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Keksinndn kohteena on menetelm& yhdistetyn, verkkomaisen ra-
kenteen jatkuvasti valmistamiseksi, joka kdsittdi vihintiin kaksi
pddllekkdistd fibrilloitua kalvoa, jonka menetelmin mukaan

(1) valmistetaan kalvo ainakin yhdest&d, paksuudeltaan v&lilli
15 ja 1 200 /um olevasta synteettisesti polymeeristd,

(2) kalvo orientoidaan, jotta muodostuu paksuudeltaan vililli
15 ja 200 /um oleva kalvo,

(3) orientoitu kalvo fibrilloidaan siten, ettd kalvo johdetaan
pinnalle, joka on varustettu neuloilla, terilli tai vastaavilla vili-
neilld, jotka ovat sopivia muodostamaan rakoja siten, ettd muodostuu
vinoja, fibrilloimattomia kaistaleita kulmaan o kalvojen rakojen
suunnan kanssa, tdmdn kulman ollessa v&lilli 0,30 - 500,

(4) sijoitetaan ainakin kaksi ndin fibrilloitua kalvoa pddllek-
kdin,

(5) venytetddn poikittaissuunnassa p&ddllekkiisten kalvojen muo-
dostama yhdistelm&d tai pakka ja
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(6) limpdstabiloidaan pddllekkdisistd ja venytetyistd kalvoista
muodostettu yhdistelmd.

Synteettisten polymeerikalvojen fibrilloiminen on jo jonkin
aikaa ollut tunnettua ja sitd on yleensd kédytetty kOysien, nyodrien
ja tekstiili-katkokuitujen (staples) valmistamiseen sekd tasaisten
verkkorakenteiden aikaansaamiseen, jotka ovat sopivia kdytettdviksi
lujittamaan (jdykist&mddn) laminoituja aineita kuten esimerkiksi pa-
peria, sementtilaattoja, non-woven kankaita jne.

Niiden eri menetelmien joukosta, joita kdytetddn edelld mai-
nittujen rakenteiden valmistukseen, tdrkeimpddn sisdltyy mono-orien-
toitujen kalvojen meistd@minen tai viilt&dminen kuumennetuilla neu-
loilla tai terillid ja sitten t&ten aikaansaadun kalvon venyttdminen
poikittaisesti, niin ettd sille annetaan verkkomainen rakenne.

Tillaisia menetelmid on kuvattu US-patentissa nro 3 137 746
ja GB-patenteissa nrot 1 083 847 ja 1 481 520. GB-patentin 1 337 442
mukaan timi poikittainen venytystoiminta seuraa yksittdisten verkko-
jen sijoittamista pd&llekkdin tietyssd kulmassa toisiinsa ndhden ja
venyttdmistd vuorostaan seuraa p&dllekkdisten verkkojen muodostaman
yhdistelm3n laminointi tarkoituksella aikaansaada yksi, yhdistetty
verkkomainen rakenne. Koska fibrilloidun kalvon poikittainen venyt-
tadminen on vaikea ja arka toiminta, vaatii tdllaisten yhdistettyjen
rakenteiden valmistaminen vihintdidn kaksi erillistd toimintaa: en-
simmiiseni toimintana on venyttidminen ja toisena toimintana on pdal-
lekkdin sijoittaminen, joka toteutetaan konelinjoilla, jotka muodos-
tavat kulman toistensa kanssa.

Raaka-aineen didrimmdinen keveys ja herkkyys, kalvon pituus-
suuntainen kutistuminen venytyksen aikana sekd fibrillien huono
kestdvyys pituussuuntaisia liukurasituksia vastaan ovat kaikki
elementtejd, jotka tekevdt venytys-verkkouttamis-toiminnan varsin
kriittiseksi ja té&ten tdssid tapauksessa estdvidt niiden tavanomais-
ten venytys- tai kdyttdjirjestelmien kdyttdmisen, joita tekstiili-
teollisuudessa kdytetddn, kuten esimerkiksi kiinnittimid, puris-
timia tai tappeja kantavien ketjujen tai muiden t&médnkaltaisten
jaykkien vetoelementtien kdyttdmisen.

Toiselta puolen on niilld fibrilloidun kalvon avausjdrjes-
telmills, joita alalla on ennestddn ehdotettu ja joihin esimerkiksi
ranskalaisen patentin nro 1 331 095 mukaan sisdltyy kalvon purista-

minen kahden elastisen nauhan vidliin samalla kun viimeksimainitut
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pakotetaan laajenemaan poikittaisesti, rajoituksia ja vaikeuksia sen
suhteen mitd tulee mikro-fibrilloitujen jidrjestelmien aikaansaamiseen
sekd menetelmdn soveltamiseen sellaisten yhdistettyjen rakenteiden
valmistukseen, joissa on useita keskendin kulman muodostavia verkko-
kerroksia.

Esilld olevan keksinndn yhtend tarkoituksen on titen aikaan-
saada menetelmd, jonka avulla tunnetussa tekniikassa esiintyneet epd-
kohdat on voitu poistaa. Tdh&n on pi&dsty keksinndn mukaisen menetel-
mdn avulla, jolloin menetelmid on tunnettu siitd, ettd vdhintidin kaksi
kalvoa fibrilloidaan pituussuuntaan orientoitumisen jdlkeen muodosta-
malla kulma,d?o vinojen, fibrilloitumattomien kaistaleiden ja rakojen
suunnan, joka on eri jokaiselle kalvolle, vidlille siten, ettd kun
kalvot asetetaan pddllekkdin kdytdnndllisesti katsoen samassa syotto-
suunnassa vinot, fibrilloimattomat kaistaleet jokaisessa erillisessi
kalvossa menevdt poikittain toisten kalvojen vinojen kaistaleiden
kanssa ja kun pddllekkdin asetettujen kalvojen yhdistelmd venytetdin
fibrilloimattomien kalvojen liheisyydessid muodostuu uusi kulma /3 al-
kuperdisen suunnan kanssa, joka on vililli /Qo ja * 80°.

LahtSkalvon valmistaminen voidaan toteuttaa jollakin tunne-
tulla synteettisten polymeerien kalvonvalmistusmenetelmdlli, esimer-
kiksi pursottamalla, valamalla jne. Tidmin keksinndn tarkoituksiin
sopivia polymeereja ovat olefiinipolymeerit, kuten polyeteeni ja
polypropeeni, polyamidit, vinyylipolymeerit, kuten polyvinyyliklori-
di, polyesterihartsit sekd mainittujen polymeerien seokset.

Orientoidun kalvon fibrillointi toteutetaan johtamalla kalvo
yli telojen taikka yleensd yli pintojen, jotka on varustettu joko
terilld tai neuloilla tai ulkonemilla, joilla on tietty jdrjestys ja
ennaltamddrédtty geometrinen jidrjestely, joka on toistettavissa kal-
volla viiltorakojen muodossa.

Tdmdntyyppisid fibrillointimenetelmiid on kuvattu esimerkiksi
GB-patentissa nro 1 073 741.

Kuviossa 1 esittdd (A) esimerkkinid viiltorakojen jdrjestettysd
muotoa kalvolla kun taas (B) esittii viiltorakojen muodostamisele-
menttien (6), kuten esimerkiksi fibrillointitelalla olevien neulan-
kdrkien jdrjestelyd tasossa.

Lis&ksi on:

(a) = kahden neulan v&li, jotka on sijoitettu sylinterimidisen

telan emdviivalle,
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(c) = kahden neulan vdli, jotka on sijoitettu kehdn vierei-

sille neulariveille, joka vd@li on my8s kahden viereisen viiltoraon

vali,
(d) = kahden neulariviemdviivan vdli,
(e) = viiltoraon pituus,
(f) = kahden perdkkdisen viiltoraon ehyt (viiltdm&dton) vali,
(g) = viiltorakojen vdlinen porrastus, so. kahden viereisen

viiltoraon ldhtopisteiden vdli tai loppupisteiden vdli,

(h) = vinon fibrilloimattoman kaistaleen leveys, joka kdsittda
ideaalisesti viiltdmdttdmdn kalvon kaistaleiden vinon perdkkdisyyden,

(/90) = edelld mainitun kaistaleen vinous, so. kulma, jonka
mainittu kaistale muodostaa fibrilloidussa, poikkisuuntaan venytta-
mattomdssd kalvossa suhteessa kalvon fibrillointisuuntaan. T&lld
kulmalla on suunta mydtdpdivddn tai vastapdivddn ja tdten positii-
vinen tai negatiivinen merkki, suhteessa kalvon viiltorakoihin,
riippuen siitd, onko neulojen jdrjestely oikeak&tinen vaiko vasen-

kdtinen.

Kulma /30 - (c) _ kahden viereisen viiltoraon vali

(g) rakojen vdlinen porrastus

missd porrastuksen (g) arvo viiltorakojen v&lilld voi olla ennalta
jdrjestetty kysymyksen ollessa fibrillointitelojen kdyttdmisestd

seuraavan suhteen perusteella

kalvon etenemisnopeus

fibrillointitelan neulojen kehdnopeus

ottamalla huomioon suhde:
(g) = K kertaa neulojen viereisten emdviivojen vali (d).

Tdten on vinojen fibrilloimattomien kaistaleiden kulma /30

helposti ennaltamddrdttdvissd sen mukaan kuin halutaan, edella
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osoitetuissa rajoissa, fibrillointijdrjestelmin sopivalla kuvioin-
nilla, esimerkiksi neulatelalla, ja suhteessa fibrillointiproseduu-
riin.

Kuten jo mainittiin, koskee tdmi keksintd fibrillointia silli
tavoin, ettd saadaan kulmalle /30 arvot, jotka ovat alueella noin
0,30 - 50°.

Tyypillisid arvoja edelld m&&dritellyille parametreille ovat

esimerkiksi:
(c) = 0,1 mm (c) = 1,6 mm
(d) = 25 mm (d) = 2,5 mm
K = 0,70 K = 0,54
o) . o
/30 = 0,33 /30 = noin 50

Fibrillointi voidaan toteuttaa yhdelld tai useammalla p&illek-
kdiselld kalvolla samalla fibrillointilaitteella taikka yksittdisille
erillisille kalvoille, joista kukin fibrilloidaan fibrillointilait-
teessa, jossa on erilainen neulojen jakaantumiskuvio, niin ettid sa-
malta fibrillointilinjalta saadaan tuotetuksi kalvoija, joilla on eri
/50 kulmat, joita tarvitaan verkkoutetun ja monisuunnatun lopputuot=-
teen valmistamiseksi.

Fibrilloitujen kalvojen pddllekkidissijoittaminen toteutetaan
edullisesti silld tavoin, ettd saadaan aikaan jdrjestely, jossa kun-
kin kalvon vinot fibrilloimattomat kaistaleet eivdt osu yhteen tois-
tensa kanssa, vaan mainitut kaistaleet muodostavat eri kulmia, jotta
saataisiin verkkokoostumus, joka on varustettu ominaisuuksilla, jotka
ovat mahdollisimman isotrooppiset. Vuorottelu, jolla kalvot sijoite-
taan pddllekkdin, voi olla mikd tahansa haluttu, erityisesti kysymyk-
sen ollessa kalvoista, joissa, vaikka niissid on erilaiset fibrilloin-
tikuviot, perdkkdisissd venyttdmisissi verkoksi on samaa suuruusluok-
kaa oleva pituussuuntainen kutistuminen samalla poikittaisella veny-
tykselld.

On edullista, ettd pakka, joka saadaan sijoittamalla yksit-
tdisid fibrilloituja kalvoja pddllekkdin, hitsataan reunoiltaan seu-
raavien hitsaustoimintojen helpottamiseksi.

Hitsaustoiminta voidaan myds toteuttaa venytettyjen ja pdil-
lekkdin sijoitettujen verkkojen pakalle, minkd jilkeen viimeistetdin

sulatetut reunat.
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Pddllekkdisten kalvojen koostumuksen poikittaista venyttémis-
td voi edeltdi koostumuksen impregnointivaihe liimausaineella, kuten
polyvinyyliasetaatilla tai karboksimetyyliselluloosan vesiliuoksella
tarkoituksella tehdd tuote kiintedmmdksi ja paremmin kdsiteltdvdksi
ja samalla kertaa takroituksella edistdd sen tarttumista lujittaviin
tuotteisiin.

Impregnointi voidaan toteuttaa esimerkiksi upottamalla, suih-
kuttamalla tai johtamalla tuotteet telojen vdlistd tunnettujen mene-
telmien mukaisesti.

Mainittu impregnointi voidaan myds, sen sijaan, ettd se to-
teutettaisiin kalvoille ennen venyttdmistd, suorittaa jo venytetyille
verkoille edelld mainituin menetelmin.

Fibrilloitujen kalvojen pakan poikittaisen venyttdmisen tulee
olla sellainen, ettid aiheutetaan vinojen kaistaleiden kierto tasossa
kunnes ne muodostavat kalvon viiltorakojen suunnan kanssa uuden kul-
man B¢, jonka arvo on vdlilla /30 ja % 80° viiltorakojen suuntaan
ndhden.

Teoreettinen tarkastelu ja kokeellisesti mittaukset osoitta-
vat, ettd poikittaisten venytysarvojen ja kulmien /36 ja fso erotuk-

sen (AA) (ilmaistuna radiaaneissa) vallitsee seuraava yhtdld:

HA =Cx (E - 1)

missd E = venytyksen miird = kalvon lopullinen leveys

kalvon ldhtdleveys

ja C on vakio, joka riippuu viiltorakojen jaosta tai layoutista
fibrilloidussa kalvossa ja joka myds voidaan kokeellisesti mddratd
kalvon eri tyypeille.

Tdten oikein valitsemalla arvot /30 ja fibrilloidun kalvon
luonteenomaiset mitat tai koot, joita kuviossa I on osoitettu mer-
keilld (c), (e), (f) ja (g), on mahdollista samalla venytykselld E
saada aikaan eri arvoja./3€ kalvojen kullekin fibrillaatiotyypille
ja tdmdn seurauksena saadaan erilaisten kerrosten muodostama yhdis-
tetty verkko, jossa kussakin kerroksessa ei-fibrilloiduilla vinoilla

kaistaleilla on oma, ennaltamddrdtty kulmansa.
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Koska lis&dksi vinojen ei-fibrilloitujen kaistaleiden kierto
aina tapahtuu ldhtékulman /30 polaariseen suuntaan, johtaa sellais-
ten kalvojen venyttdminen, joissa ldhtdkulmat ovat +/5o ja -/30, ve-
nytetyssd verkossa lopullisiin kulmiin ﬂ/% ja -/%. ja tdten ristik-
kdisiin kulmiin. Sen vuoksi on tdten saatu yhdistetty verkkotuote
muodostettu verkkokerroksista, joissa on vinot fibrilloimattomat
kaistaleet, jotka on jdrjestetty kulmiin, joilla on eri arvo ja merk-
ki suhteessa alkuperdisen kalvon pursotussuuntaan ja jotka on jdrjes-
tetty jonkinlaisella vuorottelulla tai perdkkdisyydelli.

Sen jdlkeen kun fibrilloidun kalvon poikittainen venytt&mi-
nen on suoritettu, stabiloidaan t&dten saatu avattu yhdistetty verk-
ko mittojen suhteen l&mpokidsittelylld, joka voi kisittii ehkdistyn
kutistuskulun 1&pi uunin tai kalanterilla, jossa on kuumennetut pu-
ristustelat ldmpétilassa, joka on kalvon muodostavien polymeerien
tai polymeerin pehmenemispisteen alapuolella. Tidten stabiloitu
verkko voidaan koota teloille tai keloille valmiiksi kayttdd var-
ten.

Tdten saadut yhdistetyt verkkorakenteet ovat helppoja kisi-
telld ja niiden fibrilloitujen kalvojen eri kerrokset, jotka muo-~
dostavat mainitun rakenteen, voivat olla hitsatut kiinni toisiinsa
kdytettdvdksi laminointiin muiden aineiden kanssa taikka ne voivat
olla irrallaan impregnointia varten nestemiisilli tai tahnamaisil-
la aineilla, kuten hydraulisilla sideaineilla, bitumi-, vaha- tai
tahnamaisilla aineilla.

Edelld kuvattu menetelmd niiden valmistamiseksi on yksinker-
tainen ja se voidaan toteuttaa ilman keskeytyksid polymeerista lo-
pulliseksi tuotteeksi teollisuudessa sopivilla toimintanopeuksilla
ja tekee mahdolliseksi saada aikaan suuren valikoiman tuotteita
painoon, kokoon, fibrillien suuntautumiseen ja fibrilloitujen kal-
vojen kerrosten lukumddriin ndhden.

Tdten menetelmdd voidaan kdyttdi yhdistettyjen, avoimen
verkon muotoisten rakenteiden valmistukseen, jotka on varustettu
epdtavallisen suurilla pinta-ala-arvoilla, esimerkiksi suuremmilla
kuin 12 m2/g . /u, ldhtien kalvoista, jotka sisdltidvdt paisumis-
aineita tai vaahdotusaineita, jotka saatetaan paisumaan ennen kuin
kalvot alistetaan pitkittdisen orientoinnin alaiseksi (2).

Tdssd tapauksessa paisuttamistoiminta toteutetaan noudatta-

malla ennestddn tunnettua tavanomaista tekniikkaa, joka riippuu
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kdytetyn paisutusaineen tyypistd. Paisutusaineen mddrd, granulo-
metria ja tyyppi sekd paisumisolosuhteet on joka tapauksessa va-
littava silld tavoin, ettd kuplilla, joita muodostuu kalvon sisdl-
14, ei keskimddridinen halkaisija ylitd 50 %, edullisesti 20 % kal-
von paksuudesta.

Kalvon paisuminen voidaan myds saada aikaan sallimalla nes-
teiden, joiden kiehumispiste on sulan polymeerin l&dmpdtilan ala-
puolella, paisua sulassa polymeerissa ydinhiukkasia muodostavien
aineiden lisndollessa, jotka toimivat paisumisen alkuunpanijoina
ja sdidtelijdinid. Timidn kaltaista tekniikkaa on kuvattu esimerkiksi
italialaisessa patentissa nro 841 148.

Kun kalvo valmistetaan pursottamalla, ldmpdtilassa, joka
vastaa sitd limpdtilaa tai on suurempi kuin se ldmpdtila, jossa
paisutusaine tulee aktiiviseksi taikka jos se valmistetaan menetel-
milld, jotka vaativat sellaisen l&dmpsétilan saavuttamista, voidaan
paisutustoiminta toteuttaa samanaikaisesti kalvon valmistustoimin-
nan kanssa edellyttden, ettd toimitaan té&smdlleen valvotuissa olo-
suhteissa, jotka aiheuttavat mikrokuplien muodostumisen, jotka ovat
tasaisesti jakaantuneet kautta koko kalvon, vaarantamatta kalvon
yvhtendisyyttd ja pdinvastoin mahdollistaessa sen yksiakselisen ve-
nyttdmisen ilman katkeamisia.

Erdin toisen menetelmdn mukaan, jota voidaan k&dyttdd joko
yksindidn tai yhdistettynd edelld kuvattuun, voidaan yhdistettyjé,
avoimen verkkorakenteen omaavia rakenteita, joilla on sellainen
suuri pinnan ala, saada aikaan saattamalla toimintavaiheesta (2)
saatu orientoitu kalvo ennen fibrillointivaihetta (3) pintahankaus-
toiminnan alaiseksi.

Hankaustoiminta (hiontatoiminta) voidaan toteuttaa hankaa-
malla kalvoa hiomakankaiden, hiomapapereiden tai hiontatelojen vi-
lissd tai my&s hiekkapuhaltamalla, hankaamalla harjojen vdlissd tai
jollakin muulla t&mdnkaltaisella menetelmdlld.

Hankaus ei kuitenkaan saa johtaa kalvon varsinaiseen reped-
miseen tai rakojen muodostumiseen kalvoon.

Sen jdlkeen kun tdmdn keksinntén mukaiset fibrilloidut kal-

vot on saatu aikaan, ne voidaan tehda kostutettaviksi hapettavien
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pintakdsittelyjen avulla, kuten esimerkiksi tunnetulla liekkikdsit-
telyllad taikka suurtaajuisilla sdhképurkauksilla.

Verkon avaamislaite fibrilloituja kalvoja varten, joka laite
muodostaa esilld olevan keksinnén yhden kohteen, tekee mahdollisek-
si vdlttdd ne vaikeudet, joita t&hdn asti on esiintynyt t&m&n kal-
taisessa toiminnassa ja erityisesti ne epdkohdat, jotka johtuvat
fibrilloidun kalvon pituussuuntaisesta kutistumisesta, jota tapah-
tuu kalvon avautuessa verkon muodostamiseksi ja joka helposti joh-
taa kalvon rikkoutumiseen, kun yritetddn saada aikaan tietyn suu-
ruiset aukot taikka se saattaa johtaa fibrilloimattomien kaistalei-
den vddristymiseen, kun avaaminen on hyvin rajoitettua. Laite, joka
muodostaa tdmdn keksinndén yhden kohteen, tekee mahdolliseksi pois-
taa sellaiset epdkohdat ja sitd voidaan kdyttdd sekd avaamaan yk-
sinkertaisia fibrilloituja kalvoja ettd avaamaan pddllekkdisten
fibrilloitujen kalvojenyhdistelmdd ja ndiden jatkuvaan muuttamiseen
avoimeksi, verkkomaiseksi yhdistetyksi rakenteeksi.

Keksinndn kohteena on siis laite, joka kisittii

(A) sydttdjérjestelmdn péddllekkdin asetettujen kalvojen yh-
distelmdd varten,

(B) parin levidvid ohjaimia, joista molemmat muodostavat
suljetun kierron, jotka ohjaimet ovat systtdjdrjestelmin ldheisyy-
dessd vdlimatkan p&ddssd toisistaan, joka vidlimatka vastaa filmin
alkuperdistd leveyttd LO ja sen jdlkeen asteittain etdintyvit toi-
sistaan, kunnes niiden keskindinen etdisyys vastaa venytetyn kalvo-
yhdistelmdn toivottua leveyttd Ly

(C) joukon kiinnittimid (3), jotka liikkuvat ohjaimilla,
jotka on jdrjestetty siten, ettd ne voivat tarttua fibrilloitujen
kalvojen muodostaman yhdistelmidn reunoihin,

(D) laitteet kiinnittimien sy&ttdmiseksi ohjaimiin,

(E) vetolaitteet kiinnittimiin tarttumista varten ja joihin
voidaan aikaansaada positiivinen vetoliike kalvoyhdistelm&dn sydtto-—
suuntaan,

(F) laitteet kiinnittimien avaamiseksi ja

(G) kelaajan avattujen kalvojen yhdistelm#id varten.

Keksinndn mukainen laite on tunnettu siitid, ettd kiinnitti-
met on sovitettu niin, ettd ne voivat liikkua vapaasti siind osassa

ohjaimia, jossa kalvoyhdistelmii venytetééh poikittaissuunnassa.
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Kuviossa II on esittetty tdmin keksinndn mukaisen laitteen
suoritusmuoto sivusta katsottuna (A) ja padltid katsottuna (B).

Mainitusta kuviosta n&hd&ddn: sydttdlaite (1) fibrilloitua
kalvoa tai pddllekkdisten fibrilloitujen kalvojen pakkaa varten,
joka laite voi kdsittdd parin tai sarjan kdyttdteloja; pari ohjai-
mia (2), jotka tdssd nimenomaisessa tapauksessa lihtdkohdassa ovat
yhdensuuntaiset ja etdisyydelld Lo toisistaan ja jotka sitten alka-
17 kiinnittimet (3),

jotka on varustettu hampailla (9), jotka on suunniteltu hammas-

vat levitd toisistaan keskindiseen vidliin L

tumaan kuljetusketjun (6), lenkkeihin; sydttimet (4), joina t&ssi
nimenomaisessa tapauksessa on pydrdt, joissa on ontelot kiinnitti-
mien poimimista varten ja niiden ty®6ntdmiseksi ohjaimiin, keski-
ndiselld vdlilli Poi laite (8), joka avaa kiinnittimet, niin ettd
ne voivat tarttua kalvoon; sarja kaksinastaisia ketjuja (6), jotka
toimivat vetovédlneind (E) ja tarttuvat kiinnittimien hampaisiin
tartuntapisteessd (10) ja joita moottorilla (7) kdytetdn kalvon
sySttdsuuntaan; laite (13), joka avaa kiinnittimet, niin ettd nimi
vapauttavat kalvon tai venytettyjen kalvojen pakan ja jotka ket-
jujen (6) yldosalla sitten siirtidvdt ne takaisin sybttdlaittee-
seen (4); kelaamislaite (11) kalvon tai pursotettujen kalvojen
pakan kokoamiseksi.

Edelldmainitusta on seurauksena, ettid kalvo tai fibrilloi-
tujen kalvojen pakka tulee ohjaimiin (2), sitten siihen tarttuvat
liukuvat kiinnittimet (3), joiden etdisyys toisistaan aluksi on
Po ja jotka sitten pakotetaan levidmdin ohjaimilla (2) leveyteen
Ll, joka on tarpeen antamaan fibrilloimattomille kaistaleille
haluttu kulma-arvo.

Koska fibrilloituja kalvoja vedet&ddn kiinnittimilli vain
alkaen tulosta (10) ketjuihin (6) ja tdsti eteenpdin, pddsee kalvo
vapaasti kutistumaan pituussuunnassa pitkin koko venytysaluetta
(levitysaluetta), mikd vetdd itse kiinnittimii (3) ldhemmds toi-
siaan.

Ohjainpari (2) voi levitd toisistaan samassa tai erilaisis-
sa kulmissa suhteessa laitteen pituusakseliin.

Suhde El niiden maksimi- ja minimivdlien v&1illi muodostaa

L,
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kalvon venytyssuhteen. Kiinnittimet, jotka padsevdt vapaasti liu-
kumaan pitkin ohjaimia, ovat jousikdyttdiset ja kuvion II esitti-
mdssd laitteessa ne aina ovat suljetussa asennossa; ne avautuvat
vain laitteilla (8) ja (13), joina voivat olla esimerkiksi erityi-
sesti muodostetut nokat alan tekniikassa tunnettuun tapaan.

Jos halutaan tai jos on tarpeen mitoiltaan stabiloida veny-
tetyn kalvon tai kalvopakan verkkomuoto ennen kelaamista, voi kuu-
mennuslaitteisto (5), esimerkiksi kuumalla ilmalla tai sateily-
energialla toimiva, olla sijoiettu keksinndn mukaiseen laitteeseen
tartuntapisteen (10) ja kiinnittimien avaamislaitteen (13) valiin.

Sddtdlaite (12) kalvon pituusjdnnitystd varten on edullises-
ti sijoitettu sydttdlaitteen (1) ja kalvon ohjaimiin (2) tulon
vdliin.

Mainitun laitteen tehtdvdnid on pitdid kalvon pituusjdnnitys
vakiona ja alhaisimpana mahdollisena tulokohdassa ohjaimiin (2),
niin ettd sen jdlkeen poikittaisesta venyttdmisestd johtuva kutis-
tuminen on mahdollista.

Lamp&stabilointilaitteen ulostuloaukkoon, ennen kiinnitti-
mien avaamislaitetta (13) voi olla jdrjestetty sarja laitteita
verkkojen reunojen hitsaamiseksi sekd laitteita kuumapuristusta
varten ja aukivenytettyjen verkkojen muodostaman pakan koossapysy-
mistd varten.

Erityisesti voi aukivenytettyjen verkkojen muodostaman
pakan kuumapuristus (tai kalanterointi) olla tarpeen siitd johtuen,
ettd aukivenytys aiheuttaa verkon lyhyempien fibrillien vddristy-
mistd, jotka fibrillit sitten poistuvat tasojdrjestelystd (pista-
vdt ulos tasoasennosta). Ulospistdminen on osaksi edullista, koska
se toimii luonnollisena lenkkind verkkokerrosten vdlissd, jotka
siten tulevat sidotuiksi toisiinsa, mutta samalla kertaa se lis&da
verkkojen ndenndistd tilavuutta, seikka, joka voi olla haitallinen
verkkojen impregnointiprosesseissa nestemdisilli tai tahnamaisilla
aineilla.

Puristustoiminnan, vaikkakaan se aina ei ole tarpeen, ja
jota ei ole kuvattu kuviossa II, tarkoituksena on pienentdd nden-
ndistilavuutta ja samalla kertaa aikaansaada kerrosten suurempi
koossapysyvyys pysyvdlli tavalla kiinnittidmills keskeniin sekun-

dddriset vddristyneet fibrillit.
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Puristus (tai kalanterointi) toteutetaan kdyttden tunnettuja
menetelmid kuumennetun telaparin tai nauhaparin vdlissd lampoti-
loissa, jotka ovat kidytetyn polymeerin pehmenemisldmpdtilan ala-
puolella.

Siitd kdytdstd riippuen, johon verkot ovat tarkoitetut, voi-
daan puristus toteuttaa paineessa valillid 0,05 - 2 kg/cmz. Lopuksi
voi kelaamis—- tai kokoamislaitteeseen (11) kuulua sarja keloja,
joille verkkorakenne kootaan kelaamalla taikka laitteeseen voi si-
sdltyd paperia, kalvoa, kangasta tai jotakin muuta samankaltaista
ainetta oleva tuki.

Siinid nimenomaisessa konetyypissd, joka on kuvattu kuviossa
II, voidaan suorittaa erilaisia muutoksia silla edellytykselld, ettd

ne tdyttdvit mahdollisuuden kalvon pituussuuntaiseen kutistumiseen

sen avaamisen aikana ja lisdksi pitdvdt kalvon aukivenytettyna
ilman keskeytyksid tai epdjatkuvuuksia venyttdmis- ja ldmpdsta-
bilointivaiheiden valilld, jotka keskeytykset voisivat aiheuttaa
verkon kontrolloimattomalla tavalla pddseminen irti halutusta
venytyksestd.

Seuraavassa on esimerkin vuoksi mutta ilman mit&8&n rajoit-
tavia vaikutuksia annettu joitakin tdmdn keksinndn variantteja:

- kiinnittimet voivat olla siten rakennetut, ettd ne pysy-
vdt aina suljettuina, kuten kuvion II mukaisessa esimerkissa:
tdssd tapauksessa laitteen (8) tdytyy avata ne kalvon pddstdmi-
seksi niiden l&dvitse taikka niiden tulee olla rakennettuja silla
tavoin, ettd ne aina ovat auki, minkd@ vuoksi pitkin ohjaimia (2),
viiltoraoilla varustetun kalvon avaamisessa ja ldmpOstabiloinnissa
tdytyy olla laitteita, esimerkiksi sopivasti profiloituja nokkia
pitdmd&n kiinnittimet suljettuina;

~ kiinnittimien avaaminen ja sulkeminen voidaan toteuttaa
sdhkBmagneettisin, hydraulisin tai pneumaattisin keinoin mekaanis-
ten keinocjen sijasta, noudattaen ammattimiehille tunnettua tek-
niikkaa;

- kiinnittimet voivat olla korvatut neula- tai nastajdrjes-
telmilld, jotka l&avistdvdt kuiturakenteen;

- kohdassa (E) mddriteltyind vetolaitteina voivat ketjujen
ohella myds olla sdhkdmagneettiset, pneumaattiset tai hydrauliset
vetojdrjestelmdt;
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- kiinnittimet voivat my®s vetdi kalvoa painovoimaan perus-
tuen, ilman vetojdrjestelmid, kun annetaan leviiville ohjainparille
pystysuora tai vino asento;

- kiinnittimet voivat olla kytketyt toisiinsa mekaanisesti
mySs avaamisvenytyksen aikana, esimerkiksi ketjulla, edellyttden
kuitenkin, ettd yhdistdvit elementit, esimerkiksi ketjun lenkit,
voidaan vdhitellen vetdi lihemmis toisiaan, kun kalvo avautuu,
esimerkiksi profiloidun nokan avulla. Sellainen jirjestelmi vaatii
kuitenkin nokan profiilin sovittamista kutakin fibrilloitua kalvoa
varten riippuen siit&d suhteesta, joka vallitsee poikittaisen auki-
venytyksen ja pituussuuntaisen kutistumisen v#l1illi kussakin
kalvotyypisséd;

- kuviossa II laite (4) kiinnittimen jaksottaiseksi sy&t-
tdmiseksi ohjaimiin (2), jota mainitussa kuviossa edustaa hammas-
tettu pydrd, joka avauslaiteena (8) sisdltdd kiinteidn nokan
kiinnittdmien avaamiseksi, voi tunnetun tekniikan mukaan olla
toteutettu my6s muilla jdrjestelmills, kuten esimerkiksi sdhk&-
magneettisella, impulssilla ohjatulla ty®ntimelld taikka hydrauli-
sella tai pneumaattisella, jaksottaisesti toimivalla jadrjestel-
mdlla;

- kuvion II mukaiset laitteet (8) ja (13) kiinnittimien
avaamiseksi, joina laitteina mainitun kuvion mukaisessa laitteis-
tossa on yksinkertaiset kiinte&dt nokat, voivat tunnetun tekniikan
mukaan olla toteutetut muun muotoisella suoritusmuodolla, kuten
esimerkiksi sdhkSmagneettisilla, mikrokytkimelld ohjatuilla jirjes-
telmilld, joka kytkin on koksetuksessa tuleviin kiinnittimiin,
taikka hydraulisilla tai pneumaattisilla jdrjestelmilli.

Seuraavat esimerkit on annettu tarkoituksella selvemmin
kuvata keksinnéllistd ideaa, mit&ddn rajoittavaa merkitystd niilli
ei ole.

Esimerkki 1

Putkimaisella kalvonpursottimella tuotettiin polypropeeni-
kalvo kdyttden polymeeria, jonka sulaindeksi = 6,7 ja sulamisldmpd-
tila 165°C.

Kalvon paksuus oli 120 mikronia ja sitd venytettiin pituus-

suunnassa lampdtilassa 150°%¢ venytyssuhteella 9.
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Tdten saatu kalvo, jonka paksuus oli 40 mikronia ja leveys
80 cm, reunusten (hulpioiden) poisleikkaamisen jdlkeen jaettiin
4 kalvoksi, joista kunkin leveys oli 20 cm.

Sitten ndmd neljd kalvoa syottdnopeudella 40 m/min johdet-
tiin vastaavasti yli neljdn fibrillointitelan, joissa edelli esi-

tetyilld symbooleilla neulojen jdrjestely oli seuraava:

(a) (c) (d) Neulojen Telan
(mm) (mm) (mm) jirjeste- @ (mm)
ly
ensimmdinen tela 1,0 0,25 4,0 + 81,5
toinen tela 1,0 0,25 4,0 - 81,5
kolmas tela 1,0 0,25 8,5 + 108,0
neljds tela 1,0 0,25 8,5 - 108,0

Ensimmdinen ja toinen tela pydrivdt kehdnopeudella 61,5
m/min, kun taas kolmas ja neljds tela pySrivadt keh&nopeudella
100 m/min.

Mainituilla neljdlld kalvolla on, edelld mddriteltyji

symbooleja kdyttden, seuraavat ominaisuudet:

(c) (e) (f) (9) (/Zo)

(mm) (mm) (mm) (mm)
ensimmiinen kalvo 0,25 8,4 2,0 2,6 + 59,5
toinen kalvo 0,25 8,4 2,0 2,6 - 5°,0
kolmas kalvo 0,25 15,0 2,0 4,3 + 3%,0
neljis kalvo 0,25 15,0 2,0 4,3 - 39,3

Fibrilloidut kalvot sijoitettiin sitten pddllekkdin muodos-
tamaan yksi monikerrroksinen kaistale, kdyttden tunnettua siirto-
tekniikkaa, vinosti suunnatuin akselein, ja hitsattiin reunoilta
kuumennetuilla pyodrivilld hitsauslaitteilla, jolloin saatiin yksi
kaistale, joka kédsitti neljd pddllekkdistid kerrosta.

Tdamd kaistale impregnoitiin sen jdlkeen johtamalla se as-
tiaan, joka sisdlsi 5 % karboksimetyyliselluloosaliuosta ja sitten
ldpi puristustelojen, minkd j&lkeen se ldhetettiin avaamis- ja
lampostabilointitoimintoihin kdyttden kuviossa II kuvattua laitet-
ta, joka oli varustettu ohjaimilla, joissa oli symmetrinen levidmi-

nen suhteen Ll/LO ollessa 5.
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Tdssd laitteessa kaistale, sydtettynd laitteella (1), koot-
tiin kiinnitinjdrjestelmdn veto- ja sydttdteloihin (4) ja vietiin
ohjainparin (2) vdliin, missd kaistaleeseen tartuttiin kiinnitti-
milld (3), jotka laitteilla (4) vietiin ohjaimiin, kiinnittimien
etdisyyden toisistaan ollessa 10 cm.Tdten saatiin pdillekk&disten,
avoimien verkkojen koostumus, jonka leveys oli 10 cm ja joka
stabiloitiin 1d8mmélld ldmpétilassa 155°¢ kuumennuselementilld (5)
viipymisajan mainitussa ldmp&Stilassa ollessa noin 1,5 s.

Johtuen kalvojen poikittaisesta venyttidmisestd tapahtui
neljdn kalvon verkossa pituussuuntainen kutistuminen 88-90 %, joka
ndkyy kiinnittimien vetddntymisessd ldhemmis toisiaan poikittais-
venytyksen lopussa noin 9 cm etdisyydelle toisistaan.

Verkkondytteiden tutkimisessa todettiin seuraavat kulma-

arvot ﬂt :

. o)
noin + 30

1l

ensimmdinen kalvo ﬂg

toinen kalvo ﬂf = noin -30°
kolmas kalvo ¢ = noin +16°
neljds kalvo /bﬁ, = noin -16°

Tuloksena oleva yhdistetty verkko johdettiin yli kalante-
rin, joka oli varustettu kuumennetuilla puristusteloilla, joiden
lampétila oli 1200C, ja sitten yhdistetty verkko kelattiin keloille.

Esimerkki 2

120 cm levyiselld tasapdiselld pursottimella valmistettiin
kalvo esimerkin 1 polymeerista.

Saadun, reunustamisen jdlkeen 106 cm levedn kalvon paksuus
oli 212 mikronia. Sitd venytettiin l&mpdtilassa 150°¢ venytyssuh-
teella 7 ja siten saatiin kalvo, jonka paksuus oli 80 mikronia
ja leveys 40 cm, joka jaettiin kahdeksi 20 cm leveidksi kalvoksi.

Nam& kaksi kalvoa saatettiin sitten samanaikaisesti kulke-
maan kahden fibrillointitelan ylitse, jotka olivat samanlaiset
kuin edellisen esimerkin ensimmdinen ja toinen tela, jolloin saa-

tiin edelld jo mainitut ominaisuudet, erityisesti kulmat:

o
b

+5,5°
- 5,5°
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Vielid kahden samaa tyyppid olevan kalvon annettiin kulkea
yli fibrillointitelojen, jotka olivat samanlaiset kuin edellisen

esimerkin kolmas ja neljds tela, jolloin saatiin kulmat:

+ﬂo
-5 .

+ 3,3o
- 3,3°

Edellid mainitut nelja kalvoa sijoitettiin pddllekkdin pa-
reina, hitsattiin yhteen reunoista, niin etta muodostui kaksi

. , o+ o . -
kastaletta, joissa kulmat vastaavasti ollvat/GO = - 5,5 ]a/go

z 3,30, jotka sitten impregnoitiin karboksimetyyliselluloosalla.

Namd kaksi fibrilloitujen kalvojen paria venytettiin
erikseen poikittain 7 kertaa alkuperdiseen leveyteensd ja sitten
ldmpOstabiloitiin esimerkissd 1 kuvatulla tekniikalla ja lait-
teella, minkd j&dlkeen niiden pituussuuntaiset kutistumiset olivat
vastaavasti 75 % ja 88 %.

Aukivenyttdmisen lopussa saatiin verkot, joista kumpikin
oli muodostunut kahdesta avoimesta fibrilloidusta kalvosta, joille
oli ominaista seuraavat ﬂt arvot:

T 539,

23°

ensimmidinen verkko f3¢

I+

toinen verkko /36 =

Mainitut kaksi verkkoa sijoitettiin p&ddllekkdin tunnetulla
tekniikalla, hitsattiin reunoistaan ja puristettiin noin l2OOC
lampdtilassa kalanterissa, niin ettd saatiin lopullinen yksi verkko.

Esimerkki 3

Muovauspuhallin-pursottimella, jossa oli 500 mm @ suutin,
tuotettiin putkimainen polypropeenikalvo, joka koostui p&ddasialli-
sesti isotaktisista makromolekyyleistd, joiden sulaindeksi oli 8,
sekoitettuna 15 %:1la pientiheyspolyteenii. Tdten saadun kalvon,
halkaistuna ja reunat leikattuna, leveys oli 102 cm ja paksuus
255 mikronia. Kalvo venytettiin lidmp&tilassa 155°C vetosuhteella
6,5, jolloin saatiin kaksi kalvoa, joiden kummankin leveys oli

40 cm ja paksuus 100 mikronia.
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Sen jdlkeen ndmi kaksi kalvoa samanaikaisesti fibrilloitiin
kahdella fibrillointitelalla, jotka olivat samanlaiset kuin ensim-
médinen ja toinen tela esimerkissi 1, jolloin saatiin fibrilloidut
kalvot, joilla oli samat ominaisuudet kuin esimerkin 1 ensimmdiselld
ja toisella kalvolla.

Vield kaksi fibrilloimatonta kalvoa, jotka olivat samanlai-
set kuin edelld mainitut, fibrilloitiin kahdella telalla (kolmas

Ja neljds tela), joissa neulajakaantumalla oli seuraavat para-
metrit:

(a) (b) (c) Neula- Telahalk.

(mm) (mm) (mm) jakaant. mm
kolmas tela 4,8 0,8 2,5 + 71,5
neljds tela 4,8 0,8 2,5 - 71,5

Saaduilla fibrilloineilla oli seuraavat ominaisuudet:

() (e} (f) (9) (A
(mm) (mm) {mm) (mm)
kolmas kalvo: Q,8 7,5 3,2 1,8 + 24°
neljis kalvo: Q,8 7,5 3,2 1,8 - 24°

Kalvot sijoitettiin p&d&dllekk&din toistensa kanssa pareittain
ja sitten hitsattiin yhteen reunoistaan, jolloin saatiin kaksi
kaistaletta, joista kummankin muodosti kaksi kalvoa, joissa kulmat

olivat vastaavasti/So = 5,5° ja ,40 =1 24°,

Molemmat kaistaleet venytettiin erikseen 2,5 kertaa levey-
teensd esimerkissd 1 kdytetylld laitteella, minkd jidlkeen ne lamp&-
stabiloitiin, jolloin saatiin kaksi verkkoparia, jotka molemmat
olivat 100 cm levedt ja muodostetut kahdesta kerroksesta.

Venyttdmisen jdlkeen verkot osoittautuivat sellaisiksi kuin
ne olisi muodostettu fibrilloiduista kalvoista, joissa oli seuraa-

vat kulmat AC :

e o . o
ensimmdisessd ja toisessa kalvossa/?g = + 15

kolmannessa ja neljdnnessi kalvossa/ai= * 55°
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Edelld kuvatut kaksi verkkoa sijoitettiin sitten pddllekkdain
muodostamaan yksi verkko ja hitsattiin sitten reunoistaan yhteen
pydrivillid hitsauslaitteilla ja kolmella (3) sisdpuolisella hitsaus-
rivilld, jotka olivat yhtd suurien, 25 cm vdlien pddssa toisistaan,
pistehitsauslaitteella, hitsauspisteiden vdlien samassa rivissa
ollessa 2,5 cm. Sen jdlkeen puristettiin tuloksena oleva verkko
kalanterissa 125°%¢ limpdtilassa ja lopuksi se kelattiin keloille.

Esimerkki 4

Tasapidiselld pursottimella pursotettiin vedelld tdytettyyn
tankkiin 210 P paksuinen polypropeenikalvo, jonka sulaindeksi oli
16 ja johon oli lisdtty 9 % pientiheyspolyeteenid.

Pursotusldmpdtila oli noin 185°¢ sySttdruuvissa ja noin
1650C pursotussuuttimessa, samalla kun etdisyys veden ja suuttimen
v&dlilld oli noin 5 cm. Kalvo venytettiin pituussuunnassa lampdtilas-

sa 1500C, venytyssuhteella 7, jolloin saatiin orientoitu kalvo,

jonka paksuus oli 80 mikronia ja leveys 8Q cm ja joka sitten
jaettiin neljdksi kalvoksi, joiden kunkin leveys oli 20 cm. N&ma&
nelji kalvoa sen jilkeen fibrilloitiin johtamalla ne neljdn fib-
rillointitelan ylitse, joilla oli samat ominaisuudet kuin esimerkin
1 mukaisilla fibrillointiteloilla ja kdyttdm&lld samoja fibril-
lointiolosuhteita kuin mitd selitettiin esimerkissd 1. Tdten
saatujen fibrilloitujen kalvojen pinnan ala oli 9,6 mz/g.,u.
Sitten valmistettiin toinen neljdn kalvon sarja ja fibrilloitiin
samalla tavoin ja samoissa olosuhteissa kuin edelld selitettiin,
niin etti saatiin kaikkiaan kahdeksan fibrilloitua kalvoa, jotka
sijoitettiin p&idllekk&din muodostamaan yksi kahdeksankerroksinen
kaistale, joka sitten hitsattiin reunoistaan.

Timd kaistale impregnoitiin 5 % karboksimetyyliselluloosa-
liuoksella, kuten kuvattiin esimerkissd 1, minkd&@ j&dlkeen se ldhe-
tettiin avaus- ja ldmpdstabilointitoimintoihin, joissa kdytettiin
esimerkeissd 1 kuvattua laitetta paitsi ettd Ll/L suhde (eli
levidminen) oli 8 ja limpdstabilointilimpstila oli 125°cC.

Kdyttdm&1lld portland-sementtid valmistettiin yhdistettyja

levyja vuorottelemalla verkkokerroksia sementtikerrosten kanssa,
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vesi/sementtisuhteen ollessa 30/100. Oltiin huolellisia verkkojen
jdrjestdmisessyd silld tavoin, ettid kussakin kerroksessa lujitus-
suunta pidettiin vakiona.

Tdten saatiin levy, jonka koko oli 48 x 48 cm ja paksuus 7 mm,
kdyttdmdlld tarkoitukseen kaikkiaan 8 verkkoa kokonaispainoltaan
124 g, jolloin polypropeeniverkon suhteellinen miiri sementtiin
ndhden oli 8,4 tilavuus-%.

Sen jdlkeen kun levyn oli annettu leviatid 24 tuntia, sitd van-
hennettiin vedessd huoneenlimpttilassa 28 paivad.

Sen jdlkeen levyt leikattiin lujitussuunnassa koekappaleiksi,
joilla suoritettiin kolmipisteiset taivutuslujuustestit menetelmin
UNI 3948 mukaisesti.

Taivutus tapahtuu polypropeeniverkon verkkomaisen lujitta-
misen suuntaan. Vastutuskyky taivutusrasituksia vastaan murtuma-
hetkelld, mitattuna keskiarvona kolmesta koekappaleesta, jotka oli
otettu eri kohdista levyd, oli 265 kg/cmz.

Esimerkki 5

Tasapdiselld pursottimella pursotettiin polypropeenikalvo,
jonka sulaindeksi oli 16, lis&ttynd 9 %:1la polyeteenid, kdyttden
samaa prosessia ja koostumusta kuin selitettiin esimerkissi 4.

Venyttdmisen (venytyssuhde = 7) j&dlkeen pantiin 80 A1 pak-
suinen kalvo molemmilla pinnoillaan kulkemaan yli 80 mm halkaisi-
jaisten telojen, joiden kehdnopeus oli 90 m/min ja jotka oli p&d&l-
lystetty hiomakankaalla tyyppid 0, hiontaosasten koon ollessa vi-
1i114 100 ja 150 mikronia.

Tdten saatiin kalvon koko pinnalle viiltoja tai leikkauksia
tiheydelld 150-200 viiltoa mm2 kohden, keskindisen syvyyden ollessa
noin 10 p ja halkaisijan @ 20-30 n , fibrillejd muodostui mdidra 50
-100 fibrillii mm2 kohden, jotka ulkonevat kalvon pinnasta ja
joiden leveydet ja paksuudet ovat vi1illid 20-30 mikronia ja pituu-
det valilla 20-30 mikronia.

Kaksi sarjaa kalvoja, jotka saatiin titen hiotusta kalvos-
ta, saatettiin fibrillointitoiminnan alaisiksi kdyttden samaa lai-
tetta ja samoja olosuhteita kuin selitettiin esimerkissi 4, jolloin
saatiin kahdeksan fibrilloitua kalvoa, joiden pinnan ala oli
18,5 mz/g.,m.
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Kdayttden nditd kalvoja ja toimien kuten esimerkissd 4 val-
mistettiin kahdeksankerroksinen kaistale, joka avattiin ja stabi-
loitiin siten kuin kuvattiin esimerkissd 4. Sen jdlkeen valmistet-
tiin yhdistettyjd verkko/sementtilevyjd, paksuudeltaan 7 mm, koos-
tumukseltaan ja valmistukseltaan samanlaisia kuin esimerkissid 4,
niin ettd saatiin koekappaleet taivutuslujuustesteihin esimerkissad
1 esitettyjen menetelmien mukaisesti.

Koekappaleiden taivutuslujuus murtumahetkelld oli 290 kg/cmz.

Esimerkki 6

Kidyttden samaa menettelyd kuin esimerkissd 1 pursotettiin
polypropeenikalvo, jonka sulaindeksi oli 16 ja johon oli lisatty
9 § polyeteenid ja 0,2 % atsodikarboniamidia (paisutusaine).

Pursotuslédmpdtila pidettiin 180°C:na pursotusruuvissa ja
160°C:na suuttimessa samalla kun jdidhdytysveden ja suuttimen v&li
oli 3 cm. Venyttdmisen jdlkeen venytyssuhteella 7 oli kalvon pak-
suus noin 80 u. Sitten kalvo hiottiin molemmilta puolilta saman
menettelyn mukaisesti kuin kuvattiin kuviossa 5 ja sitten fibril-
loitiin samoissa olosuhteissa kuin esimerkissd 1.

Kaksi sarjaa kalvoja, jotka saatiin t&ten paisutetuista
ja hiotuista kalvoista, fibrilloitiin kdyttden esimerkissid 4 kuvat-
tua laitetta ja olosuhteita, jolloin saatiin kahdeksan fibrilloi-
tua kalvoa, joiden pinnan ala oli 48,0 mz/g.,u.

Sijoittamalla ndmd kalvot pddllekkdin ja toimimalla kuten
esimerkissd 4 valmistettiin avoimet ja ldmpdstabiloidut 8-kerrok-
siset verkot, joiden avulla, kdyttden samoja menettelyjd kuin
mainitussa esimerkissd kuvattiin, valmistettiin yhdistetyt sement-
tilevyt, joilla oli sama koostumus kuin esimerkissi 4.

Kalvon mikrokooppinen tarkastelu ennen venytystd osoitti sul-
jettujen kuplien ja onteloiden esiintymisen, ndiden leveys oli
10-20 mikronia ja pituus 20-400 mikronia. Tdssd kalvossa, venyttdmi-
sen jdlkeen, havaittiin kuplien pidentyneen noin 7 kertaisiksi nii-
den ollessa vain muutaman mikronin levyisid. Hiotussa ja fibrilloi-
dussa kalvossa kuplat, aiheutettuna sekd hankausvaikutuksella ettd
fibrillointineuloilla, aikaansaivat hienojakoisen rakenteen, jossa
esiintyi onteloita ja hyvin hienoja fibrillejd, jotka olivat hyvin
kapeita ja hyvin hajaantuneita.

Yhdistetyn koelevyn taivutuslujuus oli 340 kg/cmz.
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Esimerkki 7
Esimerkki 6 toistettiin silli erolla, ettd mainitun esimerkin

fibrilloidut kalvot kdsiteltiin suurtaajuisilla sdhkdpurkauksilla,
teholla 3000 wattia. Kalvojen surfactance degree (pinta-aktiivisuus-
aste) oli 36 dine/cm, mitattuna menetelmdlli ASTM D 2578.
Kdyttdmdllsd samaa sementtid ja noudattamalla samoja menet-
telyjd kuin esimerkissd 6 valmistettiin nidistid kalvoista avoimet
ja lédmpdstabiloidut verkot ja ndiden kanssa muodostettiin yvhdis-
tetyt sementtilevyt.
Johtuen verkkojen parannetusta kostutettavuudesta voidaan
sementtiin sijoittaa verkkoja myds kokonaistilavuudelta noin 9,5 %.

Taivutuslujuustestit osoittivat murtokuormaa 360 kg/cmz.
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Patenttivaatimukset: 7 O 4 3 2

1. Menetelmd yhdistetyn, verkkomaisen rakenteen jatkuvasti
valmistamiseksi, joka kdsittdd vdhintddn kaksi piddllekkidistd fibril-
loitua kalvoa, jonka menetelmidn mukaan

(1) valmistetaan kalvo ainakin yhdestd, paksuudeltaan vdlilli
15 ja 1 200 /um olevasta synteettisestd polymeeristi,

(2) kalvo orientoidaan, jotta muodostuu paksuudeltaan vdlilli
15 ja 200 /um oleva orientoitu kalvo,

(3) orientoitu kalvo fibrilloidaan siten, ettd kalvo johdetaan
pinnalle, joka on varustettu neulcilla, terilli tai vastaavilla v&ali-
neilld, jotka ovat sopivia muodostamaan rakoja siten, ettd muodostuu
vinoja, fibrilloimattomia kaistaleita kulmaan./Bo kalvojen rakojen
suunnan kanssa, tdmdn kulman ollessa vdlillid 0,30 - 500,

(4) sijoitetaan ainakin kaksi ndin fibrilloitua kalvoa pidllek-
kdin,

(5) venytetddn poikittaissuunnassa pdidllekkdisten kalvojen muo-
dostama yhdistelmd tai pakka ja

(6) ldmpostabiloidaan pddllekkdisistd ja venytetyistd kalvoista
muodostettu yhdistelmi,
tunnettu siitd, ettd vdhintddn kaksi kalvoa fibrilloidaan
pituussuuntaan orientoitumisen j&dlkeen muodostamalla kulma /go vino-
jen, fibrilloitumattomien kaistaleiden ja rakojen suunnan, joka on
eri jokaiselle kalvolle, vdlille siten, ettd kun kalvot asetetaan
pddllekkdin kdytdnndllisesti katsoen samassa sydttdsuunnassa vinot,
fibrilloimattomat kaistaleet jokaisessa erillisessi kalvossa menevit
poikittain toisten kalvojen vinojen kaistaleiden kanssa ja kun pddl-
lekkdin asetettujen kalvojen yhdistelmd venytetddn fibrilloimattomien
kalvojen ldheisyydessd muodostuu uusi kulma /3 alkuperdisen suunnan
kanssa, joka on vidlilli /Qo ja * 80°,

2. Laite vdhint&ddn kahden toistensa pdidlle asetetun fibril-
loidun kalvon yhdistelmdn avaamista tai poikittaissuuntaista venyt-
tédmistd varten, jota sovelletaan patenttivaatimuksen 1 menetelmin
toteuttamisessa, joka laite kdsittdd:

(A) syottojdrjestelmdn (1) pddllekkdin asetettujen kalvojen
vyhdistelmdd varten,

(B) parin levidvid ohjaimia (2), joista molemmat muodostavat
suljetun kierron. jotka ohjaimet ovat syo6ttdjdrjestelmdn ldheisyy-

dessd vdlimatkan pddssd toisistaan, joka vdlimatka vastaa kalvon
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alkuperdistd leveyttd LO ja sen jdlkeen asteittain etddntyvidt toisis-
taan, kunnes niiden keskindinen etdisyys vastaa venytetyn kalvoyhdis-
telm&dn toivottua leveyttd L1,

(C) joukon kiinnittimid (3), jotka liikkuvat ohjaimilla (2),
jotka on jdrjestetty siten, ettd ne voivat tarttua fibrilloitujen
kalvojen muodostaman yhdistelmdn reunoihin,

(D) laitteet (4) kiinnittimien (3) syoéttdmiseksi ohjaimiin,

(E) vetolaitteet (6) kiinnittimiin (3) tarttumista varten ja
joihin voidaan aikaansaada positiivinen vetoliike kalvoyhdistelmin
syottdsuuntaan,

(F) laitteet (13) kiinnittimien (3) avaamiseksi ja

(G) kelaajan (11) avattujen kalvojen yhdistelmidi varten,
tunnettu siitd, ettd kiinnittimet (3) on sovitettu niin, ettéd
ne voivat liikkua vapaasti siind osassa ohjaimia (2), jossa kalvo-

yhdistelmdd venytetddn poikittaissuunnassa.
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Patentkrav:

1. Forfarande for kontinuerlig framstdllning av sammansatta
ndtformade strukturer bestdende av minst tva pd varandra lagda
fibrillerade filmer i vilket man:

(1) framstdller en film av minst en syntetisk polymer av en
tjocklek mellan 35 och 1 200 /um,

(2) orienterar filmen f&r att bilda en orienterad film av en
tjocklek mellan 15 och 200 /um,

(3) fibrillerar den orienterade filmen med att leda filmen
over en yta som dr forsedd med nalar, bett eller motsvarande medel
som ldmpar sig for astadkommandet av slitsar, sd att det bildas
sneda, ofibrillerade band som bildar en vinkel /30 som dr mellan
0,30o och 50° med filmslitsarnas riktning,

(4) ldgger atminstone tva sdlunda fibrillerade filmer pad var-
andra,

(5) tbjer i tvdrriktningen sammansdttningen eller stapeln av
pa varandra lagda filmer och

(6) virmestabiliserar sammansdttningen av de t&jda och pd& var-
andra lagda filmerna,
kd&nnetecknat dirav, att adtminstone tvd filmer efter att
ha blivit orienterade i ldngdriktningen fibrilleras med en vinkel /go
mellan de sneda, ofibrillerade banden och slitsriktningen som &r
olika for varje film, sd att det da filmerna ldggs pad varandra med
praktiskt taget sammanfallande matningsriktning varmed de ofibrille-
rade bander i varje enskilt fall korsa de sneda banden i de Ovriga
filmerna och d& t&jningen av sammansdttningen av de pad varandra lagda
filmer sker intill de ofibrillerade banden bildas en ny vinkel/3 med
den ursprungliga slitsriktningen som &r mellan /60 och * 80°.

2., Anordning fOr Oppning eller t&jning i tvdrriktning av en
sammansdttning av minst tvad pa varandra lagda fibrillerade filmer som
anvdnds vid forfarandet enligt patentkrav 1 och som omfattar:

(A) ett matningssystem (1) fOr sammansdttningen av de pa var-
andra lagda fibrillerade filmerna,

(B) ett par divergerande styranordningar (2) som vardera bildar
en sluten krets, vilka styranordningar ndra matningssystemet (1) &r
pad ett avstadnd fran varandra som motsvarar filmens ursprungliga bredd
LO och direfter gradvis fjdrmar sig fran varandra till ett avstand
som motsvarar den Onskade bredden L1 av den tdjda sammansdttningen

av filmer,
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(C) en serie kldmmor (3) som rdr sig pd styranordningen (2) och
som dr anordnade s& att de kan angripa kanten av sammansittningen av
fibrillerade filmer,

(D) anordningar (4) fo6r att féra fram klidmmorna (3) till styr-
anordningar,

(E) draganordningar (6) som rid anordnade att g& i ingrepp med
kldmmorna (3) och som kan tillféras en positiv dragrdrelse i film-
sammansdttningens matningsriktning,

(F) anordningar (13) f&6r Oppning av klidmmorna (3) och

(G) en rullningsanordning (11) f6r sammansdttningen av &ppnade
filmer,
kdnnetecknad dirav, att kldmmorna (3) &r anordnade s& att
de kan glida fritt i den del av styrningsanordningarna (2) var sam-

mansdttningen av filmen understé&dlls en t&jning i tvirriktningen.

Viitejulkaisuja-Anf&érda publikationer

Hakemus julkaisuja:-AnsSkningspublikationer: Saksan liittotasavalta-
FSrbundsrepubliken Tyskland(DE) 1 816 830 (8 h 8), 2 166 320 (D 04 h 13/00).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 454 455 (B 32 b 3/10),

3 730 821 (B 32 b 5/12).
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