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(S5k) Menetelmi keksoistaitesikin valmistamiseksi - Férfarande for fram-
stéllning av en dubbelveckséck
Keksinnén kohteena on menetelmid yhdeltd puolen avonaisen sikin val-
mistamiseksi, johon kuuluu kantava ulkosikki ja tadmd@n kanssa pohja-
saumalla yhdistetty tiivist&vd sisisikki, joka on termoplastista
muovikalvoa, jossa menetelmdssi muodostetaan sisisikin muodostavan
littedn letkun ympirille ulkosikin muodostava ulkoletku ja mainitun-
laisesta kaksoisletkurainasta erotetaan letkunpitki ja varustetaan
namd molempiin letkunpdtkdn osiin ulottuvalla pohjasaumalla kuten
ainakin tdm&n menetelmdn mukaan valmistetut sikit.

Esimerkiksi USA-patenttijulkaisusta 3 183 797 kuten myds japanilai-
sesta patenttijulkaisusta 35 459/1970 tunnteaan timin laatuiset mene-
telmdt, joissa sivutaitteelle laskostetun termoplastista muovia ole-
van sisdletkun pd&dlle, jonka sivustat on laskostettu, taitetaan pape-
rirainasta muodostettu, sivuttain laskostettu ulkoletku, joka sulje-
taan keskelld olevalla liimanauhalla., TZ113 menetelmi#lli valmistetuil-
le sikeille, joita pohjanauhan ja ulkosikkimateriaalin kestdvyys ra-
joittaa, saavutetaan hyvi kuormitettavuus silloin, kun tiytettiessi
sisdsdkki on mahdollisimman siledsti ja tasaisesti tukevassa ja kan-
tavassa ulkosdkiss&d niin, ettd sisdsidkin kiertyminen ehkiistiin ja

ulkosdkki vedetdidn kantoasentoonsa tasaisesti.
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Suuria sdkkejd, erityisesti konttisdkkejd, ei voida tunnetulla ta-
vdlla valmistaa, koska pitkittdissaumalla varustettu paperinen ulko-

sdkki ei anna riittdvad kestdvyyttd.

Esilld olevan keksinnén tehtdvd@nd on aikaansaada jo mainitunlainen

menetelmd suurten sdkkien valmistamiseksi.

Tdmd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaisesti siten, ettd latistettu
tai latistettu ja laskostettu sisdsdkki ympdr6iddin ulkosdkin
muodostavalla pydrdkudoksélla, joka on valmistettu vedetyistd
muovinauhoista. Esimerkiksi polypropyleeninauhoille saadaan niitd
vedettdessad lO-kertainen lujuus niin, ettd sellaisista nauhoista
valmistetut letkut, joita pitkittdissauma ei heikennd, omaavat riit-
tdvdn kestdvyyden, jotta niitd voitaisiin kdyttdd suurten sdkkien

ja konttisdkkien valmistukseen. MyShemmdn sisdsdkin muodosta letku-
kelmu ohjataan pydr&kudontalaitteen kautta niin, ettd se ympadrdid&dén
ulkoletkulla ja tdlld tavalla aikaansaatu kudosletku sisdletkuineen

voidaan edelleen kdyttdd suurten sdkkien valmistukseen.

Sisdletkun ympdrdintiin sovelias py&rOkudontalaite tunnetaan esi-
merkiksi DAS-julkaisusta 1 086 188.

Menetelmdn keksinndn mukaisen sovellutuksen mukaan on ndhtdvd, ettd
pySrokudosletku on valmistettu kaksoissivutaitteella ja ettd sivut-
taistaitteiden vdlissd ulos suuntautuvissa laskoksissa on myds yk-
sinkertaisella sivuttaistaitteella varustettu sisdletku. Kun tdlla
tavoin aikaansaatu kaksoisletku erotetaan letkunpdtkiksi ja varuste-
taan pohjasaumalla, aikaansaadaan symmetrisid kaksoistaitesdkkejd,
joihin muodostuu tdytdssd hyvd lastattavuus, joka sitd paitsi

takaa sdkille hyvdn kestdvyyden. Sdkin symmetrisen muotoilun vuoksi
istuu sivuttaitoksella varustettu sisdsdkki hyvin kantavan kudonnais-
valmisteisen ulkosdkin seindmissd, koska tdytettdessd sisdsdkin veny-
md ulkosdkkiin verrattuna, johon se tukeutuu, on suunnilleen saman-

lainen. Tdytdn jdlkeen sidkki muodostuu osapuilleen kuusikulmaiseksi.

Pohjalle keskimmdisen sivutaitteen muodostaman muodon vuoksi tulee
vain vdhidn kuormitusta, joka aikaansaa vdhdisen kuormituksen pohja-
saumalle, koska vinottaisjédnnitykset kohdistuvat sivutaitosten pohja-

sauman kanssa muodostamaan kiilapintaan.
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Kaksoissivutaitoksia ei pidd tehdd syvemmiksi kuin mitd vaaditaan
sellaisen pohjan muodostamiseksi, joka takaa sdkille riittdvin lujuu-
den. Pohjan muotoa voidaan sindnsi parantaa lisddmdlli sivuttais-~
laskoksia, koska pohjan muoto tulee sitd edullisemmaksi, mit3i enem-
mdn se ldhenee ympyrdd. Mitd enemmdn tehdiddn sivulaskoksia, siti
vaikeammaksi kuitenkin tulee pohjasauman tekeminen, koska jokaisen
laskoksen kohdalla sauman muodostamiseksi tarvittava materiaaliker-

rostuma suurenee.

Jotta saataisiin tiivis sisdsdkki, hitsataan tarkoituksenmukaisesti.
sisdsdkin muodostava sivutaitteiden kelmuletku pohjasauman alueella.
Kudosaineisen ulkosdkin sulkeva pohjasauma voidaan sopivasti tehdd
ommellen, koska hitsisaumalla saattaisi olla 1l8ysistyttdvi léampdvai-

kutus, joka heikentdisi kudonnaisen muodostavien nauhojen kestavyyttd.

Keksinnbén erdstd suoritusmuotoa selitetdin seuraavassa viittaamalla

oheisiin piirustuksiin, joissa:

Kuvio 1 esittdd kaavamaisesti perspketiivikuvana sivulaskoksilla
varustetun sisdsdkin asettmaista kaksoissivuttaistaitoksilla

varustetun kudosaineisen ulkos3kin keskitaitokseen.

Kuvio 2 esittdd leikkauskuviona taitoksia pitkin kuvion 1 linjaa
II-II.

Kuvio 3 esittdd sivuttaislaskoksilla varustettujen letkurainojen
leikkauskuviota pitkin kuvion 1 linjaa III-III.

Kuvio 4 esittdd perspektiivikuviona kuvion 3 esittimistd letkun-
pdtkdstd valmistettua sikkii.
Letkurainan valmistamiseksi, joka muodostuu sivutaitteilla varuste-
tusta kelmuletkusta 1, joka on kaksoislaskoksilla varustetun kudos-
aineisen ulkoletkun keskitaitoksessa, ohjataan sivulaskosletku 1
pySrdkudoslaitteen kautta (ei esitetty). Sivuttaislaskosletkua 1
voidaan tdtd varten vetdi rullilla (ei esitetty). Sen jdlkeen, kun
sivuttaislaskosletku 1 on ympdrdity letkumaisella pydrdkudoksella 2,
joka on valmistettu vedetyistd muovinauhoista, kulkee td3m3d kudos-
laitteeseen kiinnitettyjen ja keskeniin yhdensuuntaisten taitelevyjen

4, 5 ldpi, joihin ulokkeiden 11, 12 vilityksellid on vilimatkan pddhdn
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kiinnitetty kaksi samansuuntaista taitoslevyd 3, 6. Taitoslevyjen

3 ja 4 kuten mySs 5 ja 6 muodostamissa vdleissd kulkevat laskostimet
7, 8 ja 9, 10, jotka painavat pydredn ulkoletkun 2 kaksoislaskok-
selle niin, ettd laskoslevyt 4, 5 ovat kaksoissivuttaislaskosten va-
lissd. Kun jatkuvasti vedetyt letkut 1, 2 kulkevat pois taitosle-
vyiltd 3 - 6 sekd laskostimilta 7 - 10, on sisempi sivuttaistaitos-
letku 1 ympdrdivdn kudosletkun kaksoissivuttaislaskosten vdlissd sen

ulospdin suuntautuneissa laskoksissakin.

Sisd- ja ulkoletkujen asemaa esitetddn suurennettuna kuviossa 3. Yk-
sinkertaisella sivuttaislaskoksella 13, 13' varustettu muovikelmusta
muodostettu sisdletku 1 on kudotussa ulkoletkussa 2' sen ulossuun-
tautuneissa taitoksissa 16, 16', jotka on muodostettu kaksoissjivuttais-
laskosten 14, 15 ja 14', 15' vdliin.

Littednd oleva kaksoisletkuraina 1, 2' sen jdlkeen, kun se on joh-
dettu ohjainvalssin 17 sekd edelleen toisen ohjainvalssin ja tyssdys-
valssin (el esitetty) kautta, ohjataan jatkokdsittelyyn tai valmius-
rullalle.

Kaksoisletkurainasta erotetusta letkunpitkistd valmistettua tdy-
tettyd konttisdkkid esitetddn kuviossa 4. Tdmd yldpddstddn kurottu,
nuoralla 19 suljettu ja siitd ripustettu s&kki 20 on suljettu sau-
malla 18, joka on tehty littednd olevan letkunpdtkdn laskostettuun
pddhdn. Sauma 18 voidaan my®s varustaa nauhalla, joka ympdrdi pohjan
vapaata tai laskostettua pddtd. Sdkistd 20 on tydntynyt sen tdyton
vuoksi kaksoissivuttaislaskosten 14, 15 ja 14', 15' v&liin muodostu-
nut taite 16 pullistumaksi 21. Tdmdn pullistuman ja sdkin vdlissd
olevat laskokset 22 ovat suunnilleen vinossa pohjasaumaan 18 n&h-

den niin, ettd saadaan aikaan suotuisa jdnnitysjakautuma.

Sdkki 20 on esitetty riippuvana. Jos se asetetaan kantavalle alus-
talle, muodostuu siihen osapuilleen kuusikulmainen pohja, joka takaa
sdkille hyvdn paikoillaan pysyvyyden niin, ettd se pysyy pystysuo-

rassa.

Kuviossa 1 kaavamaisesti esitetyt taitoslevyt ja laskostin on tehty
kaksoissdkkirainan kulkusuunnassa kiilamaisiksi niin, ettd letku-

rainat tulevat tarkoin toistensa sisddn laskostetuiksi.



60165

Patenttivaatimukset

1. Menetelmd yhdeltd suunnalta avoimen s&dkin valmistamiseksi, jo-
hon sdkkiin kuuluu kantava ulkosdkki ja t&hdn pohjasaumalla yhdis-
tetty tiivistdvd sisdsdkki, joka on termoplastista muovikalvoa,
jossa menetelmdssd muodostetaan sisdsdkin muodostavan littedn let-
kun (1) ympdrille ulkos&kin muodostava ulkoletku (2, 2') ja maini-
tunlaisesta kaksoisletkurainasta erotetaan letkunpdtkid ja varus-
tetaan ndmd molempiin letkunpdtk&dn osiin ulottuvalla pohjasaumal-
la (18), tunnettu siitd, ettd latistettu tail latistettu

ja laskostettu sisdsdkki (1) ymp&rdidiin ulkosidkin muodostavalla
pySrdkudoksella (2), joka on valmistettu vedetyistd muovinauhoista.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmdi, tunne¢t t u
siitd, ettd pyOrokudosletku (2) varustetaan kaksoissivuttaislas-
koksilla (14, 15, 16; 14', 15', 16') ja ulos menevien laskosten
(16, 16') sivuttaislaskoksiin asetetaan yksinkertaisella sivuttais-
laskoksella (13, 13') varustettu sisidletku (1).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen symmetrinen kaksoissivuttais-
laskosletku, joka muodostuu kantavasta ulkosdkistd ja tihin pohja-
saumalla yhdistetystd termoplastista muovia olevasta tiivistidvidsti
sisdsdkistd, tunnettu siitd, ettd ulkosikki muodostuu kak-
soissivuttaislaskoksella varustetusta pySrdkudosletkun (2') patkids-
td, jonka sivulaskosten (14, 15; 14', 15') viliin on asetettu yk-
sinkertaisella sivuttaislaskoksella (13, 13') varustettu sisidsikin

muodostava letkunpdtkd (1).
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Patentkrav

l. Férfarande f&r framst&dllning av en 1 ett hdl 6ppen sick, som
uppvisar en bdrande yttre s&dck och en med denna medels bottensdm
fOrenad t&tande inre sdck, som bestdr av termoplastfolie, i
vilket forfarande utformas omkring den glatta slangen (1), som
bildar den inre sdcken, den yttre s&dcken bildande yttre slang
(2, 2') och av den ndmnda dubbelslangbanan skiljes slangstumpar
och dessa dr fOrsedda med en bottenstm (18), som stridcker sig i
de badda slangstumpdelarna, k & nnetecknat dirav, att
den tillplattade eller den tillplattade och veckade inre sicken
(1) omgives med en ringv&vnad (2), som bildar den yttre sé&cken,

vilken vdvnad dr framst&dlld av dragna plastband.

2. F6rfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat
ddrav, att ringvdvnadslangen (2) utrustas medels dubbelsidoveck
(14, 15, 16; 14', 15', 16') och i sidoveck av de utdt gdende
vecken (16, 16') installeras en med enligt sidoveck (13, 13')

férsedd inre slang (1).

3. Symmetrisk dubbelsidoveckslang, som bildas av en bdrande yttre
sdck och av en med denna medels bottensdm fdrenad tidtande inre
sdck av termoplast enligt patentkravet 2, k @& nneteck -~
n a d ddrav, att den yttre sidcken bildas av en stump av ring-
vdvnadslangen (2') med dubbelsidoveck, mellan vilkens sidoveck
(14, 15; 14', 15') &dr installerad en med enligt sidoveck (13, 13')

férsedd slangstump (1), som bildar den inre sédcken.
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