RGO AR e

Floee1e0114B

(12) PATENTTIJULKAISU
PATENTSKRIFT

(10) FI 100114 B

(45) Patentti mydnnetty - Patent beviljats 30.09.97

(51) Kv.lk.6 - Int.cl.é6

D 04H 1/00, 1/72
SUOMI-FINLAND

(21) Patenttihakemus - Patentansdkning 903272
(Fl) (22) Hakemispdivd - Ansodkningsdag 28.06.90
(24) Alkupaiva - Lopdag 28.06.90
Patentti- ja rekisterihallitus (41) Tullut julkiseksi - Blivit offentlig 30.12.90

Patent- och registerstyreisen _ o
(32) (33) (31) Etuoikeus - Prioritet

29.06.89 EP B9401864 P

(73) Haltija - Innehavare

1. Isover Saint-Gobain, "Les Miroirs", 18, avenue d‘’Alsace, 92400 Courbevoie, France, (FR)
(72) Keksija - Uppfinnare

1. Furtak, Hans, Im Oberkdmmerer 35, Speyer am Rhein, Germany, (DE)

2. Naber, Wilfrid, 12, rue les Carpentiers, 60290 Rantigny, France, (FR)

3. Lejeune, Raymond, 263, route de Darnetal, 76000 Rouen, France, (FR)
(74) Asiamies - Ombud: Berggren Oy Ab, Jaakonkatu 3 A, 00100 Helsinki
(54) Keksinndén nimitys - Uppfinningens bendmning

Menetelmd ja laite mineraalikuitujen vastaanottamiseen

Ett forfarande och en anordning fér mottagning av mineralfibrer

(56) Viitejulkaisut - Anfdrda publikationer

(57) Tiivistelma - Sammandrag

Menetelmd mineraalikuitujen vastaanotta-

miseksi kuiduttimien alapuolella tarkoi-
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Menetelmdssd kullakin kuiduttimella on 13 ’ £ i
oma kokoomavydhykkeensd, joiden pinta- o i -

P

alat kasvavat sanotuilla kuljetusnau- I ?

hoilla nelidmassan kasvusuunnassa. Kek-

~S

sinndn kohteena on lisdksi laite, jossa
on kaksi vastaanottotelaa kolmea kuidu-
tinta kohden.

Ett fdérfarande for mottagning av fibrer

under en slipapparat i syfte att frams-
tédlla mineralullskikten. Varje slipapap-
parat dger en egen férsamlingszon som

blir stérre i rikting mot stérre ytvikt.

Uppfinningen gdller ochs3 en anording

som innehdller tv3 mottagningstrummor

for tre slipapparater.
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Menetelmd ja laite mineraalikuitujen vastaanottamiseen - Ett

férfarande och en anordning fér mottagning av mineralfibrer

Keksintd liittyy eristdvien mineraalikuitujen, erityisesti
lasikuitujen, vastaanottotekniikoihin, joiden tarkoituksena
on erottaa kuidut ja ympardivat kaasut - erityisesti sydte-
tyt kaasut, joita kaytetdaan nditten kuitujen vetdmiseen -
kuiduttimien alla valmistettaessa mineraalivillamattoa. Tar-
kemmin keksintd koskee patenttivaatimuksen 1 johtanto-osan
mukaista menetelmdd ja patenttivaatimuksen 22 johdanto-osan

mukaista laitetta.

Erds tarked vaihe lasikuitujen kaltaisten mineraalikuitujen
valmistuksessa on niiden kokoaminen kuiduttimien alla. Vai-
heen tarkoituksena on erottaa kuidut ja erittdin suuret maa-
rat kaasuja, joita kuidutuksessa polttimista ja ennen kaik-
kea johtamalla tulee. Erottaminen toteutetaan hyvin tunnet-
tuun tapaan imulla lapi vastaanottolaitteen, joka lapdisee

kaasuja muttei kuituja.

Erasta nauhoille kuituja vastaanottavaa laitetyyppid kuvataan
esimerkiksi patentissa US-A-3 220 812. Siind tuodaan esiin
sarjasta kuiduttimia tulevia kuituja vastaanottava kuljetin,
joka muodostuu pddttymdttdémista nauhasta, joka lapdisee kaa-
suja ja jonka alla sijaitsee alipaineinen kotelo, edullisem-
min useita erillisia alipaineisia koteloita. Tamidn tapaisessa
vastaanottojarjestelyssd kuiduttimet voidaan sijoittaa mah-
dollisimman lahelle toisiaan, jolloin valmistuslinjat jaavat
suhteellisen lyhyiksi. T&l11la seikalla on merkitystd, silléa
joillain tuotantolinjoilla voi olla 9 kuidutinta, jopa enem-
mankin, ja jokaisen laitteen l4pimitta voi olla esimerkiksi
600 mm. Lisaksi kuitutuotteen nelidmassan alarajan muodosta-
vat ainocastaan mekaanisen lujuuden asettamat vaatimukset, ja

voidaan siis valmistaa hyvinkin kevyitd tuotteita.

Painavampien tuotteiden valmistamisessa tulee kuitenkin
esiin useita ongelmia. Tassd esityksessd painavilla tuot-
teilla tarkoitetaan tuotteita, joiden nelidmassa on esimer-
kiksi yli 2,5 kg/m?, kun kyseessi ovat lasivillatuotteet,
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joiden mikroniarvo on 3/5 g, eividt kuitenkaan tiiviit
tuotteet, jotka on saatu puristamalla, ne eividt suoraan
kuulu taman keksinnon piiriin. Valmistusvaikeudet johtuvat
yksinkertaisesti siitd, ettd mita paimavampaa mattoa val-
mistetaan, sitd suurempi on kuitumididrid, joka tulee paiat-
tymdttomédn nauhakul jettimen pinnalle, ja sitd huonommin se
pédstad kaasuja lavitseen. Huonon lapéisevyyden kompensoi-
miseksi joudutaan kayttdmdadn suurempaa painetta, ja kaasun
paine murskaa villaa, erityisesti maton alapinnalla, joka
muodostuu ensimméiseksi kootuista kuiduista. Tastd seuraa,
ettd tuotteen mekaaninen kestavyys erityisesti tiivistami-
sen jalkeen suoritettavissa paksuuden korjauksissa on huo-
nompi. Saatavan tuotteen laadun heikkeneminen on aivan
selvédd sen jidlkeen kun joudutaan kdayttdmiaidn yli 8000-2000
Fa:n painetta, joissain laitteistoissa joudutaan kdyttamaan
yli 10000 Pa:n painetta matoille, joiden nelidpainoksi
tulee 2500 g/’ .

Eréds ratkaisu ongelmaan on ime& vain osa kaasuista l&pi,
jotta paine voidaan pit&& sen verran alhaisena ettei se va-
hingoita kuitumattoa, mutta tialléin tapahtuu kuitujen tii-
vistymistd kuiduttimen luona. Faitsi ettad tiivistyminen
haittaa kuitujen vetoa, se myts nostaa kuidutuskotelon 1&m-
potilaa, ja vaarana on sideaineen jahmettyminen etukiateen,
sideaine siis polymeroituu ennen kuin kuidut ovat erkautu-
neet ja menettdd lahes kaiken tehonsa. Tiivistyminen saat-
taa lisaksi aiheuttaa kuitukasautumien muodostumista, ja se
taas vihentdd tuotteen tasalaatuisuutta, haittaa tuotteen

ulkonédkod ja vahentad tuotteen lammonkestavyytta.

Voidaan mybds yrittdd vdhentdd kaasujen kulkunopeutta kuitu-
mattojen lapi sijoittamalla kuiduttimet kauemmas toisis-
taan. Todellinen hytty on kuitenkin pieni, silla kotelon
koon kasvaessa sisdan johdettavan ilman ja siis imettavan

ilman maara kasvaa.

Fatenttihakemuksen EF-A-102385 tunnetussa muunnelmassa vas-
taanottokohta on ehdotettu jaettavaksi kahteen osaan, joi-

hin kumpaankin tulee kuituja yhdestad kuiduttimesta kahdes-
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ta. Vastaanotossa on siis kaksi kuljetinta, jotka on suun-
nattu toisiaan kohti, niin ettd kuitumaton puoliskot saa-
daan yhdistettyd. Tamén tyyppisen vastaanottolaitteen etu-
na on, ettd saadaan ulkopinnaltaan kauniita tuotteita kah-
den pinnan ollessa paremmin kasiteltyji, ja tuotteen mekaa-
ninen kestavyys paranee. Vastaanottolaite on kuitenkin ti-
laa vievampi ja ennen kaikkea, kun valmistetaan nelidémas-
saltaan suurempia tuotteita, sideaine saattaa alkaa polyme-
roitua ennen kuin maton puoliskot on yhdistetty toisiinsa

ja tuote alkaa delaminoitua.

Jaettua vastaanottolaitetta on kehitelty muun muassa jul-
kaisussa US-A-4120676, jossa ehdotetaan kunkin kuiduttimen
yhdistimistd yhteen vastaanottoyksikkdéon, tuotantolinjalla
on siis vieri vieressd perusyksikkoja, Jjotka tuottavat
kukin suhteellisen ohuen kuituvillakerroksen, ja erilliset
ohuet kuitukerrokset yhdistetadn lopuksi yhdeksi paksummak-

81 kuitumatoksi.

Kéyttdmdlla tadllaista jakoa yksikkoihin kuidutusolosuhteet
pystytdadn pitaméan vakioina olipa valmistettava tuote min-
kdlainen tahansa. Valmistettaessa kevyimpiad tuotteita tuo-—
tantolinjan teoreettisesta kapasiteetista kidytetdan kuiten-—
kin vain pieni osa, se ei taloudellisesti ajatellen tieten-

kddn ole toivottavaa.

Toinen esimerkki mineraalivillan tuotantolinjojen jakami-
sesta ovat niin sanotut rumpuvastaanottajat, jotka on lii-
tetty kerrostajaan. Esimerkiksi valitussa julkaisussa US-
A-2785728 vastaanottolaite muodostuu telatyyppisista pyoéri-
vistd osista. VYhtd tai kahta kuidutinta vastap&ata sijait-
sevan vastaanottolaitteen avulla valmistetaan pieninelis-
massaisia mattoaihioita, laite muodostuu kahdesta sisaan-
pain pydrividsta rummusta, joiden rei 'itetyn pinnan l&pi
kaasuja voidaan imed rumpujen sisididn sijoitettujen sopivien
laitteiden avulla. Mattoaihio muodostuu rumpujen valissa
ja putoaa pystysuorassa suunnassa, tulee kerrostajan eli

heilurin tapaan heiluvan laitteen luo, joka asettelee aihi-



10

15

35

100114

4

on ristikkaisiksi kerroksiksi kul jettimelle, jolle lopulli-

sen, suuremman, nelidmassan omaava tuote muodostuu.

Tallaisia ositettuja vastaanottajalaitteita kaytettdessa
saadaan teoriassa hyvinkin erilaisia tuotteita aloitettaes-—
sa systemaattisesti tuottamalla ensin nelidmassaltaan pie-

nempid tuotteita.

Tarvittava lahtdinvestointi on kuitenkin suurempi, koska
tarvittavia lisdlaitteita tarvitaan enemmian (erityisesti
imu-ja pesulaitteita). Vastaanottolaitteiden eristaminen
toisistaan vaatii tilaa, lisattidessd kuiduttimien maara&a

syntyy poikkeuksellisen pitkia tuotantolinjoja.

Lisdksi tuotteen mahdollisen delaminoitumisen ja epahomo-
geenisuuden vuoksi ei voida valmistaa pienempinelidmassai-
sia tuotteita. Kerrostajaa kaytettaessad aihion nelidmas-
san on oltava vahintdaan 100 g/af , muutoin sen mekaaninen
kestdvyys ei ole riittava, ennen kaikkea kerrostajan heilu-
riliikettd ajatellen, ja padllekkdin tulevia kerroksia on
oltava tarpeeksi monta, jotta jakautuminen olisi optimaa-

lista ja kerrosten lukumaara kuitumaton joka kohdassa sama.

Lisdksi, kun toimitaan kayttamalla systemaattisesti samaa
kuitumassamiariaa paistiadn tietysti olosuhteisiin, joissa
kuidutuksen osatekijat on yksinkertaista toistaa ja opti-
moida, mutta ta&lloin ei kaytetad hyvaksi kuiduttimien koko
kapasiteettia kuituaineksen ma&ran vaihdellessa esimerkiksi

valilla 1- 10Q.

Lopuksi, kuitujen laadun ollessa sama, siitd saatava hinta
on pienempi nelidmassan ollessa pienempi. Ei siis lienen

kannattavaa keskittya tuottamaan juuri keveimpia tuotteita.

Taman keksinnon kohteena ovat uudenlaiset mineraalivillas-
ta, erityisesti lasivillasta, valmistettavien kuitumattojen
tuottamiseen sopivat vastaanottoyksikidt, joiden avulla sa-
malla tuotantolinjalla voidaan valmistaa useammanlaisia

tuotteita, sekd nelidmassaltaan pienempid ettad suurempia,
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niin ettd tuotantolinja saadaan tehokkaampaan kdyttddn valmistetta-
vien tuotteiden laadun pysyessd yhta hyvand tai jopa parantuessa.
Valmistettavien tuotteiden nelidmassat voivat olla 300 - 4000 g/m’
tai enemminkin, ja voidaan myds kdyttdd kerrostajaa.

Keksinndn mukaisen menetelmin olennaiset tunnusmerkit ilmenevit pa-
tenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosasta ja keksinndén mukaisen lait-
teen tunnusmerkit patenttivaatimuksen 22 tunnusmerkkiosasta.

Keksinndssd tuodaan esiin menetelmd useammasta kuiduttimesta tule-
vien kuitujen ja kaasujen erottamiseksi tarkoituksena saada mine-
raalikuitumatto. Menetelmidssa kuidut kootaan kaasuimulla, kussakin
kuiduttimessa on ama kokoomavyShykkeensd Zn ja eri kokoamavydhyk-
keille Zn kootut kuidut poistuvat kokoomavydhykkeeltd useammalle
kokoomavyShykkeelle yhteisen yhden tai useamman kuljetinnauhan
avulla. Vastaanottomenetelmd on tunnettu siitd, ettd kokoomavydhyk-
keiden Zn pinta-alat kasvavat nelidmassan kasvusuunnassa sanotuilla
kuljetinnauhoilla.

Toisin sanoen, mitd ldhempdnd kuidutin i on viimeistd valmistusvai-
hetta, sita suurempi sen kokoamavyohyke Zn on, jolloin saadaan kom-
pensoitua kaasujen ldpikulun vaikeutuminen kuitumaton paksuuden

kasvaessa samalle kuljetusnauhalle aiempana sijaitsevista kuidutti-

mista tulevien kuitujen myota.
On edullista toimia kaasun vakiolla patoamissteella.

Kaasun patoamisasteella tarkoitetaan vastaanottolaitteen tuntumassa
imemAttd jddneen kaasun madrdd. Mieluiten aste saisi olla nolla,
myos linjan alussa olevilla kuiduttimilla. Kokoomapinnat saisivat
rajoittua toiselta puolen kuljetinnauhoihin, jotka siis ovat vas-
taanottonauhat. Kompensoidaan kaasujen ldpikulun vaikeutuminen kui-
tumaton paksuuden kasvaessa aiempana sijaitsevista kuiduttimista
tulevien kuitujen mydétd (linjan suunta on mattoaihion kulkusuunta).
Hucmautettakoon, ettd keksinndn mukaiset vastaanotto-osat ovat yh-
teiset useammalle, edullisesti kolmelle tai sitd useammalle kuidut-
timelle. Tuotantolinjaa kohden vastaanotto-osia ei yleensa ole kah-
ta enempda, jotta valtyttdisiin liiallisen osittamisen aiheuttamil-
ta haitoilta.
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Kokoomapinnan suureneminen kul jettaessa kohti suurempia ne-
liomassoja sallii suhteellisen alhaiset paineet, esimerkik-
si alle 4000 Pa, mikd on selvédsti alhaisempi kuin paineet,
joiden on havaittu vahingoittavan hienoimpia kuituja, esi-

merkiksi lasikuituja, joiden mikromiarve on 3/5 g.

Edullisinta on pitda sama paine kaikilla kokoomapinnoilla.
Toisin sancen saadaan kompensoitua kaikilla kokoomavydhyk-—
keilla kuitumaton vahainenkin l&apidisevyys, Jjoka johtuu
aiemmista kuiduttimista tulevan kuitumaton paksuudesta -
ilman etta imu hdiriintyy, silld kuten edelld mainittiin,
jos vain osa kaasuista imetdan, kuidut alkavat kasautua, ja

muodostuu kasautumia, jotka heikentdvat tuotteen laatua.

keksintd liittyy erityisesti tapauksiin, joissa kuitujen
putoamiskorkeus vaihtelee lahtékuiduttimen mukaan, kul je-—
tinnauhojen rata ei ole vaakatasossa vaan yleisesti ottaen
kupera. Keksinnén mukaan kokoomavydhykkeiden Zi pinnat
ovat yhteydessd keskimadridiseen etdisyyteen, joka kuitujen

on kul jettava kokoomavyothykkeille Zi.

Kuiduttimen asentoa ei siis muuteta, eikd siis mydskaian
kuiduttimista tulevien torusten (kuidut ja ilma) mittasuh-
teita, sen sijaan muutetaan kokoomapinnan kallistuskulmaa
suhteessa torusten pydrintadakseliin. Mitd suurempi kulma
on, sitd suurempi on toruksen kattama pinta kokoomanauhas-
ta, Jja keksintdd voidaan kayttdd muuttamatta olennaisesti

kuiduttimien akselivalia.

Edullisesti kallistuskulman muutos toteutetaan jatkuvana,
Jjotta valtyttaisiin teravilta kulmilta, Jjotka voisivat hai-
tata kuitumaton lopullista laatua. Vastaanottava nauha,
Jolle eri kuiduttimista tulevat kuidut asettuvat, kulkee
siis rataa, joka vadhintadan loppuvaiheessa on kuperan kayran

muotoinen, siis esimerkiksi elliptinen.

On myds mahdollista yhdistdd kuperien vastaanottavien pin-

tojen kayttoon kahden suurimmilla nelidmassa—-alueilla si-~
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jaitsevan kuiduttimen akselividlin lisddminen ja/tai kuidut-
timien pydrintaakselin asteittainen kallistaminen; mybs
ndiden kahden kahden menetelmén avulla saadaan suurennettua

kokoomavythykkeiden pinta-alaa.

On edullista jakaa kuiduttimet 3-4 laitteen muodostamiksi
vastaanottoyksikodiksi. Jokaisesta yksikistd saadaan siis
mattoaihio ja kaikki muodostuneet aihiot kootaan ennen kuin
ne saatetaan yhtend mattona sideaineen polymerointikam-—

10 mioon. Yleensd kaksi vastaanottoyksikkod riittdad raskaim-
millekin tuotantolinjoille. Vastaanottolaite on siis jaet-
tu yksikéihin, mutta ositus on paljon rajoitetumpaa kuin

tahan asti.

15 Tarpeen mukaan vastaanottoyksikot voidaan sijoittaa joko
sarjaan toistensa peraan ja kayttadd vain yvhta yhteista la-
sinsyottoputkea kaikille kuiduttimille tai rinnakkain ja
kdyttad omaa lasinsyottdputkea jokaiselle vastanottoyksi-
kblle. Aihioita koottaessa kerrokset tulevat siis toisten-

20 sa pdidlle joko samansuuntaisina tai ristikkdin, menetelmi
valitaan ennen kaikkea sen mukaan, minkdlaisia lopputuotei-

ta halutaan.

Saattaa myods olla edullista sijoittaa jokaiseen vastaanot-

]
w

toyksikkoon yhden nauhan sijasta kaksi toisiaan lidhenevaa
vastaanottonauhaa, jotka sijaitsevat vastapiiatad toisiaan ja
symmetrisestii jommalle kummalle nauhalle tulevat kuidut
kootaan yhdeksi kuitumatoksi vastaanottonauhojen yhtenevias-
sd paassa. T&alloin kuitumaton lopullinen muodostuminen si-

30 Jjoittuu vastaanottavien nauhojen ladhenemispisteeseen.

Koska vastanottavien nauhojen vetoon tarvittava voima on
navhoille asettuvien kuitujen massan funktio, on edullista

jakaa kuiduttimien ma&ra tasan kullekin vastanottonauhalle,

(A
[&}]

jolloin on helpompi synkronisoida vastanottonauhojen no-
peudet, synkroinisointi on tarpeen, jotta muodostuvat mat-
toaihiot eivat liu’'u toistensa paalla. Jos kuiduttimia on
pariton maara, viimeiselld niistad tulisi olla kahdelle vas-

taanottonauhalle jakautuva kokoomapinta, yhdest&d kuidutti-
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mesta tulevan toruksen jakautuessa tasaisesti kahteen osaan
kun vastaanottonauhat sijoitetaan niin ettd keskelld si-
jaitsevan laitteen toruksen symmetria—-akseli sijoittuu nii-

den symmetriatasolle.

Vastaanottavan nauhan kaareva rata saisi edullisesti muo-

dostaa ympyrén. Ympyran muotoinen rata ei ole optimaalinen

esimerkiksi paineen tasaisen jakautumisen kannalta kaikille

kokoomapinnoille, mutta sellainen on kaytanndssa huomatta-
10 vasti helpompi toteuttaa. Vastaanottavat nauhat voivat

siis muodostua yhden tai kahden telan kehapinnasta.

Esimerkkind suositeltavasta toteutusmuodosta voidaan maini-
ta vastaanottoyksikkd, Jjossa on kaksi telaa 3 kuiduttimen

15 ryhmaa kohden ja jossa mattoaihio muodostuu telojen valis-—
sa. Kun tuotantolinjalla on n % 3 kuidutinta, vastaanotto-
yksikdité on n kappaletta, jotka muodostavat n kappaletta
aihioita, jotka sitten kootaan yhdeksi kuitumatoksi ennen
kuin kuituja sitova hartsi polymeroidaan.

20
Eri yksikdistd tulevat mattoaihiot voidaan siis koota,
kuten edelld mainittiin, panemalla ne p&allekkdin saman-—
suuntaisiksi kerroksiksi. Pystysuunnassa telojen vdlissa
syntyvien aihioiden yhdistaminen vaakatasokul jettimessa

25 voidaan toteuttaa lahes valittomasti telojen alapuolella,
aihioiden "olemassaocloaika" j&& hyvin lyhyeksi, eikd lopul-
lisissa tuotteissa ole havaittavissa kerrosten erottumista.

Kokoamisessa voidaan kayttad myos kerrostajia.

30 Tallainen vastaaonottoyksikkd — 3 kuidutinta kahdella te-
lalla - erocaa siis selviasti tahanastisista, Jjoissa on ollut
joko kahdelle vastaanottonauhalle jakautuva kokoomapinta (1
laite, 2 telaa) tai kul jetinnauhat kokoomapintoina kullekin

kuiduttimelle (2 laitetta, 2 telaa), ei koskaan useammalle

G4
(4]

kuiduttimelle yhteisia kul jetusnauhoja. Paitsi ettada vas-
taanottoyksikoiden madra samalla tuotantolinjalla saadaan
vahennettya, keksinnodn mukaisella ratkaisulla on useita

muitakin etuja.
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Koska keksinnén mukaan kussakin vastaanottoyksikédssad on 3
kuidutinta, miniminelitmassa esimerkiksi & kuiduttimella on
200 g/n® , silla mekaanisen kestdvyyden vaatimukset edellyt-
tédvat vahintadan 100 g/nf :n nelibdmassoja. Vertailun vuoksi
mainittakoon, ettid vastaanottolaitetyypissi, jossa on 2 te—
laa per kuidutin (tai 2 telaa per 2 kuidutinta), voidaan
valmistaa vain kuitumattoja, joiden nelidmassat ovat vahin-
tdan 600 tai 300 g/ . Alaraja 200 g7 on siis alhaisempi

kuin nykyisin markkinoiduilla tuotteilla.

Telat muodostavat myds hyvin laajat pinnat, Jjotka voivat
vastaanottaa suuret kuitumdarat, jotka vastaavat hyvin kui-
duttimien kapasiteettia. Taman keksinnon teki jit ovat ha-
vainneet, ettd on taysin mahdollista valmistaa heti suuri-
nelidmassaisia aihiocita ilman systemaattista kerrostajien
kdyttda, jonka tunnettu haitta on suhteellinen hidas no-

peus, mikd hidastaa tuotantolinjan kokonaisnopeutta.

Toinen erittdin edullinen keksinnén piirre on tehokkaamman
imun ansiosta saavutettava villakuidun nopeampi jaahtymi-
nen. Mitd viiledmpaid kuitu on, sitd vahemman todenndkdista
on, ettd sideaine polymeroituu ennen polymerointikammiota,
lopullisten tuotteiden mekaaninen lujuus on parempi suurem-
man osuuden sideaineesta osallistuessa kuitujen sitomiseen:
liian nopea polymeroituminen johtaa vain havikkiin, silla
maton paksuutta ei menetelmidn tissd vaiheessa vield voida
sdadelld. Alhaisemman lampétilan ansiosta liima-aineita
haihtuu vd&hemmédn, niistd suurempi osuus j&i lopulliseen
tuotteeseen ja nadin saadaan vahennettyia ilmanpuhdistuskus-

tannuksia.

keksinnon mukaisessa suositeltavassa toteutusmuodossa jo-
kaiseen 3 kuiduttimeen liittyvdssd laitteessa on kotelo,
joka eristad vastaanotto-osan, ja jossa on pari koko ulko-
pinnaltaan rei 'itettyjid teloja, keskidintilaitteet, pyodri-
tyslaitteet ja kiintedt sisaiset imukammiot telojen kierta-—
essa. Imupinta on kotelon sisédlli sijaitsevan vastaapaata

sisdistad imukammiota sijaitseva telan kehapinta.



10

3]
G

23

30

100114

10
Kumpikin tela saisi mieluiten pydrid laipoin varustetun
rullaparin avulla, jotka toimivat myds aksiaaliohjaimina,
kussakin parissa sekd vapaasti pyédriva etta vetava tela,
Jonka pydrimistd sadtelee esimerkiksi sen akseliin kiinnit-
tyvd moottori, ja rullat saisivat sopivan kitkakertoimen
saavuttamiseksi mielelldan olla padllystetyt. Rullien pyé~-
riminen ei voi haitata muita vastaanottolaitten osia, var-
sinkaan vastaanottokotelon tiiviyteen vaikuttavia osia, te-
lan sis&osa jad&d tdysin vapaaksi ja voidaan kayttada imukam-—

miota varten.

Jotta estettdisiin vastaanottolaitteen tukkeutuminen kote-
lon seindmiin liimautuneiden agglomeroituneiden kuitujen
vuoksi, seinamadt saisivat olla jadhdytetyt, niin ettad sei-
namien lampotila on aina sideaineen polymeroitumislampoti-
laa alhaisempi. Edullisesti kotelo saisi olla kaksiosai-
nen. Alempi — lahempdnd teloja sijaitseva — osa muodostuu
jadhdytetyistad levyistd, joissa on paikat teloille. VYlempi
osa on kaadntyvan valiseinadn tyyppinen ja liittyy kotelon
ulkopuolisiin puhdistimiin, niin ettd ylempaan osaan lii-

mautuvat kuidut poistuvat varmasti vastaanottokotelosta.

Lisdksi kaytetddn esimerkiksi joustavia peitteita, jotka
takaavaat toisaalta tiiviyden kotelon ja telan valillad ja
toisaalta sisdisen imurasian ja telan valilla, kuidut riit-

tavat takaamaan tiiviyden telojen valilla.

On myos edullista sijoittaa kuhunkin telaan puristetun
ilman puhallusramppi, puhallettava ilmavirta suunnattuna
telojen ulostulokohtaan edistamdédn kuitujen irtoamista ja

mattoaihion muodostumista telojen alapuolella.

Edullista on myds sijoittaa laitteet, joiden avulla voidaan
sdddelld pituutta ja sijoittumista kuiduttimiin nahden imu-
vyohykkeell a. Tallaiset laitteet voivat muodostua esimer-
kiksi osista, Jjoiden avulla voidaan k&aantai sisdlléd olevia
imurasioita - tassd tapauksessa keskioditynd telojen pyb6rin-
taakselille - niin etta telan kehapintaa voidaan siirtaa

sisdiseen imurasiaan nahden.
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Vield saattaa olla edullista yhdistda vastaanottoyksikkoodn
Jokaiselle mattoaihiolle vetotela, jonka kehdn pydrimisno-
peus on olennaisesti sama kuin eri aihiot kokoavalla vaaka-
kul jettimella; telojen kehanopeus on sididdetty aavistuksen

verran vaakakul jettimen nopeutta pienemméksi, jotta voidaan
ottaa huomioon kuitujen kulkeutuminen painovoiman vaikutuk-

sesta aihioiden radan pystysuoralla osuudella.

Lisdksi imurasiat ja telat itsessddn saisivat sisaltiaa so-
pivat puhdistus— ja kuivatuslaitteet, erityisesti hienoim-

pien kuitujen murskautumisen estamiseksi.

Muita keksinnon yksityiskohtia ja edullisia piirteita tuo-
daan esiin seuraavassa kuvauksessa, jossa viitataan kuvioi-

hin, joissa:

kuviossa 1| on yleiskaavakuva keksinnon mukaisen menetelméan

periaatteesta,

kuviossa 2 kaavakuva keksinnotn mukaisen edullisen toteutus-

muodon mukaisesta vastaanottoyksikosta,

kuviossa 3 perspektiivikuva tuotantolinjasta, Jjossa on 6
kuidutinta ja kaksi kuvion 2 mukaista vastaanottoyksikkoa
mattoaihoiden koontisuunnan ollessa samansuuntainen ja
kuviossa 4 kuvion 3 mukainen laite, jossa mattoaioiden ko-

koamisessa kaytetidan kerrostajia.

kuviossa 1 ndhdaan yleiskaavakuva keksinnon mukaisen vas-
taanottomenetelman periaatteesta lasivillan tuotantolinjas-

-

ta, jossa on 3 kuidutinta 1, 2 ja 3 sijoitettuna riviin.

Kuiduttimet 1, 2 ja 3 muodostuvat esimerkiksi suurella no-
peudella pydrivistd lingoista, joilla on reunoillaan aukko-
Jja, Jjoista sula materiaali ~ edullisesti lasi - tulee ulos
filamentteina, jotka vedetdadn kuiduiksi kéayttaen lingon ak-
selin suuntaista puristettua kaasuvirtaa, Jjonka suuri lam- .

potila ja nopeus syntyvat rengasmaisen polttimen avulla.
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On myos mahdollista kayttéd muita alalla tunnettuja kuidut-
timia, joiden avulla pystytdaan muodostamaan yhdelle akse-
lille keskidity kuitutorus, jossa on imukaasuil ja ja ennen

kaikkea suuri maédrad johdettuja kaasuja.

Kuidut kaasuista erottava vastaanottolaite muodostuu kaasu-
ja lédpaisevasta jatkuvasti pyodrivastad padttymattomasta nau-
hasta 4. Kotelo 5 rajoittaa kuitujen vastaanottovyohyketta
sivusta padin. Kaasujen imusta huolehtivat alipaineiset,
toisistaan riippumattomat kotelot S. Jokainen kuidutin 1
lijttyy tassa kammioon 6. Kotelo 5 on sul jettu mahdolli-
simman tiiviisti ja siind on sen vuoksi ulostulokohdassa
puristustela 7, joka tarvittaaessa vetdaa kuitumattoa pois

kotelosta.

Keksinndissad jokaisella kuiduttimella "i" on kokoomavydhyk-
keensd Zi, joka alhaalla rajoittuu paattymdttomidan nauhaan
4, Vydhykkeet Zi risteavat ja ovat siis sitd suuremmat,

mitd lahempdnd ulostulokohtaa ne sijaitsevat.

On tuotu esiin vastaanottolaite, jossa on yhtid monta kam-—
miota kuin kuidutinta, mutta koska keksinndn ansiosta pai-
nearvot saadaan tasoitettua, voidaan poikkeamatta keksinnon
piiristd kayttdsd yhteistd kammiota useammalle kuiduttimel-
le. Adrimmillédadn voidaan kadytt&ad vain yhta yhteista kam-

miota kaikille kuiduttimille 1, 2 ja 3.

Edullisesti laitteiden valinen akselivali on vakio, johdet-
tavaa ilmaa ei tarvita lisda, on pienempi mahdollisuus, et-

ta kaasut pakkautuisivat ja muodostuisi kasautumia.

Kuviossa 1 nahtdva rata on kuvitteellinen: todellisuudessa
ei kaytetd suoria, vaan kuperia ratoja, esimerkiksi ellip-
tisia, toteutusmuodon ollessa yksinkertaisempi, ympyranmuo-—

toinen rata vyhdistettymid telojen kayttdcdn.

Edullisesti kuiduttimia saisi olla 3 tai 4 yhtd vastaanot-
to-osaa kohden, yhtd tuotantolinjaa kohden kaksi vastaanot-

toyksikkdéa.
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Erds esimerkki tdllaisesta yksikéstd voidaan nahdid kuviossa
2y, siind kootaan 3 kuiduttimen kuidut. Kuiduttimien B alla
on kaksi telaa 10, 19, jotka pyérividt kdadnteisesti ja kohti
S toisiaan. Telat 10 ja 19 sijaitsevat rasian 11 alapuolel-

la.

Rasiassa 11 on sopivin jd&hdytyslaittein varustettu alempi
osa 12, jossa on ympyran kaaren muotoiset syvennykset telo-
10 ja varten. VYlempi osa 13 voi sekin muodostua jaahdytetta-
vistad kiinteistd levyistd, edullisemmin kddntyvistd vali-
seinistd - vertikaalisen padttymidttomdn nauhan tyyppisis-—
td - joiden takaosassa (eli vastaanottoyksikén ulkopuolel-
la) saisi olla puhdistimet. Jaahdytyslaitteet huolehtivat
15 siitad, etteivat agglomeroituvat kuidut tuki vastaanottoyk-
sikkdd; kdantyvat védliseindt parantavat kuitumaton laatua
silld, ettd ne estdvat pienten kuitukasautumien muodostumi-
sen - vaikka kasautumat eivédt tukkisikaan yksikkdd, ne voi-
vat silti pilata tuotteen»homogeenisuuden, silla irrotes-
20 saan lopulta seindmistd ne muodostavat mattoon kohtia,
joissa sideainepitoisuus on korkeampi ja jotka ilmenevat

tahroilta nayttavina tummempina kohtina.

On tdrkeaa, ettéd vastaanottoyksikkd on tiivis, siihen kan-

23 nattaa kaytt3dd polyuretaanimattoja.

Telat 10 ja 19 sijaitsevat syvennyksessid kuiduttimien ala-
puolella korkeuden ollessa laskettuna sellaiseksi, ettd

laskeutuvien kuitujen minimiputouskorkeus on 2500 mm, jotta

[
(o]

kuitujen iskunopeus teloille mitattuna toruksen keskelta
olisi yli 20 m/s. Toisaalta putoamiskorkeus ei saisi olla
yli 5000 mm, jotta ei pidsisi muodostumaan eristysmaton

laatua heikentdvid suuria kuitukasautumia.

353 Telojen 10 ja 19 kehapinnat on rei itetty kaasuja 1&-
paisevdksi. Ne voivat olla esimerkiksi pydristettyjid jayk-
kid laattoja, joiden pé&alle tulee rei’'itetty levy, reikien
ldpimitta valitaan valmistettavien kuitujen mukaan. Te-

loissa on keskidinti- ja ohjausosat esimerkiksi rullilla,
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niitd pydritetddn esimerkiksi ketjujen avulla, edullisemmin
ulkopuolisin rullin, jotka ohjaavat telaa aksiaalisuunnas-
sa, rullat voivat olla polyuretaanipiadllysteiset, jotta te-

lojen ja rullien valinen kitka saataisiin sopivaksi.

Teloissa on sisédiset imukammiot 14, jotka on keskidity pyo-
rintdakselille ja yhdistetty esimerkiksi telan tarkastami-
seen tarkoitettuun lappaventtiilin aukkoon. Kammiot 14 ra-
joittuvat sivuseinamiin, jotka voivat olla telojen sateiden
10 suuntaiset, kulma esimerkiksi 120°, kammiot voivat pyodria
telojen akselin ympédri niin ettd imun pituutta ja imu-
vybhykkeen sijaintia voidaan muuttaa, erityisesti silloin
kun vastaanotto-olosuhteita tidytyy muuttaa esimerkiksi sil-
loin kun keskimmédinen kuidutin pysdytetdan, kuten jal jempa-

15 na lahemmin selvitetain.

Kammioihin on edullista yhdistaid laitteet telojen pintojen
puhdistamiseen ja kuivaamiseen, jotta hienoimmat kuidut ei-
vat ajan mittaan tukkisi telojen aukkdja. Puhdistus— ja

20 kuivatuslaitteet voivat olla tyypiltdédn harjoja, suuttimia
tai puhallusramppeja, jotka estaviat hienoimpien kuitujen

kiinnittymista.

Esimerkkind voidaan mainita, ettd hyviad tuloksia on saavu-
25 tettu yhdistelmdlld, jossa on telan sisdan sijoitettu sen
mukana pydrivad pitkéaharjaksinen nailonharja ja telan ulko-
puclelle sijoitettu pieni harja ja harjoja tidydentaid edem-—
padna (telan pydrismissuuntaan nahden) pesu- ja kuivatus-
suuttimet, jotka edullisesti toimivat vain ajoittain ja
30 puhdistavat telan pinnalta siihen ajan mydta muodostuvan

ohuen sideainekerroksen.

Imurasiat liityvéat putkiston kautta yhteen tai useampaan
tassd nakymattimddn tuulettimeen, jotka aikaansaavat sopi-

35 van alipaineen.

Kuviosta 2 mainittakoon viela, ettd laidoilla sijaitsevien
kuiduttimien 8 akselit 1S ja 16 ovat niitd vastapidatd si-

jaitsevien telojen 2 ja 10 kohdalla, ja keskimmaisen kui-
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duttimen akseli 17 telaparin vélikohdassa. T&llaisella si-
joittelulla péddstdédn suurimpaan mahdolliseen imuhydtypin-
taan. Telojen l&pimitaksi D on kuitenkin valittava kahden
kuiduttimen akselivalin E pituus, tarkemmin sanocen sen
tulee olla hieman pienempi, jotta kahden telan valiin jaa

vapaata tilaa esimerkiksi 100 mm.

Laitimmaisista kuiduttimista tulevat kuidut putoavat kak-
soisnuolilla L, merkityille imuvydhykkeille, keskimmiisesta
kuiduttimesta tulevat jommalle kummalle telalle vastaanot-
tovydhykkeelle L, . Vybthykkeen L pituus on kaytinnéllisesti
katsoen kaksinkertainen vydhykkeeseen L, nédhden. N&ain saa-
daan kompensoitua - hyvinkin laajalti ~ laitimmaisista kui-
duttimista tulevien ja jo telan pinnalle vybhykkeelle L,
asettuneiden kuitujen aiheuttama keskimmiaisen kuiduttimen

kaasujen lapédisemattomyys.

Vastaanottolaitteessa voi olla nopeudensiidto nelidmassan
pienenemisen kompensoimiseksi toisen laitakuiduttimen ol-
lessa pysdhtyneend. Jos kuiduttimista keskimmdisin on py-
sdyksissd, imuvydhykkeita kannattaa siirtidid sivuille péain,
jotta saadaan rajoitettua ilman lisdantyminen keskelle syn-
tyvan "tyhjién" vuoksi ja ennen kaikkea, jotta estettaisiin
telojen liheisyydesséa pyodrivistd kuiduista syntyvien kuitu-
kakasutumien kehittyminen. Tallainen kuidutusmahdollisuus
on keksinnén mukaisten vastaanottoyksikéitten erittdin suu-
ri etu, silla siina voidaan ottaa huomioon kuiduttimien

toimintahdiriot.

On suorastaan paradoksaalista, ettid erdidm keksinnén mukai-
sen edullisen toteutusmuodon mukaisella vastaanottoyksikol-
14 saadaan tuotteita, joitten laatu on parempi kuin tuot-
teilla, jotka saadaan kaytettiaessid kahta vastaanottotelaa
kahdelle kuiduttimelle. Té&md selittyy silld, etta kuidut-
timesta lahtevd torus ei ole tdysin yhtendinen. Kaasujen
nopeuskayrid tarkkailemalla voidaan havaita, ettd nopeus on
suurimmillaan kuiduttimen pyérintiakselin ymparilld ja va-
henee kohti toruksen laitoja. Kiytettdessid vain kahta kui-

dutinta vastaanottopinnan reunamille muodostuu tangetiaali-
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ilmavirta ja syntyy voimakkaampi imu sivuosiin, joissa kui-
tuja on vahemmadn. Tangentiaalivirta vie kuituja, jotka
pyorividt itsensa ympari ja muodostavat kasautumia. Kun
kuiduttimien lukumaaraa lisdtaédn eika kasvateta niiden
pientd akselividliad, saadaan nopeuskdyristd isomorfisempia,

ja sen ansiosta tasalaatuisempia tuotteita.

Kuviossa 3 ja 4 on kuvattu keksinnon mukaisten vastaanotto-
vksikoitten kayttoa tuotantolinjoilla, joissa on & kuidu-

tinta. Kuviossa 3 ndhddan kaksoisvastaanottolaitteet lin-
jassa, kaikkiin é kuiduttimeen tulee sulaa lasia samaa paa-
putkea pitkin ja tissd mattoaihiot kootaan samansuuntaisik-

si kerroksiksi.

kuuden kuiduttimen 20 alapuolella on kaksi vastaanottoyk-
sikkoa, jotka muodostuvat kahdesta parista 22 ja 23 sisian-
pain pyodrivia teloja 21. Kuhunkin vastaaottoyksikkdén
tulee kuituja 3 kuiduttimesta, joista keskimmiainen sijait-
see yhden yksikon kahden telan mediaanitasossa. Telaperit
on erotettu toisista pareista rasioin, vastaanottoyksikot
ovat siis toisistaan riippumattomia. Jokainen vastaanotto-
vyksikko muodstaa siis perusyksikon, joita voi olla niin
monta kuin tuotantolinjan kapasiteetti sallii, huomiocon on
kuitenkin otettava eri kuiduttimiin tulevan sulan lasin
syottolaitteet eli montako sulan lasin sydttéputkea sula-
tusuunista tulee ja sijaitsevatko kuiduttimet linjassa

kuten kuviossa I vai rinnakkain kuten kuviossa 4.

Yhden telaparin kokoamista kuidusta saatavat mattoaihiot
24, 25 putoavat vertikaalitasossa ja ne kootaan svyennyk-
sessd sijaitsevalle rei ‘ittamattomélle padttymattéman mau-
han tyyppiselle vaakakul jettimelle, jolle 3 kuiduttimen
ryhmasta saatavat aihiot 24, 25 kootaan samansuuntaisiksi
paadl lekkaisiksi kerroksiksi 27, 28. Viimeiseksi tassa
esittdmaton kalteva kuljetin vien muodostuneen kuitumaton

vastaanottaosyvennyksesta.

Kun mattoaihio putoaa pystysuunnassa kohti vaakatasossa

olevaa kul jetinta, se yleensa venyy Jjonkin verran, sita
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enemmadn, mitd pienempi neliédmassa. Jotta mattoon ei syn-—
tyisi mutkia, vaakakul jettimen nopeuden tdytyy olla hieman
telojen kehdnopeutta suurempi. Nelidmassasta riippuen teo-

reettinen ero on 0-1 %. Koska on vaikea toteuttaa nopeuk-

w

sien suhdetta, joka vastaisi tasmidlleen teoreettista suh-
detta, on edullista kdyttda aivan vaakakul jettimen vl &puo-
lelle sijoitettuja vetorullia (ei esitetty tassd), jotka
useimmiten hieman vetdvidt kuitulevyd ja pyérivat tasmialleen
samalla nopeudella kuin vaakakul jetin.

10

Kuviossa 4 on kasoisvastaanottolaite, aihioiden koonti

padéllekkidin asettuviksi risteédviksi kerroksiksi.

Vastaanottoyksikkséen 30, 31, liittyy kerrostaja, 32, 33.

15 Jokainen yksikko liittyy heilurin tapaan liikkuvaan lait-
teeseen, johon kuljetinmatto 34, 35 tuo kuituja, niin etta
aihio vaihtaa suuntaa 9¢° kahteen kertaan perakkidin. Heilu-
rilaite 32, I3 muodostuu kahdesta p3dttymittoméstid nauhasta
36, 37, joiden vialistd aihiot kulkevat. Heilurilaite 3Z2

20 liittyy varren ja kammen valityksellé& vetomoottoriin, joka
saa sen tasapainottavaan liikkeeseen, niin ettd aihio aset-
tuu kuljettimelle 38 ristikkdisind kuitumattokerroksina.
Kul jettimen 38 kulkusuunta on aihioiden lahtdésuuntaan né&h-
den kohtisuora. Paattymattomét nauhat voivat toimia myds

25 kuitumaton vetdjiniad ja vastaanottoyksikdissd, joissa heilu-
rilaitteita ei ole, on edullista kdyttdsd vetomattoja tai
kuvion 1 kaltaisia vetorullia 7. Vetadminen estida kuituma-

ton kasaantumisen koteloon.

30 Kuvion 4 mukaisella laitteella voidaan valmistaa tuotteita,
joiden nelidmassa on esimerkiksi yli 10 kg/m" , kuvion 4
laitteella tavallisempia tuotteita, joiden nelidmassa on
noin 4000 g/m* , joka eristysvillatuotteena katsotaan jo pai-
navaksi.

35
Keksinndn mukaisten vastaanottoyksikéiden tuotantokyky on

todettu myds miarallisesti.
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Kaytettiin 6 kuidutinta, joiden kiinted akselivali oli 2000
mm, erityyppisia vastaanottoyksik8itad ja vaihdellen yksi-

koitten maaraa. Saatiin seuraavat tulokset:

Koe n:o 1 2 3 4 S )
Yksikkéja 1 b6 1 3 1 2
Tela/nauha nauha tela tela tela tela tela
Telamaara - 12 12 = 6 4
Telan l&api-

mitta (mm) - 950 950 1950 1950 2575
Kaasu-

virtaus (%) 100 98 107 99 107 79
Maksimi-

paine (Fa) 13140 480 550 1260 1410 1520
Teho 100 22 24 29 33 52

Kaikki kokeet suoritettiin samalla tuotantolinjalla, Jjossa
oli oli 6 linkotyyppista kuidutinta, tuotantomnopeus 20 ton-
nia sulaa lasia paivéssid, lopullisen lasivillamaton neliod-

massa 2500 g/nf .

Ensimmiisessid kokeessa vastaanotto tapahtuu nauhavastaanot-
timelle, jonka avulla miaaritell daan vertailuarvo 100 imettéa-
vien kaasujen kokonaismddralle ja kokonaisteho laitteistos-
sa. Kaasujen virtausnopeus 100 % vastaa esimerkiksi kaasu-

jen {imu- ja Jjohdettujen kaasujen) virtausnopeutta I&0000 -

450000 Nm® /tunti.

-

Kokeissa 2 ja 3 vastaanotto-osassa on kaksi telaa kutakin
kuidutinta kohden, vastaanotto—-osat voivat olla toisistaan
eristamattomid tai eristettyjd ja muodostaa erillisid yksi-
koita. kuitulevyyn kohdistuva paine on selvasti pienempi
kuin vertailukokeessa ja hyvin pal jon pienempi kuin arvot,
joissa ensimmadiset haitat alkavat olla havaittavissa. Ko-
konaisteho on sekin pienempi, mutta vahvistumista ei voida

suoraan verrata painealueella mitattuihin, koska havidt
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ovat suuremmat johtuen liitettyjen laitteiden moninkertais-

tumisesta, putket, pesurit jne...

Voidaan havaita, ettd parhaat tulokset saadaan suurimmalla
yksikkdihin jaolla (6 yksikkdéd 6 kuidutinta kohden), jol-
loin rasiocitten mdaréd kasvaa samoin kuin lian keradntymis-
vybhykkeet, joista riittamiattdmén puhdistuksen vuoksi 1ah-
tee kuitupdlyd tai yhteen kasautuneita kuituja, Jjotka puo-
lestaan heikentdvadt tuotteen laatua. kKun tastid osituksesta
luovutaan (koe 3) kaasujen virtausnopeus kasvaa huomatta-
vasti ja niiden imemiseen tarvittava maksimipainemdara kas-
vaa. Lisaksi - seikka joka ei taulukoista tule esiin -
kuidut ovat laadultaan huonompia ja niin ollen lopullisen

mineraalikuitutuotteen eristyskyky heikompi.

Samoihin lopputuloksiin padstddn kokeessa 4 ja 5, joissa on
kaksi kuidutinta kahta telaa kohden, lisaksi voidaan havai-
ta kuitukasautumien muodostumista telojen molemmin puolin,
mistd seuraa kuitulevyn lopullisen laadun selvidid heik-

kenemista.

Mutta toimittaessa keksinnén mukaisesti (koe &), olosuhteet
ovat samat energiatasapainoa ajatellen ja voidaan kayttaa
hyvin pienid painearvoja, vaikka kadytetidsdn vain kahta vas-
taanottoyksikkéd eli lahtdinvestoinnit ovat selviasti pie-

nemméat.

Lopuksi lienee mielenkiintoista verrata kahta tuotantolin-
Jjaa, Jjoista ensimmainen on perinteinen vaakanauhavastaanot-
tolaitteineen, muutoin patenttivaatimuksen 1 mukainen, eli
Jossa kokoomavydhykkeet kasvavat nelifdmassan kasvusuunnassa
kasvun johtuessa asteittaisesta kuiduttimien akselivalin
kasvattamisesta: linjassa on kaksi toisiaan l&a&henevdsta
vastaanottonauhasta muodostuvaa vastaanottoyksikkéa (kokeet

7 ja 9. Toinen linja on kuvion 3 mukainen (kokeet 8 ja
10).
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Koe n:o 7 8 9 10
Telan lapi-
mitta D (mm) - 2575 - 25795
2 kuiduttimen
minimiakselivadli 1500 1300 1500 1300
Imun pituus L

(mm) 2600 2653 2650 2653
Kaasujen
virtausnopeus % 100 79 100 78
Nopeus m/s 3,29 2,36 3,29 2,35
Maksimi-—
paine (Fa) 4890 1520 8140 2470
Kokonaisteho 100% 52% 100% 45%

L tarkoittaa kokoomavydhykkeiden pituutta suurimmilla ne-
liomassa-alueilla. Kokeissa 7 ja 8 valmistettavan mineraa-
likuidun nelidmassa on 2500 g/m?, kokeissa 9 ja 10 puoles-
taan 4000 g/n’ , kaikissa tapauksissa kidytettiin 2 x 3 sent-
rifuugia, joiden lapi virtaavan sulan lasimassan virtausno-

peus on 20 tonnia paivassa.

Kahdessa tapauksessa saatiin tiiviita tuotteita vaikeuksit-
ta kayttamidttid kerrostajaa. Verrattaessa kaasujen virtaus-
nopeutta kuitumaton l&pi ja suurimpien nelidmassojen alu-~
eella kaytettavia painearvoja, voidaan kiistatta havaita

keksinnon mukaisen menetelman paremmuus.

Keksinnon mukaissa vastaanottoyksikdissd on mahdollista
kayttaa akselivalejid, jotka eivat ole pysyvia, ja joissa
putoamiskorkeus suhteessa kuiduttimiin vaihtelee, esimer-—
kiksi kuvion 1 kaltaisessa vastaanottoyksikidssd. Parhaim—
mat tulokset saadaan kuitenkin kayttdmalla n kahden telan

vastaanottoyksikkoda 3 n kuidutinta kohden.

Viimeisenad keksinnon edullisista piirteistda mainittakoon
se, ettd voidaan valmistaa suhteellisen viileita kuitulevy-
ja, sillad kuitumattoaihiot j&ahtyvat vapaassa ilmassa ennen

kuin ne kootaan vaakakul jettimelle, Jja ennen kaikkea siksi,
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ettd kassujen imu on yhtd tehokasta suuri- kuin pieni-
nelidmassaisilla alueilla, jolloin kuumia kaasuja ei péaise
kerdantymdin. Keksinnon mukaisesti valmistettujen tuottei-
den tyypillinen uuniintulolampétila on 20-50 ° C pienempi
kuin t&han astisilla alan tuotteilla, suurimmat erot saavu-
tetaan painavimpien tuotteiden kohdalla. Seurauksena on
véhaisempi sideaineen esipolymeroituminen ja tuotteen huo-

mattavasti parempi mekaaninen lujuus.

Lisdksi alhaisempi lampétila — yhdessid suuremman imun vai-
kutuksesta painumattomien kuitujen lidhtopaksuuden kanssa -
tekevat tuotteista stabiilimpia, erityisesti mitd tulee

tuotteiden vakiopaksuuteen, voidaan tarpeettomana vahentaa
ylipaksut tuotteet, joita valmistetaan vain, jotta voitai-

siin yllapitad asiakkaan haluama nimellispaksuus.
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Patenttivaatimukset

1. Vastaanottomenetelmd useammasta kuiduttimesta (1, 23;
15, 16, 17; 20) tulevien kuitujen ja kaasujen erottamiseksi
mineraalikuitumaton saamiseksi, jossa menetelmdssa kuidut
kootaan kaasuimulla, jolloin kullakin kuiduttimella on oma
kokoomavydhykkeensd, ja eri kokoomavydhykkeistd kootut kui-
dut poistetaan kokoomavydhykkeeltd yhden tai useamman,
useammalle kokoomavydhykkeelle yhteisen kuljetinnauhan (4)
avulla, tunnettu siitd, ettd kuljetinnauhojen rata on kupera
ja kokoomavydhykkeiden (Zn) pinta-alat kasvavat kuljetin-
nauhoilla tapahtuvan nelidmassan kasvusuunnassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen vastaanottomenetelmai,
tunnettu siitd, ettd kokoomavydhykkeiden (Zn) pinta-alat
kasvavat suunnassa kohti yhteisen kuitumaton lopullista muo-

dostumiskohtaa.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen vastaanottomenetel -

mad, tunnettu siitd, ettd kaasun patoamisaste pysyy vakiona.

4, Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen vastaanottomene-

telmd, tunnettu siitd, ettd kaasun patoamisaste on nolla.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-4 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kokoomavydhykkeet (Zn) muo-
dostuvat kuljetinnauhojen (4) osista.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1-5 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kuitumattoon kohdistuva pai-
ne on sama kaikilla kokoomavyShykkeillad (Zn).

7. Jonkin patenttivaatimuksista 1-6 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kuitujen putoamiskorkeus
vaihtelee 1&htdkuiduttimen (1; 2; 3) mukaan.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kokoomavydhykkeiden (Zn)

pinta-alojen lisdys aikaansaadaan muuntamalla normaalin kal-
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listuskulmaa kokoomapintaan ndhden suhteessa kokoomapintaan

liittyvan kuiduttimen pydrimisakseliin.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen vastaanottomenetelmi,
tunnettu siitd, ettd kokoomavydhykkeiden (2Zn) pinta-alojen
lisdys aikaansaadaan lisdksi suurentamalla kahden kuidutti-

men keskipistevalid (E).

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen vastaanottomene-
telma, tunnettu siitd, ettd kokoomavybhykkeiden (Zn) pinta-
alojen lisays aikaansaadaan lisdksi kallistamalla progres-

siivisesti kuiduttimien pydrimisakseleita.

11. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen vastaan-
ottomenetelmd, tunnettu siitd, ettd kuitumattoaihiolle suo-
ritetaan venytystd sen poistumisen helpottamiseksi kokooma-

vybhykkeesta.

12. Jonkin patenttivaatimuksista 1-11 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kuiduttimet on jaettu esi-
merkiksi kolmen tai neljan kuiduttimen ryhmiin ja jokainen

ryhma kuuluu yhteen vastaanottoyksikkddn.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen vastaanottomenetelmi,
tunnettu siita, ettd vastaanottoyksikdt on sijoitettu ri-

viin.

14. Patenttivaatimuksen 12 mukainen vastaanottomenetelmd,
tunnettu siitd, etta vastaanottoyksikdt on sijoitettu rin-

nakkain.

15. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen vastaanotto-
menetelmd, tunnettu siitd, ettd jokaisesta vastaanottoyksi-
kdstd muodostuvat mattoaihiot kootaan sovittamalla saman-

suuntaiset kerrokset pddllekkéin.

16. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen mineraalikuitu-
jen vastaanottomenetelmd, tunnettu siitd, ettd jokaisesta
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vastaanottoyksikdstd muodostuvat mattoaihiot kootaan sovit-

tamalla ristikkdiset kerrokset pdallekkdin.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen mineraalikuitujen vas-
taanottomenetelmd, tunnettu siitd, ettd jokaisesta vastaan-
ottoyksikdstd muodostuvat mattoaihiot kootaan sovittamalla
vahintddn kuusi ristikkdistd kerrosta pddllekkdin.

18. Jonkin patenttivaatimuksista 1-17 mukainen vastaanot-
tomenetelmd, tunnettu siitd, etta kokoomapinnat muodostuvat

teloista.

19. Patenttivaatimuksen 18 mukainen vastaanottomenetelma,
tunnettu siita, ettd kolmen kuiduttimen ryhmdlle sovitetaan

yksi telapari.

20. Patenttivaatimuksen 18 tai 19 mukainen mineraalikuitu-
jen vastaanottomenetelmd, tunnettu siitd, ettd mineraalikui-
tujen minimiputocamiskorkeus on sellainen, ettd kuitujen

iskunopeus teloihin on alle 20 m/s.

21. Patenttivaatimuksen 20 mukainen mineraalikuitujen vas-
taanottomenetelmd, tunnettu siitd, ettd minimiputoamiskor-
keus on valilld 2500 ja 5000 mm.

22. Laite mineraalikuitujen, niin sanottujen eristyskuitu-
jen, erityisesti lasikuitujen vastaanottamiseksi, tarkoituk-
sena kuiduttimien alla erottaa kuidut ympardivistd kaasuista
mineraalivillamaton valmistamiseksi yhdessd kunkin kolmen
kuiduttimen ryhmdn kanssa, jossa jokaisella kuiduttimella
(1, 2, 3) on oma vastaanottovydhykkeensa (Zn), ja siten ke-
ratyt kuidut sydtetddn kokoomavydhykkeen ulkopuolelle yhden
tai useamman, useammalle kokoomavydhykkeelle (Zn) yhteisen
kuljetusnauhan avulla, jolloin yksi vastaanotto muodostuu
kotelosta, jonka sisddn on sovitettu pari koko kehapinnal-
taan rei’itettyjd teloja (21), jotka on varustettu laitteil-
la sisdpuolisten imulaatikoiden keskidimiseksi ja saattami-

seksi py6rimisliikkeeseen, tunnettu siitd, ettd vastaanotto-
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vydhykkeiden (Zn) pinnat kasvavat pintapainolisdyksen mukaan

mainitulla kuljetusnauhalla.

23. Patenttivaatimuksen 22 mukainen laite, tunnettu siit4i,
ettd teloissa ja imulaatikoissa on puhdistus- ja kuivaus-
laitteet.

24. Patenttivaatimuksen 22 tai 23 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd siind lisdksi on padttymitdn kuljetinnauha si-
joitettuna eri telojen alle, joilta se suoraan kokoaa kuitu-

mattoaihiot.

25. Jonkin patenttivaatimuksista 22-24 mukainen laite, tun-

nettu siitd, ettd siind lisdksi on kerrostaja.

26. Patenttivaatimuksen 22 mukainen laite, tunnettu siitd,

etta jokaista telaa pydrittdd rullapari.

27. Jonkin patenttivaatimuksista 22-26 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd venytystela on sovitettu kevyesti vetdmddn
mattoaihiota ennen kuin se tulee pddttymdttdmdlle kuljetin-

nauhalle.

Patentkrav

1. Mottagningsforfarande for separering av fibrer frén
gas, vilka framstdlles av ett antal fibreringsmaskiner for
att bilda en mineralullsmatta, enligt vilket fdrfarande fib-
rerna uppsamlas genom gasinsugning och varje fibreringsmas-
kin har sin egen uppsamlingszon och de uppsamlade fibrerna
utmatas utanfdr uppsamlingszonen av ett eller flera trans-
portband som ar gemensamma fOr flera uppsamlingszoner (2Zn),
kdnnetecknat av att ndmnda transportbands rdrelsebana &r
konvex och att ytorna pa uppsamlingszonerna (Zn) vaxer i
riktningen fér d&kningen av ytvikterna pd transportbandet.

2. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 1, kidnnetecknat
av att fibrerna utmatas av tvad konvergerande transportband
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och att ytorna i1 uppsamlingszonerna (Zn) vdxer i riktningen

mot platsen f£dr slutbildandet av den gemensamma fiberfilten.

3. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kén-

netecknat av at: uppddmningstakten &r konstant.

4. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 3, kénnetecknat
av att uppddmningstakten ar noll.

5. Mottagningsfdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4,
kdnnetecknat av att uppsamlingszonerna (Zn) bestdr av delar
av transportbanden.

6. Mottagningsfdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-5,
kdnnetecknat av att det undertryck som utdvas pad filten &r

detsamma fér samtliga uppsamlingszoner (Zn).

7. Mottagningsfdrfarande enligt nagot av patentkraven 1-6,
kdnnetecknat av att fibrernas fallhdjder skiljer sig beroen-

de pa deras ursprungliga fibreringsmaskiner.

8. Mottagningsforfarande enligt ndgot av patentkraven 1-7,
kdnnetecknat av att Okningen av ytorna pd uppsamlingszonerna
(Zn) erhdlles genom en fdrdndring av normalens lutningsvin-

kel mot uppsamlingsytan i fdérhdllande till rotationsaxel hos

den fibreringsmaskin som ar fdérbunden med uppsamlingsytan.

9. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 8, kdnnetecknat
av att dkningen av uppsamlingsytorna (Zn) dessutom erhdlles
genom att centrumavstandet (E) mellan tvd fibreringsmaskiner
dkas.

10. Mottagningsfdérfarande enligt patentkrav 8 eller 9, kéan-
netecknat av att dkningen av ytorna pa uppsamlingszonerna
dessutom erhdlles genom att fibreringsmaskinernas rotations-

axlar progressivt lutas.
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11. Mottagningsfdérfarande enligt ndgot av de fdregdende
patentkraven, kdnnetecknat av att man utsdtter primarproduk-
ten £Or strackning for att bidra till utdragningen av denna

ur uppsamlingszonen.

12. Mottagningsfdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-
11, kannetecknat av att fibreringsmaskinerna ar férdelade i
grupper om exempelvis tre eller fyra maskiner och att mot

varje grupp maskiner svarar en mottagningsmodul.

13. Mottagningsférfarande enligt patentkrav 12, kdnneteck-

nat av att mottagningsmodulerna adr monterade i rad.

14. Mottagningsférfarande enligt patentkrav 12, kanneteck-

nat av att mottagningsmodulerna dr monterade parallellt.

15. Mottagningsfdérfarande enligt patentkrav 13 eller 14,
kdnnetecknat av att de primirprodukter som bildas av respek-
tive mottagningsmodul sammanfdres genom att parallella skikt
lidgges pd varandra.

16. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 13 eller 14,
kdnnetecknat av att de primdrprodukter som bildas av respek-
tive mottagningsmodul sammanfdres genom att korsade skikt
lagges pa varandra.

17. Mottagningsfdérfarande enligt patentkrav 16, kdnneteck-
nat av att primdarprodukterna sammanfdres genom att minst sex

korsade skikt av primarprodukterna lagges pd varandra.

18. Mottagningsfdérfarande enligt ndgot av patentkraven 1-17,
kdnnetecknat av att uppsamlingsytorna bildas av cylindrar.

19. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 18, kénneteck-
nat av att man anordnar ett cylinderpar per grupp om tre

fibreringsmaskiner.
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20. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 18 eller 19,
kdnnetecknat av att mineralfibrernas minsta fallhdjd ar s&-
dan att fibrernas anslagshastighet mot cylindrarna understi-
ger 20 m/s.

21. Mottagningsfdrfarande enligt patentkrav 20, kdnneteck-
nat av att namnda minsta fallhdjd ligger mellan 2500 och
5000 mm.

22. Anordning f&6r mottagning av mineralfibrer, bendmnda
isolerfibrer, framfdr allt glasfibrer, i avsikt att under
fibreringsmaskinerna separera fibrerna frdn omgivande gaser
for att dstadkomma en matta av mineralull tillsammans med
respektive grupp om tre fibreringsmaskiner, dar varje fibre-
ringsmaskin (1, 2, 3) har sin egen uppsamlingszon (Zn) och
de salunda uppsamlade fibrerna utmatas utanfdr uppsamlings-
zonen av ett eller flera, fo6r flera uppsamlingszoner (Zn)
gemensamma transportband, varvid en mottagning bildas av ett
hdélje, i vilket ar placerade ett par Over hela sin perife-
riella yta perforerade cylindrar (21), vilka ar fdrsedda med
organ for centrering och medbringande i vridningsrdrelse av
inre insugningslddor, kénnetecknad av att ytorna pa uppsam-
lingszonerna (Zn) vaxer med Okande ytvikt hos ndmnda trans-
portband.

23. Anordning enligt patentkrav 22, kédnnetecknad av att
cylindrarna och insugningsladorna ar forsedda med utrustning

fér rengdring och torkning.

24. Anordning enligt patentkrav 22 eller 23, kadnnetecknad
av att den dessutom omfattar ett andldst transportband, vil-
ket ar placerat under de olika cylindrarna fran vilka trans-

portdren direkt erhdller primdarprodukterna.

25. Anordning enligt ndgot av patentkraven 22-24, kéanne-
tecknad av att den dessutom omfattar en vaddlaggare.
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26. Anordning enligt patentkrav 22, kinnetecknad av att

varje cylinder drives av ett par trissor.

27. Anordning enligt ndgot av patentkraven 22-26, kinne-
tecknad av att en strdckningsvals 4r anordnad att utdva en
mindre dragpdverkan pd primirprodukten innan denna uppsamlas
av det andldsa transportbandet.
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