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(54) Menetelmd ja laite ohutseinédisten puristeiden valmistamiseksi termo-
plastisesta muovista - Férfarande och enordning fér framstéllning av
tunnviggiga presstycken av termoplastisk plast

Keksintd koskee menetelmd#d ja laitetta ohutseindisten puristeiden valmistamiseksi
termoplastisesta muovista, jolloin t#m# kuumentamalla ja tiivist#m#lld plastiseen
muotoon saatettuna kierukkapuserretaan suuttimesta ulos nauhana, stabiloidaan esi-
jadhdyttdmdlld lujitetun pddlipinnan muodostamiseksi ja lopuksi laitetaan ldmpSmuo-

vaukseen puristeiden muodostamiseksi, jotka sitten leikataan nauhasta irti.

Ohutseindisten puristeiden valmistamiseksi termoplastisesta muovista on jo tunnet-
tua, ettd muovi kuumennetaan ja tiivistet##n kierukkapusertimessa ja kierukkapuser-
retaan plastisoituna suuttimesta letkumaisena nauhana, joka kierukkapuserrussuutti-
melta ulostullessaan jd#hdytet#dn ulkopinnasta rengasmaisella ilmavirtauksella tai
jonkin muun jd#hdytysaineen p#dlleruiskutuksella erityisen jd#hdytyslaitteen avul-
la, jolloin muodostuu kovetettu p#dlipinta, ja sitten vilitt&mdsti sen jHdlkeen ote-
taan jaksottain pois puhallusmuotista, jossa aina letkuosa laajennetaan halutuksi
ontelokappaleeksi, esimerkiksi pulloksi (vrt. ranskalainen patenttijulkaisu 1 165 802,
kuvat 1-9). Sellaisen lujitetun p##lipinnan muodostamisella parannetaan valmiin pu-
risteen mekaanisia ominaisuuksia. T#114 tavalla aikaansaatu juuri kierukkapuserre-
tun letkun stabilointi on kuitenkin vain vdh#istd ja valmistusmenetelmd#d varten il-
man merkitystd, varsinkin kun kulloinkin muovattava letkuosa tulee heti kierukka-

puserrussuuttimen ulostulon j#lkeen ympdrdidyksi puhallusmuotilla.
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Valmistettaessa ohutsein3isi¥ muovikappaleita muotoilemalla niitd etukdteen muodos-
tettuun muovinauhaan ja leikkaamalla ne irti t#std nauhasta on tunnettua, ettd tdy-
sin jddhdytetty ja mahdollisesti varastoitu nauha kuumennetaan ennen l#mpdmuovausta
ulkopuolelta sen saattamiseksi limpdmuovausta varten vaadittavaan plastisoituun ti-
laan (vrt. US-patenttijulkaisu 3 115 677). Muovinauhojen, esimerkiksi yli 1 mm pak-
sujen nauhojen plastisoimiseksi t#l1# tavalla riitt#vidsti nauhan sisustaan asti
tdytyy nauhan pintoihin synnyttdd huomattavia ylildmpstiloja, jolloin termoplasti-
nen materiaali vahingoittuu enemm#n tai véhemm#n. On mySs ehdotettu, ettd valmistet-
tavan puristeen mekaanisten ominaisuuksien parantamiseksi sellaisen kuumennuksen
jdlkeen suoritetaan lujitetun p#dlipinnan muodostamiseksi uudelleen jdZhdytys nau-
hapinnoissa, ennenkuin varsinainen l3dmpdmuovaus suoritetaan (ranskalainen patentti-
julkaisu 1 565 802, kuviot 10,12). T#114 tyStavalla ei kuitenkaan saavuteta mitdin
mainittavaa stabilointia muokattavaan muovinauhaan tai mahdollisesti muokattaviin
muovilaattoihin, varsinkin kun ulkopuolelta tapahtuvalla kuumennuksella nauhan tai

e

laattojen sisemmit materiaalialueet jddvdt kylmimmiksi ja kovimmiksi materiaaliosiksi.

On myds tunnettu menetelmii ohutseindisten puristeiden valmistamiseksi termoplasti-
sesta muovista, jossa muovi kuumentamalla ja tiivist#m#lld plastisoidaan ja kieruk-
kapuserretaan nauhana levedrakosuuttimesta ja laitetaan lopuksi ldmpdmuovaukseen
puristeiden muodostamiseksi (vrt. saksalainen kuulutusjulkaisu 1 165 241, US-patent-
tijulkaisu 2 962 785). Niissi tunnetuissa menetelmissi sdddetddn kuitenkin nauha
kierukkapuserruksessa jo mahdollisimman alhaiseen l4mp&tilaan, jotta se voidaan
laittaa vilittdmisti limpsmuovaukseen ilman vdliinkytkettyd stabilointia. Nauhalle
mukaanannettu 13Zmpd on kuitenkin niin v#h#inen, ettd navhan pddlipinnat on ennen
lampdmuovausta vield kerran jidlkikuumennettava ulkopuolelta. Tdmdn tunnetun menetel-
min toinen haitta on siind, ettd juuri valmistetun, termoplastista materiaalia ole-
van nauhan pinnat ovat hyvin herkkii ja koskettaessaan paikoitellen kylmiin muotti-
osiin muotoilutydkalun sisi#n vietHdessd hyvin voimakkaasti taipuvainen kylm#hauraus-
alueisiin. Ohutseindisten puristeiden valmistamiseksi vaahdotetusta termoplastises-
ta muovista on edelleen tunnettua, etti levedrakosuuttimesta tuleva, vaahdotettu

tai vield vaahtoava nauhamateriaali jdZhdytetddn yhdestd tai molemmista pinnoista
ilmavirtauksella suljetun eli vaahdottamattoman pidilipinnan muodostamiseksi (englan-
tilainen patenttijulkaisu 1 051 377, US-patenttijulkaisu 3 676 537). Tdmin pddli-
pinta pysyy kuitenkin limpbmuovauksessa - lukuunottamatta puristeen muodostamista -
muuttumattomana, jotta muodostetaan valmiiseen puristeeseen suljettu, tiivis pddli-

pintakerros.

Keksinndn tehtdvind on sitdvastoin aikaansaada olennaisesti parannettu menetelmd ja
olennaisesti parannettu laite ohutseindisten puristeiden valmistamiseksi termo-

plastisesta muovista, jolloin toisaalta voidaan vdltt#d kierukkapuristetun nauhan
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tavallinen j#lkikuumennus, mutta toisaalta nauha on k#sittelyid varten riitt#vin

stabiili ja lis#ksi my8s kest#vd kylmihaurausmerkkien esiintymistd vastaan.

Tdmd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaan siten, ettid termoplastinen muovi plasti-
soidaan voimakkaasti plastisoidussa tilassa esiintyvdin juoksevuuteen asti ja kieruk-
kapuserretaan valamalla suuttimesta nauhan muodossa, tdm# nauha saatetaan stabiloi-
mista varten molemmista pinnoista kosketukseen ldmpt&djohtavien, ennaltamifrityssi
l3mpStilassa pidettdvien pintojen kanssa ja jdihdytetd¥n ja lujitetaan molemmista
nauhapinta-alueista niiden kantokykyyn asti, siten stabiloitu nauha limpdtilatasa-
taan kuumentamalla matkalla ldmp&muovaukseen molemmista pinta—alueista johtamalla
13mp83 kierukkapuserrusldmpdtilaan j#dneestd nauhasisuksesta ja liémpSmuovauksessa
sen molemmat esijdZhdytetyt ja l¥mpdtilatasatut pinta~-alueet muovataan maljamaisesti
valmistettavien puristeiden pintoja vastaten ja sen vield voimakkaasti plastisoitu
nauhasisusta esimuovattujen maljojen vdlissi jaetaan toistensa suhteen liikkuvien
maljojen muotopuristuksella puristeseinin muodostamiseksi ja lujitetaan j¥#hdyttd-

midlli.

Keksinndn mukaisessa menetelmissd voidaan kierukkapuristettava materiaali kuumentaa
erittdin korkealle ja plastisoida voimakkaasti, siten ettd se kierukkapuristuksessa
virtaa suuttimesta kuten valettaessa. Sellainen kierukkapuristus korkealla materiaa-
lildmp6tilalla ja korkealla plastisointiasteella on keksinndn puitteissa mahdollis-
ta siksi, koska kierukkapuristettu nauha vdlittdmdsti levedrakosuuttimen jdtettydin
joutuu molempien pintojen stabilointia varten ennaltamdirityssi lidmpdtilassa pidet-
tdvddn stabilointi- ja jd#hdytyslaitteeseen ja siis kosketukseen ndiden lZmpd#joh-
tavien pintojen kanssa, jolloin se j##hdytet#dn ja lujitetaan molemmista pinnois-
taan kantavuuteen asti. Tdst#d pinta-alueiden ji#hdytyksestd ja lujituksesta huoli-
matta ei haitata nauhan muovattavuutta limpdmuovauksella, koska nimittdin matkalla
lédmpSmuovaukseen tapahtuu molemmissa pinta-alueissa ldmmdnjohtumisella kierukkapu-
serruslidmpdtilaan jd#neesti nauhasisuksesta palautuminen ja tasaantuminen 1Zmpd-
muovaukseen sopivaan pintaldmpdtilaan, jos vaan - kuten keksinndn puitteissa on
ehdotettu - nauhalle tarjotaan t#Zhdn tilaisuus stabiloinnin ja limpSmuovauksen vi-
1i114. Keksinndlld saavutetaan siten, ettd kierukkapuristettu, limpdmuovaukseen lai-
tettava nauha kdsitellddn oikein kierukkapuristuksen tai stabiloinnin ja 1#mpds-
muovauksen vdliselld matkalla. Nauhan stabiloidut pinnat ovat kidytidnndssd kesti-

vid nopeaa jd#htymisti ja kylmi#haurausalueiden syntymistid vastaan. Siit# huolimat-
ta tuo nauha lémpdmuovaukseen riittdvdn l¥mp8mY¥rdn ldmpBmuovausvaiheeseen. Keksin-
ndn erds edullinen etu muodostuu siitd, ettd voimakkaasti plastisoituun tilaan jHivi
nauhasisusta voi nauhan pinta-alueiden maljamaiseksi muotoilun j#Zlkeen jakautua nes-
teen tavoin n#iden maljamaisten pinta-alueiden vdlissi. Siten tarjoaa keksintd 1li-

sdksi ratkaisun huomattavaan probleemaan, miki esiintyy limpdmuovattavia ohutseinfi-
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§ii puristeita termoplastisesta muovista valmistettaessa, nimittdin mitd tulee
haluttujen seindmépaksuussuhteiden saavuttamiseen ja venymien ja vd&ristymien esti-

miseen muotoillussa muovissa.

Stabilointilaite on yksinkertaisesti ja tehokkaasti s#ddettdvissd. Lis#ksi huomioi-
daan keksinndn puitteissa, ettd juuri kierukkapuserretun muovinauhan stabilointia
sdddellddn vaihtelemalla nauhan ja ennaltamddrdtyssd ldmpdtilassa pidettyjen pinto-
jen kosketuspintojen pituutta ja/tai pintojen ennaltam##irdttyd lampStilaa vaihtele-
malla ja/tai vaihtelemalla muovinauhan kulkunopeutta ennaltamdiérdtyssd ldmpStilassa
pidettyjen pintojen yli. N#itd kolmea toimenpidettd voidaan kdyttHdd toisistaan eril-
144n tai my8s yhdistettynd, esimerkiksi voidaan stabilointivaiheen sddtd normaalissa
kdyttdssd suorittaa siten, ettd vaihdellaan nauhan ja ennaltamddrdtyssd ldmpbtilas-—
sa pidettdvien pintojen vdlisten kosketuspintojen pituutta. Kun tullaan kdytdssd
timdn vaihtelumahdollisuuden jommalle kummalle rajalle, silloin voidaan vaihdella
pintojen ennaltamiddrittyd lémpdtilaa. Jos esimerkiksi joistakin syistd suurimpaan
mahdolliseen arvoon kytketylld kosketuspituudella j#&hdytysvaikutus ei riitd, silloin
voidaan limpddjohtavien pintojen 1#mp&tilaa laskea, siis sellaisissa erikoisissa
olosuhteissa sddtdd stabilointia ennaltamddrittyd lémpStilaa vaihtelemalla. Muuten
vaihdellaan ennaltamd¥ridttyd l#mpdtilaa silloin vain enemm#n tai vZhemm#n ahtaan
alueen sisipuolella ja saavutettaessa jompi kumpi #4riraja suoritetaan stabiloinnin
sditd muuttamalla muovinauhan kulkunopeutta. Kaikissa n#issd on kuitenkin suositel-
tavaa, ettd kdytSssd siirrytddn niin pian kuin mahdollista kulkunopeuden vaihtele-
misella tapahtuvasta s##déstd takaisin ennaltamddrdtyn lédmpStilan vaihtelemisella
tapahtuvaan sddt86n ja ennaltamddridtyn ldmpdtilan vaihtelemisella tapahtuvasta sdi-

déstd kosketuspintojen pituuden vaihtelemisella tapahtuvaan s#ddtdén.

Ohutseiniisten puristeiden valmistus termoplastisesta muovista ldmpdmuovauksella
tapahtuu kiytdnndssd enimmikseen siten, ettd termoplastista materiaalia oleva nauha
laitetaan jaksottain samanaikaiseen limpdmuovaukseen. Toisaalta on kuitenkin muovi-
nauhan kierukkapuristus ja stabilointi eritt#in yksinkertaisesti ja varmasti suori-
tettavissa, jos nimi vaiheet suoritetaan jatkuvasti. Siirtyminen muovinauhan kieruk-
kapuristuksessa ja stabiloinnissa esiintyvdstd jatkuvasta kdytGstd ldmpomuovauksessa
esiintyvddn jaksottaiseen kdytt88n aiheuttaa tasausvaiheen, mik# tapahtuu johtamal-
la 14mp&d nauhan sisuksesta nauhan pintoihin, erikoisen probleeman siind, ettd
samanaikaiseen limpdmuovaukseen laitettavassa nauhaosassa on kulkusuunnassa etumai-
sella osalla kiytettdviss#d pitempi tasausaika kuin sellaisen nauhaosan kulkusuun-
nassa taaemmalla osalla. Kun siis menetelmd# keksinnén mukaan muutetaan siten, ettd
muovinauhan kierukkapuserrus ja stabilointi tapahtuvat jatkuvasti ja ldmpOmuovaus
askelittain, on parasta suorittaa, tdydent#en tai lisiten nauhasisustasta k#sin ta-

pahtuvaa nauhapintojen l#mpdtilatasausta, myds nauhapintoihin kohdistuvaa lidmpstila-
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tasausta sellaisen samanaikaiseen ldmpdmuovaukseen menevdn nauhaosan sisipuolella,
jotta koko samanaikaiseen l#mpSmuovaukseen laitettavan nauhaosan sisdpuolella val-

litsevat samanlaiset ldmpdmuovausolosuhteet.

Vield voimakkaasti plastisoidussa tilassa olevan muovin sopiva, edullinen jako nau-
hasisustassa limpdmuovausvaiheen aikana esimuovattujen kuorien vdlissid toisiensa
suhteen liikkuvien kuorien aiheuttamalla muottipaineella on keksinndn mukaan saa-
vutettavissa siten, ettd synnytetddn kaksipuolinen muottipaine. Esimerkiksi sel-
laisen kaksipuolisen muotopuristuksen aikaansaamiseksi nauha painetaan paineilmal-
la puristeita muodostettaessa ainakin ajoittain maljamaisesti muotoiltua yl#pintaa
vasten ja puristetaan t#118in toisella maljamaisesti muotoillulla yldpinnalla muo-
toilutydkalupintaa vasten ja jdihdytetddn siind. Sellaisen paineilmatydnndn kdyttd
ldmpdmuovausmenetelmdssd paremman muotoilun aikaansaamiseksi on sin#ns#d tunnettua
(US-patenttijulkaisu 3 115 677). Kuitenkaan ei keksinndn mukaisessa menetelmissid
tdten ainoastaan saavuteta parempaa muotoilua, vaan nauhasisustassa olevan voi-
makkaasti plastisoidun materiaalin tehokas jakaantuminen lidmpdmuovaukseen laitetun
navhan maljamaisesti esimuovattujen kuorien ja tdl18in toisiaan vasten liikkuvien
pinta-alueiden vdlissd. Toinen, samoin l&mpSmuovausmenetelmissi sinidnsi tunnettu
menetelm#, nimittdin ettd kaksipuolisen muotopuristuksen aikaansaamiseksi nauha
puristetaan puristeita muodostettaessa kahden muotoilutySkalun vilissid (vrt. US-
patenttijulkaisu 2 444 420), on sovellettavissa keksinndn puitteissa samoin erit-
tdin edullisesti nauhasisustassa olevan voimakkaasti plastisoidun materiaalin

jakamiseen esimuovattujen kuorien vilissi.

Keksinnén mukainen menetelm# on sovellettavissa myds erittdin edullisesti valmis—

tettaessa ohutseindisii puristeita sidemateriaalista ja termoplastisesta muovista.
Td118in on kuitenkin parasta, ettd muodostettaessa ja muotoiltaessa sideainenauhaa
stabilointi s#idetd#n ldmpdtilaan, miss#d kummankin pintakerroksen materiaali on

kantokykyinen, mutta vielid muovattava.

Lopuksi on keksinndn mukainen menetelmd kdyttSkelpoinen myds silloin, kun ohutsei-
ndisid puristeita on valmistettava sellaisesta sideainenauhasta,'jota esimerkiksi
sen tosiasian johdosta, ett# aineilla on ldmp8tilakdyttdytymisen puolesta erilaisia
ominaisuuksia, ei voida en## kierukkapuristaa yhtend ainoana materiaalinauhana.
Keksinndn puitteissa on siksi parasta, ettd sideainenauhan valmistamiseksi erilliin
kierukkapuristetuista osanauhoista, jotka ovat l#mp&tilakdyttdytymiseltHdin erilai-
silla ominaisuuksilla varustettua ainetta, ndm# osanauhat yhdistet#3n niiden ji-

tettyd kierukkapuserrussuuttimet viel3d ennen stabilointia.

Keksinnén mukainen menetelm# on toteutettavissa laitteella, joka perusrakenteeltaan
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gisdltdd:
ainakin yhden kierukkapusertimen, joka on sopiva vastaanottamaan termoplastisen

materiaalin raemaisessa muodossa ja tiivist#mH#n ja kuumentamaan sit#d jatkuvasti

juoksevuuteen astij;

kierukkapusertimeen tai -pusertimiin liitetyn kierukkapuserrussuuttimen, joka on

muodostettu levedrakosuuttimeksi ja varustettu laitteilla ldmpdtilasddtBd varten;

kierukkapuserrinsuuttimeen liitetyn laitteen kierukkapuserrinsuuttimesta tulevan

nauhan pintojen stabiloimiseksi;

lidmpdmuovauslaitteen puristeiden muodostamiseksi nauhaan syvdvedolla tai meistolla
ja

laitteet puristeiden irtileikkaamiseksi nauhasta.

Sellainen laite on keksinndn mukaan tunnettu seuraavien seikkojen yhdistelmistd:

a) sindnsd tunnettu jd#hdytyslaite on jérjestetty stabilointilaitteeksi, joka si-
sdltdd nauhan molempiin pintoihin kosketukseen tarttuvat j#Zhdytyselementit

ja laitteet jd#hdytyselementtien s#dt#miseksi aseteltavaan 1#mp&tilaan,

b) stabilointilaitteen ja ldmp®muovauslaitteen viliin on jirjestetty stabiloitua
nauvhaa varten kulkumatka (esimerkiksi lepoasema), jolla on nauhan sisustasta
tapahtuvaa stabiloitujen nauhapinta-alueiden l#mpdtilatasausta varten riitt3vi

pituus ja

c) ldmpdmuovauslaite sis#ltdd sinénsi tunnetulla tavalla muotoilutydkalun alueel-
la laitteet ainakin ajoittain samanaikaisen puristuspaineen aiheuttamiseksi

muovinauhan kulloinkin muovattavien alueiden molempiin pintoihin.

Stabilointilaite voi olla esimerkiksi varustettu useilla levedrakosuuttimista tule-
van nauhan kulkuradalla tiiviisti perdkkdin vuorotellen nauhan molemmille puolille
jirjestetyilli temperointivalsseilla, joista ainakin yksi temperointivalssi on
siddettdvissd tartuntasyvyydeltdin nauhan liikerataan pddasiassa poikittain nauhan
liikeradan suhteen. Td118in temperointivalssit on liitetty yksitellen tai ryhmis-—
si erotettuihin, etupdissi nestekierrolla toimiviin jdZhdytys- ja temperointilait-

teisiin.

Laitteen edullisessa suoritusmuodossa kierukkapuserrin, leve#rakosuutin ja stabiloin-
tilaite on muodostettu jatkuvaa kdytt3d varten, kun taas l4mpSmuovauslaite on muo-
dostettu nauhan vaiheittain tapahtuvaa siirtoa varten puristeiden muodostamiseksi
nauhaan, jolloin jatkuvan nauhasiirron vaiheittain tapahtuvaksi siirroksi muuttamis-

ta varten olevan laitteen lis3iksi on jdrjestetty nauhasydtdn muuttolaitteen ja lim-
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pémuovauslaitteen vdliin lepoasema nauhan ylim##r#diseksi kulkumatkaksi stabiloitu-
jen nauhapintojen ldmpdtilatasaamiseksi ja l#mp8muovauslaitteen siirtoaskelen

muodostavan nauhaosan limpdtilan tarkistamiseksi.

Nauhapintaldmp8tilan tasaamiseksi ldmp8muovauslaitteen siirtoaskelen muodostavan
nauhaosan sisdl1l3 voidaan k#ytt#d erilaisia, ulkopuolelta nauhaan vaikuttavia lait-
teita, jolloin ndmi laitteet eivdt tuo nauhaan mit#i#n mainittavia lis#l3mp&m#Hrii.
Esimerkiksi on jdrjestetty limpSsdteilypeilit nauhan kummallekin puolelle, varustet-
tuna lepoaseman pituudella vaihtelevilla heijastusominaisuuksilla niiden l#mp&tila-
erojen tasaamiseksi, mitk# syntyvit aikaerosta jatkuvassa kierukkapuristuksessa ja
jaksottaisessa sydtdssi nauhan pituussuunnassa. Voi my8s olla temperointilaite,

joka s#itii ainoastaan nauhan muotoilualueet tai reuna-alueet m##rittyyn limp&tilaan,
mikd voi erota muun alueen ldmpStilasta. Lopuksi voi lepoasemassa olla ldmminilma-
kiertokammio, johon nauha lepoasemassa kokonaan menee, niiden l&dmp6tilaerojen ta-
saamiseksi, mitk#d syntyvdt molempiin pintoihin jatkuvan kierukkapuristuksen ja jak-
sottaiseksi siirroksi muuttamisen jdlkeen nauhan kulkusuunnassa ja mitkd vdistdmit-

ti syntyvit kierukkapuserrinsuuttimen rakenteesta johtuen nauhan poikittaissuunnassa.

Keksinnén mukaisen laitteen k#yttdvarmaksi ohjaamiseksi ennen ldmp&muovauslaitetta
on jirjestetty limpSsiteily-limpStilanmittauselementti nauhan pintaldmpstilan to-
teamista varten ja automaattinen ohjauslaite stabilointi- ja j#&hdytyslaitetta
varten, kierukkapuserruslaitetta ja lidmpdmuovauslaitetta varten, jolloin t#m# auto-
maattinen ohjausjidrjestely nauhan l#mp8tilaohjausta varten on muodostettu seuraa-

vaksi ohjaussarjaksi:

a) stabilointi- ja j##hdytyslaitteen temperointivalssien kanssa tapahtuvan nauhan

kosketuspituuden muuttaminen;
b) jéddhdytysaineen l#mp&tilamuutos stabilointilaitteessa ja

c) ldmpsmuovauslaitteen tahtiajan muuttaminen ja vastaava muutos ldpimenoon
kierukkapuserrinlaitteessa, kierukkapuserrussuuttimessa ja stabilointilait-

teessa.

Keksinnén muut tunnusmerkit ja edut ilmenevit seuraavasta, muutamien suoritusesi-

merkkien kuvauksesta, missd viitataan oheiseen piirustukseen.
Kuvio 1 esittd#d kaaviokuvaa menetelmin kulusta ja laitteen perusrakenteesta.

Kuvio 2 esittdd kuvion 1 mukaiseen suoritusmuotoon n#ihden muutettua muotoa lait-

teesta plastisen nauhan muodostamiseksi.
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Kuvio 3 esittd¥ toista muutettua muotoa laitteesta plastisen nauhan valmistamiseksi,

varustettuna laitteella usean plastisen nauhan liitt3#miseksi yhdistelmdnauhaksi.

Kuvio 4 esittdd kaaviollista kuvaa ldmpdtilasuhteiden havainnollistamiseksi plas-—

tifioidussa nauhassa.

Kuvio 5 esittdd luonnosmaisen esityksen plastifioidun ja keksinndn mukaisesti stabi-

loidun nauhan muotoilusta.
Kuvio 6 esittd¥ laitetta plastifioidun nauhan stabiloimiseksi.

Kuvio 7 esitt#d muutettua suoritusmuotoa plastifioidun nauhan stabilointia varten

tarkoitetusta laitteksta.

Kuvio 8 esitt#d laitetta stabilointilaitteeseen liitetyn keinuvalssin ohjaamiseksi.
Kuvio 9 esittdd suoritusmahdollisuutta kammiokohtaa varten.

Kuvio 10 esitt#d kammiokohdan toista suoritusmuotoa.

Kuvio 11 esittdd kammiokohdan kolmatta suoritusmuotoa.

Kuvio 12 esittdd kammiokohdan neljdtti suoritusmuotoa.

Kuvio 13 esitt#d kaaviollista esitystd limpSmuovausmahdollisuudesta.

Kuvio 14 esitt#dd kaaviollista esitystd limpdmuovauksen lisimahdollisuudesta.

Kuvio 1 esittdi kaaviokuvaa menetelmdn kulusta ja laitteen perusrakenteesta. Termo-
plastista ainetta olevien ohutseiniisten puristeiden valmistamiseen tarkoitettu
laite muodostuu ainakin yhdestd kierukkapuserrinlaitteesta 1, mik# on sopiva otta-
maan vastaan termoplastisen aineen rakeisessa muodossa ja tiivistdm##n sek# kuu-
mentamaan sen jatkuvasti juoksevuuteen asti. Kierukkapuserrinlaitteen 1 sulkema
termoplastinen aine kuljetetaan tankoruiskutusmuottiin 2, mik4 on muodostettu levei-
rakoiseksi suuttimeksi ]8 varustettu ldmptilansdidtdlaitteilla. Levedrakoisesta
suuttimesta 2 ulostuleva nauha johdetaan heti suuttimesta tulon j#lkeen stabiloin-
tilaitteeseen 3, misgsi kuumassa, plastisessa olotilassa oleva nauha stabiloidaan
siten, ettd se jddhdytetddn molemmista pinnoistaan siten, ettd termoplastinen ai-
ne ndissd pinnoissa on vield muovattava, mutta kantokykyinen, kun taas aina ndiden

pintojen vdliselld nauha-alueella j#d pddasiassa puristusldmpStilaan ja plastiseen

S
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olotilaan. Jotta kierukkapuserrinlaitteesta 1 jatkuvasti valmistettu ainerata I
voidaan tuoda jaksottaisesti toimivaan l#mpdmuovauskoneeseen, johdetaan ainerata I
stabiloinnin jdlkeen laitteeseen 4 jatkuvan nauhasytdn muuttamiseksi jaksottai-
seksi systoksi. Nyt jaksottaisesti eteenp#inliikkuva ainerata I kulkee juuri ennen
limpdmuovauslaitetta vield kammiokohdan 5 1#pi, missd juuri ruiskutettu ja jHddhdyt-
timiselli pinnoiltaan stabiloitu nauha tarkennetaan ennen varsinaista ldmpdmuovaus-
ta vielid limpdmuovausta varten oikeaan pintaldmp8tilaan. LimpSmuovauspaikassa 6 ase-
tetaan termoplastinen ainerata I l#mpdmuovauksen alaiseksi, jolloin joko nauhan
esijdzdhdytetyn pinnan pddlle laitetaan mekaanisesti toimiva venytysauttaja-elementti
ja nauha viedddn toisella esijdihdytetylld pinnallaan puristustydkalupintaa vasten
ja jdihdytetddn siini tai nauhaa painetaan ainakin ajoittain toisesta esijidZhdyte-
tystd pinnasta paineilmalla ja puristetaan t#118in toisella esijddhdytetylld pinnal-
la puristustydkalun pintaa vasten ja jd#hdytetd#n siind. Puristeiden meistokohdassa
7 tapahtuvan meiston jdlkeen kuljetetaan jdljellejddvd nauhajite kokooja-asemaan 8,
missd ovat laitteet 81 tidmdn nauhajitteen pienentdmiseksi raemaiseen muotoon siten,
ettd jdinndsaine johdetaan annostelulaitteen 82 kautta uudelleen kierukkapuserrin-
laitteeseen, missi annostelulaitteessa jddnndsaine sekoitetaan etukidteen médrdtyssi

suhteessa uuteen raaka-aineeseen.

Kuviossa 2 on esitetty kuvion 1 esitt#mdin suoritusmuotoon verrattuna muutettu muo-
to laitteesta plastisen nauhan valmistamiseksi. Esitetyssid esimerkissd tiivistetddn
ja kuumennetaan ensimmfistd laatua oleva termoplastinen aine kierukkapuserrinlait-
teessa 11 juoksevuuteen saakka ja kuljetetaan kdysimdisend ja paineenalaisena rako-
maiseen suuttimeen 2. Kierukkapuserrinlaitteessa 12 tiivistetdidn ja limmitetd#n
toista laatua oleva termoplastinen aine juoksevuuteen asti ja asetetaan peitemuo-
dossa tai suikalemuodossa ensimm#isen laatuista termoplastista ainetta olevan
kdyden pinnan pddlle. Tdmd toista laatua olevalla termoplastisella aineella pd3l-
lystetty ensimm¥istd laatua oleva termoplastinen kdysi valetaan rakomaisessa suut-—
timessa 2 jatkuvasti plastisen nauhan muotoon. Siten muodostettua termoplastista
ainerataa II tydstetdin edelleen, kuten kuvion 1 esimerkissdkin. Kuviossa 2 esi-
tetty kierukkapuserruslaite 1 voi muodostua myds useammasta kuin kahdesta puserti-

mesta, mitkd toimivat yhdessd tankopuristusmuottiin 2.

Tdlld tavalla valmistetulla aineradalla II voi olla toisessa tai molemmissa pinnois-
sa toisilla ominaisuuksilla varustettu aine, kuin nauhan keskialueella oleva aine.
Esimerkiksi voi nauha olla muodostettu pinta-alueiltaan butadieeni~kautsulla modi-
fioidusta, siis iskunkestdvdstid polystyreenistd ja nauhan keskialueelta vakio-

polystyreenisti.

Mutta on esimerkiksi myds mahdollista muodostaa ainerata II toisesta tai molemmista
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nauhapinnoista polyolefiinista, esimerkiksi polypropeenista tai polyeteenistd ja
nauhan syddmesti polystyreenistd tai butadieeni-kautsulla sekoitetusta polystyree-
nistd. Niiden erilaisten l#mpSmuovien hyvd tarttuvuus saavutetaan lisdksi puriste-

tulla tartunta-aineella. On sininsi tunnettua, ett# sekd polyeteeni ettd polypropeeni

a) omaavat pienenmuotoiluldmpdtila-alueen kiteisyyden-sulamispistealueella,
b)  tdytyy muotoilla korkeahkossa muotoiluldmp&tilassa,

¢) kumpikaan, mutta erikoisesti polypropeeni ei ole limmitettdvissd perintei-
sessd limpdmuovauksessa ilman ilmasuojaa, koska kalvot aivan kiteisyyden-
sulamispisteen yldpuolella voimakkaasti riippuvat ja johtavat muotoilussa

liian voimakkaaseen, hiiritseviddn laskosmuodostukseen,

d) vaativat hyvin tasaisesti muotoilupinnan yli jakautunutta ldmp&tilaa

(kiteisten jHdinteiden vaara, laskosmuodostus).

Keksinnd11ld on kuitenkin mahdollista vihdiselld, suunnatulla, hitaalla jddhdytyksel-
14 erikoisesti l#mpdtilantasauskohdissa pit#4 l4mpdtila hyvin tasaisena riittévién
korkealla. Ennenaikaisen j##hdytyksen vaara ei siksi ole pelittdvissd, koska sisempi
polystyreenii tai iskunkestdvdd polystyreenid oleva sisempi kannatuskerros luovut-
taa aina tasaisesti sisdistd 14dmp334n ulos polyolefiinikerroksiin. Riippumisen
vaaraa ei ole, koska kannatuskerros, mikd on polyolefiinin muotoilua varten vidlt-
timittdmdssd limpstilassa, ei riipu (n. 170°C). Polyeteeni-pdilikerroksilla kerros-
tetusta aineradasta II muodostetut osat osoittavat oleellisesti kohonnutta pinta-
kiiltoa, parempaa Hiriviivamuotoilua ja oleellisesti parantunutta vesih8yrytiiviyt-
ti., Osat, mitkd on muodostettu keksinndn mukaisella menetelm#ll# polypropeeni-
pintakerroksella varustetusta aineradasta II, ovat polypropeenin johdosta erit-

tdin kestdvii korkealle ldmpdtilalle.

Lisdksi on mahdollista muodostaa ainerata II, missid pdilikerrosten termoplastinen
aine on polykarbonaattia ja nauhan sydimen termoplastinen aine on vakio-polystyreenid
tai butadieeni-kautsulla modifioitua, iskunkestdv## polystyreenii. Td1li tavalla
voidaan valmistaa puristeita, mitk# ovat ldmpStila-alueelle 130-135°C asti muoto-
lujia, s#dnkest#vid, korkeakiiltoisia ja sen lisdksi hinnaltaan edullisia. Poly-
karbonaatista puristetut kalvot ovat sindnsi hyvin hygroskooppisia, kuten on tun-
nettua. Miti pitempdin niitd vdlivarastoidaan, sitd suurempi on vaara rakkulamuo-
dostukseen l#mpdmuovauksessa ja pienentyneisiin mekaanisiin ominaisuuksiin. Rakku-
lamuodostus (my8s termisen destruktion aiheuttama) kasvaa lisddntyneen kalvolampd-
tilan mydtd. Keksinnslld on polykarbonaatti-yhdyskalvo tySstettdvissd ilman nditi
haittoja, koska
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a) nauvhan vdlivarastointi puuttuu ja

b) voidaan limpdmuovata polykarbonaattia alhaisella, mutta muotoiluun riittdvdl-
14 13mp8tilalla, ennen kaikkea siksi, koska kannatuskerrokset voidaan ldmp&-

muovata niihin vield puristusta j##nneessi l3mmSssi.

Polykarbonaatti-pddlikerroksilla varustetuilla yhdyskalvoilla voidaan keksinndn mu-
kainen menetelmi toteuttaa siten, ettd materiaaliradan II pinnat saatetaan ldhes
kylmiksi, ja sydin taas lidmpimimm#ksi. Tdm# on huomionarvoinen ero keksinndn puit-
teissa mahdolliseen menetelmidsuoritusmuotoon ylld k#sitellylld, polyolefiini-
pddlikerroksilla varustetulla aineradalla II, missd pd&likerrokset jd#hdytetddn
pddasiassa vain materiaaliradan 2 stabilointia varten ja annetaan tulla limp&muo-

vaugta varten mahdollisesti uudelleen kuumaksi nauhan syddmesti syddmen ldmpdtilaan.

Keksinndn puitteissa on myds mahdollista rakentaa ainerata II p#ilikerroksista
vakio-polystyreenistd tai butadieeni-kautsulla modifioidusta, iskunkest#visti poly-
styreenisti, mink3 muovauslimp8tila on alueella 130-140°C, kun taas nauhan syddmen
aine on poly- ¥ -metyyli-styreeni¥, mink# muotoilul#mpdtila on alueella 170-180°C.
Hyvdn syvidvedettdvyyden lis#ksi saavat t#std nauhasta valmistetut puristeet sen laa-
tuiset mekaaniset ominaisuudet, jollaisia n#illd ei viel# tZhd#n mennessi ole saa-

vutettu.

Kuviossa 3 on esitetty toinen muunnettu muoto laitteesta plastisen nauhan valmis-
tamiseksi, varustettuna laitteilla useiden plastisten nauhojen liitt#miseksi yhdek-
si yhdysnauhaksi. Kierukkapuserrinlaite 1 muodostuu tdssd tapauksessa useasta
pusertimesta, mitk# valavat usean levedrakoisen suuttimen kautta useita termo-
plastisia nauhoja, mitk# johdetaan ohi paine- ja vastavalssin 24,25, mitki# yhdis-
tdvit yksityiset nauhat kevyelld puristusk#yt8lld yhdeksi ainoaksi monikerroksisek-
si nauhaksi. T4114 tavalla valmistetun nauhan edelleenty®dstd tapahtuu samalla ta-

valla kuin kuvioiden 1 ja 2 esimerkeissi.

On mahdollista tiivist4d ja kuumentaa pusertimessa 11 ensimmiistd lajia oleva ter-
moplastinen aine juoksevuuteen asti ja valaa rakomaisesta suuttimesta 21 plastisen
nauhan muodossa. Pusertimessa 12 tiivistetddn ja kuumennetaan t#ll¥in toista lajia
oleva termoplastinen aine juoksevuuteen asti ja valetaan toisesta rakomaisesta
suuttimesta toisen plastisen nauhan muodossa. Pusertimessa 13 sitten tiivistetH#dn
ja kuumennetaan joko t#t¥# toista lajia oleva tai kolmatta lajia oleva termoplasti-
nen aine juoksevuuteen asti ja valetaan kolmannesta rakomaisesta suuttimesta 23
kolmannen plastisen nauhan muodossa. T4114 tavalla voidaan liitt#3 toisiinsa miti
erilaisemmat aineet, joilla on l4dmpdtilakdyttdytymisestd alkaen erilaiset ominai-

suudet.
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Kuvio 4 esittdd kaaviokuvaa lidmpdtilasuhteiden havainnollistamiseksi plastisessa
nauhassa. Kdyr4 A esittii ldmpdtilakulkua plastifioidussa nauhassa, mik¥d 1dmmi-
tettiin t#hin menness# tunnetun menetelm#in mukaan pintojen siteilyldmmitykselld.
Havaitaan, ettd limpdtila pinnoissa on oleellisesti korkeampi kuin nauhan keski-
alueella. Koska perinteisessi menetelmissi tdytyy saavuttaa muotoilua varten tarpeel-
linen minimimuotoilul#mpdtila kalvon sis#lld, on kalvopintojen l¥mpstila 1ldmpdmuo-

vin huonosta limpdjohtavuudesta johtuen huomattavasti korkeammalla.

Kdyri B osoittaa sen plastifioidun nauhan l#mp8tilakulun, mikd on valmistettu kek-
sinnén mukaan, mutta ei ole stabiloitu pinta—alueilta. Pinta-alueen l3mpdtila on

vain ep#oleellisesti pienempi kuin nauhan keskialueella.

Kdyrd C esittid limpstilakulun tasaisesti plastifioidussa nauhassa, mikd on valmis-
tettu keksinndn mukaisesti ja stabiloitu pinnoiltaan j##hdyttdm#lld. Siten saadaan
kaksi kantavaa kalvopintaa varustettuna hyvin ldmpim#lli sydimelld. Pintaldmpdtila
on siis hyvin alhainen ja ldmpdtilaero kylm##n puristustydkaluun on huomattavasti
vihdisempi. Siten on jé#nnitysmuodostuksen vaara tuotteessa huomattavasti vdhentynyt.
Molemmat kantavat pinnat, jotka muotoilua varten joutuvat auttajan kanssa negatii-
viseen kosketukseen, ovat liitetyt erittdin elastisella, lidhelld sulamispistettd
olevalla syddmelld siten, ettd muotoilun aikana kumpikin n#istd kuorista saate-
taan tarkasti asentoonsa lopputuotteen geometriaa vastaten. Siten saadaan aikaan,
etti saavutetaan hyvin tasainen ainejakautuma, mik# tdhdnastisissa lémpOmenetel-
missd oli aina vaikea probleema. Kidyrdst# C ndkyvdlld muovinauhan ldmpdtilan alen-
tamisella sen pinnoilta ja suhteellisen korkean muoviaineen limpdtilan sdilyttdmi-
selld nauhan syddmessid alennetaan nauhan herkkyytt# alueellista jd#htymistd vastaan,
mikd jd&htyminen tapahtuu kosketuksesta kylmiin puristustydkaluosiin. Nauhan vid-
hdinen 1Zmpdtila johtaa jo siihen, ettd kylmien puristustySkalujen kanssa tapah-
tuvassa kosketuksessa ei mit#3#n liian suurta limpSm##r#d endd siirry nauhasta
sellaiseen tydkaluosaan. Muuten muodostaa nauhan syddn riittévdn ldmpSsdilidn
ldommitt#mddn kylmdn tySkaluosan kanssa tapahtuneen kosketuksen johdosta jd#htyneen
nauhan pinta-alueen uudelleen nauhan sydimestd l¥htien riittévdsti, siten ettd
kdytinndssi ei muodostu endd vaaraa jédhtymismerkkien syntymisestd siind midrin,

kun oli tapaus limpdsidteilylld l#mmitetyissi muovinauhoissa.

Kuviossa 5 on vield kerran esitetty keksinndn mukaisesti plastifioidun nauhan kdyt-
tiytyminen lémpdmuovauksen aikana. Pisteet X ja X', mitkd ennen ldmpSmuovausta ovat
stabiloidussa kalvopinnassa viel# vastakkain, ovat kulloinkin puristeen geometrias-
ta johtuen siirretyt toistensa suhteen muovauksen jdlkeen. Limpdtilaltaan ldhelld
sulamisaluetta oleva sydin jakautuu maljamaisten pintojen vdlissd tasaisesti ja

jinnityksettdmlsti. Keksinndn mukaisesti valmistetun puristeen kdyttdvarmuus on
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sellaiseen puristeeseen verrattuna, mik3d on valmistettu tunnetulla tavalla, oleel-
lisesti korkeampi. Tunnetulla tavalla valmistetut puristeet kdrsivdt ldémmittdmi-
sen vaatiman korkean pintaldmpdtilan johdosta hapetetusta rakenteesta, mik# saa

syvdveto-osien pinnat hauraiksi.

Kuviossa 6 on laite plastifioidun nauhan stabiloimiseksi. Vdlittdmdsti suuttimesta
tulon jilkeen pinnoistaan stabiloitava plastifioitu nauha kulkee valun jdlkeen jd#h-
dytyslaitteen 1ipi, mik# on siten muodostettu, etti jdZhdytysvalssien asento tois-
tensa suhteen on muutettavissa siten, ettd limp8djohtava kosketus, eli nauhan
ymparikiertymiskulma jd#hdytysvalssien ymp#rille on kulloinkin tarpeen mukaan sdd-
dettdvissd. Kuvion 6 esimerkissd on j##hdytysvalssi 31 ohjauksessa 32, mikd on pdd-
asiassa noin 90%:n ympyrdkaaren muotinen ja tZm#d asetus tapahtuu vastassaolevan
j43ihdytysvalssin 33 keskipisteen ympdri. Valssin 31' pistekatkoviivalla esitetty
jidrjestely ja materiaaliradan I' pistekatkoiviivalla esitetty kulku ilmaisee sel-
visti ji#hdytyslaitteen sddtdalueen. Jd#hdytyslaitteen jilkeen on kytketty laite
jatkuvan nauhasy$tdn muuttamiseksi jaksottaiseksi sydtdksi keinuvalssin 41 ja

kddntdvalssien 42 ja 43 avulla.

Kuviossa 7 on esitetty muutettu suoritusmuoto uudesta laitteesta plastifioidun nau-
han stabiloimiseksi. Ainerata I johdetaan t#ssi esimerkiss# vaakasuunnassa tempe-
rointivalssien 34-36 W-muotoisen jdrjestelyn l#pi. Temperointilaite k¥#sittdi esi-
tetyssi esimerkissi p#ddasiassa kiintedsti kalvon I yldpuolelle laakeroidun tempe-
rointivalssin 35 ja kaksi k##ntdvalssien ja kiintedsti laakeroidun valssin 35 vi-
liin jdrjestetty#d valssia 34 ja 36. Valssit 34 ja 36 ovat sdddettdvit piirustukses-
sa pistekatkoiviivalla esitetystd alemmasta asennosta kaksoisnuolien 37 ja 38 suun-
nassa jokaiseen haluttuun asentoon piirustuksessa kokoviivalla esitettyyn ylemp#ddn
asentoon saakka. Myds t#ll3i tavalla on mahdollista jd#hdyttdd tai temperoida aine-
rata I kaikilla toivotuilla tavoilla. Sen ohella, ettd muutetaan limpddjohtavan
kosketuksen pituutta nauhan pinnan ja stabilointi- ja jd#hdytyslaitteen 3 jd#hdy-
tysvalssien vdlilld, esim. muuttamalla kalvon kiertymiskulmaa jd&hdytysvalssin
ympdrille, on my8s mahdollista ohjata stabilointitapahtumaa stabilointi- ja jd#&h-
dytyslaitteen 3 ji3Zhdytysvalssien sis3lld virtaavan jd#hdytysaineen ldmpdtilaa

muuttamalla.

Kuviossa 8 on esitetty ohjauslaite stabilointilaitteeseen liitetystd laitteesta
jatkuvan nauhasyStdén muuttamiseksi jaksottaiseksi syStdksi. Esimerkissi esitettyd
keinuvalssia 41 ohjataan etupddssd ketjuk#yt5lld, jolloin keinuvalssin otsapintaan
sekd kddntSvalssien 42 ja 43 otsapintoihin on jirjestetty ketjupydrdt, Keinuvals-
sia 41 ohjataan pystysuorassa liikkeessid kaksoisnuolta 44 vastaten. Keinuvalssi 41

on siten ohjattu, etti materiaalirata I ohjataan sis#d#n suunnilleen ilman vetoa.
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T4118in on huolehdittava siit#d, ettd ldmpdmuovauslaitteen 6 tuotantomddrd aika-
yksik8ssd ja kierukkapuserruslaitteen 6 tuotannon s#dtS on tdsmitty siten toisten-
sa suhteen, ettei keinuvalssi 41 pitk#114 kdyttdajallakaan nousu- tai lasku-
liikkeessd joudu jompaan kumpaan loppuasentoon. Voi tapahtua, ettd nopea jaksot-
tainen kuljetus kammiokohdan 5 ohi limpdpuristimeen 6 synnyttdd suuria kiihdytys-
voimia. Niiden kiihdytysvoimien lis#ksi tulee vield kalvon I paino. Sen lis#ksi aset-
taa kalvon oma paino rajat siten, ettd se joutuu nopeassa jaksottaisessa pois-
kuljetuksessa alttiiksi mahdolliselle venymiselle. Sen kohtaamiseksi jirjestetdin
erikoisesti ohuilla kalvoilla keinuvalssi siten, ettd se toimii ylh3dltd alaspdin,
koska hetkellinen kiihdytys nousee kuljetuksen aikana ldhes putoamiskiihtyvyyden
arvoon (g = 9,81 m/sz), jolloin materiaaliradan paino ja kiihdytysvoima kompensoi-
vat toisensa siten, ettd 1 g kiihdytykselld t#ssd kohdassa kalvo on enemmén tai vi-
hemmin kontrolloidussa vapaassa putoamisessa. Keinuvalssin 41 ja k#ddntOvalssien 42
ja 43 tdytyy joka tapauksessa olla termisesti neutraaleja, eli ndit3i valsseja saa-
daan joko jad#hdytt3i tai kuumentaa. T#mi saadaan aikaan siten, ettd kdytetddn hyvin
ohuita levyvalsseja, joissa on huopaa tai tekstiilid oleva eristys, mitk3d valssit

voidaan sdit#i miirittyyn ldmpdtilaan, eikd kalvo ota eikd tuo 14mpdd.

Kuvioissa 9-12 on esitetty erilaisia toteutusmahdollisuuksia kammiokohdalle 5.
Limpémuovausta varten on tdrke#d, ettd aineradalla on laajasti tdysin tasainen ldm-
pStila poikki radan. Kammiokohta 5 on sitd varten, ettd taataan tasainen ldmpdtila
pintaan. On tunnettua, ettd korkeammassa limpdtilassa oleva alue luonnollisesti
siteilee enemmin l4mpd3 kuin kylm# pintaosa, mink# johdosta syntyy lédmptilan
epitasapaino. Kammiokohdan 5 tarkoituksena on tasata nauhaosien ik#derot, silld
kammiokohdan pituuden matkalla on kalvolla eri ik#, johtuen stabilointilaitteen 3
jittdmisestd eri aikoina, s.o. lémpdmuovauslaitetta 6 kohti oleva sivu 52 on van-
hempi kuin kalvo-osa 51, mik3 on kammiokohdan alussa. Koska kalvon koko matkan aika-
na vakio 14mpdm##ri siteilee, on ldmpdtila ldhelld muotoilutydkalua alhaisempi
(kalvo on vanhempi) kuin kammio-osan alussa. T#mi kompensointi ratkaistaan keksin-
ndn mukaan eri tavoin. Kuvioissa 9-10 esitetyt kammiokohdan suoritusesimerkit toimi-
vat peiliheijastimilla, joilla on erilaiset heijastuskertoimet, s.o. ldhelld 14m-

pomuovauslaitetta 6 heijastetaan enemmin l#mpdd kuin kammiokohdan alussa.

Kuvion 9 esimerkiss# kidytet#in enimmikseen alumiinista valmistettaua heijastinta

5a varustettuna jatkuvasti lis##ntyvdlld heijastuskertoimella. On saavutettu erit-

tdin hyviid tuloksia siten, ettd kdytetddn alumiini-heijastusainetta, missi on sopi-
vin vdlimatkoin kasvavat katkokset 5b, jolloin tarpeellinen sdteilykerroin voidaan

teoreettisesti hyvin helposti mddrittdd.

Kuvion 10 esimerkissi on esitetty lisdmahdollisuus kammiokohdan rakenteesta. Tdssd
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esimerkissd kdytetiin sik-sak-muotoon muotoiltuja heijastimia varustettuna erilai-
silla kulmilla, jolloin heijastimien kulma-asennolla saavutetaan sopiva haluttu
siteilyteho, s.o. ettd kammio-osan alussa heijastettu suurempi ldmpSmédrd heijas-
tetaan heijastimen vinon asennon avulla jo hieman vanhempaan ja kylmempd#n aine-
alueeseen. Kdyttdtapauksissa, joissa nauhan pintojen ldmmitys tapahtuu sisdltdpdin,

voi ollaheijastimien pdinvastainen asettelu.

Kuvion 11 esimerkiss# on esitetty kammiokohdan muu edullinen suoritusmuoto. L#mpd-
muovauspaikassa 6 tySkalua vasten oleva aineradan I pinta saatetaan kuvion 11 esi-
merkissi kosketukseen temperointilaitteen 53 kanssa, mik# md4r3dd vain tietyn alueen
aineradasta, kuten esimerkiksi ainoastaan muotoilualueen tai reuna-alueen, mddrdt-
tyyn ldmpttilaan, mikd voi erota jiljellejidvidn alueen ldmpStilasta. Tdlld tavalla

saadaan eritt#din suotuisa materiaaliradan muotopysyvyys.

Kuvion 12 esimerkissi on esitetty lisisuoritusmuoto kammiokohdasta. Termoplastisen
nauhan aineen ominaisuuksien mukaan on muutamilla aineilla suositeltavaa kdytt#dd
ilmanvaihtokammiota 5d, mik# pit## plastisen kalvoaineen tasaisessa ldmpdtilassa.
T4116in on ajateltu polymeereji, jotka limpdmuovausta varten vaativat erittdin
kriittisen limpdtilamuokkausalueen. On tunnettua, ettd esimerkiksi modifioitu poly-
styreeni sallii l#mpSmuovauksessa ldmp&tilaeron * 10° ilman, ettd tuotteeseen voi-
makkaasti vaikutetaan. Polyolefiineilla ja polykarbonaateilla on tdmd ladmpdtila-
alue muokkauksessa vieli paljon ahtaampi siten, ettd tdssd eivdt t#hin mennessid
ehdotetut heijastimet en#i aina riit# ja kammiokohta voitiin tehdd ldmminilma-
muutoskammioksi. Td113in ei ilmamuutoskammion tarkoituksena ole kuumentaa, vaan
ainoastaan siilyttdi vakio l#mpStila. Materiaaliradan I ldmpStilajakautuma on ta-
saisimmillaan, kun kiertoilma johdetaan materiaaliradan kuljetussuuntaa vastaan.
Kiertoilma s#idetdidn puhaltimella 54 ja ldmm&nvaihtimella 55 haluttuihin olosuh-

teisiin.

Kuvioissa 13 ja 14 on esitetty kaaviollisesti erilaisia mahdollisuuksia ldmpdmuovaus-
ta varten. Kuviossa 13 on negatiivinen muotti 62, mink# kanssa venytysauttaja 61

on yhteistoiminnassa. Venytysauttaja 61 on pddllystetty pinnastaan 14mpd eristid-
vdlld huokoisella kerroksella, esim. huopakerroksella ja varustettu porauksilla 64.
Poraukset 64 palvelevat paineilman johtamista, ja ne on peitetty huovalla. Toisaal-
ta on negatiivisessa tydkalussa 62 tyhjis-imuporaukset, joiden kautta tydkaluonka-

lo aikaohjauksella imet#in tyhj#ksi. Sellaisen muotoilulaitteen rakenne ja toiminta-
tapa on sinidnsi tunnettu. Kuitenkin muodostavat kuvion 13 esittdm#lli tavalla ai-
neradan I ulkokerrokset maljamaiset muodosteet, joiden vi#lissd plastinen syddn pi-

s e

detdin. Huopakerros ja negatiivimuotin 62 jiihdytetty sisidpinta voivat joutua sik-
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si kosketukseen maljamaisten, esijd#hdytettyjen pintojen kanssa siten, ett3 ulkoa
ainerataan vaikuttavat mekaaniset voimat jakautuvat plastiseen sydidmeen ja toisaal-
ta plastisen massan tasainen jakautuminen aineradan I puristuksessa tySkalun 62
sisdpintaa vasten on hyddyksi porauksen kautta aiheutetun tyhjidén ja porauksen 64

kautta aiheutetun ylipaineen vaikutuksen alaisena.

Kuvion 14 esimerkissd on esitetty isku-muotoilu-ty®dkalu varustettuna positiivisella
ja negatiivisella puristustydkalulla 66,67. Positiivinen tydkalumeisti 66 ja nega-
tiivinen tytkalumeisti 67 asettuvat tiiviiseen kosketukseen maljamaisten esij#dh-
dytettyjen aineradan I pintojen kanssa siten, ettd ndm# juuri vield muovattavat
maljamaiset pinnat saavat muotonsa meistejd 66 ja 67 vasten. TydSkalumeistien 66

ja 67 lisdpuristuksessa jakautuu aineradan I plastinen sydin. T4118in vaikuttaa
syddmen plastinen aine hydraulisesti maljamaisiin pintoihin ja aikaansaa siten

hyvin tarkan kiinte#n muotoutumisen tydkalumeistien 66 ja 67 pintoja vasten.

Kuvioissa 13 ja 14 esitetyt muotoilulaitteet ovat vain esimerkkejd. Keksinndn
puitteissa voidaan k#yttd3i kaikkia tunnettuja lidmpSmuovausmenetelmid tai kaikkia
tunnettuja limpSmuovauslaitteita. T4118in tarjoaa keksinnén mukainen menetelmi
joka tapauksessa muovattavan nauhan maljamaisesti esimuovattujen pintojen johdosta

erikoisia etuja.

Patenttivaatimukset

1. Menetelmi ohutseiniisten puristeiden valmistamiseksi termoplastisesta muovista,
jolloin tdm# kuumentamalla ja tiivistimd1ld plastiseen muotoon saatettuna kieruk-
kapuserretaan suuttimesta ulos nauhana, stabiloidaan esijddhdytt#mid1l4 lujitetun
pddlipinnan muodostamiseksi ja lopuksi laitetaan l3mpSmuovaukseen puristeiden muo-
dostamiseksi, jotka sitten leikataan nauhasta irti, tunne t tu siitd, ettd
termoplastinen muovi plastisoidaan voimakkaasti plastisoidussa tilassa esiintyvdidn
juoksevuuteen asti ja kierukkapuserretaan valamalla suuttimesta nauhan muodossa,
tim3i nauha saatetaan stabiloimista varten molemmista pinnoista kosketukseen l3mpdi-
johtavien, ennaltamd3rdtyssid ldmpdtilassa pidettdvien pintojen kanssa ja jd&hdyte-
t34n ja lujitetaan molemmista nauhapinta-alueista niiden kantokykyyn asti, siten
stabiloitu nauha l#mp8tilatasataan kuumentamalla matkalla ldmp8muovaukseen molem-—
mista pinta-alueista johtamalla 14mpdd kierukkapuserruslémpdtilaan jddneestd nauha-

sisuksesta ja limpSmuovauksessa sen molemmat esijddhdytetyt ja lémpdtilatasatut
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pinta-alueet muovataan maljamaisesti valmistettavien puristeiden pintoja vastaten
ja sen vield voimakkaasti plastisoitu nauhasisusta esimuovattujen maljojen vdlissd
jaetaan toistensa suhteen liikkuvien maljojen muotopuristuksella puristeseinin

muodostamiseksi ja lujitetaan jid&hdyttdm#11li.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet t u siitd, ettd nauhan
pintojen jddhdyttdmiselld tapahtuvan nauhan stabiloinnin ja puristeiden nauhaan-
muodostamisen v3lilli tehdd#n lisdvaiheena nauhan pinnassa vallitseva ldmpdtila

tasaiseksi muotoilutapahtumaa varten tarkoitetussa nauhaosassa.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unnet t u siitd, ettd muodos-
tettaessa puristeita nauhaan asetetaan mekaanisesti toimiva venytysauttaja-elementti
nauhan esijddhdytetyn pinnan pdille ja nauha painetaan toisella esijddhdytetyllid

pinnalla puristustydkalun pintaa vasten ja jiihdytetddn siinid.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd¥, t unne tt u siitd, ettd nauha
puristeita muodostettaessa ainakin ajoittain painetaan paineilmalla esijddhdytetystd
pinnasta ja t#lldin puristetaan toisella esijd#hdytetylld pinnalla muotoilutydkalu-

pintaa vasten ja jd#hdytet#dn siini.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelm#, tunnettu siiti,
ettd kaksipuolisen muotopuristuksen aikaansaamiseksi nauha puristetaan puristeita

muodostettaessa kahden muotoilutydkalun v¥lissi.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelm¥, tunne t t u siitd,
ettd muodostettaessa ja muotoiltaessa sideainenauhaa stabilointi siidetddn 1#mps-
tilaan, missd kummankin pintakerroksen materiaali on kantokykyinen, mutta vield

muovattava.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelm#, t unne t t u siit4, ettd side-
ainenauhan valmistamiseksi erill##n kierukkapuristetuista osanauhoista, jotka ovat
ldmpStilakdyttdytymiseltiddn erilaisilla ominaisuuksilla varustettua ainetta, n#md
osanauhat yhdistet3idn niiden jdtettyd kierukkapuserrussuuttimet viel# ennen

stabilointia.

8. Laite jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukaisen menetelmin toteuttamiseksi, sisdl-
tden ainakin yhden kierukkapusertimen, joka on sopiva vastaanottamaan termoplasti-
sen materiaalin raemaisessa muodossa ja tiivistim#dn ja kuumentamaan sit# jatku-

vasti juoksevuuteen asti;

kierukkapusertimeen tai -pusertimiin liitetyn kierukkapuristinsuuttimen, joka on
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muodostettu levedrakosuuttimeksi ja varustettu laitteilla lémpStilasddtéd varten;

Kierukkapuserrinsuuttimeen liitetyn laitteen kierukkapuserrinsuuttimesta tulevan

nauhan pintojen stabiloimiseksi ja

l3mpSmuovauslaitteen puristeiden muodostamiseksi nauhaan syvidvedolla tai meistolla

ja laitteet puristeiden irtileikkaamiseksi nauhasta,
tunnettu yhdistelmdsti, ettd

a) sindnsd tunnettu j#3Zhdytyslaite on jdrjestetty stabilointilaitteeksi (3),
joka sisdltd3 nauhan molempiin pintoihin kosketukseen tarttuvat jdzhdytys-
elementit (31,33,34,35,36) ja laitteet j#Zhdytyselementtien sidtdmiseksi ase-

teltavaan limpétilaan,

b) stabilointilaitteen (3) ja l4dmp&muovauslaitteen (6) viliin on jidrjestetty
stabiloitua nauhaa (I,II,III) varten kulkumatka (esimerkiksi lepoasema 5),
jolla on nauhan sisustasta tapahtuvaa stabiloitujen nauhanpinta-alueiden lim-

pdtilatasausta varten riittdvi pituus ja

c) limpdmuovauslaite (6) sisdltdd sind#nsi tunnetulla tavalla muotoilutySkalun
alueella laitteet (61,62,64366,67) ainakin ajoittain samanaikaisen puristus-
paineen aiheuttamiseksi muovinauhan (I,II,III) kulloinkin muovattavien aluei-

den molempiin pintoihin.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu siitid, ettd stabilointi-
laite (3) on varustettu useilla levedrakosuuttimista (2,21,22,23) tulevan nauhan
(I,II,III) kulkuradalla tiiviisti per#dkkd#in vuorotellen nauhan (I,II,III) molemil-
le puolille jirjestetyilld temperointivalsseilla (31,33-36), joista ainakin yksi
temperointivalssi (31,34,36) on siddettdvissi tartuntasyvyydeltd#in nauhan (I,II,III)

liikerataan pddasiassa poikittain nauhan (I,II,III) liikeradan suhteen.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnet tu siitd, ettd temperointi-
valssit (31,33-36) on liitetty yksitellen tai ryhmissi erotettuihin, etupidssid

nestekierrolla toimiviin jd#hdytys— ja temperointilaitteisiin.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 8-10 mukainen laite, tunnet tu siitd, ettd
kierukkapuserrin (1), levedrakosuutin (2;21,22,23) ja stabilointilaite (3) on muo-
dostettu jatkuvaa kdyttdd varten, kun taas l&mpSmuovauslaite on muodostettu nauhan
vaiheittain tapahtuvaa siirtoa varten puristeiden muodostamiseksi nauhaan, ja

ettd jatkuvan nauhasiirron vaiheittain tapahtuvaksi siirroksi muuttamista varten
olevan laitteen (4) lisdksi on jdrjestetty nauhasystén muuttolaitteen (4) ja ldmpd-
muovauslaitteen (6) vdliin lepoasema (5) nauhan (I,II,III) ylim##rdiseksi kulku-
matkaksi stabiloitujen nauhapintojen l¥mp&tilatasaamiseksi ja ldmpSmuovauslaitteen

[
LA
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siirtoaskelen muodostavan nauhaosan ldmpStilan tarkistamiseksi.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen laite, tunne t tu siitd, ettd on jidrjes-
tetty ldmpSsdteilypeilit (5a,5c¢) nauhan (I,II,III) kummallekin puolelle, varustet-

tuna lepoaseman (5) pituudella vaihtelevilla heijastusominaisuuksilla niiden 1Zmp3-
tilaerojen tasaamiseksi, mitkd syntyv#t aikaerosta jatkuvassa kierukkapuristuksessa

ja jaksottaisessa sy38t3ssd nauhan pituussuunnassa.

13. Patenttivaatimuksen 11 mukainen laite, t unne t t u temperointilaitteesta
(53), mikd sd4tdi ainoastaan nauhan muotoilualueet tai reuna-alueet mi#rdttyyn

lémpStilaan, mikd voi erota muun alueen ldmpStilasta.

14. Patenttivaatimuksen 11 mukainen laite, tunn et t u lepoasemassa (5) ole-
vasta ldmminilma-kiertokammiosta (5d), johon nauha (I,II,III) lepoasemassa (5)
kokonaan menee, niiden ldmpStilaerojen tasaamiseksi, mitkd syntyvit molempiin
pintoihin jatkuvan kierukkapuristuksen ja jaksottaiseksi siirroksi muuttamisen
jélkeen nauhan kulkusuunnassa ja mitk# viistdmittd syntyvit kierukkapuserrinsuut-

timen rakenteesta johtuen nauhan (I,II,III) poikittaissuunnassa.

15. Jonkin patenttivaatimuksen 8-14 mukainen laite, t unne t t u siitd, ettd
ennen limpdmuovauslaitetta (6) on jdrjestetty limpdsiteily-ldmpStilanmittausele-
mentti navhan (I,II,III) pintaldmpStilan toteamista varten ja automaattinen ohjaus-
laite stabilointi- ja jd#hdytyslaitetta (3) varten, kierukkapuristuslaitetta (1)

ja lémpSmuovauslaitetta (6) varten, jolloin t#md automaattinen ohjausjdrjestely

navhan (I,II,III) l#mpstilachjausta varten on muodostettu seuraavaksi ohjaussarjaksi:

a) stabilointi- ja jidihdytyslaitteen (3) temperointivalssien (31,33-36) kanssa

tapahtuvan nauhan (I,II) kosketuspituuden muuttaminen;
b) jddhdytysaineen ldmpdtilamuutos stabilointilaitteessa ja

c)  lémpdmuovauslaitteen (6) tahtiajan muuttaminen ja vastaava muutos lipimenoon
kierukkapuserrinlaitteessa (1), kierukkapuserrussuuttimessa (2) ja stabilointi-

laitteessa (3).
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Patentkrav

1. Forfarande for framstdllning av tunnvdggiga presstycken av termoplastisk plast,
varvid denna bringad till plastisk form genom upphettning och komprimering
extruderas ut ur ett munstycke som ett band, stabiliseras genom f8rkylning f&r
bildande av en f8rhdrdnad hudyta och slutligen underkastas termoformning f&r
bildande av presstycken som sedan skidrs loss frdn bandet, k annetecknat
ddrav, att den termoplastiska plasten plasticeras &nda till den flytbarhet som
forekommer i kraftigt plasticerat tillstind och extruderas genom utgjutning ur
munstycket i form av ett band, detta band bringas i och for stabilisering med

b3da ytorna i kontakt med vdrmeledande ytor som h3lls pd en fdrutbestidmd temperatur
och kyls och solidifieras vid bdda bandyteomrddena #nda till deras birformiga,

det sdlunda stabiliserade bandet temperaturutjimnas vid bidda ytomrddena genom
upphettning pd vigen till termoformningen genom ledning av virme frin bandets

inre som f8rblivit vid extruderingstemperaturen och vid termoformningen formas

dess bdda forkylda och temperaturutjimnade ytomrdden skdlformigt motsvarande ytorna
av de presstycken som skall framstdllas och dess dnnu kraftigt plasticerade
bandk¥rna fdrdelas mellan de férformade skdlarna genom formpressning av de med
avseende pd varandra rdrliga skdlarna f8r bildande av en vdgg i presstycket och

solidifieras genom kylning.

2, Fdrfarande enligt patentkravet 1, k Ennetecknat dirav, att mellan
stabiliserandet av bandet genom kylning av bandytorna och bildandet av presstycken
i bandet gdrs som ett extra steg den i bandets yta ridande temperaturen jimn

Over ett f6r formningsprocessen avsett bandavsnitt.

3. Férfarande enligt patentkravet 1, k dannetecknat dirav, att vid bil-
dandet av presstycken i bandet ett mekaniskt verkande stridckarhjilpelement
anbringas pd en fdrkyld yta pd bandet och bandet trycks med sin andra f&rkylda
yta mot en yta av ett pressverktyg och kyls ddr ned.

’4. Forfarande enligt patentkravet 1, k Ennetecknat dirav, att bandet
vid bildandet av presstycken 8tminstone tidvis trycks med tryckluft p3 en f&rskyld
sida och hdrvid pressas med den andra férkylda ytan mot en yta av ett formnings-

verktyg och kyls didr ned.

5, Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, k E&nnetecknat dirav,
att bandet f6r 3stadkommande av dubbelsidig formpressning pressas mellan tvi

formningsverktyg vid bildandet av presstycken.
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6. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-5, k Ennetecknat dirav,
att vid bildandet och formandet av ett sammansatt materialband regleras stabili-
seringen till en temperatur dir bida ytskiktenas material har birfsrmiga men #nnu

dr formbart.

7. Forfarande enligt patentkravet 6, k iannetecknat dirav, att fér fram
stdllning av det sammansatta materialbandet av skilt f8r sig extruderade delband,
som dr av material med till temperaturupptrddandet olika egenskaper, fdrenas dessa

delband efter det att de lidmnat extrudermunstyckena #nnu fére stabiliseringen.

8. Anordning for genomfdrande av ett fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-7,
omfattande minst en extruderpress, som #r #gnad att ta emot termoplastiskt
material i kornform och kontinuerligt komprimera och upphetta det #nda till flyt-

barhet;

ett till extruderpressen eller —pressarna anslutet extrudermunstycke, som #r ut-
format till ett bredslitsmunstycke och fdrsett med anordningar fr temperatur-

reglering;

en till extrudermunstycket ansluten anordning fér stabilisering av ytorna av det

ut ur extrudermunstycket kommande bandet och

en termoformningsanordning f6r bildandet av presstycken i bandet genom djupdrag-

ning eller prdgling och anordningar f8r losskdrande av presstyckena frin bandet,

kinnetecknad av den kombinationen, att

a) en i och f6r sig kdnd kylanordning #r anordnad som stabiliseringsanordning
(3), som innehdller kylelement (31,33,34,35,36) som kommer i kontakt med
bandets bada ytor och anordningar fSr reglering av kylelementen till

en instdllbar temperatur,

b) mellan stabiliseringsanordningen (3) ochtemmoformningsanordningen (6) #r
anordnad en 1dpstricka (exempelvis en vilostation 5) f&r det stabiliserade
bandet (I,II,III), vilken strdcka har en tillridcklig lingd f&r en fran bandets

inre skeende temperaturutjidmning av de stabiliserade bandyteomr&dena och

¢) termoformningsanordningen (6) pd i och f8r sig kd#nt s#tt inom omridet fsr
ett formningsverktyg innehdller anordningar (61,62,64;66,67) f3r utdvande
av ett dtminstone tidvis samtidigt fdrekommande presstryck pi bida ytorna

av de omrdden av plastbandet (I,II,III) som f&r tillfd#llet formas.

9. Anordning enligt patentkravet 8, k annetecknad didrav, att stabilise-

ringsanordningen (3) #r fdrsedd med flera pi det frin bredslitsmunstyckena

g
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(2,21,22,23) kommande bandets (I,II,III) 1l8pbana titt efter varandra omvixlande
p2 bandets (I,II,III) bida sidor anordnade tempereringsvalsar (31,33-36), av
vilka 3tminstone en tempereringsvals (31,34,36) #r reglerbar med avseende pd
ingreppsdjupet i banans (I,II,III) rdrelsebana i huvudsak tvdrs emot bandets
(I,1I,III) r8relsebana.

10. Anordning enligt patentkravet 9, k Ennetecknad dirav, att tempe-
reringsvalsarna (31,33-36) enskilt eller i grupper dr anslutna till avskilda,

i frdmsta rummet med vitskeomlopp arbetande kyl- och tempereringsanordningar.

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 8-10, k Ennetecknad dirav,
att extruderpressen (1), bredslitsmunstycket (2;21,22,23) och stabiliserings-
anordningen (3) dr utbildade £8r kontinuerlig drift, medan 3ter termoformnings-
anordningen #r utbildad f&r stegvis skeende f8rskjutning av bandet f&r bildande
av presstycken i bandet, och att férutom en anordning (4) £8r omvandling av den
kontinuerliga bandférskjutningen till en stegvis skeende f8rskjutning mellan
omvandlingsanordningen (4) f8r bandmatningen och termoformningsanordningen (6) &r
anordnad en vilostation (5) som en extra firdstidcka f&r bandet (I,II,III) f£8r
temperaturutjimning av de stabiliserade bandytorna och f8r justering av tempe-
raturen av det bandavsnitt som bildar ett fdrskjutningssteg fér termoformnings-

anordningen.

12. Anordning enligt patentkravet 11, k Ennetecknad ddrav, att vidrme-
strdlningsspeglar (5a,5¢c) ir anordnade pd bandets (I,II,III) bada sidor, f&rsedda
med Sver vilostationens (5) lingd varierande reflexionsegenskaper £8r utjimning
av de temperaturskillnader som uppkommer pd grund av tidsskillnaden vid den

kontinuerliga extruderingen och den periodiska matningen i bandets ldngdriktning.

13. Anordning enligt patentkravet 11, k annetecknad av en tempererings-
anordning (53), som reglerar endast bandets formningsomrdden eller kantomrdden

till en bestimd temperatur, som kan skilja sig frin det 8vriga omrddets temperatur.

14. Anordning enligt patentkravet 11, kannetecknad av en i vilosta-
tionen (5) befintlig varmluftcirkulationskammare (5d), in i vilken bandet (I,II,III)
i vilostationen (5) gdr helt och hdllet, fdr utjémning av de temperaturskillnader
som uppkommer i de bdda ytorna efter den kontinuerliga extruderingen och om~
vandlingen till periodisk f&rskjutning i bandets 18priktning och som oundvikligen
uppkommer pi grund av extruderpressens konstruktion i bandets (I,II,III) tvir-

riktning.
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15. Anordning enligt ndgot av patentkraven 8-14, k dnnetecknad dirav,
att fdre termoformningsanordningen (6) #r anordnade ett vdrmestrdlnings-temperatur-
mitningselement f£6r konstaterande av bandets (I,II,III) yttemperatur och en
automatisk styranordning f5r stabilerings— och kylanordningen (3) £6r extruder-
anordningen (1) och f8r temoformningsanordningen (6), varvid detta automatiska
styrarrangemang fdr bandets (I,II,III) temperaturstyrning #r utbildat till f8ljande

styrserie:

a) dndring av bandets (I,II) berdringsldngd med stabiliserings och -kylanordningens

(3) tempereringsvalsar (31,33-36),
b) temperaturidndring av kylmediet i stabiliseringsanordningen och

c) dndring av termoformningsanordningens (6) takttid och motsvarande dndring
av genommatningen i extruderanordningen (1), i extrudermunstycket (2) och

i stabiliseringsanordningen (3).

Viitejulkaisuja-Anférda publikatibner

Kuulutusjulkaisuja:-Utléggningsskrifter: Saksan Liittotasavalta-Férbundsrepubliken
Tyskland(DE) 1 165 241 (B 29 C 17/02, 1 250 105 (B 29 C 17/02).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Ranska-Frankrike(FR) 1 549 532 (B 29 C).
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