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Menetelmd parranajokoneiden ja parranajoyksikk8jen

valmistamiseksi

Tamd keksint0O koskee partakoneita. ZErityisesti kek-
sint6é koskee menetelmid partakoneiden ja partakoneisiin 1lii-
tettdvien terdelementtien valmistamiseksi,

Témin keksinnon erid&n ndkokannan mukaan on luotu mene-
telmd partakoneiden Ja partakoneisiin liitettidvien terdele-
menttien valmistamiseksi, mikd kdsittd&d ainakin kahdella
leikkaussdrmdlld varustetun, terdmetallia olevan liuskan
muodostamisen, liuskan sis8énpanon muottionteloon ja muovi-
aineen valamisen suoraan liuskan pddlle partakoneen tai te-
rdelementin muoviosan muodostamiseksi kumpaankin leikkaus-
sdrmdsdn tai molempiin leikkaussdrmiin, Jjolloin muoviosat on
sijoitettu vdlimatkan pddhin toisistaan, ja ainakin osan
poisleikkaamisen leikkaussdrmidt yhdistavdstd terdmetallista
partakoneiden tai terdelementtien irroittamiseksi toisis-
taan,

Tamidn keksinndn toisen ndktkannan mukaan on luotu me-
netelmd partakoneiden tai partakoneiden terdelementtien val-
mistamiseksi, mikd kdsittdd terdmetallia olevan kaksisdrmii-
gen liuskan sis8idnpanon muottionteloon, erillisen partako-
neen tai terdelementin muoviosan valamisen liuskan kumpaan-
kin s&drmdin ja kahden partakoneen tai teridelementin vdlissi
olevan terdsuikaleen osan katkaisemisen,

Keksinndn mukaisen valmistusmenetelmédn muuntamia suori-
tusmuotoja kuvataan nyt vain esimerkkind viittaamalla ohei-
siin piirustuksiin, | |

Kuvio 1 on kaaviollinen pddlikuva terdmetalliliuskasta,
joka sisdltdg reidt, jotta helpotetaan yksilsllisten terien
irroittamista liuskasta ja se esittdd liuskan halkaisun ja
katkaisun vaiheet yksiltllisten terien valmistamiseksi.,

Kuvio 2 on kaaviollinen perspektiivikuva kolmen parta-
koneen muodostamasta sarjasta, jotka kolme partakonetta on
valettu leikatun terdmetalliliuskan terdmuotoisten osien
paddlle,

Kuvio 3 on piddlikuva esittien kahta terdelementtii,
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» jotka on valettu terdmetalliliuskan pddlle.

Kuvio 4 on leikkaus keksinntn mukaisella menetelmdlli
valmistetun partakoneen piddn tail terdelementin l&dpi.

Kuvio 5 on péddlikuva vaihtoehtoista muotoa olevasta
terdliuskasta, jonka piddlle partakoneet tai terdelementit
on valettu,

Kuvio 6 on pHalikuva ter#liuskasta, jossa rei “ityksel-
18 on vaihtoehtoinen muoto, mikd on sopiva kdytettidviksi
tdmin keksinndn mukaisessa menetelmidssi, |

Kuvio 7 on leikkaus keksinnon mukaisesta terdelementis-
td, joka on asennettu partakoneen kddensijaan.

Kuviot 8, 9 ja 10 ovat kaaviollisia pddlikuvia tdmén
keksinnon mukaisen kolmen menetelmidn vaiheista.

Kuvattu menetelmsd on tarkoitettu partakoneisiin liitet-
tédvien terdelementtien valmistamista varten tai yhteni kap-
paleena kdytettdvien partakoneiden valmistamista varten,
jotka jalkimmdiset ovat partakoneita, jotka voidaan heittdd
pois, kun kdyttdjd on sitd mieltd, ettei hidn endd pitempdin

Tertmetalliliuska, josta terdt tai terielementit ovat
valmistetut, on samanlainen kuin se, jota on kdytetty val-
mistettaessa kaksisdrmiisid terid ja siksi voidaan kEyttdd
samanlaista koneistoa kuin on kdytetty valmistettaessa kak-
sisdrmdisii partakoneen terii. Tamd koneisto valmistaa te-
rdmetalliliuskaa 10, jossa on vidlimatkan pdihdn toisistaan
Jarjestetyt keskiraot 11, jotka sijaitsevat liuskan keski-
linjaa pitkin, ja kaksi riviid lyhyempid rakoja 12,13 ja 14,
15, jotka on jdrjestetty vidlimatkan pdZhin toisistaan lin-
joille, jotka sijaitsevat suunnilleen liuskan keskilinjan
ja terdsidrmien keskivdalilli,

Menetelmdn ensimmiisessd vaiheessa liuska 10 karkea-
Ja hienohiotaan sen vastakkaisia sdrmid pitkin kahden vas-
takkaisen terdsidrmdn muodostamiseksi,

Menetelmdn seuraavassa vaiheessa kahdella terdsirmdlli
varustettu liuska halkaistaan sen pituussuuntaista keskiak-
selia pitkin kahden erillisen, yhdell#d teridsirmilli varus-
tetun liuskan 16 muodostamiseksi, Kumpikin yhdellsd terd-
sdrmidlld varustettu liuska leikataan sitten vuorottaisten
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rakojen 12,13 ja 14,15 vdlisti menetelmidn kolmannessa vai-
heessa, jotta saadaan sarja erillisid ja vdlimatkan pHissid
tolsistaan sijaitsevia terid 17, Jjoita kutakin kannattaa
terdmetallia 19 oleva jatkuva liuska kapean uuman 18 avul-
la, Liuska 19 on osa alkuperdisests rei ‘itetystd terdlius-
kasta 10, joka sijaitsi raon 11 ja rakojen 12,13 vilissid
terdliuskan yhdelld sivulla tai raon 11 ja rakojen 14,15
vdlissd terdliuskan vastakkaisella sivulla,

Yhtendinen sarja terid 17 siirretésn sitten valukonee-
seen, jonka yksityiskohdat eivit muodosta mitdidn osaa tds-
t4 keksinndstd, jossa suojapalkin ja yldkuvun kidsittdvi
erillinen terdelementti, tail terdpddn ja kiintok#densijan
kdsittdvd partakone valetaan kunkin yksildllisen teridn ym-
pdrille,  Kuvio 2 esittdid yhtendisen sarjan partakoneita
20, jotka on valmistettu valukoneessa, jolloin partakoneiw
den pddt 21 on liitetty uumalla 18 jatkuvaan terdmetalli-
liuskaan 19, Tdssd tapauksessa on muodostettu kokonaiset
partakoneet, mutta samaten voitaisiin yksistdin pgitd 21
vastaavat terédelementit valaa terdliuskan pddlle,

Kuviosta 3 ndhddidn, ettd kunkin terdelementin tai par-
takoneen muovivalut peittédvdt kunkin terdn pdidt Jja ainoa
terdaineen osa, joka pistdd siiti esiin, on uuma 18, ‘

Menetelmdn loppuvaiheessa uumat 18 leikataan partako-
neiden 20 erottamiseksi terdliuskasta 19,

Kuvioista 3 ja 4 n&dhdédidn, ettd partakoneen tai teri-
elementin muovivalun yldkupu 22, joka on terdn ylidpuolella,
voi ulottua terdliuskan uumaosan 18 yli siten, ettd kun ti-
md uumaosa poistetaan, niin paljas metallisdrmd, joka j&Ei
partakoneen tai terdelementin sisdin, ei muodosta mitdin
vaaraa kdyttidjdlle,

Vaihtoehtoisesti, edelld kuvatun menetelmin muunnelma-
na, ja kuten on kuvattu kuviossa 5, partakoneiden tai teri-
elementtien 23 yksilolliset terdt 22 voidaan yhdistdi toi~
siinsa pdittdin uwumilla 24, jotka muodostavat osan liuskas=-
ta ja sijaitsevat yhden terdn pdidn ja seuraavan terin vie-
reisen pddn vdlissd, jolloin kunkin uuman leveys on olennai-
sesti pienempi kuin liuskan leveys. Partakoneen piddn tai
terdelementin muovivalu voi sitten olla sellainen, ettd
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muodostuu syvennys partakoneen pdidn tai terdelementin vas-
takkaisiin pdihin, joiden ldpi uvumat tyontyvdt, jolloin kum-
pikin syvennys on levedmpi kuin uuman leveys. Sen tdhden,
kun uumat on leikattu, terdn kummassakin pdidssi oleva suo-
jaamaton metallis8rmid on timin syvennyksen sisHpuolella ja
taaskaan ei muodostu mitdén vaaraa partakoneen kdyttdjédlle.
Toinen muoto rei‘itetystd terdliuskasta, joka on sopi-
va kiytettdviksi tédssd keksinn®ssd, on kuvattu kuviossa 6,
Keksinntn erdin muun suoritusmuodon mukaan valukoneen
muotti vol olla muodostettu valmistamaan sarjan terdelement-
tejd, jotka ovat asennettavissa partakoneen k#densijaan.
Kukin terdelementti voidaan irroittaa teriliuskasta jdttiden
jiljelle yhden tai useampia terdmetallikielekkeitd, jotka
pistavat esiin terdelementistd taaksepdin tai sivuille,
Sitten, kuten on esitetty kuviossa 7, terHelementti 25
on varustettu terdlld 26 ja taaksepdin ulkonevalla kielek=-
keelld 27, joka tarttuu partakoneen k#densijaan 28, Erityi-
gsesti partakoneen kddensija 28 on valettu kielekkeen 27
pddlle yhtend osana kidytettdvdn partakoneen muodostamiseksi,
Vaikka keksintdd on kuvattu yhden teridn sisdltédvin par-
takoneen tai terdelementin yhteydessid, partakone tai teri-
elementti voisi samaten sis#dltdd kaksi terdd, Tadmd voitai-
si saada aikaan syottdmdlld kaksi terdliuskaa valukoneeseen
samanaikaisesti, jolloin toinen liuska on sijoitettu toisen
yldpuolelle ja on vdlimatkan pdidssid siitd, joka vidlimatka
valukohdassa vastaa lopullisessa partakoneessa tai terdele-
mentissg terien vdlilld olevaa vidlimatkaa, Vaihtoehtoises-
t1 yhdessd terdliuskassa voisi olla partakoneen swojapalk-
ki ja terdvidlike valettuna liuskan kumpaankin terddn ja toi-
sessa terdliuskassa voisi olla partakoneen yldkupu valettu-
na liuskan kumpaankin terddn, Sen j&dlkeen kun yksilolliset
terdt on irroitettu liuskasta, molempien liuskojen muovi-
valut pitdisi sitten yhdistdd parittain kaksiterdisten teri~
elementtien muodostamiseksi tai kaksiterdisten partakoneiden
muodostamiseksi, jos kHdensijat on valettu toiseen terdlius-
kaan,
Kuvio 8 esittdd muunnettua menetelmds, tidssi tapaukses-
sa terdelementtien valmistamiseksi, joka menetelmid kiyttdd
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hyviksi ldhtbaineenaan yksilollisii terid 30, joissa kussa-
kin on kaksi leikkuusdrmid& 31, FKussakin ter#ssd on keskei-
nen soikea rako 32, joka kulkee yhdensuuntaisesti teridsdrmi-
en kanssa ja sarja aukkoja 33, jotka on sijoitettu keskeisen
raon ja kummankin leikkuusdrmin vdlille,

Terdt syttetddn sarjassa pdd vasten pditd tai terdsir-
md vasten terdsdrmdd valukoneeseen, jossa suojapalkki ja
ylékupu valetaan terén molemmin puolin, kuten nidhdddn koh-
dassa 34, jolloin terdn keskiosassa oleva rako %2 on vapaa
valumateriaalista, T&md keskiosa leikataan sitten pois,
kuten ndhdd&n kohdassa 35, jotta saadaan kaksi vastakkaista
terdelementtid, jotka voidaan myydd sellaisenaan tal kiin-
nittdd kédénsijoihin ennen myyntii,

Kuvio 9 esittdd vdhidisen muutoksen kuvion 8 suoritus-
muotoon ja tdssid kukin terd 30 kulkee vdlilld olevan taivu-
tusvaiheen 1ldpi, jossa terdn vastakkaiset terdsdrmiosat on
taivutettu kauttaaltaan terdvidin kulmaan siten, etti jdid py-
syvd taite, joka kulkee pituussuuntaisesti terissi ja vah=~
vistaa terdd, Taivutettu terd syotetdidn sitten valukonee=~
seen ja muut toimenpiteet suoritetaan kuviossa 8 kuvatulla
tavalla,

" Kuviossa 10 kuvatussa menetelmissi kaksisérmidiset te-
rat 30 on sycdtetty sarjassg valukoneeseen, jossa valetaan
tersn kummallekin puolelle suojapalkki, ylikupu ja kiden-
sija siten, etti valuasemasta tuleva valutuote kédsittids
kaksi tdydellistd partakonetta 36, joista kumpikin on va-
rustettu yhtendiselld kddensijalla, suojapalkilla ja ylid-
kuvulla, jolloin kaksi partakonetta on liitetty toisiinsa
metalliosalla 37, joka on jarjestetty terdn sivuosien vi-
lille, Seuraavassa valheessa tédmd keskiosa leikataan pois
jattden jdljelle kaksi tdydellistd partakonetta,

Missd tHssi on viitattu terdelementtiin, tarkoitettu
osa voisi muodostaa suuremman terdelementin komponentin,
Esimerkiksi yllidkuvatulla tavalla muodostettu yksiterdinen
terdelementti voisi muodostaa kaksiterdisen terdelementin
komponentin,

Vaikkakin tdm& keksintd on kohdistettu osittain yksi-
sdrmdisiin yksi- tai useampiterdisiin partakoneisiin ja



terdelementteihin, kaksisédrmiiset partakoneet tai terdele-
mentit voitaisiin tehdd valamalla muovimateriaali kaksisir-
midisen terdmetallisuikaleen molempien leikkaussdrmien pidil-

le,



Patenttivaatimukset

1. Menetelmd partakoneiden ja partakoneisiin liitet-
tdvien terdelementtien valmistamiseksi, Joka menetelmid ki-
sittd8 ainakin kahdella leikkuusdrmdll& varustetun terdme-
talliliuskaﬁ“ﬁuodostamisen, tunnet tu siitd, ettd
lisdvaiheet kidsittidvdt liuskan sisdinpanon muottionteloon
ja muoviaineen valamisen suoraan liuskan piddlle partakoneen
tai terdelementin muoviosan muodostamiseksi kumpaankin leik-
kaussdrmiddn tai molempiin leikkaussdrmiin, jolloin muoviosat
on sijoitettu vdlimatkan pddhdn toisistaan, ja ainakin osan
poisleikkaamisen leikkaussdrmdt yhdistidviasts terdmetallista
partakoneiden tai terdelementtien irroittamiseksi toisis-.
taan,

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un =
nettu siitd, ettd mainitut kaksi leikkuusdrmdd on muo-
dostettu terdmetalliliuskan vastakkaisille sivuille,

3, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tun -
nettu siitd, ettd leikkuusdrmdt on muodostettu vidli-

4, Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen me-
netelmd, tunnettu siiti, ettdi terdmetalliliuska on
varustettu joukolla pitkidnomaisia rakoja, jotka ulottuvat
pitkin liuskaa, terdsdrmdt on tehty liuskaosiin, jotka on
erotettu muusta liuskasta siten, ettd uumat sijaitsevat ra-
kojen vd1lillad, jolloin terdmetallin leikkaus on tehokasta
suorittaa leikkaamalla ainakin osa mainituista uumista.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen me-
netelmd, Tt unnettu siitd, ettd yksi leikkuusédrmid on
muodostettu ainakin yhtd sivua pitkin terdmetalliliuskaan
ja yksittdiset leikkuusdrmidt on muodostettu mainitusta yh-
destd leikkuusdrmidstd leikkaamalla pois osat liuskan sir-
mastd tietyin vdlein sen pituutta pitkin.

6., Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen me-
netelmd, tunnettu siitd, ettd kukin tiydellinen
partakone tai terdelementti on yhdistetty muuhun metalli-
liuskaan yhdelld uwumalla, joka sijaitsee poispdin leikkuu-
gdrmistd liuskan suhteen poikittaisessa suunnassa,
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7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen menetelmi,
tunnet tu siitd, ettd kukin tdydellinen partakone tai
teréelémentti on liitetty seuraavaan partakoneeseen tai te-
ridelementtiin uumilla, jotka omn jérjestetty vierekkdin si-
jaitseviin terdn leikkuusidrmin vastakkaisiin pdihin.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 4-7 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kukin uuma ulkonee tédydellises-
t4 partakoneeata tal terdelementistd muovivalussa olevan sy-
vennyksen kautta ja uuman leikkaus tapahtuu mainitussa syven-
nyksessd, joten uuman katkaistu pdd on suojattu viereisellid
muovimateriaalilla.

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen me-
netelmi, tunnettu siitd, ettd teriliuskat on leir
kattu terdelementtien muodostamiseksi siten, ettd kustakin
tyontyy esille ainakin yksi terdmetalliuuma, jolloin kukin
terdelementti voidaan 1liittdH partakoneen kidensijaan siitd
esilletydntyvdn terédmetalliuuman avulla,

10. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd viedddn muottiontelon sisdidn sarja
vksilcllisid kaksisdrmidisid terdmetalliliuskoja, valetaan
erillisen partakoneen tai terdelementin muoviosat liuskan
kummankin sdrmin pd&dlle ja leikataan pois osa kahden parta-
koneen tai terdelementin vdlissd olevasta terdliuskaosasta.,
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Patentkrav:

1. PForfarande f0r framstdllning av rakhyvlar eller
rakenheter f&r rakhyvlar, vid vilket f&rfarande en blad-
metallremsa formas med &tminstone tva skidreggar, k 4 n -
netecknat dirav, att remsan inférs i en form-
h&lighet och att plastmaterial gjuts direkt p& remsan for
att bilda plastdelen hos en rakhyvel eller rakenhet pé
vardera skdreggen eller pd b&da skireggarna, varvid
ndmnda plastdelar &dr beldgna pd avstdnd frén varandra,

och att Atminstone en del av bladmetallen som sammankopplar
skdreggarna klipps bort s& att rakhyvlarna eller rakenheterna

frigdérs frin varandra.
2. FPFérfarande enligt patentkravet 1, k 8 nn e -

t ecknat didrav, att ndmnda badda skireggar bildas
pd motsatta sidor hos en bladmetallremsa.

v 3. Forfarande enligt patentkravet 1, k 8 nne -
t e c knat dirav, att ndmnda skidrkanter bildas pé
avstdnd frdn varandra pd samma sida hos bladmetallremsan.

L, Porfarande enligt ndgot av patentkraven
1 -3, kd&nnetecknat dirav, att bladmetall-
remsan formas med ett flertal langstrickta 6ppningar
som forldper lings remsan, att bladeggarna 4r anordnade
pd delar av remsan som dr avskilda fran aterstoden av
remsan medlest 1iv som stricker sig mellan Oppningarna,
ochatt bortklippningen av bladmetallen medfdr att
dtminstone en del av nidmnda liv klipps bort.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 14,
kdnnetecknat dédrav, att en enda skdregg
bildas lidngs &tminstone den ena sidan av bladmetallremsan
och att enskilda skéreggar bildas ur ndmnda enda skiregg
genom bortklippning av partier av remseggen vid intervall
utefter dess l&ngdstrédckning.

6. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 5,
k&nnetecknat dirav, att varje fullbordad
rakhyvel eller rakenhet &r f{orbunden med &terstoden av
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metallremsan medelst ett enda 1liv som strécker sig bort
frdn skéreggen i1 remsans tvirriktning.

7. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 6,
kdnnetecknat didrav, att varje fullbordad rak-
hyvel eller rakenhet dr fdérbunden med ndsta rakhyvel eller
rakenhet medelst liv som &8r belégna intill motsatta &ndar
hos bladskidreggen.

8. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 4 -~ 7,
kdnnetecknat dirav, att varje 1liv strécker
sig frédn en fullbordad rakhyvel eller rakenhet via en
urtagning i plastgjutstycket och att bortklippning av

livet sker i ndmnda urtagning s& att livets bortklippta kant

blir avskdrmad av det angrinsande plastmaterialet.

9. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 8,
k8nnetecknat dirav, att bladremsan klipps for
framstdllning av rakenheter, varvid fran varje rakenhet
skjuter ut &tminstone ett liv av bladmetall, varigenom
rakenheterna med var sitt bladmetalliv utskjutande frén
desamma kan féstas vid ett rakhyvelskaft.

10. Pdrfarande enligt patentkravet 2 , k & nn e -
t ecknat dirav, att en serie enskilda, tvaeggade
bladmetallremsor infdrs i en formhdlighet, att plast-
deien hos en separat rakhyvel eller rakenhet gjuts fast
pd vardera eggen hos remsan, och att den mellan de bada

rakhyvlarna eller rakenheterna belégna delen av bladremsan

klipps bort.
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