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Keksint8 koskee paperikoneen mdrkdpuristushuopaa ja sen valmistusmene-
telmdd. Jotta saavutettaisiin huovan s4ldetty huokoisuus samalla kun
ylldpidetddn tyhjien tilojer suuri volyymi ja suuri lpiisevyys paperi-
koneen puristimien kuormitetulla alueella paperikoneen mirkipuristus-
huopa kdsittdd pohjakudoksen yhteenkudotuista kone- ja poikkisuuntai-
sista langouista (14, 16} seki pinnoitteen (24), joka on kimmoisaa, ve-
denkestdvidd tekopolymeerihartsia ja joka on sidottu pohjakudokseen;
Jolloin hartsipinnoite on vedenléplisevi sen ansiosta, ettd useat kana-
vat (26) ulottuvat pinnoitteen l8pi. Menetelmissi, jolla valmistetaan
paperikoneen mdrkdpuristushuopakudos, tehddin kudottu tekstiilikﬁdos
midrkdpuristuskudoksesta; pinnoitetaan kudos karkaistavalla yhdisteel-
18, joka sisdltdd tekopolymeerihartsin ja liuottimella poistettavan
aineen, jolloin hartsi kestd& liuottimet karkaistuna; karkaistaan pin-
noite; ja liuotetaan liuottimella poistettava aine; jolloin tyhjiid ti-
loja (26) muodostuu pinnoitteeseen kohdissa, jossa liuottimella pois-
tettava aine on liuotettu.




Upptinningen avser en vatpressfilt f8r en pappeiamaskin samt ettt 8y fa-
rande f8r framst¥llning av densamma. F8r att dstadkomma kontiollerad
por8shet i filten samtidigt som man upprétthdaller en stor hdlighetsvo-
lym och en stor genomslépplighet i pressarnas belastade omrade, omfat-
tar pappercmaskinens vAtpressfilt en bottenvdvnad av sammanvdvda mas-
kin- och tvidrriktade trddar (14, 16) samt en beldggning (24), som be-
stdr av elastisk, vattenbestdndig konstpolymerharts och som dar bunden
vid bottenvdvnaden; varvid hartsbeldggningen dr vattengenomslipplig pa
grund dirav, att ett flertal kanaler (26) strdcker si1g genom beldgg-
ningen. Vid f8rfarandet medelst vilket man framstdller pappersmaski-
nens vatpressfiltvdvnad tillverkas den vavda textilvavnaden av vat-
pressfiltvdvnad; vidvnaden beldggs med en hdrdbar komponent som inne-
hdller konstpolymerharts och ett dmne som kan avldgsnas med tillhjdlp
av ett l6sningsmedel, varvid hartset sdsom hdrdat tdl 18sningsmedlen;
beldggningen hirdas; och dmnet som avldgsnas med tillhjdlp av 18snings-
medlet uppl8ses; varvid hdligheter (26) bildas in i beldggningen vid

de stdllen, didr amnet som avldngsnas med tillhjalp av 18sningsmedlet

ar uppldst.
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Paperikoneen markdpuristushuopa ja sen valmistusmenetelmd

Keksint® koskee paperikoneen markapuristushuopaa,
joka kasittda pohjakerroksen, joka muodostuu yhteenkudo-
tuista konesuuntaisista ja poikkisuuntaisista tekstiili-
langoista, ja ylékerroksen, jolla pohjakerros on pdallys-
tetty, ja menetelmd@& paperikoneen markdpuristushuovan val-
mistamiseksi, jossa muodostetaan kudottu tekstiilikudos
markdpuristuskudoksesta.

Nykyisin kdytetd&n paperin valmistukseen erittdin
pitkdlle kehitetty& konetta. Nykyaikainen paperikone on
olennaisesti laite, joka poistaa veden paperikerroksesta.
Vesi poistetaan koneen kolmessa vaiheessa tai osassa va-
hitellen. Ensimmadisessd eli muodostusosassa kerros on
liikkuvalla muodostusviiralla ja vesi poistetaan viiran
kautta, jolloin t&lle j&a paperiarkki tai -raina, jonka
kiintoainepitoisuus on n. 18 - 25 paino-%. Muodostettu
raina vied&d&n mé&rkdpuristushuopaosaan ja vieddan yhden tai
useampien telapuristimien ldpi liikkuvalla puristinhuoval-
la niin suuren vesimd@ardn poistamiseksi, ettd muodostuu
arkki, jonka kiintoainepitoisuus on 36 - 44 paino-%. Tama
arkki siirretdan sitten paperikoneen kuivausosaan, jossa
kuivaushuovat painavat paperiarkin kuumia, héyryn l&mmit-
tdmid kuivaussylintereitd vasten, niin ett& saadaan 92 -
96 %:n kiintoainepitoisuus.

Paperikoneessa kéytetyn kankaan on suoritettava
paljon erilaisia tehtadvi& riippuen siitd, miss& kohdassa
konetta se on, so. muodostus-, puristus- tai kuivausosas-
sa. Ottaen huomioon toimintojen erilaisuuden on koneen
kussakin osassa kdytettdvd kangas valmistettava sellaisek-
si, ettd se tayttdaa ko. osalle tdrkeadt ja ominaiset raken-
nevaatimukset. Ellei huopa t&ytd kullekin osalle tarkeita
rakennevaatimuksia, tulee koneen toiminta kokonaisuutena
olemaan epatyydyttdva. Huopien parhaita kestoaikoja ei
saavuteta, tuotteen laatu voi karsi&, konenopeudet voivat

alentua tai kuivauksen tehokkuus voi k&arsia.
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Alan asiantuntijat ovat kauan ymmdrtédneet, etta
veden poiston tehokkuus paperikoneen markdpuristinosassa
on kriittinen koko paperin valmistuksen tehokkuudelle.
Tama johtuu siitd, etta ensin on poistettava suuri vesi-
misra arkista puristimissa hyvdn ja taloudellisen kuivauk-
sen toteuttamiseksi. Toiseksi tehokkaampi veden poisto
antaa kuivemman ja siten lujemman arkin, joka ei katkea
yhta helposti. Paljon erilaisia kangasrakenteita on ehdo-
tettu paperikoneen huoviksi, joita voi kayttaa hyodyksi
paperikoneen puristinosassa. Tosiasiassa on tapahtunut
jatkuvaa kehitysta kangasrakenteissa itse paperikoneessa
tehtyjd parannuksia vastaavasti. Tama kehitys alkoi var-
haisella kudotulla huovalla, joka kudottiin kehrdtysta
langasta ja joka sitten huopautettiin tai vanutettiin me-
kaanisesti. Myohemmin kehitettiin "Batt-on-Base" eli poh-
jan p&alla oleva vanulevyrakenne, joka koostui kudotusta
pohjasta ja siihen neulaamalla kiinnitetysta vanupinnasta.
Neulattuja huopia, joissa on vanulevy pohjan paalld, kay-
tetaian tahian laajalti ja niitd pidetaan teollisuuden nyky-
tasoa edustavina. Paljon muitakin rakenteita on kuitenkin
saatavissa, mm. kuitukangaspuristinhuopia.

Paperikoneen puristinhuovan tarkedat fysikaaliset
ominaisuudet mitataan neljalla testimittauksella. Ne ovat:

1. Kyllastetty hoyry: sen veden maadridn mitta, jon-

ka huopa imee staattisessa tilassa. Kyllastetty Kkosteus
ilmaistaan vesikiloina huopakiloa kohden ja se ilmaisee
hyvin huovan kyvyn ottaa vastaan vettad puristinnipissa
olevasta arkista.

2. Veden poisto tyhjon avulla: mittaa puristimella

kulkevan huovan tai kankaan kyvyn padstda pois vetta
imuputkeen.

3. Ilmanlipaisevyys: mitataan kuivassa huovassa ja

jlmaistaan m’/m’/h 10 mm:n vesipatsaspaineella.

4. Virtausvastus: huovan tai kankaan vedenldpaise-

VYYS.
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Yleensd& huovat, joissa on pohjan p&&lla vanulevy,
ovat edullisia kaikkien ndiden parametrien osalta verrat-
tuina aikaisempaan, kudottuun huopaan. Mutta paperikonei-
den nopeuden kasvun myodta tarvitaan puristinhuopia, jotka
ovat edullisia yhden tai useampien suotavien fysikaalisten
ominaisuuksien osalta.

Erds ehdotettu puristinhuopalaji on yhdistelma ku-
dotusta tai kuitupohjaisesta kankaasta ja sen p&dlla ole-
vasta pintakerroksesta, joka on taipuisaa polymeerihartsi-
vaahtoa, jonka solut ovat avoimet. Td&m& sienen tavoin toi-
miva kerros tehostaisi veden poistoa paperiarkista. Lisak-
si wvaahtokerroksen antama ominainen l&mpderistys antaisi
jonkin verran suojaa alla olevalle kangasrakenteelle, joka
on normaalisti tdysin alttiina huonontavalle, kuumalle
vedelle, joka puristetaan ulos paperiarkista. Ndmd yhdis-
telmdhuovat ovat myos osoittaneet kestdvidnsda kokoonpuris-
tuksen hyvin. T&llaisia paperikoneen yhdistelmdhuopia on
esitelty esim. US-patenteissa 1 536 533; 2 038 712: 3 059
312; 3 399 111; ja 3 617 442. Yleensi paperikoneen aikai-
semmin tunnetut huovat, jotka k&sittavat tekstiili- ja
polymeerihartsikerroksen muodostaman laminaatin, eiviat ole
olleet taysin tyydyttdviad mitd tulee niiden kyKyyn kestai
kulutusta, laminaatin purkautumista ja kokoonpuristusta
pitk&dlla tdht&imellda. On ilmeistd, ettd kahden komponentin
erilainen luonne nopeuttaa koko yhdistelm&n huononemista.
Lisdksi vaahtokerroksessa oleva sauma muodostaa heikon
kohdan rakenteessa.

Esill& olevan keksinndn tarkoituksena on aikaisem-
massa tekniikassa esiintyvien epdkohtien poistaminen. Ta-
hdn pé&ddstddn markapuristushuovalla, jolle keksinnén mu-
kaan on tunnusomaista, ettd p&dllyste k&dsitt&dd joustavaa,
vedenkest&vasd, elastomeeristd ja ei-solurakenteista syn-
teettistd polymeerihartsia, joka on sidottu pohjakerrok-
seen, ja ettd hartsipddllysteessd on homogeenisesti ja-

kaantuneita onteloita ja useampia hartsipiddllysteen 1léapi



10

15

20

25

30

35

kulkevia ja satunnaisesti suuntautuvia kanavia, jolloin se
on vettdl&dpaisevd, ja menetelmdlld tdllaisen huovan val-
mistamiseksi, jolle Kkeksinnén mukaan on tunnusomaista,
etta tekstiilikudos p&aallystetdan Kkovetettavalla yhdis-
teellsd, joka kasittdd synteettista polymeerihartsia ja
liuottimella poistettavaa ainetta, jolloin hartsi on
liuotinta kestdvaid kovettamisen jdlkeen, ettd yhdiste ko-
vetetaan ja etta liuottimella poistettava aine liuote-
taan, jolloin p&ddllysteeseen muodostuu onteloita liukene-
viin kohtiin.

Keksinn®n mukaista paperikonetta varten tarkoitet-
tu yhdistelmidrakenne on parannus verrattuna moniin aikai-
semmin tunnettuihin yhdistelm&huopiin mitd tulee sen Ky-
kyyn Kkestadd kulutusta, laminaatin purkautumista ja ko-
koonpuristusta ja pitkdaikaista kdyttoa. Se on kaytannol-
lisesti katsoen saumaton. Lisdksi sen valmistusmenetelma
merkitsee parannusta yhdistelmdhuopien tunnettuihin val-
mistusmenetelmiin.

Oheisissa piirustuksissa:

kuvio 1 esitt&&d suurennettua poikkileikkauskuvan-
toa sivulta Keksinnon mukaisen markapuristuskankaan osas-
ta valmistuksen alkuvaiheessa ennen polymeerihartsiker-
roksen kovetusta;

kuvio 2 esittda kuvantoa kuvion 1 ndyttdmén kan-
kaan osasta polymeerihartsikerroksen kovetuksen jalkeen;

kuvio 3 esittaa poikkileikkauskuvantoa sivulta kek-
sinndn kankaan parhaana pidetyn toteutusmuodon osasta; ja

kuvio 4 esittdd isometristd kuvantoa markapuris-
tushihnasta, joka on valmistettu kuvion 3 kankaasta.

Kuvio 1 esittasd suurennettua poikkileikkauskuvan-
toa sivulta valikankaasta 10, jota voidaan kayttda kek-
sinnén menetelmdn mukaisessa valmistuksessa keksinnon
markapuristushuopakankaan valmistamiseksi. Kangas 10 ka-
sittaa pohjakerroksen, joka voi olla mika tahansa tunnet-

tu puristushuopakudos.
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Kuvion 1 mukaisesti pohjakerros koostuu mieluiten
vhteenkudotuista konesuuntaisista (loimi-) tekstiililan-
goista 14 ja poikkisuuntaisista (kude-) tekstiililangois-
ta 16. Langat voivat olla kehr&ttyjd lankoja, jotka on
kehrdtty teko- tai luonnontapulikuiduista, kuten villan,
puuvillan, polyolefiinien, polyamidien, polyestereiden,
niiden seosten yms. tapulikuiduista. Vaihtoehtoisesti lan-
gat 14, 16 voivat olla samojen teko- tai luonnonkuituai-
neiden monimonofilamenttilankoja. Langat 14, 16 ovat mie-
luiten tekopolymeerihartsien monofilamenttilankoja, kuten
polyesteri- tai polyamidi- yms. lankoja.

Pohjakerroksen muodostamiseksi kaytettava kudos ei
ocle kriittinen, vaan mitd tahansa tunnettua huopakudosta
voidaan kayttdd. Siten pohjakerros voi olla yksi- tai mo-
nikerroksinen kudosrakenne ja se voi sisd&ltdd kudelankoja
kudoksen 10 lapdisevyyden sadtamiseksi.

On edullista valita lankojen denier ja kudoksen ti-
heys siten, ettd pohjakerroksen painoksi saadaan n. 135,6
- 1017,2 g/m* (113,4 - 850,5 g/jaardi?) parhaan lujuuden
aikaansaamiseksi.

Yl&kerros k&sittdad pinnoitteen, joka on keinote-
koista, ei-solurakenteista polymeerihartsia 20, joka si-
sdltda liuottimella poistettavien katkottujen kuitujen 22
dispersion. Hartsi 20 voidaan kovettaa tai silloittaa
livottimen kest&vaan tilaan kuvion 2 mukaisesti. Kuvion 2
ndyttdama kangas 30 on kangas 10, jossa hartsi 20 on kove-
tettu kovetetun hartsin 24 saamiseksi. Hartsi 24 voi olla
tekopolymeerihartsin 20 muodostama, mik& tahansa liuotti-
men kestdvad, kovetettu hartsi. Tallaisia hartseja 20,24
ovat esim. polyeteenin, polyuretaanien, mm. polyeetterin
ja polyesteriuretaanien, polyisosyanuraattien yms. elas-
tomeeriset hartsit. Alan asiantuntijat tuntevat hyvin me-
netelmdn niiden valmistamiseksi ja asettamiseksi pinnoit-
teena alusaineille. Pinnoitteen tai hartsin 24 paksuus on

mieluiten alueella 1,27 - 5,08 mm. Liuottimella poistet-
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tavat kuidut 22 ovat joko tekopolymeerihartsitapuli- tai
luonnonkuituja, jotka voidaan liuottaa mddrdtyilla liuot-
timilla, jotka eivat vaikuta hartsiin 24 eikd lankoihin
14, 16. Tallaisia liuottimella poistettavia kuituja ovat
esim. villan, etyyliselluloosan, polystyreenin, polykar-
bonaatin ja polystyreenimetyylimetakrylaatin kuidut,
jotka liukenevat helposti kuiviin puhdistusliuottimiin tai
vesihappo- tai alkaliv&liaineisiin (ks. US-patenttia 3 311
928). Polyvinyylialkoholin kuituja voidaan kdyttaa ja ne
voidaan poistaa liuottamalla ne veteen; samoin kuin poly-
(eteenioksidi)kuidut; ks. US-patentti 4 079 652. Tiettyjen
polyeteenien kuidut ovat myds kdyttokelpoisia, koska ne
voidaan poistaa liuottamalla kuumaan veteen (ks. US-paten-
tit 2 714 758 ja 3 317 864). villakuidut ovat halpoja ja
ne voidaan poistaa 5 % NaOH:lla lampotilassa 65,6 - 100 °C
vahingoittamatta pohjan lankoja tai hartsia 24.
Vaihtoehtoisesti liuottimella poistettavien kuitu-
jen ei tarvitse olla hartsiin 20 sekoitettuja, katkottuja
kuituja. Mitd tahansa muuta menetelm&a voidaan noudattaa,
jossa voidaan k&ayttad kuituja (tai muuta liuottimella
poistettavaa ainetta, kuten selitetdaan jaljemp&nd), niin
ettd jaa tyhjid tiloja, eli onteloita tai kanavia kovetet-
tuun hartsiin 24 poiston jdlkeen. Pohjarakenteen pinnalle
voidaan esim. asettaa ldhinnd jatkuvien, liuottimella
poistettavien lankojen tai filamenttien sekoitus. Hartsi-
pinnoite 20 lis&tddn sitten, niin etta se tunkeutuu sekoi-
tuksen lapi ja sisidlle pohjarakenteen osaan ja sitoo kui-
tusekoituksen kiinni pohjaan. Kun liuottimella poistettava
aine poistetaan, ja&a kovetettuun hartsiin 24 tyhjia tilo-
ja. Kuitusekoitus voi olla kattiloiden hankaustyyny& muis-
tuttava. Kuitusekoituksen tiheys md&raisi muodostuvien
tyhjien tilojen asteen. Pohjakudos voidaan myos valmistaa
niin, etta siind on liuottimella poistettavia kuituja,
niin ettad kuidut ulkonevat nukan tapaan. Nukka voitaisiin

leikata tai j&ttaa leikkaamatta. Kudoksen nukkapuoli voi-
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daan sitten pinnoittaa hartsilla 20, joka tunkeutuu aina-
kin osittain pohjakudokseen. Kun liuottimella poistettavat
kuidut poistetaan, jai kovetettuun hartsiin 24 tyhjia ti-
loja. Nukan tiheys m&&drdisi tyhjien tilojen asteen.

Vaikka liuottimella poistettavien kuitujen kayttoa
pidetdsdn parhaana keksinnén menetelmdssd, voidaan muita-
kin liuottimella poistettavia aineita kayttaa liuottimella
poistettavana aineosana. Tdllaisia, vdhemm&n hyvinad pidet-
tyjd aineita ovat liuottimella poistettavien, inerttisten
kemiallisten aineosien kiinte&dt rakeet tai hiukkaset, jot-
ka voidaan jakaa yhdenmukaisesti koko hartsiin 20, 24,
jota on kuvattu edelld, ennen kovettamista. Tassid termi
"inerttinen" tarkoittaa, ettd kemiallinen yhdiste ei rea-
goi kemiallisesti keksinndn kudosten muiden aineosien
kanssa. T&llaisia inerttisi&, liuottimella poistettavia
kemiallisia yhdisteitd ovat esim. liukenevat epdorgaaniset
suolat tai niiden hydraatit tai oksidit. T&dllaisen suolan
vaikutus voi olla suurin piirtein sama kuin jonkin alkali-
sen metallin ja mieluiten sama kuin jonkin ei-myrkyllisen,
alkalisen maametallin, joka on periodijédrjestelmé&n taulu-
kon sarakkeessa 1A ja vast. 2A.

Siitd riippumatta, onko liuottimella poistettava
komponentti kemiallinen yhdiste rakeiden tai hiukkasten
muodossa tai hiukkasten muodossa tai tekstiilikuitu, on
edullista sekoittaa ja jakaa se yhdenmukaisesti hartsiin
20 ennen kuin pinnoitetaan aluskudos, jota kaytetaan kek-
sinndn mukaisten kankaiden valmistuksessa. Liuottimen kes-
tdviin hartseihin jaettava, liuottimella poistettavan ai-
neosan osuus riippuu liuottimella poistettavan aineosan
volyymista ja keksinnén kankaassa halutusta tyhjien ti-
lojen volyymista. Parhaat osuudet voidaan mairittaa ko-
keilemalla. Sekoitussuhteet ovat kuitenkin yvleensda n. 10 -
100 paino-osaa liuottimella poistettavaa aineosaa liuot-
timen kest&vdn hartsin 24 kutakin 100 paino-osaa kohden.

Ndin valmistaja voi rajattomasti saataa tyhjien tilojen
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volyymin ja niiden jakaantumisen valmiissa kangastuottees-
sa valmistaessaan keksinnon mukaisia kankaita.

Keksinndn menetelmdn erddssa viimeisessd vaiheessa
livottimella poistettava aineosa liuotetaan tai uutetaan
kankaan 30 hartsikerroksesta 24, jolloin kankaan jaa tyh-
jid tiloja. Tama voidaan tehdid pesem&lld kangas 30 sopi-
vassa liuottimessa sopivissa liuotusolosuhteissa. Kuvion 3
mukaisesti voidaan saatu markapuristushuopakangas sitten
kuivata ja tehd& hihnaksi 50, jota kaytetaan paperikonees-
sa. Kuvio 3 esittda suurennettua pystyleikkauskuvantoa
sivulta keksinnon kankaan 40 eraan toteutusmuodon osasta,
joka on tehty edella kuvatulla tavalla ja
jossa liuottimella poistettavat kuidut 22 on liuotettu
pois jattden avoimia kanavia 26, jotka tunkeutuvat kove-
tetun hartsin 24 1l&api tehden kankaan vedenlapidisevaksi
hartsiin 24 muodostuneiden tyhjien tilojen kautta. Kana-
vat 26 ottavat vastaan vettd kankaan kantamasta marasta
paperista sen kulkiessa paperikoneen markdpuristimen pu-
ristinnipin kautta. vVastaanotettu vesi voi poistua kan-
kaan 40 kautta omalla painollaan.

Kuvio 4 esittaa perspektiivikuvantoa markdpuristus-
hihnan 50 toteutusmuodosta, joka on tehty paattomasta kan-
kaasta 40, joka on tehty keksinnon menetelmalla. Kangas 40
tehddan paattomdksi liittamalld yhteen kankaan 40 paat
sauman 52 kohdalla tunnettuja saumausmenetelmia kayttéden.
Kangas 40 voidaan kutoa paattomaksi tai liittaa huovan te-
kemiseksi p&aattomaksi.

Kun Keksinnén kangas koostuu paattomastd hihnasta,
jota kdytetdan paperikoneessa, On saaduilla huovilla,
joissa on sdadetty tyhjien tilojen volyymi, suuri tiheys,
suuri puristuksenkestavyys ja pienempi virtausvastus pai-
neen alla kuin tunnetuilla tuotantohuovilla ja tarkastus-
naytteilla.

Alan asiantuntijat ymmartavat, etta edella kuvat-

tuihin, parhaina pidettyihin toteutusmuotoihin voidaan
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tehdd paljon muunnoksia keksinnén ajatuksen ja suojapii-
rin puitteissa. Keksinnon huopia voi esim. k&sitellad lam-
pbkovetuksella, kemikaaleilla jne. kuten alalla yleensi-
kin mddrédttyjen ominaisuuksien saamiseksi. Alan asiantun-
tijat ymmdrtdvat myoSskin, ettd vaikka keksinndn kuvauk-
sessa on puhuttu yhdesséi markdpuristushuopakangaslajista,
se koskee mitd tahansa tekstiilihuoparakennetta, esim.
niitd, joita kuvataan US patenteissa 3 612 258 ja 4 187
618.
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Patenttivaatimukset:

1. Paperikoneen markdpuristushuopa, joka kdasittaa
pohjakerroksen, joka muodostuu yhteenkudotuista konesuun-
taisista ja poikkisuuntaisista tekstiililangoista (14,16),
ja ylakerroksen, jolla pohjakerros on piddllystetty, t u n-
nettu siitd, ettd pddllyste kdsittda joustavaa, ve-
denkestivii, elastomeeristd ja ei-solurakenteista synteet-
tistd polymeerihartsia (24), joka on sidottu pohjakerrok-
seen, ja ettd hartsipddllysteessd (24) on homogeenisesti
jakaantuneita onteloita ja useampia hartsipdédllysteen 1ldpi
kulkevia ja satunnaisesti suuntautuvia kanavia (26), jol-
loin se on vettdldpdiseva.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen huopa, tun -
nettu siitd, ettd tekstiililangat (14,16) ovat mono-
filamenttilankoja.

3. Menetelmid paperikoneen markidpuristushuovan val-
mistamiseksi, jossa muodostetaan kudottu tekstiilikudos
(14,16) mirkidpuristuskudoksesta, joka menetelmd@ on t u n-
nettu siiti, ettd tekstiilikudos (14,16) pdadllyste-
tiin kovetettavalla yhdisteelld (20), joka kédsittaa syn-
teettistd polymeerihartsia Jja liuottimella poistettavaa
ainetta, jolloin hartsi on liuotinta kestdvad kovettami-
sen jdlkeen, ettd yhdiste (20) kovetetaan ja ettd liuot-
timella poistettava aine liuotetaan, jolloin pddllystee-
seen (24) muodostuu onteloita liukeneviin kohtiin.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd liuottimella poistettava aine on
kuitu (22).

5. pPatenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, t u n-
nettu siitd, ettd liuottimella poistettava aine on
rakeiden tai hiukkasten muodossa oleva kemiallinen yhdis-
te.

~J
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Patentkrav

1. Vatpressfilt i en pappersmaskin, vilken filt
omfattar ett bottenskikt, som bestar av sammanvavda mas-
kin- och tvarriktade textilgarn (14, 16), och ett o&ver-
skikt, med vilket bottenskiktet &r belagt, k a n n e -

t ec knad didrav, att beldggningen omfattar ett elas-
tiskt, vattentdtt, elastomert syntetiskt polymerharts
(24) med icke-celluldr struktur, vilket &ar bundet wvid
bottenskiktet, och att hartsbeldggningen (24) har homo-
gent distribuerade hal och flera genom hartsbel&ggningen
gdende kanaler (26) med godtycklig riktning, varvid den é&r
vattentat.

2. Filt enligt patentkravet 1, k @8 nne teck -
n a d darav, att textilgarnen (14, 16) &r monofilament-
garn.

3. Forfarande f6r framstadllning av en vatpressfilt
for en pappersmaskin, i vilket forfarande av vatpressvav-
nad bildas en vdvd textilvdvnad (14, 16), vilket forfaran-
de 8r Kk 8 nne tecknat darav, att textilvdvnaden
(14, 16) beldggs med en hadrdbar forening (20), som omfat-
tar ett syntetiskt polymerharts och ett &dmne som maste
avlidgsnas med ett ldsningsmedel, varvid hartset blir 16s-
ningsmedelbestdndigt efter hardningen, att fbreningen
(20) hdrdas och att 4mnet som mdste avl&dgsnas med ett 1los-
ningsmedel, uppldses, varvid i beldggningen (24) bildas
hal vid stdllen som upplétses.

4. Forfarande enligt patentkravet 3, k 8 n n e -
tecknat darav, att &mnet som mdste avlagsnas med
ett losningsmedel &r fiber (22).

5. Forfarande enligt patentkravet 3, k 8 n n e -
tecknat ddrav, att amnet som mdste avlagsnas med
ett 18sningsmedel &8r en kemisk fdrening i form av granu-

ler eller partiklar.
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