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Tiivisteimi - Sammandrag

Keksint® koskee termolaatikkoa (1), jossa kuljetetaan tuore-~
tavaraa, kuten lihaa, kalaa, liikkeitd tms, ja joka koostuu
kestomuovisesta, kaksinkertaisesta seini-, kansi-ja pohjara-
kenteesta, jossa vdlitila (7, 8, 9) pohjassa, seinissd ja kan-
nessa on tdytetty ilmalla tai muulla kaasulla. Laatikon muotoi-
lu l&htee olennaisen littelisti, ontosta kappaleesta , jossa

sivut on taivutettu yld8s pitkin taittoviivoja ja hitsat-
tu yhteen nurkkien kohdalla. Laatikon pohjan sisdlevyyn (19) on
tehty kuivatuskanavat (24) ja lipiulottuvat reifit (25), niin
ettd tuoretavarasta tuleva jitevesi ja mahdollisesti sulanut

j44 valuu alas laatikon pohjan vlitilaan (9), johen se keriintyy.

Itse ontto kappale on tehty erdinlaisella puhallusvalulla, jossa
muoviaine suulakepuristetaan rengasmaisen suulakkeen kautta putki-
maiseksi makkaraksi, joka puhalletaan tdyteen ja sitten muotoillaan kahden
muottiosan vidlissi.
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Uppfinningen avser en termoldda (1) £8r transport av férskvara,
sdsom k¥tt, fisk, mediciner e.d., bestdende av en dubbel vigg-,
lock- och bottenkonstruktion av termoplast, vari mellanrummet
{7, 8, 9) i bottnen, viggarna och locket 4r fyllt med luft eller
annan gas. Lidan dr utformad med utgdngspunkt i en vlsentligen
platt, ihdlig kropp d¥&r sidorna ¥r bSjda uppidt lings
viklinjer och sammansvetsade i hdrnen. Innerplattan (19)

i bottnen av l4dan har drXneringskanaler (24) och genomgdende
h&l (25), sd& att avfallsvatten som kommer frdn fXrskvaran och
eventuellt smdlt is rinner ned i mellanrummet (9) i bottnen

av ladan och uppsamlas hir.

Sjdlva den ihdliga kroppen 4r framst¥lld genom ett slags
bladsgjutning, vari plastmaterial extruderas genom ett ringfor-
migt munstycke till en r¥rformig korv som bldses upp

och d¥refter formas mellan tvd formdelar.
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Termolaatikko tuoretavaran, kuten kalan, lihan, l&3kkei-
den tms kuljettamiseksi sekd menetelmd@ sen onton kappa-

leen valmistamiseksi josta laatikko muodostetaan

T8m4 keksint® koskee termolaatikkoa, jossa kul-
jetetaan tuoretavaraa, kuten kalaa, lihaa, lddkkeitd
tms, ja joka koostuu kaksinkertaisesta, kestomuovisesta
seind-, kansi- ja pohjarakenteesta, jossa vdlitila poh-
jassa, seinissi ja kannessa on tdytetty ilmalla tai muul-
la kaasulla, jolloin pohjan yhteyteen on jdrjestetty
eriinlainen kuivatus nesteen johtamiseksi pois, esim.
jd4veden ja/tai tuoretavaran verinesteen. Keksintd kos-
kee mybs menetelmdd littedn onton kappaleen valmistami-
seksi, josta laatikko muodostetaan.

Varsinkin merielinkeinossa kuljetetaan yhd useam-
min kaloja ja 8yridisi¥ tuoretavarana kuluttajille, so
kalat tai dyrifiset asetetaan jd&n pddlle ja kuljete-
taan eristetyissd laatikoissa, ns termolaatikoissa, mda-
rdpaikkaan, joka voi olla yhtd hyvin kotimainen kuin ul-
komainen vastaanottaja.

Tdllaiseen kuljetukseen t&nddn kdytettdvidt laati-
kot on tavallisesti tehty vaahtomuovista, esim. poly-
styreenistd. Vaikka tédllaisten laatikoiden ldmm&neristys-
kyky on hyvd, ovat muut ominaisuudet huonoja. Siten vaah-
tomuovilaatikoilla on huonot lujuusominaisuudet, joiden
vuoksi ne usein luhistuvat kokoon, kun ne pinotaan pddl-
lekkdin, ja sdrkyvdt, kun niitd kannetaan. T&ll8in laa-
tikoiden sis#dltd voi vahingoittua, mikd johtaa taloudelli-
seen menetykseen.

Lisiksi vaahtomuovilaatikoiden haittana on se,
ettd niissi on l&piulottuvat reidt pohjassa, sivujen koh-
dalla. Reidt on tarkoitettu johtamaan pois "jidteveden"
(sulaneen j&3dveden ja verinesteen kalasta), joka valuu
alas laatikon pohjalle, joten siksi ne ovat sindnsd tar-

peelliset. Jdtevesi on kuitenkin haitallinen saasteongelma
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ympdrist8lle, esim. varasto- ja kuljetustiloissa. Kun
kysymyksessd on esim. lentokuljetus, on vaatimuksena,
ettd vaahtomuovilaatikot on pakattava vedenpitéviin
laatikkoihin, joiden pohjassa on nesteen absorboiva
"vaippa", joka imee itseensd jiteveden. Tdmd ylim&drdi-
nen pakkaus lisdd kuljetuskustannuksia pienentdmdlld
kuljetuskykyd (suuremmat mitat) Jja koska vaahtomuovi-
laatikot on pakattava uudelleen.

Lisdksi vaahtomuovilaatikoiden rei&t osaltaan vd-
hentdvit laatikoiden eristyskykyd, koska reikien kautta
pddsee sisdlle ilmaa, joka kiertdd laatikoissa.

Eri maiden viranomaisten asettamien vaatimusten
mukaisesti voidaan pakkauksia, joita kdytetddn tuoretava-
ran, kuten kalan ja lihan, kuljetukseen, kdyttdd vain
kerran. Siksi olennainen osa t&llaiseen kuljetukseen kdy-
tetystd pakkauksesta tuhotaan heti. Mitd tulee vaahtomuo-
vilaatikkoihin ndmd ovat erityinen ympdristdongelma, kos-
ka laatikoita poltettaessa syntyy myrkyllistd dioksinia.
Liha- ja kalatuotteiden vastaanottajille laatikoista
eroon piiseminen muodostuu siten suureksi ongelmaksi.
Mainittakoon my®s, ettd vaahtomuovilaatikoiden kdytté&-
jille aiheutuu lis&kustannuksia tyhjien pakkausten kul-
jetuksesta, koska tdllaisilla laatikoilla on suuret ulko-
mitat.

Edelld mainittujen, t&n&d8n kdytd&nndssd kdytdssd
olevien vaahtomuovilaatikoiden lisdksi tunnetaan DE
julk.kirjoituksesta 2 226 970 toisenlainen termolaatikko,
joka sik#li kuin tiedetddn ei ole tullut kaupalliseen
kdyttddn. Viimeksimainitun DE julk.kirjoituksen mukainen
termolaatikko koostuu t&yteenpuhallettavasta, kaksisei-
niisestd muovikalvorakenteesta, joka on esim. polyamidil-
la lujitettua polyeteenid ja jossa pohjalle on pantu
reifillinen levy jdteveden poistamiseksi. Jotta laati-
kot voisi pinota, ne on tdytetty kaasumaisella v&li-

aineella. On selvdi, ettd tdllaiset laatikot eivdt juuri
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sovellu pinottaviksi. Jos pinon jokin alempi laatikko
puhkeaa, miki on hyvin mahdollista, kun kdytetddn trukkia
tms, koko pino luhistuu. Mit#d tulee kuivatuslevyyn laati-
kon pohjassa, on mahdollista, ettd tdmd tédyttdd tarkoituk-
sensa niinkauan kuin laatikko on paikallaan, Heti kun laa-
tikko joutuu liikkeeseen tai kallistuu sivulle, laati-

kon pohjalla oleva jidtevesi kuitenkin l&ikkyy yl8s tuore-
tavaraan ja saastuttaa tdmén.

Po keksinn6ssd on kehitetty termolaatikko, jolla
kuljetetaan tuoretavaraa, varsinkin kalaa ja lihaa, ja
jolla ei ole edelld mainittuja haittoja, so:

- jolla on yhtd hyvd eristyskyky kuin vaahtomuovilaati-
koilla, mutta jolla

- on olennaisesti paremmat lujuusominaisuudet ja samalla
- on halpa valmistaa

- antaa alhaisemmat kuljetuskustannukset mm koska laati-
koita voi kiyttdd lentokuljetukseen pakkaamatta niitd
uudestaan,

- kerdd jdteveden ilman ettd td&m8 koskettaa tuoretavaraan,
- antaa alhaisemmat rahtikustannukset tyhjdlle pakkauk-
selle,

- vdhentdi hivittimisongelmia,koska kdytetyt laatikot
voidaan rakeistaa uudelleen ja kdyttdd uusien valmis-
tukseen.

Ndmd ja muut edut saavutetaan keksinndn mukai-
sesti johdannon mukaisella termolaatikolla, joka tunne-
taan siitd, ettd laatikon muotoilu ldhtee olennaisen
littedstd ontosta kappaleesta, joka kdsittdd suorakai-
teen muotoisen pohjaosan ja sivuosat, mahdollisesti
sisdltden kansiosan,joka on yhtendinen pohjaosan kanssa
ja ulkonee siit¥, yksi sen jokaisesta reunasta, jolloin
laatikko on muodostettu taivuttamalla sivut yl8spdin pit-
kin taittoviivoja ja hitsaamalla ne yhteen nurkissa.

Keksint® kidsittid myds edullisen menetelmdn sen

onton kappaleen valmistamiseksi, josta laatikko on tehty,
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sekd itse laatikon edulliset rakenteelliset piirteet.
Ndmd piirteet on md&dritelty itsendisessd patenttivaati-
muksessa 7 ja epditsendisissd patenttivaatimuksissa 2-6.

Keksint®d8 kuvataan nyt ldhemmin esimerkin avulla ja
viitaten piirustuksen kuvioihin, joista

kuvio 1 esittdd pitkittdisleikkausta keksinndn
mukaisesta termolaatikosta ja sen kannesta;

kuvio 2 esittdd osaa pitkittédisleikkauksesta suu-
rennetussa mittakaavassa;

kuvio 3 esittdd suurennettua osaa termolaatikon
poikkileikkauksesta pitkin kuvion 1 viivaa A-A;

kuvio 4 esittdd kuvantoa ylhd&dltd ontosta kappa-
leesta, josta termolaatikko on muodostettu;

kuvio 5 esittdd suurennettua poikkileikkausta on-
tosta kappaleesta pitkin kuvion 4 viivaa B-B; ja

Kuvio 6 esittdd kaaviomaista kuvantoa onton kappa-
leen periaatteellisesta valmistusmenetelmdstd.

Kuten k&dy ilmi kuvioista 1-3, koostuu keksinndn mu-
kainen termolaatikko ontosta, kaksinkertaisesta seind-,
kansi-ja pohjarakenteesta, joka k&sitt88 sisdseindt/-
levyt 17, 18, 19 ja ulkolevyt/-seindt 20, 21, 22.

Termolaatikko on valmistettu HDPE-muovista (High
Density Poly Ethylene) tms kestomuoviaineesta. Sisd- ja
ulkolevyt pidetd&n vidlimatkan pddssd toisistaan vdlikehyl-
syjen 23 avulla, jotka on tehty onton kappaleen 2 val-
mistuksen yhteydessd, vrt myBhempddn kappaleeseen. Vdli-
kehylsyt merkitsevdt laatikon rakenteen vahvistumista,
so ne tekevdt laatikon jdykemmdksi ja mekaanisesti lu-
jemmaksi. Miten monta hylsyd pitdd kdyttd4 riippuu mi-
toituskriteereistd ja mm sisd- ja ulkolevyjen paksuu-
desta, ainevalinnasta ja laatikoiden kuormituksesta
(esim. pinottaessa).

Laatikon pohjaan, sisdlevyyn 19, on tehty kuiva-
tuskanavat 24. Kuvioiden 1,4 ndyttdmidssd esimerkissd kui-

vatuskanavat on sijoitettu laatikon pituussuuntaan. Kui-
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vatuskanavat voidaan kuitenkin my®s sijoittaa laatikon
poikittaissuunntaan tai tdhden muotoisesti, sisddn kohti
laatikon keskustaa johtavasti.

Kanavien 24 pohjaan ja l&hemmdksi laatikon pohjan
keskustaa on lisdksi sijoitettu kuivatusreikid 25. J&te-
vesi sulaneen jddveden ja tuoretavaran verinesteen muo-
dossa, joka valuu alas laatikon pohjalle, tulee johde-
tuksi kanavien 24 ja kuivatusreikien 25 kautta sisdlle
laatikon kaksoispohjan v&litilaan 9, johon se kerddntyy.
Lis@ksi on jdrjestetty yhteys pohjan vdlitilan ja laati-
kon seinien vdlitilan 8 vdlille reikien 26 tms muodossa,
niin ettd jédtevesi pohjan vdlitilassa 9 voi valua vdli-
tilaan 8, joka on seindssd/seinissd, joka sijaitsee alim-
pana, kun laatikko kallistuu sivulle. Varustamalla laa-
tikko kuivatusvdlineelld niin kuin edelld on mainittu,
estetddn jdteveden kosketus tuoretavaran kanssa ja ym-
pdristén saastuminen. Lisdksi on mahdollista lis&td
antiseptinen aine vdlitilaan 9 estdmdd@n tai vdhentd-
mddn bakteerien lisddntymistd kerddntyvidssd jdtevedessd.
Keksinndén mukaisella termolaatikolla on siis olennaisia
etuja verrattuna tunnettuihin termolaatikoihin mitd
tulee jdteveden poistoon ja kerdykseen.

Laatikon rakenteen muista piirteistd mainitta-
koon, ettd kannen yl&dsivulle on sijoitettu ulkonemat
29 ja pohjan alasivulle kolot 30. Ulkonemat 29 sopivat
koloihin 30, niin ettd pd&dlld oleva laatikko pystyy
kiinni alla olevassa pinottaessa. Keksinn®n mukaisessa
termolaatikossa on lisdksi kummassakin pddssd koverruk-
sia tai koloja, jotka toimivat laatikon kantokahvoina.

Edelt8védstd kdy ilmi termolaatikon rakenne. Seu-
raavassa kuvataan ldhemmin kuinka laatikko on valmis-
tettu.

Termolaatikon muotoilu alkaa littedstd ontosta
kappaleesta 2, joka ndytetddn kuvioissa 4 ja 5. Ontto
kappale 2 kdsittd3 suorakaiteen muotoisen pohjaosan 3,

sivuosat 4 ja kansiosan 6, joka on yhtendinen pohja-
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osan 3 kanssa ja ulkonee t&std, yksi sen kustakin
reunasta. Kuviossa 4 kansi on erottamaton osa onttoa
kappaletta 2. Kannen 6 voi kuitenkin my8s tehdd erilli-
seksi ontoksi kappaleeksi.

Laatikko on muodostettu taivuttamalla sivut 4
y18s pitkin taittoviivoja 5 ja hitsaamalla ne yhteen
nurkissa. Taittoviivat 5 on tehty siten, ettd onttoon
kappaleeseen on laatikon sivulevyn muodostamalla puolella
tehty V-muotoiset urat tai syvennykset 28, jotka taivu-
tuksen jdlkeen eli kun laatikko on muodostettu, muo-
dostavat sisdlle onttoon tilaan 8, 9 kohti ulkolevyjen
nurkkia ulkonevat ulkonemat 27.

Itse laatikon muotoilu voidaan tehdd tdysautomaat-
tisestei sopivan laitteen avulla, jota ei kuvata tdssd
ldhemmin.

On edullista sijoittaa laatikoiden muotoilussa kdy-
tettdvd laite paikalle, jossa laatikoita kdytetddn.

Niin sddstetdidn paljon pakkausten kuljetuskustannuksia,
koska ne voidaan kuljettaa litteind onttoina kappaleina
valmiiksi muotoiltujen laatikoiden sijasta, jotka vie-
vdt olennaisesti enemmidn tilaa, vert edelld olevaan kap-
paleeseen, joka koskee vaahtomuovilaatikoita.

Kuvio 6 ndyttdd kaaviomaisesti kuinka itse ontot
kappaleet valmistetaan.

Valmistuslaitteisto koostuu pddasiallisesti suula-
kepuristuslaitteesta 32, paineilman sy&tt&johdoista 33,
teloista 14 ja muottiosista 15, 16. Muovimassa, josta
ontot kappaleet tehdddn, puristetaan suulakepuristimen 32
rengasmaisen suulakkeen 10 kautta. T&l118in muodostuva,
putkimainen makkara 11 puhalletaan heti tdyteen suurem-
paan kokoon 12 paineilmalla, joka sydtetddn keskeisesti
putkijohtojen 33 ja suulakkeen kautta.

Tdyteenpuhallettu makkara 12 vied&&n telojen 14
vilist¥ ja se tulee osittain puristetuksi kokoon lit-

tedksi "makkarakappaleeksi" 13. Litted makkarakappale
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13 viedddn sitten muottiosien 15, 16 v&lille ja puris-
tetaan ndiden v&liin, jolloin saadaan lopullinen muoto
ontolle kappaleelle 2, josta termolaatikko muodostetaan.

Muottiosilla 15, 16 on ei-ndytetyt jd&hdytys-,
hitsaus- ja leikkausvdlineet.

Onttoa kappaletta 2 muodostettaessa tulevat littedn
makkarakappaleen 13 yl&- ja alapinta vallitsevan sisdisen
ylipaineen johdosta puristetuiksi muottiseini# vasten ylem-
mdssd 15 ja alemmassa muottiosassa 16. Samalla onton
kappaleen 2 ympdrilld olevat reunat hitsataan ja ulko-
puolinen liika aine leikataan pois. Onton kappaleen 2
muotoilu tapahtuu siis yhtend ty®n& tarvitsematta jdlki-

kdsittelyd.
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Patenttivaatimukset:

1. Termolaatikko, jossa kuljetetaan tuoretavaraa,
kuten kalaa, lihaa, lddkkeitd tms ja joka koostuu kesto-
muovisesta, kaksinkertaisesta seind-, kansi- ja pohja-
rakenteesta (vast. 4, 6 ja 3), jossa vdlitila (7, 8, 9)
pohjassa, seinissd ja kannessa on tdytetty ilmalla tai
muulla kaasulla, ja pohjan yhteyteen on sijoitettu kui-
vatus nesteen, esim. jddveden, johtamiseksi pois tuore-
tavarasta, t un ne t t u siitd, ettd laatikon (1)
muotoilu lihtee olennaisen littedstd, ontosta kappalees-
ta (2), joka k#sittdi suorakaiteen muotoisen pohjaosan
(3) ja sivuosat (4), mahdollisesti k&sittden kansiosan
(6), joka on yhtendinen pohjaosan (3) kanssa ja ulkonee
tdstd, yksi sen reunojen kustakin sivusta, jolloin laa-
tikko on muodostettu taivuttamalla sivut (4) ylds pitkin
taittoviivoja (5) ja hitsaamalla ne yhteen nurkkien
kohdalla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen termolaatikko,
tunnettu siitd, ettd8 taittoviivat (5) muodostu-
vat siten, ettd onttoon kappaleeseen laatikon sisdlevyn
muodostamalla puolella on tehty V-muotoiset urat tai
syvennykset (28), jotka taivutuksen eli laatikon (1)
muotoilun jilkeen muodostavat ulkonemia (27), Jjotka
ulottuvat sisdlle onttoon tilaan, kohti ulkolevyjen
nurkkia.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen termolaatikko,
tunnettu siitd, ettd sisdlevyt (17, 18, 19)
ja ulkolevyt (20, 21, 22) laatikon (1) seinissd (4),
kannessa (6) ja pohjassa (3) pidetdén védlimatkan pddssd
toisistaan vdlikehylsyjen (23) avulla.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen termolaatikko,
tunnettu siitd, ettd pohjan sisdlevyyn (19) on
tehty pituus- ja/tai poikittaissuuntaan ulottuvat syven-

nykset tai kuivatuskanavat (24), ja ettd kanavien (24)
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pohjaan, mieluiten sisdlevyn (19) keskelle, on tehty
reidt (25), niin ett#d sulanut jd&vesi ja/tai neste tuo-
retavarasta, joka valuu alas kanaviin (24), tulee johde-
tuksi edelleen reikien (25) kautta ja sis&dlle pohjan

(3) vdlitilaan (9).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen termolaatikko,
tunnettu siitd, ettd rei'issd (25) on reikien
reunasta sisdidnpdin ulottuvat palteet.

6. Patenttivaatimuksen 1, 2 ja 4 mukainen termo-
laatikko, t unne t t u siitd, ettd pohjan ja seinien
vilitilojen vdlille on jidrjestetty yhteydet reikien (26)
tms muodossa, niin ettd kun laatikko kallistuu sivulle,
mahdollisesti ker#intynyt neste pohjassa valuu sivuun
(sivuihin).

7. Menetelmd, jolla valmistetaan ontto kappale
(2) edeltivien patenttivaatimusten mukaista termolaatik-
koa varten, jolloin ontto kappale tehd&&n kestomuovista,
tunnettu siitd, ettd ontto kappale (2) tehddédn
eriinlaisella puhallusvalulla, jossa muovimassa, josta
ontto kappale tehdd&n, ensin
a) suulakepuristetaan putkimaisen suulakkeen (10) kaut-
ta putkimaiseksi makkaraksi (1l), joka
b) heti puhalletaan tdyteen paineilmalla kokoon, joka
vastaa lopputuotetta, ja ettd
c) tdyteenpuhallettu makkara tdmdn jdlkeen, esim. vie-
millid se kahden telan (14) vdlistd puristetaan kokoon
littedksi, ontoksi aihioksi (13), joka lopuksi
d) vied#in kahden muottikappaleen (15, 16) vdlille,
jotka on tarkoitettu muodostamaan onton kappaleen ja
mahdollisesti leikkaamaan pois ylimddr#disen aineen pitkin
onton kappaleen reunoja, kun tdmid on muotoiltu lopulli-

seen muotoonsa.
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Patentkrav

1. Termoldda fdr transport av fidrskvara sdsom fisk,
kétt, mediciner e.d., bestdende av en dubbel vidgg-, lock-
och bottenkonstruktion (resp. 4, 6, 3) av termoplast, var-
vid mellanrummet (7, 8, 9) i bottnen, vaggarna och locket
dr fyllt med luft eller annan gas, och att bottnen &ar ut-
formad fdr drédnering och bortledning av vdtska, exempelvis
isvatten, frédn férskvaran, kidnnetecknad dia-
rav, att 18dan (1) dr utformad utgdende frdn en vidsentli-
gen flat hdlkropp (2) som omfattar en rektanguldr botten-
del (3) och sidodelar (4), eventuellt ett lockparti (6),
vika &r sammanhdngande med och strédcker sig ut fran bot-
tendelen (3), en frdn var sida av dess kanter, varvid 1l&-
dan formas genom att sidorna (4) &r uppvikta ldngs viklin-
jer (5) och sammansvetsade i hdrnen.

2. Termoldda enligt patentkravet 1, kdnne -
tecknad dirav, att viklinjerna (5) sd bildade, att
det i hdlkroppen pd den sida som bildar l1ddans innerplatta
har utférts V-formade spdr eller férdjupningar (28), som
efter vikningen, dvs. efter att 1l4dan (1) har formats,
bildar utskott (27) som stridcker sig in i hdlrummet mot
ytterplattornas hérn.

3. Termoldda enligt patentkravet 1, kdnne -
tecknad dirav, att innerplattorna (17, 18, 19) och
ytterplattorna (20, 21, 22) i lddans (1) vidggar (4), lock
(6) och botten (3) hdlls pd ett avstdnd frin varandra med
hjdlp av distanshylsor (23).

4. Termoldda enligt patentkravet 1, k&dnne -
tecknad didrav, att det i bottnens innerplatta (19)
har utfdérts lingsgdende och eller tvirgdende férdjupningar
eller dréneringskanaler (24), och att det pa kanalernas
(24) botten, féretridesvis pd mitten av innerplattan (19),
har anorndats ett hdl (25) si, att smdlt isvatten och/el-
ler vidtska frédn fdrskvaran som rinner ned i kanalerna
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(24), leds vidare via h&len (25) till hdlrummet (9) i
bottnen (3).

5. Termoldda enligt patentkravet 4, kdanne -
tecknad dirav, att hdlen (25) &r falsade fran kan-
ten indt.

6. Termoldda enligt patentkravet 1, 2 och 4,
kdnnetecknad ddrav, att det mellan bottnens
och vdggarnas hdlrum har anordnats foérbindelser i form av
h&1 (26) eller dylika sd, att nir 1l&dan lutar &t sidan,
rinner eventuell uppsamlad vdtska i bottnen &ver till si-
dan/sidorna.

7. Fdrfarande for tillverkning av en halkropp (2)
f6r en termoldda enligt ovanstdende patentkrav, vilken
hdlkropp utgdrs av termoplast, kdannetecknat
dirav, att hdlkroppen utférs med ett slags blasformning
dir plastmassan, som hdlkroppen tillverkas av, foérst
a) stridngsprutas genom ett rérformigt munstycke (10) till
en rorformad korv (11), som
b) genast uppbldses med tryckluft till en storlek som mot-
svarar slutprodukten, och att
c) den uppldsta korven ddrefter sammanpressas, t.ex. mel-
lan tvd valsar (14), till ett platt, ihdligt &mne (13),
som slutligen
d) fors mellan tvd formdelar (15, 16), som &dr anordnade
att forma hdlkroppen och eventuellt skédra bort Sverflddigt
material runt hdlkroppens kanter efter att denna antagit
sin slutliga form.
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