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Merkkausnestettd sisdltidvat rakenteet - Strukturer innehallande

Ix3

mdrkningsvidtskor

Keksinndn kohteena on monikerroksinen merkkauslaite. ¥Wleises-
ti koskee keksintd aineksia erityyppisten merkkausnesteiden levittd-
miscksi, mukaanlukien merkkausleimasimissa kdyvtetyt ainekset, kuten
kdsileimasimissa ja muissa painoelimissi kiytettivit ainekset, sekd
nustetyynyt, mustételat, sekd muut laitteet nusteen levittamiseksi
merkkaus- tai painolaitteisiin. Erityisesti t#m& keksintd koskee
sellaisia merkkausaineksia, jotka pitdvit merkkeusnesteen gisdlldén
ja antavat sitd jatkuvasti siten, ettd esimerkiksi toistuvat merkka-
uspinnan uudelleenmusteutukset ovat tarpeettcmia.

US~patentit 2 777 824 ja 3 055 297 kdsittelevdt merkkausainek-
sia, jotka on tehty erittiin huokoisesta muoviasineesta, jonka huoko-
set ovat mikroskooppisen kokoisia ja ovat merkkausaineen, kuten
musteen tdyttdmid. Yllédmainittujen US-patenttien mukaisilla aineksil-~-
la on ollut hyvd kaupallinen menestys kdsileimasimina, leimasintyy-
nyind seki my&s musteteloina, joita kivtetdin levittdmddn mustetta
painoteleille automaattipainokoneissa. Téllaiset ainekset ovat edul-

lisia niiden pitkdn kestoisn vuoksi, seki atan pituuden ettd paino—
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tapahtumien lukumdidrdn suhteen ja koska ne toimivat hyvin ilman
tarvetta pinnan uudelleenmusteutukselle, Tdllaiset ainekset levittd-
vadt mustetta tasaisesti ja luotettavasti. Esimerkiksi té&llaisista
aineksista tehdyt kdsileimasimet, joilla on erilaiset ominaisuudet
tai pintakuviot, aikaansaavat terdvdn ja yhdenmukaisen painojdljen
erittdin selvdsti ja tasaisesti. Leimasintyynyind t&llaiset ainekset
antavat tasaisen mustekerroksen merkkauslaitteeseen, kuten kumileima-
simeen, ja ne ovat luotettavia pitkid aikoja. Samalla tavoin, muste-
teloina, tdllaiset ainekset aikaansaavat tasaisen painoelimen musteen-
tumisen ja omaavat nopean palautumisen toistuvaa kdyttdd varten
pitkdn ajanjakson.

Kuitenkin tdllaisiin mikrohuokoisisiin rakenteisiin liittyy
tiettyjd ongelmia ja vaikeuksia. Erityisesti US-patenttien 2 777 824
ja 3 055 297 mukaisilla aineksilla on esiintynyt merkittdvdd mittojen
pysymattdmyyttd. Esimerkiksi kédsileimasimen kdyttdkelpoisen kayttd-
ajan kuluessa aiheutuu tidllaiseen rakenteeseen oleellista kutistumis-
ta, mikd on aina 15-20 % sen alkuperdisestd koosta lineaarisuunnassa.

| Toinen ongelma liittyy lujuuteen ja mainittujen patenttien
mukaisesti valmistettujen ainesten eheyteen. Mik&dli ndihin aineksiin
aiheutetaan lijallista rasitusta, erityisesti leikkausrasitusta
kulmiin tai pintakuvioihin, esiintyy hetkellisté-ﬁaipumusta murene-
miseen tai murtumiseen pienind paloina aineksesta.

Toinen ongelma liittyy valmistusprosessiin. Esimerkiksi k&dsi-
leimasimista kyseenollen, voi kokonaiskdsittelyaika olla likimain 15
tuntia. Pitkdhkd aika vaaditaan ensisijaisesti "parannus"-vaiheeseen,
missd muotoiltu ja leimakuviclla varustettu aines saa alkuperdisen
mittapysyvyyden.

Makrohuokosisilla mustetta sisdltdvilld merkkausaineilla,
kuten huokoisesta kmﬂst&, vinyylistd tai uretaanivaahdosta valmiste-
tuilla ei ole nditd ongelmia. Kuitenkin tdllaisten merkkauslaitteiden
laatu ja kestdvyys verrattuna US-patenttien mukaisesti tehtyihin, on
merkittdvdsti huonompi. Erityisesti téllaisilia aineksilla on havait-~
tu olevan merkittdvid vanhenemisongelmia-ajan sekd toimintojen luvun
suhteen. Kdyttdaika on erittdin lyhyt. Niiden vastustuskyky korkeita
lamp&tiloja ja kosteutta vastaan on alhainen ja kuivuminen on merkit-
tdvd ongelma. N3itd aineita kdyttdvissd painolaitteissa esiintyy
usein ylimddrdistd musteutusta, mikd aiheuttaa melkoisesti huntui-
suutta, tukkoisuutta, vuotamista ja lépilydmistd, jotka kaikki ongel-

mat ovat ammattimiehelle tunnettuija.
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Keksintd on suunnattu vilttimdin edellidmainitut ongelmat.

Keksinndn kohteena on merkkauslaite, kuten kd3sileima, vari-
tela tai leimatyyny, Jjossa on ulkokerros, joka sisdltdd yhteenliitty-
neiden termoplastihartsihiukkasten muodostamaa mikrohuokoista mate-
riaalia, jolloin termoplastihartsi muodostaa huokosverkoston, joka
on tarkoitettu merkkausnestettd varten, sekd varasiokerros, jdka
sijaitsee ulkokerroksen alapuclella ja sisdltd8d makrohuckoisen, avo-
huokoisen rakenteen, joka on my8s tarkoitettu merkkausnestettd varten.
Esilla olevalle keksinndlle on tunnusomaista, ettd makrohuokoinen
varastokerros on impregnoitu mikrohuokoisella materiaalilla, joka on
muodostunut yvhteenliittyneistd termoplastihartsihiukkasista, jolloin
mikrohuokoinen materiaali muodostaa vhdessd makrohuokoisen rakenteen
kanssa onteloverkoston merkkausnestettd varten, joka on suurimmaksi
osaksi reagoimaton varastokerroksessa olevan termoplastihartsin
kanssa sekd reagoimaton my&s ulkokerroksen kanssa, jolloin varasto-
kerroksen hiuvkkaset ja pintakerroksen hiukkaset ovat yhteydessad
toisiinsa kerrosten rajapinnalla, mikd tekee mahdolliseksi merkkaus-
resteen Jjatkuvan siirtvmisen varastokerroksen huokosverkostosta
pintakerroksen huokosverkostoon.

Edullinen rakenne ei kutistu normaalisti kuin 3-5 $% kivttdai-
kanaan. Edelleen on aineksella suuresti lis8&ntynyt Ivjuus, mikd
hucmattavasti vd&hentdd taipumusta murenemiseen tai murtumiseen.

Lisdksi on merkkausaineksen valmistukseen vaadittava aikaosa.
aikaisemmin tarvitusta kokonaisvalmistusajan ollessa likimain kaksi
tuntia tyypilliselle kdsileimasimelle, pdfdasiassa siksi ettel tarvi-
ta pitkaaikaista "parannus"-aikaa.

Lisdksi aineksella on oleellisesti parantunut kestoaika
suhteessa kaikkiin aikaisemmin tunnettuihin aineksiin. Esimerkiksi
yll8mainittujen US—~patenttien mukaisilla kdsileimasimilla on kaytdn-
ndllinen kayttéaika noin 20 000 leimausta, sensijaan keksinndn mukai-
sesta aineksesta valmistetulla vastaavalla leimasimella on kdyttd-
aika suuruusluokkaa 200 000, eli likimain kyvmmenkertainen.

Iisdetuna mainituissa US-patenteissa esitettyihin aineksiin
ndhden on se, ettd keksinndn mukaiset ainekset voidaan uudistaa
merkkausnesteellsd, mikdli halutaan ja lisdtd té&ten niiden kdyttd-
kelpoisuutta.

Xaikki nidmZ edut saavutetaan huonontanotta mitddn mainiﬁtdjen
US--patenttien mikrohuokoisten merkkausainesten muista eduisté.

Erddssi tidmidn keksinndén suoritusmucdossa on merkkausaines
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monikerrosrakenne, jossa on ulkokerros, jota kdytetddn levittdmddn
merkkausnestettd, kuten mustetta, haluttuun kdyttdtarkoitukseen,
sekd vidhintd&n yksi varastokerros, joka on ulkokerroksen alla ja on
vhdistetty ulkokerrokseen ndiden kahden kerroksen rajapinnalla, Ulko-
kerroksen rakenne on mikrohuokoinen ja on muodostettu termoplastisen
hartsin yhteenliitetyistd osista. Yhteenliitetyt osaset muodostavat
oleellisesti homogeenisen kohesiivisen rakenteen, mikd mddrittelee
vastaavan huokosten verkoston. Huokesten verkosto sisdltdd merkkaus-
nesteen, Jjoka on oleellisesti hartsin kanssa reagoimaton (liukenema-
ton hartsiin). Varastokerroksella on avohuokoinen makrorakenne sekd
mikrohuckoista ainetta makrohuokoisessa rakenteessa. Mikrohuokoinen
materiaall varastokerroksessa on termoplastinen hartsi, sellaista
kuin ulkokerroksessakin on, keskenddn sitoutuneina osasina, jotka
muodostavat yhdessd makrohuokoisen aineksen kanssa ontelovérkoston
Onteloverkostossa on merkkausneste, sama kuin ulkokerroksessakin’
kdytettdvd merkkausneste, mikd on oleellisesti reagoimatonta varas-—
tokerroksen hartsin sekid ulkokerroksen hartsin kanssa. Makrohuokoi-
sessa alneksessa olevan termoplastisen hartsin osaset ovat liitty-
neet ulkokerroksen termoplastisen hartsin osasten kanssa kahden
kerroksen rajapinnalla, jolloin kahden kerroksen vilille muodostuun
jatkuva verkosto. Varastokerroksessa oleva merkkausneste tdydentdd
ulkokerroksen merkkausnesteéepitoisuutta silloin kun se tyhjenee
keksinndn mukaisen laitteen kdytOssé. '

Oleellisesti parantunut kestdvyys aikaansaadaan kun avohuo-
koinen makroaines on jcustavaa ainetta paremminkin kuin suhteellisen
jdykkéda., Erityisen tehokas avohuokoinen makrorakenne, joka suuresti
parantaa tdmdn keksinndn mukaisen rakenteen kestévyytté, Oh AVOSO-
luinen ldmmdssd kovettuva elastomeerivaahto.

- Merkitt&vin ylivoimainen kestdvyys aikaansaadaan, kun avo-
huokoinen makrorakenne on polyuretaanielastomeerin yhteenliitettyjen
sdikeiden verkosto, jollainen aines valmistetaan US-patentin
3 171 820 mukaisesti.

Ulkokerroksessa kdytettédvd termoplastinen hartsi sekd varasto-
kerroksessa tai -kerroksissa kdytettdvd hartsi on edullisesti sama,
edullisesti polyvinyylikloridi, polyvinyyliasetaatti, polyvinylideeni-
kloridi, vinyylikloridin ja muiden eteenisesti tyydyttdmdttdmien
monomeerien kopolymeeri tai ndiden vhdistelm&. T&dllaiset hartsit
aikaansaavat hyvdan kestdvyyden tédmédn keksinndn mukaisissa merkkaus-

rakenteissa. Vinyylikloridin ja nuiden eteenisesti tyydyttimdttomien
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monomeerien plastisoidut kopolymeerit ovat erittdin edullisia ja ne
antavat erinomaisen kestdvyyden.

Tamdn keksinndn edut paranevat suuresti kun merkkausnesteen
painosuhde plastisoituun termoplastiseen hartsiin varastokerroksessa
on suurempi kuin merkkausnesteen painosuhde plastisoituun termoplas-
tiseen hartsiin ulkokerroksessa. Esimerkiksi mustetta runsaasti sisdl-
tdvd varastokerros lis&3 merkkauslaitteen kdyttdikad keksinnén mukai-
sesti oleellisesti aikaisempaan verrattuna. Erityisesti ndmd suhteet
voivat olla alueella noin 0,2-4,0 varastokerrokselle sekd alueella
0,1-1,0 ulkokerrokselle. Fdullisesti n3md suhteet ovat alueella 0,6-
2,0 varastokerrokselle ja 0,3-0,7 ulkokerrokselle. Erityisen edullis-
ta on kestdvyyden kannalta varastokerroksen suhteen olla 50 % suurem-
pi kuin ulkokerroksen. Kaikkein suositeltavinta on, ettd tdmd suhde
on vihintdin noin 120 $ suurempi.

Suurin parantuminen rakenteellisessa lujuudessa tdmin keksin-
nén mukaisella merkkauslaitteella aikaancaadaan silloin kun ulkoker-
roksen paksuus on oleellisesti pienempi kuin varastokerroksen. Esimer-
kiksi ké&sileimasimessa varastokerros voi olla paksuudeltaan noin
7,6 mm enemmdn, kun taas pddllystdvd@ ulkokerros on noin 2,5 mm. Ulko-
kerroksen paksuus ei edullisesti ylitd 1/3 kokcnaisrakenteen paksuu-
desta. Kun tédllaista rakennetta kdytetddn painoelimessd, on ulkoker-
ros tyypillisesti péruskerros, rajakkain alla olevan varastokerrok-
sen kanssa, jolloin ulkokerroksen paksuus on noin 1,3 mm sekd tadstd
ulkoneva painokuvio on paksuudeltaan noin 1,3 mm. Tdmdn keksinndn
mukaisen painorakenteen rakenteellinen lujuus paranee suuresti,
mikdli peruskerros ja painokuviokerros ovat likimain yhtd paksuja,
ja ulkokerroksen kokonaispaksuus on oleellisesti pienempi kuin varas-
tokerroksen. Painokuvion kulloinenkin paksuus (tai "korkeus")
riippuu jonkinverran painoelimen koosta. Painckerroksen hyvidksyttdvd
paksuus mille tahansa td&mdn keksinn®n mukaiselle painoainekselle
voisi olla likimain sama kuin painokuvion korkeus aineksissa, jotka
on valmistettu ensinmainitun US-patentin médritelmien mukaisesti,
jolloin ne my&s ovat hyvin ammattimiesten tuntemia.

Niinpd voidaan todeta, ettd on aikaansaatu merkkauslaite,
joka on tyypiltddn sellainen, ettd se sisdltdd yleisesti ottaen pysy-
vdsti itse merkkausnesteen, Jja jolla on hyvd mittapysyvyys Kkoko
kdyttOkelpoisen elinajan sekd erinomainen kestidvyys merkkausnesteen
levityksessd, ja jolla on parannettu rakenteellinen lujuus Jja Jjolla

on suuresti parantunut kdyttdkelpoinen eiinaika.
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Edalleen merkkauslaitteella on makrohuokoisen merkkausnestet-
td sisdltdvan aiheksen sekd mikrohuokoisen merkkausnestettd sisdltd-
vdn aineksen edut.

Oheisissa piirroksissa kuvio 1 on perspektiivikuva kédsileima-
simesta, jossa on kdytetty merkkausainesta,

kuvio 2 on kdé&nteinen perspektiivinen esitys merkkausaineosas-
ta kuviosta 1,

kuvio 3 on leikkauskuio kuvion 2 merkkausaineksesta viivaa
3-3 pitkin,

kuvio 4 on perspektiivinen esitys mustetelasta,

_ kuvio 5 on leikkauskuvio kuvion 4 mukaisesta telasta viivaa
5-5 pitkin,

kuvio 6 on osittaisleikkaus leimasintyynystéd,

kuvio 7 on mikroskooppikuva, suurennus 5525X, otettuna osit-
taisaesta poikkileikkauksesta merkkausaineksen ulkokerroksesta, )

kuvio 8 on mikroskocppikuva, suurennus 186X, osittaisleikkauk-

mukaisesta merkkausaineksen varastokerroksesta; Jja

~J

sesta kuvion

kuvio on mikroskooppikuva, suurennus 186X, osittaisleikkauk-
sesta kuvion rmukaisesta merkkausaineksen ulko- ja varastokerroksen
rajapinnasta. |

Tdssd kdytettynd termi "huokonen" tarkoittaa aineksessa ole-
via tiloja tai vdlejd joko aineskappaléen pinnalla tai pinnan sisd-
puclella.

Tdssd kdytettynd tarkoittaa termi "mikrohuokoinen" ainetta,
jonka huokoset ovat riittédvén pieniid est@méin merkkausnesteen ulos-
vuotamisen, ja kyllin pienid ollakseen silmédlle ndkyvid, ja kuiten-
kin kyllin suuria sallimaan jonkinverran merkkausnesteen sisidnvir-
tausta, kuten sellaisten nesteiden Jjoita tédssd on kdsitelty. Esimer-
kiksi aines, jonka huokoset ovat halkaisijaltaan alle 100 mikronia,
mutta yli 0,5 mikronia, on kdyttdkelpoinen. Tdssd kuvattujen aineiden
mikrohuokoset eivdt ole normaalisti symmetrisid eik#d toistensa kaltai-
sia koon ja muodon suhteen. Tidllaiset huokoset ovat  todella melko
sddnnbttdmid ja vaihtelevia muodon ja koon suhteen ja siksi onkin
vaikeata mddrittdd minkd tahansa huokosen "halkaisija" tai kulloi-
senkin aineen "keskimiddrdinen" huokoshalkaisija.

' Termilld "makrohuokoinen" tarkoitetaan tdssd ainetta, Jonka
huokoset ovat riittdviEn suuria sisiltimddn edelld kuvatun termoplas-
tisen hartsin osasia. Makrohuokoset ovat normaalisti silmdlle niky=-

7i¥d. Tamdn keksinndn makaisesti voivat makrohuokeset olla melko
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suuria. Kuitenkin on havaittu, ettd kdytettdessd varastokerroksessa
ainetta, jonka huokoskoko on yli noin 0,25 cm, halkaisijaltaan, on
tavallisesti tuloksena merkkausaine, jolla on vdhdn etuja sellaisiin
laitteisiin ndhden, jotka on valmistettu aikaisemmin mainittujen
patenttien mukaisesti. Koska keksinndnmukaisesti kdytettyjen ainei-
den huokoskoko ja -muoto Vaihtelee varastokerroksessa, voi olld
vaikeaa mddrittdd jonkin annetun huokosen "halkaisija" tai "keski-
mddrdinen halkaisija” kulloisellakin aineella,

Kuvio 1 esittdd kdsileimasinta, jossa on ti3min keksinndn
mukainen merkkausaine 22. Kuten kuviossa 2 on esitetty, on merkkaus-
osa lohkomainen, jossa on kaksi kerrosta, ulkokerros 24 ja siihen
liittyvd varastokerros 26. Ulkokerros 24 -ja varastokerros 26 sisdl-
tdvit merkkausnestettd, jota levitetdidn ulkokerroksen l3pi erilai-
sille pinnoille, kuten esim. paperiile.

Kuviossa 3 on esitetty merkkausosan 22 poikkileikkaus. Ulko-
kerroksessa 24 on perusosa 28 varastokerrokseen 26 liittven sekd
kuviokerros 30, joka on kytketty perdkkdin yhteen, ja tehty'samasta
aineesta kuin peruskerros 28,

Kuvioiden esittémd merkkausainerakenne .22 voidaan valmistaa
| seuraavasti. Sekoitetaan termoplastista hartsia, kuten polyvinyyli-
kloridi-jauhetta, Jjoka lédpdisee 75 meshin seulan, plastiscintiaineen
kanssa, kuten nestemdisen dioktyyliftalaatin kanséa, jolloin muodos-~
tuu plastisoliseos. Merkkausneste, kuten muste, joka on erikseen
valmistettu vidriaineesta, pigmenteistd, védriaineiden liuottimista
sekd kalvon muodostajista, jotka ovat oleellisesti liukenemattomia
hartsiin, lis&dt&dn plastisoliseokseen, edullisesti painosuhteessa
merkkausnesteen suhdebplastisoliseokseen valillid 0,1-~1,0.

Tamd valmiste, jota kutsutaan ulkokerroksen "esiseokseksi",
pannaan sitten syrjddn ja erillinen "esiseos" muodostetaan samalla
tavalla kuin se paitsi, ettd merkkausnesteen suhde plastisoliseok~-
seen on alueella 0,2—4,0. Aikaisempi esiseos kidytetddn ulkokerroksen
24 tekemiseen ja jdlkimméinen esiseos kidytetdin varastokerroksen 26
valmistukseen ja sitd kutsutaan varastokerros-esiseokseksi tai kyllids-
tys—esiseokséksi.

Avohuokoinen makrohuokoinen aine, kuten avohuokoinen polyure-.
taanivaahto, leikataan halutun varastckerroksen kokcon ja muotocn.
Tdmd makrohuokoinen rakenne saatetaan tyhjidn alaiseksi ja imeyte-
tédédn ndissd oloissa kylléstys~eéiseoksella; joka on valmistettu edel-
tdkdsin. Ei ole vidlttdmdtdntd, ettid makrohuokoinen rakenne tdytatddn
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kokonaan kyllidstys-esiseoksella pisteeseen, missd se ei vol vastaan-
ottaa lisdainetta. Ruitenkin kylldstys sellaiseen mddriddn, mikd on
kohtuullisesti mahdollista, ndyttdd olevan toivottavaa. Vaikka
tyhjidkyllédstys on erityisen suositeltavaa, voidaan kdyttdd muitakin
kyllistysmenetelmid ja mikd tahansa menetelmd, mikd imeyttdd merkit-
tdvidssd mddrin kylldstys—-ediseosta rakenteeseen, on hyviksyttava.

Halutun kokoista ja muotoista merkkausrakenteen mukaista
muottia, Jjohon on kaiverrettu alapinnalle haluttu painokuvio, kdyte-
ti4n merkkausrakenteen muotoilemiseen. Ulkokerros-esiseos kaadetaan
tdhdn muottiin, joiloin kokonaismddrdksi tulee likimain kaksi kertaa
painokuvion muotoilemiseen kidytettyjen urien syvyys. Imeytetty makro-
huokoinen aines pannaan sitten muottiin ulkokerros-esiseoksen paddlle.
Pddllyskansi ruuvataan tiukasti kiinni muotin pdidlle aineen saami-
seksi tiiviiseen, rajoitettuun tilaan.

Tdtd muottia kuumennetaan sitten korkeaan ldmpdtilaan, normaa-
listi alueelle noin 93-204°C, normaalisti ajanjaksoksi 5-50 minuuttia,
riippuen ensisijaisesti merkkausaineksen koosta ja muodosta seki
kiytetyn termoplastisen hartsin luonteesta. Tdmén prosessin aikana,
jota kutsutaan muotoiluksi, sulaa ulkokerroksen esiseos yhteen varas-
tokerroksen esiseoksen kanssa. Ulkokerroksen ja varastokerroksen
termoplastinen hartsi muodostavat osasia ja ndmd osaset liittyviat
yvhteen kahden kerrcksen rajapinnalla 44. Ulkokerroksen osaset mddrit-
televdt huokosten verkoston, joka on osittain tdytetty merkkausnes-
teelld, Varastokerroksen osaset méirittdvdt makrohuokoisen aineen
kanssa onteloverkoston, joka on osittain tdytetty kylldstys-—esiseok-
sen merkkausnesteelld.

Merkkausaines jd&hdytetddn huoneen lémpdtilaan tiiviisséa
muotissa panemalla tdllainen tiivis muotti tilaan, jonka lampétilalon
alle huoneen lémpétilan,kuten_kiertévéén jddhdytysliuokseen, tai
vksinkertaisesti panemalla muotti huoneen lémpdtilaan joksikin aikaa.
Merkkausaines poistetaan sen jilkeen muotista ja se on valmis kiinni-
tettdviksi sopivaan pidikkeeseen kuten pidike 32 kuviossa 1. Merkkaus-
aines on tdten valmis kdyttdodn.

Termoplastisten hartsien, joita kdytetddn kylldstys~esiseok-
sessa sekd ulko-esiseoksessa, el tarvitse olla samaa ainetta. Termo-
plastisten hartsien tHytyy kuitenkin pystyd sulamaan yhteen rajaker-
roksella 44 parannuskisittelyn aikana. Edullis=sti kdytetdidn samaa
hartsiaz varastokerroksessa sekd ulkokerroksessa. Suuri lukumidrd

termoplastisia hartseja kelpaa t&médn keksinndn mukaiseen merkkaus.-
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rakenteeseen. Sellaiset hartéit, jotka sulavat lampdtiloissa alle
merkkausnesteen kiehumapisteen, ovat kdyttdkelpoisia. Olemme kdyttd-
neet synteettisid hartselja ja havainneet ne toimiviksi. Esimerkkejd
hyvaksyttévistd termoplastisista hartseista ovat polyvinyylikloridi,
polyvinyylibutyraali,selluloosa—asetaattibutyraatti, polymetyyli-
akrylaatti, polysulfoni sekd kopolymeerit ja niiden yhdistelmdt.
Erittdin suositeltavia hartseja ovat: polyvinyylikloridi, polyvinyyli-
asetaatti, polyvinyylideenikloridi,vinyylikloridin ja muiden eteeni-
sesti tyydyttimittdmien monomeerien kopolymeerit seki ndiden yhdistel=-
mét. Kaikkein suositeltavimpia hartseja ovat polyvinyylikloridin
kopolymeerit.

Plastisointiaineita kdytetddn kahden esiseoksen valmistukses-
sa hoin 40-160 % hartsin painosta. Esimerkke]jd sopivista plastisoin-
tiaineista, joita voidaan kdyttdd termoplastisten hartsien kanssa,
on lukuisia. Kdytettyjen plastisointiaineiden tdytyy olla yhteensopi-
via hartsin kanssa siind mielessd, ettd ne pebhmittdvit hartsin salli-
en hartsin osasten muodostumisen keksinndn mukaisen merkkausrakenteen
muodostamiseksi. Esimerkkeind sopivista plastisointiaineista kidytet-
tdvdksi polyvinyylikloridin, polyvinyyliasetaatin, polyvinvvlideeni-
kloridin, vinyylikloridin ja muiden eteenisesti tyydyttymittdmien
monomeerien kopolymeerien tai ndiden yhdistelmien kanssa ovat
trikresyylifosfaatti, dioktyyliftalaatti, dimetyyliftalaatti,
dibutyyliftalaatti, butyylibentsyyliftalaatti ja trioktyylifosfaatti.
Muita hyvdksyttdvid plastisointiaineita eri termoplastisten hartsien
kanssa kdytettdvdksi kuuluu sellaisten ammattimiesten tietdmykseen,
joille t&m&d keksint® on tarkoitettu. Alussa mainitut patentit mainit-
sevat jdukon plastiscintiaineita laajan termoplastisten hartsien
joukon kanssé, joista monet ovat sopivia kdytettdvidksi tidssd keksin-
nossd. Plastisointiaineen kdyttd helpottaa termoplastisen hartsin
yhteenliittyneiden osasten muodostumista. Termoplastisen hartsin
osaset ovat sintraantuneita, toisin sanoen liittyneet yhteen l&mmdn
vaikutuksesta kohesiivisen rakenteen muodostamiseksi.

Tdssd8 kekginndssd kdytetyn merkkausnesteen, sen lisdksi, ettd
se sopli tarkoitettuun kdyttddn, tdytyy olla reagoimaton'kéytetyn
termoplastisen hartsin kanssa, mikd tarkoittaa, ettd tdllaiset liuok-
set eivdt oleellisesti pehmennd tai liuota hartsia. Suuri m&iri
ammattimiehen tuntemia merkkausnesteitd on hyviksyttévissd. Musteet
valmistetaan normaalisti vdriaineesta, pigmentistd, sekd vdriaineen
livottimesta sekd kalvonmuodostajasta. Tdllaiset liuottimet ja
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kalvonmuodostajat eivdt saa liuottaa helposti hartsia. Esimerkkeind
mainitaan: alifaattiset hiilivedyt, risiinidljyvesterit, etanoliami-
dit, rasvahapot, rasvahappoesterit, glyseryyliesterit, glykolit, .
glykoliesterit, fraanit, mineraalidljyt, polyetyleeni- ja polypropy~
leeniglykolit sekd kasvisOljyt. Vidriaineita kiytetddn tavallisesti
tdllaisissa musteissa mddrin noin 5-25 % musteen kokonaispainosta.
Vidriaineiden tulee tietenkin olla liukoisia vidriaineen kidytettyyn
liuvottimeen. Véripigmentit dispergoidaan normaalisti kalvonmuodos-
tajaan mddrin 2-20 % musteen kokonaispainosta. Pigmenttien osaskoko
tdytyy olla riittdvdn pieni mikrohuokoisen ulkokerroksen ldpdisemi-
seksi. ‘

Alan ammattimiehet, jotka ovat tietoisia tdstd keksinnéstd,
tietdvit sopivia merkkausnesteitd sekd pystyvdt valmistamaan sopivia
merkkausnesteitd. Termi "merkkausneste" tarkoittaa erilaisia mustei-
ta sekd muita nesteité, joita voidaan kdyttd#i musteen tapaan, ts.
saattamalla ulkokerros kosketukseen halutun pinnan kanssa erilaisiin
tarkoituksiin. '

Avohuokoinen makrohuckoinen rakenne, jota kdytetddn tdmdn
keksinndn varastokarroksessa, voidaan-valmistaa Yukuisista aineista,
joihin kuuluvat lidmudssid kovettuvat elastomeerivaahdot (kuten poly-
uretaanivaahto), polyvinyylikloridivaahto, sekd polyetyleenivaahto,
erittdin huokcinen balsapuu, kerrostettu'kartonki, puristettu huopaum
tettu selluloosa taikka synteettinen kuitu, kudottu tekstiili kuten
puuvillakangas, sienikumi, synteettinen sieniaine, luonanonsieni,
sintrattu nailoni, sekd kiedotut lasikuidut kuten kuitulasieritys-
aineet. Kimmoisat aineet, ts. aineet, jotka ovat ainakin jossain
mddrin muotoutuvia, mutta palauttavat alkuperdisen kokonsa ja muoton-
sa, ovat suositeltavia. Esimerkkejd kimmoisista aineista ovat ldmm&s-
s8 Kovettuvat elastomeeriset wvaahdot, polyvinyylikloridivaahdot, poly-
etyleenivaahto, sienikumi, synteettinen sieniaine sekd luonnon sieni.
Tdmd on ilmeistd, koska puristava toiminta ja muodon palautuminen,
mikd tapahtuu merkkausnesteen levityksessd paineen vaikutuksesta,
auttaa merkkausnesteen virtausta varastokerroksesta ulkokerrokseen.
Avohuokoiset limmdssé  kovettuvat elastomeeriset hartsit ovat eritt#in
edullisia makrohuokoisia rakenteita kdytettdvidksi tédssd keksinnOssd. .
US~-patentissa 3 171 820 esitetyt rakenteet ovat erittdin ylivoimai-
sia avohuokoisina rakenteina kéYtettévaksi tissd keksinndssd.

US-patentissa esitetyt rakenteet ovat kolmiulotteisia.poly-
aretaani hartsin sdikeiden yhteenliitettyj& verkostoja. Séikeet on
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vhdistetty paksunnetuilla yhdyssiteilld éoisistaan etddlld olevissa
pisteissd, jolloin monisdrmididen sivut ovat monikulmioita ja yhtei-
s5i8 viereisten monisdrmididen kanssa sekd, Jotka ovat avoimia eivdt-
kd sisdlld permedtoidisesti hajonneita sdikeitd ja vhdyssiteitd.

Kuviossa 4 on esitetty mustetela 34, jota voidaan kayttdd
automaattisessa painolaitteistossa painoelimen musteella kastele=-
miseen koskettamalla siihen. Kuten kuvioissa 4 ja 5 on esitetty, on
mustetelalla 34 ulkokerros 24 sekd varastokerros 26. Ulkokerros 24
on sylinterimdinen muodoltaan sekd jatkuva mustetelan 34 ympédri.
Varastokerros 26 on t&hdn liittyvd sisdlld oleva sylinterimdinen
rakenne, joka akselilleen muodostaa aukon 36 elintid varten milli
telaa kidytetddn.

Mustetela 34 on oleellisesti samanlainen kuin merkkausrakenne
22 muilta osiltaan kuin muodoltaan. Mustetela 34 voidaaﬁ valmistaa
sylinterimiisessd muotissa, joka on pystyasennossa. Muotissa on
rengasmainen kolo keskeisen tangon ympdrilld, mitd kiiytetddn muodos-
tamaan aukko 36. Makrohuokoinen rakenne, joka on tavallisesfi varas-
tokerroksen 26 muotoinen ja kokoinen, imeytetddn kyllédstys-esiseok-
sella, samalla tavoin kuin aikaisemmin on esitetty rakenteen 22
suhteen, sekd pannaan tangon ympdrille muottiin. Tdman jdlkeen kaade~
taan ulkokerros-esiseos muottiin tdyttdm8dn jdljellejddvd tila kyllds-
tetyn makrohuokoisen rakenteen ympdrilld. Muottil peitetlisin ja kdsitel-
ld4n samalla tavalla kuin edelld on 'esitetty toisen merkkausraken-
teen suhteen. Tamin keksinndn mustetelojen valmistuksessa el ole
oleellista, ettd muotti tiivistetdidn estdmddn laajeneminen. Olemme
vieldpd havainneet, ettd jonkinverran laajenemista akselin suunnassa
on hyvédksyttadvdd. _

Kuvio 6 esittdi leimasintyynyd 38, osaa siitd. Leimasintyynyl-
18 38 on ulkokerros 24 sekd varastokerros 26, ja se on samanlainen
kaikissa suhteissa kuin 22 paitsi siten, ettd pinta 40 on leimasin-
tyynyssd tasainen eikd siind ole kuvioita kuten kuvioiden 2 ja 3
mukaisissa leimasinkuvioissa 30. Leimasintyyny 38 voidaan valmistaa
kdyttden samaa menetelmdd kuin on esitetty merkkausrakenteen 22
valmistuksen yhteydessi.

Luotettavat vaihtoehtoiset valmistusmenetelmit ovat ilmeisid
ammattimiehille, jotka ovat tutustuneet tdmén keksinndn selitykseen.

Palaten takaisin merkkausnesteen miHrdin ulkokerroksessa ja
varastokerroksessa, tdmidn keksinn®n haluttu lepuliinen kdyttdtapa ja

merkkausrakenteen laatu midrdivit merkkausnestecn midrin sekd sen
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suhteet. Kuten varastokerroksen suhteen ilmoitettiin, on merkkaus-
nesteen paihosuhde termoplastiseen hartsiin alueella 0,2-4,0. Suhteen
ollessa alle noin 0,2 ei varastokerroksesta esiinny oleellista
merkkausnesteen syottod ulkokerrokseen. Suhteen ollessa yli noin 4,0
el varastokerros pidd merkkausnestettd sisdllddn halutulla tavalla.
Suositeltava suhde merkkausnesteen ja termoplastisen hartsin vdlilli
varastokerroksessa on alueella noin 0,6~2,0, T&lld alueella tapahtuu
merkkausnesteen erinomainen syOttd varastokerroksesta ulkokerrokseen,
sekd merkkausnesteen erinomainen pididttyminen varastokerroksessa.

Ulkokerroksessa merkkausnesteen suhde termoplastiseen hartsiin
tulisi olla alueella 0,1-1,0. Suhteen ollessa alle noin 0,1 ei
kdytdsséd mustetta siirry lainkaan tai vain erittdin vdhé&n terkoite-
tulle pinnalle. Suhteen ollessa yl&puolella noin 1,0, huononee ulko-
kerroksen lujuus ja rakenteellinen lujuus oleellisesti sekd saattaa
esiintyd ulosvuotoa vieldpd silloinkin kun merkkausrakennetta el -
kdytetd., Mikdli halutaan erittédin kevyttd painoa tai merkkausnesteen
kevyttd jidlked, tulee merkkausnesteen mddrdn suhde hartsin m3drdin
olla jokseenkin alhainen. Toisaalta mik31li halutaan raskasta painoa
taikka voimakasta merkkausnesteen jdlked, on merkkausnesteen suhde
hartsiin oltava jokseenkin korkea. Erittdin suositeltava alue
merkkausnesteen ja termoplastisen hartsin vdliselle suhteelle ulko-
kerroksessa on noin 0,3-0,7. T&dlld alueella voidaan kiAyttdd voima-
kasta painoa ja aineen lujuus on hyvé.

- Ulkokerroksessa kdyletyn merkkausnesteen mddrd téssd keksin-
ndssd mddrdd painojidljen voimakkuuden tai painon jdlkeen jddvén
merkkausnesteen middrdn. Vaikka kdytetddn merkittdvdsti korkeampia
merkkausnesteen suhteita synteettiseen hartsiin varastokerroksessa,
pysyy painalluksen voimakkuus eli merkkausnesteen mddrd, joka levi-
tetddn yhdessd kosketuksessa tal painossa, likimain vakiona.

Kuviot 7, 8 ja 9 ovat mikroskooppikuvia tdmdn keksinndn mukai-
sesta merkkausrakenteesta, Ndissd kuvioissa on merkkausneste liuotet-
tu pois merkkausrakenteesta siten, ettd termoplastisen hartsin yhteen-
liitetyt osaset sekd makrohuokoinen rakenne voivat ndkyd selvemmin.

Xuvio 7 on osaleikkaus ulkokerroksesta suurennuksella 5 525,
Ulkokerroksessa on yhteenliitettyjd termoplastisen hartsin osasia 46.
Osaset 46 rajaavat vastaavan huokosten 48 verkoston, joka ulottuu
l&pi ulkokerroksen varastokerroksen rajapinnasta merkkauspinnalle.
Tamd verkosto aikaansaa nesteyhteyden rajapinnasta merkkauspinnalie.

Kuvio 8 on mikroskooppikuva varastokerroksen osaleikkaukses-
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merkkausrakenteessa tdmdn keksinndn mukaan suurennuksella 186.
Riytetty makrohuokoinen rakenne on polyuretaanielastomeerin sdikei-
den yhteenliittamiselld aikaansaatu verkosto. Réytettyd ainetta myy
Scott Paper Company of Philadelphia, Pennsylvania tavaramerkilld
Scottfelt. Rakenne sisdltdd yhteenliitettyjd sdikeitd 50. Sdikeiden
vdlisissd tiloissa on termoplastisen hartsin yhteenliitetyistd osa-
sista muodostuneita osasia 52. Osaset 52 ja sdikeet 50 mddrittidvat
yhdessd tilojen verkoston joka ulottuu varstokerroksen l&pi.

Kuvio 9 on mikroskooppikuva témdn keksinndn mukalsen merkkaus-
rakenteen osittaispoikkileikkauksesta. Kuvio 2 on otettu suurennuk-
sella 186. Voidaan ndhdd, ettd ulkokerros 24 sekd varastokerros 26
sigsdltdvdt molemmat yhteenliitettyjd osasia termoplastista hartsia,
ja ettd ndmd osaset ovat yhteenliittyneitd rajapinnalla 44, Tdmd
yhteenliittyminen rajapinnalla 44 muodostaa lujan siteen kahden
kerroksen vélille. Réjapinnalla 44 seki muuallakin muodostuu tileja,
jotka sallivat nesteyhteyden kerrosten vdlilli.

Vaikkakin normaalisti on suositeltavaa, ett& on vain yksi
varastokerros, voidaan joissakin tapauksissa kdyttidd varastokerrok-
sen monikertaistamista. Tdllaisissa tapauksissa merkkausnesteen
suhde plastisoituun hartsiin voi olla_suurempi jokaisessa kerroksessa,
joka on poispdin ulkokerroksesta.

Esimerkit

Jokaisessa seuraavassa esimerkissd sekoitetaan merkkausneste
kdvtettdvdksi ulkckerroksen esiseoksessa. Tdtd merkkausnestettd
(merkkausneste A) voidaan myds ké&yttdd varastokerroksen esiseoksessaj
kuitenkin monissa tapauksissa valmistetaan erillinen merkkausneste
(merkkausneste B) varastokerros- (tai kylldstys-) esiseoksessa
kdytettdvdksi. Témanpggkﬁggﬁ valmistetaan tahna tai liete kdytettd-
,véksi ulkokerros-esikerroksen valmistuksessa, sekoittamalla hienon-
nettua termoplastista hartsia, joka on yksi- tai useampikomponentti-
nen hartsi, yhdessd nestemfisen plastisointiaineen kanssa, joka on
vkgi- tai useampikomponenttinen plastisointiaine. Tdtd tahnaa tai
lietettad kutsutﬁan plastisoli A:ksi. Erillinen tahna tai liete
(plastiseli B) valmistetaan varastokerros-—esiseoksen valmistukseen
sekoitﬁamalla termoplastista hartsia, joka sisdltdd yksi-~ taikka
useanpikomponenttisia h;tseja, nesteméiisen plastisointiaineen kanssa,
joka gsisdltidd yhtd tail useampia komponenttaja. Plastisolia A sekoi-
tetaan merkkausneste A:n kanssa muodostamaan ulkokerros-~esiseoksen.

Plastisolia B sckoitetaan merkkausneste B:n kanssa (joka joissakin
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tapauksissa on sama kuin merkkausneste A) varastokerros-esiseoksen
muodostamiseksi. Mikd1li kidytetddn toista varastokerrosta, voidaan
sekoittaa lisdd merkkausnestettd ja valmistaa lisdd plastisolia.
Namd sekoitetaan muodostamaan esiseoksen kdytettdvidksi tdllaisessa
toisessa varastokerroksessa.

Jokaisessa seuraavassa esimerkissi avohuokoinen makrohuckois-
rakenne leikataan tarvittavaan kokoon tai tehdddn tarvittavaan kokoon
muulla valmistustavalla.

Muita seuraavien esimerkkien merkkausrakenteiden valmistuksen
vksityiskohtia esitetddn seuraavassa

Esimerkki 1

Esimerkeissd 1-12 valmistetaan kdsileimasimia. Esimerkissid 1
valmistetaan seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

9 csaa glyserolimonorisinoleaattia

9 " oleiinihappoa
10 " ~ 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

3,5 " hiilimustaa

3,5 " viriainetta vdri-indeksi liuctinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

14 osaa glyserolimonorisinoleaattia

14 " ' Oleiinihappoa

15 " 2-etyyliheksaani~1,3-diolia

55" hiilimustaa

557" viriainetta viri-indeksi liuvotinmusta n:o 5

Plastisoli A:

15 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 97 % vinvylikloridia, 3 %
vinyyliasetaattia)
(jbsta kaikki ldpdisee seulan 80 mesh, ts. aineen
osaskoko on 80 mesh.)

10 " polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia
(josta kaikki ldpédisee 200 meshin seulan, eli
aineen osaskoko on 200 mesh.)

20 o ‘ tri%ifesyylifosfaattia

20 " aromaattista petroolitisletti
(tislautumisalue 246-274°C)

Plastisoli B:

10,5 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 87 § vinyylikloridia, 2
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vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

6,5 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh)
15 " trikeresyylifosfaattia
14 aromaattista petroolitislettd

(tislautumisalue 246-274°C)

Ulkokerrcs-esiseos valmistetaan sekoittamalla 25 osaa merkkaus-
nestettd A 65 plastisoli-A:n osan kanssa. Varastokerros-esiseos
valmistetaan sekoittamalla 54 osaa merkkausnestettid B 46 vlastisoli-
B:n osan kanssa. Tdssd esimerkissd merkkausnesteen painosuhde plasti-
soituun hartsiin varastokerroksessa on likimain 120 % suurempi kuin
vastaava suhde ulkokerroksessa.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistetaan leikkaamalla
pala Scottfelt 5-600 polyuretaanielastomeerivaahtoa suorakulmion
muotoiseksi kappaleeksi 6,7 x 1,9 x 0,64 cm; Scottfelt 5-600 ainesta
on saatavissa Scott Paper Companyltd, Philadelphia, Pennsylvania.
Merkintd 5-600, jota Scotf Paper Company. kdyttdd ilmoittamaan eri-
tyyppisid Scottfelt-aineita, on hyddyllinen kuvaamaan joitakin ainek-
sen ominaisuuksia. "5" merkitsee likimaista tiheyttd 4,9 kiloa
kuutiometrid kohti, jossa on kidvtetty tekijdd 2. 600 tarkoittaa liki-
main 60 huokosta suoralla tuumalla puristumattomassa tilassa. Muut
nuneromerkinndt Scottfelt-ainekselle voidaan tulkita samalla tavalla.

Makrohuokoinen rakenne upotetaan varastokerros-esiseckseen,
joka on pienessd astiassa, johon valmistettu makrohuokoinen rakenne
mahtuu, Tdmdn jdlkeen pannaan ast a ja makrohuokoinen rakenne
tyhjidkammioon sekd saatetaan tyhjitn alaiseksi likimain 5 minuutik-
si. Tdmin jakson aikana poistuu ilma makrohuokoisesta rakenteesta.
Kun astia poistetaan tyhjidkammiosta, pakottaa ulkoilmaﬂpaine
varastokerros-esiseoksen makrohuokoisen rakenteen huokosiin.

' Valmistetaan alumiinimuotti, Jossa ontelcn koko on 6,0 x
1,9 x 0,95 cm, joista syvyys on 0,95 cm ja jossa sen lisiksi pohjal-
la on kaiverrettu kuvio, jonka syvyys on 1,9 cm.

Ulkokerros-esiseos kaadetaan muottiin, peittdmddn merkkaus-
pinnan sekd tdyttdmd&n urat, jotka middrittdvat painokuvion. Esiséos~
ta kaadetaan kckonaissyvyyteen noin 3,8 mm, johon sisdltyvdt muottiin
kaiverretut urat., Kylldstetty makrohuokoinen rakenne pannaan tdmdn
Jdlkeen muottiin ulkckerros-esiseoksen yhteyteen. Kyllidstetty makro-
huokcinen rakenne ulkonee'jonkinverran muotin avolimesta pidstd, .
koska kylldstyksen aikana tapahtuu jonkinverran turpcamista. Muotti
suljetaan tdmin rakenceen puristamiseksi sekd yleisesti tarkkamuo-
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toisen rajatun tilan muodostamiseksi.

Suljettu muotti kuumennetaan sitten noin 130°C:een 15 minuu-
tiksi likimain 0,7 kp/cmzzn paineessa. Kuumennustapahtuman jdlkeen
jddhdytetddn muotti ilmanpaineessa. Jddhdytyksen jdlkeen poistetaan
merkkausrakenne muotista ja se on valmis kiinnitettdviksi sopivaan
pidikkeeseen, kuten kuviossa 1 on esitetﬁy.

Esimerkki 2

Valmistetaan seuraavat merkkausnesteet ja plastisolit:

Merkkausneste A:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia
20 " 2-etyyliheksaani-1l,3-diolia
‘10 " viriainetta védri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia

20 " , 2-etyyliheksaani~l,3-dioiia

12 " viriainetta vidri-indeksi liuotinmusta n:o 5
g8 " hiilimustapigmenttid

Plastisoli A:

25 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 90 % vinyylikloridia ja
10 % vinyyliasetaattia, jotka kaikki l&pdise-

vdt 75 meshin seulan)
15 trikresyyli fosfaattia
13 aromaattista petroolitislettd
(tislautumisalue 246-274°C)
Plastisoli B: -
12 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
| (jonka koostumus on 90 $ vinyylikloridia ja

10 2% vinyyliasetaattia, 75 meshid)

15 " trikresyylifosfaattia

i3 aromaattista petroolitislettd

(tislautumisalue 246-274°C)

Ulkokerros-esiseos valmistetaan sekoittamalla 50 osaa merkkaus—
nestettd A 50 oéan kanssa plastisoli-A:ta. Merkkausnesteen painosuhde
plastisoituun hartsiin ulkokerroksessa tdssid esimerkissid on 1,0.
Varastokerros-esiseos valmistetaan sekoittamalla 60 osaa merkkausnes-
tettd B 40 osan kanssa plastisoli-B:td. THscid esimerkissid merkkaus~
nesteen painosuhde plastisoituun hartsiin varéstokerroksessa on liki-

main 50 $ suurempi kuin vastaava suhde ulkokerroksessa.
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Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistetaan leikkaamalla
pala sienikumia (6,35 mm:n avohuokoinen tasainen sieni), jota valmis-
taa Standard Rubber Products (Elk Grove Village, Tllinois) samoihin
mittoihin kuin esimerkissd 1. Tdmd makrchuokoinen rakenne imeytetddn
varastokerros—-esiseoksella samalla menetelm#ll# kuin esimerkissd 1.

Muotti ja muotoilumenetelmd ovat samat xuin esimerkissd 1.
Suljettu muotti kuumennetsan sitten l3mpdtilassa 124°C 10 minuutin
aika paineen 1,4 kp/cm2 alaisena. Kuumennuksen jdlkeen jddhdytetddn
muotti ilmanpaineessa. J&&hdytyksen jdlkeen poistetaan merkkausra-
kenne muotista ja se on valmis kiinnitettdviksi sopivaan pitimeen
kuten kuviossa 1l on esitetty,

. Esimerkki 3
Valmistetaan seuraavat merkkausnesteet ja plastisolit:

Merkkausneste A:

12. osaa glyserolimonorisinoleaattia
9 " nropyleeniglykolia
3" vdriainetta vidri-indeksi liuctinpunainen n:036

Merkkausneste B:

15 osaa gl&serolimonorisinoleaattia

12,5 " propyleeniglykolia

4,5 " vdriainetta véri-indeksi liuvotinpunainen n:o 36
Plagtisoli A:

15 osaa polyvinyylikloridihcmopolymeerihartsia (200 mesh.) .
5" "

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja

3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh)

- 30 ¢ dioktyvliftalaattia
le " aromaattista petrooli-tislettd

(tislautumisalue 246-274°C)

Plastisoli B:

12 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
14 " polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja
3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)
25 " dioktyyliftalaattia
17 " aromaattista petroolitislettd
(tislautumisalue 246-274°C)
Ulkokerrcs—esiseos valmistetaan sekoittamalla 24 osaa merkkaus-

nestettd A 76 csan kanssa plastisoli A:ta. Merkkausnesteen painosubde
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plastisoituun hartsiin ulkokerroksessa on likimain 0,3 tdssd esimerkis-
sd. Varastokerros -esisens valmistetaan sekoittamalla 32 osaa merkkaus-
nestettid B 68 osan kanssa plastisoli B:ti.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistetaan leikkaamalla
pala mekaanisesti vaahdotettua vinyylivaahtoa, Jjonka tiheys on 320 kg/
m3, samoihin mittoihin kuin esimerkissi 1. T&mi makrohuokoinen raken-
ne imeytetddn varastokerros-esiseoksella samalla menetelmdlld kuin
esimerkissd 1 esitettiin.

Muotti ja muovailuprosessi ovat samat kuin esimerkissad 1,

paitsi mitd on mainittu. Suljettu muotti kuumennetaan ldmpdtilaan
118°C 10 minuutin ajaksi sekd 0,7 kg/cm2 paineen alalsena. Kuumennus-
prosessin jdlkeen jddhdytetddn muotti ilmanpaineessa. Jddhdytyksen
jdlkeen poistetaan merkkausrakenne muotista Jja se on valmis kiinnitet-
tdvdksi sopivaan kiinnittimeen kuten kuviossa 1 on esitetty.

Esimerkki 4

Valmistettiin seuraavat ﬁerkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia

9 " oleiinihappoa
10 " 2~etyyliheksaani-1l,3~diolia

3,5 " hiilimustapigmenttid

3,5 " : viriainetta vdri-indeksi liuvotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia
20 " : 2~etyyliheksaani~-l,3-diolia
12" vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5
8 " . hiilimustapigmenttid
Plastisoli A:
10 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
15 " polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia, 3 %

vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

20 " trikresyylifosfaattia

20 " . aromaattista petroolitislettd
Plastiégli B?\_m“ihiehuma—alue 246-274°C)

12 osaa péigvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia, 3 %
‘ ‘ vinyyliasetaattia, 30 mesh).
15 trikresyylifosfaattia
%12‘.-{ 65



19

13 osaa aromaattista petroolitislettd
{kiehuma-alue 246~274OC).
Tamdn lisdksi valmistettiin seuraavat:

Merkkausneste C:

30 osaa glyserolimonorisinoleaattia

35 " 2~etyyliheksaani—i)3—diolia

7,5 " hiilimustapigmenttid

7,5 " viriainetta vari-~indeksi liuvotinmuste nso 5

Plastisoli C:
4 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 90 % vinyylikloridia, 10 %

vinyyliasetaattia, 73 mesh.)

4 " polymetyylimetakrvlaattia (likimain 50 mesh.)
6,5 " trikresyylifosfaattia
5,5 " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma-alue 246“274OC).

Ulkokerros—esiseos valmistetaan sekoittamalla 35 osaa merkkaus-
nestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-esiseos (esi-
sémsB) valhistetaan sekoittamalla 60 osaa merkkausnestettd B 40 osan
kanssa plastiscli B:td. Toinen varastokerros-esiseos {(esiseos ()
valmistetaan sekoittamalla 80 osaa merkkausnestettd C 20 osan kanssa
plastisoli C:té4. )

Kaksi avohuokoista makrohuokoista rakennetta valmistettiin
leikkaamalla pala Scottfelt 5-800 ainesta sekd pala Scottfelt 5-600
ainesta suorakulmaisen sdrmidn muotoisiksi, joiden mitat olivat 60 mm x
9,5 mm x €,3.

| Makrohuokoinen rakenne Scéttfelt 5~-800 ainesta imeytetddn
varastokerros—esiseoksessa B ja makrohuokoinen rakenne Scottfelt 5=
600 ainesta imeytetdidn varastokerros-esiseoksella C. Imeytys suorite-
taan kuten esimerkissi 1.

Alumiinimuotin kaiverrettu ura oli mitoiltaan 60 mm X 9,5 mm
sekd perussyvyys 15,9 mm.

Ulkokerros~esiseos kaadetaan muottiin kiinni merkkauskuvioon,
tdyttdmddn painokuviot sekid lisdksi samalle korkeudelle kuin mitd
painokuviot muodostavat. Esiseoksella B kyllidstetty makrohuokoinen
rakenne pannaan sitten tiukasti kesketukseen ulkokerros-esiseoksen
kanssa. Esiseoksella C kyllidstetty makrohuokoinen rakenns pannaan
sitten tiﬁkasti kosketukseen toisen makrohuokoisen rakenteen kanssa.

Muotti suljetaan tidm&n rakenteen puristamiseksi sekd suljetun tilan

A58 .2 65
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muodostamiseksi, jolla on yleisesti kiintedt mitat.

Suljettu muotti kuumennetaan tdmén jdlkeen ldmpdotilassa 129°C
20 minuutin ajanjakso sekd 3,5 kp/cmz:n paineen alaisena. Kuumennus-
prosessin jdlkeen jddhdytetddn muotti ilmanpaineessa. Jiihdytvksen
jdlkeen poistetaan merkkausrakenne muotista jolloin se on valmis
kiinnitettidviksi sopivaan pitimeen, kuten kuviossa 1 on esitetty.

Esimerkki 5

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

7 osaa glyserolimonorisinoleaattia

2" vdriainetta vdri-indeksi perusvioletti n:o 1

Merkkausneste B:

15 osaa glyserolimonorisinolaattia

2" ) vdriainetta vdri-indeksi perusvioletti n:o 1

Plastisoli A:

46 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia {200 mesh.)
45 " dioktyyliftalaattia '
Plastisoli B: _

38 ovsaa | polyvinyylikloridihombpolymeerﬂmrtsui(200nmshJ
45 osaa dioktyyliftalaattia

Ulkokerros—-esiseos valmistetaan sekoittamalla 9 osaa merkkaus-
nestettd A 91 osan kanssa plastisoli Asta. Merkkausnesteen painosuhde
plastisoituun hartsiin ulkokerroksessa tédssid esimerkissd on noin 0,1.
Varastokerros-esiseos valmistetaan sekoittamalla 17 osaa merkkausnes-
tettd B 83 osan kanssa plastisolia B. Merkkausnesteen painosuhde
plastisoituun hartsiin on tdmin esimerkin varastokerroksessa noin 0,2.

Valmistetaan avohuokoinen makrohuokoinen rakenne leikkaamalla
pala Scott Brite Type P nylon puhdistus~ ja viimeistelyainetta samaan
mittaan kuin esimerkissd 1 on k#dytetty. Scott Brite Type P:td on
saatavissa Scott Paper Company'ltd, Philadelphia, Pennsylvania. Tdma
makrohuokoinen rakenne imeytetddn varastokerros-esiseoksella samalla
tavalla kuin esimerkissa'l oh esitetty.

Tédssd esimerkissd kdytetddn esimerkin 1 muottia ja muotoilu-—
proSessié. Suljettu muotti kuumennetaan sitten ld@mpdtilassa ilGoC 15
minuuttia 0,7 kp/cmz:u paineen alaisena. Kuumennuksen jidlkeen merkkaus-
rakenne poistetaan jEdhdyttyd muotista ja se on valmis kiinnitettivik-—
si sopivaan kiinnittimeen, kuten kuviossa 1 on-esitettxﬁ

Esimerkki 6

Valmistetaan k&sileimasin esimerkin 5 mukaisesti, paitsi ettd

SRR fr
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huckoinen rakenne valmistetaan Scottfelt 3-800 aineksesta., Esimer-
kin 6 mukaisessa merkkausrakenteessa on merkkauslaatu huomattavasti
parempi kuin esimerkissd 5. Scottfelt-aines aikaansaa erittdin suosi-
teltavan makrohuokoisen rakenteen.

Esimerkki 7
Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoﬁséttia

9 " oleiinihappoa
10 " 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

3,5 " hiilimustapigmenttid

55" vidriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5
Merkkausneste B:
30 osaa glyserolimonorisinoleaattia
35 " 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

7,5 " hiilimustapigmenttid

7,5 " vidriainetta vdri-indeksi liuvotinmusta n:o 5
Plastisoli A:
10 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
s " polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja 2 3
vinyyliasetaattia, 80 mesh.)
20" trikresyyliifosfaattia
20 " aromaattista petroolitislettd
(kichuma-alue 246-274°C)
Plastiscoli B:
4 csaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 90 % vinyylikloridia, 10

-2

vinyyliasetaattia, 75 mesh.)

4 " polymetyylimetakrjlaattia (noin 50 mesh.)
6,5 " trikresyylifosfaattia
5,5 " » aromaattista petroolitislettd

. (kiehuma-alue 246-274°¢C)

Ulkokerros—esierid valmistetaan sekoittamalla 35 osaa merkkaus-
nestettd A 65 osan kanssa plastisocli A:ta. Varastokerrds-esiseos
valmistetaan sckoittamalla 80 osaa merkkausnestettd B 20 osan kanssa
plastiscli B:td. Merkkausnesteen suhde plastisoituun hartsiin varasto-
kerroksessa tidsséa esimerkissé on melko korkea, likimain 4,8.

Avohuokoinen makrohuckoinen rakenne valmistetaan leikkaamalla

FrAz ey
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pala Scottfelt 5-450 ainesta samaan kokoon kuin esimerkissd 1 on
kdytetty. Tdmd makrohuokoinen rakenne imeytetddn varastokerros-esi-
seoksella samalla tavalla kuin esimerkissd 1 on selvitetty.

Ulkokerros-esiseos kaadetaan muottiin merkkauspintaa vasten,
tdyttdmddn painokuvion mddrittdvat urat. Esiseostafkaadetaan likimain
kaksikertaa se syvyys mikd urilla on. Kyll&stetty makrohuokoinen
rakenne pannaan sitten muottiin kosketukseen ulkokerroksen kanssa.
Tdmdn jdlkeen pannaan takakerros, joka on noin 0,25 mm paksu ja
koostuu vinyyliplasticsolista (50 % polyvinyylikloridihomopolymeeri-
hartsia ja 50 % trikresyylifosfaattia) kylldstetyn makrohuokolisen
rakenteen pddlle sekd ndiden annetaan sulaa yhteen kuumennuksen
aikana. |

Suljettu muotti kuumennetaan tdmdn jdlkeen 132°C:ecen likimain
10 minuutin ajaksi noin 3,5 kp/cmzzn paineen alaisena. Kuumennuksen
jdlkeen jddndytetddn muotti ilmanpaineessa. Jda&hdytyksen jilkeen
merkkausrakenne poistetaan muotista ja se on valmis kiinnitettdvaksi
sopivaan kiinnittimeen kuten kuviossa 1 on esitetty.

Takakerros on tarkoitettu tdssd ensisijaisesti helpottamaan
kiinnitystd; se aikaansaa mySskin hyvdn pinnan liimalle, jota voidaan
kdyttad kiinnityksessd.

Esimerkki 8

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet seki plastisolit:

Markkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia

9" oleiinihappoa

1o " 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

3,5 " hiilimustapigmenttid

3,5 " vEriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

25 osaa glyserolimonorisinoleaattia

20 " oleiinihappoa
10 " propyleeniglykolia

6 " * hiilimustapigmenttid

6 " vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5
Plastisoli A:

10 osaa 'polyvinyylikloridihomoPolymeeriMmtsﬂa(200n@shJ
15" - poiyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(icnka koostumus on 97 ¢ vinyylikloridia, 3 %

vinyvliasetaattia, 80 mesh.)



23

20 osaa trikresyylifosfaattia

20 " aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)

Plastisoli B:

15 osaa polyvinyyliasetaattijauhetta (noin 70 mesh.)
1o " dioktyyliftalaattia
g " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma-alue 246~274°C)

Ulkokerros~esiseos valmistetaan sekoittamalla 35 osaa merkkaus-
nestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-esiseos
valmistetaan sekoittamalla 67 osaa merkkausnestettd B 33 osan kanssa
plastisoli B:td. Merkkéusnesteen painosuhde plastisoituun hartsiin
varastokerroksessa tissd esimerkissd onp likimain 2,0.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistetaan leikkaamalla
pala Webril n:o 2 951 huopautuskangasta (Kendall Fiber Products,
Walpole, Massacfnsetts)saémaan kokoon kuin esimerkissd 1.

Muotti ja muotoiluprosessi ovat samat kuin esimerkissd 1,
paitsi mitd on mainittu. Suljettu muotti kuumennettiin l&mpdtilassa
121°C 15 minuutin ajan 1,05 kp/cmzzn paineessa. Kuumennuksen jdlkeen
muotti jddhdytettiin ilmanpaineessa. Jddhdytyksen jdlkeen poistettiin
merkkatusrakenne muotista ja se on valmis kiinnitettdvdksi sopivaan
kiinnittimeen, kuten on esitetty kuviossa 1.

Esimerkki 9 |

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet seki plastisointiai~
neet:

Merkkausneste A:

20 osaa glyseroli monorisinoleaattia

12" 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

4 " hiilimustapigmenttia

6 " vidriainetta vdri-indeksi liuvotinmusta n:0 5

Merkkausneste B:

25 osaa glyserolimonorisinoleaattia
20 " . oleiinihappoa
10 " propyleeniglykolia
6 " hiilimustapigmenttid
6 " viriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

‘Plastisoli A:
25 osaa polyvinylideenikloridihartsia (noin 80 mesh.)

8 " : trietyylisitraattia

Farnés”
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15 osaa aromaattista petroolitislettd
{kiebhuma-alue 246~2740C)
Plastisoli B:

15 osaa polyvvinyyliasetaattijauhetta (noin 70 mesh.)
10 " dioktyyliftalaattia
g8 " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma-alue 246-274°C)

Ulkokerros-esisecs valmistettiin sekoittamalla 42 osaa merkka-
usnestettd A 58 osan kanssa plastiscli A:ta. Merkkausnesteen paino-
suhde plastisoituun hartsiin ulkokerrnksessa tdssid esimerkissd on
likimain 0,7. Varastokerros—-esisecs valmistettiin sekoittamalla 67
osaa merkkausnestettd B 33 osan kanssa plastisoli B:td.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala uretaanivaahtoa tyyppid 800, Foam Craft, Inc., Chicago, Tllinois,
samoihin mittoihin kuin esimerkissd 1.

Muotti ja muotoiluprosessi ovat samat kuin esimerkissd 1,
paitsi mitd on mainittu. Suljettu muotti kuumennettiin sitten 138%:ssa
10 minuuttia paineessa 1,75 kp/cmz. Kuumennuksen j#lkeen muotti
jddhdytettiin ilmanpaineessa. Jidhdytyksen jélkeen merkkausrakenne
poistettiih muotista ja se oli valmis kiinnitettdvdksi sopivaan pidik-
keeseen, kuten kuviossa 1 on esitetty. | '
| Esimerkki 10

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet ja plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia
9 " oleiinihappoa
1o " 2-etyyliheksaani-1l,3~diolia
3,5 " ' hiilimustapigmenttid
3,5 " viriainetta vidri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia
200" 2-etyyliheksaani-1,3-diclia
12 v vidriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5
g " hiilimustapigmenttid
Plastisoli A: : ' ' .
10 osaa polyvinyylikloridihomopnlyneerihartsia (200 mesh.)
15 " polyvinyylikloridikopclymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 ¢ vinyylikloridia ja
3 ¢ vinyyliasetaattia, 8C mesh.)

FIRR 64



15 osaa trikresyvlifosfaattia
3" aromaattista petrcolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)

Ulkokerros-esiseos valmistettiin sekoittamalla 35 osaa K
merkkausnestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-esi-
seos valmistettiin sekoittamalla 60 osaa merkkausnestetti B 40 osan
kanssa plastisoli B:td. _

Avohuokecinen rakenne valmistettiin leikkaamalla pala Scottfelt
5-600 ainesta samoihin mittoihin kuin esimerkissi 1.

Muotti ja muotoiluprosessi olivat samat kuin esimerkisséd 1,
paitsi mitd on mainittu. Suljettua muottia kuumennettiin ldmpbtilassa
129%C 15 minuutin ajan paineessa 1,4 kp/cmz.'Kuumennuksen jadlkeen
muotti jddhdytettiin ilmanpaineessa. Jddhdytyvksen jdlkeen poistettiin
merkkausrakenne muotista ja se oli valmis kiinnitettdvidksi sopivaan
pidikkeeseen, kuten kuviossa 1 on esitétty.

Esimerkki 11 '

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia
9 " oleiinihappoa
lo " . 2—etyyliheksaani-1,3-diolia
3,5 " hiilimustapigmenttid
3,5 " viriainetta viri-indeksi liuvotinmusta n:o 5

. Merkkausneste B:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia

20 " . 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

12" viriainetta vidri-indeksi liuotin n:o 5
8 " : hiilimustapigmeﬁttié '

Plastisoli A:

10 osaa polyvinyylikloridikopolyheerihartsia

(Jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja
3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

20 osaa trikresyylifosfaattia

20 " aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)

Plastisoli B:

12 osaa polyvinyylikloridikopoiymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja

3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

;?b:z;.éf““
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15 osaa trikresyylifosfaattia
13" aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)

Valmistettiin toinen ulkokerros-esiseos sekoittamalla 35 osaa
merkkausnestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-—esi-
seos valmistettiin sekoittamalla 60 osaa merkkausnestettd B 40 osan
kanssa plastisoli B:td&.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala standardivillamattoa (12,7 mm kiertomatto), jonka oli valmista-
nut Lees Carpet (Ring of Prussia, Pa.) samoihin mittoihin kuin esi-
merkissd 1. T&md makrohuokoinen rakenne imeytettiin varastokerros-
esiseoksella samalla tavalla kuin esimerkissd 1 on esitetty.

Muotti ja muotoiluprosessi olivat samat kuin esimerkissi 1,
paitsi niine muutoksineen, jotka tdssd on esitetty. Suljettu muotti
kuumennettiin lémpétilasga 141°C 10 minuutin ajan 3,5 kp/cmz:n
paineessa. Kuumennuksen jdlkeen jé&hdytettiin muotti ilmanpaineessa.
Jadhdytvksen jdlkeen merkkausrakenne poistettiin muotista ja'se oli
valmis kiinnitettdvdksi sopivaan pidikkeeseen kuten esimerkissid 1 on
Selvitetty.

. Esimerkki 12
Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet seki plastisolit:

Merkkausneste A:

11 osaa glyserolimonorisinoleaattia
le ™ propyleeniglykolia
3" vdriainetta védri-~indeksi liuotinpunainen n:o 36

Merkkausneste B:

14 osaa glysercolimonorisinoleaattia
20 " propyleeniglykolia
4 " vdriainetta vdri-indeksi liuotinpunainen n:0 36

Plastisoli A:

10 osaa polyvinyyliasetaattia (noin 70 mesh.)
o ™ polyvinyylikloridiasetaattia
. (likimain 75 mesh.)
5" polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia
(200 mesh.)
25 " trikresyylifosfaattia
20 " aromaattista petroclitislettd

(kiehuma-alue 246-274°C)

32?;za¢a@r*
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Plastisoli B:
12 osaa polyvinyylikloridikopblymeerihartsia

(jonka koostumus oli 97 & vinyylikloridia ja

3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

4 " polyvinyyliasetaattia (noin 75 mesh.)
.4 " polyvinyylikloridihomopolymeeria (200 mesh.)
20 " trikresyylifosfaattia
22" aromaattista petroolitislettd

{kiehuma-alue 246-274°C)

Ulkokerros-esiseos valmistettiin sekoittamalla 30 osaa
merkkausnestettd A 70 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros—esi-
seos valmistettiin sekoittamalla 38 osaa merkkausnestettd B ja 62
osaa plastisolia B. Merkkausnesteen painosuhde plastisoituun hartsiin
varastokerrokséssa tdssd esimerkissd on likimain 0,6.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala Scottfelt 5~450 ainesta samoihin mittoihin kuin esimerkissd 1 on
kdytetty. ’

Muotti ja muotoiluprosessi olivat samat kuin esimerkissd 1.
Suljettu muotti kuumennettiin sitten limpdtilassa 143°C 10 minuuttia
paineen 1,4 kp/cm2 alaisena. Kuumennuksen jdlkeen muctti jddhdytettiin
ilmakehdn paineessa. Jddhdytyksen jdlkeen poistettiin merkkausrakenne
muotista ja se oli valmis kiinnitettdvdksi sopivaan pidikkeeseen
kuten kuviossa 1 on esitetty. |

Esimerkki 13 _

Esimerkeissid 13-16 valmistettiin musteteloja. Esimerkissd 13
valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia

9" oleiinihappoa

lo ™ 2-etyyliheksaani~1l,3-diolia

3,5 " hiilimustapigmenttid

3,5 " vdriainetta Véri—iﬁdeksi livotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

30 osaa glyserolimonorisinoleaattia
35 " 2-etyyliheksaani~-1l,3-dicolia
7,5 " hiilimustépigmenttiﬁ
7,5 " vidriainetta viri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Plastisoli A:
10 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsi'

(200 mesh.) ’?j:?iézjf




28

polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja 3 %
vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

20 osaa trikreéyylifosfaattia

20 " : aromaattista petroolitislettd
(kiehuma~alue 245-274°C)

Plastisoli B:

4 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 90 % vinyylikloridia ja

10 % vinyyliasetaattia, 75 mesh.)

4 " polymetyylimeta-akrylaattia (likimain 50 mesh.)
6,5 " trikresyylifcsfaattia
5,5 " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma-alue 246-274°C).
Ulkokerrosesiseos valmistettiin sekoittamalla 35 osaa
- merkkausnestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerrosesi-—
seos valmistettiin sekoittamalla 80 osaa merkkausnestettd B 20 osan
kanssa plastisoli B:td. . . '

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
meistilla pala Scottfelt5-800 ainesta sylinterimidiseksi rengasmaisek-
si kappaleeksi, jonka mitat olivat 44,5 mm (ulkohalkaisija) x 25,4 mwm
(Sisdhalkaisija) x 12,7 mm.

Makrohuckoinen rakenne upotettiin varastokerros-esiseokseen,
joka oli pienessd astiassa, mihin makrohuokoinen aines mahtui .

Tdmdn jdlkeen pantiin astia ja poltetin makrohuvkoinen aines tyhji6-
kammioon sekd saatettiin tyhjidn alaiseksi likimain 10 minuutiksi.
Tamdn vaiheen aikana poistui ilma makrohuokoisesta aineksesta. Kun
astia poistettiin tyhjidkammiosta, pakotti ilmanpaine varastokerroéw
esiseoksen makrohuokoisen aineksen huokosiin.

Valmistettiin alumiinimuotti, jolla-on sylinterimdinen sisus
sekd keskeinen tankokappale. Kylldstetty makrohuokoinen aines pantiin
muotin tankoon, jolla on sama koko kuin makrohuokoisen kappaleen sisa-
halkaisija. Ulkokerros-esiseos kaadettiin muottiin muotin onkaloon
sekd makrohuokoisen aineksen ulkokeh&n vidliin.

Muotti suljettiin td@m#n rakenteen puristamiseksi sekd sulje-
tun tilan muodostamiseksi, jolla on yleisesti kiintedt mitat,

Kuumennettua muottia kuumennettiin sitten ldmp&tilassa 129°¢
20 minuvtin ajan noin 0,07 kp/cmz:n paineen alaisena. Kuumennuxsen

4
Jdlkeen jHidhdytettiin muotti ilmanpaineen alaisena. Jiddhdytvksen
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i
jdlkeen poistettiin merkkausrakenne muotista ja se coli valmis kdytet-

tdvdksi.

Tdtd menetelmdid voidaan kdyttdd mustetelojen muotoilemiseksi,
joita kdytetddn ndiden kanssa kosketuksessa olevien siirtovdlittdjien
mustepainokuvioihin. Toinen mahdollisuus on kaivertaa kuvioita muotin
ulkoseinddn, painotelojen muodostamiseksi, joita voidaan kayttdid
suoraan.

Esimerkki 14

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia

9" oleiinihappoa

o v “2-etyyliheksaani-1,3-diclia

3,5 " hiilimustapigmentti&

3,5 " . vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

gg;kkausneste B:

30 osaa glyserolimonorisinoleaattia

35 " 2-etyyliheksaani~-1l,3-dioclia

7,5 " hiilimustapigmenttid

7,5 " vdriainetta vdri-indeksi liuctinmusta n:o 5
Plastiscli A:
10 osaa polyvinyylikloridihomopolymeeriharsia (200 mesh.)
15 v ' polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja
_ 3 & vinyyliasetaattia, 80 mesh.)
20 osaa trikresyylifosfaattia
20 " aromaattista petroolitislettd
(kiehwa-alue 246-274°C)
Plastisoli B: '

4 osaa polyvinyylikloridi kopolymeerihartsia
(jonka koostumus on 90 $ vinyyliasetaattia,
75 mesh.)

4 " polymetyylimetakrylaattia (50 mesh.)

6,5 " trikresvylifosfaattia

5,5 " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma-alue 245-274°¢C)
Ulkbkerros~esiseos valmistettiin sekoittamalla 35 osaa
merkkausnestettd A 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-

esiseos valmistettiin sekoittamalla 80 osaa merkkausnestettd B 20
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osan kanssa plastisoli B:ti.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala huopautettua kangasta sekd kddrim&lld se akselin ympirille niin
paksuksi, ettd ulkohalkaisijaksi tuli 44,5 mm.

Imeytys ja muotoileminen ovat samat kuin esimerkissd 13, paitsi
miltd osin on mainittu, mustetelan muotoilemisecksi.

Suljettu muotti kuumennettiin ldmpdtilaan 132°C 25 minuutin
ajaksi 0,35 kp/cmzzn paineen alaisena. Kuumennuksen jdlkeen jddhdytet-
tiin muotti ilmanpaineessa.

Esimerkki 15

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet seki plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia
o " o oleiinihappoa
lo ® : 2=-etyyliheksaani-1,3-diolia
3,5 " hiilimustapigmenttid
3,5 " vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

14 osaa glyserolimonorisinoleaattia
14 " oleiinihappoa
15 " 2-etyyliheksaani-1,3-diolia

5,5 " hiilimustapigmenttid

5,5 " vdriainetta vidri-indeksi liuvotinmusta n:o 5
Plastisoli A:
10 osaa polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
i5 " polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja
3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

20 " - trikresyylifosfaattia

20 " aromaattista petroolitisietté
(kiehuma-alue 246-274°C)

Plastisoli B: ]

10,5 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja

3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

6,5 " polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
5. v trikresyylifosfaattia
14 " aromaattista petroolitislettd

A

(kiehuma-alue 246-274°C)
F5222 4 5
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Ulkokerros=-esisens valmistettiin sekoittamalla 35 osaa
merkkausneste A:ta 65 osan kanssa plastisoli A:ta. Varastokerros-
esiseos valmistettiin sekoittamalla 54 osaa merkkausneste B:td 46
osan kanssa plastisoli B:td.

: Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin ﬁeistilla
leikkaamalla pala Scottfelt 3-800 ainesta sylinterimdiseksi rengas-
maiseksi kappaleeksi, Jjonka mitat olivat 19 mm ulkohalkaigija x 6,4 mm
sisdhalkaisija x 6,4 mm. ’

Imeytys ja muotoilumenettelyt olivat samanlaiset kuin esi-
merkissd 13, paitsi miltd osin on mainittu, mustetelan muotoilemisek-
si. Suljettua muottia kuumennettiin 143°C:een ldmpdtilassa 15 minuut-
tia 0,35 kp/cmz:n paineen alaisena. Kuumennuksen jadlkeen jddhdytet-
tiin muotti ilmanpaineessa.

Esimerkki 16 _

Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

9 osaa glyserolimonorisinoleaattia
9 " oleiinihappoa
10 " 2-etyyliheksaani-1,3-diolia
3,5 " hiilimustapigmenttid
3,5 " viriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

14 osaa glyserolimonorisinoleaattia
14 " o oleiinihappoa
5" 2—ety€ﬂ4 'Qifataiolia

5,5 " hiilimustapigmenttid

5,5 " - vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5
Plastisoli A:
10 osaa polyVinyylikloridihomopolymeerihaﬂsia (200 mesh.)
5" polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja

3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

200" . trikresyylifosfaattia

20 " aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)

10,5 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia

(jonka koostumus on 97 % vinyylikloridia ja
. 3 % vinyyliasetaattia, 80 mesh.)
6,5 " polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)

L2 f
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15 osaa trikresyylifosfaattia
14 " aromaattista petroolitislettd
(kicehuma-alue 246*274CC)

Ulkokerros-esiseos valmistettiin sekoittamalla 35 osaa merkkaus-
nestettd A 65 osan kénssa plastisoli A:ta. Varastokerros-esiseos
valmistettiin sekoittamalla 54 osan kanésa merkkausnestettd B, 46 osaa
plastisoli B:td.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
meistilld pala standardi villahuopaa (keskikarkeus texture-aste 1653)
sylinterimdiseksi rengasmaiseksi kappaleeksi, Jonka mitat olivat 19mm
ulkohaikaisija x 6,3 mm sisdhalkaisija x 6,3 mm. Imeytys suoritettiin
kuten edellisessd esimerkissd.

Imeytys ja muotoilumenettelyt olivat samat kuin esimerkissd 13,
paltsi mitd on mainittu, mustetelan muodostamiseksi.

Suljettu muotti kuumennettiin lédmpdtilaan 141°% ja pidettiin
tdssd 20 minuuttia. Paine oli 0,35 kp/cmz. Xuumennuksen jé&lkeen muotti
jddhdytettiin ilmanpaineessa, '

Esimerkki 17

Esimerkeissd 17 ja 18 valmistettiin mustetyynyjd. Esimerkisséd
17 valmistettiin seuraavat merkkausnesteet sekd plastisolit:

Merkkausneste A:

20 osaa glyseroli monorisinoleaattia
20 " 2-etyyliheksaani-1,3-dioclia
10 " vdriainetta vidri-indeksi liuvotinmusta n:o 5

Merkkausneste B:

20 osaa glyserolimonorisinoleaattia
20 " 2~etyyliheksaani~1,3-diolia
12 " vdriainetta vdri-indeksi liuotinmusta n:o 5

g " hiilimustapigmenttid
Plastisoli A ' .
25 osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus oli 90 % vinyylikloridia ja

10 % vinyyliasetaattia, 75 mesh.)

/§ 7
o ey {,,.s.fw’r-\
%? aromaattista petroolitisletti

(kiehuma-alue 246-274°C)

Plastisoli B:

12 .osaa polyvinyylikloridikopolymeerihartsia
(jonka koostumus oli 90 % vinyylikloridia ja
10 % vinyyliasetaattia, 75 mesh.)

%Z&ég’“
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L> osaa aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246“274OC)
13" " trikresyylifosfaattia

Ulkokerros—esiseos valmistettiin sekoittamalla 50 osaa merkkaus-—
nestettd A 50 osan kanssa plastisoli A:ta.

Varastokerros-esiseos valmistettiin sekoittamalla 60 osa
merkkausnestettd B 40 osan kanssa plastisoli B:td.

"Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala Scottfelt 5-1 €00 ainesta mittoihin 125 mm x 63,5 mm x 6,4 mm.
Esimerkissd 1 esitettyid imeytysmenettelyd sovellettiin tdssd esimer-
kisséa,

Valmistettiin messinkimuotti, jossa oli keskeinen onkalo, jonka
mitat olivat 125 mm x 63,5 mm sekd syvyye 9,5 mm. Ulkokerros-esiseos
kaadettiin muottiin merkkauspinnan yhteyteen, tdyttdmdidn onkalo noin
3 mm:n syvvyteen. Kylldstetty makrohuokoinen rakenne pantiin sen
jdlkeen keskeisesti muottiin sekd kosketukseen ulkokerros-~esiseoksen
kanssa. Kylldstetty makrohuokoinen rakenne ulkonee muotin onkalosta,
koska imeytyksen aikana tapahtuu jonkinverran laajenemista. Muotti
suljettiin tdmdn rakenteen puristamiseksi ja suljetun tilan muodosta-~
miseksi, jolla on yleisesti kiintedt mitat.

Suljettua muottia kuumennettiin sen jdlkeen ldmp&tilassa 121
15 minuutin aika paineen 1,4 kp/cm2 alaisena. Kuumennuksen jdlkeen
muotti jddhdytettiin ilhanpaineessa. Jadhdytyksen jdlkeen poistettiin
merkkausrakenne muotista ja se on vélmis kdytettidvdksi sopivaan pidik-~-
keeseen kiinnitettynd mustetyynynd.

' Esimerkki 18 .
Valmistettiin seuraavat merkkausnesteet seckd plastisolit:

Merkkausneste A:

12 osaa glyserolimonorisinoleaattia
9 " ~ propyleeniglykelia
3" vdriainetta vdri-indeksi liuvotinpunainen n:o 36

Merkkausneste B:

15 osaa . glyserolimonorisinoleaattia

12,5." 2=etyvlihekgaani-1,3-diclia

4,5 viriainetta v3ri-indeksi liuotinpunainen n:o 36
Plastisoli A:
15 osaa . polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
5 " _ polyvinyylikloridikopolymeerihartsiaE'

(jonka koostumus on 97. § vinyylikloridia ja

3 ¢ vinyyliasetaattia, 80 mesh.) 7;’,20247"_
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30 osaa dioktyyliftalaattia
lg " aromaattista petroolitislettd
(kiehuma-alue 246-274°C)
Plastisoli B:
14 osaa polyvinyylikloridipolymeerihartsia
(jonka koostumus oli 97 % vinyylikloridia ja 3 %

vinyyliasetaattia, 80 mesh.)

12 " polyvinyylikloridihomopolymeerihartsia (200 mesh.)
25 " dioktyyliftalaattia
17 " aromaattista petroolitislettd

(kiehuma~alue 246-274°C)

Ulkokerros-esiseos valmistettiin sekoittamalla 24 osaa
merkkausnestettd A sekd 76 osaa plastisoli A:ta. vVarastokerros-esiseos
valmistettiin sekoittamalla 42 osaa merkkausnestettd B sekd 68 osaa
plastisoli B:td.

Avohuokoinen makrohuokoinen rakenne valmistettiin leikkaamalla
pala uretaanivaahtoa {tyyppi 600 Foam Craft Inc., Chicago, Illinois)
gamoihin mittoihin kuin on kdytetty esimerkissd 17. Kiytetiiin esi-
merkissd 1 esitettyd imeytyssysteemid.

Muotti ja muotoiluprosessi olivat samat kuin esimerkissd 17,
paitsi mitd on mainittu. Suljettu muotti kuumennettiin la&mpdtilaan
121°C 15 minuutiksi paineen 1,4 kp/cm2 alaisena. Kuumennuksen jdlkeen
jddhdytettiin muottiin ilmanpaineessa. Jiihdytyksen jilkeen poistet-
tiin merkkausrakenne muctista ja se oli valmis kiinnitettdviksi sopi-
vaan pidikkeeseen sekd kdytettidviksi mustetyynyni.

Edelldesitetyissd havainnollistavissa esimerkeissid on puututtu
moniin yksityiskohtiin, mutta nditd ei ole pidettivi rajoituksina,
vaan havainnollistavina, joten keksintd3 voidaan muunnella ammatti-

miehelle ilmeisilld tavoilla keksinndén perusajatusten puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Merkkauslaite, kuten ké&dsileima, vdritela tai leimatyyny;,
jossa on ulkokerros, joka sisdltdd yhteenliittyneiden termoplasti-
hartsihiukkasten muodostamaa mikrohuokoista materiaalia, jolloin
termoplastihartsi muodostaa huokosverkoston, joka on tarkoitettu
merkkausnestettd varten, sekid varastokerros, joka sijaitsee ulko-
kerroksen alapuolella ja sisd&ltdd makrohuokoisen, avohuokoisen ra-
kenteen, joka on myds tarkoitettu merkkausnestetti varten, t u n -
nettu siitd, ettd makrohuokoinen varastokerros (26) on impreg-
noitu mikrohuokoisella materiaalilla, joka on muodostunut yhteen-
liittyneistd termoplastihartsihiukkasista (52), jolloin ﬁgirohuo-
koinen materiaali (50) muodostaa yhdessi a§irohuokoisen rakenteen
kanssa onteloverkoston merkkausnestettd varten, joka on suurimmaksi
osaksl reagoimaton varastokerroksessa olevan termoplastihartsin
kanssa sekd reagoimaton myds ulkokerroksen kanssa, jolloin varasto-
kerroksen (26) hiukkaset ja pintakerroksen (24) hiukkaset ovat yh-
teydessd toisiinsa kerrosten rajapinnalla (44), miki tekee mahdolli-
seksi merxkkausnesteen jatkuvan siirtymisen varastokerroksen huokos-
verkostosta pintakerroksen (24) huokosverkostoon.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen merkkauslaite, t u n -
nettu siitd, ettd makrohuokoinen rakenne on elastista joustavaa
alnetta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen merkkauslaite,
tunnettau \siité, ettd makrohuokoinen rakenne on ldmmdssiko-
vettuvaa elastoméﬁfivaahtomateriaalia.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen merkkauslaite, t u n -
nettu siitd, ettd ulko- ja varastokerrosten termoplastinen
hartsi on polyvinyylikloridia, polyvinyyliagetaattia, polyvinyyli-
deenikloridia, vinyylikloridin ja muiden eteenisesti tyydyttdmdt-
témien monomeerien kopolymeeria tai ndiden yhdistelmi.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen merkkauslaite,
tunnettu siitd, ettd ulko- ja varastokerrosten termoplas-
tiset hartsit ovat plastisoituja ja ettid merkkausnesteen painosuhde
plastiscoituun hartsiin on varastokerrcoksessa suurempi kuin ulkoker-

rokasessa.
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Patentkrav

1. Mirkningsanordning, sé&som handstédmpel, férgvals eller
stdmpeldyna, innefattande ett yttre skikt med ett mikropordst
material bildat av sammanbundna partiklar av termoplastharts vilket
bildar ett ndtverk av porer agJﬁett att innehéalla en mérknings-—
vitska, samt ett reservoirskikt, som &r anordnat under det yttre
skiktet och innefattar en makropor&s struktur med Oppna porer som
likaledes dr avsett att innehalla en mdrkningsvétska,
kE&nnetecknad dirav, att det makropordsa reservoirskiktet
(26) &r impregnerat med ett mikropordst material uppbyggt av
sammanbundna partiklar (52) av termoplastharts, vilket tillsammans
med den makropordsa strukturen (50) bildar ett ndtverk av samman-
hidngande hilrum f&r en mirkningsvdtska, som dr i huvudsak icke
kombinerbar (incompatible) med det mikropordsa termoplasthartset
1 reservoirskiktet samt dven icke-kombinerbar med ytterskiktet,
varvid partiklarna i reservoirskiktet (26) och i ytterskiktet (24)
dr sammanbundna vid grédnsytan (44) sa att kontinuerlig passage
av markningsvidtska frdn nidtverket av porer i reservoirskiktet
till n8tverket av porer i ytterskiktet (24) mdjliggdres.

2. Mdrkningsanordning enligt patentkravet 1, Kk &§ n n e -
tecknad dirav, att den makropordsa strukturen utgdres av
ett elastiskt eftergivligt material.

3. Mdrkningsanordning enligt patentkravet 1 eller 2,
kdidnnetecknad dirav, att den makropordsa strukturen
utgbres av ett termohidrdat elastomegﬁskummaterial.

4. Mirkningsanordning enligﬁjpatentkravet 1 eller 2,
kd&nnetecknad dirav, att termoplasthartset i ytters-
kiktet och reservoirskiktet utgdres av ett harts tillh&rande
gruppen pelyvinylklorid, polyvinylacetat, polyvinylidenklorid,
sampolymerer av vinylklorid och andra eteniskt omdttade monomerer
eller kombinationer av dessa hartser.

5. Mdrkningsanordning enligt ndgot av patentkraven 1-4,
kdnnetecknad dirav, att termoplasthartserna i ytters-
kikt och reservoirskikt dr mjukgjorda och att viktfsrhillandet
markningsvidtska: mjukgjort harts i reservoirskiktet dr stdrre &n

viktfobrhallandet médrkningsvitska: mjukgjort harts i ytterskiktet.
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