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Menetelmi muovitarratuotteen vaelmistamiseksi -
Férfarande £or framstdllning av en hédftplastprodukt

Esilli oleva keksintd kohdistuu menetelm#in sellaisen muovitarra-

tuotteen valmistamiseksi, joka kidsittdd alustamateriaalin ja muovi-
filmin sekid ndiden vilisen tarraliimakerroksen, jolloin tarraliima
aluksi saatetaan tasaiseksi kerrokseksi alustamateriaalille ja muo-

vi tuodaan viimeiseni tarraliimakerroksen pé&dlle.

Tillaisessa muovitarratuotteessa on ajatuksena se, ettd alustamate-
riaali on tarraliimasta helposti irtoava niin, ettd muovifilmid irro-
tettaessa alustasta sen mukana seuraa tarraliima ja saadaan liimaker-
roksella varustettu muovifilmi, jota k#ytetddn esimerkiksi koriste-
muovitarrojen, mainostarrojen jne. valmistamiseksi tai esimerkiksi

kirjojen tai muiden tuotteiden suojaamiseksi kosteudelta ja kulumiselta.

Alustamateriaalina k&dytetd&n yleensd silikonilla pdidllystettyd voi-
mapaperia, joka silikonipinnan ansiosta helposti irtoaa liimaker-
roksesta. Tunnetun valmistusmenetelm&n mukaan tuodaan valmis
alustamateriaali ja valmis muovifilmi eri rullista ja saatetaan ne
yhteen puristaen esimerkiksi kahden telan vidlissi. Liima voidaan
levittdi alustamateriaalille joko juuri ennen muovifilmid tai se
voi olla valmiiksi levitettyni alustamateriaalille ja sen pddlld
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suojapaperi, joka irrotetaan ja kelataan talteen juuri ennen muovi-
filmin kiinnittdmistd tuotteeseen.

Tdmdn tunnetun menetelmin haittapuolena on se, ettid muovifilmin
jatkuva purkaminen rullalta ja sen saattaminen moitteettoman tasai-
sena ja rypyttdmdni alustamateriaalin pdille on suhteellisen vai-
keata ja johtaa helposti prosessihiiridihin ja melko suureen hylky-
prosenttiin. N&md kdsittelyvaikeudet rajoittavat myds tuotanto-
nopeutta ja niiden johdosta muovin pintapaino ei voi juuri alittaa
n. 100 g/mz, mikd taas vaikuttaa epdedullisesti raaka-ainekustannuk-
siin.

Paperin pddllystédminen tai kylldstidminen muovilla siten, ettd muovi
levitetddn sulana, esimerkiksi pursottamalla, jatkuvassa prosessis-
Sa suoraan paperin pddlle, on ennestiin tunnettua. Viitataan tissi
esimerkiksi brittildiseen patenttiin 1 200 624, jossa ongelmanaset-
telu on levitettdvidn muovikerroksen saaminen myds reunaosiltaan ta-
sapaksuiseksi. Siitd huolimatta, ettd timi paperin pddllystystek-
niikka on ollut jo kauan tunnettuna, on useampikerroksisten muovi-
tarratuotteiden valmistuksessa aina sovellettu tdysin poikkeavaa
tekniikkaa, nimittdin, kuten jo edelld on selostettu, on muovifilmi
valmistettu erikseen ja sy&tetty sitten varastorullasta tarratuot-
teen valmistuslinjaan. Osasyynd erilaisten menetelmien soveltami-
seen voi olla se, ettd paperinp&d&llystdminen on prosessina ratkai-
sevasti yksinkertaisempi ja filmin paksuus on selvisti pienempi;
lisdksi on ilmeisesti pidetty sulan muovin pursotusta laminointi-
prosessille vieraana tai sitten ei ole lainkaan niin pitkdlle aja-
teltu.

Esilld oleva menetelmi ki#sittd4 kuitenkin sen yllattdvdn keksinnén,
ettd mySs tarratuotteen valmistuksessa voidaan soveltaa sulan muo-
vin levittémistd liimakerroksen p#&dlle koko tuotteen valmistuslin-
jan yhteydessd. T&m3 mahdollistaa seki raaka-ainekustannuksien
vdhentdmisen ettd tuotantonopeuden nostamisen. Keksinndlle on
tunnusomaista, ettd muovifilmin valmistus sulasta muovista tapahtuu
samassa jatkuvassa prosessissa kuin lopullisen muovitarratuotteen
valmistus pursottamalla sulaa muovia suoraan alustamateriaalin

tarraliimakerroksen pidlle tail antamalla muovin siind jadhmettyi
filmiksi.
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Keksinndén mukaisesti valmistetaan siis muovifilmi sulasta
muovista samassa prosessissa kuin itse lopputuotekin, jol-
loin ei synny muovifilmin kdsittelyvaikeuksia ja filmi saa-
daan ochuenakin syntymddn tasaisesti alustamateriaalin liima-
kerroksen pddlle. Muovifilmi valmistetaan edullisesti sindn-
sd tunnetulla tavalla pursottamalla, ja pursotus tapahtuu
suoraan ohiliikkuvan alustamateriaalin pd&dlle. Olennaista
kuitenkin on, ettd muovifilmi syntyy vasta samalla kun itse

lopputuotekin tai korkeintaan vdlittSmdsti ennen sitd.

Keksinndén mukaisella menetelmdlld voidaan muovifilmin pinta-
painoa tarvittaessa laskea jopa noin 50 g/mz:iin ja tuotanto-
nopeutta voidaan nostaa ilman prosessin toimintahdiriSitd.
Raaka-aine on yleensd sen pienemmdn kokonaismenekin ohella
huomattavasti halvempaa myds sen vuoksi, ettd muovi ostetaan

granulaattina eikd valmiina kelattuna filmin&d.

On selvdid, ettd keksinndn mukaisessa menetelmdssd voi muovi-
filmin valmistuksen ohella yhdessd ja samassa prosessissa
tapahtua liiman levitys ja olosuhteista riippuen my&s alusta-
materiaalin valmistus, ts. alustapaperin pddllystdminen

silikonilla.

Keksintb8 selostetaan seuraavassa lihemmin esimerkkien muodos-

sa ja viitaten oheisiin piirustuksiin, joissa

kuva 1 esittdd ldpileikkausta keksinndn mukaisesti valmis-
tettavasta muovitarratuotteesta ja
kuva 2 esittdd kaaviomaisesti erdstd edullista koneratkaisua

keksinndn mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi.

Muovitarratuote on siis esitetty kuvassa 1. Tuotteen alus-
tamateriaali k&dsittdd pohjapaperin 1, joka on piidllystetty
helposti irtaantuvalla silikonikerroksella 2. Silikonip#4l-
lysteen pddlld on tarraliimakerros 3 ja pdidllimmdiseni on
muovifilmi 4. Kun valmiista tuotteesta 5 irrotetaan muovi-
filmi 4, seuraa sen mukana tarraliimakerros 3, niin ett¥
saadaan "itsekiinnittyvd" muovikelmu, jota kiytetddn esimer-
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kiksi kirjojen, akryylilevyjen, puutuotteiden jne. suojaami-
seen tai koristekalvojen ja mainostarrojen tms. valmistuk-

seen.

Koska alustamateriaalin valmistus samoin kuin tarraliimaker-
roksen aikaansaaminen ovat sindnsd hyvin tunnettuja, niitd
ei tissi selosteta tarkemmin. Voidaan kuitenkin tarraliiman
osalta todeta, ettd tdmd voidaan lévittdd ruiskuttamalla tai
telojen avulla juuri ennen kuin muovifilmi muodostetaan,

tai se voi olla valmiiksi levitettynd ja poiskelattavan

suojapaperin suojaamana.

Kuvassa 2 on numerolla 6 merkitty telaa, jonka kautta tarra-
liimalla 3 varustettu alustamateriaali 1, 2 tuodaan tuot-
teen loppuvalmistuskohtaan. Tela 7 on muovin jddhdytystela.
Kuvassa 2 pursotetaan muovi 4 sulassa muodossa (noin 300°¢)
pursottimen 8 avulla suoraan ohueksi kalvoksi ohiliikkuvan
materiaalin 1-3 pidlle ja muovi 4 j&hmettyy vasta tarralii-
man pddllid telan 7 vaikutuksesta.

Kuten jo edelld todettiin, on alustamateriaalina yleensd
esimerkiksi silikonilla pddllystetty voimapaperi. Muovi-
aineena voi olla polyesteri, polyeteeni, etyylivinyyliase-

taatti, polypropeeni tai muu sopiva muoviyhdiste.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmid sellaisen muovitarratuotteen (5) valmistamiseksi,
joka k#sittdd alustamateriaalin (1, 2) ja muovifilmin (4) sekd
niiden vdlisen tarraliimakerroksen (3), jolloin tarraliima aluksi
saatetaan tasaiseksi kerrokseksi alustamateriaalille ja muovi tuo-
daan viimeiseni tarraliimakerroksen p&ddlle, t un n e t t u siitd,
ettd muovifilmin (4) valmistus sulasta muovista tapahtuu samassa
jatkuvassa prosessissa kuin lopullisen muovitarratuotteen (5) val-
mistus pursottamalla sulaa muovia suoraan alustamateriaalin (1, 2)
tarraliimakerroksen (3) pdille ja antamalla muovin siind jéhmettya

filmiksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siitd, ettd liiman (3) levitys tapahtuu myds samassa prosessissa

kuin koko muovitarratuotteen (5) valmistus.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t un ne t -
t u siitd, ettd liiman (3) ja muovin (4) levittdminen tapahtuvat

alustamateriaalin (1, 2) jatkuvan valmistusprosessin yhteydessé&.

4. Jonkin edellid olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelmd,
tunne¢ttu siitd, ettd alustamateriaali (1, 2) on sindnsd
tunnetulla tavalla silikonilla (2) p#&&llystetty voimapaperi (1)

ja muovi (4) on polyesteri, polyeteeni, etyylivinyyliasetaatti

tai polypropeeni.

Patentkrav

1. F8rfarande f8r framstdllning av en sadan h&dftplastprodukt
(5) som omfattar ett underlagsmaterial (1, 2) och en plastfilm

(4) samt ett mellan dessa belidget hdftlimskikt (3), varvid haft-
limmet f&rst p&fdres sdsom ett jidmnt skikt pd& underlagsmaterialet
och plasten slutligen pdfdres hédftlimskiktet, k @ nnetec k -

n at av att framstdllningen av plastfilmen (4) fran smdlt plast
sker i samma kontinuerliga process som framst&dllning av den slut-
liga hidftplastprodukten (5) genom att smdlt plast extruderas direkt
p& underlagsmaterialets (1, 2) h&ftlimskikt (3) och tillates stelna
pd detta till en film.

2. Férfarande enligt patentkravet 1, k @&nne tecknat

av att &dven utbredning av limmet (3) sker 1 samma process som
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framstillningen av hela hdftplastprodukten (5).

3. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k @& nn e -
tecknat av att utbredningen av limmet (3) och plasten
(4) sker i samband med den kontinuerliga framstdllningsprocessen

f8r underlagsmaterialet (1, 2).

4, F8rfarande enligt ndgot av de fbdregdende patentkraven,

k innetecknat av att underlagsmaterialet (1, 2) ut-
gbres av pd& i och f8r sig kdnt s&dtt med silikon (2) Sverdraget
kraftpapper (1) och plasten (4) utgbres av polyester, polyeten,
etylvinylacetat eller polypropen.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
1 111 174, 1 190 790, 1 200 624 (B 32 B 31/08).
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