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Muovattu kuitumassatuote sekd menetelmi ja laite sen valmistamiseksi -
Formad fibermassaprodukt samt férfarande och anordning for framstill-

ning av densamma

Yleisesti esilld oleva keksint® koskee muovattuja kuitumassatuotteita
sekd menetelmdd ja laitetta niiden valmistamiseksi, ja tarkemmin sa-
nottuna uutta menetelmdd ja laitetta kuitumassamuovaustuotteen valmis-
tamiseksi, jossa sen pinnan valitulla alueella on nestettd lédpdisemi-

té6n kalvokerros.

Kuitumassamuovaustuotteita, esimerkiksi paperilautasia, -tarjottimia
Ja sentapaisia on kauan valmistettu menetelm#114, jossa massakuituja
huopautetaan kerrokseksi vettd lip&isevdn muotin toiselle sivulle
kohdistamalla imu muotin vastakkaiselle puolelle ensiksimainitun puo-
len ollessa massalietteen sisdssd sille alttiina. Kerrostunut kuitu-
matto on yleensd muotin kuitumattoa kohti olevan pinnan muctoinen ja
kuivatetaan tavallisesti kohdistamalla siihen limp8i ja imua sen j&l-
keen kun se on polistettu massalietealtaasta eli -kanavasta, itsensi

kannattavan kuitumassamuovaustuotteen valmistamiseksi.

Kun t&llainen muovattu kuitumassatuote, varsinkin jos se on paperi-
lautanen tail -tarjotin, on tarkoitettu kannattamaan ruokavalmisteita
ja sentapaisia, jotka sis#ltivit nestetti tal kosteutta, on toivotta-

vaa, ettd muovatussa kuitumassatuotteessa on nestettd lipidisemitdn



vl&pinta nesteen tal kosteuden vuotamisen eli tunkeutumisen kdyttdjién
ki&sille tal muille kuitumassatuotetta kannattaville laitteille esti-

miseksi,

Esill¥ oleva keksint® kohdistuu muovattuun kuitumassatuotteeseen, joka

on pddllystetty nestettd ldpHisemittomilll pintakerroksella eli -kal-
volla, sekd menetelmlddn ja laitteeseen tHllaisen muovatun kuitumassa-
tuctteen valmistamiseksi. Tarkemmin sanottuna esilli olevan keksin-
ndn mukainen muovattu kuitumassatuote muovataan vett# lipiicevilli
muotilla, jota muottia kuljetetaan piittsmillsi hihnalla massaliete-
kanavan kautta ja saatetaan alttiiksi imulle 81113 tavoin, ettd mas-
sallete tulee imetyksi sille alttiina olevaa muotin pintaa vasten ja
miodostaa muotille halutun paksuisen kuitukerroksen. Mudttl ja siini
oleva kuitumassatuote kuljetetaan sitten vedenpoisto- ja kulvatus-
laitteeseen, joka on sovitettu ldmmittimiin mucttia ja siinid clevaa
kuitumassatuotetta ja samalla pitdmiin kuitumassatuotetta alttiina
imulle. Muotissa on leikkaussirmi muovatun kuitumassatuctteen kehii
mydten ja muottia kuljetetaan midridttyd kulkutieti mydten kosketuk-
seen vettid ldpdisemidttOmén, limpdplastisen muoviaineksen kuten poly-
etyleenikalvon kanssa, Vettd lHpiisemdtdn aines imetididn muotin leik-
kaussdrmdé vasten, joka siin# olevan kuitumassatuotteen kanssa on 1lZm-
mitetty vettd ldpiisemdttOmin - Iampiplastisen aineksen pkhmemislim-
pétilaan. Vettd ldpHisemitdntd kalvoa imetidin leikkaussirmidi vasten
imulaitteella kappaleen tidtd ldpdisemitdnti ainesta irti leikkaamisek-
si ja sen saattamiseksi imetyksi sitid vastapiiti olevaa kuitutuotteen
paljasta pintaa vasten ja kiinnittymdin siihen, jolloin osa irtilei-
katusta nestettd ldpHisemittOmistid kalvokappaleesta kiinnittyy massa-

tuotteen kehisyrjidpintaan.

Niinp8d yksi esilld clevan keksinndn pidtarkoituksista on saada ai-
kaan uudenlainen muovattu kuitumassatuote ja menetelmi ja laite sen

valmistamiseksi.

Teisena keksinntn tarkoituksena on saada aikaan menetelmid ja laite
nestettd lipdisemdttOmilli kalvolla pid4llystetyn muovatun kuitumassa-
tuotteen valmistamiseksi 18mmittdm&114 lidpiisevd muottl ja siini

oleva kuitumassatuote nestettd 14pHisemdttdmin, lidmpdplastisen kalvo-
aineksen pehmenemislimpdtilaan, saattamalla l#mpdplastinen kalvoaines
koslketukseen ldmmitetycsid muotissa olevan leikkaussirmin kanssa samal-
la pysyttien kalvoaines alttiina paine-erolle, joka on riittivin suu-

ri leikkaamaan irti kappale nestett# lipiisemittSmécsti limpbplasti-



sesta aineskalvosta Ja imem#in timi irtileikattu kappale sitid vastas-
sa olevan kuitumassatuotteen paljasta pintaa vasten sen kiinnittimi-

seksl tidhin.

Edelleen keksinndn tarkoituksena on saada aikaan laite muovatun kui-
tumassatuotteen valmistamiseksi, johon laitteeseen kuuluu uudenlai-
nen laite nestettd lépiisemlttomin l&mpdplastisen kalveaineksen kiin-
nittimiseksi kuitumacsatuotteen pinnan valitulle alueelle erittiin

tehokkaalla tavalla.

Keksinndn muita tarkoituksia ja etuja sekid sen jirjestely- ja suoritus-

tapa selitetdiin seurzavassa ykeityiskohtalcesti oheigen piirustuksen

yhteydessd, jossa samat viitenumerot tarkoittavat samanlaisia elimid
ja J

i
kaikissa eri kuvioissa, ja jossa
kuvio 1 on kaaviollinen sivukuvanto keksinndn mukalsesta muovatun
kuitumassatuotteen valmistuskoneesta,

kuvio 2 on pysty leikkauskuvanto, Jjoka on otettu olennaisesti kuvion
1 viilvaa 2=-2 my&ten,

kuvic 3 on suurennettu perspektiivikuvanto kuvion 1 mukaisesta ko=
neessa kiytettividetd nestettd l¥pdisevidstd muotista,

kuvic 4 on pysty leikkauskuvanto, Jjoka on otettu olennaisesti kuvion
3 viivaa 4-4 mySten mutta esittdd muottia yhteistoiminnassa nestettd
l8pdisemdttimin l1&mpdplactisen raina-aineksen kanssa, josta raina-
heisessid

aineksesta irtileikattu kappale on csitetty katkoviivoilla 14
tartuntakosketuksessa muovin kannattaman muovatun kuitumassatuotteen

sitd voastapditd clevan paljaan pinnan kanssa.

Niin kuin piirustuksesta, erityisesti kuvioista 1 ja 2 ndkyy, kek-
sinnén mukaista laitetta muovatun kuitumassatuotteen valmistamiseksi,
jossa on valinnaisessa kohdassa nestettd ldpZisemitdn pinta, on mer-
kitty yleisesti viitenumerollz 10. Laitteeseen 10 kuuluu massaliete-
kanavalaite 12, jossa on pitkdnomainen kanava, jota mybten massalie-
tettd saatetaan virtaamaan hallituissa olosuhteissa; imulaite 11,
joka mucdostaa massalietekanavalaitteessa 12 olevan massalietekanavan
yl3rajan; pidtsn hihnalaite 16, johon on kiinnitetty Jjoukko nestetta
lipdisevid muotteja 18 liikkumaan kanavalaitteen 12 kautta; veden-
poisto- ja kuivatuslaitteet 20 ja 22 1#pidisevilld muoteilla 18 olevien
muovattujen kuitumassatuotteiden nestepitoisuuden huomattavaa pienen-

tdmistld varten niiden Jitettyi magsalietekanavalaitteen 12; sekd



laite 24 nestettd lédpdisemittOmidn kalvon eli kerroksen sovittamista
varten lipidisevien muottien 18 kannattamien muovattujen tuotteiden
paljaana oleviin pintoihin niiden jitettyd vedenpoistec- ja kuivatus-

laitteen 22.

Imulaite 1U4 on sovitettu imem#dn nestettd sit# lipidisevien muottien
18 18pi niiden ollessa massalietekanavalaitteessa 12, macgsakuitujen
saamiseksi kertymidln l&pHdiseville muoteille ennalta m8drityissi kui-
tumassatuotemuodoissa. Asian havainncllistamisekesi lzite 10 selite-
td8n seuraavassa paperilautasten mucdossa o¢levien muovattujen kuitu-

massatuotteiden valmistuksen yhteydessi.

Massalietekanavalaitteeseen 12 kuuluu massalletteen tidydennysjérjes-
telmd 28 massalietteen toimittamista varten muovausaltaaseen 30, jon-
ka kautta massalietettd ja ldpiisevid muotteja 18 kuljetetaan samaan
suuntaan massakerroksen kerrostamiseksi muoteille. Pumpun 32 tehtlvé-
néd on saada aikaan massalietteen virtaus massalietteen tdydennysjér-
Jjestelmisti 28 johtca mydten peridlaatikkoon 34, Massalietettd vei-
daan hdmmentdd perdlaatikossa 34, johon voi kuulua laite osan massa-
lietteestd kierridttimiseksi takaisin pumppuun 32, sckoitettavaksi
massalietteen tiydennysjirjestelmisti 28 sisdin tulevaan massaliete-
virtaan. Perilaatikosta 3! massaliete virtaa jakoputkea 34 mydten
muovausaltaaseen 30. Jakoputkil 36 on mieluimmin riittdvin suuri toi-
mittaakseen massalietettd olennaisesti muovausaltaan 30 koko levey-
delle ja pddttyy 1&helld altzan pohjaa ilman mukaantulon minimoimi-
seksi. Konekyypin 38 teht#vinid on vastaanottaa ylijucksu mucvausal-
taasta 30, ja se on yhdistetty nousuputkella (esittdmitti) perdlaa-
tikkoon 34 51113 tavoin, ettf perdlaatikkoon 34 sazadzan aikaan ennal-

tam8iritty nestepinnan korkeus ja niin ollen ennaltamdiridtty paine.

fuovausallas 30 on yleisestli suorakulmion muotoinen ja siind on yh-
densuuntaiset sivuseinidt U0 ja 42 ja pystyt piftyseindt 44 ja 46.
muovausaltaan 30 pohja 48 on sisdpuolelta profiloitu, niin ettd siind
on altaan 30 ylidvirran puolisessa pdissd yleisesti tasainen, lievisti
alaspéin kalteva pinta 50. Profiloituun pchjaan 48 kuuluu myds kaa-
reva pinta 52, joka muodostaa koveran pohjaosan, joka ulottuu pinnas-
ta 50 alavirtaan pdin kohtaan saakka, joka on 1ihelld mutta jonkin
matkan p&&ssi altaan 30 alavirran puolisesta pHHsti, yleisesti 14-
helld pystyd péidtyseindi LU. Poikittainen viliseinid muodostaa paden

.

54, joka m##dridd ylisen nestepinnan 56 muovausaltaassa 30 olevalle



massalietteelle ja jonka yli massaliete virtaa massalietekanavasta
konekyyppiin 38. Ylijuoksu kerdtddn konekyyppiin 38, josta se voi-
daan kierrdttiid takaisin massalietteen tdydennysjirjestelmiin 28.
Imulaitteeseen 14 kuuluu pitk&nomainen imulaatikko 58, jossa on kaa-
reva pohja 60, joka sijaitsee keskisesti muovausaltaan 3 sis#sséi.
Imulaztikon 58 leveys on mieluummin yhti suuri kuin altaan 30, mutta
haluttaessa imulaatikko 58 voi olla jonkin verran kapeampi kuin muo-
vausaltaan 30 sisusta imulaatikon paikalleen panemisen ja poistamisen
helpottamiseksi kunnossapitotéiden tms. aikana. Imulaatikon 58 kaare-
va pohja 60 sijaitsee muovausaltaan 30 profiloidun pohjan 48 kaare-
van osan 52 yl&dpuolella jonkin matkan p#dssd siitd, niin ettd se on
imulaatikon pohjan 60 ja muovausaltaan 30 profiloidun pohjan 48 vdliin
muodostuvan kaarevan kanavan yldrajana. Muovausaltaan sivuseindt 40
ja 42 ovat kanavan 62 sivuina. Kanavan 62 sis#dintulopdidssi sen koh-
dan alavirran puolella, jossa massaliete tulee muovausaltaaseen 30,
on jakotela 6l asennettuna pydriviksi poikittain muovausaltaan sivu-
seinien 40 ja 42 v#liin, ja sitd pydritet#in sopivalla kidyttdlaitteel-
la (esittéméttd). Jakotela 64 koostuu mieluimmin joukesta pituussuun-
taisia tankoja, jotka on sijoitettu sen sylinterimiiseen keh#dpintaan,
niin ettd jakotelan 64 pydrintd edistdd massan dispersiota ja kondi-
tiol kanavaan 62 johdetun massalietteen virtausta.

Imulaatikko 58 on mieluummin jaettu yleisesti pystyillid, poikittai-
silla vidliseinilld 66 ja 68 kolmeen lokeroon, jotka kukin on toisis-
taan riippumatta yhdistetty imun ldhteeseen (esittdmittid) yhdysjoh-
doilla eli putkilla 70a, 70b ja 70c. Nimd kolme lokeroa, joihin imu-
laatikko 58 con jaettu, muodostavat toisistaan riippumattomasti sii-
dettédviesd olevat alueet alipaineen kohdistamiseksi 1#piiseviin muot-
teihin 18 niiden kulkiessa massalietekanavaa 62 mydten, niin kuin
funnettua on. Kukin ndistd kolmesta imulaatikon 58 lokerosta on mie-
luimmin varustettu nesteenpoistojérjestelmilld, jolla voidoan poistaa
kithunkin lokeroon kertynyt neste.

Imulaatiken 58 kaareva pohja 60 on varustettu joukolla aukkoja 72
(kuvio 1), jotka ovat yhteydecsd imulaatikon 58 vastaavien lokeroi-
den kanssa. Aukot 78 ovat matkan piissi toisistaan imulaatikon 5%
kaarevalla pinnalla 60 tunnettuun tapaan, halutun imuvaikubuksen
kohdistamiseksi l4pHiseviin muotteihin 18 niiden kulkiessa massalie-
tekanavaa 62 my&ten, nesteen imemiseksi massalietteesti yl&spiin imu-

laatikkeon 58 ja kuitumassakerroksen saattamiseksi kerrostumaan asian-



omaisille l1&pdiseville muoteille 18. Nousuputki 74 on kiinnitetty
pystyasentoon imulaatikon 58 kaarevan pohjan 60 yldpintaan jokaisen
imuaukeon 72 ylépuolelle, sen kanssa yhteyteen, siten ettd imulaatikon
58 sisidssd massalietteestid yl8spiin imeytynyt neste pidittyy imulaa-
tikon sis8ln, kiytettdviksi haluttaessa uudelleen. Imulaatikon 58
kaarevan pohjan 60 pohjapintaan on mieluimmin muodostettu joukko
uurteita (esittdmitty) Jjectka ovat yhteydessid asianomaisten imuaukko-
Jen 72 kanssa nesteen kanavoimisekei imulaatikoihin ja niiden kautta
vastaaviin imulaatikon 58 lokeroihin kuitumassan kertyessi muoteille

18.

-Niin kuin on mainittu, laitteeseen kuuluu pditén hihnalaite 16, johon
18pdisevit muotit 18 on kiinnitetty kulkua varten massalietekanava-
laitteen 12 kautta. Massalietekanavassa 62 ollessaan nidmi l4pdisevdt
muotit 18 covat alttiina imulle imulaitteen 14 imulaatikosta 58. PHit-
tOm&&n hihnalaitteeseen 16 kuuluu p##tdn, taipuisa, nestetti lipidise-
mdtdn hihna 78, joka on rakennettu tdyttédmidin kohtuulliset taipuisuu-
den ja pituusstabiliteetin vaatimukset. Ainakin toinen p#dittdmin hih-
nan 78 pinnoista on sellainen, ettd se pystyy kehittdmiidn tiivisti-
vin liukukosketuksen imulaatikon 58 kaarevan pohjan 60 alapinnan
kanssa. Hihna 78 on mileluimmin rakennettu metalli- tail muilla lan-
goilla lujitetusta muovista tail kumista, joka kestii kauan kulutusta
Ja antaa hyvin tiivistyksen imulaatikon 58 pohjaan 60 ndhden. Hihno-
Ja, Jjotka tdyttdvdt ndmi tolvotut vaatimukset on kaupasta saatavissa,
Ja erds tdllainen hihna on Style 2110, jota myy Globe-Albany Felt
Company of Albany, New York,ja joka koostuu plastisolilla kylldste-
tyistd polyesterikuiduista ja jossa on plastisolia voimakkaammin

keskitettynd hihnan toiseen pintaan kuin toiseen.

Haluttu tiivistys pd&ttdmin hihnan 78 ja imulaatikon 58 pohjan kaare-
van seinfn 60 vi1ille saadaan, kun imulaatikon kaareva seini valmis-
tetaan kaarimuotoon, joka yhtenee hihnan ketjukdyridn kanssa. On kui-
teknin selvdid, ettd kohtuullista poikkeamista tdstd yhtenevyydesti

saa esiintyi.

Hihnaa 78 kannattaa ja kuljettaa sen suljettua silmukkaa mydten lait-
teen 10 sisdsséd kaksi sivuttaisen matkan p#dssi toisistaan olevaa
lenkkiketjua 80 ja 82, mik# parhaiten ndkyy kuviosta 2. Tdt#d tarkoi-
tusta varten hihna 78 on kiinnitetty ketjuihin 80 ja 82, niiden vi-
lille, useilden peikittaisten tankojen 84 avulla, jotka on kiinnitet-

ty kesken#in yhdensuuntaisiksi v#limatkojen p##hin toisistaan pitkin



hihnan 78 pituutta tunnettuun tapaan. Kukin pecikkitanko 84 con p&is-
tdin kiinnitetty poikittaismatkan piissi toisistaan oleviin ketjui-
hin 80 ja 82 esimerkiksi tappiakselien (esittimdtti) avulla, jotka
on niveltyvésti sovitettu lenkkiketjujen 80 ja 82 asianomaisiin lenk-

keihin.

Lenkkiketjut 80 ja 82 yhdessd niiden vidlissd olevan pddttdmin hihnan
78 kanssa on viety poikittaisen matkan p#issd toisistaan olevien ket-
jupybrien muodostamien parien 86a, 86b, 86c ja 86d yli, jotka miiridi-
vdt hihnan kulkutien. Jokainen ketjupydrédpari 86a, 86b, 86c ja 86d

on asennettu pydriviksi yhdensuuntaisten, poikittaismatkan péddssd toi-
sistaan olevien kannatusvarsien, kuten 88 ketjupydridparin 86a tapauk-
sessa, védliin, jolden vastaavia ketjupydrid vastapdédtd olevat p&dt on
kiinnitetty laitteen 10 yldrakenteeceen. Ainakin yksi pari ketjun
kannatuspydrii 86a, 86b, 86c tal 86d on mieluimmin varustettu lait-
teella (esittdmidttd) asianomaisten ketjupydrien asettelemiseksi ket-
jujen ja siten hihnan 78 kireyden sditdmistd varten. Yksi tai useam-
pi ketjupydripareista, esimerkiksi ketjupydrit 86a, on sovitettu pyo-
ritettdviksi sopivalla ki3yttdlaitteella (esittdm¥ttd) ketjujen 80 ja
82 ja niiden vdliss&din kuljettaman pidttdmin hihnan 78 saattamiseksi
kulkemaan ketjupyOriparien miiriimiid kulkutietd mydten niinkuin ku-
vicsta 1 n&kyy. Niinkuin siitd ndkyy, ketjut 80 ja 82, muctteja kan-
nattava hihna 78 véliss8idn, kulkevat ketjupy®rédparin 86b yli, siitd
alaspdin saattaen hihnan 78 juoksun liukukosketukseen imulaatikon

58 kaarevan pohjan 60 kanssa, minkid jdlkeen ketjut ja pditdn hihna
nousevat ylds massalietekanavasta 62 ja kulkevat ketjupylriparin 8bc
ja niiden muiden ketjupydriparien (esim. 86d4d) yli jotka cvat sopivia
hihnan ohjaamiseksi vedenpoisto- ja kulvatusasemille 20 ja 22 jotka

sijaitsevat erilliin muovausaltzasta 30.

Kuten on mainittu, pddttdmin hihnan 78 tehtivind on kuljettaa joukko
ldpéisevid muotteja 18 DEAECLOmMEN hihnan médrdidmidd kulkutletid mydten.
Piirustuksen mukaisessa koneessa 10 hihnassa 78 on kaksi rivi# 18péi-
sevid muectteja 18 kiinnitetstyini siihen rinnakkain, niin ettd ne muc-
dostavat muottipareja, jotka ovat matkan p#dédssd toisistaan pitkin
péddttomin hihnan 78 pituutta. Selvii on, ettd esillid oleva keksintd
el ole tarkoitettu rajoittumaan mihinkd4n tiettyyn hihnaleveyteen
eikd mihinkd4n tiettyyn lidpidisevien muottien 18 lukumfidrdin, joita
hihnaan on kiinnitetty mucvattujen kuitumassatuotteiden valmistusta

varten.



Niin kuin erityisesti kuvieista 3 ja U4 n#kyy, kuhunkin muottiin 8
kuuluu reidllinen, jiykk& runkokappale 92, joka esitetyssi sovellu~
tusmuodossa on yleisestl pydredd lautasmuotoa, niin ettd siind on upo-
tettu pinta 94, joka on suunnattuna ulospdin muottiin 1liittyvistd
hihnasta 78. Runkoelimessid 92 on joukko _ldpimenevid virtausaukkecja
9¢, jotka ovat yhdenmukaisesti jakautuneina runkoelimen 92 pinnalle
ja toimivat reikinid, jolden 1lipi nestettl voidaan imed massakuitujen
kerrostamisen ailkana muotin 18 paljaalle pinnalle sen cllessa massa-
lietekanavan 62 sigfssid. Aukot 96 piiAstélviat vettd livitseen myds
muotilla olevan kultumassatuotteen vedenpoistamis- ja kuivatusvalheen
alkana sen JHlkeen kun se on jdttidnyt massalietekanavalaitteen 12.
Runkokappaleén 92 pH4114 On ensimmiinen ja toinen toisiaan tiydentivé
sihtl, joita yhdessd on merkitty numerolla 98, kosketuksessa runko-
kappaleen 94 kanssa, ja ne toimivat vdlineend kuitumassan kerrdmisek-
si ﬁuotille kun nestettd imetidin sihtien 98 ja runkokappaleen 92 14—

pi muotin sijaitessa massalietekanavassa 62 tunnettuun tapaan.

Runkokappaleen 92 ja siihen liittyvien sihtien 98 ympyridnmuotoiset
reunaosat on sovitettu renkaanmuotoiseen uurteeseen 100, joka on muo-
dostettu renkaanmuotoisen muotinkannatuskehyksen 104 sisdkehlpintaan
102. Runkokappaleen 92 kehireuna on muotciltu niin, ettd siinf on
rengasmainen kaareva osa 106 ndhtynd poikkileikkauksessa kuten ku-
viossa 4, joka, yhdessi sen pHi114 olevien sihtien 98 kehdreunojen
'kanssa, on upotettu kannatuskehyksessd 104 olevaan vastaavan muotoi-
seen uurteeseen 100. Kuten jidljempind selvi#di, runkokappale 92 ja sen
pd8114 olevat sihdit 98 ovat irrotettavasti pidédtettyind muotin kanna-

tuskehyksessi 104,

engasmainen kannatuskehys 104 on tehty verraten taipuisasta ainees-—

T3 o
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ta kuten muovista tai kovakumista, jonka Duromcter A kovuus on 1
médrin 80. Kannatuskehyksen 104 ulkoisessa kehiipinnassa 110 on ren-
gasmainen uurre 108, jonka poikkileikkausmuoto on yleisestil epdsiin-
néllinen niin kuin kuvicosta U4 ndkyy. Uurre 108 on sovitettu irrotet-
tavasti vastaanottamaan pidétyselimen 112, jonka poikkileikkausmuoto
on sitd tiydent#vd Jja joka mieluimmin on tehty verraten kovasta mutta

taipuisasta aineksesta kuten muovista tal kumista. Pidétyselin 112

i

on tarkoitettu sovitettavaksi uurteen 108 sis#dln kannatuskehyksen 104
koko kehdn ympéritse. Uurre 108 on kooltaan ja sijainniltaan sellai-
nen, ettd kun pidityselin 112 peoistetaan siitd, kannatuskchyksen 104

yliosaa voidaan k#sin taivuttaa eli manipuloida ulospiin kannatuske-



hyksen keskiviivaan n8hden niin, etti muotin runkokappale 92 ja sen
pd8l114 olcvat sihdit 98 voidaan poistaa uurteesta 100 ja siten kanna-
tuskehyksestd 104 puhdistusta tai korjausta tms. varten. Runkokappale
92 ja siihen liittyvit sihdit 98 vecidaan taas sovittaa paikalleen
kannatuskehyksen 104 siciin manipuloimalla kdsin rengasmaisen kanna-~
tuskehyksen 104 yliosaa, pujottamalla runkokappaleen 92 ja sihtien

98 kehdreuna 106 uurteeseen 100 ja sen jilkeen pdistdmdllid muotin
kannatuskehys irti. Timin jilkeen pididtyselin 112 sovitetaan taas
uurteeseen 108 kannatuskehyksen 104 estimiseksi tahattomasti taipu-
masta silli tavoin, ettd runkokappale 92 ja seulat 98 piisisiviét

irtl uurteesta 100.

Kunkin muotin 108 kannatuskehys 104 on kiinnitetty hihnaan 78 hihnas-
sa olevan ympyridnmuotoisen reifin 114 p#ille, jonka lipimitta on olen-
naisesti yhtd suuri kuin kannatuskehyksen 104 sisdkehiipinnan 102.
Kannatuskehykset 104 voidaan kiinnittii hihnan 78 ylipintaan scpivalla
sideaineella kuten epoksihartsilla, niin ettid l#pHisevit muotit 18
saadaan lujasti liitetyksi hihran 78 ulospiin suunnattuun pintaan tar-
vitsematta ulkonemia hihnan 78 siind pinnassa, joka on tarkeitettu
olemaan liukukosketuksessa imulaatiken 58 kaarevan pohjan 60 kanssa.
3e aines, josta kannatuskehykset 104 on tehty, sallii muotin kanna-
tuskehysten mukautua hihnan 78 muotoon sen kulkiessa kannatusket ju-

pybrien 86a-d midriidmii kulkutietid mySten.

Kussakin lép#isevien muottien 18 kannatuskehyksessi on yl®spidin ul-
koneva leikkaussdrmd 118, joka ulottuu asianomaisen kannatuskehyksen
104 koko keh#n ympdri. Kukin leikkauss#rmi 118 muodostas asianomai-
sen kannatuskehyksen 104 ylimmin kohdan ja on samankeskinen kannatus-
kehyksen 104 sisdisen ympyridnmuoctoisen kehipinnan 102 kanssa. Kunkin
ympyrdnmuotoisen leikkaussérmidn 108 li#pimitta on hiukan suurempi kuin
vastaavan kannatuskehyksen 104 sisdisen kehdpinnan 102 lipimitta.
Erddssd paperilautasten valmistusmuotin 18 scvellutusmuodossa kehyk-—
sen 104 sisdisen kehidpinnan 102 lipimitta on likim#drin 22,86 cm ja
siihen liittyvin leikkaussdrmén 118 l4pimitta on likimiirin 23,02 cm,
Syy t&hin selvisd JE1jempind. '

Tdhén mennessi selitetyssi laitteessa massalietettd, esimerkiksi ve-
teen suspendoituja puukuituja, pumpataan massalietteen t#ydennysyk-
sik®std 28 perdlaatikkoon 34. Tuotteesta riippuen kuidut voivat olla

Jotakin tiettyd lajoa ja niitd voi olla lésnid valittu miirid halutun
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sakeuden saamiseksi. Termii "sakeus" kiytetdidn tidssd tarkolttamaan
kuituaineksen paino-%-midrid massalietteessid joka kdsitti4 kuituaines-
ta ja nestemiistid kantaja-ainetta (normaalisti vettd). Paperilautasia
valmistettaessa kuitumassan mucvausmenetelmflld massakuidut voivat
olla hioketta, kerran kidytettyjd kuituja Jja/tai muita kuitutyyppeji.

Muovausaltaaseen 30 alkayksikOssid sisdintulevan massallietteen middrd
valitaan asettelemalla painetta perdlaatikossa 34. Massalietteen
pinnan korkeus muovausaltaassa 30 midridtididn valitsemalla massaliete-
kanavan 62 alivirran puolisessa p#dissi olevan padon 54 korkeus. Mie-
luimmin noin 25 % sis#déntulevasta massalietemddrédstid saatetaan virtaa-
maan ylitse kanavan alivirran puolisesta pi#stid konekyyppiin 38, jos-
ta se voidaan kierridttdd takaisin pefélaatikkoon 34,

Kun massaliete sdatetaan virtaamaan massalietekanavaa 62 mydten,
hihna 78 ja sen kannattamat 1dpdisevit muotit 18 ohjataan virtaavan
massalietteen pinnan alapuolella pitkin imulaatikon 58 kaarevaa poh-
jaa 60. TH114 tavoin lidpiisevien muottien 18 jokaisen runkokappaleen
92 sihtipuoli 98 on alttiina maasalietteelle valitun ajanjakson ver-
ran, jonka pituus riippuu hihnan kulkunopeucesta ja hihnan kulkutien
pituudesta massalietteen pinnan alapuolella. Hihnaan kiinnitystapansa
ansiosta kukin muotti 18 on ainakin keh#ltdidn tiiviisti liittyneenid
hihnaan, niin ettd syntyy viliaineen virtausyhteys hihna- ja muotti=-
vhdistelmén 14pi. Koska hihna 78 on verraten tasaisena imulaatikon

58 pohjaa 60 vasten, tiivistyskosketuksessa sen kanssa, muottien 18
kulkiessa massalietekanavaa 62 mydten imulaatikon 58 imuaukkojen 72
v1li, imulaatikoiden asiancmaisten lokeroiden osatyhjot kehittivit
Imun, joka imee nestettid massalietteestd nestettid lipiisevien muct-
tien 18 l&pi, saattaen massakuituja kertymiin kunkin muotin ulkopin-
nalle tdmin ollessa altiinz massalietteelle. Imulaatikke 58 on sovi-
tettu kohdistamaan jatkuva ja vakiosuuruinen imu ldpdiseviin muottei-
hin 18 niiden kulkiessa olennaisesti massalietekanavan 62 koko kaare-
valla pituudella. Muotit 18 kulkevat eteenpiin massalietekanavaa 62
my6ten likimd8rin samalla nopeudella kuin massaliete, niin ettd muot-
tien ja massalietteen vdlinen relatiivinen liike el hiiritse kuitu-
Jen kertymisprosessia. Massaliete voidaan saattaa virtaamaan massa-
lietekanavaa mySten esimerkiksi nopeudella 4575 cm minuutissa, ja.
hihna 78 ja siihen kiinnitetyt muotit saatetaan kulkemaan nopeudella,

joka mieluimmin on v&1111& 4422 - 4727 em minuutissa.
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Kuljettuaan massalietekanavan 62 1ipi kuitukerrcstumien muodostami-
seksi hihnan 78 kannattamille muoteille 18, muotit, kuitumassakerrok-
sensa mukanaan, kulkevat mybhemmille kdsittclyasemille, jossa kultu-
massatuotteisiin kohdistetaan uudelleen imua, painetta ja/tai 1l&mpdéd
jdljel14 olevan kosteuden poistamiseksi ja kuivien, itsensdkannatta-
vien kuitumassatuotteiden aikaansaamiseksi. Piirustuksen mukaisessa
sovellutusmuodossa muotit 18 kuljetetaan massalietekanavasta 62 veden-
poisto- ja kuivatuglaitteiden 20 ja 22 kautta, jotka ovat rakenteel-
taan tavanomaisia kuivatusasemia. Xumpaankin kuivatusasemaan 20 ja
22 kuuluu tavancmainen imulaatikko 120 ja liZmmitysyksikkd 122, jotka
rajolittavat viliinsd kulkutien, jota mydten hihna 78 siihen kiinni-
tettyine muotteineen 18 saatetaan kulkemaan. Kummankin imulaatikon
120 ja silihen liittyvin ldmmitysyksikén 122 tehtidvini on yhtdaikaa
ldmmittd4 ja kohdistaa imu muottien 18 kannattamiin kuitumassatuct-
teisiin ~ennhaltamddrédtyn kosteusmddridn poistamiseksi kultumassatuot-
teesta. Kulvatusasema 22 on sovitettu poistamaan olennaisesti kaikki

sen 18pi kulkevissa kultumassatuotteissa jdljelld oleva kosteus.

Lidp&disevien muottien 18 kannattamien kuitumassatuctteiden poistuttua
kuivatusasemalta 22 ne kuljetetaan edelleen laitteeseen 24 nestettd
lidpidisemdttdmin kerroksen eli peitekalvon kiinnittdmistd varten
kuitumassatuotteiden yliselle, paljaalle pinnalle niiden ollessa muo-
teissa 18. Esilld olevan keksinndn mukaan nestetti lipidisemitdn 1&m-
pbplastinen raina-aines 126 on sovitettu sydtettdviksi piistdrullalta
128 ker#ysrullalle 130. Niin kuin kuviost® 1 nidkyy, lidmpdplastisen
raina-aineksen p#istérulla 128 on kannatettuna poikittaisella akse-
1lilla 132, jonka p#dt ovat pydrivisti kannatettuina kahden, poikit-
taisen matkan pdfsséd toisistaan olevan kannatuskehyksen 134 vilisséi.
Kerdysrulla 130 on kannatettuna poikittaisella kannatusakselilla 126,
Jjonka pdit ovat pydrivédsti kannatettuina kannatuskehyksillid 134. Nes-
tettd lipiisemdtdntd raina-ainesta 126 sydtetidin paidstdrullalta 128
ensimméisen, poikittaisena kannatetun kidyttdtelan 138 yli, sitten
pitkin juoksua, joka sijaitsee hihnan 78 ketjupydridparien 86a ja 86b
v81lill4 olevan juoksun suuntaisena ja sen jdlkeen yldspiin toisen,
poikittaisena sijaitsevan kiyttdtelan 140 yli kerdysrullalle 130.
Kdyttotelat 138 ja 140 ovat lipimitaltaan yhtd suuret ja niissid on
aksiaaliset tappiakselit 142 ja vastaavasti 144, jotka ovat pySri-
vistl kannatettuina kahdella poikittaisen matkan pidihidn toisistaan
sovitetulla kannatusvarrella 146 ja vastaavasti 148, jotka ovat samaa
kappaletta kannatuskehyksen 134 kanssa.



Kannatuskehykset 134 voivat olla kannatettuina milli tahansa sopi-
valla tavalla laitteen 10 yl&rakenteella ja ne on sijoitettu siten,
ettd kéyttotelat 138 ja 140 saavat alikaan nestettd l&pdiseville rai-
na-ainekselle 126 juoksun, joka on pididttdmin hihnan 78 ylipuolella
matlkan verran, joka on olennaisesti yhtd suuri kuin hibngn 78 Lkanngttimien
ldp&isevien mucttien 18 kannatuskehysten 104 pystysuora korkeus.
Kannatuskehykset 134 on sijoitettu niin, ettd kun muotit 18 niissi
olevine muovattuine kuitumassatuobteineen jattidvit kuivatusaseman

22, ne kulkevat yhdensuuntalsen raina-ainesjuoksun 126 alitse, jolloin
ralina-aines joutuu kosketukseen muotin kannatuskehysten 104 ylisten

leikkaussidrmien 118 kanssa.

Raina-aineksen 126 saattamiseksi liikkumaan pitkin hihnan 78 kanssa
vhdensuuntaista juoksua lineaarisella kulkunopeudella, joka on yhtid
suuri kuin hihnan kulkunopeus, kdyttomoottori, joka kaaviollisesti

on merkitty kohtaan 150, on kytketty kdyttOyhteyteen kiyttdtelojen
138 ja 140 tappiakseleiden 142 ja 141 kanssa mekaanisilla vAlityk-
s1114 152 ja 154, jotka on esitetty vain kaaviollisesti. Kiyttomoot-
tori 150 voi olla kannatuskehysten 134 kannattamama ja sen teht&vénd
on pybrittii kédyttdteloja 138 ja 140 yhtd suurilla nopeuksilia, mistd
seuraa raina-aineksen 126 kulkeminen yhti suurella kulkunopeudella
kuin hihna 78 kulkee. Kaksi poikittaista puristustelaa 156 ja 158

vol olla kannatusvarsien 1llba ja vastaavasti 148a kannattamina siten,
ettd ne pyrkivit puristamaan ainesta 126 kidyttdteloja 138 ja 140 vas-
ten. Puristustelat 156 ja 158 on sovitettu pysyttdmiédn raina-aineksen
126 tarpeellinen kitkakosketus kdyttdteloja 138 ja 140 vasten ainek-
sen ja telojen vdlisen liukumisen estidmiseksi. Puristustelat 156 Ja
158 auttavat myds lievin jinnityksen ylldpitimistd puristustelojen
vdliselld raina-aineksen juoksulla. Tavanomaisia laitteita, joita ei
ole esitetty, voidaan kiyttdd kerdysrullan pyérittidmiseen suuntaan,

jossa se kerd# jite-raina-aineksen 126 tarpeen vaatiessa talteen.

Kidyttomoottori 150 voi haluttaessa olla kytketty takaisinkytkent#-
piiriin, johan kuuluu laite (esittlmdttd), Jjoka s#&td4 moottorin 150
pydrimisnopeutta hihnan 78 nopeuden mukaan siten, ettd raina-aineksen

126 nopeuden ja hihnan 78 nopeuden vd1il14 sdilyy tarkka korrelaatio.

Selvdd on, ebttd raina-aineksen 126 lineaarisen liikkeen aikaansaami-
seksi pd#stdérullan 128 ja keridysrullan 130 vH1illH voidaan kiyttai

vaihtoehtoisiakin keinoja. Esimerkiksi kerdysrulla 130 voi olla ta-
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vanomaisilla keinoilla siten pakkopydritetty, ettd saadaan aikaan
vakio eli lineaarinen raina-aineksen 126 nopeus hihnan 7Y nopeudesta

riippuen.

Raina-aines 126 vol olla mit#4 tahansa sopivaa ldmpdplastista kalvo-
eli raina-ainesta, joka pystyy muodostamaan nestettd l&dpdisemdttdmén
kerroksen muottien 18 kannattamien kuitumassatuotteiden ylisille
paljaille pinnoille. Nestettid lHpHisemitdn aines 126 voi esimerkiksi
olla 0,0254-0,0508 mm:n paksuista polyetyleenikalvoainesta, joka on
rullan muodossa ja jonka poilkittaisleveys on olennaisesti yhtd suuri

kuin sen hihnan 78 poikittaisleveys, joka kannattaa muotteja 18.

Tavanomalsta rakennetta oleva imulaatikko 160, samanlainen kuin imu-
laatikot 120, on laitteen 10 ylédrakenteen kannattamana siten, ettd

se sijaitsee kalvoaineksen 126 kidyttdtelojen 138 ja 140 vilisen juok-
sun alla., Imulaatikko 160 on sovitettu kohdistamaan jatkuva imu hih-
nassa 78 olevien reikien 114 14pi, lidpdisevien muottien 18 niihin
sivuihin, jotka ovat vastapdidtd niiden niitid sivuja, joille kultumas-
satuotteet on muovattu, muottien 18 kulkiessa imulaatikon 160 ja rai-
na-aineksen 126 sen pd4114 olevan juoksun vilissH.

Keksinndn er#din sovellutusmuodon mukaan kuivatusasema 22 on sovitettu
ldmmittdmddn muotit 18 ja niiden kannattamat kultumassatuotteet 1i-
kimddrin 66-71°C lidmpdtilaan veden poiston ja kuivatuksen aikana.

Kun aineksena 126 kiytet#in polyetyleenikalvoa, muotteihin 18 ja kui-
tumassatuotteisiin pidédttynyt latentti 1l&mpd niiden j&ttdessid kuiva-
tusaseman 22 on riittdvi limmittimidn polyetyleenikalvo sen pehmene-
mispisteeseen sitd kosketusviivaa mydten, joka syntyy kunkin muotin
kannatuskehyksen 104 leikkaussidrmin 118 kosketuksesta muotin kulkies-
sa polyetyleeniaineksen sen juoksun alla, joka sijaitsee kiyttdtelo-
jen 138 ja 140 v#1il118. Samaan aikaan kun muotin kannatuskehyksen

104 leikkaussdrmi tulee tdyteen kosketukseen polyetyleeni-raina-ainek-
sen 126 kanssa, imulaatikko 160 kohdistaa imua muotin runkokappalees-
sa 92 olevien relkien 96 1li4p1 saaden aikaan nestettid lipiisemittOmiin
kalvoon 126 kohdistuvan paine-eron kappaleen 126a leikkaamiseksi

irti aineksen muusta osasta. Kun kehinmyStidisen leikkaussirmin 118
sisdpuolinen kappale 126a on leikattu irti raina-aineksen 126 muusta
osasta, se ilmeytyy alaspdin asianomaisen muotin 18 kannattamaa kui-
tumassatuotetta kobhti ja tulee kosketukseen kuitumassatuotteen paljaan

pinnan kanssa. Kuitumassatuotteen jdljellid oleva limpd riittdi saa-
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maan aikaan polyetyleeni-raina-aineksesta 126 irtileikatun kappaleen
126a ldmpbsitoutumisen sitsd vastapididtd olevaan muovaustuotteen pin-
taan niin, ettéd se muodostaa muovaustuotteeseen nestettd lipédisemit-

témdn ylipinnan.

Niin kuin kuviosta 4 nikyy, muovattua kuitumassatuotetta, joka on
tarjottimen tai lautasen kaltaisen esineen muodossa, on merkitty vii-
tenumerolla 162. TLautastuotteessa 162 on alinen pinta 164 asianomai-
sen muotin 18 runkokarpaleen 92 kannattamia sihtejd 98 vasten, yli-
nen, paljas pinta 166, joka on olennaisesti alisen pinnan 124 suun-
tainen, sekid kehdnmyttdinen syrjidpinta 168, joka yhdistidd toisiinsa
lautastuotteen alisen ja ylisen pinnan 16! ja 166. On todettu, ettd
kun muotti 18 ja sillid oleva lautastuote 162 poistuvat kuivatusase-
malta 22, lautastuote on hiukan kutistunut, niin ettd sen keh&pinta
168 on siteensuuntaisen matkan pdidssi asianomaisen muotin kannatus-
kehyksen 104 sisHisen kehdpinnan 102 sisfpuolella. 22,8 cm:n 1dpi-
mittaisella lautastuotteella tidmd rengasmainen vilys lautasen kehd-
syrjidn 168 ja muotin kannatuskehyksen 104 sis#pinnan 102 v#1illid voi
olla likim&8rin 0,8 mm. Esill¥ olevan keksinndn mukaan muotin kanna-
tuskehyksen 104 leikkaussirmi 118 on sijoitettu niin, ettd se rajoit-
taa sisipuolista aluetta, joka muodostaa irtileikatun, nestettid 1&-
piisemittdmén rainakappaleen 1l26a, jonka pinta-ala on suurempi kuln
aslanomaisen lautastuotteen 162 pinta-ala. TH#114 tavoin, kun irti-
leikattua kalvokappaletta 126a imetdin alaspidin kosketukseen kuitu-
massatuotteen 162 ylidpinnan 166 kanssa, irtileikattu kalvokappale
126a ulottun tiyteen pintakosketukseen kuitumassatuotteen ylisen pal-
Jaan pinnan 166 poikki ja kalvokappaleen 126a #irimmiinen reuna ulot~
tuu aina¥in osan ympidri kuitumassatuotteen kehidnmyStiisesti syrjipin-
nasta 168 ja sitontuu siihen. THten irtileikattu polyetyleenikalvo-
kappale 126a l&mpdsitoutuu kuitumassatuotteeseen 162, ja nestettl
lép&isemftdn pinta muodostuu seki kuitumassatuotteen rengasmaiselle
kehi&syrjipinnalle 168 ettid sen yliselle paljaalle pinnalle 166.

Kiytett&véksi valitun nestettd ldpiisemlttdmin kalvoaineksen 126 pak-
suudesta riippuen saattaa olla toivottavaa sovittaa tukikappale tu-
kemaan arkkiaineksen 126 kiyttételojen 138 Ja 140 vidlisti juoksua
ldpédisemittdmidn arkkiaineksen tdyden pintakoskétuksen varmlstamiseksi
muottien 18 leikkaussdrmii 118 vasten n#Hiden ollessa arkkiaineksen
126 alla. Tdllainen tukikappale varmistaisi lisdksi sen, ettid sopiva
imu kohdistuisi irtileikattuun l&pdisemittSmiin kalvokappaleeseen
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126a sen imemiseksl alaspdin aslanomaisen kuitumassatuotteen 162
ylistd pintaa 166 ja kehisyrjidpintaa 168 vasten. T4t4d tarkoitusta
varten kiyttdtelojen 138 ja 140 yli voidaan pujottaa p#dtdn hihna
(esittiméttd), jonka poikittalnen leveys on olennaisesti yht#d suuri
kuin raina-aineksen 126 ja jonka ulkopinta on sellainen ettd se var-

mistaa raina-aineksen 126 irtautumisen,

Kun kappaleet on leilkattu irti raina-aineksesta 126 ja ne on saatet-
tu l&mpdsitoutumaan kuitumassatuotteiden ylidpintoihin niin kuin edel-
18 on selitetty, raina-aineksen loppuosa k&#&ritdin kerdysrullalle

130 myShemmin uudelleen kiAytettidviksi tail scpivasti pols heitettdvdk-

si.

Ndin ollen esillid olevan keksinn®dn mukaan edelld on selitetty ja
esitetty menetelmd ja laite muovattujen kuitumassatuotteiden valmis-
tamiseksi, joilla on valinnainen nestettid lidpdisemdtdn pinta. Joskin
keksintd edelld on selitetty siind mielessi, ettid nestettd lipdisemé-
tén kalvopdillyste on muovatun kuitumassalautastuotteen yldpinnalla,
muotteja ja tuotteita, joilla on muita muotoja, voidaan helposti

kyttdd esilli olevan keksinndén puitteissa.

Niinpd, joskin edelld on selitetty ja plirustuksessa esitetty eris

keksinndn ensisijainen sovellutusmuoto, alan asiantuntijoille on il-
meistd, ettd siihen voidaan tehdd muutoksia ja modifikaatioita poik-
keamatta keksinn®Ostéd sen laajemmassa mielessd. Keksinnén tuntomerkit

on mddritelty oheisissa patenttivaatimuksissa.

Patenttivaatimukset
1. Lautasen tal sen tapaisen muodossa oleva muovattu kuitumassatuote,

Joka kidsittdd yhdentyneen runko-osan, joka muodostaa tarjotinmaisen
kappaleen, Jossa on olennaisesti yhdensuuntaiset yld- ja alapinta
sekd kehisyrjédpinta, joka yhdistdi toisiinsa mainitut yld- ja ala-
pinnan, t u n ne t t u siitd, ettd nestettd lipHAisemitdn peiteker-
ros on kiinte&sti kilinnittyneeni tarjotinmaiseen kappaleeseen siten,
ettd se peittdd ylipinnan ja ainakin osan kehisyrjépinnasta, ja ettd
nestettd lipdisemdtdn kerros on jatkuvana tarjotinmaisen kappaleen'

koko yl&pinnan poikki.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukdinen kuitumassatuote, t unne t t u
siitd, ettd tarjotinmainen kappale on tehty olennaisesti homogeeni-
sesta muovatusta kuituaineksesta ja ettid nestettd lhpiisemidtdn
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peitekerros on polyetyleenikalvoainesta, jonka paksuus on likim#drin
0,0254-0,0508 mm.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen muovattu kuitumassatuote,
tunnettu siitid, ettd polyetyleenipeliteaines on limpdkiinni-

tetty tarjotinmaiseen kuituainesrunkokappaleeseen.

4., Menetelmid nestettd lipiisemittdmin l&mpSplastisen aineksen kiin-
nittédmiseksi muovatun kuiltumassatuotteen tai sen tapaisen vlédpintaan,
patenttivaatimuksen 1 mukaisen tuotteen valmistamiseksi, joka tuote
on muovattu l8pdisevi#lld muotilla, johon kuuluu leikkaava sHrmi,
tunnet tu siiti, ettd mainittu muotti ja silld oleva muovattu
kuitumassatuote l&mmitetdin likimd&rin nestettd ldpdisemdttdmin ai-
neksen pehmenemispisteeseen, ettd pdtkd mainittua 18pdisemdtonté
ainesta sovitetaan mainitun muotin mainitun leikkaussirmilaitteen
ldhelle, ettd mainittu lép4isemidtdn ainespitkd saatetaan kosketukseen
mainitun muotin mainitun leikkaussirmilaitteen kanssa muotin ollessa
olennaisesti mainitussa li&mpdtilassa, ettd mainittu aines leikataan
pitkin mainittua leikkaussirmiid, ettd muodostetaan ennaltamidrittyéd
kokoa oleva irtileikattu kappale mainittua ainesta, ja ettd mainittu
irtileikattu kappale lipdisemidtdntid alnesta saatetaan kosketukseen
mainitun muovatun kuitumassatuotteen sitd vastapiddtd olevan paljaan

pinnan kanssa, kiinnittym#din sitid vasten,

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmi, t unn e t t u siiti,
ettd mainittuun irtileikattuun kappaleeseen lipdisemitontid ainesta
kohdistetaan paine-ero ja ettf irtileikattu kappale siten saatetaan
kosketukseen muovatun kuitumassatuotteen sitid vastapiidti olevan pin-

nan kanssa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unne t t u siité,
ettd paine-ero kehitetddn saattamalla mainitun 1l&p#Hisevin muotin se
puoli, joka on vastakkainen siihen puoleen n#dhden, jolla mainittu

muovattu kultumassatuote on, alttiiksi alipaineelle.

7. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd, t unn e t t u siiti,
ettd mainittu irtileikattu kappale lépdisemitidntid ainesta kiinnite-
tdén mainitun muovatun tuotteen mainittuun vastapiditi olevaan pintaan

l&mposidonnalla.
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8. Jonkin patenttivaatimuksen 4-7 mukainen menetelmd, t un n e t-

t u siitd, ettd 1Hpdisevidn muotin se puoli, joka on vastakkainen
siihen puoleen nihden jolla kuitumassatuote sijaitsee, saatetaan
alttiiksi imulle mainitun lépdicemittOmin aineksen saattamiseksi Kos-
ketukseen mainitun leikkaussdrmin kanssa ja kappaleen mainittua 13-
pdisemdtdntd ainesta, joka on kooltaan yhtd suuri kuin leikkaussirmi-
laitteen sisfpuolelle rajoitettu alue, szattamiseksi lelkkautumaan
irti, ja ettd lipdisevd muottl sen jilkeen edelleen pysytetdin alt-
tiina imulle, ettd irtileikattu kappale 1lipiisemdtdntid ainesta ime-
tdin kuitumassatuotteen sitid vastapidti olevaa pintaa vasten ja ettd
saadaan aikaan mainitun irtileikatun kapraleen nestettd l&pdisemi-
téntd ainetta ldmpdsitoutuminen sitéd vastapditid olevaan kuitumassa-

tuotteen pintaan.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 4-8 mukainen meneteimé, tunnettu
siltd, ettd muovattua kuitumassatuotetta rajoittavat pohjapinta,

joka on kosketuksessa mainitun lipdisevidn muotin kanssa, ylipinta,
Jjoka on vastapddtd mainittua pohjapintaa ja olennaisesti yhdensuuntai-
nen sen kanssa, ja kehdnmydtdinen syrjédpinta, joka yhdistidid yli- ja
alapinnan, ja ettd leikkaussirmi rajoittaa sisdpuolelleen pinta-alan,
Jjoka on kooltaan niin suuri, etti irtileikattu kappale nestettd 14-
pidisemdtdntd ainesta tulee Xkosketukseen ja kiinnittyy ylipintaan ja

inakin osaan kehdnmydtidisti syrjépintaa.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 4-9 mukainen menetelmi, t u n n e t-
t u siitd, ettd nestetti lipdisemitdn aines on polyetyleeni-raina-

ainesta, jonka paksuus on likimi&rin 0,0254-0,0508 mm.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmi, t unnet t u

siitd, ettd muottl ja siind oleva kuitumassatuote lidmmitetdsn liki-

mddrin 65~71°C lidmp&tilaan.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 4-11 mukainen menetelmi, t u n n e t-
£t u s1itd, ettd mainittu kerros nestettd lipidisemltdntd liémpdplas-
tista ainesta kiinnitetdin mainitun muovatun kuitumassatuotteen pin-

nan valitulle alueelle.

13. Laite patenttivaatimuksen 1 mukalsen nestettd lépHisemdttomilli
pinnalla varustetun muovatun kuitumassatuotteen tail sen tapaisen val-

mistamiseksi, johon kuuluu massalietekanava, joka on sovitettu sisdl-
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t&mddn erdn massalietettd, hihnalaite, jossa on ensimmdinen juoksu,
Joka kulkee mainitun massalietekanavan 1l8pi ja toinen juoksu, Jjoka
on mainitun kanavan ulkopuolella, 1lipdisevi muottilaite, joka on
kiinnitetty mainittuun hihnalaitteeseen ja joka voi kulkea mainitun
kanavan lédpi kosketuksessa siinid olevan massalietteen kanssa, maini-
tun kanavan yhteydessi laite kuiltujen kertymisen aikaansazmiseksi
mainitulle muottilaitteelle ainakin yhden kuitumassatuotteen muovaa-
miseksi sille mainitun muottilaitteen ollessa mainitun kanavan sisis-
sd8, tunnettu. siitd, ettd muottilaitteeseen kuuluu laite,
jossa on leikkaussirmi, joka ulottuu kunkin mucvatun kuitumassatuot-
teen kéhén“ympéri Jja jota mainittu muottilaite kannattaa, mainittua
nestettd lipdisemdtdntd, limpéplastista ainesta kannattava laite 1i-
helld mainitun hihnalaitteen mainittua tolsta juoksua, laite lHpdise-
mittdmin aineksen ssattamiseksi kulkemaan samaan suuntaan kuin hihna-
laitteen toinen juoksu, laite muottilaitteen ja silld olevan kuitu-
massatuotteen ldmmittidmiseksi, joka on sovitettu ldmmittdmidn niin,
ettd 1ldmpdtila saavuttaa likimdirin l1Zpdicemdttimdn aineksen pehmene-
mispisteen sen jilkeen kun muottilaite on JHttdnyt mainitun kanavan,
sekd laite mainitun lédp&isemdttOmin aineksen saattamiseksi kosketuk-
seen muottilaitteeseen kuuluvan leikkaussérmin kanssa kappaleen leik-
kazmiseksi irti ldpHisemdttdmistd aineksesta ja irtileikatun kappa-
leen saattamiseksi kosketukseen muottilaitteen kannattaman muovaus-—

tuotteen vastakkaisen pinnan kanssa ja kiinnittym&in siihen.

14, Patenttivaatimuksen 13 mukainen laite, t unne £t t u siiti,
ettd nestettd 18pdisemdtdn limpdplastinen aines on raina-ainesta,
Jota voidaan kuljettaa pidistirullalta kerdysrullalle muodostaen nii-
den vdliin nestetti lédpHisemittdmin aineksen juoksu, joka on yhden-

suuntainen hihnalaitteen mainitun toisen juoksun kanssa.

15. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 nmukaeinen laite, t unne t t u
siitd, ettd laitteeseen nestettd lipiisemittOmin aineksen saattami-
seksl kosketukseen mainitun muottilaitteen leikkaussirmin kanssa kuu-
Inu laite, jolla saadaan aikaan ainekseen vaikuttava paine-ero ainek-
sen imemiseksi leikkaussdrmiid vasten ja osan siitd leikkaamiseksi
irtl, ja lémpdplastisesta aineksesta irtileikatun kappaleen saattami-
seksl imeytymiin muottilaitteella clevan muovatun tuotteen vastak-

kaista pintaa vasten.

16. Patenttivaatimuksen 13, 14 tai 15 mukainen laite, t unne t t u



siitd, ettd laitteeseen ldmpSplastisen aineksen saattamiseksi koske-
tukseen muottilaitteen leikkaussirmii vasten kuuluu imulaatikkolaite,
jcka on kannatettuna niin, ettd se on kosketuksessa hihnalaitteen sen
sivun kanssa, joka on vastakkainen siihen sivuun nihden jchon 1lép&i-
sevdt muottilaitteet on kiinnitetty, joka imulaatikkolaite yhdessi
nestettd lapEiscmittOmin aineksen kanssa mi#rdid kulkutien, jota my6¥
ten hihnalaite ja sen kannattamat 14pidisevdt muottilaitteet kulkevat,
joka imulaatikkolaite on sovitettu kohdistamaan imu lipHisevien muot-
tilaittelden niihin sivuihin, jotka ovat vastakkaiset niihin sivui-
hin néhden, joille kuitumassatuotteet muovataan, l&mpdplastisen ai-
neksen imemiseksi muottilaitteiden leikkaussirmii vasten, kappaleen
irtileikkaamiseksi nestettid lipidisemittdmistd aineksesta ja irtilei-
katun kappaleen saattamiseksi kosketukseen kuitumassatuotteen vasta-

p&itd olevan pinnan kanssa.

17. Jenkin patenttivaatimuksen 13-16 mukainen laite, t unne t t u
siitd, ettd laite, joka on sovitettu lidmmittimisn muottilaite ja sil1l4d
oleva kuitumassatuote, ldmmittd4d ne ldmpdtilaan, joka on tarpeeksi
korkea saamaan aikaan l#&mpSplastisen aineksen irtileikatun kappaleen
Ja sitd vastapddti olevan kuitumassapinnan liZmpSkiinnittymicen kun

nédmi ovat kosketuksessa kesken#din.



PATENTKRAV

1. SHtt att anbringa étt skikt vatskeogéomtréngligt termo-
plastmaterial pa en blottad yta pd en formad massaprodukt eller
liknande, som utformad p& en half&rsedd form, vilken har en skir-~
egg, k&8nnetecknat dirav, att formen och tillh8rande
massaprodukt upphettas till ungefdr mjukningstemperaturen £Or det
vdatskeogenomtrdngliga materialet, att en léngd vdtskeogenomtring~
ligt material placeras intill skireggen pi formen, att lingden
vitskeogenomtréngligt material bringas i ingrepp med skidreggen pa
formen, d3 formen har i huvudsak n3dmnda temperatur, att materialet
avskéres ldngs skireggen, varigenom ett avskuret parti av materi-
alet med en f&rutbestimd storlek Astadkommes, och att det avskurna
partiet av vdtskeogenomtridngligt material bringas att ingripa med
den motsatta, blottade ytan p3 den formade massaprodukten £3r fast-
gdring mot denna.

2, Satt ehligt kravl, kinnetecknat ddrav, att
en tryckdifferential utdvas pd det avskurna partiet av vitskeogenom—~
trdngligt material, Qarvid det avskurna partiet bringas att ingripa
med den motsatta ytan pa den formade massaprodukten.

3. S3tt enligt krav 2, k&8 nnetecknat dirav, att
tryckdifferentialen dstadkommes genom att den sida av den halfdr-
sedda formen, somdr motsatt den sida, p& vilken den formade massa-
produkten befinner sig, utsittes £8r ett underatmosfiriskt tryck.

4. Sdtt enligt kravl, kd&nnetecknat dirav, att
det avskurna partiet av vitskeogenomtringligt material fistes mot

den motsatta ytan pd den formade produkten genom virmetillfdrsel.



5. S&tt enligt nagot av firegdende krav, kdnneteck-
n a t ddrav, att den sida av den hdlfdrsedda formen, som 4r mot-—
satt den sida, pd vilken massaprodukten dr anbragt, utsidttes fér
sugning f&r att &stadkomma ingrepp av det vitskeogenomtringliga
materialat med skdreggen och astadkomma avskdrning av ett parti
av det vidtskeogenomtrédngliga materialet, vilket parti har samma
storlek som den area, vilken avgrdnsas inom sk3reggen, varefter
fortsatt . sugning utdvas p& den halfdrsedda formen, varvid
det avskurna partiet av vdtskeogenomtrdngligt material drages mot
den motsatta massaproduktytan, och att det avskurna partiet av
det vitskeogenomtrdngliga materialet bringas att vidh&fta den
motsatta ytan pa massaprodukten genom vdrmetillfdrsel.

6. Sitt enligt nagot av fbregdende krav, k& nneteck-
n a t didrav, att den formade massaprodukten bildas av bottenyta,
som ingriper med den hadlfdrsedda formen, en Ovre yta, som dr mot-
satt bottenytan och i huvudsak parallell med denna, och en perife-
riell kantyta, som fdrbinder bottenytan och den &vre ytan med var-
andra, varvid skdreggen avgrdnsar en inre area med tillrdcklig .
storlek, si att det avskurna partiet av vdtskeogenomtridngligt mate-
rial ingriper med och fastgdres vid den dvre ytan och Atminstone
ett parti av den periferiella kantytan.

7. S&tt enligt ndgot av foregdende krav, k & n n e teck -
n at dirav, att det vidtskeogenomtrdngliga materialet bestAr av '
ett polyetenarkmaterial med en tjocklek av ungefdr 0,025-0,050 mm.

8. Sdtt enligt krav 7, kdnnetecknat ddrav, att
formen och tillh&rande massaprodukt upphettas till en temperatur
av vngefar 65-71°C.
| ‘ 9. 8&tt enligt nagot av fOregdende krav, k 8 nneteck-
n a t ddrav, att skiktet av vdtskeogenomtrd@ngligt termoplastmate-
rial appliceras pd en utvald ytarea pad den formade massaprodukten.

10. Apparat £Or framst&llning av en formad massaprodukt eller

liknande, vilken har en vitskeogdgenomtrdnglig yta, innefattande en
mdldkanal, vilken innehaller en kvantitet mdld, bandorgan, som har
en fbrsta part, vilken dr r&rlig genom mdldkanalen, och en andra
part, som befinner sig pad avstand fran kanalen, ett hdlfdrsett
formorgan, som dr monterat pd bandet och rdrligt genom kanalen i
berdring med mdlden ddri och ett organ, som dr anslutet till kanalen
f6r att astadkomma ackumulering av fibrer pd formorganet f&r bildan-
de av &tminstone en massaprodukt ddrpd, medan formorganet befinner

sig i kanalen, k dnnetecknad dirav, att formorganet har



medel, som bildar en skaregg, vilken strdcker sig periferiellt
ldngs vérje massaprodukt, som utformas p&d och uppbidres av form-
organet, att organet, som uppbdr det vdtskeogenomtrdngliga termo-
plastmaterialet befinner sig intill bandets andra part, att organet
for att astadkomma rorelse av det vitskeogenomtridngliga materialet
strdcker sig i samma riktning som bandets andra part, att anord-
ningen for upbhettning av formorganet och tillhdrande massaprodukt
dr inrdttad att upphetta till ungefdr mjukningstemperaturen f&r
det vdtskeogenomtrdngliga materialet efter det att formorganet
ldmnat kanalen och att anordningen f0r att dstadkomma ingrepp av
det vdtskeogenomtridngliga materialet med skdreggen pa formorganet
avskdr ett parti av det vdtskeogenomtrdngliga materialet och bringar
det avskurna partiet att ingripa med den motsatta ytan pa formpro-
dukten, som uppbdres av formorganet, och fdstas didrvid. o

11. Apparat enligt krav 10, k&@dnnetecknad dirav,
att det vdtskeogenomtridngliga termoplastmaterialet innefattar ett
arkmaterial, som dr rorligt fran en avgivningsrulle till en upp—
tagningsrulle, vilka rullar didremellan bildar en part av det védtske-~
ogenomtrdngliga materialet, vilken strdcker sig parallellt med
bandets andra part. .

12, Apparat enligt krav 10 eller 11,h kid&dnnetecknad
ddrav, att organet fO6r att &stadkomma ingrepp av det vitskeogenom-
trdngliga materialet med skdreggen pa formorganet innefattar medel,
som astadkommer ett differentialtryck, som verkar pid materialet for
att dra materialet mot skdreggen och dstadkomma avskirning av ett
parti darav, och att tryckdifferentialen dstadkommande medel drar
det avskurna partiet av termoplastmaterial mot den motsatta ytan
pa formprodukten, som uppbires av formorganet,

13. Apparat enligt krav 10, 11 eller 12, kdnntec k -

n ad ddrav, att organet £6r att &stadkomma ingrepp av termoplast-
materialet med skdreggen pid formorganet innefattar en sugldda, som
dr inrdttad att ingripa med den sida av bandet, som #r motsatt den
sida, pa vilken det halfdrsedda formorganet &r monterat, att sug-
ladan med det vétskeogenomtféngliga materialet bildar en bana, |
6ver vilken bandorganet och tillh&rande hilfdrsedda formorgan kan
passera, att sugladan dr anordnad att utdva sugning pa de sidor

av den hdlftrsedda formen, som &r motsatta de sidor, pd vilka massa-
produkter utformas f&r att silunda dra termoplastmaterialet mot
skdreggen pd formorganet och &stadkomma avskdrning av ett parti

av det vidtskeogenomtridngliga materialet och bringa det avskurna

partiet att ingripa med den motsatta ytan pd massaprodukten.



14. Apparat enligt nagot av krav 10-13, kdnneteck-
nad dérav, att organen, som inrdttade att upphetta formorganet
och tillhdrande massaprodukt, upphettas till en temperatur, som
dr tillrdcklig f&r att astadkomma ett f&rband genom vdrmetillfdr—
sel mellan det avskurna partiet av termoplastmaterial och den
motsatta ytan péd massaprodukten, d2 denna dr i ingrepp dirmed.

15, Formad massaprodukt i form av en tallrik eller liknande,
innefattande ett i ett stycke dirmed utformat stomparti, som bil-
dar ett skdlliknande organ, somhar huvudsakligen parallella Ovre .
och nedre ytor och en periferiell kantyta, vilken f&rbinder de
bvre och nedre ytorna med varandra, kdnnetecknad
ddrav, att ett vidtskeogenomtridnglig tdckskikt &r fést vid det
sk&1liknande organet, sd att det ligger 86ver den &vre ytan och
8tminstone ett parti av den periferiella kantytan och det vitske-
ogenomtrdngliga skiktet dr kontinuerligt Over det skalliknande
organets &dvre yta. |

16. Produkt enligt krav 15, kdnneteckn a-d ddrav, -
att den skidllikande stommen #r framst#lld av ett i huvudsak homo-

gent, format fibermaterial och det vidtskeogenomtridngliga tédckskiktet

bestdr av en polyetenfilm med en ungefirlig tjocklek av 0,025-
0,050 mm, :
17. Produkt enligt krav 15 eller 16, kdidnnetecknad

ddrav, att tickmaterialet av polyeten forbunditsmed det skdlliknande,

fibrdsa stomorganet genom vdrmetillfdrsel.
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