensimmidiseksi pddllystekerrokseksi



24

69787

rengasmainen alue, joka oli samankeskinen mainitun pyGredn
alueen kanssa ja jonka sisildpimitta oli 6 mm ja ulkoldpimit-
ta 25 mm, ja suoritettiin kuumennus l&mp&tilassa 180°C 10 mi-

nuutin aikana (ryhmédn A koe-erit).

Mainitulle pohjustuskerrokselle pddllystettiin erikseen liuok-
sella C paksuuteen 2/um rengasmainen alue, jonka sisdldpimitta
0li 4 mm ja ulkoldpimitta 8 mm, sekd lisdhartsia sisdltdvdlla
hiilivetyseoksella paksuuteen 2/um ensimmidiseksi p&ddllystysker-
rokseksi rengasmainen alue, joka oli samankeskinen mainitun ren-
gasmaisen osan kanssa ja jonka sisd@ldpimitta oli 8 mm ja ulkoléa-
pimitta 25 mm, ja suoritettiin kuumennus ldmp&tilassa 180°cC

10 minuutin aikana (ryhmdn B koe-erét) .

Koe-erdryhmien A ja B kukin pddllystetty levy valssauspddllys-
tettiin samalla epoksikarbamidimaalilla kuin esimerkissd 2 nuo-
dostaen kuivapaksuuden 2/um omaava toinen pddllystekerros edel-
14 valmistetun pohjustuskerroksen ja ensimmdisen pddllysteker-
roksen piadlle, ja suoritettiin kuumennus ldmp&tilassa 190°%

10 minuutin aikana pddllysteen kovettamiseksi. Sen jdlkeen
palkintomerkki painettiin ensimmdistd pddllystekerrosta vastaa-
valle alueelle kdyttden tavallista metallipainovdrid, ja paino-
vdrikerrosta kuumennettiin ja kuivattiin l&mp&tilassa 150°¢C

10 minuuttia. Ryhmdn A pddllystettyjen levyjen tapauksessa sa-
malla pddllystysseoksella, jota oli esimerkissd 1 kdytetty toi-
sen pdillystyskerroksen muodostamiseen, valssauspddllystettiin
koko palkintomerkilld painettu pinta kuivapaksuuteen 2/um, ja
pddllystettd kuumennettiin ldmpdtilassa 190°C 10 minuuttia.
Ryhmin B pddllystettyjen levyjen tapauksessa jakaantumista sdd-
tivalli aineseoksella, joka kdsitti 80 paino-osaa pellavadljy-
modifioitua alkydihartsia, 2 paino-osaa mangaaninaftenaattia,
10 paino-osaa saostettua kalsiumkarbonaattia ja 10 paino-osaa
kerosiina, pddllystettiin paksuuteen 2/um pyored alue, joka oli
samankeskinen ensimmidisen pddllystekerroksen kanssa ja jonka
lipimitta oli 5 mm, ja vdlittOmdsti sen jdlkeen samalla maali-
seoksella, jota oli kdytetty toisen pddllystekerroksen muodosta-
miseen esimerkissi 1, valssauspddllystettiin koko pinta kuiva-
paksuuteen 2/um, ja pddllystettd kuumennettiin ldmp&tilassa
190°C 10 minuuttia.
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Ndistd pddllystetyistd levyistd valmistettiin samalla tavoin
kuin esimerkissid 1 kruunutulppia, joissa o0li nupilla varustet-

tu tiiviste ja palkintomerkki painettuna yldlevyn sisdpintaan.

Vertauksen vuoksi valmistettiin samalla tavalla kuin edelld
on selostettu, paitsi ettd ensimmdinen pddllystekerros muodos-
tettiin kdyttdmdlld pelkdstddn hartsiliuosta C (vertailukoe-
erd 3) tai kdyttdm&lld pelkdstd&n yhtd lisdhartsia sisdltdvis-

td hiilivetyhartsiseoksista (vertailukoe-erdt 4...6).

Lisdksi valmistettiin tarkistuskruunutulppia samalla tavalla
kuin edelld on selostettu, paitsi ettd esimerkin 3 ensimmdisen
pddllystekerroksen muodostamiseen kdytettiin liuocksen C sijasta
seosta, joka oli saatu lis#dmdlld taulukossa 3-1 mainittua vahaa

liuokseen C.

Kruunutulpat koestettiin samalla tavalla kuin esimerkissd 1,

ja saatiin taulukossa 3-2 ilmoitetut tulokset.

Esimerkkien 3...5 kustakin kruunutulpasta sekd tarkistuskruunu-
tulpista 1 ja 2 tiiviste voitiin kuoria helposti, vaikka tosin
jonkin verran kuorintavastusta havaittiin ryhmdn A koe-erissd
verrattuna ryhmdn B koe-eriin, ja palkintomerkki siirtyi selvd-
nd kuorittuun tiivisteeseen.

Taulukko 3-1

Vahalisdys Midrd (paino-osaa hiili-
vetyhartsin 100 osaa
kohti)

Tarkistuskoe-erd 1 polyeteenivahax 10
Tarkistuskoe-erd 2 polyeteenivahaxx 10

* sun wax 151P

Sun Wax 161P

Viitteet:
»n
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Patenttivaatimukset

1. Pullonsuljin, joka k&sitt#3 kuoren, jossa on tiiviste (9)
sidottuna kuoreen useiden pdllystekerrosten (3, 4, 6) vdlityksel-
13, joista paddllystekerroksista kahden (3, 4) v&lilld on irrotet-
tava vidlipinta ja tiivisteessd (9) on kuorinnanaloitusosa (14),
irrotettavan vidlipinnan sen alueen (3a), joka vastaa tiivisteen
kuorinnanaloitusosaa tai on lidhinnd sitd, irrotuslujuuden olles-
sa pienempi kuin irrotettavan vdlipinnan muiden alueitten (3b)
irrotuslujuus, t unne t t u siitd, ettd irrotettava vdlipinta
on muodostettu ensimmidisen piddllystekerroksen (3) ja toisen pddl-
lystekerroksen (4) v&liin, ensimmédisen pddllystekerroksen (3)
koostuessa pienemmdn irrotuslujuuden omaavalla alueella (3a) (1')
modifioimattomasta hiilivetyhartsista tai luonnonhartsista, joilla
hartseilla on alle 180°C:n oleva pehmenemispiste, tai happomodi-
foidusta hiilivetyhartsista tai (II'), seoksesta, joka sisdltda
modifioimattoman hiilivetyhartsin tai joko happomodifioidun ole-
fiinihartsin tai hapetetun polyeteenin, ja muilla alueilla (3b)
(I) happomodifioitusta hiilivetyhartsista tai (II) seoksesta,
joka sisdltii modifioimattoman hiilivetyhartsin ja joko happo-
modifioidun olefiinihartsin tai hapetetun polyeteenin, mainitun
hartsin (I) ja seoksen (II) happoluvun ollessa v&lilld 0,1 ja 20
silli edellytykselld, ettd pienemmdn irrotuslujuuden omaavan
alueen (3a) sisdltdessi happomodifiocidun hiilivetyhartsin muut alueet
(3b) sisidltdvdt happomodifioidun hiilivetyhartsin, jolla on korkeam-
pi happoluku ja pienemmin irrotuslujuuden omaavan alueen (3a)
sisdltiessi mainittua seosta (II'),muut alueet (3b) sisdltdvat
mainittua seosta (II), jossa on enemmdn happomodifioitua ole-
fiinihartsia tai hapetettua polyeteenid kuin mainitussa seok-
sessa (II'), toisen pdidllystekerroksen (4) sisdltdessd epoksi-
hartsia ja ollessa kosketuksessa ensimmdisen p&ddllystekerroksen

(3) kanssa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pullonsulijin, t un ne t -
t u siitd, ettd tiiviste (9) ké&sittdd suhteellisen ohuen keski-
osan ja suhteellisen paksun kehdosan (10), tiivisteen kuorinnan-

aloitusosan "ollessa sijoitettuna suhteellisen paksun kehdosaan (10).

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen pullonsuljin, t un -
nettu siitd, ettd tiiviste (9) sis&dltd&d kuorintaliuskan (12),

jota rajoittaa tiivisteessd oleva tdysin aukileikattu tai repey-
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tyvdksi heikennetty uurre (11), tiivisteen kuorinnanaloitusosan

sijaitessa liuskan toisessa pddssd (14).

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen pullonsul-
jin, tunne t tu siit&, etti tiiviste on olefiinihartsia Jja
etti sulkimessa onkolmas pddllystekerros (6), joka on tiivisteen
(9) vialittdmissid liheisyydessd ja sisdltéa happomodifioitua ole-
fiinihartsia tai hapetettua polyeteenid niiden vdlipinnan kohdal-
la.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen pullonsulijin,

tunnettu siitd, ettd tiiviste on vinyylikloridihartsia

ja ettd sulkimessa on kolmas pddllystekerros (6), joka on tii-

visteen (9) valittdmissid ldheisyydessd ja sisdltda vinyyli- tai
akryylihartsia.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen pullonsuljin,
tunnettu siitd, ettd tiiviste (9) ei ole sidottu tai on
heikosti sidottu viereiseen pddllystekerrokseen (6) alueella (6a),
joka sijaitsee tiivisteen (9) ja viereisen pédllystekerroksen va-
lissi ja vastaa tiivisteen kuorinnanaloitusosaa, ettd tiiviste
(9) ja viereinen pddllystekerros (6) ovat vahvasti toisiinsa si-
dottuina muilla alueilla (6b), ja ettd ensimmdisen pddllysteker-
roksen (3) ja toisen pdédllystekerroksen (4) vdlisen irrotettavan
vdlipinnan kohdalla on alue, jossa ensimmidinen ja toinen pddllys-
tekerros eivit ole sidottuina tai ovat heikosti sidottuina toi-
siinsa ja joka alue on l&helld sitd tiivisteen (9) ja viereisen
paddllystekerroksen (6) vilissd olevaa alaa, jossa tiiviste (9)

ei ole sidottu tai on heikosti sidottu viereiseen padllysteker-
rokseen (6), ensimmdisen ja toisen paddllystekerroksen ollessa si-
dottuina toisiinsa vahvemman ja helposti irrotettavan tartunta

pinnan muodostamiseksi muualle.

7. patenttivaatimuksen 6 mukainen pullonsuljin, t unne t -

t u siitd, ettd tiiviste (9) on olefiinihartsia ja viereinen
piddllystekerros (6) koostuu (I) happomodifioidusta olefiinihart-
sista tai hapetetusta polyeteenistd vidlipinnassa (6b), jossa tiiviste
(9) ja liheinen p&dllystekerros (6) on lujasti sidottu yhteen,

ja (II) happomodifioitua olefiinihartsia tai hapetettua polyetee-

nis sisiltimittomistd pddllysteseoksesta valipinnassa (6a) , jossa
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tiiviste ei ole sidottu tai on heikosti sidottu viereiseen pddl-

lystekerrokseen (6).

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen pullonsuljin, t un -
nettu siitd, ettd tiivisteen (9) viereinen pddllystekerros
(6) on muodostettu piillystysseoksesta, joka sisdlt&d@ happomodi-
fioitua olefiinihartsia tai hapetettua polyeteenid, ja ettd ker-
ros (19) jakaantumista sddt&vdd ainetta valittuna oleohartsista
ja 6ljymodifoidusta hartsista on sijoitettu viereisen padllyste-
kerroksen (6) tiivisteestd etd&mpdnd olevalle alapuolelle happo-
modifioidun olefiinihartsin tai hapetetun polyeteenin jakaantu-
misen sditdmiseksi tiivisteen (9) ja viereisen pddllystekerroksen

(6) vdlipinnan vastaavalla alueella (6a).

9. Patenttivaatimuksen 6 mukainen pullonsuljin, t unne t -

t u siitd, ettd tiiviste on vinyylikloridihartsia ja viereinen
pddllystekerros (6) kidsittdd (III) vinyyli- tai akryylihartsia
olevan alueen, jossa tiiviste (9) ja viereinen pddllystekerros (6)
on lujasti sidottu yhteen (6b), ja (IV) erilaista komponenttia ole-
van alueen (6a), jossa tiivistettd ja viereistd pédllystekerrosta

ei ole sidottu tai ne on heikosti sidottu yhteen.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen pullonsul-

jin, tunnet tu siitd, ettd palkinto- tai muut merkit ka-

sittdvd painovdlikerros (5) on sijoitettu tiivisteen (9) ja yh-
den pdillystekerroksen (4), joka muodostaa irrotettavan vdlipin-
nan toisen puolen, viliin siten, ettd painovdrikerros siirtyy

tiivisteeseen (9) sitd kuorittaessa.
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Patentkrav

1. Flaskfdrslutning omfattande ett skal med en tadtning (9)
som dr bunden till skalet med hjdlp av flere beldggningsskikt
(3,4,6), varvid det mellan tva (3,4) av skikten finns en avskal-
ningsbar mellanyta och i tdtningen (9) finns en begynnelsedel (14)
for avskalningen samt avskalningsstyrkan pa den avskalningsbara
mellanytans det omrade (3a), som motsvarar tdtningens begynnelse-
del f6r avskalningen, eller ndrmast detta, dr mindre &n avskal-
ningsstyrkan pd& den avskalningsbara mellanytans &vriga omraden
(3b), kidnnetecknad av, att den avskalningsbara mellanytan for-
mats mellan det forsta beldggningsskiktet (3) och det andra be-
ldggningsskiktet, varvid det fdrsta belidggningsskiktet (3) utgdres
pd omrddet (3a) med mindre avskalningsstyrka (I°) av omodifierad
kolvidteharts eller naturharts, vilka hartser har en mjukgdrings-
punkt under 1800, eller av syramodifierad kolvateharts eller

(I1’) av en komposition, som innehdller omodifierad kolvdteharts
eller antingen en syramodifierad olefinharts eller en oxiderad
polyeten, och pd andra omrdden (3b) (I) av syramodifierad kolva-
teharts eller (II) av en komposition, som innehdller omodifierad
kolvidteharts och antingen en syramodifierad olefinharts eller en
oxiderad polyeten, varvid syratalet f8r ndmnda harts (I) och for
kompositionen dr mellan 0,1 och 20 under den fdrutsdttningen, att
om omrddet (3a) med mindre avskalningsstyrka innehaller syramodi-
fierad kolvidteharts, de Ovriga omrddena (3b) innehdller en syra-
modifierad kolviteharts, som har hogre syratal, och att om omradet
(3a) med mindre avskalningsstyrka innehaller nidmnda komposition
(I1°), de 6vriga omrddena (3b) innehdller nimnda komposition (II),
som har mera syramodifierad olefinharts eller oxiderad polyeten &dn
kompositionen (II”), och att det andra beldggningsskiktet (4)
innehdller epoxiharts och &r i kontakt med det fOrsta beldgg-
ningsskiktet (3).
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2. Flaskfdrslutning enligt patentkravet 1, kdnnetecknad av,
att tdtningen (9) innehdller en relativt tunn mittdel och en re-
lativt tjock perifer del (10) och att tdtningens begynnelsedel fOr
avskalningen &r placerad i den relativt tjocka perifera delen (10).

3. Flaskfdrslutning enligt patentkravet 1 eller 2, kanne-
tecknad av, att tdtningen (9) innehdller en avskalningsflik (12),
som begridnsas av en genomskuren linje eller ett rivbart forsvagat
spadr (11), och att tidtningens avskalningsbegynnelsedel befinner

sig i flikens andra &dnda (14).

4. Flaskfdrslutning enligt ndgot fdregdende patentkrav,
kinnetecknad av, att tdtningen dr olefinharts och att det i
forslutningen finns ett tredje beldggningsskikt (6) omedelbart
intill tdtningen (9) och innehallande syramodifierad olefinharts

eller oxiderad polyeten vid ytan mellan dessa.

5. Flaskfdrslutning enligt ndgot av patentkraven 1-3, kdn-
netecknad av, att tdtningen dr vinylkloridharts och att forslut-
ningen innefattar ett tredje beldggningsskikt (6) omedelbart
intill ti#tningen (9) och innehdllande vinyl- eller akrylharts.

6. Flaskfdrslutning enligt nagot av patentkraven 1-3, kdn-
netecknad av, att tidtningen (9) inte &r bunden eller &ar svagt
bunden med intilliggande beldggningsskikt (6) pa omradet (6a),
som befinner sig mellan tdtningen (9) och intilliggande belagg-
ningsskikt och motsvarar tdtningens avskalningsbegynnelsedel, att
tdtningen (9) och intilliggande beldggningsskikt (6) &dr starkt
bundna vid varandra pa andra stdllen (6b), och att det vid den
avskalningsbara mellanytan mellan det fdrsta (3) och det andra (4)
beldggningsskiktet finns ett omrdde, dir det fbrsta och det andra
beldggningsskiktet inte dr bundna eller &r svagt bundna vid var-
andra, vilket omrdde dr nira den zon mellan tdtningen (9) och det

intilligande beldggningsskiktet (6) ddr tdtningen (9) inte &r



32

69787

bunden eller &ir svagt bunden vid intilliggande bel&ggningsskikt
(6), varvid det forsta och det andra beldggningsskiktet &r bundna
vid varandra for att bilda en litt avskalningsbar adhesionsyta pa

andra stallen.

7. Flaskforslutning enligt patentkravet 6, kédnnetecknad av,
att tdtningen (9) &r olefinharts och att intilliggande bel&agg-
ningsskikt (6) bestdr (I) av syramodifierad olefinharts eller av
oxiderad polyeten i mellanytan (6b), dar t&dtningen (9) och intill-
liggande belidggningsskikt (6) &r starkt bundna vid varandra, och
(II) av en belidggningskomposition som inte innehdller olefinharts
eller oxiderad polyeten i mellanytan (6a), dar tdtningen inte &r
bunden eller 4r svagt bunden vid intilliggande beldggningsskikt
(6).

8. Flaskfodrslutning enligt patentkravet 6 eller 7, kdnne-
tecknad av, att tdtningens (9) intilliggande beldggningsskikt (6)
utgdrs av en beldggningskomposition, som innehdller syramodifie-
rad olefinharts eller oxiderad polyeten, och att ett skikt (19)
av ett distributionsreglerande &mne utvalt av oleoharts och olje-
modifierad harts idr placerat under det intilliggande beldggnings-
skiktet (6) pad den sida som ligger langre fradn tdtningen (9), for
att kontrollera distributionen av syramodifierad olefinharts
eller oxiderad polyeten pd det omrade (6a) som motsvarar mellan-
ytan mellan tdtningen (9) och det intilliggande belidggningsskiktet
(6a).

9. Flaskfdrslutning enligt patentkravet 6, kdnnetecknad av,
att tdtningen &r vinylkloridharts och att det intilliggande be-
liggningsskiktet (6) innefattar (III) ett omrade av vinyl- eller
akrylharts, dir tdtningen (9) och intilliggande bel&dggningsskikt
(6) ir starkt bundna vid varandra och (IV) ett omrade (6a) bes-
t3ende av en annorlunda komponent, dir tdtningen och intilliggande
beliggningsskikt inte &r sammanbundna eller dir de dr svagt bundna

vid varandra.
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10. Flaskfdrslutning enligt nagot fdregaende patentkrav,
kidnnetecknad av, att ett tryckmellanskikt (5) med pris- eller
andra uppgifter 4r placerat mellan t&dtningen (9) och ett beldgg-
ningsskikt (4), som utgdr den ena sidan av den avskalningsbara

mellanytan, sa att tryckfidrgsskiktet Overfors till tdtningen (9)
vid avskalningen.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Ranska-Frankrike(FR) 2 344 460
(B 65 D 41/12). USA(US) 3 633 781 (B 65 d 41/10), 3 616 047 (C 09 j 3/14).
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