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Menetelmd ja laite sellaisen vetoketjunauhan valmistamisek-

si, Jjossa on erotettavat alapddtypysdytinelimet

Tdmad keksintd koskee menetelmédd ja laitetta vetoketjunauhan,
jossa on erotettavat alapddtypysdytinelimet (ensimmédinen
tappielin laatikon kiinnittamiseksi ja toinen tappielin),
valmistamiseksi ja menetelmdd vetoketjun tuottamiseksi
vetoketjunauhasta. Erityisemmin, tdmd keksintd koskee mene-
telmda, jolla voidaan valmistaa jatkuvasti lukuisia vetoket-
juketjuja suurella tarkkuudella asettamalla, pysyen ajan
tasalla valmistettaessa eri pituisia vetoketijuja, joista
kussakin on erotettava alapddtypysdytinkokoonpano, menetel-
mii vetoketjujen tuottamiseksi vetoketjunauhoista ja laitet-

ta vetoketjun valmistusmenetelmdn suorittamiseksi.

Valulaite, joka on esitetty GB-patentissa 1,551,535, sisdl-
tdad muotin, joka mddrittdd nauhan sydttdkanavan, jota pitkin
paria vetoketjun pitkittdisnauhoja (joihin tamdn jdlkeen
viitataan "ketjunauhoina") sydtetddn jaksoittain. Ajoitetus-
sa suhteessa jaksoittaiseen ketjunauhojen sydttodn sulaa
termoplastista synteettistd materiaalia injektoidaan muot-
tiin muodostamaan kytkentdelementtien rivejd, Jjotka valetaan
ketjunauhojen sisemmille pitkittdisille, toisiaan vastapaatd
oleville reunoille ja niitd pitkin yhdessid padtypysdytineli-
mien (yldpdatypysdyttimet) kanssa. Samaan aikaan, selviy-
tydkseen suurenevasta tendenssistd kohti monituotteista ja
pienen mddran vetoketjujen tuotantoa, voidaan valettujen

kytkentdelementtien rivien pituutta sddtdad.

Muotti muodostuu liikutettavasta muottielimestd ja kiinteds-
td muottielimestd, jotka mddrittdvat yhdessd ontelorivien
parin kytkentdelementtien muodostamiseksi. Kumpikin muot-
tielimistd on varustettu liukuytimelld suorakulmaisen lohkon
muodossa. Kumpikin liukuytimistd on asetettu vastaavan
muottielimen alavirran pddhdn ja liukuvasti liikutettavaksi
suunnassa, joka on kohtisuora valupddn pitkittdisakselia

vastaan. Liukuytimien toisiaan vastapddtd olevat muottipin-
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nat madrittdvat kaksi onteloa ylédpddtypysdytinelimien muo-
dostamiseksi ja painuman, joka yhdistdd ontelot ja valupddn.
Ontelot ja painuma on muodostettu siihen liukuytimien osaan,
joka sijaitsee liukuytimen yhdelld puolella liukuytimien
liukuliikkeen suunnassa. Liukuytimien sivuseindt, lukuunot-
tamatta painuman yhdysosaa valupddhdn, muodostavat sulkupin-
nan sulkeakseen valupddn yksiaukkoisen pddn. Liukuytimid
voidaan liikuttaa sylinterilld yhden asennon, jossa painuma
on yhteydessd valupddhdn ja toisen asennon, jossa valupdan
pdd on suljettu, valilld. Ohjaintanko on liu’utettavasti
asetettu muotin yldvirran pddstd valupddhdn. Vaihtelemalla
ohjaintangon panemisen pituutta valupddn suhteen voidaan
sddtdd valettujen kytkentdelementtien rivien pituutta.

Sellaisten kytkentdelementtien rivien muodostamiseksi,
joilla on haluttu pituus, joka on n kertaa niin pitkd kuin
ennalta mddrdtty pituus, missd n on kokonaisluku, liikute-
taan ohjaintankoa pitkittdin asemaan, jossa voidaan valaa
ennalta mddrdtyn pituisia kytkentdelementtien rivejd. Sitten
injektoidaan sulaa termoplastista synteettistd hartsimateri-
aalia muottiin. Sen jdlkeen viedddn ketjunauhoja eteenpdin
matka, joka on sama kuin kytkentdelementtien ennalta madrat-
ty pituus. Edeltdva ruiskupuristusprosessi Jja nauhan eteen-
pdin vientiprosessi aikaansaadaan toistuvasti n kertaa
edellyttden, ettd lopullisessa ruiskupuristusprosessissa
nostetaan liukuytimet ensimmdiseen asentoon pannakseen
painuman yhteyteen valupddn kanssa. Sen jidlkeen ketjunauho-
ja viedddn eteenpdin matka, joka on sama kuin ennalta mdara-
tyn pituuden ja elementittdmidn vdliosan, joka varustetaan
viereisten vetoketjuelementtinauhojen vdliin, pituuden
summa. Toistamalla edelld oleva toimintosarja on mahdollista
valmistaa jatkuvasti lukuisia pitkittdissuunnassa erotettuja
vetoketjunauhoja, joista kussakin on halutun pituisia kyt-~
kentdelementtien rivien pareja (joka pituus on n kertaa
ennalta madrdtty pituus) ja yldpddtypysdytinelimet valet-
tuina ketjunauhoihin. Lisdksi sddtdmdlld sopivasti ohjain-
tangon sisddnpanopituutta valupddn suhteen voidaan valmistaa
jatkuvasti rivi pitkittdissuunnassa erillisid vetoket-

junauhoja, joista kussakin on halutun pituisten kytkentdele-
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menttien rivien pari ja kaksi yldpaatypysédytinelintd.

Sellaisen vetoketjunauhan valmistuksessa, jossa on erotetta-
va alapddtypysdytinkokoonpano, on ollut tavanomaista muodos-
taa vahvikekalvokerroksia ketjunauhoihin ndiden vetoket-
junauhojen osien vahvistamiseksi, joihin erotettavan alapéda-
typysdytinkokoonpanon elimet on sen jdlkeen kiinnitetty.
vahvikekalvokerroksien muodostus voidaan aikaansaada kiin-
nittdamdllda vahvikekalvot erotettavan alapddtypysdyttimen
kiinnittdviin vetoketjunauhojen osiin ennenkuin kytkentdele-
menttien rivit valetaan ketjunauhoihin. Kuitenkin, niinkuin
esitetddn japanilaisessa patenttijulkaisussa No. 63-40085,
vahvikekalvot yleensd kiinnitetddn vetoketjunauhoihin vas-
taavasti elementtivapaan vdliosan yhden pddn viereen, Jjoka
osa on miadritelty kahden vierekkdisen vetoketjunauhan va-
liin, joista kumpikin sisdltdd parin kytkentdelementtien

rivejd, syystd jota kuvataan alla.

Koska ketjunauhoilla on tietty venyvyysaste, ketjunauhojen
pituus vaihtelee ketjunauhoihin kohdistuvan jdnnityksen
vaihteluiden mukaan, joka voi aiheutua kun ketjunauhoja
viedddn eteenpdin tai kun kytkentdelementtien riveja ja
erotettavan alapddtypysdytinkokoonpanon elimid kiinnitetddn.
Sellainen ketjunauhojen pituuden muutos kumuloituu, kun
ketjunauhoja kdsitelldan jatkuvasti pitkid aikoja. Niinpa
jos vahvikekalvokerroksia muodostetaan ketjunauhoihin ennen-
kuin kytkentdelementtien rivit ja erotettavan alapddty-
pysdytinkokoonpanon elimet on valettu, ei vahvikekalvoker-
roksien tarkka asemoiminen ole mahdollista johtuen ket-
junauhojen kertyneestd mittamuutoksesta. Vahvikekalvokerrok-
sien epdtarkasta asettamisesta on tuloksena epdtarkasti
valetut kytkentdelementit ja erotettava alapddtypysdytinko-

koonpano.

Menetelmdssd vetoketjunauhan tuottamiseksi, jossa on padty-
pysdytinelimet, joka on esitetty ylladmainitussa englantilai-
sessa patentissa, ei ole mahdollista ylldkuvatusta syysta
muodostaa ennalta vahvikekalvokerroksia ketjunauhoille,
ellei muuten luoteta mihin tahansa muuhun sopivaan toimenpi-
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teeseen. Niinpd vahvikekalvokerrokset tulisi muodostaa
ketjunauhojen niille osille, jotka sijaitsevat valettujen
paddtypysdytinelimien vieressd. Tdssd tapauksessa, kuitenkin,
koska kytkentdelementtien rivit ja pddtypysdytinelimet
valetaan yhtdaikaa, sellaista vahvikekalvon kiinnitys-
menetelmdd kuin on esitetty japanilaisessa patenttijul-
kaisussa No. 63-40085, ei voida kayttdd ilman olennaista
uudelleenrakentamista. Sen sijaan tulisi kehitt&dd toinen
vahvikekalvon kiinnitystekniikka, jota voidaan kdyttdad
yksinomaan yhdistelmidnd ylldmainitun vetoketjun valmistus-
menetelmdn kanssa. Tamdn vaikeuden vdlttdmiseksi voidaan
harkita sitd, ettd padtypysdyttimien valamiseksi olevien
onteloiden lisdksi muotissa, joka madrittdd padaty-
pysdytinelimet muodostavat ontelot, on edelleen ontelot
vahvikekalvojen ja padtypysdytinelimien muodostamiseksi ja
vahvikekalvokerrokset valetaan samanaikaisesti. Ndin valetut
vahvikekalvot ovat kuitenkin suhteellisen paksuja ja syn-
teettinen hartsimateriaali pyrkii valumaan ketjunauhojen
materiaaliin tehden tdten ketjunauhat joustamattomiksi.
Joustamattomat ketjunauhat, joilla on suhteellisen paksut
vahvikekalvokerrokset, aiheuttavat erilaisia ongelmia, kun

niille tehdddn sitd seuraavia kdsittelytoimintoja, kuten

neulomistoiminto.

Niinpd on t&dmdn keksinnén yleinen tarkoitus valttdd teknii-

kan tasoon liittyvdt ongelmat.

Tdmdn keksinndn erityisempi tarkoitus on aikaansaada mene-
telmd, jolla voidaan jatkuvasti valmistaa lukuisia pitkit-
tdissuunnassa erotettuja vetoketjunauhoja, joista kussakin
on halutun pituisia kytkentdelementtien riveijd ja pari
erotettavia alapddtypysdytinelimid valettuina jatkuvien
ketjunavhojen parin sisemmdlle pitkittdiselle reunalle

suurella asematarkkuudella.

Tamédn keksinnén toinen tarkoitus on aikaansaada tehokas
menetelmd vetoketijujen tuottamiseksi vetoketjunauhasta
kdyttdmdlld osaa asemointivdlineestd kiinnitté@mddn erotetta-

van alapddtypysdytinkokoonpanon laatikko erotettavan alapdd-
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typysaytinkokoonpanon ensimmdiseen ja toiseen tappielimeen.

Tamin keksinndn lisdtarkoitus on aikaansaada laite vetoket-

junauhojen valmistusmenetelmdn soveltamiseksi.

Yhden seikan mukaisesti tadmd keksintd antaa menetelmdn
sellaisen vetoketjunauhan valmistamiseksi, jossa on kytken-
tdelementtien rivien pari ja erotettava alapddtypysdytineli-
mien pari vastaavasti valettuna jatkuvien ketjunauhojen
parille, menetelmdn kdsittdessd vaiheet, jolssa vieddédn
jaksoittain eteenpdin jatkuvien ketjunauhojen paria pitkin
syottotietd, kiinnitetddn pari vahvikekalvoja vastaavasti
ketjunauhojen pariin erotettavan alapddtypysdytinelimen
muottiosia, olennaisen samanaikaisesti vahvikekalvon kiinni-
tysvaiheen (b) kanssa muodostetaan asemointireikien pari
vastaavasti ennalta mddrdttyihin asemiin parille vahvikekal-
voja. Menetelmd kdsittdd edelleen vaiheet, joissa asemoidaan
vastaavien ketjunauhojen pitkittdiset osat muotin sisddn ja
sen suhteen kdyttden asemointireikid ja lopulta ruiskupuris-
tetaan kytkentdelementtien rivien pari ja erotettavan pddty-

pysdytinosien pari ketjunauhalle muotin sis&lla.

Toisen seikan mukaisesti keksintd antaa laitteen patentti-
vaatimuksen 1 mukaisen menetelmdn soveltamiseksi, laitteen
kdsittdessd syottodvdlineen jatkuvien ketjunauhojen parin
viemiseksi jaksoittain eteenpdin pitkin sy6ttdtietd, mit-
tausvdlineen asetettuna sydttotielle syStettdvien ket-
junauhojen kulkupituuden mittaamiseksi mddrittdmadn vastaa-
vien ketjunauhojen erotettavan alapddtypysdytinelimen va-
luosapari, kiinnitysvdlineen asetettuna alavirtaan mittaus-
vdlineestd parin vahvikekalvoja kiinnittdmiseksi vastaavasti
ketjunauhojen erotettavan alapddtypysdytinelimen muot-
tiosiin, ja lavistysvdlineen asetettuna alavirtaan mittaus-
vdlineestd ja operatiivisesti lukittuna kiinnitysvdlineeseen
muodostamaan asemointireikien parin vastaavasti ennalta
madrdttyihin asemiin parille vahvikekalvoille. Laite kdsit-
tdd edelleen valuyksikdn asetettuna alavirtaan ldvistysvdli-
neestda ja sisdltden parin asemointitappeja, jotka voidaan
vastaanottaa vastaavasti ketjunauhojen asemointireikiin,
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vastaavien ketjunauhojen pitkittdisten osien asemoimiseksi
valuyksikén sisddn ja sen suhteen, jolloin valuyksikkoa
voidaan kdyttda valamaan kytkentdelementtien rivien pari ja
pari erotettavia alapddtypysdytinelimid vastaavasti vetoket-
junauhojen pitkittdisille osille ja ohjausvdlineen syottova-
lineen, kiinnitysvdlineen, l&vistysvdlineen ja valuyksikén

ohjaamiseksi mittausvdlineeltd saadun tiedon mukaisesti.

Sellaisen vetoketjun tuottamiseksi, jossa on erotettava
alapdatypysdytinkokoonpano, ylldkuvatulla menetelmdlld
valmistetusta vetoketjunauhasta, ketjunauhojen asemointi-
reidt leikataan osittain auki niin, ettd muodostetaan pari
olennaisen U-muotoisia leikkausosia, jotka ulottuvat poikit-
tain vastaavien ketjunauhojen sisemmistd pitkittdisista
reunoista. Leikkausosia, jolla linjalla ketjunauhat, joissa
on vahvikekalvot leikataan, kdytetddn kiinnittdmddn erotet-

tavan alapdédtypysdytinkokoonpanon laatikko.

Tdmdn keksinnodn ylldolevat ja muut tarkoitukset, piirteet ja
edut tulevat vahvistetuiksi alan ammattilaisille viittaa-
malla yksityiskohtaiseen kuvaukseen ja oheisiin piirustuk-
siin, joissa esitetdidn parhaana pidetty rakenteellinen

suoritusmuoto, johon liittyy tdmdn keksinndn periaatteet,

kuvaavina esimerkkeind.

Tdmdn jdlkeen kuvataan menetelmd, joka aikaansaadaan veto-
ketjunauhan muodostamiseksi, joka sisdltdd ennalta maadrdtyn
pituisten kytkentdelementtien rivin parin ja erotettavan
alapddtypysdytinkokoonpanon, tédmdn keksinnbn laitteen avul-

la.

Syottdrullia pydritetddn ketjunauhojen viemiseksi eteenpdin.
Tuona aikana ketjunauhojen kulkema matka mitataan ensimm&i-
selld mittausvdlineelld niin, ettd kun ketjunauhojen kulke-
man matkan mitattu pituus on sama kuin ennalta madrdtty
valupituus, syottdrullien pydrintd pysdytetddn ohjainyksi-

ko114,

Kun syottdrullat pysdytetddn, sijoitetaan vastaavien ket-
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junauhojen vahvikekalvojen kiinnitysosat vahvikekalvon
kiinnitysvidlineeseen. Sitten kaksi ennalta mddrdtyn pituista
leikattua palaa vahvikekalvoa asetetaan ketjunauhojen pddlle
ja vastaavasti alle ja sen jdlkeen ne sulatetaan ketjunauho-
jen etu- ja takapintoihin ketjunauhojen pallereunat kddrit-
tyind vahvikekalvoihin. Tdmdn sulatuksen kanssa samanaikai-
sesti aktivoidaan ldvistysvdline muodostamaan asemointi-

reikien pari ennalta mddrdttyihin asemiin vastaaville vahvi-

kekalvon kiinnitysosille.

Sen jdlkeen, kun ennalta mddrdtty jédnnitys on kohdistettu
ketjunauhaan, haluttu kytkentdelementtien lukumddra valetaan
ketjunauhojen sisempiin pitkittdisiin reunoihin. Samaan
aikaan valetaan ensimmdinen tappielin ja toinen tappielin
kytkentdelementtien rivien yhden padn viereen. Sen jdlkeen
valettu tuote poistetaan muotista ja samaan aikaan muotin
valupinnat asetetaan asemaan, Jjossa ne muodostavat vain

kytkentdelementit muodostavat ontelot.

Sitten halutun pituisen vetoketjunauhan, jossa on erotetta-
van alapiddtypysdytinkokoonpanon elimet, valmistusprosessi
saatetaan loppuun toistamalla ruiskupuristustoiminnon edelld
oleva sarja. Tdten voidaan valmistaa jatkuvasti yksi kerral-
laan lukuisia vetoketjunauhoja, joista kussakin on ennalta

middrdatyn pituisia kytkentdelementtien rivien pareja.

Kun tamdn keksinndn laitetta kdytetdidn valmistamaan ket-
junauhoja, joissa on erotettavat pddtypysédyttimet, muodoste-
taan pari asemointireikid ennalta mddrdttyihin asemiin
vastaaville ketjunauhojen vahvikekalvon kiinnitysosille.

Asemointireikid kdytetddn asemoimaan valuyksikdn erotettavat

alapddtypysdytinelimet valavat osat.

On huomattava, ettd asemointirei’illd ei ole vain asemointi-
toiminto, vaan myds toiminto varmistaa tydn helppous laati-
konkiinnitysprosessissa, Jjoka aikaansaadaan kiinnitett&dessi

laatikko ensimmdiseen tappielimeen ja toiseen tappielimeen.

Valupddosa ja sen kaltaiset poistetaan ketjusta ennen laati-
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kon kiinnittadmistd. Sitten kytketddn toisiinsa kaksi ket-
junauhoissa olevaa kytkentdelementtien rivid, joissa ei nyt
ole valupddosaa, viemdlld ne kytkentdelementtien kytkentdvd-
lineen ldpi. Kytkentdelementtien kytkentdvdline voi olla
kytkentdvdline, jolla on sama rakenne kuin vetoketjun liu-
kuosan nauhanohjainosalla. Vietdessd ei-kuvatun kytkentdva-
lineen ldpi valetun vetoketjun kytkentdelementit kytketddn
yhteen pitden toista tappielintd sitd kytkentdelementtia
vasten, joka sijaitsee seuraavana ensimmdisestd tappielimes-
td. Tuloksena vahvikekalvot siirtyvdt kytkentdelementtien
rivien pitkittdissuunnassa matkan, joka on sama kuin yksi
elementtien jakovdli. Tdl1ld vahvikekalvojen siirtymdlls
vahvikekalvoissa olevat asemoimisreidt, jotka olivat alunpe-
rin yhden elementin jakovdlin verran porrastettuja, pidetddn

nyt sivusuuntaisesti toistensa kohdalla.

Sitten leikataan vastaavien vahvikekalvojen osat, jotka
ulottuvat asemoimisreikien vdlissd, yhdessd vastaavien
ketjunauhojen osien kanssa leikkausvdlineelld niin, ettd
vastaaviin ketjunauhoihin muodostuu pari olennaisen U-muo-
toisia leikkausosia. U-muotoisten leikkausosien l&dsndolon
takia voidaan laatikko panna helposti elementittOmaan véa-
liosaan ja laatikko voidaan siksi kiinnittdd@ tasaisesti ja
luotettavasti ensimmdiseen tappielimeen ja toiseen tappieli-
meen. Kuten edellisestd kuvauksesta ymmédrretddn, asemointi-
rei’illd on kaksoistoiminta asemoidessaan reidt mddrittdmddn
aseman ketijunauhoilla, missd ensimmdinen tappielin ja toinen
tappielin tulee valaa ja ollessaan vertailureikind U-muo-
toisten leikkausosien muodostuksessa varmistaakseen halutun

tyon helppouden, kun laatikko kiinnitetdan.

Kuvio 1 on kaaviomainen sivukuva, jossa osia on leikattu
selvyyden vuoksi pois, esittden yleisen rakenteen laitteelle
sellaisen vetoketjunauhan jatkuvaksi valmistamiseksi, jossa

on erotettava alapddtypysdytinkokoonpano tdmédn keksinnén

mukaisesti;

Kuvio 2 on perspektiivikuva, joka esittdd tdhdn keksintodn

kdytetyn laitteen vahvikekalvon kiinnitysmekanismin;
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Kuvio 3 on pystypoikkileikkauskuva, joka esittdd ultradani-

hitsauslaitteen, joka muodostaa yhden osan vahvikekalvon

kiinnityslaitteesta;

Kuvio 4 on pystypoikkileikkauskuva, joka esittdd kuumasula-
tusvdlineen, joka muodostaa toisen osan vahvikekalvon kiin-

nityslaitteesta;

Kuvio 5 on osatasokuva, joka esittdd parin jatkuvia vetoket-
junauhoja, joista kummassakin on niihin kiinnitettyini

vahvikenauhat;

Kuvio 6 on tasokuva, joka esittdid muotin muottipintaa, jota

kdytetddn tdmdn keksinnon yhdessd suoritusmuodossa;

Kuvio 7 on suurennettu poikkileikkauskuva otettuna pitkin

kuvion 6 viivaa X-X;

Kuvio 8 on kaaviollinen tasokuva uraleikkurirullasta, jota

kdytetddn poistamaan valupddosa ja uraosat valetusta veto-

ketjunauhasta;

Kuvio 9 on osatasokuva vetoketjusta, jossa on kytkentdele-
menttien rivit ja erotettavan alapdadtypysdytinkokoonpanon
elimistd esitettynd tilassa juuri sen jdlkeen, kun valupdd

ja uraosat on poistettu;

Kuvio 10 on osatasokuva, joka esittdda vetoketjunauhaa, jossa
on kiinnitettynd laatikko ensimmdiseen tappielimeen erotet-
tavan alapddtypysdytinkokoonpanon tekemiseksi loppuun; ja

Kuvio 11 on tasokuva vetoketjusta, joka on tuotettu loppu-
tuotteena tdman keksinnon mukaisesta vetoketjunauhasta.

Tdmdn keksinnén kuvattua suoritusmuotoa kuvataan nyt yksi-
tyiskohtaisesti. Kuvio 1 esittdd yleistd rakennetta lait-
teesta vetoketjunauhan valmistamiseksi, jossa on tdmdn
keksinndn mukainen erotettava alapddatypysdytinkokoonpano
(ensimmdinen tappielin ja toinen tappielin). Laite sisdaltdi
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yleisesti sydttovdlineen tai -yksikén 2 jatkuvien ket-
junauhojen 1 jaksoittaiseksi viemiseksi eteenpdin pitkin
syottotietd (johon tadstd lahtien viitataan "nauhan syotto-
tiend"), mittausvdlineen tai -yksikén 3-1 asetettuna nauhan
sybttdtielle mittaamaan eteenpdin vietdvien ketjunauhojen 1
kulkemaa pituutta mddrittddkseen vastaavien ketjunauhojen 1
vahvikekalvon kiinnitysosat (jotka ovat identtisid erotetta-
van alapadtypysdytinelimen valuosien kanssa), vahvikekalvon
kiinnitysvédlineen tai -yksikon 4 asetettuna alavirtaan
mittausyksikosta 3-1 kiinnittdmddn parin vahvikekalvoja
vastaaviin ketjunauhojen 1 vahvikekalvojen kiinnitysosiin,
ldvistysvdlineen tai -yksikoén 5 asetettuna alavirtaan mit-
tausyksikostd 3-1 ja operatiivisesti lukittuna vahvikekalvon
kiinnitysyksikkoédn 4 muodostaakseen parin asemoimisreikid
vastaavasti vahvikekalvojen ennalta mddrdttyjen asemien
parille, valuyksikdn 7 asetettuna alavirtaan ldvistysyksi-
késtd 5 valamaan parin kytkentdelementtien rivejad ja parin
erotettavan alapddtypysédytinkokoonpanon erotettavia alapdé-
typysdytinelimid (ensimmd@inen tappielin ja toinen tappielin)
ketjunauhojen 1 sisemmille pitkitt&disille reunoille ja niita
pitkin, jolloin valuyksikké 7 sisdltdd asemointivdlineen 6,
joka muodostuu parista asemointitappeja, jotka vastaavat
asemointireidt voivat vastaanottaa ketjunauhojen 1 asettami-
seksi valuyksikén 7 sisadn ja ohjausyksikon 8 ohjaamaan
syottdyksikon 2, vahvikekalvon kiinnitysyksikon 4, lavis-
tysyksikén 5 ja valuyksikén 7 toimintaa sen tiedon mukaises-

ti, joka saadaan mittausyksikéstd 3-1.

Kuvatussa suoritusmuodossa muodostuu syottoyksikkd 2 ensim-
mdisten sy&ttérullien 2-1 parista ja toisten syottorullien
2~-2 parista. Mittausyksikko 3-1 kdyttdd kooderia. Mittausyk-
sikon 3-1 lisdksi on varustettu toinen mittausyksikké 3-2,
joka muodostuu kooderista. Ensimmdiset syodttorullat 2-1 on
asetettu ldvistysyksikén 5 viereen ja alavirtaan siita.
Toiset sydttdrullat on asetettu valuyksikdn 7 viereen ja
alavirtaan siitd. Nauhanpuristusvdline 9 ja nauhan takaisin-
vetovdline 10 on asetettu ensimmdisten syottorullien 2-1 ja
toisen mittausyksikon 3-2 valiin jarjestykseen, joka ndhdddn

nauhan sydttétien yldvirran puolelta katsottuna. Nauhanpu-
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ristusvdline 9 ja nauhan takaisinvetovdline 10 muodostavat
yhdessd takaisinpdinsyottovdlineen vetoketjunauhojen 1
syottdmiseksi taaksepdin suunnassa pienen matkaa.

vahvikekalvon kiinnitysyksikkénd 4 kdy sama kuin vahvikekal-
von kiinnitysyksikkd, joka on esitetty aikaisemmin kuvatussa
japanilaisessa patenttijulkaisussa No. 63-40085. Kuten
yleisesti esitetddn kuviossa 2, vahvikekalvon kiinnitysyk-
sikké 4 rakentuu yleisesti niin, ettd pystysuunnassa eril-
1ddn olevia jatkuvia vahvikekalvon 11 nauhoja sydtetdan
jaksoittain suunnassa, joka on kohtisuora nauhan sydttdsuun-
nalle. Leikkuri 12 on asetettu vahvikekalvonauhojen 11
sybttotielle ja se sijaitsee nauhan sydttdtien sivulla. Kun
vahvikekalvonauhoja 11 viedddn eteenpdin ennalta mddrdtty
matka, leikkuria 12 kdytetddn leikkaamaan ylemmdn ja alemman
vahvikekalvon 11 pari irti jatkuvista vahvikekalvonauhoista
11. Tarttuja 13 on asetettu nauhan syottotien vastakkaiselle
sivulle kohdakkain vahvikekalvonauhojen 11 sydttotien kans-
sa. Tarttuja 13 on liikutettavissa edestakaisin kohti lei-
kattuja vahvikekalvon paloja 11 ja niistd poispdin nauhan
syottoétien poikkili tarttuakseen vastaavien vahvikenauhapalo-
jen 11 etureunoihin ja sitten siirtddkseen vahvikekalvon
palat 11 asemaan, jossa vahvikekalvon palat 11 ovat vastaa-

vasti ketjunauhojen yld- ja alapuolella levossa.

Ultradanihitsausvdline tai hitsain 4-1, joka muodostaa yhden
vahvikekalvon kiinnitysyksikén 4 osan sijaitsee asemassa,
joka vastaa asemaltaan vastaavien ketjunauhojen 1 vahvike-
kalvon kiinnitysosia levossa. Ultraddnihitsain 4-1 muodostuu
ultraddnisarvesta 4-~la ja alasimesta 4-1b, jotka on raken-
nettu niin, ettd niilld on kuviossa 3 esitetty poikkileik-
kausmuoto. Ultraddnisarvi 4-la ja alasin 4-1b toimivat
yhdessd leikatakseen ylemmdn ja alemman vahvikekalvon palan
niiden keskiosassa ja sulattaakseen ne ketjunauhojen 1
sisempiin pitkittdisiin reunaosiin niin, ettd sisemmdt
pitkittdiset pallereunat 1-1 ovat ylemmdn ja alemman vahvi-
kekalvon palan 11 kddrimiad tail sisddnsd sulkemia. Kuumasula-
tusvdline 4-2, joka muodostuu vahvikekalvon kiinnitysyksikon

4 toisen osan, on asetettu ultradidnihitsaimen 4-1 viereen ja
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alavirtaan siitd. Kuumasulatusvdline 4-2 muodostuu ylemmin
ja alemman vastinlevyn 4-2a, 4-2a parista, jotka molemmat on
varustettu kuumentimella (ei esitetty). Kuten esitetddn
kuviossa 4, vastinlevyt 4-2a, 4-2a tyodnnetddn toisiaan kohti
sopivalla kdyttodvdlineelld (ei esitetty) tartuttaakseen
védliinsad vahvikekalvon palojen 11 sulattamattomat osat ja
sulattaakseen ne ketjunauhoihin 1. Kuvatussa suoritusmuodos-
sa on ultraddnisarvessa 4-la alaspdin olevalla etupinnallaan
lukuisia tappeja 14, kun taas alasimella 4-1b on yl&spdin
olevalla etupinnallaan lukuisia reikid (esitetty kuviossa 3,
muttei merkittynd numeroilla), jotka voivat vastaanottaa
vastaavat ultraddnisarven 4-la tapit 14 muodostaakseen
lukuisia tapinreikid 1-2 ketjunauvhoihin 1 l&helle sisempid
pitkittdisid pallereunoja 1-1, kuten esitetddn kuvioissa 3,
4 ja 5. Kun erotettavan alapddtypysdytinkokoonpanon ensim-
mdinen tappielin ja toinen tappielin valetaan vastaaville
ketjunauhoille 1 myShemmin kuvattavalla tavalla, sula syn-
teettinen hartsimateriaali virtaa tapinreikiin 1-2 ja yhdis-
tdd samaksi kappaleeksi ensimmdisen ja toisen tappielimen
ylemmdn ja alemman osan kiinnittddkseen lujasti tapit vas-

taaviin ketjunauhoihin 1.

Ldvistysyksikkd 5, joka on asetettu sulatusvdlineen 4-2
viereen ja alavirtaan siitd muodostaakseen asemointireikien
l6a, vastaavasti 16b parin ketjunauhoihin 1, on tdmdn kek-
sinndn kaikkein tédrkein rakenteellinen osa. Ladvistysyksikko
5 on asetettu sellaisen aseman pddlle, Jjohon vahvikekalvojen
11 ennalta mddrdtyt asemat on asetettu, kun ketjunauhat 1
ovat levossa. Lavistysyksikkd 5 muodostuu rungosta 5-1, joka
on sovitettu kdytettdvdksi sopivalla toimilaitteella, kuten
ilmasylinterilld (ei esitetty) ja joka liikkuu pystysuunnas-
sa edestakaisin synkronisesti sulatusvdlineen 4-2 ja suutti-
men 5-2 kanssa, joka on asetettu nauhan syottdtien alle ja
pystysuunnassa kohdakkain ldvistysyksikon rungon 5-1 kanssa.
Lavistysyksikdssd 5~1 on alapinnallaan pari lavistysmeisteja
5-3 (kuvio 1), joilla on ennalta mddrdtty halkaisija, kun
taas vastinosassa 5-2 on yldpinnallaan pari reikid (ei
esitetty), jotka voivat vastaanottaa vastaavat ladvistysmeis-
tit 5-3. Ldvistysyksikon 5 (s.o0. rungon 5-1 ja vastinosan 5-
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2) ja kuumasulatusvdlineen 4-2 vdlistd suhteellista asemaa

voidaan sddtdd esimerkiksi palloruuvimekanismilla (el esi-

tetty) .

Kuvatussa suoritusmuodossa vastaaviin ketjunauhoihin 1
vahvikekalvojen 11 poikki muodostetut asemoimisreidt 16a ja
16b on porrastettu tai siirretty sivuun ketjunauhojen 1
pitkittdissuunnan suhteen matkan verran, joka on sama kuin
kunkin kytkentdelementin jakovdli p, kuten esitetddn kuvios-
sa 5. Erityisemmin on ensimmdisen tappielimen 25 sivulle
muodostettu asemoimisreikd 16b ldhempdnd vastaavan kytkentad-
elementtirivin pddtd yhden kytkentdelementin jakovdlin p
verran kuin toiselle tappielimelle 26 puolelle muodostettu

asemoimisreikd lé6a, kuten esitetdaan kuviossa 9.

Ensimmdisiad syottdrullia 2-1, jotka on asetettu lavistysyk-
sikon 5 viereen ja alavirtaan siitd, kdytetddn jaksoittain
niiden ohjeiden mukaan, jotka ohjausyksikGstd 8 syotetddn
perustuen mittausyksik&std 3-1 tulevana tietoon. Ohjainyk-
sikké 8 tallentaa eri tietoja tuotantonopeudesta, kuten
pituudesta, vdrisdvystd, tuotantomddrdstd ja tuotantojdrjes-
tyksestd ketjunauhoille, jolssa on erotettava alapdaty-
pysdytinkokoonpano ja myds tietoa tuotantotavoista. Perus-
tuen erilaisiin signaaleihin, jolita toimitetaan perdkkdin
mittausyksikdstda 3-1, toisesta mittausyksikdstd 3-2 ja
lihestymiskytkimiltd (kuvataan mychemmin), ohjausyksikks 8
ldhettdd ohjaussignaaleja erilaisille toimintamekanismeille
ennalta mddrdtyn ohjausohjelman mukaisesti. Mittausyksikksa
3-1 kdytetddn pddasiassa valettavien kytkentdelementtien
rivien parin pituuden, elementittomdn vélin pituuden ja
ketjunauhojen aseman mddrittamiseen sielld, missd vahvike-

kalvot 11 tulee kiinnittda.

Nauhanpuristusvdline 9 ja nauhan takaisinvetovdline 10 on
asetettu alavirtaan mittausyksikostd 3-1 mainitussa jdrjes-
tyksessd katsottuna nauhan syottétien yldvirran puolelta.
Laitteet 9 ja 10 ovat yhteistoiminnassa vetddkseen hieman
ketjunauhoja 1 takaisin suunnassa, Jjoka on vastakkainen

eteenpdinsydttdsuunnalle venyttdmddn tai jdnnittdmadn vas-
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taavien ketjunauhojen 1 pitkittdisid osia, jotka on asetettu
muottiyksikkdon 7, kun kytkentdelementtien rivit ja erotet-
tavan alapdatypysdytinkokoonpanon tappielimet valetaan
valuyksikdssd 7. Nauhanpuristusvdline 9 muodostuu pystysuun-
nassa edestakaisin liikkuvasta paininelimestd 9-1, joka on
asetettu nauhan sydttodtien yldpuolelle ja ohjainrullasta 9-
2, joka on asetettu paininelimen 9-1 alapuolelle ohjaamaan
pddllddan ketjunauhojen 1 alapintoja. Nauhan takaisinvetovia-
line 10 muodostuu takaisinvetotangosta 10-1, Jjoka ulottuu
poikittain ketjunauhojen 1 yldpintojen poikki ja sylinteri-
toimilaitteesta 10-2 lijikuttamaan edestakaisin pystysuunnas-
sa takaisinvetotankoa 10-1. Ketjunauhojen 1 takaisin syotol-
14, joka aikaansaadaan nauhanpuristusvdlineelld 9 ja nauhan
takaisinvetovidlineelld 10, el ole mitdadan vaikutusta ket-
junauhojen 1 yldvirran puolen osiin, jotka ovat mittausyksi-
kén 3-1, vahvikekalvon kiinnitysyksikon 4 ja lavistysyksikén
5 pddlld ja niiden poikki. Niinpd ketjunauhojen 1 kulkema
pituus, joka aikaansaadaan sitd seuraavalla eteenpdin sy6t-
tdmiselld, on tdysin vapaa ketjunauhojen 1 takaisinpdin
syoton vaikutuksesta. Nauhan puristusvdlineen 9 ja nauhan
takaisinvetovdlineen 10 toimintaa ohjataan ohjausyksikdn 8

antamien ohjeiden mukaisesti.

Toinen mittausyksikké 3-2 on asetettu nauhan takaisinvetova-
lineen 10 ja valuyksikon 7 vdliin mittaamaan ketjunauhojen 1
osan piltuutta, joita sydtetddn valuyksikdssd joka kerta kun
kytkentdelementtien kaksi rivia on valettava tai kun kytken-~
tdelementtien kaksi rivid ja erotettavan alapadn padty-
pysdytinkokoonpanon kaksi tappielintd on valettava samanai-
kaisesti. Tallda mittauksella valetun tuotteen pituutta (s.o.
vetoketjunauhan, jossa on erotettava alapddtypysdytinkokoon-
pano, pituutta) voidaan ohjata tarkasti. Erityisemmin kun
kytkentdelementit ja erotettavan alapdatypysdytinkokoonpanon
tappielimet on valettava samanaikaisesti, aikaansaadaan
toisen mittausyksikdn 3-2 mittaus niin, ettd eteenpdin
syotettdvien ketjunauhojen 1 vahvikekalvon kiinnitysosissa
(erotettavan padtypysdytinelimen valuosissa) olevat asemoi-
misreidt 16a, 16b menevdt hieman yli vastaavien valuyksikon

7 tappien 6 asemista.
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Valuyksikolla 7, joka asetetaan toisen mittausyksikon 3-2
viereen ja alavirtaan siitd, on olennaisesti sama rakenne
kuin valuyksikdlld, joka on esitetty GB-patentissa No.
1,551,635, jota kuvattiin ylld. Kuten esitetddn kuvioissa 6
ja 7, valuyksikko 7 sisdltda muotin, joka muodostuu ylemmas-
td liikutettavasta muottielimestd 7-1 ja alemmasta kiinteds-
td muottielimestd 7-2. Muottielimissd 7-1 ja 7-2 on vastak-
kaiset muottipinnat, jotka on tehty symmetrisiksi maddrit-
tddkseen ontelot 20, valupddn 21 ja valukanavat 22. Samoin
kuin muotti, joka on esitetty ylldmainitussa GB-patentissa,
muotit sisdltdvdt parin liukuytimid 7-1la, 7-2a, jotka on
kokoonpantu yhteen liikutettavien ja kiinteiden muottieli-
mien 7-1, vastaavasti 7-2 kanssa ja ovat liukuvasti liiku-
tettavia suunnassa, joka on kohtisuora nauhan syottotieta
vastaan. Kuten esitetddn kuviossa 6, kummassakin liukuyti-
mistd 7-la, 7-2a (vain yksi liukuydin 7-2a liittyneena
kiinteddn ytimeen 7-2 on kuvattu) on ensimmdinen puolisko,
joka on muodostettu niin, ettd siind on kaksi rivid muot-
tionteloita 20a, 20a kytkentdelementtien 24 (Fig. 9) valami-
seksi ja valuontelo 20b kohdakkain valuonteloiden 20a yhden
rivin kanssa erotettavan alapddtypysdytinkokoonpanon ensim-~
mdisen tappielimen 25 valamiseksi ja valuontelo 20c¢ erotet-
tavan alapddtypysdytinkokoonpanon toisen tappielimen 26
valamiseksi, kaikkien onteloiden 20a, 20b, 20c ollessa
yhdistettyjd valupdahdn 12 lukuisilla valukanavilla 22.
Toisessa puoliskossa on muodostettu kumpikin liukuytimistd
7-la, 7-2a niin, ettd niissd on kaksi riviid samaa jakoa
olevia onteloita 20a kytkentdelementtien 24 valamiseksi,
jolloin ontelot 20a on yhdistetty valupddhdn 21 lukuisilla
valukanavilla 22. Valupdd 21 ensimmdisessd puoliskossa ja
valupdd 21 toisessa puoliskossa ovat symmetrisid toistensa
kanssa, keskiviivan suhteen Jja ne voidaan asettaa selektii-
visesti kohdakkain muotin valupdan 21 kanssa, kun liukuyti-
mid 7-la, 7-1b nostetaan asemassaan vastaavan muottielimen

7-1, 7-2 suhteen.

Tamdn keksinnén muotti eroaa yllamainitussa GB-patentissa
esitetystd siind, ettd liikutettavan muottielimen 7-1 liuku-

ytimessd 7-la on pari asemointitappeja 17, jotka pistédvat
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esiin muotin pinnasta ja ovat vastaavasti kytkettdvissa
asemointireikiin léa, 16b ketjunauhoissa 1, kuten esitetdéan
kuviossa 7, ettd kiintedn muottielimen 7-2 liukuytimessad 7-
2a on pari tappeja vastaanottavia pohjareikid 18, jotka
ottavat vastaan vastaavasti asemointitapit 17 ja pari ldhes-

tymiskytkimid 19 on asetettu vastaavasti tapit vastaanotta-

vien reikien 18 pohjalle.

Kuten esitetddn kuviossa 7, pakotetaan asemointitapit 17
puristuskierrejousien l7a parilla vastaavasti pistdmddn
alaspdin liukuytimen 7-la muottipinnasta. ON-OFF-signaalit
ldhestymiskytkimiltda 19 ldhetetddn kuvion 1 ohjausyksikén 8
kautta nauhanpuristusvdlineelle 9 ja nauhan takaisinvetova-
lineelle 10 ohjaamaan ndiden laitteiden 8, 10 toimintaa.
Tunnustelija 23 (Fig. 6) pistdd esiin kiintedn muottielimen
7-2 muottipinnasta asemassa, joka on kohdakkain valup&in
kanssa ja valittomdsti alavirtaan liukuytimesta 7-2a. Vaikka
sitd ei olekaan esitetty, on liikutettavassa muottielimessa
7-1 reikd, joka vastaa asemaltaan tunnustelijan 23 asemaa
vastaanottaakseen sisdlleen tunnustelijan 23. Kuten esite-
tddn kuviossa 1, ohjaintanko 27 on liukuvasti vastaanotettu
liikutettavan muottielimen 7-1 valupdahdn 21 sen ylavirran
puolen padstd. Ohjaintako 27 on asetettu liukuvasti pitkit-
tdissuuntaan sopivalla kdyttdlaitteella (ei esitetty) sddtd-
mddn niiden kytkentdelementtien rivien parin pituutta, jotka
on valettu valulaitteen 7 ruiskupuristusmenetelmdlla yhtena

toimenpiteend.

Toisia syodttdrullia 2-2, jotka on asetettu alavirtaan valu-
yksikostd 7, kdytetddn jaksoittain niiden ohjeiden ohjauk-
sessa, Jjotka vastaanotetaan ohjausyksikostd 8. Siind tapauk-
sessa, ettd ylldolevan rakenteen vetoketjunauhan valmistus-
laite yhdistetddn yldpddtypysdyttimen panemislaitteeseen,
liukukappaleen panemisyksikkd, laatikon kiinnitysyksikkd ja
nauhan leikkauslaite (mitd&dn niistd ei ole esitetty) asete-
taan alavirtaan toisista syodttorullista 2-2. Tdssa tapauk-
sessa toisiin sydttorulliin 2-2 liittyy valukanavan pois-

torulla 30 valupddosan ja valukanavaosien poistamiseksi

valetusta tuotteesta.
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Kdayttdmilld aikaisemmin kuvattua laitetta on mahdollista
valmistaa vetoketjunauha, jossa on ennalta mddrdtyn pituis-
ten kytkentdelementtirivien pari ja erotettavan alapdaty-
pysdytinkokoonpanon ensimmédinen tappielin ja toinen tap-
pielin valettuna ketjunauhoille alla kuvattavalla tavalla.

Ensiksi liikutettavan ja kiintedn muottielimen 7-1, 7-2
liukuytimet 7-la, 7-2a asetetaan kuviossa 6 esitettyyn
asentoon, jossa ontelot 20a kytkentdelementtien rivien
valamiseksi ja ontelot 20b, 20c ensimmdisen tappielimen ja
toisen tappielimen valamiseksi pannaan yhteyteen toistensa
kanssa valukanavan 22 ja valupddn 21 kautta. Kuviossa 1
esitettyd ohjaustankoa 27 siirretddn pitkin valupdata 21
onteloiden 20a rivien pituuden asettamiseksi arvoon, joka on
1/n kertaa valettavien kytkentdelementtien ennalta madrdtty

pituus, missd n on kokonaisluku.

Sitten kdytetddn ensimmdisid sydttoérullia 2-1 ja toisia
sybttorullia 2-2 ketjunauhojen 1 viemiseksi eteenpdin pit-
kittdin vasemmalta oikealle kuviossa 1. Tuona aikana ket-
junauhojen 1 kulkumatka mitataan ensimmdiselld mittausyksi-
k61ld 3-1. Kun ketjunauhojen 1 kulkumatkan pituus on sama
kuin ennalta middrdtty valupituus, ensimmdinen mittausyksikkd
3-1 lahettdd signaalin ohjausyksikdlle 8 pysayttdd ensim-

miisten ja toisten syottorullien 2-1, 2-2 pySriminen.

Kun ensimmdiset ja toiset syottérullat 2-1, 2-2 pysdytetddn,
vastaavien ketjunauhojen 1 vahvikekalvon kiinnitysosat
saavutetaan vahvikekalvon kiinnitysyksikén 4 ultraddnihit-
saimella 4-1. Kun ketjunauhat 1 ovat levossa, kaksi ennalta
midrdtyn pituista vahvikekalvon 11 leikattua palaa asetetaan
tarttujalla 13 (Fig. 2) ketjunauhojen 1 alle ja vastaavasti
padlle ja sen jdlkeen ultraddnihitsainta 4-1 kdytetddn
leikkaamaan Jja sulattamaan vahvikekalvon palat 11 niin, ettd
ketjunauhojen 1 sisemmdt pitkittdiset reunaosat, jotka
sisdltdvdt pallereunat 1-1, kierretddn vahvikekalvoihin 11.
Samanaikaisesti tdmdn sulatuksen kanssa muodostetaan lu-
kuisia tapinreikia 1-2 kummankin ketjunauhan 1 pallereunan

1-1 viereen. Sitten ensimmdisid ja toisia syottorullia 2-1,
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2-2 kdytetddn taas ketjunauhojen 1 viemiseksi eteenpédin,
kunnes ketjunauvhojen 1 vahvikekalvot 11 saapuvat kuumasula-
tusvdlineeseen 4-2. Vasteena tdlle vahvikekalvojen 11 saapu-
miselle kdytetddn kuumasulatusvdlinettd 4-2 sulattamaan
vahvikekalvot 11 siihen ketjunauhojen 1 osaan, Jjoka on
pallereunojen 1-1 ulkopuolella. Tdten vahvikekalvot 11
sulatetaan tdysin ketjunauhojen 1 vahvikekalvojen kiinni-
tysosiin. Tamdn sulatuksen kanssa samanaikaisesti kdytetadn
lavistysyksikkod 5 muodostamaan pari asemoimisreikid léa,
16b vastaavasti ketjunauhoihin 1 ennalta mdédr&dttyihin ase-

miin vahvikekalvon kiinnitysosiin, kuten esitetddn kuviossa

5.

Sen jdlkeen kdytetddn ensimmdisid ja toisia sydttorullia 2-
1, 2-2 taas ketjunauhojen 1 viemiseksi eteenpdin toisen
mittausyksikon 3-2 ohjauksessa, kunnes asemoimisreidt léa,
16b, jotka on muodostettu vahvikekalvon kiinnitysosiin,
menevat hieman ohi vastaavista valuyksikdén 7 asemoimista-
peista 17. Kun haluttu ylimeno on saavutettu, pysaytetddn
ensimmdiset ja toiset sySttorullat 2-1, 2-2. Tdlléin aikai-
semmin valetun kytkentdelementtien 24 riviparin yléavirran
puoleiset pddt kulkevat liukuvasti tunnustelijan 23 yli
kohti alavirran puolta. Liikkuva valuelin 7-1 on aikaisemmin
alennettu asemaan, Jjoka on ldhelld kiintedd valuelintd 7-2.

Tdssd ldhekkdin olevassa liikkuvan ja kiintean valuelimen 7-
1, 7-2 jarjestelyssd asemointitapit 17, jotka pistdvat esiin
alaspdin liikkuvan valuelimen 7-1 liukuytimestd 7-la ovat
puristusjousien l17a voimasta joustavassa kosketuksessa
ketjunauhoihin 1, joita viedddn eteenpdin. Niinpd, kun
asemointireidt 16a, 16b ovat menemdisilldan vastaavien
asemointitappien 17 kohdalla, alaspdin pakotetut asemointi-
tapit 17 sopivat asemointireikiin 16a, 16b, sitten kulkevat
alaspdin kiintedn valuelimen 7-2 liukuytimessd 7-2a oleviin
tapit vastaanottaviin reikiin 18 puristuskierrejousien 17a
voimasta ja lopulta aktivoivat ldhestymiskytkimet 19, jotka
on asetettu vastaavien tapit vastaanottavien reikien 18
pohjille. Aktivoituessaan ldhestymiskytkimien 19 signaalit

ldhetetddn nauhanpuristusvdlineelle 9 ja nauhan takaisinve-
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tovdlineelle 10 ndiden vdlineiden kdyttadmiseksi. Sitten
nauhanpuristusvdlineen 9 paininelin 9-1 alenee kohti ohjain-
rullaa 9-2, jotta ketjunauhat 1 tarttuvat niiden vé&liin
estden samalla ketjunauhoja 1 liikkumasta yldvirran suuntaan
nauhanpuristusvdlineen 9 toiselle puolelle. Olennaisesti
samaan aikaan nauhan takaisinvetovdlineen 10 takaisinveto-
tanko 10-1 alennetaan ennalta mddratyn matkaa ketjunauhojen
1 taivuttamiseksi alaspdin olennaisen V-muotoiseen asemaan
nauvhanpuristusvdlineen 9 ja toisen mittausyksikén 3-2 valis-
sd, jolloin osaa valuyksikdn 7 vastaanottamista ketjunau-
hoista 1 vedetddn hieman takaisinpdin (kohti yldvirran
suuntaa) ja niitd venytetddn ennalta mddrdtylld jannityksel-
ld. Ndin jadnnitetyilld ketjunauhoilla 1 on vdli asemointi-
tappien 17 ja tunnustelijan 23 vdlissd, joka vdli muodostaa
mahdollisesti ennalta mddradtyn pituisen elementittdman

vdliosan 34 ketjunauhojen 1 kahden vierekkdisen vetoketjun

valiin.

Sitten liikkuvaa valuelintd 7-1 alennetaan lisdd sulkemaan
muotti tdysin ja sen jdlkeen sulaa synteettistd hartsimate-
riaalia injektoidaan muottiin, jolloin valetaan ennalta
midriatyn pituinen kytkentdelementtien 24 rivin pari ja
erotettavan alapadtypysdytinkokoonpanon ensimmidinen tap-
pielin 25 ja toinen tappielin 26 ketjunauhojen 1 sisemmille

pitkittdisreunoille ja niitd pitkin.

Valettua tuotetta jaddhdytetdadn muotissa ennalta mddratty
ajanjakso ja jddhdytysajan kuluttua muotti avataan ja valet-
tu tuote poistetaan muotista ejektoritappien (el esitetty)
avulla. Sitten vastaavien muottielimien 7-1, 7-2 liukuytimet
7-la, 7-2a nostetaan yldspdin kuviossa 6 ensimmdisesta
asemasta toiseen asemaan, jossa kaksi rivid kytkentdelemen-
tit muodostavia onteloita 20a ulottuu pitkittdin muottieli-

mien 7-1, 7-2 valupintojen poikki.

Sitten ketjunauhoja 1 viedddn eteenpdin matka, joka on sama
kuin seuraava valupituus. Tédssd vaiheessa syotetddn ket-
junauhoja 1 niin kauan, kunnes valettujen kytkentdelement-

tien 24 rivien hdntdpdd (yldvirran p&dd) kulkee tunnustelijan
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23 yli. Sen jdlkeen nauhanpuristusvdlinettd 9 ja nauhan
takaisinvetovdlinettd 10 kdytetddn taas vetdmdidn ketjunauho-
ja 1 hieman taaksepdin, kunnes aikaisemmin valettujen kyt-
kentdelementtien 24 rivit kytkeytyvdt tunnustelijaan 23
kohdistaen samalla kunnollisen jdnnityksen siihen ket-
junauhojen 1 osaan, jonka valuyksikkd 7 on vastaanottanut.
Sitten muotti suljetaan ja suoritetaan seuraava ruiskupuris-
tusprosessi tuloksella, ettd valetaan kaksi rivid kytkentd-
elementtejd 24, jotka ulottuvat jatkuvastli aikaisemmin
valettujen kytkentdelementtien 24 rivien kanssa. Ruiskupu-
ristusprosessi toistetaan n-1 kertaa niin, ettd tuotetaan
vetoketju, jolla on ennalta mddradtty pituus ja joka sisdltdd
kytkentdelementtien rivien parin ja erotettavan alapdaty-
pysadytinkokoonpanon ensimmdisen tappielimen ja toisen tap-

pielimen.

Sen jdlkeen vastaavien muottielimien 7-1, 7-2 liukuytimia
7-la, 7-2a siirretddn kuviossa 6 esitetyn ensimmdisen
asennon palauttamiseksi. Kun muotti suljetaan, aikaansaadaan
ensimmdinen ruiskupuristusprosessi muodostamaan osa tdydel-
lisestd vetoketjunauhasta, joka sisdltdd ennalta madratyn
valupituuden kytkentdelementtien 24 rivien parin ja erotet-
tavan pdatypysdytinelinkokoonpanon ensimmdisen tappielimen
25 ja toisen tappielimen 26. Sitten liukuytimid 7-la, 7-2a
nostetaan ja aikaansaadaan ruiskupuristusprosessi muodosta-
maan osa taydellisestd vetoketjunauhasta, joka muodostuu
vain kahdesta kytkentdelementtien rivistd. Tdmd ruiskupu-
ristusprosessi toistetaan n-1 kertaa. Tuloksena muodostetaan
vetoketju, joka sisdltdd ennalta madrdtyn pituisten kytken-
tdelementtien 24 rivien parin ja erotettavan alapddty-
pysdytinkokoonpanon ensimmdisen tappielimen 25 ja toisen

tappielimen 26, ketjunauhoille 1.

Tdman keksinnon mukaisessa vetoketjujen valmistuksessa
muodostetaan asemoimisreikien l6a, 16b pari ennalta mddrdt-
tyihin asemiin ketjunauhojen 1 vastaaviin vahvikekalvon
kiinnitysosiin. Asemointireikid l6a, 16b kdytetddn asemoi-
maan ketjunauhojen 1 erotettava alapddtypysdytinkokoonpano

muottiyksikoén 7 tapit muodostavien onteloiden 20b, 20c
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suhteen kussakin yksittdisessd vetoketjupituudessa. Tastd
yksittdisen ketjupituuden asemoimisperiaatteesta johtuen on
tdmdn keksinnén menetelmd tdysin vapaa kumulatiivisesta
asemointivirheestd, joka muuten aiheutuisi johtuen usein
tapahtuvasta ketjunauhojen jadnnityksen muutoksesta pitkien

vetoketjujen jatkuvan tuotannon aikana, tdten aikaansaaden

tarkan asemoinnin.

On pantava merkille, ettd ylldkuvatun asemointitoiminnon
lisdksi asemointirei’illd l6a, 16b on lisdfunktio helpottaa
kokoonpanoa erotettavan alapddn pddtypysdytinkokoonpanon
laatikon 35 ja vetoketjun ensimmdisen tappielimen 25 ja
toisen tappielimen 26 vdlilld. Tdtd keksintdd kuvataan lisaa

alla laatikonpanoprosessin yhteydessd viittaamalla piirus-

tuksiin.

Yleisesti ruiskupuristusprosessin jdlkeen erotettavan ala-
pddtypysdytinkokoonpanon laatikko 35 kokoonpannaan valetun
ketjunauhan ensimmdisen tappielimen 25 ja toisen tappielimen
26 kanssa pitden valettujen kytkentdelementtien 24 kaksi
rivid kytketyssd tilassa. Valetussa vetoketjunauhassa on
valettuna lukuisia valukanavaosia 28 ja valupddosa 29, joka
sisdltdd valureidn (ei esitetty), jotka muodostuvat samanai-
kaisesti kytkentdelementtien 24 muodostumisen kanssa, ensim-
mdinen tappielin 25 ja toinen tappielin 26. Sellainen valu-
valmis vetoketjunauha ei sovi laatikon kiinnittdmistad var-
ten. Niinpd valukanavaosat 28 ja valupddosa 29 poistetaan
valetusta vetoketjunauhasta sopivan poistovdlineen avulla
ennen laatikon kiinnittdmistd. Poistovdline voi olla valu-
kanavaosan poistorulla 30, joka on esitetty kuviossa 8.
Valukanavaosan poistorullassa 30 on edelld mainitun suori-
tusmuodon toisten sydttdrullien 2-2 kehdpinnalla pari sivut-
tain vdlimatkan pddssd toisistaan olevia leikkausreunoja 31
liitososien leikkaamiseksi kunkin valetun kytkentdelementin
ja vastaavan valukanavaosan 28 vdlistd ja kehdura 32 vas-
taanottamaan ja ohjaamaan valettuja kytkentdelementtejd 24.

Valetun vetoketjunauhan kaksi kytkentdelementtirivida 24, nyt
vapaana valukanavaosista 28 ja valupddosasta 29 kytketdidn
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sitten toisiinsa sopivalla kytkentdelementtien kytkentdvali-
neelld (ei esitetty). Kytkentdelementtien kytkentdvdline voi
olla kytkentdvdline, jolla on sama rakenne kuin vetoketjun
liukukappaleen nauhanohjausosalla. Kulkiessaan kuvaamattoman
kytkentdvdlineen ldpi valetun vetoketjunauhan kytkentdele-
menttien rivit kytketddn yhteen toisen tappielimen 26 olles-
sa pidettynd vasten sitd kytkentdelementtid 24, joka sijait-~
see seuraavana ensimmdisen tappielimestd 25, kuten esitetddn
kuviossa 10. Tamidn kytkentdelementtien rivien kytkennan
tuloksena vahvikekalvon kiinnitysyksikén 4 kiinnittamédt
vahvikekalvojen 11 osat ovat portaittain ketjunauhojen 1
pitkittdissuunnassa vadlilld, joka on sama kuin yksi element-
tijako p. Tdlld vahvikekalvojen 11 siirtymdlld pidetadn
vahvikekalvoissa 11 olevia asemointireikia 16a ja 16b, jotka
olivat alunperin yhden elementtijaon p verran portaittain
ketjunauhojen 1 pituussuunnassa, nyt sivusuunnassa kohdak-

kain toistensa kanssa.

Sitten sopivaa leikkuuvdlinettd 36, joka muodostuu leikkuu-
meististd 36-1 ja vastinkappaleesta 36-2, kdyttden vastaa-
vien vahvikekalvojen 11 osat, jotka ulottuvat asemointi-
reikien 16a, 16b vdliin, leikataan pois yhdessa ketjunauho-
jen 1 vastaavien osien kanssa muodostaakseen parin olen-
naisen U-muotoisia leikkausosia 33, 33. U-muotoisten leik-
kausosien 33 muodostuksen jdlkeen kiinnitetddn laatikko 35
vetoketjunauhaan sopivan laatikonkiinnitysvdlineen avulla
(el esitetty), joka on tavanomaisesti tunnettu. Laatikon-
kiinnitysvdline tunnetaan sindllddan ja se on yleensd raken-
nettu niin, ettd vetoketjunauhaa viedddn eteenpain kohti
laatikkosarjaa laatikonkiinnitysvadlineessd, laatikko 35
vastaanotetaan tasaisesti U-muotoisiin leikkausosiin 33, sen
jdlkeen se sovitetaan ensimmdisen tappielimen 25 ja toisen
tappielimen 26 pd&dlle ja lopuksi kiinnitetddn ensimmdiseen
tappielimeen 25 sulattamalla tunnetuilla hitsausvdlineilld

(el esitetty).

Tdssa tapauksessa, jos U-muotoisia leikkausosia 33 ei ole
ldsnd, elementitdn vdliosa 34, joka on tehty suhteellisen
jaykdksi johtuen vahvikekalvojen 11 ldsndolosta, pyrkii
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estdmddn piddtinlaatikon 35 tulemista elementittomdan va-
liosaan 34 ja sitda seuraavaa ensimmdisen tappielimen 25 ja
toisen tappielimen 26 panemista laatikkoon 35. Tadmdn keksin-
noén mukaisesti, johtuen U-muotoisten leikkausosien 33 l&dsna-
olosta, voidaan piddtinlaatikko 35 panna helposti elementit-
tomdlle vdliosalle 34. Tdten sitd seuraava ensimmdisen
tappielimen 25 ja toisen tappielimen 26 paneminen laatikkoon
voidaan aikaansaada tasaisesti ja luotettavasti. Kuten
ymmiarretdadn edella olevasta kuvauksesta, asemoimisreidt l6a,
16b ovat kaksitoimisia, koska ne toimivat asemointireikind
madrittddkseen ketjunauhojen 1 aseman siihen, missd ensim-
miinen tappielin 25 ja toinen tappielin 26 valetaan ja
vertailureikind muodostaakseen parin U-muotoisia leik-
kausosia 33 ketjunauhoihin 1 helpottamaan piddtinlaatikon 35
tasaista ja luotettavaa kiinnittdmistd ensimmdisen tappieli-

men 25 ja toisen tappielimen 26 suhteen.

Edelld kuvattujen laatikonkiinnitysvaiheiden jédrjestys ei
ole rajoittava. Vaihtoehtona voidaan piddtinlaatikko kiin-
nittdd sen jdlkeen, kun liukukappale on asennettu vetoket-
junauhalle. Sen jdlkeen, kun kaikki komponentit, joita
vaaditaan yksittdisten vetoketjujen saattamiseen valmiiksi
on kiinnitetty vetoketjunauhaan, vetoketjunauha leikataan
poikki tai leikataan U-muotoisten leikkausosien 33 kohdalta
poikittain ketjunauhojen poikki tuottamaan perdkkdin luku-
mdadra vetoketjuja, joista kussakin on erotettava alapddty-

pysdytinkokoonpano, kuten esitetddn kuviossa 11.

Edelld olevasta kuvauksesta on selvad, ettd taman keksinndn
menetelmdn ja laitteen mukaisesti vetoketjunauhan valmista-
miseksi, jossa on erotettava alapdatypysdytinkokoonpano,
asemointireikien pari muodostetaan ennalta mddrattyihin
asemiin vahvikekalvoille kiinnitettynd ketjunauhojen paril-
le. Asemecintireikid kdytetddn asemoimaan ketjunauhat valuyk-
sikon suhteen kunkin yksittdisen vetoketjupituuden pohjalta.
Niinpd silloinkin, kun tuotetaan jatkuvaa vetoketjunauhaa,
asemointivirhe, jonka voi aiheuttaa ketjunauhojen jannityk-
sen muutos, on rajoitettu sellaisessa madrin, joka syntyy

vain yksittdisessd vetoketjupituudessa. Tdten kytkentdele-
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menttien rivien pari ja erotettavan alapddtypysdytinkokoon-
panon ensimmdinen tappielin ja toinen tappielin voidaan
valaa tarkasti. Primddrisen asemointitoimintonsa lisdksi
asemointirei’illd on toiminto antaa vertailukohta, kun U-
muotoisien leikkausosien pari muodostetaan poikittain vahvi-
kekalvoihin helpottamaan laatikon tasaista ja luotettavaa
kiinnitystd ensimmdisen tappielimen ja toisen tappielimen
suhteen ja silld on my&s toiminto antaa vertailukohta, kun
vetoketjunauha leikataan tai katkaistaan U-muotoisten leik-

kausosien kohdilta poikittain ketjunauhojen poikki.

Tamdn keksinnon erilaiset pienet muutokset ja muunnokset
ovat ilmiselvdsti mahdollisia ylldolevan opetuksen valossa.
On siksi ymmdrrettdvd, ettd keksintdd voidaan oheisten

patenttivaatimusten suojapiirissd toteuttaa muutenkin kuin

on erityisesti kuvattu.

Vaikka erotettava alapddtypysdytinkokoonpano valetaankin
ketjunauhoille samanaikaisesti kytkentdelementtien rivien
kanssa ylldkuvatussa suoritusmuodossa, vain erotettava
alapddtypysdytinkokoonpano voidaan valaa tdssd keksinndssa.
Sellaisessa tapauksessa esimerkiksi erotettava alapdaty-
pysdytinkokoonpano voidaan valaa ketjunauhalle, jolle kie-
rukkakiinnityselementit on kiinnitetty edeltdvidssd proses-
sissa tal sen jdlkeen kun erotettava alapdadtypysdytinko-
koonpano on valettu ketjunauhoille voidaan kytkentdelement-

tien rivit valaa tai kiinnitt&d ketjunauhoille sitd seuraa-

vassa prosessissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sellaisen vetoketjunauhan valmistamiseksi, joka
sisdltdd parin erotettavia alapddtypysdytinelimid (25, 26)
valettuna jatkuvien ketjunauhojen (1) parille, kdsittden
vaiheet joissa:

(a) viedddan jaksoittain eteenpdin Jjatkuvien ketjunauhojen
paria (1) pitkin syottotietd;

(b) kiinnitetddn pari vahvikekalvoja (11) ketjunauhojen (1)
vastaavasti erotettavien alapadtypysdytinelimien valuosien
pariin;

(c) olennaisen samanaikaisesti vahvikekalvon kiinnitysvai-
heen (b) kanssa muodostetaan asemointireikien (léa, 16b)
pari vastaavasti ennalta mddrdttyihin asemiin parille vahvi-
kekalvoja (11);

(d) sen jdlkeen asemoidaan vastaavien ketjunauhojen (1) pit-
kittdiset osat muotin (7) sisddn ja sen suhteen kdyttden
mainittuja asemointireikid (1l6a, 16b); ja

(e) lopulta ruiskupuristetaan erotettavien alapddty-
pysdytinelimien (25, 26) pari ketjunauhoille (1) muotin (7)

sisdlla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka sisaltdd
vaiheen, Jjossa ruiskupuristetaan kytkentdelementtien (24)
rivien pari ketjunauhoille (1) samanaikaisestl mainitun

erotettavan alapddtypysdytinelimien (25, 26) parin kanssa.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka sisdltdd
asemointivaiheen (d) ja ruiskupuristusvaiheen (e) vdlissa
vaiheen, jossa sydtetddn ketjunauhoja (1) vastakkaisessa
suunnassa pienen matkaa ketjunauhojen (1) pitkittdisosien

venyttdmiseksi ennalta mdadratylld jdnnitykselld.

4. Patenttivaatimuksen 1 tai 3 mukainen menetelmd, joka
sisdltdd ruiskupuristusvaiheen (e) jdlkeen vield vaiheen,
jossa kdytetddn mainittuja asemointireikid (l6a, 16b)
muodostamaan pari olennaisen U-muotoisia leikkausosia (33),
jotka ulottuvat poikittain vastaavien ketjunauhojen (1)
sisemmiltd pitkittdisiltd reunoilta mainittuihin asemointi-
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reikiin (16a, 16b) erotettavien alapddtypysdytinelimien (25,
26) panemiseksi erotettavan alapddtypysdytinkokoonpanon

laatikkoon (35).

5. Laite sellaisen ketjunauhan valmistamiseksi, joka sisdl-
tdd parin erotettavia alapddtypysdytinelimid (25, 26) valet-~
tuna jatkuvien ketjunauhojen (1) parille, kdsittden;

(a) sybttovdlineen (2) jatkuvien ketjunauhojen (1) parin
viemiseksi jaksoittain eteenpdin pitkin sy6ttotietd;

(b) mittausvdlineen (3-1) asetettuna sydttotielle sydtettd-
vien ketjunauhojen (1) kulkupituuden mittaamiseksi madrittad-
mddn vastaavien ketjunauhojen (1) erotettavien alapdaty-
pysdytinelimien valuosien pari;

(c) kiinnitysvdlineen (4) asetettuna alavirtaan mainitusta
mittausvdlineestd (3-1) parin vahvikekalvoja kiinnittdmisek-
si vastaavasti ketjunauhojen (1) erotettavien alapddaty-
pysdytinelimien valuosiin;

(d) lédvistysvdlineen (5) asetettuna alavirtaan mittausvdli-
neestd (3-1) ja operatiivisesti lukittuna kiinnitysvédlinee-
seen (4) muodostamaan asemointireikien (1l6a, 16b) parin
vastaavasti ennalta mddrdttyjen asemien parille vahvikekal-
voihin (11);

(e) valuyksikdén (7) asetettuna alavirtaan ldvistysvdlineesta
(5) ja sisdltden parin asemointitappeja (17, 17), jotka
voidaan vastaanottaa vastaavasti ketjunauhojen (1)
asemointireikiin (1l6a, 16b), vastaavien ketjunauhojen (1)
pitkittdisten osien asemoimiseksi valuyksikdén (7) sisddn ja
sen suhteen, jolloin valuyksikkod (7) voidaan kdyttdd vala-
maan pari erotettavia alapadtypysdytinelimid (25, 26) vas-—
taavasti vetoketjunauhojen (1) pitkittdisille osille; ja

(f) ohjausvdlineen (8) sydttovalineen (2), kiinnitysvédlineen
(4), lavistysvdlineen (5) ja valuyksikén (7) ohjaamiseksi

mittausvdlineeltda (3~1) saadun tiedon mukaisesti.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, joka sisdltada
valuyksikon, jota voidaan kdyttdd valamaan kytkentdelement-
tien (24) rivien pari vetoketjunauhojen (1) pitkittdisille

osille samanaikaisesti erotettavien alapddtypysdytinelimien
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(25, 26) parin kanssa.

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, joka sisdltad vield
toisen mittausvdlineen (3-2) asetettuna mainitun ldvistysvd-
lineen (5) ja mainitun valuyksikdn (7) vdliin mittaamaan
ketjunauhojen (1) kulkupituutta ketjunauhojen (1) sySttami-
seksi valuyksikk&éon (7) pituudelta, joka on hieman suurempi
kuin ennalta mddrdtty valupituus ja takaisinsydttdvdlineet
(9, 10) ketjunauhojen (1) sydttdmiseksi takaisinpdin suun-
nassa ketjunauhojen pitkittdisten osien venyttdmiseksi

ennalta mddrdtylld jdnnityksella.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, jossa takaisinsyot-
tévalineet sisadltavdt nauvhanpuristusvdlineen (9) asetettuna
yldvirtaan toisesta mittausvidlineestd (3-2) ketjunauhojen
(1) puristamiseksi estdmddn ketjunauhojen mainittuja pitkit-
tdisid osia liikkumasta mainitussa takaisinpdin suunnassa
nauhanpuristusvidlineen (9) toiselle puolelle ja nauhan
takaisinvetovidlineen (10) asetettuna mainitun nauhanpuris-
tusvdlineen (9) ja mainitun toisen mittausvidlineen (3-2)
vdliin ketjunauhojen (1) mainittujen pitkittdisten osien

vetdmiseksi takaisinpdin suunnassa.

9., Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, jossa nauhan ta-
kaisinvetovidline (10) sisdltdd takaisinvetotangon (10-1),
joka on edestakaisin liikutettavissa suunnassa, joka on
kohtisuora ketjunauhojen (1) tason suhteen ketjunauhojen (1)
taivuttamiseksi olennaisen V-muotoiseen muotoon mainitun

nauhanpuristusvdlineen (9) ja mainitun toisen mittausva-

lineen (3-2) vdlissd.

10. rpatenttivaatimuksen 7 mukainen laite, jossa mainittu
valuyksikkd (7) muodostuu muottielimien (7-1, 7-2) parista,
jotka ovat suhteessa liikutettavia toisiaan kohti ja pois-
pdin toisistaan ja joissa on kohdakkaiset muottipinnat,
jolloin mainitut asemointitapit (17) ovat jousikuormitteisia
ja normaalisti pistdvat toisen (7-1) muottielimen parin
muottipinnasta, jolloin toisessa (7-2) muottielimien parista

on pari tapit vastaanottavia reikid (18, 18), jotka voivat
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vastaanottaa vastaavasti mainitut asemointitapit (17, 17).

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, joka sisdltda
edelleen parin ldhestymiskytkimid (19, 19) asetettuna
vastaavasti tapit vastaanottaviin reikiin (18, 18) ja sovi-
tettuna aktivoitaviksi mainituilla asemointitapeilla (17,
17), kun asemointitapit (17, 17) vastaanotetaan vastaaviin
tapit vastaanottaviin reikiin (18, 18), mainittujen ldhesty-
miskytkimien (19, 19) ollessa operatiivisesti yhdistettyja
ohjausvdlineeseen (8) mainittujen takaisinsyottovadlineiden

(9, 10) toiminnan ohjaamiseksi ohjausvdlineen (8) kautta.

12. Patenttivaatimuksen 5 tai 7 mukainen laite, joka sisal-
tdd edelleen leikkausvdlineen (36) sijoitettuna alavirtaan
mainitusta valuyksikostd (7) leikkaamaan osan ketjunauhoista
(1) kdyttden ketjunauhojen (1) asemointireikid (16a, 16b)
muodostamaan parin olennaisen U-muotoisia leikkausosia (33),
jotka ulottuvat poikittain vastaavien ketjunauhojen (1)
sisemmistd pitkittdisistd reunoista mainittuihin asemointi-
reikiin (l6a, 16b) erotettavien alapddtypysdytinelimien (25,
26) asettamiseksi erotettavan alapddtypysdytinkokoonpanon

laatikkoon (35).
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