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Menetelmi sihkdisen pakkakondensaattorin valmistamiseksi
metalloidusta muovikalvosta - Forfarande £6r framstdllning

av en elektrisk stapelkondensator av metalliserad plastfolie

Esillid oleva keksintd kohdistuu menetelmddn sdhkdisen pakkakondensaat-—
torin valmistamiseksi metalloidusta muovikalvosta, jossa menetel-
midssi laskostetaan jatkuvasti ainakin yhtd metallilla pddllystettyad,
valmistettavaan kondensaattoriin verrattuna leveydeltddn moninkertais-
ta muovikalvoa tdmidn pitkittdissuunnassa pddllekkdisten kerrosten muo-
dostamaksi pakaksi, yhdistetddn jokainen laskosten pddllekkdisten ker-
rosten reunojen kohdalla lucksepd&stdvissd oleva metallip&ddllyste 1lii-
tdntdpintaan metallikerrcksen avulla ja katkaistaan siten muodostunut
kondensaattorinauha yksittdisiksi kondensaattoreiksi, jolloin sahauk-
sessa syntyvd 1lampd rikkoo pddllysteet katkaisureunojen alueella

toisistaan eristetyiksi saarekkeiksi ja siten eristd3 ne toisistaan.

Tdmdn kaltaista menetelmdd on jo toisaalla ehdotettu. T&118in on
ehdotettu vetdd esimerkiksi molemmilta puolilta metallpitua muovikal-
voa jatkuvaa pitkittdistd laskostusta varten kampamaisesti lomittuvien
liukukiskoryhmien l&pi. Liukukiskot voivat kuitenkin vahingoittaa
erityisesti ohuita muovinauhoja. Brittildisen patenttijulkaisun

994 173 menetelmidssd piddllystetddn yksittiisessi kondensaattorissa
tarvittavaan muovikalvoon verrattuna leveydeltddn moninkertainen muo-

vinauha molemmilta puoliltaan metallikaistoilla, jotka vastaavat yhden



kondensaattorin metalloinnin leveyttd ja joita metallittomat eriste-
kaistat erottavat toisistaan. T&m# kondensaattorinauha laskostetaan
kohtisuoraan pituussuuntaansa vastaan, taittoreunat yhdistetddn metal-
loinnin alueella liitdntdpinnaksi, niin ettd saadaan kondensaattori-
nauha ja t8mi katkaistaan yksittdiskondensaattoreiksi metalloimatto-
mien kaistojen kohdalta. T&dlld menetelmdlld voidaan valmistaa vain
sellaisia kondensaattorinauhoja, joiden pituus on yhtd suuri kuin k&y-=
tetyn kondensaattorikalvon leveys. Laskostuksen jdlkeen jokainen
kondensaattorinauha on erikseen metalloitava, ts. piddllystettdvd
Schoopin metalliruiskutusmenetelmdlld ja siten varustettava liitdntd-
pinnoilla ja liitdntdelimilld ja katkaistava. Menetelmd on lisdksi
epdjatkuva, mielivaltaisen pituisen laskosnauhan valmistaminen ei

siten ole mahdollista.

Esilld olevan keksinndn pohjana olevana tehtidvd on johdannossa maini-
tun kaltaisten pakkakondensaattoreiden rationaalinen ja kalvoasddstdvi

sarjavalmistus.

Tamd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaisesti siten, ettd muovinauha oh-
.jataan laskostuspy®rien ryhmdlle niiden kehien tangenttien suuntaisesti
kalvon tulopisteisiin ja nauha saatetaan laskostuspydrien kehilld
kddntymddn ja kiertdmidn ympdri, ettd laskostuspydrien akselit ovat
kddntyneet toistensa suhteen siten, ettd laskostuspydridt ovat kalvon
tulopisteissd likimain laskoksen kaksinkertaisen syvyyden verran erossa
toisistaan ja kalvon ldhtSpisteissd vain pienen etdisyyden pididssi toi-
sistaan, ettd johtuen vedosta kalvon etenemissuuntaan muovinauha venyy,
siten ohjaa itsensd ja tulee samanaikaisesti vedetyksi laskostuspyd-
rien vdliin ja siten laskostetuksi ja ettd laskostettu nauha kiinni-
tetddn paineen ja/tai ldmmén avulla laskosnauhaksi, varustetaan liitdn-

tdpinnoilla ja katkaistaan yksittdisiksi kondensaattoreiksi.

Muovinauha venyy siten koko leveydeltddn (levitysilmi®&) ja sen lisidksi
jannittyy laskostuspyOrien yli, niin ettd laskostuspydrilli oleva
kalvon osa venyy oleellisesti voimakkaammin itseohjautuen siten kor-
keista kitkavoimista johtuen (itseohjautumisilmid).

T&d11& menetelmdlld voidaan valmistaa laskosnauhaa jatkuvasti. THmi
on erityisend etuna silloin, kun laskosnauha vilittdmidsti valmistami-
sensa jdlkeen varustetaan liit&nn®ill4 (esim. metalliruiskutuksen avul-

la) ja katkaistaan kondensaattoreiksi. Xondensaattorien valmistus voi



tapahtua t&dll&in tdysin automaattisesti. Laskosnauha voidaan myé&s
kelata ensin suurelle pyﬁqiié ja k8sitelld edelleen monikerroskonden-
saattoreista tunnetulla tavalla, jolloin kd8ytetddn venyvdstd muovista
valmistettuja metalloituja kalvoja. T&lloin on erityisen edullista
késitelld koko pydrlle muodostettu kondensaattoriaihio reunapinnoil-
taan Schoopin metalliruiskutusmenetelmdlld ja katkaista se yksittdis-
kondensaattoreiksi sahaamalla siten, ettd sahauksessa syntyvd ldmpd
rikkoo ja siten eristdid muovikalvon reunat. Ilmid on erityisen selvd
venttiilimetalleja, etenkin alumiinia pd&dllystysaineena kdytettdessd,
koska metallointi rikkoutuu t#118in sahausreunojen alueella keskeniin

eristetyiksi saarekkeiksi.

Keksinndn mukaisen menetelmidn etuna on lis#dksi, ettd laskostusnopeus
voi olla kdyté&nndllisesti katsoen mielivaltaisen suuri eli ettd las-
kostusnopeutta rajoittavat usein vain seuraavat valmistusvaiheet.

Koska laskostuspydrédt eivdt laskostuksessa liiku laskostettavan muovi-
nauhan suhteen, muovinauha rasittuu vain vdhidn ja kitkavoimia ei esiin-
ny. Tamdn vuoksi tdlld menetelm&dlld voidaan kdsitellld my8s erittdin
herkkid ja ohuita kalvoja. My®s muovinauhan venyminen reuna-alueilla

on suhteellisen vidhidisti,

Sdddettdvédlld kalvonvedolla, levymdisten laskostuspy®rien, ns. laskos-—
tuslevyjen, levynpaksuuden taittokohdassa ja laskostuslevyjen ulkohal-
kaisijan valinnalla voidaan halutun laskosten lukumid&rdn ja muovinauhan
leveyden huomioonottaen md&rdtd tarkasti kulloinkin optimaaliset veny-
mis- ja kitkaolosuhteet. Laskostuspydrit voivat mutta niiden ei vdltti-
mdttd tarvitse olla muodostettu laskostuslevyiksi. Riitt#vE4 on,

kun ne ovat ohuita keh3nsid kohdalta.

Poikittaiset laskokset, joita johtuen ulko- ja sis#laskoksen pituus-
eroista ja laskoksen siirtymisestd kohtisuoraan pystyakselia kohti
syntyy, eivdt vaikuta laskostukseen, koska kalvon veto poistaa ne
kalvon ldhtdpisteiden ldheisyydessi.

Erittdin tarkka muovinauhan ohjaus saadaan heikentim#lli nauhaa mekaa~
nisesti halutuissa taittokohdissa.

Laskosnauhan laskostus voidaan edullisesti kiinnitt#i suurtaajuﬁégﬁ
kentdn avulla ldmmitt&m&lld ja samanaikaisesti puristamalla. Paksum-

man laskosnauhan aikaansaamiseksi on edullista, ettd ennen laskostuksen



kiinnitystd useita laskosnauhoja asetetaan padllekkdin ja kiinnitetddén

tdm&n jdlkeen yvhdeksi laskosnauhaksi.

Erityisen tarkka ohjaus ja siled laskostuminen saadaan siten, ettd
muovinauhaa painetaan laskostuspydrid vasten ulkopuolisen ja sisdpuo-
lisen pintansa v&lilld olevan ilmanpaine-eron avulla. T&amd on edullis-

ta erityisesti suhteellisen paksuilla muovinauhoilla.

Etenkin ohuilla muovinauhoilla on edullista, ettd kaksi tai useampia
muovinauhoja asetetaan pddllekkdin niiden kulkusuunnassa ennen laskos-
tuspydrid, laskostetaan (taivutetaan) yhdessid laskostuspydrien avulla
ja johdetaan jdlleen erilleen kalvon poistumiskohdassa. Ndin saadut
laskosnauhat voidaan sitten johtaa erilleen ja kédsitelld erillisini.
Ne voidaan myds asettaa sopivien ohjausrullien avulla pd&dllekkdin ja

kiinnittdd j&dlleen yhteiseksi laskosnauhaksi.

Keksinndn mukainen menetelmd voidaan toteuttaa edullisesti kdyttidmdlld
laitetta, jossa kalvon kulkusuunnassa ohjaustelan jdlkeen on sijoitettu
ryhmd laskostuspydrid, jossa laskostuspydrien akselit ovat samassa
tasossa ja toisiinsa ndhden kddntyneind, jossa laskostuspydrien keski-
ndinen etdisyys kalvon tulopisteissd, eli pisteissd, joissa kalvo en-
siksi koskettaa laskostuspydrid, vastaa likimain valmistettavan laskos-
nauhan kaksinkertaista leveyttd ja laskostuspydrien etdisyys muovi-
nauhan lihtdpisteissd, eli pisteissd, joissa kalvo viimeksi koskettaa
laskostuspy6rid, on mahdollisimman pieni ja jossa l#htdpisteissid ja kun-
kin laskostuspydrdn tasossa olevien tangenttien suunnassa on kaksi puris-
tustelaa, jotka puristavat laskokset yhteen likimain tangenttien leik-
kauspisteissd. Laskosten yhtdsuuren syvyyden kannalta on t4lléin edul-
lista, ettd laskostuspylrien keskipisteet ovat trokoidin kaarella ja
kalvon ldhtdpisteet muodostavat suoran. T&1l4 jirjestelylld saadaan
aikaan toisaalta levitysilmid kalvon tulokohdassa, mikid voi tehdid eril-
lisen levitystelan tarpeettomaksi, ja toisaalta laskosnauha, jonka tait-
toreunat eivdt ole toisiinsa ndhden siirtyneet. Jos vierekkiiset tait-
toreunat halutaan saada toisiinsa ndhden siirtyneiksi on edullista,

ettd vierekkdisten laskostuspydrien halkaisijat valitaan eri suuriksi.
Samalla tavoin vaikkakin laskostuspy®rien vdlille syntyviin taittoreu-
noihin n&hden vaikuttavat laskostuspydrien erilaiset etdisyydet kalvon
tulopisteissi.

Mahdollisimman tiukan laskostumisen aikaansaamiseksi jo laskostuspydrien
avulla on edullista, ettd laskostuslevyiksi muodostetut laskostuspydrat



ohenevat sidteen suunnassa kehdlle pdin mentdessd. Tamd voidaan saa-
da aikaan sopivalla levyn poikkileikkauksella tai myds siten, ettd ohut-

ta levyd vahvistetaan kerroksittain laakerointikohtaan pdin mentdessd.

Laskostuspydrit voidaan mitoittaa myds siten, ettd sekd kalvon tulo-
kohtaan ettd ldht&kohtaan muodostuu suora. Tdhdn tarkoitukseen kiy-
tetddn halkaisijaltaan eri suuria laskostuspyOrid. Ne pydrivdt siten
eri kulmanopeuksilla. Laskostuspydrien keskipisteet voivat olla myds
ympyrdn kaarella. T&ssd tapauksessa saadaan vierekkdisten taittoreunojen
vdlille tietty siirtymd, jos kéytetddn halkaisijaltaan yhtd suuria las-

kostuspyorid.

Laskostuslevyjen ohjaus on erityisen kriittinen kalvon tulopisteissé
sekd ldhtdpisteissd. T&dmidn vuoksi on edullista, ettid laskostuspydrid
ohjataan kalvon tulo- ja l&htdalueilla ohjainelimill&, Taitosreunojen
aseman tarkkaa mddrdamistd varten on lisdksi edullista, ettd kalvon
ldhtSpisteiden ja puristustelojen vidlille on sijoitettu k&d&ntyvdt tai
kiintedt ohjauslevyt, jotka lomittuvat kummaltakin puolelta muovinauhan
laskoksiin ja siten mddriddvdt laskosten aseman. Jos sisdpuolella oleva
metallointi on poistettava taitoksen alueelta ja tilalle on saatava me-
talliton kaista, on edullista, ettd ohjauslevyt ovat muovikalvon metal-
lointiin ndhden sellaisessa jannitteessd, joka on riittdvi metalloinnin

polttamiseksi pois.

Keksinndn mukaisella laitteella valmistettu laskosnauha voidaan myds
kdsitelld edelleen rullakondensaattoriksi. Tédssd tapauksessa on edul-
lista j&ttd4 pois vierekkdisten kierrosten keskindinen siirtymi.

Keksintbd selitetddn ldhemmin seuraavassa piirustusten neljdin kuvioon
liittyen. Keksintdd ei ole rajoitettu kuvioissa esitettyihin suoritus-
muotoihin.

Kuvio 1 esittdd kaaviollisesti osittain leikattuna pd&llyskuvantona
keksinndn mukaista laitetta.

Kuvio 2 esittdd laskostuspydrdryhmdd kalvon kulkusuunnasta katsottuna.
Kuvio 3 esittdd kondensaattorikalvoa, jossa on urat halutuissa taivu-
tuskohdissa.

Ruvio 4 esittdd kaaviollisesti sivukuvantona ohjauslevyryhmii.

Molemmilta puolilta hSyrystidmidlld pidillystetty muovinauha 1 kulkee oh-



jaustelan 2 ohjaamana nuolen 17 suuntaan siten, ettd nauha kohtaa
laskostuslevyjen 3-9 kehdt tangentin suuntaisesti tulopisteissi,

jotka ovat laskostuslevyjen 3-9 akselin 13 yl&puolella. Laskostus-
levyt 3-9 laskostavat muovinauhaa 1 jatkuvasti, jolloin nauha 1 ei
endd kosketusalueella liiku taittolevyihin 3~9 nahden. Laskostuslevyn
6, joka kuviossa on esitetty suurimmaksi osaksi poistettuna, alapuo-
lella muovinauha 1 on jo esilaskostettu. Puristustelat 10 ja 11
puristavat sen laskosnauhaksi 12. Laskosnauha 12 kulkee nuolen 14
suuntaan mahdollisten lisdkdsittelyvaiheiden, esimerkiksi katkoskohdas-
sa 18 tapahtuvan lisdkiinnityksen jdlkeen suurildpimittaiselle py&-
rdlle 15, jolle laskosnauha 12 kelataan ja puristetaan puristusrul-
lan 16 avulla. T&lld pydrdlld useat laskosnauhan 12 kierrokset muo-
dostavat kondensaattoriaihion, Jjonka sivupinnat metalloidaan koko-
naan (esim. Schoopin metalliruiskutusmenetelmdlld) ja joka lopuksi
katkaistaan yksittdisiksi kondensaattoreiksi. T&118in voi kondensaat-
torjaihioiden valmistus tapahtua kerroskondensaattoreista yleisesti ja
esimerkiksi DT-patenttijulkaisusta 1 764 541 tunnetulla tavalla.

Toisaalta voidaan laskosnauhan 12 sivupinnat varustaa liitdnndilli
ja katkaista nauha yksittdisiksi kondensaattoreiksi myds suoraan
esittdmdttd jdtetyssd kohdassa 18, jos riittdvdn suuri kapasitanssi
saadaan jo laskosnauhan avulla. T&#118in kelaus-pyﬁrélle 15 j&4d pois.

Taitosten lukumd&drdn ollessa suhteellisen pienen laskosnauha 12 voi- -
daan myds kelata kelauspuolan ympdrille ja kdsitelld edelleen rulla-
kondensaattoreiden yhteydestd tunnetulla tavalla. Keksinn®n mukai-
nen laite soveltuu siten myds eritt#din rationaaliseen rullakondensaat-
toreiden valmistukseen. T#dllainen rullakondensaattori voidaan kelata
kdayttamdtts lagkosnauhan yksityisten kierrosten keskiniistd siirtymii,
koska kaikki Eulloinkin ulospdin suuntautuvat metalloinnit tulevat
yhdistetyiksi liitdnt8ihin.

Laskosten syvyys voidaan tehdid kiytinndllisesti katsoen rajoittamat-

toman suureksi syvyyden riippuessa vain laskostuspydrien geometriasta.

Kuviossa 2 on laskostuspy®dridt 23 sijoitettu trokoidin muotoiselle
akselille 19. Kalvon tulopisteet 22 ovat samaten trokoidin kaarella,
kalvon ldhtdpisteet sitd vastoin suoralla 20. Mik#li vierekkdisten
laskosten_reunat halutaan toistensa suhteen siirretyiksi, on edullis-
ta, jos joka toisen laskostuspy®rdn 23 halkaisija on jonkin verran



pienempi. Laskostuspydrien vidlissd syntyvien laskosten reunojen
aseman asettelemiseksi voidaan laskostuspydrien etdisyydet tehdd

kalvon tulokohdissa erilaisiksi.

Akseli 19 voi esillid olevassa tapauksessa olla taivutettu ja mukana
pydrivd tai taivutettu ja kiinted akseli, johon kukin laskostuspydra
3-9 on jdlkimmdisessd tapauksessa erikseen laakeroitu. Mikdli las-
kostuspySrien halkaisijat ovat erilaisia, on erillislaakerointi
edullisempi, kuitenkin my8s muun tyyppisid laakerointitapoja on mah-
dollista kiytt#Hi.

Laskostuspydrien 23 keskindinen etdisyys kalvon kohtauspisteiden 22
alueella md&rid laskosten syvyyden. Tamidn vuoksi on laskostuspydrien
asema mddrdtty ohjainelimien 21 avulla, jotka on sijoitettu kalvon
tulopisteiden 22 kohdalle. Ndmd ohjainelimet voivat toimia mekaani-
sesti, pneumaattisesti tai magneettisesti. Tarvittaessa my&s kalvon
ldhtopisteiden alueelle voidaan sijoittaa vastaavat ohjauselimet, joi-

ta ei ole esitetty.

Esilaskostetun muovinauhan 1 kulkusuunnassa 14 puristustelojen 10, 11
eteen voidaan mahdollisesti sijoittaa k&&ntyvien tai kiinteiden oh-
jauslevyjen 29, 30 ryhmdt (kuvio 4). N&md ohjauslevyt 29, 30 lomit-
tuvat yksityisiin laskoksiin alhaalta ja vastaavasti ylh3dltd ja ne
oikaisevat taitoksien reunat 32, 33 ja ohjaavat ne vierekkdisten
taitoksen reunoihin 32, 33 n#hden halutussa asemassa puristusteloille
10, 11. Ajnakin yhdelle laakeripukille 31 on laakeroitu kd&3ntyvidsti
kaksi ohjauslevyjen 29 ryhmdd, ohjauslevyt 30 on sijoitettu kalvon
etenemissuunnassa 14 ohjauslevyjen 29 kahden ryhm#n vidliin. Yhteen
alas avautuvaan laskokseen lomittuu kulloinkin yksi tai kaksi ohjaus-
levyd 29, samalla kun ohjauslevyt 30 lomittuvat yldspdin avautuviin

lagskoksiin.

Kuvion 3 kondensaattorikalvossa 24 on toisiinsa n#hden siirtyneessi
asemassa olevat pddllysteet 25 ja 27, joita erottavat metallittomat
kaistat 28. Metallittomien kaistojen 28 alueella on urat 26, jotka
heikentdvdt eristettid ja muodostavat siten halutut taittokohdat.
Tdmédn kaltaiset urat voidaan edullisesti muodostaa jyrsimidlli eli
lastuavasti tai vksinkertaisesti painamalla eli lastuamattomasti.
Painamiseen voidaan k&ytt#d sopivasti muotoiltuja pydrid, jotka pai-

nautuvat edullisesti ohjaustelaa vasten lepdividin kalvoon.



Kalvon 24 paksuudesta riippuen laskostaminen voi tapahtua joko siten
etti urat 26 tulevat ulkopuolelle tai siten ettd urat tulevat sisd-
puolelle. Urien jdddessd sisdpuolelle liitdntdpinta voi saavuttaa
metalloinnit 25 ja 27 suoraan. Jos urat 26 ovat ulkopuolella on lii-
tdntdpinnan, esimerkiksi Schoopin metalliruiskutusmenetelmidlls ruis-
kutetun metallin, tunkeuduttava eristekerroksen l&pi ja pddstdvi kos-

ketukseen alla olevan pddllysteen kanssa.

Kondensaattorinauhan 24 laskostamisesta johtuen tulevat samannapaiset
levyt olemaan pddllekkdin, joten pddllysteen reunojen tarkka asettelu
ei ole vdlttdmidtdnti.

Urien 26 alueelle voidaan liit&nt8jen parantamiseksi tehdd lipimene-
vid reikid, jotka laskostamisen jdlkeen muodostavat onteloita ja
helpottavat Schoop-hiukkasten tunkeutumista sisdlli olevaan metalli-

pddllysteeseen.

Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sdhkdisen pakkakondensaattorin valmistamiseksi metal-
loidusta muovikalvosta, jossa menetelmissi laskostetaan jatkuvasti
ainakin yhtd metallilla pddllystettyd, valmistettavaan kondensaatto-
riin verrattuna leveydeltddn moninkertaista muovikalvoa timin pitkit-
tédissuunnassa pddllekkdisten kerrosten muodostamaksi pakaksi, yhdisg-
tetddn jokainen laskosten pddllekkdisten kerrosten reunojen kohdalta
luoksepddstivissd oleva metallipddllyste liitdntdpintaan metalliker-
roksen avulla ja katkaistaan siten muodostunut kondensaattorinauha yk-
sittdisiksi kondensaattoreiksi, t unn e t t u siiti, ettd muovi-
nauha (1) ohjataan laskostuspy®rien (3-9) ryhmélle niiden kehien tan-
genttien suuntaisesti kalvon tulopisteisiin ja nauha saatetaan laskos-—
tyspyorien (3-9) kehilld kdéntymddn ja kiertim#dn ympiri, ettd las-
kostuspydrien (3-9) akselit ovat kdintyneet toistensa suhteen siten,
ettd laskostuspydrdt (3-9) ovat kalvon tulopisteissd likimain laskok-
sen kaksinkertaisen syvyyden verran erossa toisistaan ja kalvon 1iht&-
pisteissd vain‘pienen etdisyyden pddssd toisistaan, ettd johtuen ve-
dosta kalvon etenemissuuntaan (14) muovinauha (1) venyy, siten ohjaa
itsensd ja tulee samanaikaisesti vedetyksi laskostuspy®drien (3-9)
vdliin ja siten laskostetuksi ja ettd laskostettu nauha kiinnitetidin
pPaineen ja/tai liammdn avulla laskosnauhaksi (12) varustetaan liit#ntdpinnoilla

ja katkaistaan yksittHisiksi kondensaattoreiksi.



2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
giitd, ettd muovinauhaa on halutuissa taittokohdissa (26) heikennet-

ty mekaanisesti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t unne t tu
siitd, ettd laskosnauhan laskostus kiinnitetddn suurtaajuisen kentan

avulla lammittdmdlld ja samanaikaisesti puristamalla.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd ennen laskostuksen kiinnitystd useita laskosnauhoja
asetetaan p&ddllekkdin ja kiinnitetd3idn tdmdn jdlkeen yhdeksi laskosnau-

haksi.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-4 mukainen mentelmd, t un n e t-
t u siitd,ettd muovinauhaa painetaan laskostuspy&rid vasten ulkopuo-

lisen ja sisdpuolisen pintansa v&lilld olevan ilmanpaine-eron avulla.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1~5 mukainen menetelmid, t u n n e t-
t u siitd,ettd kaksi tai useampia muovinauhoja asetetaan pddllekkdin
niiden kulkusuunnassa ennen laskostuspySri#d, laskostetaan yhdessi
laskostuspy®&rien avulla ja johdetaan jédlleen erilleen kalvon poistumis-

kohdassa.

7. Laite erityisesti jonkin patenttivaatimuksista 1-6 mukaisen mene-
telmdn toteuttamiseksi, t unne t t u siitd, etti kalvon kulkusuun-
nassa ohjaustelan (2) j&lkeen on sijoitettu ryhmg laskostuspydrid (3-9),
ettd laskostuspySrien akselit (23) ovat samassa tasossa ja toistensa
suhteen kddntyneet, ettd lasiostuspyérien keskindinen etdisyys kalvon
tulopisteissd (22) vastaa likimain valmistettavan laskosnauhan (12)
kaksinkertaista leveyttd ja laskostuspy&rien (23) etdisyys muovinauhan
poistumiskohdassa on mahdollisimman pieni ja ett§ l3htOpisteissd olevien
ja kunkin laskostuspybran (23) tasossa olevien tangenttien suunnassa

on kaksi puristustelaa . LS é), jotka puristavat laskokset yhteen liki-

- B i

main tangenttien leikkauspisteessi.
8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu siits,
ettd laskostuspySrien (23) keskipisteet ovat trokoidin kaarella ja ettd

kalvon ldhtdpisteet muodostavat suoran.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, tunnettau
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siitd, ettd laskostuspydridt on laakeroitu erikseen.

10. Jonkin patenttivaatimuksista 7-9 mukainen laite, t un n e t-
t u siitd, ettd laskostuslevyiksi (6) muodostetut laskostuspy®rat

ohenevat sdteen suunnassa kehdlle pdin mentdessi.

11. Jonkin patenttivaatimuksista 7-10 mukainen laite, tunnet t u
siitd,ettd laskostuspydrid (23) ohjataan kalvon tulopisteiden (22)
kohdalla ohjauselimillsd (21).

12. Jonkin patenttivaatimuksista 7-11 mukainen laite, t un n e t-
t u siitd,ettd kalvon l8htdpisteiden ja puristustelojen (10, 11)
vdlille on sijoitettu kd3dntyvdt tai kiintedt ohjauslevyt (29, 30),
jotka lomittuvat kummaltakin puolelta muovinauhan (1) laskoksiin ja

maddrittdvidt siten laskosten aseman.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t unne t t u siiti,
ettd ohjauslevyt (29, 30) ovat muovikalvon metallointiin ndhden sel-
laisessa jdnnitteessd, joka on riittdvi metalloinnin polttamiseksi

pois.



T \‘

L]
’ "’

18
N



Fig.2

Fig.3

25

24 26 5

fi 1 28

T




numeron

(esim. saksal. Offenlegungsschrift)

Merkitse hekemusjulkaisun

eteen H ja vastaavasti kuulutus~ ja patenttijulkaisun numeron eteen K ja P.

Hak. n:o 52;2;2;3o2€{.

Viitejulkaisuja - Anfdérdas publikationer

Julkisia suomalaisis patenttihakemuksia: - Offentliga finska patentansdkningar:

Hakemus-, kuulutus~ ja patenttijulkaisuja:- AnsSkningspublikationer, utlégg-

nings~ och patentskrifter:

Suomi =~ Finland

Iso=-Britannia - Storbritannien

Norja - Norge

Ranska ~ Frankrike

Ruotsi - Sverige

Saksa - BRD - Tyskland

Sveitsi - Schweiz

Tanska - Darmark A

w962 580 [29 - 25 w:)

Muits Jjulkaisuja: - Andra publikationer:

Allekirjoitus



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - SEARCH_REPORT

