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Oheinen keksintd kohdistuu kutomattomaan
kankaaseen, 3jossa on nyppylattomat tasomaiset
pinnat, 3ja joka kasittaa8 samassa tasossa
sijaitsevia yhdensuuntaisia, suoria, koneen
suuntaisia lankoja (10), Jjotka yhdistdviat
myos tassd mainitussa tasossa sijaitsevan,
koneen suunnan suhteen poikittaisen poly-
meerimateriaalin (18), Jjoka ympardi olennai-
sesti kokonaan koneen suuntaiset langat (10),
jolloin koneen suunnan suhteen poikittainen

materiaali sisdltaa kankaassa toisistaan
valin paassd sijaitsevia aukkoja. Keksinndn
kohteena on mybs menetelmé tidllaisen kutomat-

toman kankaan valmistamiseksi.

Foreliggande uppfinning avser en non-woven
duk med knoppldésa planlika ytor, vilken om-
fattar i samma plan belégna parallella, rata 42
tradar (10) i maskinriktningen, vilka férenas 72 ’34746
av dven det i namnda plan befintligt matris- ;j? =
material (18) i en riktning tvérs emot 2 48

maskinriktningen, vilket material véasentligen
helt omger trAdarna (10) i maskinriktningen,

varvid materialet tvadrs emot maskinriktningen

omfattar i duken pd avstdnd fran varandra
beldgna Oppningar. Uppfinningen avser é&ven
ett forfarande for tillverkning av en sadan
non-woven duk.
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Kutomaton kangas ja menetelmd sen valmistamiseksi

Non-woven duk och fdrfarande for dess framstdllning

Keksintd kohdistuu kutomattomaan kankaaseen 3ja sen kohteena ovat
erityisesti, muttei kuitenkaan yksinomaan, paperikoneen kuto-
mattomat muotoilukudokset, huovat ja kuivatushuovat seki mene-
telmd niiden valmistamiseksi. Erityisesti keksinndn kohteena on
menetelma lavistetyn kutomattoman kangasrainan valmistamiseksi,
jossa on yhdensuuntaisia lankoja, jotka kulkevat rainan pituus-
suunnassa ja maaradtyssad tasossa, sekd yksinkertainen polymeeri-
nen matriisimateriaali, joka kytkee langat toisiinsa ja ainakin

osittain kapseloi ne.

Kutominen on ollut vuosia menetelmd, 3jota on pddasiallisesti
kaytetty paperikoneisiin tarkoitettujen kudosten valmistamiseen.
Paperikoneessa kdytettdvien huopien tapauksessa jonkinlaista
menestysta on saavutettu neulatuilla, kutomattomilla, tyypilté&éan
"kuteettomilla" (engl. "fillingless") huovilla. Katso esimerkik-
si US-patenttijulkaisu 3 392 079, joka liitetidin oheen talli
viittauksella. Tallaiset huovat tehddan kiertamilli toisistaan
jollakin et&disyydelld sijaitsevia, yhdensuuntaisia, koneen suun-
taisia lankoja kiristysrullien ympiri, peittidmilli langat kuitu-
voilokilla ja neulaamalla voilokki lankoihin molemmilta puolilta

yhdistetyn kutomattoman huopakokonaisuuden muodostamiseksi.

Tdllaiset kuteettomat huovat toimivat tyydyttavasti pienten
puristuskuormitusten alaisuudessa; kuteettomat huovat eivit ole
kuitenkaan tyydyttidvia suurten puristuskuormitusten alaisuu-
dessa, koska koneen suuntaiset langat Jjattaviat paperiarkkiin
epdtoivottuja painojalkid. Lisdksi tdllaiset kuteettomat huovat
pyrkivat levenemddn paperikoneessa kaytén aikana. Taten tallai-
sia huopia kdytet#ddn harvoin puristimissa, Jjoissa kuormitus on

suuri.



Vaikka kutomattomat huovat ovatkin tunnettuja, niin kuitenkin
tihin saakka on ollut mahdotonta tehdd kutomatta muotoilukudok-
sia paperikonetta varten. Tyydyttavd muotoilukudos, joka on
tehty neulaamalla voilokkikuidut yhdensuuntaisten lankojen jouk-
koon samalla tavalla kuin kuteettomien huopien tapauksessa, el
ole kayttdkelpoinen, koska tallaisen tuotteen pinta ei olisi
riittavan yhtenainen, sen vedenpoistokyky ei ole riittédvan
suuri, se pyrkisi tayttymaan hienoilla hiukkasilla ja hairitsisi
arkin irtoamista sen muotoilun jalkeen. Tastid huolimatta muotoi-
lukudoksen aikaansaaminen Xutomatta on ollut jatkuvan mielen-
kiinnon kohteena johtuen kudottujen muotoilukudosten valmistuk-

sen kalleudesta nykyisid menetelmia kdytettaessa.

Paperikoneessa kdytettavien muotoilukudosten tapauksessa nykyi-
senia suuntauksena ovat monikerroksiset kudotut kankaat, jotka
kasittavat kankaan kulutuspinnalla paksuista langoista tehtyja,
karkeasti kudottuja perustoja ja kankaan muotoilupinnalla hie-
noksi verkoksi kudottuja ohuita lankoja. Kankaan kulutuksen-
kestoa parannetaan karkeilla langoilla, kun taas hienosta ver-
kosta muodostuva pinta saa aikaan arkin hyvadn muodostumisen.
Kudottua muotoilukudosta ei ole ollut mahdollista valmistaa
siten, etta siled muotoilupinta olisi tehty niista samoista
langoista, Jjoita tarvitaan toivottujen kulutusominaisuuksien
aikaansaamiseen. Naiden monikerroksisten kankaiden, joissa
yvhdistyvat sekd silea pinta ettd hyvat kulutusominaisuudet,
valmistaminen on vaikeata ja aikaavievaa niiden rakenteen moni-

mutkaisuudesta johtuen.

Kutomattomat kankaat Jja niiden valmistus on hyvin tuttua. Esi-
merkiksi US-patenttijulkaisuissa 4 259 399 ja 4 285 748, jotka
molemmat liitetddn oheen talla viittauksella, kuvataan kutomat-
tomien kankaiden valmistus. N&aiss@ Jjulkaisuissa ehdotettuja
kankaita ei voida kuitenkaan kdyttdd ohessa mainituissa sovel-

lutuksissa.
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Mitda tulee paperinvalmistuksessa kadytettyihin huopiin, jotka
kasittavat huokoisia, kokoonpuristumattomia, kudottuja perus-
toja, jotka on peitetty huokoisilla, voilokki- tai verkkohuopana
tunnetuilla kuitukerroksilla, tallaiset huovat edellyttavat
riittavad peittdmistd voilokilla painehuippujen pienentamiseksi,
jotka painehuiput kohdistuisivat muuten kankaan nyppyldihin tai
kudoksen pddllekkd@in meneviin kohtiin. T&a&m& on valttadmatdnti,
koska muussa tapauksessa epdtasainen paine pienentdisi puristi-
men vedenpoistotehoa, ja silld voisi olla haitallista vaikutusta

arkin laatuun.

Kun tekniikan nykytason mukaiset kudotut huovat tehddidn kokoon-
puristumattomista yksisdikeistd, niin t&dllaisissa peruskankaissa
on vaistamédttad toisiinsa yhteydessd olevia, vesivirtauksen mah-
dollistavia kanavia lankojen vdlissad. Tallaiset kanavat tekevit
mahdolliseksi veden virtaamisen eteenpdin koneen suunnassa
huovan peruskankaan 1ldpi, kun taas huopaan 3ja paperiarkkiin
kohdistuu hydraulista ja mekaanista painetta puristustelojen
kosketuspintojen valissa. Tallainen poikittainen vesivirtaus
eteenpain telojen vadlissd@ voi vaikuttaa osaltaan arkin suurentu-

neeseen kosteuteen ja pienentyneeseen puristustehoon.

Kudotun peruskankaan k&sittadmdt poikittaiset kanavat toimivat
myOs reitteind, Jjoita pitkin ilmaa kulkeutuu paisuvaan arkkiin
ja huopaan niiden poistuessa puristustelojen valistd. Epaillé&én,
etta tallainen ilman kulkeutuminen kokoonpuristumatonta, kudot-
tua huopaa olevaan perustaan voi helpottaa veden siirtymisti
arkin ja huovan rajapinnalta takaisin paisuvaan paperiarkkiin
sen poistuessa puristustelojen vdlistd, mik& pienentdd puristus-

tehoa.

Kun valmistetaan suodatushihnoina kayttdkelpoisia kudoksia liet-
teen vakevOintid sekd muita kayttdtarkoituksia varten, niin
usein on toivottavaa saada aikaan lukuisia pienid reikiid k&sit-
tava kudos, joka on tehty langoista, joiden paksuus riitt&a

takaamaan pitkan kayttdidn. Mik&li t&llaiset langat ovat paksuja
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yksisdikeitd, niin on vaikeata kutoa niitad riittavan lahelle
toisiaan toivotun kokoisten ©pienisilmdisten aukkojen aikaan-
saamiseksi. Kompromissi on usein valttadmétdn, kdasittaen tur-
vautumisen pienempiin lankoihin siten, ettd silmdkooltaan toivo-

tunlainen verkko saadaan kudotuksi.

Alalla tunnetaan samoin paperikoneen kutomaton kuivatuskangas,
joka koostuu muovisista vksisdikeisistd kierteistd. Kukin kierre
on liitetty naapuriinsa siten, etta vierekkdisten kierteiden
lomittain sijaitsevien silmukoiden 1lapi on tybnnetty puikko
kuivattimen paattymattdmdn, huokoisen kudoshihnan muodostami-
seksi. Taman liittimismenetelmdn seurauksena tdllaiset hihnat
vaurioituvat herkasti, mikali jokin tuhansista, kierteitad
yhdessd pitdvistd puikoista vaurioituu paperikoneen toiminnan

aikana.

Alalla tunnetaan huokoiset muovikalvot, joihin on tehty reikia
niiden valmistuksen aikana, joka valmistus tapahtuu esimerkiksi
suulakepuristamalla toisiinsa nahden suorassa kulmassa kaksi
saiejoukkoa, jotka sulatetaan yhteen risteyspisteissa. Tallaiset
kalvot ovat ei-suuntautunutta polymeerimateriaalia, ja mikali ne
on valmistettu paperinvalmistuksessa valttiamdttomand hienous-
asteena, niin t&lléin niiden ulottuvuuksien pysyvyys on riitta-
mitdén ajatellen kayttdad paperikoneessa pédattymattomin&d hihnoina.
Tamantyyppistd materiaalia voidaan venyttda sdikeiden suunnista-
miseksi, jolloin stabiilisuus paranee, mutta t&ll6in kuitenkin
myds Jjasenien vdliset tilat suurenevat tietyissid sovellutuksissa

tarvittavaa hienousastetta suuremmksi.

Ulottuvuuksiltaan stabiili muovinen kalvomateriaali voidaan
saada huokoiseksi lavistamalla, poraamalla tai muulla vastaa-
valla tavalla; tillaisiset valmistusmenetelmdt sulkevat kuiten-
kin pois tiettyihin tehtdviin erityisen sopivien materiaali-
vhdistelmien kayton. Esimerkiksi koneen suuntainen venymislujuus
voidaan saada parhaiten tyydytetyksi suurimoduulisilla materiaa-

leilla, kun taas koneen suunnan suhteen poikittaisessa suunnassa
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voidaan tarvita materiaaleja, jotka ovat kimmoisia 3ja vahemman

jaykkia.

Oheisen keksinnén tavoitteena on saada aikaan paperikoneita ja
muita kayttdtarkoituksia varten ulottuvuuksiltaan stabiileja ku-
tomattomia kankaita, jotka kdsittavat koneen suuntaisia vahvis-

tavia jédsenid sek&d sileita pintoja.

Keksinndén tavoitteena on samoin saada aikaan paperikoneita ja
muita k&ayttdtarkoituksia varten kangas, 3Jjoka el olennaisesti
kdsitd pystysuoraa eikd@ vaakasuoraa kiharuutta, ja Jjossa koneen
suuntaiset ja koneen suunnan suhteen poikittaiset Jjasenet

sijaitsevat olennaisesti kokonaan samassa tasossa.

Keksinnén tavoitteena on edelleen saada aikaan paperikoneita ja
muita kayttdtarkoituksia varten kutomattomia huopia, Jjossa muo-
toaan muuttamaton peruskangaskerros sisaltda vastaavia, kankaan
tasoa vasten kohtisuoria, nestevirtauksen mahdollistavia kana-

via.

Keksinnén tavoitteena on lisadksi saada aikaan huopia tai muotoi-
lukudoksia, jotka kasittavat hienosta kuitu- tai vaahtoarkista
muodostuvat, kutomattomaan peruskankaaseen vyhtendisesti sidotut

kosketuspinnat.

Keksinndn tavoitteena on edelleen saada aikaan paperinvalmis-
tusta tai muita kayttoétarkoituksia varten kutomattomia kankaita,
jotka kasittavat suuria kuormitusmoduleja kestavia, vahvistavia,
koneen suuntaisesti sijoitettuja elementteja, jotka on kapseloi-
tu olennaisesti kokonaan huokoisella polymeerisella matriisi-
materiaalilla, jonka tunnusomaisena piirteena on kyky vastustaa
hankauksen tai lammén aiheuttamaa hajocamista seka kemiallista

hajoamista.

Keksinndn tavoitteena on lisdksi saada aikaan kutomattomia kan-

kaita, joissa koneen suuntaa vastaan poikittainen polymeerinen
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matriisimateriaali voidaan valita monien erilaisten materiaalien
joukosta, mukaan lukien ainakin eraita sellaisia materiaaleja,

joista ei voida muodostaa tekstiililankoja.

Keksint® kohdistuu kutomattomaan kankaaseen, joka ei kasita
olennaisesti pystysucraa eikid vaakasuoraa kiharuutta, Ja jossa
kaikki koneen suuntaiset sekd koneen suunnan suhteen poikittai-
set Jjasenet sijaitsevat samassa tasossa. Erityisemmin, tama
keksinndén mukainen kutomaton kangas kasittaa toisistaan Jjollakin
etiisyydelld sijaitsevia, jannitysta kestavid, taipuisia yksisai-
keisia, monisaikeisia tai kehrittyjid, olennaisesti samaan suun-
taan kulkevia lankoja sekid polymeerista matriisimateriaalia,
joka yhdist&&d kunkin mainitun langan toisiinsa ja Jjoka kapseloi
ne vahint&an osittain, té&man polymeerimatriisin kadsittdessa

kankaan lapi ulottuvia aukkoja.

Keksinndén mukainen menetelmd tunnetaan siita, ettd Jjoukko yhden-
suuntaisia lankoja Jjohdetaan eteenpdin kosketuksessa termo-
plastisen matriisimateriaalin kanssa telavidliin, jossa matriisi-
materiaali on Jjuoksevassa muodossa 3ja siten, etta langat ovat
ainakin osittain matriisimateriaalin ympardiminag, jolloin toinen
tela on varustettu ulkonevilla tapeilla, jotka nauhan liikkuessa
telavalin l&api lapaisee juoksevan matriisimateriaalin Jja saa
siinid aikaan tasaisesti jaettuja aukkoja lankojen valisissa vali-

tiloissa.

Paperikoneissa kdytettavat muotoilukudokset toimivat suurilla
nopeuksilla ollen samanaikaisesti koneen suuntaisen (eli kankaan
kulun suuntaisen) olennaisen jannityksen alaisuudessa. Eraat
koneen asemat ovat todellisuudessa niin herkkia venymiselle,
etta jopa yhden prosentin suuruinen piteneminen voi johtaa tar-
peeseen poistaa kankaan konekdytdsta. Kudottujen muotoilukudos-
ten tapauksessa tiallaiset kudokset venyvat kahden mekanismin
mukaisesti: koneen suuntaiset langat venyvat ja koneen suuntai-
set langat suoristuvat niiden kiharuuden vaihtuessa. Us-patent-

tijulkaisussa 3 858 623, joka liitetidan oheen talla viittauksel-
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la, kuvataan kudottu kangasrakenne, jossa valtytdaan kiharuuden

vaihtumisesta johtuva venyminen.

Tamédn keksinndn mukaisessa kankaassa koneen suuntaisia lankoja
el olla kiharrettu, koska niitd ei olla punottu vyhteen toisen
lankajdrjestelmdn kanssa niinkuin kudotussa kankaassa. Koneen
suuntaiset langat sijaitsevat tdysin suorina ympardivan ja olen-
naisesti kapseloivan polymeerisen matriisimateriaalin sisalli.
Koneen suunnan suhteen poikittaisen stabiilisuuden tarve voidaan
tyydyttda helposti matriisimateriaalilla, vaikka se ei olekaan
suunnistunutta koneen suuntaisten suurimoduulisten lankojen
tavoin. Koneen suunnan suhteen poikittaiset kuormat ovat vain
pieni osa koneen suuntaisista kuormista. Tdrkeampdd on matriisi-
materiaalin kyky tuottaa valttamattémat, pitkaikidiset kulutus-
pinnat kilpailukykyist& hyétysuhdetta varten tidssid sovellutuk-

sessa.

Matriismateriaali voidaan valita 1lukuisista erilaisista poly-
meerimateriaaleista riippumatta siiti, voidaanko niistd muodos-
taa kuituja tai lankoja. Erds parhaista materiaaleista kulutus-
kestdvyyttad ajatellen on polyuretaani. Vaikka t&ta materiaalia
el olekaan saatavana kayttdkelpoisen langan muodossa, niin
kuitenkin sita voidaan kdyttda keksinnén mukaisten, muotoilu-
kudokseksi tarkoitettujen kankaiden matriisimateriaalina. Muita
kayttOkelpoisia materiaaleja ovat polyesterit kuten polyety-
leeni-tereftlaatti, polyamidit kuten nylon, erityisesti nylon &6,
nylon 6,6 tai nylon 12 sekd polyetyleeni. Matriisimateriaalin
sulamislampdtila on edullisesti pienempi kuin kdytetyllad lan-

galla.

Paperinvalmistukseen 3ja muihin samankaltaisiin sovellutuksiin
tarkoitettujen huopien tapauksessa huokoinen matriisikerros
koostuu muotoaan muuttamattomasta polymeerimateriaalista. Kasit-
teella muotocaan muuttamaton tarkoitetaan sitid, ettid mahdollinen
muodonmuutos, jollaista saattaa esiintyd huovan kulkiessa

paperikoneeseen kuuluvien puristustelojen 1l&pi, on niin v&ahdis-
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ti, ettd muotocaan muuttamattomassa matriisikerroksessa sijaitse-
vat nestekanavat pysyvét auki muodostaen taten jatkuvasti tyhjaa
tilaa nesteen sijoittumista varten jopa sellaisissa kuormitusolo-

suhteissa, joissa vallitsee suuri paine.

Taman keksinndn mukainen edullinen paperikoneen huopa kasittaa
kalvon kanssa kosketuksessa olevan pintakerroksen, joka koostuu
huokoisista, kimmoisista kuiduista tai vastaavanlaisesta vaah-
dosta, jotka tai Jjoka on kiinnitetty peruskerrokseen sulatta-
malla tai muulla vastaavalla tavalla. Kuituja kasittdva pinta-
kerros on edullisesti punottu yhteen mekaanisesti, esimerkiksi
neulaamalla, ennen perustaan kiinnittamistid. Tamdn ansiosta
voilokkikuidut kohdistuvat Jjonkin verran pystysuorassa suun-
nassa, mika saa aikaan voilokkiin fysikaalista yhtendisyytta
ennen kiinnittamistd. Se takaisi myds sen, ettd seka voilokin
huipun kuidut etta sen pohjan kuidut tarttuisivat tai uppoai-
sivat peruskerroksen muotoaan muuttamattomaan matriisimateri-

aaliin.

Mik#li keksinndén mukaiset kankaat on tarkoitettu geotekstiili-
tai suodatussovellutuksiin, niin langan sisaltiavan matriisi-
materiaalin toiselle tai molemmille puolille voidaan lisata
valinnaisesti huokoisia kuituja tai vaahtoa. Vaihtoehtoisesti,
niita voidaan sijoittaa kaikkialle 1itse matriisimateriaaliin

sovellutuksen vaatimuksista riippuen.

Paperikoneen kuivatusosaan tarkoitetun, keksinndén mukaisen kuto-
mattoman kankaan tapauksessa koneen suuntaiset jannitysta otta-
vat jasenet voidaan edullisesti valita sellaisista materiaa-
leista, Jjotka ovat erityisesti hydrolyyttisesti stabiileja Jja
jotka vastustavat 1ammdn aiheuttamaa hajoamista. Kyseeseen voi-
vat tulla sellaiset materiaalit kuin Nomex tai Kevlar (yhtidsta
DuPont saatavia polymeerimateriaaleja), vaikka naita materiaa-
leja on saatavana ainoastaan kehratyn tai saikeisen langan muo-
dossa, ja vaikka ne tavallisesti kuluisivat nopeasti kudotuissa

kuivatinkudosrakenteissa. Kun tillaiset langat kapseloidaan
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matriisimateriaalin sis&an, ne saadaan suojatuksi hankaavalta
kulutukselta sekd hOyryn vaikutukselta, jotka muussa tapauksessa

lyhentdisivat nadiden lankojen kayttodikaa.

Nykyisiss&d kuivatuskudoksissa kdytetdan usein polyesteriad olevia
vksisdikeitd huolimatta siitd, ettd ne vaurioituvat helposti
hydrolyysin seurauksena. Kun polyesterilangat kapseloidaan mat-
riisimateriaalin sisaan oheisen keksinndn mukaisesti, niin t&l-
laiset langat saadaan suojatuksi hdéyryn suoralta vaikutukselta,
minkd@ ansiosta langan lujuus sailyy paremmin kuin kudotuissa tai

kierreverkkoisissa kutomattomissa kuivatuskudoksissa.

Kuivatuskudosten tapauksessa itse matriisimateriaali voidaan
valita kaikkien taipuisten polymeeristen vyhdisteiden joukosta
ottamatta huomioon t&dmé&n materiaalin kykyd muodostaa lanka. Kun
perinteiset kudotut tai kierreverkkoiset kuivatuskudokset
muodostuvat tekstiililangoista, jotka on mahdollisesti lis&dksi
kasitelty hartsilla, niin keksinndn mukaisessa kuivatuskankaassa
taas voidaan kayttdda hyvaksi kuituja muodostamatonta matriisi-
materiaalia, mikali silla saavutettaisiin parempi kayttdika tai
mikali se Jjohtaisi wvalmistus- tai materiaalisddstdihin. Esi-
merkiksi silikonikumi saattaa osoittautua ihanteelliseksi mat-
riisimateriaaliksi, vaikka sitd ei t&ll3 hetkelld olekaan saata-

vana langan muodossa kudottuja kuivatuskudoksia varten.

Taman keksinndén mukaisia kankaita voidaan valmistaa joko paat-
tymdttdmind hihnoina tai tasomaisessa muodossa. Kankaita voidaan
myds tuottaa helposti kayttam8lla sellaista materiaalia olevia
koneen suuntaisia lankoja, jonka materiaalin sulamislampdtila on

suurempi kuin polymeerisella matriisimateriaalilla.

Muissa tapauksissa matriisimateriaali wvoi olla kuumassa kovet-
tuvaa muovimateriaalia, tai se voi olla hartsimaista materiaa-
lia, joka on veden kanssa reagoivaa. Edelleen muissa tapauksissa
matriisimateriaali wvoi olla reaktiomuovattava seos, joka polyme-

roituu ldhes valittOmdsti yhteensekoittamisen j&alkeen.
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Keksint® kohdistuu lisaksi menetelmiin kutomattoman kankaan
tuottamiseksi, jonka menetelmédn kisittamissa vaiheissa toisis-
taan jollakin etdisyydelld vierekkdin sijaitsevien lankojen
joukkoa liikutetaan pituussuunnassa kosketukseen liikkuvan poly-
meerisen matriisimateriaalin kanssa, mainitut langat 3ja matrii-
simateriaali Jjohdetaan telojen vidliseen tilaan siten, etta mai-
nitut langat saadaan vahintdan osittain uppoamaan mainittuun
matriisimateriaaliin ja fluidina oleva lanka/matriisirakenne
kovetetaan, jolloin telojen vidlisen tilan ma&drittavat telat
koskettavat toisiaan tietyin valein telojen akselin Ja kehan
suunnassa, aukkojen muodostamiseksi matriisimateriaaliin sen

kulkiessa telojen véadlisen kosketuspinnan lapi.

Keksintoa kuvataan seuraavassa yksityiskohtaisemmin esimerkin
muodossa liitteend oleviin piirustuksiin viitaten, joissa pii-

rustuksissa:

Kuvio 1 on tasoesitys laitteistosta, Jota kiytetaan keksinndn
mukaisen kankaan valmistamiseen;

Kuvio 2 on sivuttainen poikkileikkaus kuvion 1 1linjaa A--A
pitkin;

Kuvio 3 on osittainen poikkileikkaus edestipain kuvion 1 linjaa
B--B’ pitkin;

Kuvio 4 esittaa osaa kuviosta 2 suuremmassa mittakaavasa piir-
rettyna;

Kuvio 5 on poikkileikkaus kuvion 4 linjaa C--C’ pitkin;

Kuvio 6 on tasocesitys keksinndn mukaisesti muodostetun kankaan
osasta;

Kuvio 7 on poikkileikkaus keksinnén mukaisesta kankaasta koneen
suunnassa ja kuvion 6 linjaa D--D' pitkin;

Kuvio 8 on poikkileikkaus keksinndn mukaisesta kankaasta koneen
suunnassa ja kuvion 6 linjaa E--E’ pitkin;

Kuvio 9 on poikkileikkaus keksinnén mukaisesta kankaasta koneen
suunnassa ja kuvion 6 linjaa F--F' pitkin;

Kuvio 10 on kuviota 7 vastaava esitys, ja siina nahddaan muunnos
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kankaasta, jonka yl&pinnalle on kiinnitetty kuituvoilo-
kista muodostuva kerros; sekad
Kuvio 11 on perspektiiviesitys kuvion 10 mukaisesta kankaasta,

josta on poistettu osa kuituvoilokista selvyyden vuoksi.

Kuvioihin, erityisesti kuvioihin 1, 2 ja 4 wviitaten, joukko
yksisdikeisid, monis&dikeisid tai kehrattyjad lankoja 10 sydtetdan
suulakepuristimen suuttimeen 12, Jjoka on kiinnitetty matriisi-
materiaalilla 18 taytettyyn suulakepuristimeen 14. Langat 10 on
esijannitetty paremman hallittavuuden saamiseksi. Suulakepuris-
timen suuttimen wulostulo 16 on muotoiltu siten, ettd se tuottaa
kaistalemaista nauhaa, Jjossa vierekkdin Jjarjestetyt yhdensuun-
taiset langat 10 on kapseloitu sulan muovisen matriisimateriaa-

lin 18 sis&dan. Tama on selvemmin ndhtdviss& kuviosta 5.

Kuten kuvioissa 1 Jja 4 esitetddn, juuri muodostunut nauha 20
syOtetdadn valittOmAsti kayttdtelan 24 tappiosaan 22 muovisen
matriisimateriaalin 18 ollessa vield edelleen sulassa tilassa.
Kiyttdtelaa 24 kayttdd nopeudeltaan vaihtelevissa oleva moottori
26, jonka nopeus on sovitettu suulakepuristimen 14 ulostulovir-

taukseen.

ValittOémasti sen jalkeen, kun juuri muodostunut nauha on jou-
tunut kosketukseen tappiosan 22 kanssa, siihen kohdistetaan
ldammén Jja paineen vaikutusta kuuman puristustelan 28 avulla
edelleen pehmedn puristeen pakottamiseksi tappiosan 22 k&sit-
tdmien tappien 32 wvalisiin wuriin 30. Nauhan sis&lld olevat
langat ohjataan pitavadn kosketukseen koneen suuntaisten urien
34 kanssa, joissa urissa jédhmettyvd muovinen matriisimateriaali
ympdrdi ja kapseloi ne. Muovinen matriisimateriaali pakotetaan
samoin poikittaissuuntaisiin uriin 38 poikittaissuuntaisten,

kokonaisuudeksi kytkevien rakenneosien 40 muodostamiseksi.

Tappien yldpdadt 41 joutuvat kosketukseen Xkuumennetun telan 28

ulkopinnan 43 kanssa. Tamad pakottaa muovimateriaalin pois nailta
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kosketuspinnoilta ja aiheuttaa reikien 45 muodostumisen kuhunkin

tdllaiseen kosketuspisteeseen.

Laakana valmistettavan kankaan tapauksessa tappiosa 22 ulottuu
koko kayttdtelan 24 poikki siten, etta leveydeltdan toivotun-
lainen kangas saadaan syntymdan yhden liapimenon aikana. Tassa
tapauksessa materiaali jatkuu tappeja kasittdvédn telan ympari
niin Xkauan, kunnes se jadhtyy tdydellista jahmettymistad ajatel-
len riittavasti, minka jilkeen se vedetdan pois tappeja kéasittéa-
vilti telalta kankaan kelauslaitteen avulla. T&lla tavalla laa-
kana tuotetusta kankaasta voidaan muodostaa tamédn jalkeen paatty-

miattdmia hihnoja perinteisilla liittidmismenetelmilla.

Jotta saataisiin tuotetuksi leveitd paattymdttdmia, esimerkiksi
paperikoneen kudokseksi sopivia kankaita ilman mydhemmin tarvit-
tavaa liittamisvaihetta, niin t&lldin on v&alttédmatdnta toistaa
johtaminen tappeja kédsittdvaén osaan 22, kuten piirustuksissa
esitetisn. Talla tavalla paattymdtontd kangasta tuotettaessa
juuri muodostettu nauha Jjatkaa etenemist&idn puoli Kkierrosta
tappiosan 22 ympari sen Jjahmettyessd samalla kovettuneeksi
nauhamateriaaliksi 42. Kovettunut nauha kulkee takatelan 44
ympari, mink& jalkeen se palautetaan tappiosassa 22 sellaiseen
asemaan, jossa se sijaitsee valittémidsti Jjuuri muodostuvan

nauhan 20 seuraavan perakkdisen kierroksen vieressa.

Selvaia on, ettd juuri muodostuva nauha 20 ja kovettunut, tois-
tetusti ajettu nauha 42 ovat itse asiassa saman jatkuvan nauhan
perakkdisid osia. Niihin viitataan kuitenkin selvyyden vuoksi

ik&aankuin ne olisivat erillisiia kokonaisuuksia.

Ennenkuin toistetusti ajettu, Jjuuri muodostetun nauhan 20 vie-
ressi sijaitseva nauhareuna 48 joutuu uudestaan tappiosaan 22,
se saatetaan tiiviiseen kosketukseen suulakepuristimen suuttimen
12 vakoja k&asittavan ulkopinnan 46 kanssa siten, etta se pehme-
nee ja sulautuu yhteen juuri muodostuvaan nauhaan 20 kuuluvan

vierekkaisen sulan reunan 47 kanssa puskuliitoksen muodostaen.
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Tadman jadlkeen toistetusti ajettu nauha 42 ja juuri muodostunut
nauha 20 sydtetdan aivan vierekkain tappiosan 22 paalle, Jjossa
niihin kohdistetaan ldmmén ja paineen vaikutusta puristustelalla
28, mika parantaa naiden kahden nauhan valistd sitoutumista.
Talla tavalla juuri muodostunutta nauhaa 20 liitetddn jatkuvasti
aikaisemmin muodostettuun ja kovettuneeseen nauhaan 42 paatty-
mattdmaksi huokoiseksi hihnaksi 50, Jjoka muodostuu vierekkai-

sistd nauhoista, joiden rajat ovat tuskin havaittavissa.

Vaihtoehtoisessa jarjestelyssa, jota ei esitetada, juuri muodos-
tetun nauhan reuna-alueet tai koko nauha on rakenteeltaan moni-
portainen siten, ettd juuri muodostettu mnauha 20 ja toistetusti
ajettu nauha 42 muodostavat paallekkdin menevan liitoksen pusku-
liitoksen sijasta, missa tapauksessa suulakepuristimen suutin
12, tappiosa 22 ja puristustela 28 on profiloitu ja nauhojen 20
ja 42 ohjausta suulakepuristimen suuttimessa on muokattu vastaa-

valla tavalla.

Joissakin tapauksissa saattaa olla tarkoituksenmukaista sisdl-
lyttaa lisalankoja tietyin véalimatkoin poikittain nauhaan 20
nahden, jotka langat ulottuvat nauhan pitkittdisistd reunoista
ja Jjotka uppoavat toistetusti ajettuun nauhaan kuuluvaan vie-

reiseen reunaan, kun nama kaksi nauhaa liitet#d&n yhteen.

Koneen suuntaisten jadsenten 3ja koneen suuntaa vastaan poikit-
taisten jasenten, Jjotka on saatu aikaan t&ll18 menetelmalls,
paksuuden ei tarvitse ¢lla sama. Useissa tapauksissa on toivot-
tavaa, etta lanka on kapseloitu tédydellisesti. Kuitenkin on
selvaa, ettd tappien muodon 3ja valimatkan vaihtelua voidaan
kayttaa erityisten rakenteellisten tavoitteiden saavuttamiseen,
riippuen tuotetun littean kankaan tai p&adttymattdmdn hihnan

lopullisesta sovellutuskohteesta.

Geotekstiili- tai suodatussovellutuksia varten keksinndn mukai-
sia kankaita voidaan parantaa edelleen lisdamalla lankoja sisidl-

tdvan matriisimateriaalin yhdelle tai molemmille puolille ker-
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ros, joka muodostuu huokoisesta kalvosta, avosolukkoisesta vaah-
dosta, kuitumatosta, kuiduista tai muusta vastaavasta. Vaihto-
ehtoisesti vaahtoa tai kuituja voidaan sijoittaa kaikkialle itse
matriisimateriaalissa. Esimerkiksi ©paperinvalmistuksen alalla
hyvin pieni& huokosia kdsittdvad avosolukkoista vaahtoa voidaan
lisata kankaan sille pinnalle, Jjoka Jjoutuu kosketukseen arkin
kanssa, jolloin saadaan markdpuristimen huovaksi soveltuvaa

kangasta.

Eridissi tapauksissa kuumennetun yl&telan 28 pinta 43 voi olla
kohokuvioitu erityisen pintakuvioinnin aikaansaamiseksi muodos -

tuvaan kankaaseen.

Huomattakoon, ettd keksinndn mukainen kangas eroaa perinteisista

kudotuista Xkankaista useassa suhteessa. Erityisesti kudottujen

kankaiden se vaatimus, ettd koneen suuntaiset langat kulkevat
koneen suunnan suhteen poikittaisten lankojen yli tai ali, ei
pade tamin keksinndn mukaisiin kankaisiin. Kuten kuvioista
7...11 nahdaan, koneen suuntaiset langat kapseloiva matriisi-

materiaali sijaitsee samassa tasossa koneen suunnan suhteen
poikittaisen matriisimateriaalin kanssa, siihen kytkeytyen.
Taman tyyppistd rakennetta kayttaen matriisimateriaalien homo-
geenisella yhdistadmisella koneen suunnassa ja koneen suunnan
suhteen poikittaisessa suunnassa voidaan saada aikaan toisistaan
riippumattomia, toisiinsa yhdistym&ttomia tyhjid tiloja lanka-
elementtien valiin. TamA tekijd voi olla erityisen merkittava,
kun kangasta kaytetaan paperinvalmistuksessa markdpuristimen

huopana.

Kuvio 6 on tasoesitys keksinndén eradstd suoritusmuodosta.
Kuviosta niahdain selvasti, ettd kangas on itse asiassa huokois -~
ta, vahvistettua muovikomposiittia, missd& koneen suuntaiset
langat ovat vahvistavina elementteind ja ympdrdivd matriisi-
materiaali sisaltdi fluidin kulkureitteja, kapseloi 1langat tay-
dellisesti Jja 1liitt&d langat toisiinsa keksinnén mukaiseksi

kutomattomaksi kankaaksi.
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Kuvioissa 10 ja 11 kuituja kasittdvad pintakerros 51 on sidottu
yhtendisesti matriisimateriaaliin 52. Edullisessa tapauksessa
tédllainen sitominen toteutetaan puristamalla kuumennettu kui-
tukerros 51 matriisimateriaaliin, Jjolla on alhaisempi sulamis-
piste, jolloin tadmd materiaali sulaa osittain, 3ja 3jolloin voi-

lokkikuidut uppoavat lujasti matriisimateriaaliin.

Edellad esitetyssa tarkastelussa mainittiin ongelma, joka liittyy
vesivirtaukseen puristustelojen valissa. Oletetaan, etta oheisen
keksinndn mukaiset kankaat tekevdt mahdolliseksi olennaisesti
paremman virtauksen s&adén kuin nykyiset huovat. Vesi, joka on
virrannut hyvin pienid huokosia k&sittdvdn, arkin kanssa koske-
tukseen joutuvan kerroksen ldpi, voi kulkeutua ainoastaan pysty-
suorassa suunnassa koneen suuntaisten ja koneen suunnan suhteen
poikittaisten kankaan jadsenten vadlisiin tyhjiin tiloihin, koska
namad tyhjat tilat eivdt ole yhteydessd keskendin, vaan Jjoita
ympardoi matriisimateriaali, joka estda tehokkaasti veden siirty-

misen poikittaisessa tasossa ja erityisesti koneen suunnassa.

Menetelman toisessa muunnoksessa keksinndén mukainen kangas on
tehty kokonaan vaipan ja ytimen kasittdvistd langoista, joiden
ydin muodostuu sulamattomasta tai korkeassa ladmpdtilassa sula-
vasta yksisdikeisestd tai monis@ikeisestd 1langasta, ja joiden
vaippa muodostuu alhaisemmassa lampdtilassa sulavasta materiaa-
lista. Esimerkiksi, langan ydin voi olla suurimoduulisesta
nylonista 6,6 muodostuva monisdie 3ja langan vaippamateriaalina

voi olla nylon 12.

Joukko vierekkdin sijaitsevia, vaipan Jja ytimen kdsittavia
lankoja sydtetaan tappeja kasittavassi telaosassa 22 koneen suun-
taisiin wuriin 34 niiden pakottamiseksi alaspdin ndihin uriin
ldmmén ja paineen avulla puristustelaa 28 kdyttden. Tupen ja
ytimen kasittédvan yksisdikeen poikkileikkauksen ala on suurempi
kuin koneen suuntaisen uran 34 ala, joten liiallisen sulaneen

vaippamateriaalin on pakko siirtya poikittaissuuntaisiin uriin
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38 poikittaissuuntaisten kytkevien rakenteellisten Jjasenien 40

muodostamiseksi.

Seuraavien esimerkkien on tarkoitus pelkdstdan havainnollistaa

keksintoa:

Esimerkki 1

Paattymatdn, huokoinen hihna muodostettiin kayttamdlla edellad
kuvatun tyyppistd koelaitetta. Nylon 12:ta (sulamislampdtila
171°C) olevaa matriisimateriaalia ka@ytettiin seitsemdn, halkaisi-
jaltaan 0,36 mm: n suuruisen, suurimoduulisen yksisdikeisen poly-
esterilangan (sulamislampétila 246°C) kapseloimiseen. Langat
sydtettiin suulakepuristimen suuttimeen, Josta ne poistuivat
matriisimateriaaliin tdydellisesti kapseloituneina. Suulake-
puristimen ja suuttimen kayttdlampdtila oli 196°C, joka on riit-
tavan kuuma sulattaakseen nylonia olevan matriisimateriaalin,
mutta Jjoka ei ole riittadvan kuuma sulattaakseen tai vaikuttaak-

seen haitallisesti yksis&dikeisiin polyesterilankoihin.

Valmistamiseen kaytettiin kayttotelaa, Jjonka tappiosan halkaisi-
ja oli 86 mm ja leveys 12,7 mm, Jja Jjoka kasitti 15 tappia/cm
koneen suunnassa 3ja 12,6 tappia/cm koneen suunnan suhteen poi-
kittaisessa suunnassa. Kussakin tapissa oli suorakulmion muotoi-
nen litted k&arki, jonka pinta oli 0,18 mm koneen suunnan suhteen
poikittaisessa suunnassa ja 0,25 mm koneen suunnassa. Tappien
korkeus oli 0,81 mm kummassakin suunnassa, eli tappien valisten

urien syvyys oli sama kummassakin suunnassa.

Tappiosan kasitt&mdt koneen suuntaiset urat olivat niin leveitd,
ettid muovimatriisin sis#iin kapseloitavat yksisdikeiset langat
sopivat niihin tédydellisesti, toisin sanoen namd yksisaikeet
sopivat koneen suuntaisiin uriin ja ne voitiin wupottaa tappien

valisen tilan puoleen valiin.
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Paattymadttoémien kankaiden tuottamista varten valmistettiin juuri
muodostunut nauha, joka sisalsi seitsemdan yksisadikeista lankaa,
ja jonka leveys oli noin 4,7 mm. T&md& nauha ahdettiin tappien
valisiin wuriin kuumennetun puristustelan avulla, ja se oli jah-
mettynyt kuljettuaan puoli kierrosta kayttdtelan ympari. Kovet-
tunut nauha ohjattiin takatelan ympdri, sitten suuttimen vakoja
kasittavaa reunaa vasten ja lopuksi takaisin kayttdtelan paille

valittOmasti silla hetkella juuri muodostuvan nauhan viereen.

Kukin juuri muodostuneen nauhan kierros syoStettiin takaisin
tappeja kasittavaan telaosaan edella kuvatulla tavalla. Taman
hihnan kunkin perakkdisen kierroksen seurauksena nauhat siir-
tyviat vahitellen alemmaksi kayttdtelan pinnalla tappiosasta
poispdin. T&dt& menetelmdd toistettiin niin kauan, kunnes oli
saatu muodostetuksi péddttymdtén hihna, jonka leveys o0li 229 mm
ja jonka silmukan pituus o0li 1143 mm. Tdss& vaiheessa suulake-
puristin ja kayttdtela pysdytettiin, laitteisto purettiin Jja

paattymatdn hihna poistettiin.

Esimerkki 2

Esimerkissa 1 kuvatun kaltainen hihna muodostettiin kdyttéden
halkaisijaltaan 0,305 mm:n suuruisia yksisdikeisid polyesteri-
lankoja ja nylon 12: ta matriisimateriaalina. Tassa noudatettiin
esimerkissa 1 kuvattua toimenpidetta lukuunottamatta sita, etta
liiallista muovimateriaalia kaytettiin yhden ulkopuolisen,
koneen suuntaisen uran tadydelliseen tayttamiseen juuri muocdostu-
neen nauhan kummallakin reunalla. Muovista matriisimateriaalia
tayttyi samoin kaikkiin koneen suunnan suhteen poikittaisiin

uriin yhdeksan koneen suuntaisen uran leveydelta.

Tassd tapauksessa tuotettiin, seitsemdn yksisdikeen sijaitessa
vierekkaisissa urissa, yhdeksan uran levyinen nauha, jonka
leveys 0li 6 mm, Jja se kelattiin toistuvasti laitteiston ympari
edelld kuvatulla tavalla paattymattdémadn huokoisen hihnan muo-

dostamiseksi, Jjolla hihnalla on samat fysikaaliset tunnusomaiset
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piirteet kuin esimerkin 1 mukaisella hihnalla lukuunottamatta
pienemp&da koneen suuntaista lujuutta. Tama pienempi lujuus
johtui siita, ettd kaytettiin pienempid 1lankoja, sekad siita,

etta kankaassa oli ladsnd vahemman lankoja.

Olennaista ei ole se, ettd ensin tehddan nauha, jota sitten laa-
jennetaan ja joka yhdistetddn. Littedtd keksinndén mukaista mate-

riaalia voitaisiin liitt&& paattymattomé@ksi hihnaksi.

Keksintd® ei rajoitu ohessa kuvattuihin tadsmdllisiin suoritus-

muotoihin, vaan vaihtoehdot ovat ilmeisid alan asiantuntijalle.

Titen esimerkiksi matriisimateriaali voi olla matalassa lampo-
tilassa sulavaa polymeerista kalvomateriaalia, joka kohdistetaan
lankajoukon kanssa ennen niiden joutumista telojen valiin, ja
joka kohtaa ja virtaa telojen valiin sielld langat vahint&aan
osittain kapseloiden. Koottaessa kutomattoman kankaan leveata
hihnaa matriisista 3ja langoista muodostettu nauha kierretdan
takatelan ympari sen johtamiseksi uudestaan telojen v&liin
siten, etta se sijaitsee polymeerisesta kalvomateriaalista Jja
sen p&allid olevasta lankajoukosta muodostuvan sisd&ntulevan osan
vieressa, sen kanssa osittain pdadllekkdin, Jja se johdetaan mai-
nittujen telojen valistd mainitun sisddntulevan osan Jja siihen
liittyvien lankojen kanssa. Kun jdrjestetddn siten, ettd lanka-
joukko sijaitsee keskelld sellaisen polymeerisen kalvomateriaa-
lin jatkuvaa pituutta, jonka leveys on kolme kertaa suurempil
kuin mainitun lankajoukon leveys, 3ja ettd pddllekkdin menevan
osan leveys vastaa lankajoukon leveyttd, niin matriisista ja
langoista "muodostetun" nauhan perdkkdinen johtaminen telojen
lapi tuottaa kutomatonta kangasta, jonka rungon kasittama
matriisi on muodostettu sulattamalla yhteen kolme kerrosta poly-
meerimateriaalia sek&d vyksi kerros lankaa. Tallaisen kankaan
reuna-alueet ovat luonnollisestikin epatédydellisia, mutta tal-
laiset reuna-alueet voidaan kunnostaa, mik3dli valttamatdnta.
Polymeerisen arkkimateriaalin perédkkaisten, telojen valista

tilaa lahestyvien osien olennainen padllekkdisyys takaa naiden
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perakkdisten pituuksien sulamisen tiiviisti yhteen, mika paran-

taa kankaan yhtendisyytt@ sen poikkisuunnassa.

On selvaa, ettad tappeja kasittadvdn telan pinnan rakenne edel-
lyttaa muokkaamista telojen valisen tilan sovittamiseksi polymee-
rimateriaalista Jja langoista muodostuvan kokonaisuuden erilaisia

paksuuksia varten menetelmdd kdynnistettdessa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma lavistetyn kutomattoman kangasrainan valmistami-
seksi, jossa on yhdensuuntaisia lankoja (10), jotka kulkevat
rainan pituussuunnassa ja madratyssa tasossa, sekd yksinkertai-
nen polymeerinen matriisimateriaali (18, 40, 52), Jjoka kytkee
langat toisiinsa Jja ainakin osittain kapseloi ne, tunnet¢t -
t u siita, ettad joukko yhdensuuntaisia lankoja (10) johdetaan
eteenpain kosketuksessa termoplastisen matriisimateriaalin (18)
kanssa telavaliin, Jjossa matriisimateriaali on juoksevassa muo-
dossa ja siten, etta langat ovat ainakin osittain matriisi-
materiaalin ympar®éimina, jolloin toinen tela (24) on varustettu
ulkonevilla tapeilla (32), 3Jjotka mnauhan liikkuessa telavalin
ldpi lapaisevdt Jjuoksevan matriisimateriaalin (18) Jja saavat
siini aikaan tasaisesti Jjaettuja aukkoja (45) lankojen (10)

valisissa valitiloissa.

2. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu
siitd, ettad matriisimateriaalia suulakepuristetaan jatkuvasti

telavalin eteen ja joukko yhdensuuntaisia lankoja (10) 1liikkuu

telavaliin kosketuksessa matriisimateriaalin (18, 40, 52)
kanssa.
3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu

siita, etta Ijoukko yhdensuuntaisia lankoja (10) kdsittaa lanko-
ja, joista jokaiseen liittyy edelli mainittua matriisimateriaa-
lia muodostava polymeerivaippa, ja ettd menetelmd kasittaa sen,
etta lankajoukko kuumennetaan ennen telavdlid polymeerisen
vaippamateriaalin (18) saattamiseksi 3juoksevaan muotoon tela-

valin luona.

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd,
tunne¢ttusiitad, etta lavistetty raina saatetaan liikkuvan
silmukan muodossa ennen telavalia 3ja reunat vastakkain suh-

teessa toiseen lankajoukkoon (10) ja polymeeriseen matriisi-
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materiaaliin (18, 40, 52) ja ettd raina ja lisdlangat seka mat-
riisimateriaali ohjataan telavadliin ja sen lapi, toisen lavis-
tetyn rainan aikaansaamiseksi, joka on sulautunut yhteen samassa
tasossa ja yhdensuuntaisesti ensin mainitun l&vistetyn rainan

kanssa.

Patentkrav

1. Forfarande fo6r framstédllning av ett perforerat band av non-
wowenmaterial innefattande parallella tradar (10) som 10per i
bandets langsriktning och 1 ett givet plan, samt ett enkelt
lager av polymert matrismaterial (18, 40, 52) som sammanbinder
och atminstone delvis kapslar in traddarna, kadanne¢teck -
nat darav, att en samling av de parallella tradarna (10)
framfédrs i kontakt med matrismaterialet (18) av termoplast in i
ett valsnyp dar matrismaterialet ar i flytande form och salunda,
att tradarna atminstone delvis &r omgivna av matrismaterialet,
varvid den ena valsen (24) &r forsedd med utskjutande tappar
(32) som dad bandet passerar genom valsnypet genomtranger det
flytande matrismaterialet (18) och i detta astadkommer jamnt

fordelade Oppningar (45) i mellanrummen mellan tradarna (10).

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k& nnetecknat
darav, att matrismaterialet extruderas kontinuerligt framfor
valsnypet och att samlingen av parallella tradar (10) rér sig in
1 valsnypet i kontakt med matrismaterialet (18, 40, 52).

3. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat
darav, att samlingen av parallella tradar (10) omfattar tradar
som var och en har en polymer mantel av ndamnda matrismaterial,
och att fdorfarandet omfattar det att man upphettar samlingen av
tradar framfdér valsnypet for att darmed bringa det polymera

mantelmaterialet i flytande form vid valsnypet.

4. Forfarande enligt nagot av de fdregdende patentkraven, k & n -

netecknat darav, att det perforerade bandet i form av en
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rérlig slinga bringas framfdr valsnypet och med kanterna stallda
mot kant i forhallande till en andra samling tradar (10) och
polymert martismaterial (18, 40, 52), och att bandet och
tillaggstradarna samt matrismaterialet 1leds till valsnypet och
genom detsamma, for att'éstadkomma ett andra perforerat band som
i samma plan har smultit samman med det ndamnda forsta per-

forerade bandet och parallellt darmed.
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