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(57) Sammendrag

En begyebestandig del av et endelgst flersjiktstekstil )
for avsverting av papirmaterialer er plassert pa en
rimsdel for derved & forhindre skjzring av et tekstil
ved rimsdelen. Ogsd skrabevegelse og avglidning av et
foringsfremspring er forhindret. Spesielt er det
fremstilt en beyebestandig del ved & fylle en polyure-
tanresin 1 den indre strukturen til et endelest tekstil
1 rimsdelen til tekstilets bredderetning vevd ved hjelp
av minst tre veftsjikt. Et feringsfremspring stept av

" tilsvarende polyuretan er anbragt pad den bgyebestandige

delen ved fusjon. Skjaering forarsaket av beyning og
slitasje av tekstilet nar feringsfremspringet blir

' forhindret.
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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer et endelgst flersjiktsteks-
til for avs?erting av papirmaterialer og en fremgangsmate for
fremstilling av tekstilet. Under bruk fjerner tekstilet
trykksvertepartikler og askeinnhold fra vandige lgsninger av
regenererte papirmaterialer fra avfallspapir sid som avispapir
oppnadd ved avsverting, avasking og andre mater.

Japansk utlagt patent nr. 2-14090/1990 er et eksempel pa et
kjent endelgst tekstil hvor det er sydd inn fremspring i
begge ender av tekstilets bredderetning.

Avsverting av papirmaterialer sa som avfallspapir er
forsgjellig fra papirfremstilling ved at massematerialer ikke
blir jevnt avsatt pad tekstilet i sma inkrementvolumer, men
uttgmmes under bhetingelser hvor faststoffinnholdet ikke er
jevnt fordelt. Under bruk blir derved tekstilet utsatt for
ujevne store belastninger, og rotasjonen av det endelgse
tekstilet skjer skratt og tekstilet blir av og til viklet av
fra den indre valsen.

For & forhindre et slikt fenomen er det blitt gjort forsek
ved & tilveiebringe en kanal pa den indre valsen og tilveie-
bringe et fgringsfremspring som gir i inngrep med kanalen ved
begge ender av bredderetningen til tekstilet, mens endeflaten
til fremspringet i den midtre delen av tekstilet skj=zrer i en
kort periode nar tekstilet legper.

En tilsvarende skjzring skjer i et tilfelle hvor sideflaten
til feringsfremspringet er i kontakt med endeflaten til den
indre valsen for a forhindre skrabevegelsen uten tilveie-

bringelse av inngrepskanalen pa den indre valsen.

En kjent teknologi beskrevet i japansk utlagt patent nr. 2-
14090/1990 nevnt over beskriver fgringsfremspring sydd til
tekstilet for forhindring av slik skjaring. Ved festing ved
sying er skjzringen av tekstilet moderat i en betydelig grad
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i motsetning til sammensmelting siden det er fritt rom mellom
fremspringet og tekstilet.

Skjeringen kan 1imidlertid ikke fullt ut forhindres og
feringsegenskapene vil kunne gdelegges.

Japansk utlagt patent nr. 4-361682/1992 beskriver et endelgst
tekstil for avsverting hvor det er tilveiebragt et forings-
fremspring stept i polyuretan pa en bgyebestandig del fylt
med polyuretan 1 kantdelene til et endelgst tekstil vevd av
plastmonofilament.

Selv om dette tekstilet har en utmerket fgringsegenskap, har

tekstilet et problem med & skjezre 1 de indre endedelene av
den bgyebestandige delen under bruk.

Et tekstil er generelt vevd med varp og veft og er ikke et
stivt legeme. Ferdigbehandlingen gir ikke hele tekstilet en
jevn forlengelse, strekkstyrke og stivhet. Omdreiningen av
tekstilet 1 det uendelige gjor at tekstilet beveges fra den
mer langstrakte siden til den mindre langstrakte siden.
Krympearrangementet pa lgpeflaten til tekstilet gjoer
tekstilet mer skrastilt til en side. Videre vil utilstrek-
kelig roteringssenterjustering i en anordning for fremstill-
ing av tekstilet rotere i en uendelig tilstand som ogsa gjer
at tekstilet beveges til en side.

Skra tekstilbevegelse skjer pa grunn av forskjellige arsaker
som beskrevet over. Retningen av skrabevegelse er fast for
hvert tekstil og av anordningen som roterer tekstilet under
en uendelig tilstand. Dersom retningen til skrabevegelsen er
bestemt, er tilveiebringelsen av et fegringsfremspring 1
rimsdelen av den motsatte siden tilstrekkelig, men retningen
til skrabevegelsen er vanligvis uklar inntil drift, og det er
foretrukket & anbringe foringsfremspring pa begge kantdel-
sidene. Pa den andre siden skjer avsverting av papirmaterial-

er, sa som avfallspapir, ved a4 mate en strem inneholdende
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disse pa et tekstil eller mellom et tekstil og en indre
valse. Dehydrering skjer ved kompresjon mellom tekstilet og
den indre valsen eller ved sentrifugalkraft. Dersom et tungt
materiale plasseres pa tekstilet eller mellom tekstilet og
den indre valsen, vil strekket endres og skrabevegelsen
akselereres. Dersom skrabevegelsen er stor, vil tekstilet
bevege seg ut av den indre valsen.

Nar et feringsfremspring er anordnet i endedelene til
tekstilets bredderetning for fgring, vil inngrep med en kanal
tilveiebragt i en indre valse og kanaldybden er tilnarmet 1ik
feringsfremspringet, vil den indre overflaten til fgrings-
fremgpringet komme i kontakt med den indre veggoverflaten til
kanaléﬁ i tekstildelen som er i kontakt med den indre valsen.
Tekstilet vil imidlertid ha en tendens til & bevege seg mer
innover og feringsfremspringet trekkes innover og fgres bort
fra kanalen hvorved yttersiden av feringsfremspringet heves
og tekstilet begyes nazr den indre overflaten til feringsfrem-
springet.

P4 den andre siden, nar tekstilet bevegés utover mot
feringsfremspringet, vil den ytre overflaten til feringsfrem-
springet komme i kontakt med den ytre overflaten til den ytre
veggflaten til kanalen. Tekstilet vil imidlertid ha en
tendens til & bevege seg mer utover og feringsfremspringet
skyves utover og feres bort fra kanalen, hvorved innsiden av
feringsfremspringet heves og tektilet beyes ved at det skyves
mot feringsfremspringet. Nar tekstilet forlater . den indre
valsen, avlastes beyingen. Denne bgyebevegelsen gjentas og
tekstilet skjzres derved nar den indre overflaten til
feringsfremspringet.

Nar festingen av fogringsfremspringet til tekstilet lgsnes, og
det dannes et fritt rom slik at feringsfremspringet Kkan
foreta en liten bevegelse i tilfellet av at tekstilet skyves
mot feringsfremspringet, blir bgyningen av tekstilet moderat
i en viss grad, men skjazringen kan imidlertid ikke for-
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hindres. I tillegg vil 1les festing av feringsfremspringet
redusere fgringsevnen, og tendensen til & ga bort fra den
indre valsekanalen blir derved e¢kt. Fremspringet kan vare
tilveiebragt ved en ende av bredderetningen eller kan vare
tilveiebragt ved begge ender. Feringsfremspringet kan
selvfelgelig fores 1 kontakt med endeflaten til den indre
valsen. I et slikt tilfelle er feringsfremspringene passende
ved begge ender av tekstilets breddretning. Nar tekstilet er
spredt og innstilt, er fgringsfremspringene ikke direkte
spredd og innstilt pa den indre valsen og det direkte
strekket er 1kke pafert. Strekket 1 foringsfremspringet er
mindre enn 1 tekstilet. Fgringsfremspringet vil derfor bgyes
til §¢nterakseretningen av den indre valsen ved den delen av
tekstflet som er i kontakt med den indre valsen. Tekstilet
vil derved beyes nar den indre overflaten til fgringsfrem-
springet. Nar tekstilet har forlatt den indre valsen, er
bgyningen en moderat til mild beyning. Nar denne bhgyningen
gjentas kontinuerlig, vil tekstilet nzr feringsfremspringet
bli slitt bort ved skulderdelen av den indre valsen ved
bgyning av fgringsfremspringet til retningen av senteraksen
til den indre valsen som nevnt over, og tekstilet skjsres near
den indre overflaten til fgringsfremspringet. 1 tillegg nar
en 1indre valse har en dypere kanal enn sterrelsen til

fegringsfremspringet, vil det oppsta en tilsvarende skjzring.

Foreliggende oppfinnelse tilveiebringer et tekstil som har
gode fogringsegenskaper og stor motstand mot skjering og leser
derved defektene nevnt over og tilveiebringer en fremgangs-

mate for avsverting av papirmaterialer sa som avfallspapir
ved bruk av dette tekstilet.

Foreliggende oppfinnelse vedrgrer et endelgst flersjiktsteks-
til for avsverting av papirmaterialer innbefattende: et
endelgst tekstil fremstilt av flere tekstiler vevd ved a
bruke minst tre veftsjikt bestiaende av et plastmonofilament
og ved & bruke varp bestiende av et plastmonofilament. Et
beyebestandig parti med bredde pia 30 til 50 mm er dannet ved
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a fyllé ikke mindre enn 85% av rommet i tekstilet med.en
termoplastisk resin anbragt ved en ende i det minste ved
rimsdelene i det endelgse teksilets ©bredderetning. Et
feringsfremspring er fremstilt av et termoplastisk materiale
integrert fusjonsbundet i et legeme med det termoplastiske
materialet fylt i lepeflaten til den bgyebestandige delen. En
ytterligere veft kan plasseres mellom veftene i bunnsjiktet.
Videre er det minst tre veftsjikt bestdende av et plastmono-
filament som kan vare et nylonfilameﬁt. Veften 1 toppsjiktet
til de 1 det minste tre veftsjiktene bestaende av et
rlastmonofilament kan vaere et nylonmonofilament. Veftene 1 de
gverste og nederste sjiktene 1 de minst tre veftsjiktene
bestaende av plastmonofilament kan vare mnylonfilamenter.
Veftene i toppsjiktet av de minst tre veftsjiktene bestaende
av et plastmonofilament og den ytterligere veften i bunnsjik-
tet kan ogsa vare monofilamenter. Materialsjiktet av fylt
termoplastisk materiale i den bgyebestandige delen kan vare
et sjikt som ikke stikker inn i lgpeflaten. til det endelgse
tekstilet. Videre kan foringsfremspringet vare et fremspring
som er fremstilt ved & bruke samme termoplastiske materiale
som det termoplastiske materialet fylt i den bgyebestandige
delen. Termoplastmaterialet kan vare polyuretanmateriale.

Saledes angar foreliggende oppfinnelse et endelgst fler-
sjiktstekstil for & gke tettheten til papirmaterialer som
innbefatter en bgyebestandig kantdel dannet ved fylling av
tekstilomradet ved kanten med et termoplastisk materiale
anordnet i det minste langs en av endekantene til kantdelen i
det endelgse tekstilets bredderetning, og et fgringsfrem-
spring fremstilt av et termoplastisk materiale integrert
bundet ved sammensmelting tii et legeme med det termoplas-
tiske materialet fylt i kantomradet til tekstilet,

kjennetegnet ved at det endelgse flersjiktstekstilet
fremstilt av multiple tekstiler vevd av minst tre veftssjikt
bestidende av et plastmonofilament og varp bestaende av et
plastikkmonofilament, og at materialsjiktet til det fylte
termoplastikkmaterialet i den bgyebestandige delen er et
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sjikt som ikke stikker wut i 1gpeflaten til det endelese
tekstilet.

En fremgangsmate for fremstilling av et endelest tekstil for
avsverting av papirmaterialer kan vare slik at et materialark
av et termoplastisk materiale i en bredde pa fortrinnsvis 30
til 50 mm og med tykkelse fortrinnsvis 1 til 1,5 mm er lagt
p2 minst en ende av kantdelene i det endelgse tekstilets
bredderetning som er dannet av flere tekstiler vevd ved a
bruke minst tre sjikt av plastmonofilament og bruke varp
bestaende av et plastmonofilament og festet under varme og
trykk. Som et resultat kan ikke mindre enn 85% av rommet i
tekstilet vare fylt med termoplastisk materiale, og det kan
dannes en bgyebestandig del med en bredde pa fortrinnsvis 30
til 50 mm. Deretter fremstilles et fremspring pa lepeflaten
til den beyebestandige delen ved & bruke samme termoplastiske
materiale ved fusjon integrert med den bgyebestandige delen.
Ved fremgangsmaten blir et materialark av termoplastisk
materiale med en bredde pa fortrinnsvis 30 til 50 mm og en
tykkelse p& fortrinnsvis 1 til 1,5 mm lagt pa minst en ende
av kantdelene pa overflaten motsatt 1lgpeflaten og festet
under varme og trykk.

Oppfinnelsen angar ogsa en fremgangsmate for fremstilling av
et endelgst tekstil ifglge oppfinnelsen, kjennetegnet ved at
fremgangsmdten innbefatter: plassere et ark av et termo-
plastisk materiale med en bredde pa 30 til 50 mm og en
tykkelse pa 1 til 1,5 mm pa minst en side av kantdelene i et
endelgst tekstils bredderetning som er fremstilt av multip-
pelt tekstil vevd av minst tre sjikt av et plastmonofilament
og varp bestdende av et plastmonofilament og festet under
oppvarming og trykk, hvorved ikke mindre enn 85% av tekstil-
ets rom ved kanten er fylt med termoplastisk materiale for a
fremstille en beyebestandig del med en bredde pa 30 til 50 mm
og deretter fremstille et fremspringslegeme pa lgpeflaten til
den bgyebestandige delen ved & bruke samme termoplastiske
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materiale anordnet 1Integrert ved sammensmelting med den
bgyebestandige delen.

Tekstilet som anvendes i foreliggende oppfinnelse er et
tekstil med en poregsitet pa fortrinnsvis 45 til 70% og en
tykkelse pa fortrinnsvis 0,5 mm til 1,2 mm vevd ved & bruke
polyetylentereftalatmonofilament som varp og bruke et
polyetylentereftalatmonofilament og/eller polyamidmonofila-
ment som veft.

Fig. 1 viser et tverrsnitt av et tekstil som anvendes i en
utferelsesform av foreliggende oppfinnelse.

Fig. 2 viser et delvis tverrsnitt av tilstanden for en
bgyebestandig del og et feringsfremspring er
tilveiebragt.

Fig. 3 viser et delvis tverrsnitt av en integrert kombina-
sjon av en bhgyebestandig del og et foringsfremspring
med et tekstil.

Fig. 4 viser et tekstil i henhold til foreliggende oppfinn-
else utspredt og innstilt pa en valse.

Fig. b viser skjematisk et trinn ved masseavsverting.

Fig. 6 viser skjematisk en fremgangsmite ved en sammenlig-
ningstest.

I henhold til foreliggende oppfinnelse blir en bgyebestandig
del av termoplastisk materiale med en bredde pa fortrinnsvis
30 til 50 mm plassert ved den delen hvor en fgringsrull er
anbragt ved en endedel av tekstilqts bredderetning og et
feringsfremspring festes til den bgyebestandige delen ved
fusjon. Denne fusjonen gir gode fegringsegenskaper siden
tekstilet er fast festet.

Nar et termoplastisk materiale er overlappet langs sidekant-
ene 1 tekstilets bredderetning og fusjonert under varme og
trykk, penetrerer termoplastmaterialet inn i tekstilstruk-
turen og kombineres jevnt med tekstilet og derved kan en
kantdel eller kant som vanskelig kan bgyes, dannes som den
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bgyebestandige delen til tekstilbeltekanten. Bredden av den
bgyebestandige delen er fortrinnsvis 30 til 50 mm. Bredde pa
mindre enn 30 mm gjer bgyingen lettere og er mindre foretruk-
ket. En bredde stgrre enn 50 mm vil ha en tendens til ikke a
egke den gnskede effekt.

Termoplastmaerialet som anvendes i foreliggende oppfinnelse
kan vzre nylon, polyestermateriale eller polyvinylkloridmat-

eriale, og polyuretanmateriale er mest foretrukket.

I det etterfglgende vil tilfellet hvor polyestermateriale
anvendes bli forklart mer detaljert.

Mengden av polyuretan som fylles i den bgyebestandige delen
er fortrinnsvis ikke mindre enn 85% av tekstilvolumet ved
kantomradet. En mengde mindre enn 85% vil ha en tendens til
ikke a resultere i tilstrekkelig begyingsmotstandseffekt og
tilfredsstillende fusjon med feringsfremspringet. Siden
foringsfremspringslegemet er fusjonert sammen med den
bgyebestandige delen, er det mest foretrukne materialet for &
fremstille fremspringet det som brukes til & danne arket, for
eksempel samme polyuretan som polyuretanarket. Formen til
fremspringet kan vare enhver passende form s& som rektangu-
lzr, sirkulzr eller trekantet tverrsnitt, men et trapesoid-

formet fremspring er foretrukket siden fusjonsomradet er
stort.

Polyuretanmaterialet brukes ved fremstilling av fremsprings-
legemet og kanten fordi slitemotstanden er god, bindingen som
dannes er god, og fleksibiliteten er tilstrekkelig slik at
omlgpet ved den indre valsen er utmerket.

Fremspringet Lkan vzre en kontinuerlig stang eller utformet
med diskontinuerlig flere stenger, imidlertid vil diskontinu-

erlige stenger forbedre omlgpet ved den indre valsen.
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Et viktig trekk ved foreliggende oppfinnelse er strukturen
til det endelgse tekstilet. Tilveiebringelsen av den
beyebestandige delen i kantdelen til det endelgse tekstilet
gjer at foringsfremspringslegemet anbragt her stabiliserer og

eliminerer skjzringen av tekstilet nazr feringsfremspringet.

Det gjenstar imidlertid et problem med skjzring av tekstilet
nezr den indre endedelen av den bgyebestandige delen. Selv om
det er gjort forskjellige undersgkelser for a 1lgse dette
problemet, bgr en forstgrring av den bgyebestandige delen
unngéés siden tekstilarealet for avsverting blir redusert.
Nar stgrre fleksibilitet blir gitt til den bgyebestandige
delen ved & redusere materialmengden, blir tekstilet skaret
av bgyingen nar fegringsfremspringslegemet. Endring av
materialet som pafegres har ikke forbedret denne situasjonen.
Strukturen er derfor forbedret pad grunn av tekstilstrukturen.
For a forbedre slitebestandigheten er det endelgse tekstilet
fremstilt av slitevefttypen for & forhindre skjzring av
varpen. Observasjon av skjaringen nzr den bgyebestandige
delen av det endelgse tekstilet for avsverting av papir-
materialer, har gjort det klart at veften har blitt begyd
gjentatte ganger og skaret med fibrillering. Det er derved
ikke blitt noen effekt ved a forhindre sliting av veften.
Selv om to tekstilark er blitt lagt sammen, har respektive
tekstiler blitt skaret nesten samtidig. I tillegg har det
vert et annet problem ved at bindingsgarnet som binder begge
tekstilsjiktene har blitt skaret og tekstilene er blitt
adskilt.

Et trekk ved foreliggende oppfinnelse er & fremstille
tekstilstrukturen av ikke mindre enn tre veftsjikt for a
forhindre fibrillering av veften ved 4 forbedre bgyebestan-
digheten 1 tekstilets veftretning. Selv om 1levetiden er
forlenget med flerlagsarrangementet av varp og veft, er denne
effekten ikke sa stor sammenlignet med tilfellet hvor varpen
er €énlags. Fra disse eksperimentelle resultatene er flerlags-
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arrangementer av veften funnet effektive. Ytterligere veft
forhindrer at papirmaterialene lekker ved & fremstille det
nedre tekstilsjiktet av tynnmasket duk. Veftene er plassert i
minst tre sjikt siden to sjikt ikke synes & gi nok virkning.
Nar graden av beyning er stor, er det foretrukket & anvende
polyamidmonofilament som vanskelig fibrillerer i toppsjiktet
og/eller bunnsjiktet.

I en utferelsesform av det endelgse tekstilet i henhold til
foreliggende oppfinnelse er et polyuretanmaterialark 1
arkform pd 1 til 1,5 mm tykkelse overlappet pa kantdelen ved
kanten av tekstilets bredderetning og fusjonert under varme
og trykk. Ved denne fremgangsmiaten vil materialet penetrere
tilstrekkelig inn i den indre delen av tekstilet nesten opp
til den motsatte overflaten. Deretter blir et fremsprings-
legeme stgpt av samme polyuretanmaterial sammensmeltet under
varme og trykk til overflaten motsatt arkapplikasjonen. Pa
denne maten blir begge polyuretanmaterialene integrert
sammensmeltet sammen og utgjer produktet.

Det endelsgse flersjikts tekstilet for avsverting av papir-
materialer i henhold til foreliggende oppfinnelse fjerner
kontinuerlig trykksvertepartikler, askeinnhold og fine fibre
som ikke utgjer papiret fra vandige oppslemminger av
avfallspapirmaterialer ved nipptrykket mellom den indre
valsen og tekstilet og ved sentrifugalkraft ved hegyhastig-
hetsomdreininger.

Det vil na bli forklart en utfgrelsesform av foreliggende
oppfinnelse med henvisning til de medfelgende tegninger.

Fig. 1 er et vertikalt tverrsnitt av et tekstil som anvendes
i utfgrelsesformen i henhold til foreliggende oppfinnelse.
Referansenummer 1 er énvarp- og trevefttekstil vevd med et
varp 2, o¢vre veftsjikt 3, midtre veftsjikt 4, nedre veftsjikt

b og ytterligere vefter 6 plassert mellom de nedre veftsjikt-
ene 5.
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Fig. 2 er et tverrsnitt som viser arrangementet av en
bgyebestandig del ved kanten av tekstilet og et fegringsfrem-
spring ved delkanten til tekstilet i Dbredderetningen.
Referansenummer 1 er et tekstil vevd med varp 2, et @vre
veftsjikt 3, et midtre veftsjikt 4, et nedre veftsjikt 5 og
en ytterligere veft 6. Polyuretanmaterialet 7 er overlappet
pa en overflate av enden ved bredderetningen og fremspringet
8 med et trapesoidformet tverrsnitt er fusjonert pa den
motsatte siden.

Fig. 3 er et tverrsnitt av tekstilkanten tilveiebragt med et
feringsfremsping. Polyuretanmaterialarket fusjonert til
tekstilet under varme og trykk er vist & penetrere inn i
tekstilstrukturen opp til nar den motsatte overflaten. Den
bgyebestandige delen er derved fremstilt pa denne maten.
Videre er feoringsfremspringslegemet ogsa fusjonert under
varme og trykk og penetrerer delvis inn i tekstilstrukturen
og er fusjonert integrert med den bgyebestandige delen.
Kantdelen til tekstilet er derved fremstilt i en konstruksjon
forseglet med polyuretanmateriale. Tekstilet bgyes derfor

ikke selv nazr den indre sideoverflaten til fgringsfremspring-
et.

I tillegg siden veften er plassert i tre sjikt mot begyingen
nzr den bgyebestandige delen, er bgyebestandigheten sa hgy at
det ikke skjer noen fibrillering og skjzring.

Fig. 4 viser at fegringsfremspringet er i kontakt med enden av
den indre valsen og viser tvérrsnittet av tekstilet i henhold
til foreliggende oppfinnelse utspredt og innstilt pa den
indre valsen .-9. Selv om fremspringet er tilveiebragt med
kantdelene til begge tekstilkantene i dette eksempelet,
faller ikke feringen av den indre valsen selv om et frem-
spring er tilveiebragt kun pid en kantside siden den e¢kende
bredden av skribevegelse blir forhindret.
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Fig. b viser en avsvertningsanordning som avsverter papir-
materialet fra avfallspapir ved anvendelse av tekstilet i
henhold til foreliggende oppfinnelse. Papirmaterialet 10 er
komprimert mellom den indre valsen og tekstilet og utsettes
for sentrifugaldehydrering ved den returnerende del og
oppsamles.

Fig. 6 viser apparatet som ble brukt for sammenlignbare
forsgk. To indre valser er plassert slik at omkretsen til
bade den venstre og heyre enden til tekstilet varierte slik
at tekstilet beveges skratt.

Sammqg}igningsforsak

Tabell 1 viser tekstiler som ble brukt i arbeidseksempelet og
sammenligningseksemplene 1 og 2.

Det samme tekstilet ble brukt for sammenligningseksempler.
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TABELL 1

312420

Arbeids- Sammenlignings- Sammenlignings-

eksempel eksempel 1 eksempel 2

gvre varpsjikt

materiale PET PET PET

fiberdiameter 0,17 0,30 0,30

nummer

(nummer/tomme) 155 32 32
Nedre varpsjikt

materiale PET PET

fiberdiameter 0,20 0,20

nummer

(nummer /tomme ) 64 64
gvre veftsjikt

materiale PA PET PET

fiberdiameter 0,30 0,35 0,35

nummer

(nummer/tomme) 40 32 32
Midtre veftsjikt

materiale PET

fiberdiameter 0,25

nummer

(nummer/tomme) 40
Nedre veftsjikt

materiale PET PET PET

fiberdiameter 0,20 0,20 0,20

nummer

(nummer/tomme) 40 64 64
Ytterligere veft

materiale PA

fiberdiameter 0,13

nummer

(nummer /tomme) 40
Bindingsgarn

materiale PET PET

fiberdiameter 0,15 0,15

nummer

(nummer / tomme ) 16 16
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Arbeidseksempel

Arbeidseksempelet vist 1 tabell 1 er et endelest tekstil vist
i fig. 3 ved & bruke et énvarp- og trevefttekstil med 1,05 mm
tykkelse. Et polyuretanmaterialark pa 0,082 g/cm? og 1 mm
tykkelse ble termisk fusjonert pa kanten for & danne en del

bestandig mot begyning hvorpid et fgringsfremspring er termisk
fusjonert.

Sammenligningseksempel 1

Sammenligningseksempel 1 vist 1 tabell 1 er et endelgst
tekstil beskrevet 1 japansk utlagt patent nr. 2-14090/1990
ved a4 bruke et g¢gvre og nedre tosjiktstekstil med 1,10 mm
tykkelse Dbestaende av to ark av gvre og nedre tekstiler
kombinert med bindingsgarn. Et fgringsfremspring utformet av
en polyuretanharpiks er sydd inn 1 kantdelen med trad.

Sammenligningseksempel 2

Sammenligningseksempel 2 vist 1 tabell 1 er et endelgst
tekstil beskrevet i japansk utlagt patent nr. 4-36182/1992
véd bruk av samme tekstil som brukt i sammenligningseksempel
1. Den samme bgyebestandige delen som i arbeidseksempel 1 er
tilveiebragt pa hvilken det er tilveiebragt et fgringsfrem-
spring ved termisk fusjon.

Forsgksprosedyre

Apparatet vist i fig. 6 ble brukt. Dvs. tekstilet ble spredt
og 1innstilt pa& to valser som var plassert slik at bade
venstre og hgyre omkrets varierte som bestemt for a bevege
tekstilet skratt, og tekstilet ble rotert med 600 m/min.
Resultatene er vist i tabell 2.
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TABELL 2
Eksempel Tidsperiode
Arbeidseksempel Ingen endring i lepet av 100 timer
Sammenlignings- Skaret nzr den indre overflaten til
eksempel 1 fremspringet etter 43 timer
Sammenlignings- Skaret nzr den bgyebestandige delen
eksempel 2 etter 87 timer

Som det fremgar fra tabell 2, er tekstilet i henhold til
foreliggende oppfinnelse bestandig for langtidsbruk uten
skjzring nzr den bgyebestandige delen til kantdelen.

Ytterligere variasjon og modifikasjon av foregaende vil vare
innlysende for en fagmann innen omradet og er ment a vare
omfattet av de medfglgende krav.

Japansk patentsgknad nr. 6-321789 er herved innlemmet som
referanse.
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Patentkrayv

1.

Endelest flersjiktstekstil (1) for 4 gke tettheten til papir-
materialer som innbefatter en bgyebestandig kantdel dannet
ved fylling av tekstilomradet ved kanten med et termoplastisk
materiale (7) anordnet i det minste langs en av endekantene
til kantdelen i det endelgse tekstilets bredderetning, og et
fegringsfremspring fremstilt av et termoplastisk materiale
integrert bundet ved sammensmelting til et legeme med det
termoplastiske materialet fylt i kantomradet til tekstilet,
karakterilser:t ved at det endelgse fler-
sjiktstekstilet fremstilt av multiple tekstiler vevd av minst
tre veftssjikt (8,4,5) bestidende av et plastmonofilament og
varp bestaende av et plastikkmonofilament, og at material-
sjiktet til det fylte termoplastikkmaterialet i den bgyebe-
standige delen er et sjikt som ikke stikker ut i 1lgpeflaten
til det endelgse tekstilet.

2.
Endelgst flersjiktstekstil (1) for & gke tettheten av papir-
materialer i henhold til krav 1, karakterisert

v ed at en ytterligere veft (6) er anbragt mellom veftene
i bunnsjiktet.

3.
Tekstil (1) i henhold til krav 1 eller 2, kar akter i-

sert ved at de i det minste tre veftsjiktene (3,4,5)
bestar av et nylonmonofilament.

4.
Tekstil (1) i henhold til krav 1 eller 2, kar akter i-

sert v e d at veften 1 toppsjiktet til de minst tre
veftsjiktene (3,4,5) bestidr av et nylonmonofilament.
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5.

Tekstil (1) i henhold til krav 1 eller 2, karak ter i-
ser t ved at veften 1 det gverste sjiktet (3) og i
bunnsjiktet (5) til de i det minste tre veftsjiktene (3,4,5)
bestar av nylonmonofilamenter.

6.

Tekstil (1) i henhold til krav 2, karakterisert
ved at veften i det gvre sjiktet (3) til de i det minste
tre veftsjiktene (3,4,5) og den ytterligere veften (6) 1
bunnsjiktet er nylonmonofilamenter.

7. ) _
Tekstil (1) i henhold til et eller flere av de foregaende
krav, karakterisert v e d at feringsfrem-

springet er et fremspring som er fremstilt ved & bruke samme
termoplastiske materiale som det termoplastiske materialet
som er fylt i den bgyebestandige delen.

8.
Tekstil (1) i henhold til krav 1, karakterisert
ved at det termoplastiske materialet er polyuretan.

9.

Endelgst flersjiktstekstil (1) ifplge et hvilket som helst av
kravene 1 til 8, karakterisert v e d at den
bogyebestandige kantdelen er 30 til 50 mm bred og utformet ved
fylling av ikke mindre enn 85% av omradet til tekstilet ved

kanten med et termoplastisk materiale.

10.
Fremgangsmate ved fremstilling av et endelest tekstil (1)
ifglge krav 1, karakterisert ved at

fremgangsmaten innbefatter: plassere et ark av et termo-
plastisk materiale (7) med en bredde pa 30 til 50 mm og en
tykkelse pa 1 til 1,5 mm pa minst en side av kantdelene i et
endelgst tekstils bredderetning som er fremstilt av multip-
pelt tekstil vevd av minst tre sjikt (3,4,5) av et plast-
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monofilament og varp bestaende av et plastmonofilament og
festet under oppvarming og trykk, hvorved ikke mindre enn 85%
av tekstilets rom ved kanten er fylt med termoplastisk
materiale for & fremstille en begyebestandig del med en bredde
pa 30 til 50 mm og deretter fremstille et fremspringslegeme
pa lgpeflaten til den beyebestandige delen ved & bruke samme
termoplastiske materiale (7) anordnet integrert ved sammen-
smelting med den bgyebestandige delen.

11.
Fremgangsmate 1 henhold til krav 10, kar ak ter i-
sert ved at det termoplastiske arkmaterialet (7) er

lagt pa overflaten motsatt lgpeflaten.
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