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Témén keksinndn kohteena on filamentti, joka muodostuu vdhint&d&n kahdesta
semanaikaisesti suulakepuristetusta kerroksesta, jotka ovat yhteenliitetyt pinta
pintaa vasten ja muodostavat yhdestd ja semasta tai eri termoplastisista polymee-
reista.

Amerikan Yhdysvaltain patentissa n:o 3 402 097 on selitetty kuitufilamentti-
rakenne, joka koostuu vihint#dén kahdesta komponentista, jotka on sovitettu vahin-
tdén kahteen kerrokseen, ja jotka suulekepuristetaan yhdessé laminoituna filament-
tina ja sitten osittain erotetaan toisistaan eli delaminoidaan. Selitetyt kédsitte-
lyt antavat tulokseksi komponenttien sattumanvaraisesti tapahtuvan erottumisen.
Toisena komponenttina on elastomeeri ja toisena komponettina on kova polymeraatti,
Ja téméd yhdysrakenteinen aine on suuntautunutta. Elastomeerien erottumisen ja ku-
ristumisen jédlkeen némé molemmat komponentit tulevat olemaan sangen eri pituisia
jokaisessa erottuneessa eli delaminoituneessa vydShykkeessé, mikd poistaa niiden
yhdensuuntaisuuden siten, ettd muodostuu kuohkea rakenne. Koska kuitenkin alkupe-
réinen yhdysrakenteisen filamentin komponentit ovat toisistaan helposti erottuvia
Ja erottuminen tapahtuu sattumenvaraisesti, ovat jidljelld olevat sidokset melko

heikkoja.
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Ranskalaisten patenttien n:o 1 576 177, 1 576 178 ja 1 548 247 mukaan val-
mistetaan yksikerroksisia tal monikerroksisia filamentteja sellaisen menetelmé-
yhdistelmén avulla, jossa rainat eli kalvot suulakepuristetaan yhdessé, téten
muodostuneet rainat eli kalvot jaetasn osiin ja kerrostuneet rakenteet erotetaan
toisistaan. Nédiden menetelmien mukaan valmistetaan ensin kerrostettu raina useista,
tavallisesti monista kerroksista, jotka on muodostettu vuorotellen sovitetuista eri
komponenteista. Ni&mi komponentit soveltuvat helposti erotettaviksi toisistaan esim.
hankaamalla, joko siten, ettd toinen komponenteista katkotaan tai poistetesan liuot-
tamalla, tai ettd molemmat kerrokset erotetaan toisistaan vdlipintansa luona. Rainan
paksuuden suunnassa voi esiintyd kerrostuneiden katkottavissa olevien vyShykkeiden
ja katkosta vastustavien sidosten vélistd vaihtelua, ja t&ten voi lopullisena tuot-
teena olla monikomponenttinen (esim. kaksikomponenttinen tai kolmikomponenttinen)
kuitu, jonka kerrokset ovat sitoutuneet lujasti toisiinsa. Té&mé& on sangen tySlés
tapa valmistaa monikerroksisia kuituja ja filamentteja, erikoisesti siiné tapaukses-
sa, ettd halutaan useampia kerroksia kuin kaksi.

Kerrostetun rainan jakaminen osiin voidaan sopivasti suorittea jo suulake-
puristimen suuttimessa olevien vélisein#mien avulla, niin ettéd tuote lédhtee suut-
timesta kerrostettuna filamenttina tai nauhana. Vaihtoehtoisesti voidaan jakaminen
osiin myds suorittaa rainan jihmetyttyéd ja jopa erottumisen jédlkeen, esim. neula-
valssien avulla.

Erotus- eli delaminointivaiheiden suhteen edelld mainitut kolme ranskalaista
patenttia ilmaisevat, ettd voi olla eduksi olla suorittametta t&té erottamista téy-
dellisesti, jolloin tuotteen annetaan j&&d& er8énlaiseksi verkoksi, koska vdlisidok-
set voivat helpottaa tuotteen ké#sittelyd. Témén osittaisen sattumanvaraisesti tapah-
tuvan erottumisen eli delaminoitumisen tuloksena saadut sidokset tulevat kuitenkin
olemaan heikkoja.

Témén keksinndn ajatuksena on, ettd osittaisen erottumisen eli delaminoitu-
misen edelld mainittuja vaikutuksia voidaan suuresti korostaa tai saavuttaa uusia
edullisia rakenteita suorittamalls osittainen delaminointi jonkin sopiven ennalta
madrdtyn mallin mukean, sensijaan ettd t&mé erottuminen tapahtuu sattumanvaraisesti.

Keksinndn tarkoituksena on saada kuitu-filasmentti- tai kalvorakenne, joka
vastaa tarkasti eri kayttdtarkoituksia. Sellaisen filamentin sasamiseksi, jossa jous-
tavuus ja taipuisuus ovat sopivesti liittyneet toisiinsa, olisi parhaiten kéytettéva
kahta tai useampaa kerrosta, jotka ovat sitoutuneet yhteen paikoitellen ja erilléén
toisistaan vélitiloissa (kuten edelld mainittiin, voivat erilléén olevien osien eri

séikeet olla monikomponenttisia kuituja.)
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Kuitu-filamenttirakenteen erds haluttu rakenne on sen sd#énndllinen verkko-
muoto. Brittildisessd patentissa n:o 1 172 669 on selitetty tapa valmistaa yhdys-
rakenteinen putkimainen raina, joka koostuu jatkuvista lamelleista, jotka sijait-
sevat lomistuneesti toisiinsa néhden, ja jotka jokainen muodostavat kulman rainan
pinnan kanssa, jolloin niiden jatkuva suunta menee yleisesti kierukkamasisesti put-
kimaisessa rainassa. T&td lamellirakennetta voidean kéytt&a perustana osittaisen
erottumisen suorittamiseksi verkon saamiseksi, kuten mainitussa patentissa on seli-
tetty. Nyt puheena olevaa keksint8d voidaan myds menestyksellisesti soveltaa edelld
mainitun brittilédisen patentin mukaiseen tapaan sé&nnollisen verkon muodostamiseksi,
sopivasti jaksottaisesti seka-suulakepuristamalls erottavaa ja/tai yhteenliimeavea
komponenttia, niin ettd seadaan syntyméén viereisten katkolamellien vdlinen k&&n-
teinen yhteenlankeaminen.

Keksinndn mukaiselle filamentille on tunnusomaista se, etté mainittu yhteen-
liitos on kiinted liitos alueissa, jotka on sovitettu esiintyméén vdlein tuotetta
pitkin ennalta médrétyn kuvion mukaisesti kun taas vdlissd olevat alueet siséltidvit
erotuskomponentin kerroksia, jotka muodostuvat joko lohkaistavissa olevasta termo-
plastisesta aineesta tai muodostuvat termoplastisesta aineesta, joke on yhteensopi-
maton ainakin toisen viereisen polymeerikerroksen kanssa.

Tuotteen erds suoritusmuoto tunnetaan siitd, ettd mainitun erotuskomponentin
muodostama liitos polymeerin tai polymeerien kerroksien v&1illé on ainakin osittain
katkaistu.

Erés toinen suoritusmuoto tunnetaan siitéd, ettd yksi filamenttikerroksista
on kutistettu alueilla, joilla mainitut liitokset on katkaistu lyhyempaén pituuteen
kuin toinen kerros (toiset kerrokset) mainituilla alueilla, jolloin meinitut muut
kerrokset laajenevat sivusuunnassa lyhyemméstd kerroksesta (lyhyemmistd kerroksista).

Vield erds suoritusmuoto on tunnettu siitd, ettd mainitut kerrokset ovat
keskendén eri kutistumistilassa silmukoiden muodostemiseksi delaminoituneissa vyd-
hykkeissé. Tuote on t#41lldin tullut erittédin kuohkeaksi.

Meinitun suoritusmuodon erds edelleenkehitetty muoto, joka soveltuu kuitu-
filamenttirakenteisiin, tunnetaan siitd, ettd véhint#&n yksi meinituista kerroksista
on sinénsé monikomponettinen kerros, ja ettd sen kutistuminen on tapahtunut kiha-

roitumisena, joka aiheutuu monikomponenttisesta rakenteesta.
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Sellaisessa filamentti- tai kalvotuotteessa, jonka silmukat ovat aiheu-
tuneet eri suurieta kutistumisista, on sopivasti kahta useampia tdllaisia ker-
roksia, ja silmukoiden parhaimman kuohkeuttamistehon, toisin sanocen suurimman
ominaistilavuuden saavuttamiseksi, on niiiden kerrosten laminoituneiden ja de-
laminoituneiden kohtien sijaittava sopivasti toinen toisensa kohdalla.

Erés timin tyyppinen sangen tunnusomainen kuitu-filamenttituote tunne-
taan edelleen siitH, ettd toinen toisensa kohdalle lankeavat delaminoituneet
vyShykkeet muodostavat pallomaisia segmentteji. Jokaisen pallon suurimman
mahdollisen tilavuuden saavuttamiseksi ovat ne kerrokset, Jjotka pallo-
vyShykkeissi ovat enemmiin tai vihemmiin kutistuneet, sopivasti sovitetut kes-
keniddn lomistuvasti laminoituihin vybthykkeisiin.

T4llaiset filamentit tai niistd valmistetut katkokuidut, Jjoissa on sil-
mukka- tai pallomaiset "nukat", soveltuvat erikoisen hyvin tdyteaineiksi,
esim. peitteiss& ja tyynyissi sekd langoissa, joilta halutaan eritifin suuri
ominaistilavuus, esim. pitkénukkaisissa matoissa ja k#sineulontaa varten
tarkoitetuissa langoissa.

Keksintd selitet#lin seuraavassa lihemmin oheisen piirustuksen perus-
teella.

Kuvio 1 esittdi kulkukasaviona eristi tapaa valmistaa keksinndn mukainen
filamentti.

Kuvio 2 esittdi perspektiivikuviona kuvion 1 mukaisessa prosessilinjas-
sa valmistettua eristd vidlituotetta ennen delaminointia.

Kuvio 3 esitt#i keksinndén mukaista filamenttia vilituotteen delami-
noinnin jilkeen.

Kuvio 4 esittii valmistustavan erlin toisen suoritusmuodon kulkukaavio-
ta.

Kuvio 5 esittii valmistustavan eridin kolmannen suoritusmiodon kulku-
kaaviota.

Kuvio 6, joka edelleen havainnollistaa kuvion 5 mukaisen prosessin eri
vaiheita, esittd# perspektiivikuviona erdstd vdlituotetta.

Kuvio 7 esittdi periaatteellisena kuviona eréistd filamentin toista
suoritusmuotoa, joka koostuu laminoiduista segmenteisté ja delaminoituneista
pallomaisista segmenteisti.

Kuvion 1 niyttimissd suulakepuristusvaiheessa olisi sopivasti tulokeeksi
saatava raina, joka koostuu useista kerroksista toisiinsa lomistuneita eri kom-
ponentteja. Kuvio 2 esittiiéi kerrostettua rakennetta, jossa kerrokset 1 ja 2
ovat pi#komponentit, jotka ovat toisiinsa sopeutuvia polymeraatteja, niin ettd
ne sitoutuvat hyvin toieiinsa. Numero 3 tarkoittaa erottavaa komponenttia,esim.
sellaista polymeraattia, joka ei sopeudu kerroksen 1 ja/tai 2 polymeraattiin.
Erottumisen helpottamiseksi on kerros 3 erdstd toista kovaa polymeraattia.Tar-

kasti sijaitsevan katkoksen varmistamiseksi on kerroksen 3 nestemdisend sopi-
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vasti oltava ruiskutettaessa korostetusti tiksotrooppista. Timi voidaan aikeansaada
sekoittamalla siihen jotain hienoa jauhetta, esim. kaoliinia, joka voi olla sopi-
valla tavalla pintekdsiteltyd, niin ettd se helposti dispergoituu polymerasattiin.

Kuvion 1 néytté&méd prosessilinjaa voidaan joko kéyttdd erillisten filamentti-
en tai verkon valmistamiseksi. Siind tapauksessa, ettd jokaisesta osiin jaetusta
rainasta valmistetaan useita (sopivasti lukuisia) erillisia filamentteja, on myds
muodostettava jatkuvia delaminointitasoja. Témé on kuviossa 2 néytetty erottavan
komponentin jatkuvina kerroksina k.

Useiden kerrosten seka-suulakepuristaminen toisiinsa lomistuneina useista
eri komponenteista koostuvina kerroksina suoritetasan sopivasti komponenttien ollessa
sulassa tilassa ja soveltamalla ranskalaisessa patentissa n:o 1 548 247 selitettyd
tapaa. Sama tapa on myds selitetty kirjoituksessa, joka on julkaistu asikakauslehdes—
sé "Textile Industries", July 1969, sivut 60 - 71. T&ta tapaa sovellettaessa kom-
ponentit suulakepuristetaan sivuttain toistuvassa perékkéisjdrjestyksessd rengas-
maiseen kokoomekammioon ja leikataan niiden kulkiessa t&mén kammion l8pi. Nyt pu-
heena olevaa tuotetta valmistettaessa on uusi ajatus se, ettd erottava komponentti
3 syGtetéiin jaksottaisesti, Témi tehddén sopivasti nopeasti liikkuvan sulkimenkal-
taisen venttiilijérjestelmén avulla, joka sijaitsee niiden aukkojen tekana, joista
témé erottava komponentti 3 suulakepuristetaan mainittuun kokoavean suuttimeen.

Kuviossa 2 erottavat kerrokset 4 on néytetty plenempéni komponenttina. Némid
kerrokset 4 voivat kuitenkin yht& hyvin olla pédékomponenttina, joka ei sopeudu ker-
rokseen 1, kun taas kerros 2 voi olla kiinnitarttuvaa komponenttia, jota voi olla
lésnéd vain pienin médrin, ja jonka teht&vind on sitoa kerrokset 1 ja 4 yhteen lo-
pullisissa filamenteissa. Tdssi tapauksessa tulee erottumista tapahtumaan niissi
tasoissa, joissa kerrokset 1 ja 2 suoraan koskettavat toisisan.

Kuvion 1 mukainen toinen vaihe, eli rainan leikkaaminen nauhsmaisiksi lami-
naateiksi, suoritetaan sopivasti puristussuuttimen péfssi olevien véliseindmien
avulla, kun aine vield on sulana. Témén jdlkeen laminoitu rekenne suulakepuristetaan
useina nauhoina tai paksuina filamentteina. T&mi vaihe on selitetty ranskalsaisessa
patentissa n:o 1 576 178 ja mySs edelld mainitussa kirjoituksessa, joka on julkaistu
aikakauslehdessd "Textile Industries".

Kolmas vaihe laminoitujen nauhojen suuntaamiseksi on valttémétdn, jos halu-
taan aikaansaade korostetusti erilainen kutistuminen, mutta témé& vaihe voidaan
my0s suorittaa sen jélkeen, kun on aikaansaastu osittainen deleminoituminen.

Erottaminen (siind tapauksessa, ettd on olemassa erottuvia kerroksia) voidaan
tavallisesti parhaiten suorittaa hankasmalla, esim. eri kohdissa kumivalssien tai
kumihihnojen muodostamien ryhmien vdlissd, jotka valssit tai hihnat liikkuvat eri
nopeuksilla, kuten on selitetty US-patentissa n:o 3 427 654. Delaminointi voi my8s
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tapahtua itsestééin tai kuumennuksen tai paisuttemisen tuloksena, jos eripituisen
kutistumisen aiheuttamat siséiset jé&nnitykset ovat riittédvén suuret deleminoinnin
aikaansaamiseksi.

Kuviossa 3 on kuvion 2 mukainen rekenne katkottu esim. hankaamalla kumihih-
nojen vélissd, ja kuohkeus on kehittynyt eri suurten kutistumisten vaikutuksesta.
Kerrokset on sovitettu siten, ettd keskikerros 2 kutistuu enemmén kuin molemmat
ulkokerrokset, jotka téten muodostavat silmukoita. Témé leviéminen eli "kukinta"
vol tapahtua itsestddn erottamisen jélkeen esim. siind tapauksessa, ettd kerros
2 on jotain elastomeerid, ja voidaasn muissa tapauksissa aikaanssada kuumentamalls
tali paisuttamalla. Erottavaas komponenttia olevat kerrokset 3 ja 4 - jotka voivat
clla joko samaa komponenttia, joka on suulakepuristettu eri tavoin, tai olls eri
komponenttej® - on tédsséd ndytetty yhd esiintyvind lopullisessa tuotteessa muihin
kerroksiin sitoutuneina. Ne voivat kuitenkin mySs olla vain 18ysésti sitoutuneina
hiutaleina tai ne voivat muodostaa erillisié hiutaleita kuitu-filementtielementtien
muodostamassa massassa, tal ne voidaan poistaa joko liuottamalla tai imemdllé.

Kdyttdtarkoituksista riippuen voidean silmukat valmistaas lyhyempiné.tai pitem-
pind ja enemmén tai vBhemméin tiiviind. Siiné tapauksessa, ettd kuohkeus on halutuin
ominaisuus, olisi seké delaminointuneiden ettd laminoituneiden osien oltava niin
lyhyité kuin k&yténndssd on mahdolliste, toisin sanocen noin 0,5 - 5 mm, jolloin de-
laminoituneet osat mitataan kutistuneina.

Piirustuksen néyttémd filamentti on suora, mutta usein on eduksi tehdd ra-
keneen enemmén tai vEhemmén kierukkamaiseksi kerrosten epdsymmetrisen paksuuden
tai koostumuksen avulla. Kierukkamaiseksi tekemisen tarkoituksena on tehdd filamentti
joustavaksi ja saattaa silmukat ulkonemaan eri suuntiin. Rakennetta voidaan verrata
untuvan erillisiin kuituihin, Joissa nukkana on hienot haituvat. Nédiss& filamenteis-
sa esiintyvén "nukan" silmukkamuoto parantaa huomattavasti tilavuusjoustavuutta, ja
silmukoituneiden kerrosten laskamuoto parantaa my®s niiden kykyd j&&8d% pystyasentoon.
Niinpé té&m& rakenne on filamentteina tai katkokuiduiksi leikattuna sangen sopiva
untuvien korvikkeeksi tyynyissd ja senkaltaisissa tuotteissa, mutta mySs samankal-
.taisten ilmididen aikaansasmiseksi '"chenille'-langoissa. Jokaisen nauhamaisen kerrok-
sen paksuus voi olla esim. 0,002 - 0,02 mm, ja leveys voi olla 0,01 - 0,5 mm.

Kuvion U4 néyttémé prosessilinja on kuvion 1 néytt#émén kaltainen, mutta siiné
suulakepuristetaan kiinnitarttuvaa ainetta jaksottaisesti erottavan komponentin ase-
mesta. Kuvio 2 pétee myds téssd tapauksessa, jos numerolla 3 tarkoitetaan kiinni-
tarttuvaa ainetta olevaa kerrosta, ja kerrokset 1 ja 2 tarkoittavat toisiinsa so-
peutumattomia polymeraatteja, jotka erottuvat, kun kerrostettu rakenne sidotaan ja/
tal hangataan kiinteiissi tilassa olevana. Tdssé tapauksesse voidaan tietenkin tulla
toimeen ilmun jatkuvia erottavia kerroksia L, mutta eriéisséd tapauksissa ne kuitenkin

ovat sopivia.
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Kuvioiden 5 ja 6 néyttéméssié suoritusmuodossa suoritetaan osittaista dela-
minointia varten tarvittava merkint#é seka-suulakepuristamisen jélkeen. Lukuunotta-
matte sité seikkaa, ettd kaikki kerrokset seka-suulakepuristetaan jatkuvina kerrok-
sina, suoritetaan puristusvaihe ja vaihe, jossa raina jaetaan nauhalsminaateiksi,
samalla tavoin kuin selitettiin kuvioiden 1 ja 2 yhteydessi.

Kuviossa 6 numerot 1 ja 2 yhd osoittavat pédkomponenttikerroksia, joiden tés-
sé oletetaan olevan toisiinsa sopeutuvia aineita. Ne voivat myés olla toisiinse
sopeutumattomia, mutta silloin tarvitaan kiinnitarttuvia kerroksia, joita ei ole
nédytetty. Numerot 5 ja 6 tarkoittavat kahta erilaista erottavas komponenttia olevia
kerroksia, joista 5 on hyvin hauras kiintedssd tilassa olevana, esim. kahden Jéykén
toisiinsa sopeutumattoman polymeraatin seosta, koska sekd sopeutumattomuus etté Jayk-
kyys pyrkivét tekeméén polymeraattiaineen hauraasksi. Kerrosten 6 on toisaslta oltava
vihemmin jéykkid, niin ettd ne voidaan venyttdd sellaisissa olosuhteissa, joissa
kerrokset 5 katkeavat.

Sen jélkeen, kun kalvomaiset kerrokset on puristettu je jaettu nauhamaisiksi
kerroksiksi, saatetaan kerrokset 5 katkeamaan, ja loput kerrostetusta rakenteesta
venytetéén vyShykkeissd T, kun taas kerrokset 5 jd&vat jatkuviksi ja kerrostetun
rekenteen muut osat pysyvit venytt&méttdmind vyShykkeissé 8. Ndiden molempien vyd-
hykeryhmien véliset rajat on merkitty katkoviivoin 9, Témé jaksottaisesti tapahtuva
katkominen suoritetaan sopivasti hammaspySrien tai hammasvalssien tai téménkaltais-
ten laitteiden avulla. Erottavan komponentin muita kerroksia 6 ei saa katkoa t&mén
k&sittelyn aikana.

Niissi kohdissa, joissa kerrokset 5 katkeavat, joutuvat kerrokset 1 Jja 2
kosketukseen keskendén ja sulautuvat yhteen. T#mé voidaan saada aikaan l&mmittimilla
Ja kiertémélld. Kerrostettu rakenne on nyt tullut merkityksi delaminoitumaan niissé
vyShykkeissé, joissa kerrokset 5 eivét katkenneet edellisen vaiheen aikana ja vas-
tustamaan delaminoitumista niissé kohdissa, joissa kerrokset 1 ja 2 ovat sulautuneet
yhteen kerroksen 5 katkeamien 1l&pi. Kerrokset 6 tulevat yhd muodostamaan Jjatkuvia
erottamistasoja. Tdssékin tapauksessa olisi lopullinen delaminointi tavallisesti
suoritettava hankaamalla kumihihnojen tai senkaltaisten vilissi.

Riippuen esim. kerrosten 5 hauraudesta ja vydhykkeiden 7 pituudesta voi kat-
keaminen tapahtua kahdella eri tavalla, nimittéin joko jokainen kerros voi muodos-
taa pédasiallisesti yhden katkoksen jokaisessa vyShykkeessd T Jja vetdytyd pois pad-
asiallisesti koko téstd vydhykkeestd T, tai jokainen kerros 5 vol muodostaa useita
katkoksia niin ettd jokaiseen vydhykkeeseen 7 jéd Jéljelle useita erottavaa kompo-
nenttia olevia "saarekkeita'.

Viimeksi mainitussa tapauksessa "laminoituneet vydhykkeet" tulevat kdytan-
ndssé itse asiassa olemaan osittain delaminoituneita, mutta eritt&in hienokuvioitu-
neesti, niin ettd muodostuu erdénlainen solurakenne. Siini tapauksessa, ettd lami-

naatin pddkomponentit ovat eri polymeraattiaineita, voivat témén raken-
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teen hienot solut my&skin "kukkia" eli levittéiytyd jJja muodostaa suhteellisen
kuohkean filamenttiosan. Jos mainittuja hauraita kerroksia sisdltdvi lami-
noitu kalvo tai filamentti venytetiiin jatkuvasti eiki jaksottaisesti, niin
tuote tulee kiertimisen tai valssaamisen ja sulattamisen jilkeen katkosten
kohdalla saamaan kokonaisuudessaan tidllaisen solurakenteen. Timd on eris
sopiva tapa valmistaa solumaisia filamentteja tai kalvoja, Jjolloin erds
tdrked etu on, ettd solujen seinimiit ovat tasapaksuja Jjatkuvia kerroksia.

Venytettiivissi olevassa kerrostetussa rakenteessa riippuu eri kerrosten
hauraus myds niiden paksuudesta, jolloin venyvyys suurenee niiden kerrosten
paksuuden pienetessi, ja titen voidaan kerrokset 5 ja 6 erfissi tapauksissa
valmistas samasta polymeraatista tekemiitti kerroksia 6 ohuemmiksi kuin
kerrokset 5.

Kuvion 7 sangen kaaviollisesti ndyttidmd rakenne on kuvion 3 niyttdmin
rakenteen erds edelleenkehitetty muoto. Se koostuu suhteellisen suuresta
lukumiiiristi nauhamaisia kerroksia, jotka on muodostettu kahdesta tai
useammasta komponentista, jotka ovat laminolituneina segmenteissid 10 ja
delaminoituneina "pallomaisiesa" segmenteissi 11. Pallomainen muoto saadaan
syntyméin syystd, ettd erityyppiset kerrokset kutistuvat eri lailla ja
ovat sekoittuneina toisiinsa yleisesti vuoron perdén seuraavina, kun pubu-
taan laminoituneista segmenteistd 10. THmid uusi rakenne edustaa pehmeyden,
joustavuuden, lémmdneristyskyvyn ja kuohkeuden erdsti epltavallista yhdis-
telmdi. Jokaisessa filamentissa pitdisi yleensi olla noin 8 - 50 kerrosta,
ja kerrosten mittojen samoin kuin vyShykkeiden pituuksien olisi yleisesti
oltava samaa suuruusluokkasa kuin selitettiin kuvion 3 yhteydessi. Rakentee-
seen voidaan valmistuksen yhteydessi aikaansaada epidsymmetrisyys siten,
etti filamentti muotoutuu kierukaksi.

Filamentin tidllainen rakenne voidaan aikaansaada soveltamalla jotain
kuvioiden 1, 4 ja 5 niyttdmdi prosessilinjaa Ja kiiyttédm#lld paljon useampia
vilikerroksia kuin jatkuvia erotustasoja. On muistettava, ettd katkosten on
langettava toistensa kohdalle.

Tit4i filamenttia katkokuiduiksi katkaistaessa on katkominen yleensi
sovitettava menemidin ainoastaan delaminoituneiden segmenttien lépi.

Edellli olevassa on keksinnoén mukaista tuotetta selitetty erikoisesti kuitu-
filementtituotteiden valmistuksen yhteydessid vaikka mahdollisina vidlituotteina
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on mainitut kalvo- ja raina-aineet, jotka osittain delaminoidaan ennalta md8ratyin
vélein. On tietenkin selvéd, ettd tdllaista osittain delaminoitunutta ja sopivasti
"kukintean puhjennutta" eli levittdytynytté kalvo- tai raina-ainetta voidaan tai-
puisuutensa, kuohkeutensa ja ulkondkdnsé ansiosta menestyksellisesti kéyttédad lopul-
lisine tuotteina, esim. p&dllystysmaterisaleina.

Esimerkki 1

Témé esimerkki kuvaa verkkomaisen langan valmistusta siten, ettd jaksottai-
sesti suulaskepuristetaan erottavaa komponenttia kahdesta eri syottdjédrjestelmisté,
jotka sykkivit erivaiheisina.

Tahdn tarkoitukseen kiytetddn mainitussa julkaisussa "Textile Industries",
July 1969, sivuilla 60 - 71 olevassa kirjoituksessa néytettyd puristussuutinta.
Vihemmén yksityiskohtaisessa muodossaan témé& laite myds on ndytetty ranskalaisen
patentin n:o 1 576 178 kuviossa 5, yhdessd saman patentin kuvion 7 kanssa. Suutinta
on kuitenkin muunnettu siten, ett&d silld voidaan suulakepuristae kolme toisiinsa
lomistunutta komponenttia kahden asemesta. 80 nauhaa puristetaan samanaikaisesti,
ja jokaisen nauhan kerros on muotoiltu té&mén ranskalaisen patenttijulkaisun kuvion
2 ndyttémén perisatteen mukaan.

Kiytetddn kolmea suulskepuristinta, jotka kukin sydttévdt erillistd kokoo-
jaansa suuttimessa. Yksi sySttédd nylonia 6, ja molemmat muut sydttévét erottavaa
komponenttia, joka on polystyreeni#, johon on sekoitettu 10 % kaupallista kaoliinisa,
jota on pintakésitelty siten, ettéd se helposti dispergoituu polyhiilivetyihin. Se-
koittaminen suoritetaan planeettaruuvipuristimessa ennen yhdessd tapahtuvaa suulake-—
puristamista. Kaoliinin tehtévdnd on varmistaa terdviat katkokset. Nylonilla 6 samoin
kuin sekoitetulla polystyreenilléd on sulamisindeksi 1, normin "ASTM D1238-62T, ehto
K", mukaan.

Kun erottavan komponentin molemmat eri sydttdjérjestelmét merkitdén "sep 1"
ja "sep 2", koostuvat kerrokset seuraavassa jirjestyksessé:

... sep 1, nyloni, sep 2, nyloni, sep 1, nyloni, sep 2 ...

Erottavan komponentin kummankin suulakepuristimen ja puristussuuttimen v&liin
on sovitettu kuumennettu ménté. Kummankin m&nnin iskupituutta voidaan sddtdd, Ja
molemmat ménnét on tahdistettu vastakkain. Amplitudit ovat sovitetut siten, ettéd
erottavan komponentin jokeaisessa kerroksessa syntyy tédsmdlliset katkokset, mutta
némé katkokset ovat lyhyempi& kuin jokaisen erottavan kerroksen varsinaiset segmentit

Némé 80 lamellimuotoista nauhaa suulakepuristetaan alaspdin vesikylpyyn, min-
k& jédlkeen ne venytetéddn suhteessa 3:1 ja fibrilloidaan kuminauhojen valissi, kuten
on selitetty brittilféisesséd patentissa n:o 1 155 961. Koko puristuskapasiteetti on
10 kg tunnissa, jaettuna, kuten mainittiin, 80 nauhan osalle. Jokaisen suuntautu-
neen ja erottuneen nauhan lopullinen denieriluku on 1000. Sykintdjen lukumé&rd on

2 sekunnissa, miké vastaas 16 cm:n vidlid lopullisessa langassa.
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Lankaan syntyvé verkkorakenne tekee kiertémisen tarpeettomaksi.

Esimerkki 2

Témé esimerkki kuvaa kiinnitarttuvien kerrosten jaksottaista suulakepuris-
tamista ja nédyttdd mySs sellaisen langan valmistusta, joka koostuu perdkkéisistéd
leminoituneista ja delaminoituneista segmenteistd, jolloin delaminoituneet segmen-
tit ovat suhteellisen sattumanvaraisia eri kerrosten eri suuren kutistumisen takia.

Kdytet#dén samaa puristussuulaketta kuin esimerkissd 1, mutta seuraavin muu-
toksin:

a) sykkivéd mént8& kdytetddn vain yhtd komponenttia varten ndistd kolmesta
komponentista,

b) kolmen komponentin kokoojat muutetaan siten, etté sasdaan syntyméén seu-
raavasta selvidvd perdkkdisjérjestys,

¢) lihtdaukkojen lukumédrd suurennetaan 80:std 1L0:een.

Valmistuslinjan muu osa on ennallaan.

Molemmat pé8komponentit ovat nylonia 6 je polypropyleenié, johon on sekoi-
tettu 20 % suuren tiheyden omesavaa polyetyleeni&, jolloin kumpikin néistd komponen-
teista edustaa 45 % koko suulakepuristetusta médrdsté. Loput 10 % muodostuu vdliin
puristetuista kerroksista, jotka toimivat liimana ja ovat muodostetut etyleenin
Zn-akrylaatin (kauppanimi "Surlyn Z") sekapolymerastista, johon planeettaruuvipu-
ristimessa on perusteellisesti sekoitettu 5 % kaoliinia. Kaikkien komponenttien
sulamisindeksi on 1, normin "ASTM D123 ASTM D1238-62T, ehto K", mukaan.

Kerrosten muodostumisjérjestys on seuraava:

. nyloni, liima, polyprop., liime, nyloni, liima, polyprop., liima ...
muuta liime on jétetty pois nylonin ja polypropyleenin joka kymmenennen védlipinnan
luona.

Suulakepuristuskapasiteetti, venytyssuhde, valmiin langen denieriluku ja -
sykintétaajuus ovat samat kuin esimerkiss& 1. Perékkdisjérjestysten vélinen sykin-
téjen avulla merkitty etdisyys on 10 cm. Lopuksi delaminoituneet polypropyleeniker-
rokset kutistetaan kuumentemalla 140°C:een.

Esimerkki 3

Témé& esimerkki kuvaa puristamisen jélkeen suoritettua merkintéé. Valmistettu
rekenne on yleisesti esimerkin 2 mukainen, mutta segmenttien vdliset etdisyydet
ovat pienemmét.

Puristussuuttimena kdytetddn periaatteessa samaa suutinta kuin edellisissé
esimerkeissé, mutta muunnettuna siten, ettd siindé voidaan kdyttdd 4 komponenttia
neljidstéd eri puristimesta.

Komponentit ovat seuraavat:



11

56638

a) nyloni 6

b) nyloni 11

c) polystyreeni ja polymetakrylaatti, jotka on perusteellisesti sekoitettu
suhteessa 50:50 planeettaruuvipuristimessa,

d) polypropyleeni

Kaikkien komponenttien sulamisindeksi on = 1, normin "ASTM D1238-62T,
ehto K", mukaan.

Komponentti c¢) on valittu kiinnitarttumisen ja erottumisen védlisen merkin-
nén suorittamiseksi, kun taas komponentti d) on valittu jatkuvaa erottumista var-
ten. Kuvion 6 mukaan kokoojat on sovitettu tuottamaan seuraavan perékkéisjiarjes-
tyksen:

... d), a), ¢), b), ¢), &), d), &), ¢), b), ¢), ... jne

Suulakepuristamisen jélkeen, mutta ennen suuntaamista lamelliraskenteiset
nauhat valssataan hammasvalssiryhmédn vélissé, jolloin jokaisen valssin hampaiden
vélinen etéisyys on 3 mm. T&lld tavoin tulevat erottavat kerrokset c) toistuvasti
katkotuiksi, kun taas muut erottavat kerrokset d) kestédvét t&médn kdsittelyn.

Témén jélkeen jokainen nauhe kierretddn 1 kierre/cm valekierreprosessissa,
jolloin ne kuumennetaan uunissa 190°C:een. T&1lldin tapahtuu yhteensulautumista kat-
kosten ldpi. Léhdettyédén valekiertimestd ja menetettydén kierteensd jokainen nauha
suunnataan suhteessa 2:1 ja lohkaistasn filamenttirakenteiksi, joilla noin 160°C:ssa

suoritetun kuumekutistamisen jédlkeen yleensd on kuvion 3 néyttémé muoto.
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Patenttivaatimukset:

1. Filamentti, joka muodostuu vihintidn kahdesta samanaikaisesti
suulakepuristetusta kerroksesta, jotka ovat yhteenliitetyt pinta pintaa
vasten ja muodostuvat yhdesti ja samasta tal eri termoplastisista
polymeereista, t unne t t u siitd, ettd mainittu yhteenliitos on
kiinted 1iitos alueissa, jotka on sovitetiu esiintymiiéin vilein tuotetta
pitkin ennalta miirityn kuvion mukaisesti kun taas vilissi olevat alueet
sistltdvit erotuskomponentin kerroksia, jotka muodostuvat joko lohkais-
tavissa olevasta termoplastisesta aineesta tai muodostuvat termoplasti-
sesta aineesta joka on yhteensopimaton ainakin toisen viereisen polymeeri-
kerroksen kanssa.

2, Patenttivaatimuksen 1 mukainen filamentti, tunnet tu
siitd, ettd mainitun erotuskomponentin muodostama liitos polymeerin tai
polymeerien kerroksien v#1lilléd on ainekin osittain katkaistu.

3, Patenttivaatimuksen 2 mukainen filamentti, tunnet tu
siitd, ettdi yksi filamenttikerroksista on kutistettu alueilla, Jjoilla
mainitut liitokeet on katkaistu, lyhyempiiin pituuteen kuin toinen kerros
(toiset kerrokset) mainituilla alueilla, jolloin mainitut muut kerrokset
laajenevat sivusuunnassa lyhyemmésté kerroksesta (1yhyemmistd kerroksis-
ta).

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen filamentti, tunne tt u
siitd, ettd mainitut kerrokset ovat keskeniiin eri kutistumistilassa sil-
mukoiden muodostamiseksi delaminoituneissa vydhykkeissi.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen filamentti, tunnet tu
gsiitd, ettd vihintddn yksi mainituista kerroksista on sellaisenaan moni-
komponenttinen rakenne, ja etti sen kutistuminen on tapahtunut témin
monikomponenttisen rakenteen aikaansaamana kihartumisena.

6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen filamentti, tunnet tu
siitd, ettd mainittujen kerrosten lukumiérin ollessa suurempi kuin kaksi,
sijaitsevat niiden kerrosten delaminoituneet vydhykkeet keskenddn toisten-
sa kohdalla.

7. Patenttivaatimuksen 4 mukainen filamentti, t un n e t tu
siitd, ettd toistensa kohdalla sijaitsevat delaminoituneet vydhykkeet
muodostavat pallomaisia segmenttejid.

8. Patenttiveatimuksen 7 mukainen filamentti, tunnet tu
siiti, etti ne kerrokset, jotka pallomaisissa vyShykkeissd ovat kutistu-
neet enemmin ja vihemmin, ovat sovitetut toistensa vdliin laminoiduissa

vydhykkeissid.
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Patentkrav:

1. Filament som bestdr av minst tv4 samextruderade skikt samman-
bundna yta mot yta och bestdende av en och samma eller av olika termo-
plastiska polymerer, k Ea nnetecknat dirav, att niimnda samman-
bindning d4r en fast sammanbindning i omrdden anordnade att upptrida med
intervall utmed produkten enligt ett p4 férhand bestiimt ménster medan
de déremellan liggande omridena innehdller skikt av en skillnadskomponent
som antingen bestdr av spaltbart termoplastiskt material eller bestlr
av termoplastiskt material som dr incompatibelt Atminstone med det ena
angréinsande polymerskiktet.

2. Filament enligt patentkravet 1, k i nne t ecknat dérav,
att den genom nidmnda skillnadskomponent bildade férbindelsen mellan
skiktena av polymer eller polymerer d&r &tminstone delvis bruten.

3. Filament enligt patentkravet 2, k E&nnetecknat dirav,
att ett av skikten av filamentet &r krympt inom omrdden dir nimnda for-
bindelser Er brutna till kortare ldngd #n det andra skiktet (de andra
skikten) inom némnda omréde, varigenom nimnda Svriga skikt expanderas i
sidled frin det eller de kortare skikten.

4. Filament enligt patentkravet 1, k i nne t e c kna ¢t dirav,
att ndmnda skikt dr i inbdrdes olika tillstdnd av krympning, fér att bildae
slingor i delamineringszonerna.

5. Filament enligt patentkravet 4, k i nne t ec kna t dirav,
att minst ett av nimnda skikt 1 sig sjilvt Hr en struktur med flere
komponenter, och att dess krympning har skett i form av en krusning som
4stadkommits genom strukturen med de ménga komponenterna.

6. Filament enligt patentkravet 4, k i nnetecknat dirav,
att d& den omfattar flere in tvid av nimnda skikt, sammanfaller
delamineringszonerna i ndmnda skikt inbdrdes.

T. Filament enligt patentkravet 4, k inne tecknat dirav,
att zonerna av sammanfallande delaminering bildar sfirliknande segment.

8. Filament enligt patentkravet 7, k i nne t ec kna ¢t dirav,
att skikten, som i sflérzonerna krympt mer eller mindre, ligger inpassade
mellan varandra i de laminerade zonerna.

Viitejulkaisuja-Anfdérda publikationer

Pubentbijulkaisujn:=Patentakriter:s USA(US) 3 505 157 (B 32 B 3/10).
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