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Menetelm&d vahvistettujen levyjen valmistamiseksi muovista sekd laitos mene-

telmdn suorittamiseksi.

Forfarande for framstdllning av armerade skivor av plast och anladggning for

utforande av forfarandet.

Tamid keksintd koskee menetelmdid vahvistettujen levyjen valmistamiseksi

> muovista, varsinkin kiteytymiskykyisistd polyolefiineista, kuten esimerkiksi

polypropyleenistd tai polyetyleenistd, sekd laitosta muovista, varsinkin ki-

'  teytymiskykyisistd polyolefiineista valmistetun vahvistetun levyliuskan sta-

biloimiseksi.
Tatd keksintod voidaan soveltaa pakkausmateriaalien valmistamiseksi

kartonkisdilioitd varten sekd lammoneristysmateriaalien valmistukseen.

X?hViStEEEE levy koostuu ainakin kolmesta kerroksesta, jonkajulkoker-
rokset ovat tasaisia arkkeja, joiden vHliin kolmas kerros on sijoitettu, joka
on aaltoarkki. Ndmid kolme kerrosta on liitetty yhteen erottamattomasti niin,
ettd aaltoarkki on liitetty kumpaankin tasaiseen arkkiin aallonharjojen koko
pituudelta.

Erds toinen vahvistettu levytyyppi koostuu kahdesta tasaisesta arkista,
Jjotka onm liitetty yhteen lyhyiden sadleiden avulla. Tédlld tavalla muodostetus-
sa levyssd on useita yhdensuuntaisia kanavia ja sen ominaisuudet vastaavat
suurin piirtein aaltokerroksen sisdltdvdn vahvistetun le;yn ominaisuuksia.

Erds tunnettu menetelmd vahvistetun levyn valmistamiseksi muovista on

seuraavanlainen:
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Muoviaine kuumennetaan ja puristetaan suulakkeella varustetun pdan

1ipi, joka koostuu useista erillisistd syddmistd, joiden muoto mi&Erittad

tuotettavan levyliuskan kanavien muodon. Puristetun liuskan kanaviin syote-

WA

jdlkeen puristettu liuska syatetéénipaksuadenmﬁﬁrity$laitteen kahden jadh-

dytyspiﬁg?ptvélaéf.

téddn paineilmaa puristussuulakkeen siiéyiin tehtyjen aukkojen kautta. Tédmién

—
54

‘Paksuudenmisritysiaitteesta tuleva liuska leikataan poikittain ja mah-

dollisestil pitkitt&din halutun kokoisiksi arkeiksi.

ettt

seksi kdsittdid kaksi yhdensuuntaista pdidllekkdistd teriskappaletta, joiden
etdisyys toistaan vastaa levyliuskan paksuutta. Kumpikin kappale on varustettu

yhdensuunfaisilla porauksilla, jotka sijaitsevat poikittain levyliuskan 1iik-

Muovista valmistettujen vahvistettujen levyarkkien on tdytettdvd usei-
ta perusvaatimuksia niiden sové?gg;gggigzmzéolliseen kdyttdon. Niiden on ol-
tava riittdvin tasaiset, niissd ei saa olla taipumia, ne eivdt saa olla kiero~
ja ja niiden on oltava riittdvdn halpoja pydydkseen kilpailemaan paperimassas-
ta valmistetun VEEX}EEEEEP kartongin kanssgj—iunnetun menetelmédn mukaan niin-
kin halvoista muoveista kuin polyolefiineista, varsinkin polypropyleenista

ja polyetyleenistd valmistetulla vahvistetulla levyllid on kuitenkin erditd
epdedullisia ominaisuuksia. Niihin kuuluu ehginnékin arkkien turpoaminen,
reunojen kiertyminen ja suuret paksuusvaihtelut liuskan poikkisuunpassa mi-

tattuna.

tEEPn levyn valmistamiseksi muovista, varsinkin kiteytymiskykyisistd polyole-

fiineista, kuten polypropyleenistid tai polyetyleenistd, jossa ei ole edelld-

esitettyjid epdkohtia, sekd laitos tdmdn menetelmidn suorittamiseksi.

Keksinndn mukaisen menetelmdn ja laitoksen avulla on mahdollista sta-
biloida levyliuska, joka on valmistettu muovista, varsinkin polyolefiineista,
kestdvdlld ja ajallisesti vakaalla tavalla levyarkeiksi, jotka pitkén varas-
tointiajan jdlkeen eivat t;;poa, eividtkd niiden reunat kierry.

Keksinnon mukaiselle menetelmélle on tunnusomaista, ettd puristettua

reuna-alueistaan ja enemmidn laitteen menopuolella kuin tulopuolella.

Tamdn keksinnon mukaiselle menetelmidlle on olennaista myds levyliuskan
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7?kuumentaminen wudelleen 40 - 120%C:een limpotilassa, jolloin liuskan kumman-

kin pinnan lampdtila uudelleenkuumentamisalueella on korkeampi sen ulko-osas-

' sa kuin sen keskiosassa ja korkeampi uudelleenkuumennustunnelin keskiosassa

‘;kuin tunnelin tulo- ja meno-osissa.
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Keksinndn mukaisen prosessin kulku on seuraava:

Muovimé%eriaali, varsinkin polyolefiiﬁi, kuten polypropyleeni tali poly-
etyleeni, kuumennetaan ja puristetaan pddn lidpi, joka on varustettu puristus-
suuttimella, joka kisittds useita erillisid syddmid, Jjoiden muoto mddrittsa
puristettavan levyliuskan kanavien muodon. Paineilmaa sydtetdin puristetun

liuskan kanaviin puristussuuttimen sydémissa olevien aukkojen kautta. Puris—

tédmén laitteen meno-osassa kuin tulo-osassa. Liuskan tullessa ulos paksuuden-
madrityslaitteesta sen lampdtila pysyy ympdristdn lampStilassa kunnes lampo-
tila poikkileikkauspinnan jokaisessa kohdassa on tasaantunut.

Témén jélkeen liuskaa kuumennetaan uudestaan 40 - 120°C:een lampatilaséa
sopivassa tunnelissa, jolloin uudestaan kuumentaminen suoritetaan niin, ettd
liuskaa kuumennetaan vdhemmdn keskiosastaan kuin reuna-alueistaan ja enewmmin
tunnelin keskiosassa kuin tunnelin tulo- Jja meno-osissa. .

Liuskapinnan keskiosan lampotila on sopivimmin 15 - 40°C:tta alempi kuin
reuna-alueiden lampStila ja vastaavasti 15 - 40°C:tta korkeampi tunnelin keski-
osassa kuin sen tulo- ja meno-osissa.

Keksinnon mukaisen menetelmidn mukaan muovista, varsinkin polyolefiineis-
ta, valmistetulle vahvistetulle levylle on tunnusomaisgf, ettd painon vaihtelut

. A . . C e .+ . ..
liuskan poikki- ja pituussuunnassa ovat pienid, eli - }% keskiarvosta, seki

ettd levy on aivan tasainen, eikd siind ole mitdin merkkejid kiertygisesté pit-

kidn varastoinnin aikana tai sen jdlkeen.
Keksinndn mukainen laitos kdsittdd paksuudenmdaritysliaitteen 1 ja uudel-

leenkuumennustunnelin &, joka sijaitsee etdisyydelld, joka on ainakin kolme
kertaa paksuudenmidrityslaitteen pituus, sekd kuljetusrullat 2 ja 3. Paksuu-
denmaarltyslaltteen tydpinnat on jadhdytetty kqaeﬁosastaan enemmén kuin reuna-

alueistaan ja enemmién laitteen meno-osassa kuin sen tulo-osassa. Uudelleen-

kuumennustunnelin sisdtilah kuumennus vaihtelee niin, ettd lampdtila on alem-
pi sen keskiosassa kuin tunnelin seindmien l&heisyydessid, samalla kun lampd-
tila tunnelin keskiosassa on korkeampi kuin tunnelin tulo- ja menocalueilla.

Keksinndn mukainen paksuudenmisdrityslaite kdsittiHd kaksi identtistd

yksikkca, jotka ovat yhdensuuntaisesti pddllekkdisii metallikappaleita. Kum-

mankin kappaléen keskiosassa on ainakin yksi sen pitkittéisakselin suuntainen

......

vaan liittyy sen kummaltakln puolelta useita keskenaan yhdensuuntaisia kanavia,
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—~ jotka ovat kappaleiden sivuja pitkin liitetyt kahteen kokoojaan, jotka ovat

/ kappaleen pitkittdisakselin suuntaisia.

Paksuudenmiarityslaitteen tydtila muodostuu kappaleiden pintojen vali-

—

sestd tilasta. Kappaleiden vastakkaisiin pintoihin hitsataan kiinni litte&at

raudat ja levyt, jotka muodostavat kaksi kammiota. Kammioiden valisissd kap-
paleissa on useita reikiid, jotka yhdistavat paksuudenméé{ijyslaitteen tyoti-
lan kammioihin, jotka puolestaan ovat yhteydeéggm;;£3gﬁaﬁppuun.

Keksinngn mukainen uudelleenkuumennustunnell on levyistd koottu litted
suorakaiteenmuotoinen prisma, jonka kummassakin etupinnassa on kapeat pit-
kidnomaiset rakomaiset aukot. Néiden rakoaukkojen midrittdmid taso jakaa tun-
nelin sisédtilan kahteen osaan. Kummankin osan pohjapinnalle asennetaan lit-
tedt infrapunalamput riveihin, jotka ovat poikittain tunnelin pitkittdisakse-
1%?Lyastaaﬁ, jolloin samassa asennossa olevat lamput eri riveissd muodosta-
vissa sarjoja, jotka ovat tunnelin pitkittdisakselin suuntaisia. Ulkosarjo-

jen infrapunalamppujen teho on suurin ja keskisarjojen pienin. Samassa rivis-

% sd olevat lamput ovat varustetut yhteiselld tehol&hteelld, jonka virranvoimak-

{ kuutta voidaan vapaasti muuttaa.

Keksinndn mukainen menetelmid voidaan toteuttaa siten kuin seuraavissa

esimerkeissd on selitetty:

Esimerkki 1

Tavaramerkilld DAPLEN EE myytyd polypropyleenid, jonka sycttokerroin olil
0.4% g/10 min, kuumennettiin ja puristettiin suutinpddn 1Hpi, joka oli varustet-
tu puristussuuttimella, joka k&dsitti useita erillisid syd&@miid, joiden poik-
kiléikkaus 0oli suorakaidemainen ja joiden muoto middritti puristetun levylius-
kan kanavien suorakaidemaisen muodon. Puristetun liuskan kanaviin gyotettiin

paineilmaa puristussuuttimen sydidmissid olevien aukkojen kautta. Puristettu

joiden keskindinen vali oli 5 mm, jossa sitd jddhdytettiin voimakkaammin sen

keskiosassa kuin reuna-alueilla sekd enemm&n paksuudenmddrityslaitteen meno-

osassa kuin sen tulo-osassa.
Jadhdytystehon toivottu jakautuminen paksuudenmiirityslaitteen pinnoissa

turvattiin muotoilemalla paksuudenmdirityslaite siten ettd se koostuu kahdes-

ta identtisestd metallikappaleesta, jotka sijaitsevat yhdensuuntaisesti pazal-
1ek§gn. nggﬂggggmgﬁgijyslaitteen leveys o0li jonkin verran suurempi kuin puris-
tetun liuskan leveys ja sen pituus yht& kuin 0.75 liuskan leveydestd.

Kummankin kappaleen keskiosaan oli muodostettu kaksi symmetrisesti kappa-
leen pitkittdisakselin suhteen olevaa kanavaa, jotka olivat suljetut suutinpdan

puoleisesta pddstd, josta liuska puristetaan ulos.

zp RL2Y
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Kumpikin kanava oli yhdistetty useiden sitd vastaan poikittaisten ka-
navien kautta kappaleen kummallakin puolella olevaan kokoojaan, Jjoka oli
kappaleen pitkittdisakselin suuntainen.

Kappaleiden ei-toimiviin pintoihin oli'hitsattu kiinni laatoista ja
levyistd valuwistetut littedt kammiot. Kappaleissa olevien kanavien vdliin oli

tehty useita pienid reikid, jotka yhdistivdt paksuudenmidrityslaitteen tys-

tilan nidihin kammioihin.

Paksuudenmdirityslaitteen kummankin kappaleen sylinterimuotoisiin kana-

viin, jotka olivat suljetut tulpilla puristuspdin puolelta,'sybtettiin demine-
ralisoitua vettd, jonka lampotila oli 1200, puristetun liuskan liikkumissuun-
taa vastaan. Tamd vesi virtasi sitten liuskan liikkumissuuntaa vastaan sﬁo-
rassa kulmassa olevien kanavien l&pi Jja kappaleiden kummallakin puolella ole-
vien kokoojien kautta se poistettiin sul jettuun kiertojdrjestelmiidn. Kokoo-
jista poistuvan veden ldmpstila oli 25°C. '

Samanaikaisesti kummankin kappaleen kammiot yhdistettiin tyhjopumppuun,
jonka avulla kammioissa pidettiin 20 mm:n Hg tyhjo.

Paksuudenmddrityslaitteesta poistuttuaan vahvistettua levyd olevan lius-
ra =2 ratvisty LU

kan ldmpdtila pidettiin ympdriston ldmpdtilassa kunnes se liuskan poikkileikka-
uspinnan jokaisessa pisteessd oli tasaantunut.

Tamdn jdlkeen liuskaa kuumennettiin uudelleen 50 - 100°C:eén ldmpotilas-
sa littedssd tunnelissa, jolloin kuumentaminen suoritettiin siten, ettd lius-
kaa kuumennettiin vdhemmdn sen keskiosasta kuin reuna-osista ja vdhemm&n tun-
nelin tulo- ja menoalueiden liheisyydessd kuin sen keskiosassa.

Liuskan pinnan 18mpotila oli 7OOC liuskan keskiosassa ja nousi aina
100°C asti sen reuna-alueilla., Tunnelin menocalueella ldmpdtila oli vastaavas-
ti 50°C ja 70°C. Liuskan uudelleenkuumantamisen kokonaisaika oli 70 sek.

Tunnelissa olevaa liuskaa kuumennettiin ala- ja yldpinnasta &nfrapuna—
lamppujen avulla, joiden tehot olivat 250, 400, 650 ja 1000 W ja jotka sijait-
sivat yhdeks#ssd rivissd liuskan suunnassa jelloin jokaisessa rivissd oli
seitsemdn lamppua.

Rivien samoissa kohdissa olevat infrapunalamput muodostivat sérjoja,
jotka o}ivat liuskan liikkumissuunnan suuntaiset. Kumpaankin uloimpaan sar-
jaan sijoitettiin teholtaan 1000 W:n infrapunalamput, vierekkdisiin sarjoi-
hin teholtaan 650 W:n lamput, seuraavaan kahteen sarjaan teholtaan 400 W:n
lamput ja keskisarjaan teholtaan 250 W:n infrapunalamput.

Jokainen - yhdeksista rivistd oli varustettu yhtpgﬁellé sihkdldhteellsd,

Keskiriviin sydtettiin voimakkain virta, jonka virran voimakkuus pie-
neni porrastetusti seuraavissa riveissi. Uloimpiin riveihin syotetyn virran

voimakkuus oli hieman yli puolet keskiriviin sydtetyn virran voimakkuudesta.

2% 2R2q



Liuskan ldmp5tila menopuolella mitattiin kontaktittoman l&mpCmittarin
avulla. LimpStila keskirivissd médritettiin levyn pintaan maalatun nauhan
varinmuutoksen perusteella, joka varinmuutos }iippui 1émp6tilasta. Liuskan
tilaan, jonka jdlkeen se leikattiin halutunkokoisiksi arkeiksi.

Polypropyleenistd valmistetun Yggx}stetunwgevyn paino oli 850 g/m
toleranssin ollessa iL’B% nur jahduslujuus 3.6 kgp/cm2 ja puhkaisulujuus 50°¢:
een lampotilassa 15_E§H§/cm% Levyt olivat tay81n tasaiset ja useamman pAivan

varastoinnin aikana ja sen jdlkeen ne eivdt kieroutuneet.

Esimerkki II

Vahvistettu levy valmistettiin propyleenin ja etyleenin kopolymeeristi,

jonka sydttokerroin oli 0.7 g/10 min, ja tavaramerkki MOPLEN EPQ-30M, valmis-
taja Montedison, samalla tavalla kuin, esimerkin I yhteydessd on esitetty,
lukuunottamatta sitd ettd kuumentaminen suoritettiin' S - 10°C alemmissa lim-
potiloissa, Jjolloin uudelleenkuumennusalka oli 60 sek.

Valmistetun levyn ominaispaino oli 860 g/m , toleranssi I 2.8% ja puris=-
Lo

tuslujuus 3.2 kgp/cma.
Kek51nnon mukalsesta stab1101nt11a1ttelstosta, joka kasittdd paksuuden-

middrityslaitteen ja uudelleenkuumennustunnelin, on esitetty esimerkki viittaa-
---—""'_'_-'_H"“"'--—________ . .

malla oheiseen piirustukseen, jossa:
Kuv. 1 esittdd stabilointilaitteistoa muovista valmistettua vahv1stettua

levyd varten;

Kuv. 2 perspektiivikuvaa paksuudenmidrityslaitteesta;

Kuv. 3 poikkileikkausta paksuudenmidrityslaitteen pohjayksikostd tasoa

e

pitkin, joka on yhdensuuntainen tyGpinnan kanséa;

Kuv, 4 pitkittdisleikkausta paksuudenmiisirityslaitteen pohjayésikﬁsté
leikattuna kuvion 3 viivaa A-A pitkin, ja

Kuv. 5 perspektiivikuvaa uudelleenkuumennustunnelista, jonka yl&dosa on

osittain leikattu.,
Keksinndn mukainen stabilointilaitos k&dsittdd paksuudenmiddrityslaitteen

1, kuljetusrullat 2 ja 3 sekd uudelleenkuumennustunnelin b,

Paksuudenméérityslaitteen ja uudelleenkuumennustunnelin vdlinen et&i-

yhtd kuin viisi kertaa paksuudenmaarltyslaltteen pituus.

i ———— e it =

Paksuudenmaarltyslalte kasittdd kaksi identtistid yksikksod 5, jotka si-

Jaltsevat yhdensuuntalsestl padllekkdin. Niiden tyoplntogen vallnen etdisyys

PR

suuden mukaan. Alempi yksikkd on erottamattomasti liitetty vaakasuoraan tuki-

l«r

runkoon 6. Rungon kulmiin on asennettu nelji ﬁﬁ{kkla 7 Ylemp&d&n yksikkoon
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on hitsattu kiinni neljd nelikulmaista ulkonemaa 8, jotka ovat varustetut
aukolla, joka vastaa holkin ulkohalkaisijaa. Holkit on varustettu kierteillad
ja kussakin on kaksi mutteria 9, joiden avulla paksuudenmdsrityslaitteen tyd-

pintojen vidlistd etdisyyttd sidddetddn. Kumpikin yksikk6 on varustettu puEki- L
MM"’_,

,hg llltetaan tyhjolahteeseen 12.

Paksuudenmaarlgxglaltteen kumpikin yksikko késittdd metallikappaleen
13 ja kulmgﬁéppalelsta ja levyistd valmistetun littedn kammion 14, joka on
hitsattu kiinni kappaleeseen sen ei-toimivasta pinnasta. Kappaleen keskelld
on kaksi symme:trisesti sen pitkittdisakselin suhteen olevaa toisesta padstddn
suljettua éylinterinmuotoista kanavaa 15, jotka vastakkaisesta pdiastddn on
vyhdistetty sylinterinmuotoisen kammion 16 kautta putkenkappaleeseen 11. Kumpi-
kin kanavista 15 on yhdistetty useaan, suorassa kulmassa sitd vastassa olevaan
kanavaan 17, jotka kanavat on yhdistetty kappaleen sivuja pitkin kulkevaan
kokoojaan 18, joka on kappaleen pitkittdisakselin suuntainen. Kappaleisiin
on kanavien vdliin tehty useita aukkoja 19, jotka yhdistavidt Eﬁhﬁgudenggarltys-
laitteen tydtilan yksikkdjen kammioihin. Putkenkappaleeseen 16 sydtetty ;;;i
virtaa kanavien 15 ja 16 kautta ja poistetaan kokoojista 17 putkenkappalei-
den 10 kautta.

Uudelleenkuumennustunneli on muodoltaan litted suorakaiteenmuotoinen
prisma ja se on valmistettu levyistd ja l&mpSeristetty ja sen kummassakin
etuseindssd on pitkdnomaiset rakoaukot 20. Rakoaukkojen midrittdmd taso ja-
kaa tunnelin gisdtilan kahteen osaan, ylidosaan 21 ja alaosaan 22. Kummankin
osan pohjapintaan on asennettu infrapunalamput 23, jotka ovat teholtaan 250,
Loo, 650 ja 1000 W, yhdeks#in riviin suorassa kulmassa tunnelin pitkittdis-
akselia vastaan niin, ettd jokaisessa rivissd on seitsemin 1amppﬁa. Samoissa
kohdissa riveissd olevat lamput muodostavat kulloinkin yhdeksidn lampun sarjoj-.
Kummassakin uloimmassa sar jassa 24 on kunkin infrapunalampun teho 1000 W,
viereisissd sarjoissa 650 W, seuraavissa sarjoissa 400 ja keskisarjassa 250 W.

Jokainen yhdeksésté rivistd on liitetty yhteiseen sybttdjérjestelméén, Jjonka
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1. Menetelmi vahvistettujen levyjen valmistamiseksi
muovista, varsinkiﬁ_polyolefiineista. joka kdsittd3d kuumen-
netun polymeerin puristamisen puristussuulakkeella varustetun
pddn 1l3pi, joka suulake koostuu useista erillisistd syddmis-
td, joiden muoto miirittd3 puristetun liuskan kanavien muo-
don, paineilman sydttamisen puristetun IIUSKﬁ%Nﬂ?naVIID pu-
ristussuulakkeen sydamé%h tehtyjen aukkojen kanssa, puriste-

- tun liuskan syoéttamisen kalibrointilaitteen ‘kahden jadhdytys-

pinnan v&dliin, jossa liuskaa jdidhdytetddn vdhemmin kallbr01n—
tilaitteen tulo-osassa kuin sen meno—osassaﬁ gzia liuskan uu-
dellenkuumentamisen Jaahdytyksen jdlkeen, t u n ne t t u
siitd, ettd \1i A& gan-kali atilaitteasesal V9£7
makkaammin kesklosastaan kuin reuna051staan ja—e&td uudel-
leenkuumennus tapahtuu 40-120°C:n l&mpotilassa, jolloin lius-
kaa kuumennesaan vahemman keskiosastaan kuin reunaosistaan ja

A AALE AR

enemman ;tunnelin” keskiosassa kuin tunnelin tulo- ja meno-osan

l8heisyydessi.
2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmid, t u n ~

in et tu siitd, ettid uudelleenkuumennetun liuskan pintaldm-
potila on 15-40°C alhaisempi keskiosassa kuin reunaosissaan

ja 15-40°C korkeampi tunnelin keskiosassa kuin sen tulo- ja

meno-osien ldheisyydessad.
3. Laitos m“°V¥&£?' varsinkin polyolefiineista valmis-
LC\ [T I R Ma s 0 e
tetun}&ahvxststaailevyliuskan stabiloimiseksi, joka k&sittdi
kalibrointilaitteen ja uudelleenkuumennustunnelin, tun-
nettu siitid, ettd kalibrointilaite ja uudelleenkuumen-

nustunneli on sijoitettu vdlimatkan pddssid toisistaan, joka

on enmmdn kuin kolme kertaa kallbr01nt1la1tteen p;tuus, etEg R N

ﬁ, A ‘[_,\ ;;(_e A v A VAo &- //

kal1br01nt1laitteeﬂ—ykstkoﬁ%zaslttavat metall[kappaleen (13)
ja sen laheisyydessa olevan """""

on ainakin yksi sen p1tk1ta15aksel1n suuntainen kanava (15),
johon useita muita yhdensuuntaisia kanavia (17) on yhdistet-~
ty, jotka on liitetty kokoojiin (18), ja'etté képpaleessa
olevien kanavien viliin on tehtylaukROJa (19), jotka yhdista-

vat kalibrointilaitteen tydtilan/ /Kammioihin (14) ja ettd uu-

79429 %
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delleenkuumennustunneli on jaettu kahteen osaan rakomaisten
aukkojen middrittdmén tason avulla, joka osat on varustettu
infrapunalampuilla (23), jotka lamput on jadrjestetty riveihin
niin, ettd rivien samoissa kohdissa olevat lamput muodostavat
sarjoja, jolloin uloimmissa sarjoissa (24) olevat lamput ovat
teholtaan voimakkaimmat ja keskisarjoissa olevat teholtaan
alhaisimmat ja ettd samassa rivissd olevat infrapunalamput
ovat varustetut yhteiselld virtaldhteelld, jonka virranvoi-
makkuus on séédéttévissé portaattomasti sd&timelld (25).

Patentkrav: L,/éi

mwd{“ sed y
1. Forfarande f6r framst&llning av -armerade: ‘Skivor av
plast, foéretrddesvis av polyolefiner, vilket omfattar extru-
dering av den upphettade polymeren genom ett huvud forsett
med ett extruderingsmunstycke som bestar av et/flertal sepa-
rata kdrnor, vilkas form bestidmmer formen av kanalerna i den
extruderade banan, inmatning av komprimerad luft i kanalerna
i den extruderade banan genom dppningar anordnade 1 extrude-
ringsmunstyckets kérné? inmatning av den extruderade banan
mellan tvad kylytor i en kalibreringsanordning, i vilken banan
'avkyles mindre 1nten51vt vid ingdngen av kallbrerlngsanord—

ningen &n vid dess utgéng, Ysamt Ateruppvirmning av banan, ef-\
ter avkylningen, k 8 nne tecknat dirav, att baran ’

avkyles_4“ka;*hmﬂtingsanan&mumaarireg intensivt vid sitt

- mittparti &n vid sina kantpartler,'oéﬁ att éteruppvarmnlngen

sker vid en temperatur av 40-120°C, varvid banan upphettas

mindre intensivt VIEAE}EEAT}EEEiF%i ?AYIG Fiaﬁakagfgsfglerﬂm‘/* hML/

och mera intensivt vid tunnelns irgdng én v*dxdessrﬁfgéng“-~”w[“ B
2. Férfarande enligt patentkravet 1, k & nne -

t eygngn a t dirav, att den ateruppvdrmda banans yttempera-

tur ¥r 15-40°C l&dgre i mittpartiet &n vid dess kantpartier

och 15-40°C hoégre i tunneig'mittparti dn i nd3rheten av dess

ingdng och utgéng. o eher
3. Anliggning for stab111ser1ng av en armerad-skivbana

av plast, foretr&desvis av polyolefiner, som omfattar en ka-

s

libreringsanordning samt en dteruppvidrmningstunnel, k &8 n -

yan22{
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netecknad dirav, att kalibreringsanordningen och
&teruppvarmningstunneln #r anordnade pd ett inbdrdes avstdnd
som &r stérre &n tre ganger kalibreringsanorgg;ngens lidngd,
att varje—eriret-av kallhrer1ngsanordn1ngeﬁ¢lﬁfattar ett me-
tallstycke (13) och en, kammare (14) i ndrheten av detsamma,
varvid stycket uppv1sarg’~wubnstone en kanal (15) parallell
med styckets lidngdaxel, -ti+}l vilken kanal ett flertal paral-
lella kanaler (17) &r fdérenade, vilka &r fdrenade med uppsam-
lare (18), och att mellan kanalerna i stycket 3r anordnade
6ppningar (19),\&&&53ﬂ£6rbinder kalibreringsanordningens ar-
betsutrymme med kamr@fna (14), och att &teruppvdrmningstun-
neln Ar uppdelad i tvad delar medelst det plan som definieras
av de slitsartade Oppningarna, vilka delar &r fdérsedda med
infrarddlampor (23) anordnade i rader s&, at/&amporna i samma
ligen i raderna bildar serier, varvid lamporna i de yttersta
serierna (24) uppvisar den storsta effekten och de i mittse-
rierna uppvisar den ldgsta effekten, och att infrarédlamporna
i samma rad Ar forsedda med en gemensam stromkalla, vars
strémstyrka kan regleras steglost med en reglerare (25).

Yy 92024



4 bty

s




i0

5

Fig. 2
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