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Tiivistelm& - Sammandrag - Abstract

Esitetdan ruiskupuristettu tuote ja menetelmé sellaisen valmistamiseksi. Ensimmaiselld ruiskupuristetulla kerroksella (503, 704, 803,
901) on ulkopinta ja sisépinta, joista ulkopinta on suunnattu ruiskupuristetun tuotteen etupuolta kohti. Ensimmaiseen ruiskupuristettuun
kerrokseen kiinnitetdan kalvo (501, 701, 702, 801, 902). Kalvolla on ensimméinen puoli ja toinen puoli, ja kalvossa on ainakin yksi kuvio
(502, 703, 802, 904, 905). Kalvo asetetaan ensimmaisen ruiskupuristetun kerroksen sisépintaa vasten. Keksinnén mukainen
ruiskupuristettu tuote voi késittéa toisen ruiskupuristetun kerroksen (504, 705, 804, 903) siten, ettd ensimmainen ruiskupuristettu kerros
(503, 704, 803, 901), kalvo (501, 701, 702, 801, 902) ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros (504, 705, 804, 903) muodostavat tadssa
jarjestyksesséa yhtendisen kerrosrakenteen. Kalvon (501, 701, 702, 801, 902) ensimmainen puoli on ensimmaisen ruiskupuristetun
kerroksen (503, 704, 803, 901) sisépintaa vasten ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros (504, 705, 804, 903) on kalvon toista puolta
vasten.Kuva 5

En strangsprutad produkt och ett férfarande for tiliverkning av denna presenteras. Eft forsta strangsprutat skikt (503, 704, 803, 901)
uppvisar en yttre yta och en inre yta, av vilka den yttre ytan &r riktad mot framsidan av den strangsprutade produkten. Vid det forsta
strangsprutade skiktet fastes ett membran (501, 701, 702, 801, 902). Membranet uppvisar en forsta sida och en andra sida, och
membranet uppvisar atminstone ett monster (502, 703, 802, 904, 905). Membranet placeras mot den inre ytan vid det forsta
strangsprutade skiktet. Den strangsprutade produkten enligt uppfinningen kan omfatta ett andra strangsprutat skikt (504,705, 804, 903)
pa sa satt att det férsta strangsprutade skiktet (503, 704, 803, 901), membranet (501, 701, 702, 801, 902) och namnda andra
strangsprutade skikt (504, 705, 804, 903), i denna ordning, bildar en enhetlig skiktstruktur. Den férsta sidan av membranet (501, 701,
702, 801, 902) befinner sig mot den inre ytan vid det férsta strangsprutade skiktet (503, 704, 803, 901) och ndmnda andra
strangsprutade skikt (504, 705, 804, 903) befinner sig mot den andra sidan av membranet.
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Koristeltu ruiskupuristettu tuote ja menetelmé sellaisen valmistamiseksi - De-
korerad formgjuten produkt och metod for dess tillverkning

Keksinté koskee yleisesti ruiskupuristettujen tuotteiden valmistustekniikkaa. Erityi-
sesti keksintd koskee tekniikkaa sellaisten tuotteiden valmistamiseksi, joilla on tiet-
tyjd muottikoristeluprosessista johtuvia piirteita.

Ruiskupuristus tarkoittaa menetelmid, jolla valmistetaan tuotteita ruiskuttamalla suo-
laa muoviainesta huolellisesti suunniteltuun muottiin, jonka sisapuolisella tilalla on
halutun lopputuotteen muoto. Muottikoristelu voidaan ymmértdi yleisesti niin, ettd
se tarkoittaa mitd tahansa tekniikkaa, jossa muottiinpuristusprosessin osana on
muottiin sijoitettu teksti, kuvio tai kuva. Suppeammassa merkityksessd, jota myos
kédytetddn tdssd patenttihakemuksessa, muottikoristelu tarkoittaa prosessia, jossa
muottiin asetetaan koristeltu sisdkappale ennen kuin sulaa muoviainesta ruiskutetaan
muottiin. Sana “koristeltu” on ymmarrettivd laajasti, koska puhtaasti esteettisten
tarkoitusten lisdksi sisdkappaleella ja/tai siind olevilla graafisilla objekteilla voi olla
esimerkiksi informatiivisia tai suojaavia tehtdvid. Ruiskupuristustekniikasta tunne-
taan myo6s kolmiulotteisten mekaanisten kappaleiden kéytto sisdkappaleina, jolloin
ne toimivat tyypillisesti mekaanisina vahvistuksina, mutta muottikoristelusovelluk-
sissa sisdkappale on melkein poikkeuksetta ohuen, limpdmuovattavan kalvon muo-
dossa, jolloin kalvon perusmateriaali on tyypillisesti polykarbonaattia tai sen seosta.

Kuva 1 on poikkileikkauskuva, joka esittdd hyvin yksinkertaisen muottikoristelupro-
sessin erditd vaiheita. Kuviot 101 muodostetaan ensin kalvon 102 pinnalle seula-
painannalla tai jollakin muulla sopivalla kuvionmuodostusprosessilla. Kuvioitu kal-
vo 102 muotoillaan niin, ettd se mukautuu muotin kolmiulotteiseen muotoon; itse
muotti ei ndy kuvassa 1. Muotoiluvaiheen suorittamiseksi tunnetaan useita vaihtoeh-
toisia menetelmid, kuten tyhj6- tai lampomuovaus, paineen avulla tapahtuva tyhjo-
muovaus tai saksalaisten yritysten Bayer ja Niebling HDVF kehittdamé korkeapai-
nemuovausteknologia. Sen lisdksi, etti kalvon muoto muutetaan kaksiulotteisesta
kolmiulotteiseksi, yhteen tyokappaleeseen kuuluva kalvon 102 osa leikataan ja vii-
meistellddn sopivan kokoiseksi, siirretddan muottivatheeseen sekd asetetaan ja kiinni-
tetddn paikalleen muottiin. Muoviaines ruiskutetaan sitten muottiin siten, ettid se su-
lautuu kalvon 102 takaosaan ja muodostaa lopputuotteen 103 rungon. Huomaa, ettd
kalvon 102 ja kuvioiden 101 suhteellista paksuutta on huomattavasti liioteltu kaikis-
sa piirustuksissa selvyyden vuoksi. Lopputuotteessa koristekuviot 101 ovat selvisti
nékyvissd, koska ne muodostavat tuotteen pinnan uloimman kerroksen.
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Koska painetut kuviot ovat tuotteen uloimmalla pinnalla suojaamattomina, haittana
on se, ettd tuote kestdd huonosti mekaanista kulutusta. Yksi ruiskupuristettujen, ko-
risteltujen muovituotteiden tirkeimmistd kayttoalueista on kannettavien tietoliiken-
nelaitteiden ulkokuoret. Niitd laitteita kannetaan jatkuvasti taskuissa ja erilaisissa
laukuissa, joissa kitka kuluttaa niiden ulkopintaa.

Kuva 2 esittdd, kuinka tuotteen ulkopintaan voidaan lisdtid suojaava piillyste 201
esimerkiksi ruiskuttamalla se suuttimen 202 ldpi. Télld tavalla kuvioidun pinnan
mekaanista Kestivyyttd voidaan huomattavasti parantaa, mutta tilléin on lisattiva
yksi vaihe valmistusprosessiin. Monet suojaavat lakat sisdltavit helposti hoyrystyvid
liuottimia, jotka muodostavat tehtaalla mahdollisen palo- ja ympéristoriskin, ja siksi
niiden kiyttd ei ole suositeltavaa. Erillisen paillystyskerroksen kdyttiminen tekee
valmistusprosessin my6s herkemmaksi pélylle ja muille ilman epapuhtauksille.

Kuva 3 esittid toista ratkaisua ongelmiin, jotka liittyvit koristelun mekaaniseen kes-
tivyyteen. Koristekuvioiden 101 kantajana kaytetdin lapindkyvaa kalvoa 102. Kuvi-
ot on painettu kalvon sisépinnalle (ns. toiselle pinnalle) sen ulkopinnan sijasta, ku-
ten kuvissa 1 ja 2. Lopputuotteessa kuviot 101 ovat lapindkyvén kalvon 102 ja muo-
virungon 103 vilissé, jolloin ensin mainittu suojaa kuvioita ulkoisilta vaikutuksilta.
Tédhin menetelmiin liittyy my6s erditd vaikeuksia, jotka johtuvat pddasiassa siitd,
ettd kuvio kestdd huonosti kulutusta, jonka kuuma, sula polymeerihartsi aiheuttaa
virratessaan muottiin ja kalvon painettua pintaa pitkin.

Kuva 4 esittidd kaksoiskalvomenetelmaé, jossa kiytetdan yhden kalvon sijasta kah-
desta paillekkaisestd kalvosta 401 ja 402 koostuvaa laminoitua rakennetta. Kuviot
403 muodostetaan joko ylemmén kalvon 401 alapinnalle tai alemman kalvon 402
yldpinnalle siten, ettd laminoidussa kalvorakentessa ne jadvit kalvojen viliin. Lami-
noitu rakenne muodostetaan, leikataan ja viimeistelldén oikeaan kokoon samalla ta-
valla kuin yksinkertainen kalvo jossakin edelld kuvatuista menetelmistd, minka jal-
keen se sijoitetaan muottiin ja muovinen runko-osa 404 ruiskupuristetaan sen sisi-
pinnalle. Kahden paillekkdisen kalvon kdyttdminen ja niiden laminoiminen yhteen
on kuitenkin osoittautunut jonkin verran ongelmalliseksi, koska kalvorakenteella on
joissakin tapauksissa taipumus tulla nakyviin valmiin tuotteen pinnalla. Lisdksi pro-
sessista tulee melko monimutkainen ja sithen sisiltyy suhteellisen suuri méaéra kasit-
telyvaiheita.

Aiemmin laadittuja patenttijulkaisuja, jotka kisittelevit tai sivuavat tekniikkaa ruis-
kupuristettujen tuotteiden tai niihin verrattavien esineiden koristelemiseksi, on run-
saasti. Hakijan tiedossa tdmin patenttihakemuksen prioriteettipdivind ovat
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EP 0199708, EP0383364, EP0430310, US4275116, US4717615,
US 4 837072, US 4 994 224, US 5 053 260, US 5 714 231, US 5 795 527 ja US §
800 759.

Témén keksinnén tavoitteena on esittdd koristeltu, ruiskupuristettu tuote, joka on
helppo valmistaa, jolla on erinomainen ulkoisen kulutuksen kestévyys ja joka tulee
edulliseksi massatuotannossa. Keksinnén tavoitteena on myds esittdd menetelmd
mainitun koristellun ruiskupuristetun tuotteen valmistamiseksi.

Keksinnon tavoitteet saavutetaan tekemilld ruiskupuristusprosessissa sisidkappaleen
muodostavan koristellun kalvon ulkopuolelle ruiskupuristettu kerros joko ruiskupu-
ristamalla se kalvon paélle tai ruiskupuristamalla kyseessd oleva tuote ainakin kah-
tena ruiskupuristettuna kerroksena siten, ettd koristekuviot ja niitd kantava kalvo si-
joitetaan mainittujen kerrosten viliin ennen kuin niistd jalkimmaéinen ruiskupuriste-
taan.

Keksint$ koskee ruiskupuristettua tuotetta, jossa on:

- ensimmdinen ruiskupuristettu kerros, jossa on ulkopinta ja sisdpinta, joista ulko-
pinta on suunnattu ruiskupuristetun tuotteen etupuolelle,

- ensimmdiseen ruiskupuristettuun kerrokseen kiinnitetty kalvo, jossa on ensimmai-
nen puoli ja toinen puoly, ja ‘
- ainakin yksi kuvio kalvossa;

tuote on tunnettu siitd, ettd siind on toinen ruiskupuristettu kerros, ja ettd ensimmai-
nen ruiskupuristettu kerros, kalvo ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros muodos-
tavat, tdssd jdrjestyksessd, yhtendisen kerrosrakenteen, jossa kalvon ensimmiinen
puoli on ensimmaiisen ruiskupuristetun kerroksen sisdpintaa vasten, ja mainittu toi-
nen ruiskupuristettu kerros on kalvon toista puolta vasten.

Keksintd koskee myds menetelméd ruiskupuristetun tuotteen valmistamiseksi, jossa
menetelmissd on seuraavat vaiheet:

- muodostetaan kuviot kalvolle,

- ruiskupuristetaan ensimmaéinen ruiskupuristettu kerros, ja

- asetetaan kalvo mainittua ensimmadistd ruiskupuristettua kerrosta vasten;
menetelma on tunnettu siitd, etti siind on vaihe, jossa

- ruiskupuristetaan toinen ruiskupuristettu kerros ensimméisen ruiskupuristetun ker-
roksen ja kalvon kisittdvin kokonaisuuden paille siten, ettd ensimméainen ruiskupu-
ristettu kerros, kalvo ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros muodostavat, tissi
jarjestyksessd, yhtendisen kerrosrakenteen, jossa kalvon ensimméinen puoli on en-
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simmadisen ruiskupuristetun kerroksen sisépintaa vasten ja mainittu toinen ruiskupu-
ristettu kerros on kalvon toista puolta vasten.

Ruiskupuristettu muovikerros ruiskupuristetun tuotteen uloimmassa pinnassa tarjoaa
erinomaisen kestdvyyden kitkakulutusta ja ulkoisista iskuista johtuvia vahinkoja vas-
taan, ainakin polykarbonaatista valmistetun pintakalvon heikkoon kestivyyteen ver-
rattuna. Jos uloin kerros on lisdksi ainakin osittain ndkyvéin valon aallonpituudet
omaavaa sihkOmagneettista siteilyd ldpiisevi, koristeita tai muita sen sisdpuolella
olevia kuvioita voidaan katsella ulkopuolelta. Toinen ruiskupuristettu muovikerros
kuvioiden alapuolella voi palvella useita tarkoituksia rakenteellisesta vahvistuksesta
visuaalisen syvyysvaikutelman antamiseen koristekuviolle.

Keksinnén ensimmadisen aspektin mukaan (ainakin osittain) ldpindkyva uloin kerros
ruiskupuristetaan ensin, sijoittamatta keksinnon tarkoittamaa koristeltua sisdkappa-
letta muottiin vield tdssd vaiheessa. Esimuotoiltu sisdkappale sijoitetaan sitten val-
miiksi ruiskupuristetun l4pindkyvin kerroksen sisépintaa vasten, ja toinen muoviker-
ros ruiskupuristetaan nidin muodostetun rakenteen sisdpinnalle siten, ettd lopputuot-
teessa sisdkappale jad ruiskupuristettujen kerrosten viliin.

Sisdkappaleessa olevien painettujen kuvioiden suojaamiseksi juoksevan polymeeri-
hartsin aiheuttamalta kulutukselta toisen ruiskupuristusvaiheen aikana on suositelta-
vaa asettaa painamaton pinta toisen vaiheen kerrosta vasten tulevaksi pinnaksi. Hel-
poimmin timi saadaan aikaan kdyttamilla yhdelle puolelle painettua sisdkalvoa si-
ten, ettd painettu puoli tulee ensimmaisen vaiheen ruiskupuristettua kerrosta vasten.
Keksinto ei kuitenkaan sulje pois monikerroksisten laminoitujen sisdkalvojen kiyt-
t64, jolloin kuvioita voi olla useilla pinnoilla, mutta sisimmén kerroksen sisépinta on
painamaton, joten mainittu sisin kerros toimii suojaavana kerroksena. My6skéin ku-
vioiden sijoittaminen toisen vaiheen ruiskupuristettua kerrosta vasten tulevalle pin-
nalle ei ole kokonaan pois suljettu, mikéli juoksevan, sulan polymeerihartsin aiheut-
tama kestivyysongelma voidaan ratkaista kdyttdmalld esimerkiksi jotakin erityisti
painovirid, jolla on vaadittava kestivyys.

Keksinnon toisen aspektin mukaan koristeltu sisikalvo tuotetaan ensin ja sijoitetaan
ruiskupuristusmuottiin muotin ydinti tai sydintd vasten. (Ainakin osittain) lépinaky-
vi uloin kerros ruiskupuristetaan sitten kalvon pédlle, jolloin suuntatermi “piille”
tarkoittaa, ettd ruiskupuristetusta kerroksesta tulee lopputuotteen ulkopinta.

Yksinomaan esteettisen koristelun lisiksi keksintod voidaan kidyttda moniin muihin
tarkoituksiin. ”Koristeellinen” kuvio, joka on ainakin keksinnén ensimméisen aspek-
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tin kéyttdmisen tuloksena kokonaan suljettu ruiskupuristetun tuotteen valmistusma-
teriaalin sisdin, on erittdin hyvin suojattu asiattomilta yrityksiltd paasta sithen késik-
si, ja timdn vuoksi sopivasti suunniteltu kuvio voi toimia erdénlaisena tuotteen ai-
toustodistuksena. Vastaavia tarkoituksia varten kuviolla voi olla erityisii ominai-
suuksia, jotka ovat havaittavissa vain ultraviolettivalossa tai joissakin muissa poik-
keuksellisissa ympéristolosuhteissa. Jos ruiskupuristetun kuoren sisélléd olevan lait-
teen joidenkin osien pitdisi olla jatkuvasti ndkyvissd, kun taas joidenkin muiden osi-
en pitdisi olla peitettyni, kuviokerrosta voidaan kayttda pitiméain jalkimmaista tyyp-
pid olevat osat poissa nékyvistd. Jos “koristeellinen” kuviokerros on sdhkoisesti joh-
tava, sitd voidaan jopa kayttdd sisempien komponenttien sdhkomagneettisen suoja-
uksen osana.

Painetun sisdkalvon lisdksi myos ruiskupuristettua kerrosta tai kerroksia voidaan
kayttad koristeellisen vaikutelman luomiseen. Polymeerihartsiin voidaan sekoittaa
esimerkiksi viriaineita, metallihiutaleita tai fluoresoivia tai fosforoivia viriaineita
tietyn edullisen ulkond6n antamiseksi ruiskupuristetuille osille. Koska uloin kerros
on paljon paremmin nédkyvissd kuin sisempi kerros tai sisemmét kerrokset, sen mate-
riaali ja ominaisuudet voidaan optimoida hyvien visuaalisten ominaisuuksien saami-
seksi. Keksinnon ensimmaiisen aspektin mukaisissa tuotteissa sisimmén kerroksen ei
tarvitse olla lainkaan nakyvissd kiyttdjalle, tai ainakin se on paljon vihemmén né-
kyva kuin uloin kerros. Siksi sen materiaali ja ominaisuudet voidaan optimoida joi-
denkin muiden tekijéiden suhteen, joita ovat esimerkiksi rakenteellinen jaykkyys
ja/tai helppous sovittaa sen sisdpuoli laitteen sisdosien mekaanista kiinnitysta varten.

Keksinndlle tunnusomaisina pidetyt uudet piirteet on esitetty erityisesti liitteend
olevissa patenttivaatimuksissa. Itse keksintod, sen rakennetta ja toimintaa sekd sen
muita tavoitteita ja etuja kuvataan havainnollisesti seuraavissa keksinnén toteutus-
muotojen kuvauksissa sekd niihin liittyvissé piirustuksissa.

Kuval esittdd koristellun ruiskupuristetun tuotteen valmistamista tekniikan tason
mukaan,

kuva2  esittdd erddn toisen koristellun ruiskupuristetun tuotteen valmistamista
tekniikan tason mukaan, |

kuva3  esittdd erddn toisen koristellun ruiskupuristetun tuotteen valmistamista
tekniikan tason mukaan, :

kuova4  esittdd erdéin toisen Koristellun ruiskupuristetun tuotteen valmistamista
tekniikan tason mukaan,

kuva5  esittdd timén keksinnon periaatetta,

kuva 6 esittdd keksinnon erididn toteutusmuodon mukaista menetelméi,
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kava 7  esittdd kuvan 5 mukaisen periaatteen muunnelmaa,
kava 8  esittdd kuvan S mukaisen periaatteen erdsta toista muunnelmaa, ja
kuva 9  esittdd kuvan 5 mukaisen periaatteen erdstd toista muunnelmaa.

Kuvia 1 - 4 kisiteltiin edelld tunnetun tekniikan kuvauksen yhteydessd, joten seu-
raavassa keksinnon ja sen edullisten toteutusmuotojen kuvauksessa keskitytiadn ku-
viin 5 - 9.

Kuvassa 5, joka esittdd kaikkia osia kaavamaisena poikkileikkauksena, kalvo 501 on
jarjestetty koristekuvioiden 502 kantajaksi. Sekid termi “koriste” ettd “kuviot” olisi
ymmarrettavi laajasti, koska kalvon 501 kantamat graafiset objektit voivat palvella
useita tarkoituksia sen lisiksi, ettd ne ovat vain esteettisesti koristeellisia, ja ne voi-
vat siséltad erilaisia objektityyppejd, joista voidaan vain erdind esimerkkeind mainita
viivat ja kaksiulotteiset muodot, bittikartat, sdvyt ja taustavirit, aakkosnumeeriset
merkit, valokuvat ja alueet, joissa on vaihtelevanasteista heijastavuutta tai lipinaky-
vyyttd. Kalvona 501 voidaan kayttdd mitd tahansa kalvotyyppié, jonka tiedetdédn so-
veltuvan muottikoristeluun; tyypillisesti kalvo koostuu yhdestd tai useasta kerrokses-
ta polykarbonaattikalvoa. Itse kalvolla 501 voi olla jokin perusviri (ldpindkyméton
tai lapikunltava) tai se voi olla kokonaan lipindkyvé. Se voi myos koostua useista
erivérisistd alueista tai téplistd. Kalvon 501 ei tarvitse olla jatkuva, vaikka tietty jat-
kuvuus onkin etu automatisoidun massatuotannon kannalta. Kalvossa 501 voi olla
sen ldp1 menevid aukkoja.

Kuvassa on myds ensimmiinen ruiskupuristettu osa 503. Téméin osan on tarkoitus
muodostaa lopputuotteen ulkokerros, ja keksinnon mukaan se on ainakin osittain
nikyville valolle 14pindkyva tai lapikuultava. Seuraavassa kutsumme ensimmaistd
ruiskupuristettua osaa 503 lyhyesti ulkokerrokseksi. Ulkokerroksella 503 voi olla
jokin perusviri (peittava tai lapikuultava) tai se voi olla kokonaan lépindkyvi. Se voi
myos koostua useista erivarisistd alueista tai téplistd, ja erityisen ulkonddn aikaan-
saamiseksi voidaan sekoittaa tehosteaineksia, kuten metallihiutaleita tai virejd po-
lymeerihartsiin, josta ulkokerros 503 ruiskupuristetaan. Tehosteaineksilla voi olla
dynaamisesti muuttuvia ominaisuuksia, kuten vérisavyn muuttuminen ultraviolet-
tisdteilyn vaikutuksesta tai fosforoiva tai fluoresoiva hohde pimeédssd. Ulkokerrok-
sen 503 et tarvitse olla jatkuva, ja siind voi olla sen 1dpi menevid aukkoja. Kalvo 501
kuvioineen 502 on esimuotoiltu niin, ettd se vastaa ulkokerroksen 503 sisdpinnan
muotoa. Esimuotoiltu kalvo 501 asetetaan ulkokerroksen 503 sisépintaa vasten edul-
lisimmin niin, ettd kalvon kuvioimaton pinta on se, joka jid ndkyviin yhdistelméin
sisdpinnalle.
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Toinen ruiskupuristettu osa 504, jota kutsutaan lyhyesti sisdkerrokseksi, ruiskupuris-
tetaan ulkokerroksesta 503 ja kuvioidusta, esimuotoillusta kalvosta 501 muodostu-
van yhdistelmén sisdpinnalle siten, ettd sisdkerros 504 ainakin osittain sulkee kalvon
501 ulko- ja sisdkerrosten sisddn. Yhdistelmérakenteen sisdkerroksen 504 tehtavit
ovat yleensi fyysisid ja toiminnallisia enemmain kuin esteettisid tai koristeellisia,
vaikka se voi myos osaltaan vaikuttaa lopputuotteen ulkonékoon. Sisdkerroksen 504
fyysinen ja toiminnallinen luonne on tulkittava niin, ettd se antaa yhdistelméraken-
teelle mekaanista tukea ja jaykkyyttd ja kiinnittda rakenteen, joka on todennikoi-
simmin elektronisen laitteen ndkyvin puolen ulkokuori, kyseisen laitteen sisdkom-
ponentteihin. Muita osia, kuten valonjohtimia, salpa- ja saranamekanismeja tai nii-
den osia seké kierteitettyjd muttereita voidaan sijoittaa sisiakerrokseen 504 lisdosina,
ja/tai sisakerroksessa voi olla alueita, jotka toimivat ndiden lisdosien pidikkeind. Si-
sakerroksella 504 voi my6s olla jokin perusviri (peittiva tai ldpikuultava) tai se voi
olla kokonaan lapindkyvi. Se voi koostua useista erivirisistd alueista tai téplistd, ja
mikili sen halutaan vaikuttavan lopputuotteen ulkonikoén, voidaan sekoittaa tehos-
teaineksia, kuten metallihiutaleita tai vireja polymeerihartsiin, josta sisdkerros 504
ruiskupuristetaan. Sisdkerroksen 504 ei tarvitse olla jatkuva, ja siind voi olla myds
lapi menevid aukkoja.

Se, mitd lopputuotteen ulkopuolelta on nékyvissd, riippuu ulko- ja sisékerroksen se-
ki kuvioidun kalvon optisista ominaisuuksista. Yksi keksinnon perussovelluksista
on sellainen, jossa sisdkerros 504 ei ndy ulkopuolelta lainkaan. Tama saadaan hel-
poimmin aikaan kayttimalld ldpindkyvia tai ldpikuultavaa ulkokerrosta 503 ja peit-
tavad kalvoa, jonka peittivyys johtuu joko siitd, ettd kalvomateriaali 501 on lépi-
ndkymaitonti tai siitd, ettd kalvomateriaali on peitetty jatkuvalla, ldpindkyméttomalla
kuviolla 502, tai molemmista. Toinen sovellus on sellainen, jossa kédytetdan sisdker-
roksen 504 virid lopputuotteen taustavirini ja osittain ldpindkyvaa tai lapikuultavaa
ulkokerrosta 503 ja kalvoa 501, 502 siten, ettd taustavari ndkyy niissd paikoissa,
joissa ulkokerroksessa tai kalvossa ei ole peittidvia kuviointia. Rakenteellisen perus-
ajatuksen ympirille voidaan kehitelld useita vaihtoehtoisia sovelluksia moniviristen
sisd- ja ulkokerrosten kiytostd, rei’ityksistd yhdessd tai useammassa kerroksessa ja
kalvossa sekd muista vastaavista muunnelmista.

Selvyyden vuoksi oheisissa piirustuksissa kuviot 502 on esitetty vain kuvan 5 esit-
tdman rakenteen tasaisella ylidpinnalla. On kuitenkin selvii, ettei keksint6 aseta mi-
tadn rajoituksia kuvioiden sijoittamiselle mille tahansa ruiskupuristetun tuotteen
pinnalle. Itse asiassa erds tunnettu muottikoristelun etu on se, etti kuviot voidaan si-
joittaa mielivaltaisiin kohtiin kolmiulotteisessa lopputuotteessa. Selvyyden vuoksi
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ulko- ja sisdkerroksella néyttda kuvassa 5 olevan myos kauttaaltaan tasainen pak-
suus, mutta keksinnén soveltamiselle ei ole tarkoitus asettaa tillaista vaatimusta.
Erds keksinnon soveltamisella aikaansaatava visuaalinen vaikutus voisi hyvin olla
sellainen, jossa ulkokerroksen 503 paksuus vaihtelee huomattavasti siten, etti kuvi-
oitu kalvo 501 on joissakin kohdissa paljon lihempéini lopputuotteen ulkopintaa
kuin joissakin toisissa kohdissa. Yhdistimailla timé vaikutus suhteellisen runsaaseen
varjostusvariin ulkokerroksen 503 materiaalissa saadaan aikaan mielenkiintoinen il-
mid, jossa kalvolle 501 painetut kuviot 502 niyttivit saavan kolmannen ulottuvuu-
den. Ulkokerroksen 503 vaihtelevaa paksuutta voidaan myos kayttdd aiheuttamaan
linssivaikutus, jossa jokin kuvioidun kalvon 501 yksityiskohta niyttd4 suurennetulta
tai pienennetylta.

Yksi kalvon 501 vaikutuksista on ulko- ja sisékerroksen muoviainesten pitiminen
erillaén toisistaan. Tdma voi olla erityisen edullista, jos sisd- ja ulkokerros on tehty
niin erilaisista muoveista, ettid niiden saattaminen kosketukseen toistensa kanssa ai-
heuttaisi haitallisia vaikutuksia, kuten viriaineiden levidmisen kerroksesta toiseen.
Kalvo voi my6s toimia samalla tavalla kuin laminoitujen lasirakenteiden sisdinen

- polymeerikalvo, joka parantaa koko rakenteen mekaanista lujuutta. Jos kalvo, sen

kuviot tai niiden osat ovat sahkoisesti johtavia, ne voivat myds osaltaan toimia sih-
komagneettisena suojauksena elektronisille komponenteille, joita kerroksista ja kal-
vosta koostuva rakenne peittdd. Jos sisd- ja ulkokerrokset ovat ldpindkyvii tai lipi-
kuultavia, mutta jokin kerroksista ja kalvosta koostuvan rakenteen sisélld oleva
komponentt: tai muu osa pitdisi saada peitetyksi asiattomalta visuaaliselta tarkaste-
lulta, lapindkymitontd aluetta kalvossa voidaan kiyttda peittimién kohta, jossa ky-
seinen komponentti tai muu osa sijaitsee.

Kuva 6 esittdd menetelmidid kuvassa 5 esitetyn muottikoristellun tuotteen valmista-
miseksi. Vaiheessa 601 otetaan peruskalvo, joka toimii kuvioidun kalvon tukevana,
sitovana ja suojaavana rakenteena. Kuviointivaiheen valmisteluun voidaan tarvita
valmistelevia vaiheita, joista on esitetty kaksi esimerkkid kuvassa 6: vaiheessa 602
otetaan muita kalvoja, jotka tai joiden osia kiinnitetddn peruskalvoon kuvioinnin
muodostamiseksi, ja vaiheessa 603 otetaan painoseulat, joiden lipi kuviot ja virit
painetaan peruskalvoon. Keksinto ei rajoita tillaisten valmistelevien vaiheiden méaa-
rdd eiké laatua. Kuviointivaihe on esitetty yleisesti vaiheena 604. Siihen voi sisdltyi
mitd tahansa kuviointimenetelmis, joista voidaan mainita esimerkkeini, mutta ei
nédihin rajoittuen: seulapaino, offsetpaino, digitaalipaino, etsaus, hologrammien
muodostaminen, maalaus, ruiskutus, pinnoitus, livistys, liimaus ja tarrojen kiinnit-
timinen peruskalvoon. Kuviointina voidaan pitdd my6s harvinaisempia toimenpitei-
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td, kuten valonjohtimien, vastusten tai muiden elektronisten komponenttien kiinnit-
tamustd kalvorakenteeseen.

Kuviointivaiheen jélkeen tulee esimuotoiluvaihe 605, jossa kuvioitu kalvo esimuo-
toillaan niin, ettd se mukautuu ulomman ruiskupuristetun kerroksen sisédpuoleen.
Tédmi vaihe kuuluu muottikoristelun tavanomaiseen, tunnettuun muotoon. Keksint
el rajoita esimuotoilumenetelmén valintaa. Esimuotoiluvaiheen yhteydessa tai erilli-
send vaiheena on mahdollista leikata ja viimeistelld yhteen tyGkappaleeseen tuleva
kappale kalvoa, kuten on esitetty vaiheessa 606. Kalvon leikkaaminen ja viimeistely
ei ole pakollista tdssa vaiheessa, jos valmistuslaitteisto sallii jatkuvan kalvon viemi-
sen muottivaiheeseen. Jatkuvan kalvoliuskan kisittely on toisinaan massatuotannon
kannalta edullisempaa kuin esimuotoillun kalvon erikseen leikattujen palojen aset-
taminen muotteihin.

Ruiskupuristuksen ulkokerroksen muodostamiseksi muotti on suljettu vaiheessa 607
ja polymeerihartsia on ruiskutettu muottiin vaiheessa 608. Hartsin laatu ja vaiheessa
608 kiytettavit ruiskupuristusparametrit on edullisimmin valittu niin, ettd ne taytti-
vit hyvéd lapindkyvyyttd tai lapikuultavuutta, miellyttdvas tuntua ja ulkondkod kos-
kevat vaativat kriteerit. Vatheessa 609 muotti avataan. Seuraava vaihe riippuu kiy-
tettdvéstd muottitekniikasta. On mahdollista poistaa juuri ruiskupuristettu ulkokerros
muotista kokonaan ja sijoittaa se uuteen, erilliseen muottiin, jossa siihen lisétddn
kalvo ja sisdkerros. Tyokappaleiden tarpeetonta poistamista muoteista pitdisi kuiten-
kin vilttaa, jos laatu halutaan pitdd hyvéini: timén patenttihakemuksen prioriteetti-
péivéind pidetddn edullisempana avata muotti vaiheessa 609 siten, ettd ruiskupuris-
tettu ulkokerros ji4 muotin osan sisdédn, ja muuttaa tai sddtdd muotin muita osia si-
sdkerroksen ruiskupuristuksen valmistelemiseksi. Ulkokerroksen sen pinnan, johon
kalvo asetetaan, on tietenkin tultava ndkyviin, kun muotti avataan.

Vaiheessa 610 kuvioitu, esimuotoiltu ja mahdollisesti myos leikattu ja viimeistelty
kalvo asetetaan muottiin ja ulkokerroksen asianmukaista pintaa vasten. Vaiheessa
611 muotti suljetaan, ja vaiheessa 612 muottiin ruiskutetaan lisdd polymeerihartsia
sisdkerroksen muodostamiseksi ja ulkokerroksen, kalvon ja sisdkerroksen sulautta-
miseksi yhtendiseksi rakenteeksi. Hartsin laatu ja vaiheessa 612 kiytettivit ruisku-
puristusparametrit voivat olla joko samoja tai erilaisia kuin ne, joita kéytettiin vai-
heessa 608. Erilaisen hartsin ja/tai erilaisten ruiskupuristusparametrien kiayttiminen
tekee valmistajalle mahdolliseksi optimoida toinen ruiskupuristusvaihe niin, etti se
tayttdd esimerkiksi hyvén rakenteellisen jaykkyyden vaatimukset mieluummin kuin
hienot ulkoiset ominaisuudet. Vaiheessa 613 muotti avataan, ja vaiheessa 614 val-
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mis tuote poistetaan muotista. Tdmin jilkeen voivat seurata pintakisittelyt ja erilai-
set viimeistelyvaiheet, kuten tunnetuissa ruiskupuristusprosesseissa.

Keksint6 koskee myds sellaisia rakenteita ja menetelmid, joissa kaytetidn useampia
kuin yhtd kalvokerrosta tai useampia kuin kahta ruiskupuristettua kerrosta. Kuva 7
esittdd kaavamaisesti sellaisen ruiskupuristetun tuotteen valmistusta, jossa ensin la-
minoidaan kaksi kalvoa 701 ja 702 yhteen. Ainakin toisen kalvon ainakin yhdelld
pinnalla on kuvioita 703. Kalvorakenne esimuotoillaan sen jilkeen, kun kaksi kalvoa
on laminoitu yhteen tai laminoinnin yhteydessi. Ulkokerros 704 tuotetaan ruiskupu-
ristuksella, ja esimuotoiltu kalvorakenne kiinnitetddn ulkokerroksen sisdpinnalle.
Lopuksi sisdkerros 705 ruiskupuristetaan koko paketin sisépinnalle.

Kuva 8 esittdd kaavamaisesti sellaisen ruiskupuristetun tuotteen valmistusta, jossa
on ensimmdinen kalvo 801 ja kuvioita 802 sen yhdelld puolella. Kuvioitu ensim-
madinen kalvo 801 esimuotoillaan ja ulkokerros 803 ruiskupuristetaan. Esimuotoiltu,
kuvioitu ensimméinen kalvo 801 asetetaan kuvioitu puoli ulkokerroksen 803 sisdpin-
taa vasten, ja vilikerros 804 ruiskupuristetaan yhdistetyn ulkokerroksen 803 ja en-
simmadisen kalvon 801 sisdpuolelle. Sitten otetaan toinen kalvo 805, jossa on kuvioi-
ta 806 yhdelld puolella. Kuvioitu toinen kalvo 805 esimuotoillaan ja asetetaan kuvi-
oitu puoli ulkokerroksesta 803, ensimmadisesti kalvosta 801 ja vilikerroksesta 804
koostuvan yhdistelmén sisdpintaa vasten. Lopuksi koko paketin sisdpinnalle ruisku-
puristetaan sisékerros 807. Lopputuotteessa on kolme ruiskupuristettua kerrosta, jot-
ka on erotettu toisistaan kuvioiduilla kalvoilla. Jos kaikkien kuvioiden pitéisi olla
ulkopuolelta nikyvissé, ainakin uloimman ja vélikerroksen on oltava ainakin osittain
lapindkyvii tai lapikuultavia.

Téhén asti edelld olevan selostuksen padpaino on ollut keksinnon soveltamisessa ko-
ristelutarkoituksiin, miké tarkoittaa sité, ettd ulkokerroksen tai -kerrosten tiytyy olla
ainakin osittain lapindkyv(i)a tai lapikuultav(i)a. Kuitenkin on my6s mahdollista
esittdd keksinndn sovellusmuoto, jossa ainakin yksi kuvioidun kalvon kuvioista on
tarkoitettu toimimaan salaisena turvakoodina, jonka olemassaolo ruiskupuristetussa
tuotteessa voidaan tarkistaa vain kédyttamalld erityisid vilineitd. Salainen turvakoodi-
kuvio voi olla tehty esimerkiksi ohuesta metallikerroksesta, joka on ruiskutettu tai
muulla tavalla muodostettu kalvon pinnalle. Salaisen turvakoodin sijaintipaikassa on
salaisen turvakoodin kummallakin puolella ainakin yksi rakennekerros, joka on tar-
peeksi lapindkymiton peittddkseen salaisen turvakoodin nikyvisti normaaleissa olo-
suhteissa. Nama kerrokset ldpdisevit kuitenkin esimerkiksi rontgensiteilyi tai jota-
kin muuta sopivan voimakasta sahkomagneettista siteilyéd, joka tunkeutuu muiden
lapinakymattomien kerrosten ldpi, mutta ei ldpiise salaista turvakoodia tai ainakin
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vaimentuu huomattavasti sen materiaalin vaikutuksesta. Normaaleissa olosuhteissa
on siksi mahdotonta sanoa, sisiltaako ruiskupuristettu tuote salaisen turvakoodin vai
ei, mutta timi kysymys on helppo ratkaista asettamalla tuote ldpivalaisulaitteeseen,
joka kdyttad mainittua sopivan voimakasta sihkdmagneettista siteilyd.

Kuva 9 on suurennettu poikkileikkauskaavio keksinnon erdén toteutusmuodon mu-
kaisen ruiskupuristetun tuotteen osasta. Tésséd salainen turvakoodi liittyy keksinnén
koristekdyttoon. Tuotteessa on ruiskupuristettu ulkokerros 901, kalvo 902 ja ruisku-
puristettu sisikerros 903, joista vain ulkokerros 901 on nikyville valolle 1dpinakyva
tai lapikuultava. Kalvon 902 ulkopinnalla on koristekuvioita 904, joiden on oltava
nikyvissd ldpindkyvién tai ldpikuultavan ulkokerroksen 901 ldpi. Kuitenkin joko sa-
massa paikassa tai ainakin osittain eri paikassa kalvoa ja sen sisdpuolella on salainen
turvakoodikuvio 905, joka on piilossa normaalilta visuaaliselta tarkastelulta, koska
lapinikyméton kalvo 902 peittdd sen ulkopuolelta ja ldpindkymiton sisdkerros 903
peittdd sen sisdpuolelta. Salainen turvakoodikuvio 905 on havaittavissa vain lépiva-
laisulaitteessa, joka valaisee tuotteen jollakin muulla sahkdmagneettisella séteilylla
kuin nikyvilld valolla, jolle muulle sihkomagneettiselle séteilylle ulkokerros 901,:
koristekuviot 904, kalvo 902 ja sisdkerros 903 ovat lapindkyvid tai léipikuultavia;
mutta salainen turvakoodikuvio 905 ei ole. Jos salainen turvakoodikuvio 905 on
valmistettu metallista eikd painoviristi, sen sijoittaminen sisdkerrosta vasten ei ai-
heuta ongelmaa, koska metalli ja vastaavat materiaalit kestivit sulan polymeerihart-
sin aiheuttamaa kulutusta paljon paremmin kuin painovérit.

Jos keksint6d kiytetddn vain salaisten turvakoodien tuottamiseen, €i ole tarpeen
kdyttid lainkaan ldpindkyvid kerroksia. Yksinkertaisimmassa sellaisista toteutus-
muodoista ruiskupuristettu tuote valmistetaan kuten on kuvattu edelld kuvien 5 ja 6
yhteydessd, paitsi ettd kaikki kiytettavit polymeerihartsit ovat nidkyvéd valoa lapii-
seméattomia.

Kuva 10 esittdd kaavamaisesti sellaisen ruiskupuristetun tuotteen valmistusta, jossa
on yksi kalvo 1001 ja kuvioita 1002 ainakin sen yhdelld puolella. Kalvo esimuotoil-
laan ja asetetaan muottiin, johon ruiskupuristetaan kerros (edullisesti) ainakin osit-
tain ldpindkyvii tai ldpikuultavaa materiaalia kuvioidun kalvon 1001 péille, jolloin
se muodostaa ruiskupuristetun tuotteen ulkopinnan 1003. Kuva 11 esittdd kaavamai-
sestl vastaavaa prosessia, jossa erona kuvaan 10 on se, ettd kuviot 1102 sijoitetaan
kalvon 1101 sisdpuolelle sen puolen sijasta, joka tulee ruiskupuristettua ulkokerrosta
1103 vasten. Kuvan 11 esittdmén prosessin etuna on se, ettd kuviot 1102 kestivit
paremmin ruiskupuristusvaiheen aikana vallitsevia olosuhteita.
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Menetelméd kuvien 10 ja 11 esittimien ruiskupuristettujen rakenteiden valmistami-
seksi saadaan helposti aikaan muuttamalla hiukan kuvan 6 esittdimdi menetelmia.
Muutokseen siséltyy vaiheiden 607, 608 ja 609 jattiminen pois ja hartsin ruiskutus-
vaiheen 612 jérjestiminen niin, ettd hartsia ruiskutetaan kalvon paille eiki sen ala-
puolelle, kuten aiemmin selitettiin.

Tésséd patenttihakemuksessa esitettyjen esimerkinomaisten toteutusmuotojen ei pidé
tulkita asettavan rajoituksia oheisten patenttivaatimusten sovellettavuudelle. Verbia
“kasittdad” (englanniksi ”to comprise”) kaytetddn tdssd patenttihakemuksessa avoi-
mena rajoituksena, joka ei sulje pois myds mainitsemattomien piirteiden olemassa-
oloa. Epéitsendisissid vaatimuksissa luetellut piirteet ovat keskenddn vapaasti yhdis-
tettdvissd, ellei toisin nimenomaan ilmoiteta.
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Patenttivaatimukset

1. Ruiskupuristettu tuote, jolla on etupuoli ja takapuoli ja jossa on:

- ensimmiinen ruiskupuristettu kerros (503, 704, 803, 901, 1003, 1103), jossa on
ulkopinta ja sisépinta, joista ulkopinta on kohti ruiskupuristetun tuotteen etupuolta,

- ensimmadiseen ruiskupuristettuun kerrokseen kiinnitetty kalvo (501, 701, 702, 801,
902, 1001, 1101), jossa on ensimmiinen puoli ja toinen puoli, ja

- ainakin yksi kuvio (502, 703, 802, 904, 905, 1002, 1102) kalvossa;

tunnettu siiti, ettd

- kaksiulotteisena kuvioitu kalvo (501, 701, 702, 801, 902, 1001, 1101) on muotoil-
tu kolmiulotteiseksi ja kiinnitetty ensimmdisen ruiskupuristetun kerroksen (503,
704, 803, 901, 1003, 1103) sisdpintaan ja

- tuotteessa on toinen ruiskupuristettu kerros (503, 705, 804, 903), joka on ensim-
madisen ruiskupuristetun kerroksen (503, 704, 803, 901, 1003, 1103) ja kalvon (501,
701, 702, 801, 902, 1001, 1101) silla puolella, joka on kohti ruiskupuristetun tuot-
teen takapuolta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siité, etti kal-
von (501, 801, 902, 1001) ensimmadinen puoli on ensimmadisen ruiskupuristetun ker-
roksen (503, 803, 901, 1003) sisdpintaa vasten, kuvio (502, 802, 904, 1002) on kal-
von (501, 801, 902, 1001) ensimmaisella puolella ja ensimméinen ruiskupuristettu
kerros (503, 803, 901, 1001) on nikyville valolle ldpindkyva tai lapikuultava kuvio-
ta (502, 802, 904, 1002) vasten olevassa kohdassa.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siité, ettd ko-
ko ensimmadinen ruiskupuristettu kerros (503, 803, 901) on nikyville valolle 14pi-
nikyvai tai ldpikuultava.

4.  Patenttivaatimuksen 3 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siitd, ettd en-
simméisessd ruiskupuristetussa kerroksessa (503, 803, 901) on ruiskupuristettuun
aineeseen upotettuja hiukkasia visuaalisen vaikutuksen tuottamiseksi.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siité, ettd en-
simmaisessd ruiskupuristetussa kerroksessa (503, 803, 901) on ruiskupuristettuun
aineeseen sekoitettua variainetta.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siité, etta kal-
von (702, 902, 1101) ensimméinen puoli on ensimméisen ruiskupuristetun kerrok-
sen (704, 901, 1103) sisdpintaa vasten, kuvio (703, 904, 1102) on kalvon (702, 902,
1101) toisella puolella ja ensimmaiinen ruiskupuristettu kerros (704, 901, 1103)



e

10

15

20

25

30

14

ja kalvo (702, 902, 1101) ovat ndkyville valolle lapinakyvia tai ldpikuultavia kuvio-
ta (703, 904, 1102) vasten olevassa kohdassa.

7.  Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siitd, ett kal-
vo koostuu yhdesté peruskalvosta (501, 801, 805, 902), jonka pinnalla kuvio on.

8.  Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siita, etti kal-
vo koostuu peruskalvosta, jossa on kuvioimaton puoli asetettuna mainittua ensim-
maistd ruiskupuristettua kerrosta vasten, ja jostakin méarédsta muita kalvoja.

9.  Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siti, etti

- ensimmdinen ruiskupuristettu kerros (503, 704, 803, 901), kalvo (501, 701, 702,
801, 902) ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros (504, 705, 804, 903) muodosta-
vat, tissd jarjestyksessd, yhtendisen kerrosrakenteen, jossa kalvon (501, 701, 702,
801, 902) ensimmaiinen puoli on ensimmadisen ruiskupuristetun kerroksen (503, 704,
803, 901) sisdpintaa vasten, ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros (504, 705,
804, 903) on kalvon toista puolta vasten.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siiti, ettd ko-
ko toinen ruiskupuristettu kerros (504, 804, 903) on nékyville valolle lapindkyva tai
lapikuultava.

11. Patenttivaatimuksen 9 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siitd, ettd kal-
vo koostuu peruskalvosta (701), jossa on kuvioimaton puoli, joka on mainitussa yh-
tendisessd kerrosrakenteessa asetettu mainittua toista ruiskupuristettua kerrosta
(705) ja vasten, ja joukosta muita kalvoja.

12. Patenttivaatimuksen 9 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siité, etta kal-
vo koostuu peruskalvosta (701), jossa on kuvioimaton puoli, joka on mainitussa yh-
tendisessd kerrosrakenteessa asetettu mainittua toista ruiskupuristettua kerrosta
(705) vasten, joukosta muita kalvoja (702), jotka on laminoitu mainitun peruskalvon
(701) kanssa laminoiduksi kalvorakenteeksi, ja kuvioinnista (703) mainittujen mui-
den kalvojen ainakin joillakin pinnoilla.

13. Patenttivaatimuksen 9 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siitd, etti se
kasittdd toisen kalvon (805) ja vield erdan ruiskupuristetun kerroksen (807), jotka
ovat yhdessd tissd jarjestyksessd mainittua toista ruiskupuristettua kerrosta (804)
vasten.

14. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siiti, etta
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- se kasittdi salaisen turvakoodin, joka on kalvossa (902) oleva kuvio (905),

- mainittu salainen turvakoodi on mainitun yhtendisen kerrosrakenteen sisdlld ympé-
roity kerroksilla (901, 902, 903), jotka ovat nikyvad valoa lapdisemattomid, mutta
tiettyd muuta sahkomagneettista siteilya lapaisevia, ja

- mainittu salainen turvakoodi (905) on olennaisesti vihemmén mainittua muuta
sdahkomagneettista siteilyd ldpéiseva kuin sitd ympéroivat kerrokset.

15. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ruiskupuristettu tuote, tunnettu siitd, ettd se
on kannettavan tietoliikennelaitteen kuori.

16. Menetelmi ruiskupuristetun tuotteen valmistamiseksi, jossa menetelméssd on
seuraavat vaiheet:

- muodostetaan kalvolle (605) kuvioita,

- ruiskupuristetaan ensimmadinen ruiskupuristettu kerros (608), ja

- sijoitetaan kalvo mainittua ensimmaistd ruiskupuristettua kerrosta (610) vasten;
tunnettu siiti, ettd siini on vaiheet, joissa

- muotoillaan kuvioitu kalvo (605) tietyn muotoiseksi ennen sen sijoittamista en-
simmaistd ruiskupuristettua kerrosta (610) vasten,

- ruiskupuristetaan toinen ruiskupuristettu kerros (612) ensimmaiisen ruiskupuriste-
tun kerroksen ja kalvon késittavan kokonaisuuden paille siten, ettd ensimméiinen
ruiskupuristettu kerros, kalvo ja mainittu toinen ruiskupuristettu kerros muodostavat,
tassa jarjestyksessd, yhteniisen kerrosrakenteen, jossa kalvon ensimméinen puoli on
ensimmaiisen ruiskupuristetun kerroksen sisdpintaa vasten ja mainittu toinen ruisku-
puristettu kerros on kalvon toista puolta vasten.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, etti vaiheessa,
jossa tuotetaan kuvioita (604) kalvolle, kdytetdin ainakin jotakin seuraavista: seula-
paino, offsetpaino, digitaalipaino, etsaus, hologrammien muodostaminen, maalaus,
ruiskutus, pinnoitus, rei’itys, lilmaus tai tarrojen kiinnittdminen kalvoon.

18. Patenttivaatimuksen 16 mukainen menetelmd, tunnettu siiti, etti vaihe, jossa
kalvo asetetaan mainittua ensimmaistd ruiskupuristettua kerrosta vasten, kasittdd
vaiheen, jossa kalvo asetetaan mainittua ensimmaisti ruiskupuristettua kerrosta vas-
ten siten, ettd kalvon kuvioimaton pinta jitetddn esille.



1/6
10

102
/“/i ~
vl 2

—_

l /Jg 102
/7?9

Fig. 1

TEKNIIKAN TASO

103

Fig. 2
TEKNIIKAN TASO

s~

102
{\/
A

|

101

103

g

102
10%%

Fig. 3

TEKNIIKAN TASO

103



403 401
A
¢ v R
402
l 403 401
N 7N N AR
Ll
a0 €
—> 404
Fig. 4
TEKNIKAN TASO
503
§ E
l 502 503
~ A
Q/&\k
501 £
—> 504
T 502
..... — .
< g 501
30t T 502
2 L LL L L X




~— 601

3/6

~— 602

~ 603

OTETAAN
PERUSKALVO

(OTETAAN
MUITA KALVOJA)

(OTETAAN
PAINOSEULOUA JA
VAREJA)

— 604

MUODOSTETAAN
KUVIO

— 605

— 607

ESIMUOTOILLAAN
KUVIOITU KALVO

SULJETAAN
MUOTTI

— 606

~— 608

(LEIKATAAN,
VIIMEISTELLAAN)

RUISKUTETAAN
HARTSI

~— 610

~— 609

ASETETAAN
KALVO MUOTTIIN

AVATAAN MUQTTI

~— 611

SULJETAAN MUOTTI

— 612

RUISKUTETAAN
HARTSI

~— 613

AVATAAN MUOTTI

— 614

POISTETAAN
TUOTE MUOQTISTA

Fig. 6



704
H

702 A 702

TN VANNN Y
% o7 v ! A > gy Ko7 7 X
”

703 704 703 704
P W

AY
SN,
NN
\

O P Vary,

N
701 S
T ) 705 701

703 702 702
ra/
bs > > % AT T O T A Z e Y . 20 Z 2y, ’Z4
2 LIl R YL

703 701

>

) W S PR R T 4

ot 904

L]
L] .
XX \\1
: ses : ’:&X\BW"O \ XXX XIS 902
RRRLLELEKL RS e RRRRRINKL
.oe LRI
. . ORI LEELEREREKEK KKK KKK
R R ERAIAIIIKILLKK,
OSSOSO 0SS0 00,099,999,




803

S

R
osgeess

5/6

803
803

9,

802
XX XX YN XX

X

"¢
P

v

ST
Q»«ouo«ou&&&&.
L2227 R

KK

< Gk
AP AR
£

f

J

g

Q

<t
Q

805

805
806

803
801
Fig. 8

802
802

voe



6/6

1002
Wagd
gy

1003

1001

1002
/jgf‘{i

1001

Fig. 10

1103

s
oy
11

£

i




PATENTTI- JA REKISTERIHALLITUS
Patentti- ja innovaatiolinja

TUTKIMUSRAPORTTI

PATENTTIHAKEMUS | LUOKITUS
NRO

20002038 B29C 45/14
TUTKITTU AINEISTO

Patenttijulkaisukokoelna (FI, SE, NO, DK, DE, CH, EP, WO, GB, US), tutkitut lnokat

B29F 1/10

Tiedonhaut ja muu aineisto

WPI, PAJ, EPODOC

VIOTEJULKAISUT

Kategoria® Julkaisun tunnistetiedot Koskee
vaatimuksia

XY US A 3298558 (220-63) 19,1-15

XY US A 4330578 (A47G 29/10) 16-18,1-15

XY US A 4495125 (B29D 3/00) 16-18, 1-15

XY US A 6117384 (B28B 3/06) 19, 1-15

Us 3363039 (Z(OL(—Z.“/J’/
= @F19¢106g? (829(’5/5‘//7

*) X Patentoitavuuden kannalta merkittdvé julkaisu yksinasn tarkasteltuna

Y Patentoitavuuden kammalta merkitiivi julkaisu, kun otetaan huomioon tama
jayksi tai useampi samaan kategoriaan kuuluva julkaisu

A Yleista tekniikan tasoa edustava julkaisu, ei kuitenkaan patentoitavouden este

Paiviiys

6.2.2001

Tutkija /2 A

“ Ole Cederholm




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - CLAIMS
	Page 15 - CLAIMS
	Page 16 - CLAIMS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS
	Page 22 - DRAWINGS
	Page 23 - SEARCH_REPORT

