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(57) Tiivistelm¥

Menetelm# kelmun paksuuden s¥¥tX¥miseksi puhalluskelmun
oursotinlaitteessa, johon kuuluu s¥¥tS8elimill¥ varustet-
tu korjaussektoreihin jaettu suutinrenqgas (4), kelmun-
kalibrointilaite (7) ja veto- ja kelauslaite (12) kelmua
varten. Kelmun ympldryksen ympdrimitatuista kelmun pak-
suuksista muodostetaan korjaussektoreiden lukumidrX3 vas-
taavasti kelmusektoreita, joiden noikkileikkauspinta on
sama; otetaan paksuusmaksimin ja vastaavasti- minimin
omaava kelmusektori sille jlrjestetyn korjaussektorin mid-
rittimiseksi suutinrenkaalla (4) sille kohtaa, missd kel-
mu on pursotettu ja seuraavat poikkileikkauspinnaltaan
samanlaiset riviss¥ olevat kelmusektorit jArjestet¥sn
nditd seuraavien korjaussektoreiden mukaisesti ja raaka-
ainemd¥r¥¥ ja poikkileikkausta tai l¥mpdStilaa kussakin
korjausvybhykkeess¥ suutinrenkaalla (4) muunnellaan, kun-
nes poikkileikkauspinnaltaan samanlaisten kelmusektorei-
den ympdryspituudet, jotka voidaan muuntaa suutinrenkaan
korjausvyShykkeille, ovat yht¥ pitki.



(57) Sammandrag

Metod f8r reglering av filmtjockleken i en bldsfilm sprut-
maskin med en med reglerorgan f8rsedd och i korrigerinas- r7 21 :2 25 Zl
sektorer indelad munstycksring (4), en filmkalibreringsan-
ldngning (7) och en drag- och upplindningsanordning (12)
fr filmen. Av runt filmens omkrets mHtta filmens tjock-
lekar bildas i enlighet med korrigerinqgssektorernas antal
filmsektorer, vilka har samma tvirsnittsyta, filmsektorn
med tjockleksmaximum och motsvarande -minimum tas f¥r be-
stimmiénde av den ordnade korrigerinssektorn nd det stille
pd munstycksring en (4) dir filmen extruderats och def8ljande i
rad varande filmsektorerna med samma genomskX¥rningsyta
ordnas i enlighet med de pAf8ljande korrigeringssektorena
och rimaterialmingden och tvirsnittet eller temperaturen i
varje korrigeringssektor p& munstycksringen (4) regleras,
tills omkretslidngderna hos filmsektorerna med samma tvir-
snittsyta, vilka kan reduceras till munstycksringens (4)
korrigeringszoner, 4r lika linaa.
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Menetelmd kalvon paksuuden sddtamiseksi puhalluskalvon
pursotinlaitteessa - Forfarande for reglering av folie-

tjockleken vid en blasfoliesprutanordning

Keksinnén kohteena on menetelmd kelmun paksuuden siditdmiseksi
puhalluskelmun pursotinlaitteessa, johon laitteeseen kuuluu
sddtdelimilld varustettu korjaussektoreihin jaettu suutin-
rengas, jolloin raaka-ainemddrdd kunkin korjaussektorin poik-
kileikkauspinnan l&dvitse tai kunkin korjaussektorin lidmpdtilaa
voidaan muuttaa ja jossa kelmun paksuudet mitataan kelmun
kehdllda ja korjaussektoreiden lukumddrdd vastaavasti jarijes-

tetdan kelmusektoreita.

DOS-julkaisusta 27 23 991 tunnetaan keskitettdvissid oleva
rengasrakosuutin ja DAS-julkaisusta 21 40 194 rengasrako-
suutin, joka on jaettu erikseen sdddettdviin temperointiseg-
mentteihin, joilla voidaan muoveja pursotettaessa vaikuttaa

pursotteen koko ympdryksen paksuusjakautumaan.

Hakijan vanhempi patenttihakemus koskettelee ongelmaa, jossa
tiettyjd puhalletun tai latistetun kalvon alueita, joiden
paksuus on mitattu, huomioonottaen kiertymd, jolle kalvoletku
joutuu edestakaisen poisvetonsa vuoksi, jidrjestetddn oikein
suutinrenkaan sektoreille, joilta ne ruiskutetaan. Siini
tapauksessa, ettd ympdrysalueita vastaavilla kalvon sekto-
reilla mitataan paksuuseroja, voidaan ryhtyid vastaaviin

korjauksiin suutinrenkaan asianomaisilla sektoreilla.

Keksijdt ovat havainneet, ettd kalvopuhalluksen sektorit,
joilla on suoritettu paksuusmittauksia, eivdt synny yksin-

omaan niiden suutinrenkaan sektoreiden vaikutuksesta, joiden
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ldpi ne on pursotettu, niin ettd kiertymd, johon kalvopuhallus
edestakaisen vedon vuoksi joutuu, laskennallisesti tai vastaa-
villa kiertymilld ja mittauslaitteen mukana kierrdttdmisella
saadaan jdlleen takaisin. Pursotetun ja puhalletun kalvoletkun
yksittdiset sektorit joutuvat kiertym&dn suhteessa suutin-
renkaaseen myds siten, ettd paksut paikat ottavat pienemmdn
sektorin ja ohuet paikat taas suuremman sektorin ja etta
paksut ja ohuet paikat vaikuttavat toisiinsa niin, ettd yksin-
omaan edestakaisen poistoliikkeen aiheuttaman kalvoletkun
kiertymdn huomioonottaminen ei mahdollista yksittdisten kalvon
sektoreiden sijoitusta suutinrenkaan vastaavien sektoreiden

mukaisesti.

Esilli olevan keksinndn tehtdvdnd onkin parantaa menetelmda
kalvon paksuuden sditidmiseksi puhalluskalvon pursotinlait-
teessa siten, ettd kalvon sektorit, joilla paksuustoleranssit
on mitattu, myds huomioonottaen kalvosektoreiden siirros
ympidryssuunnassa ohuista ja paksuista kohdista johtuen voidaan
jdrjestdd oikeaan paikkaan sddtGelimilld varustettuihin suu-

tinrenkaan, josta kalvo on pursotettu, korjaussektoreihin.

Keksinndn mukaisesti t3imi tehtidvd ratkaistaan siten, ettd
muodostetaan kelmusektoreita, joiden poikkileikkauspinnat ovat
yhtdsuuria, ettd paksuusmaksimin tai -minimin omaava kelmu-
sektori sille jdrjestetyn korjaussektorin mddrittamiseksi
suutinrenkaalla oletetaan asemaltaan oikein pursotetuksi ja
seuraavat poikkileikkauspinnaltaan samanlaiset rivissd olevat
kelmusektorit jidrjestetdln nditid seuraavien korjaussektoreiden
mukaisesti ja ettd sdidtdelimid kdsitellddn niin kauan kunnes
poikkileikkauspinnaltaan samanlaisten kelmusektoreiden ympa-

ryspituudet ovat yhtd pitkid. Jotta mitattuja paksuustole-
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ransseja saataisiin tasatuksi, voidaan ensiksi l&dhted siita
otaksumasta, ettd poikkileikkauspinnaltaan samanlaiset kalvo-
sektorit pursotetaan niiden mukaisista suutinrenkaan korjaus-
sektoreista, joissa on sama ympdryspituus. Jos suutinrengas

on jaettu riittdvin moniin korjaussektoreihin, voidaan lahted
siitd, ettd niistd ruiskutetuissa poikkittaispinnaltaan saman-
laisissa kalvosektoreissa ei ilmene mitddn mainittavampia
eroja paksuustoleransseissa, kun ne ovat ympdryspituudeltaan

samoja.

Suutinrenkaan siditdelimet voivat myds muuttaa kulloisenkin
korjaussektorin lampdtilaa, kunnes poikkileikkaukseltaan
samanlaiset kalvosektorit ovat yhtd pitkdt. Tamd kor jaussek-
toreiden limpdvaikutus voi tapahtua suutinrenkaan keskittd-
misen sijasta tai sen ohella tai vaikuttamalla raaka-aine-

midrdn sydttdédn suutinrenkaan lapi.

Keksinndn mukaista menetelmdi voidaan kdyttdd puhalluskalvon
pursotinlaitteissa, joissa on edestakainen poisveto tai joissa
sitd ei ole. Fdestakaisen poiston ollessa kdytOssd@ oikeassa
asennossa ruiskutetuksi otaksuttu kalvosektori jédrjestetdadn
korjaussektorinsa mukaiseksi vastaavalla takaisinpdin kier-
timiselld tai vastaavalla mittauslaitteiden kierrdttdmiselld.
Koska keksinndn mukaisella sididdlli vdltetddn kalvon paksuuden
mainittavat erot, se tekee edestakaisen poisvedon kalvoa
kelattaessa paksujen ja ohuiden paikkojen kierteiseksi jaka-

miseksi sindnsid tarpeettomaksi.

Keksinndn mukainen menetelmid, jossa paksuustoleransseja kalvo-
letkun ympdri ei ensiksi mitata oikeassa asennossa suutin-
renkaaseen nihden ja jidrjestetddn sitten oikeaan asemaan,

voidaan erityisen edullisesti toteuttaa kdyttdm&lld mikro-
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prosessoreita. Tdtd varten keksinndén erddn erityisen edullisen
suoritusmuodon mukaan on jidrjestetty, ettd puhalletun tai
latistetun kalvoletkun kalvonympdrys jaetaan saman ymparys-
pituuden omaaviin kalvosektoreihin, joiden lukumddrd on
ainakin niin suuri kuin korjaus- ja mittaussektoreiden, joiden
ympiaryspituudelta kalvon paksuus mitataan. Edelleen muodos-
tetaan kullekin kalvosektorille mitatusta kalvopaksuudesta
sen paksuuskeskiarvo. Muodostetaan korjattuleveyksisid kalvo-
sektoreita, jotka suhteessa keskimddrdiseen kalvopaksuuteen
ovat suurempia tai pienempid. Korjatut leveydet lasketaan
ohuiksi ja vastaavasti paksuiksi paikoiksi, ja kokonaissumma
jaetaan korjaussektoreiden lukumddrdlld ja muodostetaan

kor jaussektoreiden mukaan jdrjestetyilld kalvosektoreilla
uudet paksuuskeskiarvot, jotka esittdvdt lukemaa korjaus-
kdskylle oikeassa asemassa olevan korjaussektorin sditda
varten. Muuntamalla kalvon ympiArykselle tasaisesti jaettuja
kalvosektoreiden leveyksid paksun osan keskiarvon suhteessa
kalvon keskipaksuuteen sektoreiden leveydet ohuissa paikoissa
pienenevit ja paksuissa paikoissa kasvavat. Jos nyt muodos-
tetaan kaikkien saatujen osasektoreiden leveyksien summa ja
se jaetaan suutinrenkaan kor jaussektoreiden lukumddrdn mukaan,
muodostuvat kalvosektorit, jotka niin kauwan, kun erilaisia
paksuustoleransseja mitataan, ovat ympdryspituudeltaan eri-
laisia. Fhdottomasti paksuimmat ja/tai ohuimmat kalvosektorit
rekister5ididin oikeassa asemassa niiden mukaisiin suutin-
renkaan korjaussektoreihin ndhden, siis suutinraon niihin
sektoreihin ndhden, joista ne otaksutaan ruiskutetuiksi.
Kaikki muut saadut osasektorit siirtyvdt sivuttain tolerans-
siminimin ja -maksimin sijaintia vastaavasti. Nyt oikeassa
asemassa olevien kalvosektoreiden paksun osan keskiarvot
muodostavat lukeman suutinrenkaan korjaussektorille jarjes-

tetyn sdidtdelimen korjausimpulssia varten.
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Tarkoituksenmukaisesti on jidrjestetty siten, ettd ettd
kelmunpuhalluslaitteessa kelmusektoreiden lukumddrd on monta
kertaa, kuitenkin ainakin neljd kertaa niin suuri kuin suutin-
renkaalla oleville korjausvyohykkeille jadrjestettyjen s&ato-

elinten maara,

Keksinndén muita edullisia muotoja on esitetty alivaatimuk-

sissa.

Keksinnd®n erdstid suoritusesimerkkid selitetdin seuraavassa

ldhemmin viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa:

Kuvio 1 esittdd kaaviomaisena sivukuvantona puhalluskelmu-
laitetta, jossa on laitteet paksuustoleranssien

havainnollistamiseksi.

Kuvio 2 esittdid kaaviomaisesti liitosta paksuudenmittauslait-

teen ja sddtdelinten vdlilld suutinraon korjaamiseksi.

Kuvio 3 esittd3d kvantitatiivisesti suhdetta puhalluskalvon

paksuustoleranssikulun ja suutinraon vdlilla.

Kuvio 4 esittdd kaavamaisesti mittausarvojen muuttumista
oikea-asentoiseen jdrjestykseen suutinrenkaan

kor jaussektoreilla.

Kuviossa 1 kaavamaisesti esitetyssd laitteessa suulakepuristin
1 sy6ttdd kidsiteltdvdd termoplastista sulaa muovia liitdnnén

2 kautta kalvonpuhalluspddahdn 3, jossa on jaddhdytysrengas 4,
jolloin sulate muodostetaan kelmuletkuksi 5. Kelmun jaykisty-
mislinjan 6 korkeudelle on jarjestetty kaaviomaisesti esitetty
kelmunkalibrointilaite 7, joka md@drdd kelmuletkun ldpimitan

ja siten latistetun kelmurainan leveyden. TLatistumislevyilla
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8 kelmuletku latistetaan, vedetddn pois vetovalsseilla 9 ja
sitd seuraavilla k&dntdvilld valsseilla 10 ohjainvalssien 11

ympdri paikoillaan olevaan kelaimeen 12 ja kelataan sille.

Kalibrointilaitteen 7 yldpuolelle on edullisesti jidrjestetty
rengasmainen poikittaiskappale 15, jolloin liikenuoli 16
esittd3d * 360C:n mittaliikkuvuutta. Mittaliike siirretdin
edestakaisen vedon aikaansaamalle kelmuletkun kiertymidlle
niin, ettd paksuusmittaus tapahtuu kelmuletkun koko ympiryk-
selta.

Yksinkertaisen kelmunpaksuuden vilittdv3d mittalaite 14 voi
olla jarjestetty esimerkiksi myds latistuslevyjen 8 luona
olevaan paikkaan 14' tai edestakaisen vetolaitteen 9 taakse
latistetun kelmuletkun 10 reuna-alueelle mittalaitteeksi 14",
jolloin viimeksi mainitussa tapauksessa mitataan kaksinker-
tainen kelmun paksuus, jota voidaan kdyttdid riittdvidllid tark-
kuudella yksinkertaisen kelmurainan paksuusarvona, koska
mittaus tapahtuu juuri reuna-alueella, jossa ei ole odotet-
tavissa kalvon paksuuden 3killisid muutoksia. Kelmuletkun
koko ympdryksen paksuusmittaus saadaan sen kiertyessi

edestakaisen vetolaitteen vaikutuksesta.

Kiertyvdsti jdrjestetyn mittauspddn 14 mittaussignaali
johdetaan mittajohdolla 17, jossa on edestakaisen
liikkeen mahdollistava kaapelikisko 17', paksuusprofiilin
ilmaisinkaappiin 18 ja se esitetddn paksuustoleranssi-
kayrdst6lla 19.

Paksuudenmittaussignaali voidaan johtaa sihkdisend arvona
liitdntdkaapelilla 20 mikroprosessoriin 21, joka muuttaa
mittaussignaalin vastaavasti ja johtaa asemakiskyn liitos-
johdoilla 22°', 22"...220 keskityslaitteesen ts. sditdeli-
miin 23',..230,
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Mittaussignaalikulku 360° kalvon ympdryksestd, joka esitetddn
osoitinkaapissa 18 kidyramuodossa 19, jaetaan mikroprosesso-
rilla 21 tiettyyn ma&r&#n mittaussektoreilla Xp, joissa on
samat kulmat ja siis samat ympdryspituudet. Tdman yhteydessa
paksuusmittausarvojen kulkiessa mittaussektoreiden Xp kautta
muodostetaan keskikelmupaksuus sy kullekin kelmu- tai mittaus-
sektorille Xp, jolloin ohuin kohta esitetddn osamittausarvona
24' ja paksuin kohta osamittausarvona 25°'. Tarkoituksenmukai-
sesti mittaussektoreita Xp on moninkertaisesti, edullisesti
kuitenkin ainakin nelinkertaisesti korjaussektoreiden Xy

miirid suutinrenkaalla.

Siirrettiessi 3600:n ympidrykselle laskelmaan kuauluvat arvot

tehdisin seuraavaa tarkastelua vastaavasti mitattomiksi:

Tilavuusanalyyttiset tarkastukset osoittavat, ettd yhdyslinjat
261,..26XI1  jotka rajoittavat yksittdisid korjausvydhykkkeita
Xg tai kulkevat niissd, kulkevat levenemisalueella 5' kelmun
paksuissa kohdissa suppenevina linjoina 27 ja kalvon ohuissa
kohdissa avautuvina linjoina 28, kuten kuvion 3 mitattomasta
esityksestd ilmenee, siis vdhennettynd yksikkdkalvon lapi-
mittaan. Paksuustoleranssin * 0 omaavilla kelmun alueilla

nimi linjat ovat yhdensuuntaisia linjoja 29, jotka kuitenkin
ovat sivuttain kallistuneet vieressd olevien paksuus- ja

ohuuspaikkojen vuoksi.

Huomioiden mukaan sijoitetaan absoluuttisesti paksuimman 25"
ja vastaavasti ohuimman 24" kohdan omaavat kalvon sektorit
Xp oikeaan asemaan asianmukaisille korjausvydhykkeille Xg.
N4il13 korjausvydhykkeilld Xg on ymmdrrettdvd suutinrenkaan
4 korjausvydhykkeistd Xg pursotettuja kalvovydhykkeitd Xg.
Korjausvydhykkeiden Xg vdlissd olevat vierusvydhykkeet abso-
luuttisesti paksuimpine 25" ja vastaavasti ohuimpine 24"

kohtineen jarjestetd3n sivuttain siirtdmdlla toleranssimaksi-
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milla ja vastaavasti toleranssiminimilld m&dritettyjen paik-

kojen vdliin,
Analogiatarkastelulla saadaan seuraavat pddtelmat:

(1) VFX

]
<
)
n
3
<
1
]

Kelmuvolyymit kaikkien Xg:n

i
M
5
ol

kelmusektoreiden kautta,

pituus ja leveys = 1

(2) Xp = 5'x Sm = Keskimddrdinen kelmun

Sm paksuus

Xp = Kelmusektoreiden lukumdara,

sektorin leveys =1

sy = Kelmusektorin Xp keskim&d-

rainen kelmun paksuus
(3) = Xp = Xk ip = Kelmusektorin Xg korjattu
leveys

» 1, kun sy ¥ sp

= -
1, kun sy = sp

¢ 1, kun s§ € sp

Xg = Korjaussektoreiden lukumaara,

sektorin leveys = 1,

Taskastellaan esimerkiksi vain ohuimpia kohtia mikroproses-

sorin osittainen tydmuisti toimii suunnilleen seuraavasti:

sy € sp : Muisti avautuu
35 1,2,3... € sp : Korjatut leveydet Xpy 1,2,3... varastoitu
S = minimi : Sektori b varastoitu asemaan oikein

(varastoinnin poiskytkenndn jdlkeen)
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s& 1,2,3... € sy : Korjatut leveydet X 1,2,3... varastoitu
c m Fc

Sx = Sp : Varastointi pdittynyt.

Paksujen kohtien osalta kdytetddn samaa mikroprosessorin

toimintaa. Tdm& on ohjelmoitavissa seuraavissa vaiheissa:

Mikroprosessori 21 laskee ensiksi kelmusektoreiden 24°', 25°'

osamittausarvot sy.

Seuraavassa vaiheessa kelmusektoreiden Xp korjatut leveydet
QF muodostetaan kaavan (2) mukaan ja ohuin kohta 24" ja

vastaavasti paksuin kohta 25" otetaan esiin,

Korjattujen leveyksien EF yhteissumma, joka vastaa 360° ympa-

rystd, jaetaan siten korjausvyohykkeiden lukumdardllid Xg.

Kuvioissa 3 ja 4 esitetyssd esimerkissd on kelmun paksuin
kohta oikeassa asemassa korjausvyBhykkeeseen 3 ndhden ja ohuin
kohta korjausvydhykkeeseen 10 ndhden, jotka seikat on tehty

ndkyviksi rengastamalla viitenumerot.

Niin muodostetuille korjausvybhykkeille Xyg (kuvio 4) muodos-
tetaan uudet osakeskiarvot S%, jotka esittidvit lukemaa
korjauskédskyksi kohdalleen asetetulle keskityslaitteella,

ts. sd4tdelimelle 23.

Koska paksuustoleranssien edistyv#113d parantamisella saadut
paksuustoleranssiminimit ja -maksimit saadaan viahitellen
kohti arvoa 0, on edullista sitten syntyvilli tasaisemmilla
toleranssiminimilld ja -maksimilla v&littd3d sindnsid oikea-
asemiset kelmusektorit asemassaan ja liittd4 muut kelmusek-

torit sivuttaisella siirrolla mikroprosessorin 21 kautta.

S&adettdessd suutinta tasaiselle rakoleveydelle syntyvit
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kelmun paksuuserot erilaisten sulamislidmpdtilojen ts. sulate-
viskositeetin vuoksi. Paksut paikat syntyvdat matalammassa
lampdtilassa, siis korkealla viskositeetilla., Ohuet kohdat
taas l1iammdn ollessa korkea ja siis viskositeetin alhainen.
N4im4 erilaiset viskositeetit vaikuttavat kelmunpuhalluksen
poikittaistilanteeseen siten, ettd ohuet kohdat alemman
viskositeetin vuoksi pullistuvat epdtasaisesti v01makkaamm1n
kuin paksut kohdat niin, ettd korkea viskositeetti estida
paksuissa kohdissa pullistumat. Nima erilaiset poikittais-
voimat kelmuun eri sektoreilla eivdt kuitenkaan vaikuta edella
olevaan tilavuusanalyyttiseen kelmun kulun tarkasteluaun.

Ne voidaan huomioida korjaustekijoilld valitettdessd korjat-
tuja leveyksid Xp siten, ettad paksuissa kohdissa ja korjattu
leveys korjaustekijén verran vahan edelleen levida ja ohuissa

kohdissa korjattu leveys vdhdn pienenee edelleen,

Suutinrenkaan korjaussektoreiden sdatdeliminad 23 voidaan
kdyttdad esimerkiksi vaihdemoottorin kdyttdmid keskitysruu-
veja, jolloin kuitenkin rakennesyistd on mahdollista vain
suhteellisen karkea sditd. Edelleen tama keskitysjarjestelma

on suhteellisen heikosti kulutusta kestdva.

Hienompaa on kuumennus- ja/tai jadhdytyslaitteen jarjesta-
minen, joka voidaan sijoittaa huomattavasti ahtaampaan paik-
kaan suutinrenkaan ympdrykselle., Ndiden etuna on se, ettd

ne toimivat koko lailla vihin kuluvasti.

Riittivalli keskitystasolla voidaan esimerkiksi kdyttaa vain
sektorijashdytyksen periaatetta, koska tdlldin ensiksi saa-
tetaan ohuet kohdat kohden arvoa 0, sitten kelausnopeuden
(keskimaaridisen kelmuvahvuuden automaattisdiadolla uudelleen
ilmenee - vihidisempii - ohuita kohtia, jotka sitten uudelleen
siidellssn automaattisesti, koska tdmdn menetelmdn mukaan

myds paksut kohdat vaiheittain poistetaan. On kuitenkin my&s
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mahdollista kdyttda lisdksi kelmun paksuissa kohdissa sektori-

kuumennusta, jolloin toleranssitasoitus saadaan nopeammin,

Mittaus- ja sdatdotarkkuus tulee sitd paremmaksi, mitad suu-

rempi mittaussektoreiden suhde korjaussektoreihin ndhden on.

Niin pian kuin paksuustoleranssit on saatu kohden arvoa 0,
kulkevat mitattomassa esityksessd yhdyslinjat 26I.,,26XII
toisiinsa ndhden kdytdnndllisesti katsoen samansuuntaisina.
Tdssd kdyttotilanteessa ei enaa tarvitse kdyttdad edestakaisin
toimivia laitteita puhalluskelmulaitteessa (puhalluspda tai
edestakaisin kulkeva kelauslaite), koska saavutettu kelaus-
laatu muovikelmun edelleen k&sittelemiseksi on tdysin riit-
tdva. MyS8s tavallinen suutinrenkaan kdsin keskittdminen
voidaan jdttd4 pois niin, ettd suutinrengas voidaan asentaa

kiintedsti.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi kelmun paksuuden sdidtamiseksi puhalluskelmun
pursotinlaitteessa, johon laitteeseen kuuluu sdatdelimilla
varustettu korjaussektoreihin (Xk) jaettu suutinrengas (4),
jolloin raaka-ainemddrda kunkin korjaussektorin (XK) poikki-
leikkauspinnan livitse tai kunkin korjaussektorin (Xg) lampd-
tilaa voidaan muuttaa ja jossa kelmun paksuudet mitataan
kelmun keh&lli ja korjaussektoreiden lukumd&draa vastaavasti
jirjestetddn kelmusektoreita (Xp), tunnettu siita,
etti muodostetaan kelmusektoreita (Xp), joiden poikkileikkaus-
pinnat ovat yhtdsuuria, ettd paksuusmaksimin tai -minimin
omaava kelmusektori (Xp) sille jdrjestetyn korjaussektorin
(Xg) masdrittédmiseksi suutinrenkaalla (4) oletetaan asemaltaan
oikein pursotetuksi ja seuraavat poikkileikkauspinnaltaan
samanlaiset rivissi olevat kelmusektorit (Xp) jdrjestetdan
nditd seuraavien korjaussektoreiden (Xg) mukaisesti ja ettd
siEtSelimis (23'...23N) kidsitellddn niin kauan kunnes poikki-
leikkauspinnaltaan samanlaisten kelmusektoreiden (Xp)

ympidryspituudet ovat yhta pitkid.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet t u
siiti, ettd edestakaisen kelmuvedon ollessa kyseessd, asemal-
taan oikein pursotetuksi otaksuttu kelmusektori (Xp) jarjeste-
tiin vastaavalla kiertoliikkeelld suutinrenkaalla olevalle

korjaussektorilleen (Xg).

3, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne¢t¢tu
siitd, etti suutinrenkaassa (4) oleviin korjaussektoreihin
(Xg) jédrjestetyista kelmusektoreista (Xp) muodostetaan osa-
keskiarvot (24', 25'), jotka kulloinkin edustavat suutin-
renkaassa (4) olevien korjaussektoreiden (Xg) sadtdelinten

(23'...230) korjauskdskyn suuruutta.
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4, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd kelmunpuhalluslaitteessa kelmusektoreiden (Xg)
lukumddrd on monta kertaa, kuitenkin ainakin neljid kertaa
niin suuri kuin suutinrenkaalla oleville korjausvydhykkeille

(Xg) jédrjestettyjen sditdelinten (23'...23N) mi&rsi,
K

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd mitattujen kelmunpaksuustoleranssien oikea-
asemaiseksi jdrjestdmiseksi suutinrenkaan (4) korjaussekto-
reille (Xg) absoluuttisen paksuustoleranssiminimin tai
-maksimin kohdilla vastaavat osakeskiarvot (24', 25') jarjes-
tetddn puoliksi kummallekin puolelle ja muut osakeskiarvot

liitetddn mukaan sivuttaissiirrolla.

6. Patenttivaatimuksen 1 tai 3 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd paksuusmittaussignaalin edelleen kdsit-
telemiseksi sd&dtBelinten (23'...23N) sidtdmiseksi on jirjes-
tetty mikroprosessori (21) suhteellisuus-integraali-vaimennus-
ominaisuuksin (PID), jonka.kuolleet hetket ja suhteellisuus-

alue ovat vapaasti valittavissa,

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd paksuustoleranssien useamman samanarvoisen
maksimin ja/tai minimin esiintyessi n3mid sinidnsi oikea-
asemaiset kelmusektorit vilitetisdn asemaansa ja muut sovi-

tetaan sivuttaissiirrolla mikroprosessorilla (21).

8. Patenttivaatimuksen 1 tai 6 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd paksuissa kohdissa (25") korjattua
leveytta (ip) edelleen vdhdn suurennetaan korjaustekijdn
verran ja ohuissa paikoissa korjattua leveyttd (ip) vahan

edelleen pienennetddn.
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Patentkrav

1. F&rfarande f8r reglering av folietjockleken i en blas-
foliesprutanordning, till vilken anordning hor en reglerorgan-
fdrsedd, i korrektionssektorer (XK) uppdelad munstycksring
(4), varvid ramaterialmdngden igenom varje korrektionssektors
(XK) tvirsnittsyta eller varje korrektionssektors (XK) tem-
peratur kan varieras och i vilken anordning folietjocklekarna
uppmidtes pa foliens omkrets och analogt med korrektionssekto-

rernas (X antal anordnas foliesektorer (XF), kdnne -

)
t eck nKa t dirav, att bildas foliesektorer (XF) med lika
stora tvidrsnittsytor, att en foliesektor (XF) med ett tjock-
leksmaximum eller -minimum for bestdmning av f&r ‘denna anord-
nad korrektionssektor(xx) p&d munstycksringen (4) antages till
sitt lige korrekt sprutad och fdljande till sin tvarsnittsyta
likadana i rad beldgna foliesektorer (XF) anordnas enligt pa
dessa foéljande korrektionssektorer (XK) och att reglerorganen
(23'...23n)manipuleras tills de till sin tvdrsnittsyta lika-

dana foliesektorernas(XF) omkretslingder dr lika langa.

2. Fdrfarande enligt patentkrav 1, k @ nnetecknat
dirav, att i frdga om fram- och dtergdende foliedrag anordnas
en foliesektor (XF), som +ill sitt ldge antages vard korrekt
sprutad, genom en motsvarande vridrdrelse till sin korrektions-

sektor (Xy) pd munstycksringen.

3. FSrfarande enligt patentkrav 1, k a nnetec k nat
dirav, att av de till korrektionssektorerna (XK) i munstycks-
ringen (4) anordnade foliesektorerna (XF) bildas delmedelvdr-
den (24', 25'), vilka i respektive fall representerar storleken
av korrektionsinstruktionen till reglerorganen (23'...23“) for

korrektionssektorerna (XK) i munstyckringen (4).

4. Forfarande enligt patentkrav 1, k d nn e t ¢ C knat
dirav, att i foliebldsanordningen &r antalet foliesektorer (XF)

flera ganger, dndock atminstone fyra gdnger sa stort som anta-
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let av de fO8r korrektionszonerna (X,) pd munstycksringen an-

K
ordnade reglerorganen (23'...23“)

5. FoOrfarande enligt patentkrav 1, k i nne t e cknat
ddrav, att de for anordnande av de uppmitta folietjockleks-—
toleranserna i korrekt ldge till munstycksringens (4) korrek-
tionssektorer (XK) vid absolut tjocklekstoleransminimum eller
-maximum svarande delmedelvdrdena (24', 25') anordnas till
hdlften p4 vardera sidan och de 6vriga delmedelviirdena med-_

fogas genom sidofdrskjutning.

6. [Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, k 4 nne¢teck -
n a t ddrav, att for vidarebehandling av tjockleksmidtsigna-
len f&6r reglering av reglerorganen (23'...23") har anordnats

en mikroprocessor (21) med relativitets-integral-didmpnings-
egenskap, vars dodpunkter och relativitetsomride fritt kan

vdljas.

7. Forfarande enligt patentkrav 1, k 4 nne tecknat
ddrav, att vid upptrddande av flera likvirdiga tjocklekstole-
ransmaxima och/eller -minima formedlas dessa i och f&r sig
korrekt beldgna foliesektorer till sitt lidge och de ovriga an-

passas genom sidofdrskjutning med mikroprocessorn (21).

8. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 6, k 4 nne¢teck -
)

—

n a t ddrav, att i tjocka punkter (25") korrigerad bredd (XF
forstoras ytterligare ndgoti mdn av en korrigeringsfaktor
och i tunna punkter korrigerad bredd(ﬁ%) minskas ytterligare

nagot.
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