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Keksintd kohdistuu menetelmddn pintavii-
meisteltyjen, vdhintddn monoaksiaalisten
venytettvjen kestomuovikalvojen valmis-
tamiseksi. Keksinndn mukaisen menetelmidn
avulla voidaan viimeistelld kalvon mo-
lemmat pinnat ilman erillistd tydvaihet-
ta, kun pintaviimeistely suoritetaan ra-
kolevityslaitteen avulla ennen vdhintdédn
yhtd venytysvaihetta jua seuraava venytys

suoritetaan pintaa koskematta.

Uppfinningen avser «tt fdrfarande f6r
framstdllning av ytappreterade, &tmins-
tone monoaxiellt rdckta, termoplastiska
folier. Genom tdrfarandet enligt uppfin-
ningen kan foliens bdgge ytor rickas

utan ndgot skilt arbetssteg di appreta-
ringen utfdres med tillhjdlp av en slits-
rakelanordning fore dtminstone ett rick-
ningssteqg och den f&ljande rdckningen ut-

fdres utan att ytan berdrs.
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Menetelm& pintaviimeisteltyjen kestomuovikalvojen valmis-

tamiseksi

Keksint® kohdistuu menetelmadn pintaviimeistelty-
jen, vahintd8n monoaksiaalisesti venytettyjen kestomuovi-
kalvojen valmistamiseksi.

Ennestddn tunnetaan rakolevitysmenetelmd p&sdllys-
tysmenetelmdnd valmistettaessa esimerkiksi liimanauhoja,
eristenauhoja tai liimanimilappuja. T&l1ldin levitetdan ns.
kuumasulatteita tai sulateliimoja valmiille peruskalvol-
le, ts. kalvolle, jonka tila on sama kuin k&yttévalmiin
lopputuotteen. Tdllaisen menettelyn epdkohta perustuu
erilliseen pddllystystapahtumaan, mitd varten valmis kal-
vo puretaan Kelalta, j&a&hdytetddn ja kelataan uudestaan
kelalle.

Erdas tunnettu suulakepuristusmenetelmd on esitetty
US-patenttijulkaisussa 3 948 709, jossa esitetyssa mene-
telmassd8 pddllyste levitetdan suoraan kalvolle.

Esilld olevan keksinnon tarkoituksena on aiemmin
esiintyneiden epdkohtien poistaminen. T&hdn pdadst&dan kek-
sinndn mukaisella menetelmd@lld, jolle on tunnusomaista,
ettd ennen vahintad&n yhtd venytysvaihetta suoritetaan pin-
taviimeistely rakolevitysjdrjestelman avulla, jolloin
paallystysainetta kuljetetaan pumpulla p&&llystyspdin muo-
dossa olevaan rakosuuttimeen, joka on sovitettu p&allys-
tystelan eteen ta8m&n suhteen vaakatasossa siirrettavasti;
ettd pddllystysaineen levitys pdidllystyspadlistid pdadllystys-
telan pinnalla tehdd&n muodostamalla suljettu kalvo p&a&l-
lystystelan pinnalle; etta p&&llystystela tuodaan koske-
tuksiin vastaanotto- ja liimaustelan kanssa, joka vuoros-
taan siirtdad pintakalvon l&pikulkevalle, konesuunnassa
mahdollisesti venytetylle kalvolle; ja ettd p&dllystetyn
kalvon seuraava venytys suoritetaan pintaa koskettamatta.

Yllattdvasti onnistuu nyt, keksinndn mukaisen mene-

telmdn avulla, viimeistelld ei vain yksi, vaan kalvon mo-
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lemmat pinnat ja lis&ksi tamad voidaan suorittaa samanai-
Kaisesti ilman erillistd ty®vaihetta, ts. peruskalvon val-
mistuksen aikana ja lis#dksi saavutetaan parempi kiinnitty-
minen pintap&&dllysteen ja peruskalvon védlille vahintdan
vhteen suuntaan suoritetun yhteisen venytyksen avulla.

Menetelmd soveltuu erikoisesti pintaviimeistely-
jen, venytettyjen, termoplastisten polyolefiinikalvojen,
polyesterikalvojen tai polyamidikalvojen valmistamiseen.
Erikoisen edullisesti soveltuu keksinnon mukainen menetel-
ma pintalevitysta varten propyleenipolymeereja oleville
kalvoille, jotka sitten venytet&&n viela vdhintdan yhdessa
suunnassa, edullisesti biaksiaalisesti. Erikoisesti voi-
daan keksinndn mukaista menettelytapaa kayttada tédllais-
ten, myds saumattavien kalvojen valmistamiseen, jolloin
saumauskerrokset levitetiddn keksinnon mukaisen menetelman
soveltamisen jalkeen.

Keksinnén mukainen menetelmd tarjoaa lis&dksi sen
edun, ettd pintaviimeistelyn j&lkeen suoritetun venytyk-
sen avulla tapahtuu levitettyjen materiaalikerrosten ta-
saantuminen, voidaan valmistaa erittdin ohuita kerroksia
(esimerkiksi pohjakerroksia), joita ei voida saavuttaa
erillisen paadllystyksen avulla, ja mik&ali seuraava venytys
tapahtuu poikittain koneen kulkusuunnan suhteen, voidaan
pdallystys suorittaa verrattain kapealle pinnalle, ts.
venyttamidttoéman kalvon alkuperdiseltd leveydelta.

Levittamiseen rakolevitysjdrjestelmdn avulla so-
veltuvat kuumasulatteet, vahat, polymeerit tai ndiden ai-
neiden secokset, joiden sulaviskositeetti on arvoltaan
200 000 mPa.s asti tai my®s erotusaineet, kuten esimer-
kiksi polydiorganosiloksaanit, jolloin ndiden materiaalien
sulaviskositeetti kasittelylampodtilassa on vahint&an 2 000
mPa.s, edullisesti 5 000 - 100 000 mPa.s DIN 53019 mukaan.
Mikali levitettavat materiaalit eivat ole nestemdisia
25° C lampdtilassa, tapahtuu levitys sulatteesta. On myos

mahdollista k&yttda sindnsd tunnettuja paineherkkid tai
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kuumasaumattavia liimamassoja, joita k&éytet&&n liimanauho-
jen valmistamiseen, levittdmiseen keksinndén mukaisen mene-
telmé&n avulla.

Erikoisen edullisesti voidaan keksinnén mukaisen
menetelmdn avulla levittdd saumausmateriaaleja ja/tai
kiinnittymisen valittdvi& aineita, joita ei voida levit-
td4 valmistettaessa venytettyj&, saumattavia monikerros-
kalvoja tavanomaisten menettelytapojen avulla, kuten lami-
noimalla tai yhteissuulakepuristuksen avulla, koska ne
ovat liian pieniviskoosisia, niiden valumiskdyttdytyminen
on sopimaton ja/tai ei voida muodostaa itsekantavia kalvo-
ja. Edullisesti perustuvat n&ma kiinnittymisen valittavat
aineet modifioituihin polyolefiineihin, kuten olefiinisiin
kopolymeereihin ympattyind ja/tai sekoitettuina polyole-
fiinien kanssa tai a-olefiineista, kuten etyleenistd ja
muista a,B-tyydyttymdttomistd monomeereistd saatuihin ko-
polymeereihin. Esimerkkeini mainittakoon etyleeni/vinyyli-
asetaatti-kopolymeerit tai polyetyleeni-imiinit. Saumaus-
materiaaleina voidaan keksinnén mukaisen menetelmdn mukaan
levittaa akrylaattikopolymeereja, edullisesti metyylimet-
akrylaatista, metyyliakrylaatista ja metakryylihaposta
saatuja kopolymeereja.

On myds mahdollista levittaa keksinndn mukaisen me-
netelmdn avulla polyvinyyliasetaatteihin, kopolyamideihin,
kopolyestereihin, polyuretaaneihin tai styroli/butadieeni-
kopolymeereihin perustuvia sulateliimoja.

Keksinnén mukainen menetelmd antaa mahdollisuuden
jatkuvan, kokopintaisen pintaviimeistelyn 1lisdksi myOs
liuskamaisen, pistemdisen ja/tai ep&jatkuvan levityksen.
Edelleen voidaan useiden, perdkkdin toimivien rakolevitys-
jadrjestelmien avulla suorittaa monikerroslevityksia eri-
laisista aineista.

Tunnettu rakolevitysjédrjestelma muodostuu pddasias-
sa levityspddsta (rakosuutin), vahintaadn yhdestd siliko-
nilla paallystetystd levitystelasta ja sydttdlaitteesta

sekd haluttaessa sulatuslaitteesta.
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Keksinndn mukaista menetelmdi esitelld&n kaaviol-
lisesti kuviossa 1.

Kuvion 1 mukaan sulatetaan varasto- ja haluttaessa
sulatesailidssd 1 levitettividt aineet ja siirretdan pum-
pun 2 avulla haluttaessa 61jyll& kuumennetun letkun 3
kautta levitysp#&ihsn (rakosuuttimeen) 4, joka on sijoi-
tettu levitystelan 5 eteen vaakatasossa siirrettdvdksi,
jolloin etdisyyttd levitysp&&n 4 ja levitystelan 5 vdlilla
voidaan siitii siten, ettd levitettavd materiaali voidaan
siirtdsa levityspaastd 4 suoraan levitystelan 5 pinnalle.
T4lldin muodostuu levitystelan pinnalle suljettu kalvo,
jonka paksuutta voidaan s&&dt&aad levitystelan 5 kehanopeuden
ja levitettdvan materiaalin syottopaineen mukaan levitys-
pdahan 4. Levitystela 5, jolla on edullisesti silikoni-
padallyste, saatetaan kosketukseen vastaanotto- ja liimaus-
telan 7 kanssa, joka vuorostaan siirtda pintakalvon lapi-
kulkevalle, koesuunnassa haluttaessa venytetylle kalvolle
8. Saman laitteen (rakolevitysjdrjestelm&n) avulla voidaan
pasllystaad siirtyvan kalvon 8 my6s toinen pinta, kuten
kuviossa 1 on esitetty. T&lld tavalla molemminpuolisesti
pintap&dallysteelld varustettu kalvo 8 venytetdan seuraa-
vassa, pintaa koskettamattomassa levitystapahtumassa poik-
kisuunnassa, jolloin t&ten valmistetun monikerroskalvon
yksittdisten kerrosten alkupaksuudet ohenevat venytyssuh-
detta vastaavasti.

Kuten my®s kuviossa 1 on esitetty, irrotetaan ase-
tusarvoa vastaavan ja leveydeltdan tasaisen pintalevitys-
masrdn saatamiseksi levityspadda 4 ja levitystela 5 vastaan-
otto- ja liimatelalta 7 ja t&m& vuorostaan l&pikulkevalta
kalvolta 8 ja siirretddn erilleen niistd. Vaihtokayttoase-
tuksen avulla kdannetddn tukikalvon tai paperin sydttojar-
jestelmd levitystelaa 5 vastaan ja siirretdsdn kelalta 10
vedetylle paperi- tai tukikalvoradalle 11 pa&llyskerros 6
ja siirret&an se jashdytystelan 13 ja k&antotelan 14 vali-
tykselld kelausasemaan 15. Tuotantoprosessia hairitsematta
voidaan talloin ottaa naytteitda, tarkastaa ne ja suorittaa
haluttaessa muutoksia toimivan valmistusmenetelmdn saa-

toon.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd pintaviimeisteltyjen, vdhintddn mono-
aksiaalisesti venytettyjen kestomuovikalvojen valmistami-
seksi, tunnettu siitd, ettd ennen vahintdadn yhta
venytysvaihetta suoritetaan pintaviimeistely rakolevitys-
jarjestelmdn avulla, jolloin p&adllystysainetta kKuljetetaan
pumpulla (2) p&dllystyspddn muodossa olevaan rakosuutti-
meen (4), joka on sovitettu padllystystelan (5) eteen ta-
mdn suhteen vaakatasossa siirrettavasti; ettd pdadllystys-
aineen levitys p&aadllystyspdastada (4) padallystystelan (5)
pinnalla tehd&&n muodostamalla suljettu kalvo p&&llystys-
telan pinnalle; ettd pdallystystela (5) tuodaan kosketuk-
siin vastaanotto- ja liimaustelan (7) kanssa, joka vuoros-
taan siirtdd pintakalvon l&dpikulkevalle, Kkonesuunnassa
mahdollisesti venytetylle kalvolle (8); ja ettd pdallyste-
tyn kalvon seuraava venytys suoritetaan pintaa kosketta-
matta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettda kaytetadan propyleenipolymeereihin
perustuvia kalvoja, jotka sitten venytetdaan vield vahin-
tddn yhdessd suunnassa.

3. Vahintddn yhden edeltavdn patenttivaatimuksen
mukainen menetelmda, t un n e t t u siita, etta levite-
taan saumauskerroksia.

4. vahintdan yhden edeltavan patenttivaatimuksen
mukainen menetelmd, t unne t t u siitd, ettd levite-
tddan kuumasulatteita, vahoja, polymeerejd tai n&diden ai-
neiden seoksia, joiden sulaviskositeetti on arvoon 200 000
mPas.S saakka.

5. Vahintdan yhden edeltdvan patenttivaatimuksen
mukKainen menetelmd, t un ne t t u siitd, ettd levite-
tdan modifioituihin polyolefiineihin perustuvaa kiinnitty-

misen valittavaa ainetta.
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Patentkrav

1. F®6rfarande f®6r framstdllning av ytbehandlade
Atminstone monoaxiellt strdckta, termoplastiska folier,
K 4nnetecknat dirav, att fdre datminstone ett
strickningssteg utfdrs ytbehandlingen med hjédlp av ett
slitsrakelsystem, varvid ett bestrykningsmedel transporte-
ras med en pump (2) till en slitsdys (4) 1 form av ett
bestrykningshuvud, vilken slitsdys &r anordnad framfdr en
bestrykningsvals (5) att férskjutas i horisontalplanet i
férhallande till denna; att utbredningen av bestryknings-
medlet fran bestrykningshuvudet (4) pa ytan av bestryk-
ningsvalsen (5) utférs genom att bilda en sluten folie pa
ytan av bestrykningsvalsen; att bestrykningsvalsen (5)
bringas i kontakt med en mottagnings- och limningsvals
(7), som & sin sida flyttar ytfolien pa& en genomldpande, i
maskinriktningen eventuellt strédckbar folie (8); och att
strackningen, som f&éljer pd den bestrykta folien, utfdrs
utan att kontakta ytan.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k a nne -
t ecknat darav, att man anvdnder propylenpolymeri-
satbaserade folier, vilka sedan strdcks i &nnu atminstone
en riktning.

3. F6rfarande enligt atminstone ett av foregdende
patentkrav, k @8 nne tecknat darav, att tatnings-
skikt utbreds.

4. Forfarande enligt Aatminstone ett av foregdende
patentkrav, k @&nne tecknat darav, att hotmelts,
vaxer, polymerer eller blandningar av dessa, vars smalt-
viskositet har ett vdrde av upp till 200 000 mPas.S, ut-
breds.

5. Forfarande enligt &tminstone ett av foregdende
patentkrav, k @8 nne tecknat darav, att ett haft-
formedlande &mne baserat pd modifierade polyolefiner ut-

breds.
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