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Tiivistelmd ~ Sammandrag

Ratakiskon pehmikelaatta tai muu muotokappale kimmoisasti kokoon-
puristuvan puristeen muodossa, jolla on kuvioitu pinta ja joka
sisaltaa korkin tai samalla tavoin kimmoisasti kokoonpuristuvan
huokoisen materiaalin hiukkasia tai rakeita oleellisen homogee-
nisesti dispergoituna koko yleensda tyydytetyn, synteettisen
kestomuovihartsin, edullisesti eteeni/vinyyliasetaattikopoly-
meerin polymeerimatriisiin, jonka jaykkyysmoduuli on korkeintaan
1000 MPa ja joka on suulakepuristettavissa olosuhteissa, joissa
huokoinen materiaali ei merkittavasti hajoa, jonka puristeen
Poisson-suhde on pienempi kuin matriisilla. Kappale voidaan
valmistaa muodostamalla kuuma tahna matriisista ja huokoisesta
materiaalista, syottamdlla tahna lammdlla pehmitetyssa tilassa
suulakepuristimeen, suulakepuristamalla se olosuhteissa, jotka
puristavat huokoista materiaalia kokoon, mutta vilttavat sen
merkittavaa mekaanista hajoamista tai pilaantumista, ja vapaut-
tamalla huokoisen materiaalin puristuma alavirtaan suuttimesta,
mutta ennenkuin matriisi on jadhtynyt lampotilaan, joka estidisi

tamiin,



Skenunderligg eller annan formkropp i form av en fjddrande
hoppressbar extruderad kropp med texturyta och innefattande
partiklar eller granuler av kork eller liknande fjddrande
komprimerbart cellmaterial huvudsakligen homogent disper-
gerade i en polymermatris av generellt mdttat termoplastiskt
syntetiskt harts, fdretrddesvis etylen/vinylacetatkopolymer,
som har en styvhetsmodul pd h8gst 1000 MPa och &r extruderbart
under betingelser, vid vilka cellmaterialet ej degraderas
mirkbart, vilken extruderad kropp har ett ldgre Poisson-for-
hallande &n matrisen. Kroppen kan framstdllas genom att bilda
en het deg av matrisen och cellmaterialet, inmata degen i
virmeuppmjukat tillstdnd i en extruder, extrudera den under
betingelser, som komprimerar cellmaterialet men undviker
betydande mekanisk nedbrytning eller degradering ddrav, och
avlasta cellmaterialet fradn kompression nedstroms fran mun-
stycket, men innan matrisen avkylts till en temperatur, som
skulle forhindra detta.

NARVAL
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Synteettistd kestomuovihartsia ja huokoista materiaalia sisalta-
vaa kokoonpanca oleva muotokappale ja menetelmd@ sen valmista-

miseksi

Tama keksintd koskee ratakiskojen pehmikelaattoja ja muita muoto-
kappaleita, jotka on tehty synteettistd kestomuovihartsia ja huo-
koista materiaalia sisdltavistd seoksista, tdllaisten tuotteiden
valmistusta simlakenuristamalla ja laitteistoa, joka sopii kaytet-
tiviksi sanottujen tuotteiden valmistuksessa. Vaikka keksintoa
kuvataan viitaten erityisesti ratakiskojen pehmikelaattoihin, on
ymmarrettiava, ettd asiaan liittyvat periaatteet eivat rajoitu
niihin, vaan voidaan soveltaa muihin muotokappaleisiin. Ratakisko-
jen pehmikelaattoja kaytetaan joustavuuden aikaansaamiseen rata-
kiskojen tukiosaan rautateillid pysyvalla tavalla. Ne voidaan si-
joittaa ratakiskon ja ratapdlkyn tai pohjalaatan, pohjalaatan

ja ratapodlkyn tai muun tukiosan (sepeldimdttoman rakenteen kysees-
s3 ollen) viliin ja/tai ratapdlkyn alle. Ne voivat olla erillis-
ten pehmikelaattojen tai jatkuvan nauhan muodossa esim. kaytetta-
vaksi sepeldimdttoman radan yhteydessa jatkuvan ratakiskotuen

kanssa.

Tillaisten pehmikelaattojen tulee olla kimmoisasti kokoonpuristuvia
aina 30 tonnin tai suurempiin akselipainoihin saakka ja aina

250 km/h:n tai jopa suurempiin liikkuvan kaluston nopenksiin
saakka, saidnkestoisia ja kulutuskestoisia. Niiden mekaaniset omi-
naisuudet eiviat saisi muuttua merkittdvasti laajalla lampotilo-
jen alueella vain -20°C:sta tai alempaa aina +60°C:een tai jopa
korkeammalle ja niiden tulee kyetd aikaansaamaan yhdenmukainen
rajapinta vierekkidisten radan elinten valille. ©Niilla on edulli-
sesti kdyttokelpoinen ik3d, joka ei ole lyhyempi kuin itse rata-
kiskolla, esim. 10-15 vuotta, s3hkoa eristavdt ominaisuudet ja
suuri kitkakerroin. Kun ne on tarkoitettu sijoitettavaksi esim.
suoraan ratakiskon alle, niiden mekaanisten ominaisuuksien tulee
myos olla sellaiset, etteivat ne muuta muotoaan pidikkeen (tai
pulltin) kuormituksen ja vaihtelevan kuormituksen alaiscena silla

tavoin, etta pidikkeen kdrjen kuormitus tai pultin kuormitus
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laskee oleellisesti. Eras materiaaliluokka, joka on saavuttanut
laajan hyvaksynnan kahtena viime vuosikymmenenada valettavaksi rata-
kiskojen pehmikelaatoiksi, koostuu kumin ja korkin seoksista.
Kuitenkin johtuen tarpeesta vulkanoida nama seokset valun jalkeen,
pehmikelaatat ovat suhteellisen kalliita ja tutkimusta on jatket-
tu halvempien vaihtoehtojen l0ytamiseksi. Tassa tarkoituksessa
sek3 korkea- ettd matalatiheyksisista polyeteeneista valettuja
pehmikelaattoja on kokeiltu, mutta ne osoittavat taipumusta murtua.
Viime aikoina eteeni/vinyyliasetaattikopolymeereista (EVA) valetut
pehmikelaatat ovat saavuttaneet jonkin verran hyvaksymista mutta

on todettu, etta niiden mekaaniset ominaisuudet ovat liian herkkia
lampdtilalle; ne pyrkivat muuttumaan liian jaykiksi matalissa lam-
pdtiloissa ja vinyyliasetaatin tasoilla, jotka antavat riittavan
suorituskyvyn korotetuissa lampotiloissa, joita tavataan kayton
aikana, pehmikelaatat pyrkivat olemaan riittamiattoman kokoonouris-
tuvia, koska kun materiaalia puristuskuormitetaan pintojen valissa,
joissa esiintyy kitkaa, se ei pidse laajenemaan sivusuunnassa.
Vaikka tats jalkimmAistd puutetta on voitettu jossain maarin muo-
dostamalla pehmikelaattoihin ulkonemia, kuten tappeja tail ripoja
tai muulla tavoin profiloimalla niitd, talld ratkaisulla on ollut
rajoitettu menestys, koska vieraita hiukkasia, kuten tuulen puhal-
tamia hiukkasia ja ruostetta pyrkii ker3dntymain ulkonemien sis&dan
ja ymparille ja ndin ollen aikaa myoten ulkonemien hyoty menetetaan.
Huokoisten materiaalien, kuten korkin liittdmista naihin kestomuo-
vimateriaaleihin on tdt3d ennen yritetty ja se on hylatty, koska
seosten valuun vaadituissa lampotila- Jja paineolosuhteissa korkki
hajoaa (ts. pilaantuu ja/tai murtuu mekaanisesti) ja vaadituissa
valupaineissa korkki joko puristuu pysyvasti kasaan niin, ettd sen
kimmoisat ominaisuudet huononevat tai haviavat, tai jJos muottipaine
vapautetaan liian pian yritettdessa valttaa tita, valukappaleen
muoto menetetiin. Tamian vuoksi on jatkettu vaihtoehtoisten ma-
teriaalien etsimistd kidytettavaksi ratakiskojen vehmikelaattoina,
jotka materiaalit ovat halvempia kuin kykyaan kaytetyt kumi-
korkkiyhdistelmat, mutta joiden ominaisnudet ovat paremmat kuin

£t311a hetkelld kiiylettyjen kestomuovimateriaalien.
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Tamin keksinnon mukaisesti aikaansaadaan muotokappale, kuten rata-
kiskon pehmikelaatta, joka koostuu kimmoisasti kokoonpuristuvasta
nuristeesta, jossa on kuvioitu pinta ja joka sisdaltada korkin tai
muun kimmoisasti kokoonpuristuvan huokoisen materiaalin hiukkasia
tai rakeita oleellisen homogeenisesti dispergoituna koko polymeeri-
matriisiin, joka sisaltaa synteettista kestomuovihartsia, joka on
ainakin oleellisesti tyydytetty, jonka matriisin jaykkyysmoduuli
(100 s:n moduuli 0,2 %:n venymalla mitattuna 23°C:ssa) on korkein-
taan 1000 MPa ja joka on suulakenuristettavissa 1ammolla pehmitetys-
s4i tilassa olosuhteissa, erityisesti lampotilaolosuhteissa, joissa
huokoinen materiaali ei merkittavasti hajoa, ja suulakeouriste-
tulla seoksella on Poissonin suhde, joka on pienempi kuin matrii-
sin Poissonin suhde ja edullisesti korkeintaan 80 % ja kaikkein
edullisimmin korkeintaan noin puolet siita. Ratakiskojen pehmike-
laattojen valmistuksessa kdytettavaksi sunlakeonriste on edullises-
ti levymateriaalia ja sen paksuus on tavallisesti valilla 3-15 mm.
Suuremmat ja pienemmat paksuudet eivat kuitenkaan ole poissuljet-

tuja.

Esimerkkeja sopivista synteettisista kestomuovihartseista ovat
matalatiheyksiset polyeteenit, eteenikopolymeerit, esim. eteeni/
propeenipolymeerit ja pehmitetyt vinyylikloridipolymeerit. On

myds ymmarrettdva, etta polymeerimatriisi voi koostua kahden tai
useamman polymeerimateriaalin seoksesta ja etta ainakin yhdella
niista voi olla jaykkyysmoduuli yli 1000 MPa edellyttaen, etta koko
seoksen arvo ei ylitd tdtd lukua. Seos voi sisdalt3dda haluttaessa
pienehkdn maaran vulkanoituvaa kumia, mutta tama pyrkii lisdamaan
valmistuksen monimutkaisuutta ja kustannuksia johtuen vulkanointi-

vaiheen tarpeesta.

Ratakiskojen pehmikelaattojen valmistusta varten matriisin jaykkyys-
moduuli on edullisesti n. 25-200 MPa ja edullisemmin 75-150 MPa.
Kuitenkin matalammat arvot esim. aina 2 MPa:in tai alemmaksikin
voivat olla toivottavia joihinkin sovellutuksiin. Kun huokoinen
materiaali on korkkia, ratakiskojon pehmikelaattojen valmistuksen
edulliset synteettiset kestomuovihartsit ovat eteenin ja vinyyli-

estereiden, erityisesti vinyyliasetaatin polymeereja ja sisaltavat
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edullisesti 5-50 paino-% vinyyliasetaattia. Vinyyliasetaattijaan-
nosten sisidllyttidminen kopolymeeriin lisAd elastomeerisia ominai-
suuksia ja alentaa pehmenemispistettd. Parannus ndyttaa kuitenkin
olevan merkitykseton alle 5 %:n pitoisuudella ja vaikka pehmenemis-
pisteen alentaminen, joka saavutetaan lisdamallad vinyyliasetaatti-
pitoisuutta, alentaa sulaprosessointiin vaadittua lampotilaa ja
vahentdia tdman vuoksi huokoisen materiaalin hajoamisvaaraa, rata-
kiskon pehmikelaatan suorituskyky korotetuissa lAmpotiloissa pyrkii
kdrsimddn yli 50 paino-%:n vinyyliasetaattipitoisuuksilla kopoly-
meerissi, ellei tuotetta silloiteta. Edullinen alue ratakiskojen
pehmikelaattojen valmistukseen on n. 5-28 %,edullisemmin n. 7-20 %
ja kaikkein edullisimmin n. 10-15 paino-%. Kuitenkin suuremmat

tai pienemmit pitoisuudet voivat olla sopivia muihin sovellutuk-
siin ja haluttaessa mukaan voidaan liittdad yksi tai useampia mvuita
komonomeereja. Silloitus voidaan suorittaa lisdamidllad vapaaradi-
kaali-initiaattoria, kuten peroksidia seokseen tai saattamalla pu-
riste sdteilytykseen. Tamia kuitenkin lisda tuotannon monimutkai-

suutta ja kustannuksia ja sitd on edullista valttaa.

Myos korkkihiukkasten tai -rakeiden koko vaikuttaa seoksen omi-
naisuuksiin; mit3d pienempia hiukkaset ovat, sita vahaisempi on sen
kimmoisuus ja sitd enemmdan myds kestomuovia tarvitaan sideaineeksi.
Ratakiskojen pehmikelaatoille edullinen kokoalue on n. 0O,3-2 mm

ja edullisesti 0,5-1 mm, mutta suuremmat tai pienemmat koot voivat
olla sopivia muihin sovellutuksiin. Hiomismenetelmilla saadut
korkkihiukkaset ovat erityisen sopivia, mutta muitakin menetelmia,
esim. kivijauhatusta voidaan kéytféé. Alle n. 5 osalla korkkia
sataa osaa kohti hartsia (5 phr) saavutetaan vain vahaisti parannus-
ta. Kun korkkipitoisuutta lis3tAan, taiouma kuormituksen alaisena
kasvaa, mutta seoksesta pyrkii tulemaan kokoonpuristuvampi ja
huonommin kulutusta kestdvad ja yli n. 60 ohr:n madralla kay yha
vaikeammaksi disvergoida korkki matriisiin. Edullinen alue on
10-50 phr ja edullisempi 10-25 phr ratakiskojen pehmikelaatoille.
Vaikka korkki on hyvin edullinen huokoinen materiaali, muitakin

huokoisia materiaaleja voidaan kdyttada, joiden puristuslujuus ja

ja kimmoisuustasot ovat samanlaiset kuin korkilla ja joista voidaan
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muodostaa seoksia kestomuovimateriaalien kanssa ja jotka voidaan

sunlakepuristaa.

Seos voi sisaltdid tavanomaisia lisdaineita, kuten 1lampo- ja valo-
stabilisaattoreita, prosessiapuaineita, pigmentteja ja pehmittimia,
mutta ainakin eteeni/vinyyliasetaattipolymeerien tapauksessa muun
hiukkasmaisen tdyteaineen kuin huokoisen materiaalin lasndolo huo-
mattavassa maarin, esim. 10 phr tai svuremmassa pyrkii huononta-

maan materiaalin kimmoisuutta.

Muotokappaleen muodostusmenetelmidn on oltava sellainen, etta
viltetain merkittiavaa huokoisen materiaalin hajoamista, esim.
pilaamalla tai murtamalla sen rakennetta, ja ettd valtetddn myos
jaahdyttamdsta sita muotoillussa kokoonpanossa oleellisesti
puristetussa tilassa. Nain ollen normaalit tekniikat muotokappalei-
den tuottamiseksi kestomuoviseoksista ahtopuristuksella tai ruisku-

valulla ovat suurelta osin mahdottomia hyvaksya.

Timin keksinnon lisikohdan mukaisesti aikaansaadaan menetelma
kimmoisasti kokoonpuristuvan muotokappaleen valmistamiseksi seok-
sesta, Jjoka koostuu synteettisesta kestomuovisesta hartsikompo-
nentista, joka on ainakin oleellisesti tyydytetty, ja kimmoisasta
kokoonpuristuvasta huokoisesta materiaalista, joka on hiukkasmai—iri

DRRY

sessa tai raemaisessa muodossa, jossa menetelmassa; P

“ew
.

a) muodostetaan kuuma massaseos, Jjoka koostuu oleellisesti homo- a
geenisesta huokoisen materiaalin dispersiosta matriisissa, joka
koostuu synteettisesta hartsikomponentista;

b) sydtetddn sanottu massaseos, jossa matriisi on lammolla pehmfa'
tetyssa tilassa, runvisunlakepuristimeen;

c) suulakepuristetaan sanottu kuuma massaseos suukaopaleen lapi.-.-,
olosuhteissa, joissa ei tapahdu huokoisen materiaalin merkittavas ..
mekaanista hajoamista tai pilaantumista, mutta ainakin jonkin veg—:
ran sen kokoonpuristumista; o
d) saatetaan tai annetaan puristeessa olevan huokoisen mate-

riaalin puristuman ainakin osittain ja edullisesti oleellisesti
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tdysin vapautua alavirtaan suutinaukosta, ennen kuin synteet-
tinen hartsikomponentti jaahtyy ldmpdtilaan, joka estdisi huo-
koisen materiaalin palautumisen kokoonpuristetusta tilasta.

Kuvioidun pinnan muodostus voidaan saavuttaa kdayttdmalld halut-
taessa sopivasti profiloitua suuttimen pintaa, mutta riittava
kuviointi saadaan yleensd huockoisessa materiaalissa olevan pu-

ristuman vapautumisen seurauksena.

Erds prosessin tarked piirre on, ettd synteettisen hartsikom-
ponentin ja huokoisen materiaalin seos sydtetdan ruuvisuulake-
puristimeen esikuumennetussa tahnamaisessa muodossa, jossa syn-
teettinen hartsikomponentti on ldmmdlla pehmitetyssd tilassa.
On mahdollista, ettd tahna voitaisiin muodostaa esisekoitusvai-
heessa itse suulakepuristimessa valikoimalla sopivia olosuhtei-
ta, mutta edullisesti se muodostetaan sekoittamalla suurtehoi-
sessa sisdisessd sekoittajassa, joka on edullisesti yhteenliit-
tyvad roottorityyppid, esimerkiksi Shaw "Intermix" -laite, jos-
sa sekoitus suoritetaan huolellisesti sdddetyissd paineen, lam-
pdtilan, ajan ja energiankulutuksen olosuhteissa niin, ettd
saadaan homogeeninen seos ilman merkittdvdd huokoisen materiaa-
lin hiukkasten pilaantumista tai mekaanista hajoamista. Hiuk-
kasten pilaantuminen voidaan todeta varjdytymisestd. Mekaaninen
hajocaminen osoitetaan hiukkasten murskautumisella ja puristuman

pienentymiselld, joka saavutetaan annetulla kuormituksella.

Nain saatu tahna syOtetddn sitten kuumana suulakepuristimeen.

Avointen valssien kdyttd ndyttdd tarkoitukseen sopimatto-
malta.

Toinen tarked piirre on, ettd suulakepuristimen ruuvi-
malli ja suulakepuristimen olosuhteet ovat sellaiset, ettd
puristus, johon tahna saatetaan suulakepuristimen sylinte-
rissa ei ole niin korkea, ettda se aiheuttaisi huokoisen
materiaalin merkittdvda pilaantumista ja mekaanista hajoa-
mista. Suulakepuristimen sydttdvydhyke on edullisesti
suunniteltu siten, ettd suhteellisen suuri osa suulakepu-
ristimen ruuvin kokonaispituudesta on uhrattu sydtdlle,
esim. vahintddn 25-30 % ruuvin kokonaispituudesta. On myds

edullista, ettd ruuvi ei aiheuta merkittdvaa kokoonpuris-
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tusta; toisin sanoen ruuvissa ei ole oleellisesti mitaan

sydamen kartiomaisuutta eikAd oleellisesti mitdin nousun piene-

nemista ruuvin siind osassa, joka ulottuu syottovyohykkeesta

sunttimeen ainakaan pddosalla ruuvin pituuden t&dt3 vyShyketta.

Prosessin muu tdrked piirre on, ettda lampdtila suunlakemuristuk-

sen aikana on sellainen, ettei se aiheuta huokoisen materiaalin

merkittdvaa pilaantumista. Pilaantuminen on lampdtilan ja ajan

funktio; ts. alemmissa lampStiloissa voidaan kidyttdi pitempii

prosessointiaikoja ja pdinvastoin. Kuitenkin prosessointiaikoja

missa tahansa maarAtyssa lampotilassa voidaan pidentda

jos

prosessointi tapahtuu suljetussa atmosfaAdrissa. Kun kAytetdidn

korkkia, prosessointilampdtila ei saa nousta yli n. 120—1250C:n,

kun seos on alttiina ilmalle, mutta prosessoinnin tapahtuessa

suljetuissa atmosfaidreissa, jopa 200°%C:n lamootiloja voidaan

sietdaa lyhyita aikoja. Johtuen korkin suuresta kitkakertoimesta

seka tahnan muodostns ettd sen seuraava suulakepuristus pyrkivat

synnyttamaan lampoAd ja taman vuoksi kaiken kaytetyn l3mmdn on

oltava alemmassa lampdtilassa ja tarkka lampotilan s3dtd on

tarked. Edullisilla seoksilla, jotka koostuvat eteeni/vinyyli-

asetaattikopolymeerista ja korkista on edullista olla ylitta-

mattd n. 120°C ja sopivin limpStila-alue on n. 95-115°C seki

tahnanmuodostus- ettd suulakeouristusvaiheissa. Kuitenkin

LY

synteettisten hartsien kdytts, joilla on korkeammat pehmenemis-"+++

pisteet, saattaa vaatia jonkin verran korkeampia lampotiloja .

. . (@] . . .
esim. aina 130 °C:n saakka tai joma korkeampia.

Viela erdas tarked piirre on, etta suulakepuristusprosessin
huokoisen materiaalin puristuminen vapautetaan ainakin
ja edullisesti mahdollisimman tidydellisesti, ennenkuin
tinen hartsimateriaali on jaahtynyt lampdtilaan, jossa

kokoonpuristetun huokoisen materiaalin palautuminen on

Yleensa on havaittu, ettd timid on saavutettavissa suulakepuris- - :

Xyl
PR

aiheuttama .
osittain -
synteet-: .
kaikki

estetty.i-:

tamalla seos suuttimesta atmosfdiriin, Jjoka ei ole ymparistdn . .

lampotilan alapuolella ja jossa ei ole pakkoilmankiertoa. Kui- .
tenkin joissakin tapauksissa ldmmitetty atmosfiiri saattaa olla ;'
toivottava ja toisissa tapauksissa lieva pinnan jAdhdytys, esim.:.

n. 1-2°C:11a saattaa olla tarpeen, jotta estettdaisiin puristetta
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tarttumasta pinnoille valittomasti alavirtaan suuttimesta. Tama
voidaan saavuttaa puhaltamalla ympariston ilmaa opuristeen pin-
nan yli, kun se poistuu suuttimesta. Kun prosessia kaytetaan
levymateriaalin valmistukseen, huokoisen materisalin suuri
pinnan kitkakerroin hdiritsec seoksen tasaista jakautumista
suoran rakosuuttimen lapi, jossa on suurl sivusuhde ja taman
vuoksi on havaittu edulliseksi kdyttda kaarevaa suutinaukkoa.
On edullista kayttiada rengasmaista suutinaukkoa putkimaisen levy-
ouristeen muodostamiseksi, joka voidaan senjadlkeen halkaista
pituussuunnassa tasomaisen levyn tuottamiseksi, josta muoto-
kappaleet, kuten ratakiskojen pehmikelaatat voidaan leikata.
Talld tavoin voidaan tuottaa levya, joka on jowma 1,5 m leved

tai leveampikin.

Rengasmainen rako on edullisesti sdadettdvissa naksuuden suhteen
kapenevan nokkakartion avulla, joka on sdiddettdvissd aksiaalises-
ti suutinaukon suhteen. Raon paksuus on edullisesti saadetta-
vissad tuottamaan nuriste, jonka paksuus on vahintaan 1,5 mm,
edullisesti 3-15 mm. Nokkakartio on edullisesti tuettu ulkopuo-
lelta, koska sisdaiset tuet esim. nokkakartion ja suutinaukon
vililla voivat aiheuttaa epamieluisia pintamerkkeja ja/tai jopa
heikkoja vyohykkeitd puristeeseen, ellei niit3 ole erityisesti
orofiloitu tai ellei kdytetd suuria nuristuspaineita, jotka johta-
vat huokoisten hiukkasten epamieluisaan mekaaniseen hajoamiseen.
Tasolevyad, joka on saatu halkaisemalla rengasmainen puriste, voi-
daan kasitella epimieluisten pinnan puutteellisuuksien ovoistami-
seksi ja paksuuden yhtenaisyyden parantamiseksi tuhoamatta
kuvioitua luonnetta, esim. johtamalla se kalibrointitelojen

13pi ennen kuin puristeen lampdtila putoaa synteettisen hartsin
pehmenemispisteen alapuolelle. Tuote leikataan sitten madramittoi-

hin ja pinotaan.

Laitteisto, joka sopii tasolevyn valmistukseen kestomuoviseokses-
ta, joka sisdltda kommonentin, jolla on suuri kitkakerroin, voi
koostua suulakenuristimesta, jossa on rengasmainen suutinaukko
putkimaisen , edullisesti v&hint#&n 1,5 mm paksun levyn sunlakeou-

ristamiseen ja alavirtaan suuttimesta valine etenevan puristeen
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halkaisemiseksi pituussuunnassa. Halkaisuvdline on edullisesti
veitsenterid, joka sijaitsee puristeen kulkureitilld. Kun puriste
suulakepuristetaan vaakasuoraan ja veitsi sijaitsee kohdassa kellé 6
tai l1ahelld sita, laitteisto voi vaatia myds tuki- ja profilointi-
vilineen etenevin halkaistun putken tukemiseksi ja aukaisemiseksi
tasolevyksi. Kaasuverho tuki- ja profilointivalineen ja puristeen

valill3d estaa tarttumisen.

Rengasmaisen raon paksuus on edullisesti saadettavissa. Sopivasti
suutin koostuu suuaukosta ja kapenevaslta nokkakartiosta, joka
sijaitsee suuaukossa ja on asennettu liikutettavaksi aksiaalisesti
suuttimen suukappaleen suhteen. On tdrkead, ettada tapa, jolla nok-
kakartio on tuettu, on riitt3va vastustamaan ekstruusiopainetta
suuttimessa ja estamidan nokkakappaleen oleellisen liikkeen suula-
kepuristuksen aikana. Nokkakartion lopullinen saato keskeisyyden
suhteen on edullista suorittaa sen jalkeen kun suulakeouristus on

aloitettu.

Laitteistoon voidaan liitt3di valine ouristeen paksuuden mittaami-
seksi yhdessa vilineen kanssa, joka reagoi sanottuun mittausvali-
neeseen rengasmaisen raon koon sditidmiseksi automaattisesti puris-
teen paksuuden pitimiseksi ennalta maaratyissd rajoissa. Paksuus
voidaan mitata suoraan tai episuorasti esim. punnitsemalla maara-

tyt puristeen pituudet.

Laitteisto voi lisaksi sisdltda yhtad tai useampia seuraavista,
nimittdin vilineen tahnan muodostamiseksi kestomuovisesta poly-
meerimateriaalista ja komponentista, jolla on suuri kitkakerroin,
lammitetyssa atmosfiidrissd ja sen syottdmiseksi suulakepuristi-
meen, kalibrointivi3lineen kaikkien epidmieluisten puutteellisuuk-
sien poistamiseksi tasolevyn pinnalta ja paksuuden tasaisuuden
parantamiseksi edullisesti tuhoamatta mitdian pinnalla olevaa
kuviointia, valineen levyn jaahdyttamiseksi alavirtaan kalib-
rontivdlineesta ja valineen jaahdytetyn levyn leikkaamiseksi

madramittoihin ja leikattujen levypituuksien pinoamiseksi.
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Timin keksinndn avulla voidaan valmistaa muotokappaleita
seoksista, jotka koostuvat kestomuovipolymeereista ja huo-
koisen materiaalin, kuten korkin hiukkasista tai rakeista,
ilman merkittavaa huokoisen materiaalin hajoamista ja joissa
tuotteissa huokoisen materiaalin hiukkaset tai rakeet eivat
ole pysyvasti kokoonpuristetussa tilassa. Nain saadut muoto-
kappaleet ovat kimmoisasti kokoonpuristuvia ja ne voidaan val-
mistaa varustettuna ominaisuuksilla, jotka tekevdt ne sopiviksi
kdytettaviaksi ratakiskojen pehmikelaattoina. Tallaiset pehmike-
laatat voidaan valmistaa oleellisesti halvemmin kuin ne, jotka
on tehty kumista ja korkista pdAdasiassa, koska mitaan vulka-
nointivaihetta ei vaadita ja kuitenkin niiden ominaisuudet kuten
taipuminen kuormituksen alaisena ja jdykkyyden muuttuminen lampo-
tilan mukana, paranevat oleellisesti verrattuna ratakiskojen
pehmikelevyihin, jotka on tehty kestomuovimateriaaleista, joita

on kaytetty tadhan saakka vaihtoehtoisina kumi/korkkiseoksille.

Kun taman keksinndn mukaisia levyja, jotka sisalsivat jopa n.
15-20 osaa korkkirakeita 100 osaa kohti polymeerimatriisia,
taivutettiin k3sin, niiden n8enndinen jaykkyys taivutettaessa
ndytti olevan hieman erilainen kuin vastaavilla levyilld, jotka
oli tehty pelkdstd polymeerimatriisista ja oleellisesti suu-
rempi kuin mitd tihin saakka on pidetty hyvaksyttavana mate-
riaaleille, jotka olisivat sopivia kaytettdvaksi ratakiskojen
pehmikelevyjen valmistuksessa. N3in ollen havaintc, etta niiden
kokoonpuristuvuus tai taipuminen kuormituksen alaisena on oleel-
lisesti kasvanut ja ettda Poissonin suhde on oleellisesti pienen-
tynyt, esim. arvosta 0,5 arvoon n. 0,3 tai 0,25 tai jona alem-

maksi, oli odottamaton.

Erityisen yllattavaa oli havainto, ettd ratakiskojen nehmike-
laatat, jotka oli valmistettu seoksista, jotka koostuivat
kestomuovihartsista ja huokoisesta materiaalista, kuten kor-
kista taman keksinndn mukaisesti, olivat ainakin yhta kokoon-
puristuvia kuin laatat, jotka oli valmistettu seoksista, jotka
sisalsivat saman mAadaran korkkia, mutta joissa matriisina oli
kumi, vaikka pelkastda kumista tehdyt pehmikelaatat olivat
kokoonpuristuvampia kuin pelkastd kopolymeerista tehdyt peh-

mikelaatat.
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Muotokappaleen kuvioitu pinta on erityisen tidrkeid ratakiskojen
pehmikelaatoissa, sillid se auttaa pehmikelaattaa mukautumaan
sitd pakottaviin vpintoihin, kun se saatetaan nuristukseen esi-
merkiksi ratakiskopidikkeen avulla, ja nostaa myds pinnan kit-
kakerrointa. Kuitenkin pehmikelaatat, joissa nrofiloitu, esim.
uritettu tai rivoitettu ninta on asetettu kuvioidull pinnalle,

sisaltyvidt myos tamdn keksinndn suojapiiriin.

Keksintoa kuvataan nyt yksityiskohtaisemmin viitaten eraidseen
sen toteutusmuotoon ja liitteend olevien piirrosten avulla,

joissa:

Kuva 1 on yleissivukuvanto, ei valttamdtta mittakaavassa, taso-
levy raaka-aineen valmistuslinjasta, joka on tarkoitettu kaytet-
tavaksi ratakiskojen pehmikelaattojen valmistuksessa eteeni/
vinyyliasetaattikopolymeerin ja korkin seoksesta. Kuva on

jaettu kuviksi 1 A ja 1 B.

Kuvat 2 ja 3 ovat kuormitus/taivumakdyria ja ndissia kuvissa on
esitetty kadyrat tamdn keksinndn mukaisille ratakiskojen pehmike-

laatoille ja tyypillisille alan aikaisemmille laatoille.

Kuvat 4 ja 5 ovat jaykkyys/lampdtilakAayrii, joissa esitetadadn
kayrat keksinnon mukaisille ratakiskojen vehmikelaatoille ja

tyypillisille alan aikaisemmille laatoille.

.....

Viitaten kuvaan 1 numero 2 on ruuvisuulakepuristin, jossa on rengas-
suutin 4, 6 on kiinted veitsenterd alavirtaan suuttimesta, 8 on
puristeen tukielin, 10 ja 12 ovat kuljettimia, 14 on kalibrointi-
valine, 16 ja 18 ovat punnituskuljettimia, 20 on jaidhdytyskanmmio,

22 on reunatasoitin, 24 on leikkuri ja 26 on pinoamislaite,

98 paino-osaa eteeni/vinyyliasetaattikovolymeeria, jonka vinyyli-
asetaattipitoisuus oli 12,5 paino-%, sulaindeksi (BS 2782 105C)

4 g/10 min, tiheys (BS 3412 (D) 1976) 0,931, ovehmenemispiste

(BS 2782 102 A) 68°C ja jaykkyysmoduli (100 s:n moduli 0,2%:n

venymalla 23%:ssa) 94 MPa, 4 paino-osaa pienen molekyylipainon
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polyeteenin ja nokimustan muodostamaa varitiivistetta, joka
sisdlsi 50 paino-% nokimustaa ja 15 paino-osaa rakeistettua
korkkia, jonka hiukkaskoko oli vidlilld 0,5-1 mm ja irtopaino-
tiheys 60 kg/m3, annosteltiin Shaw "Intermix" K 4 MkKIII sisai-
seen sekoittajaan, joka toimi 33 rom:n roottorinopeudella ja
39 N/cmzzn mantdpaineella ja sekoitettiin kaksi minuuttia tah-
nan muodostamiseksi, jonka panospaino oli 48 kg, joka suunnil-

leen saatiin talteen n. 115-120°C:ssa.

Tahna siirrettiin sitten sen ollessa yh3d kuuma, suulakeouris-
timen 2 suppiloon 102, jonka puristimen sylinterin halkaisija
oli 300 mm ja jonka ruuvi oli puhdas annosteleva ruuvi, jossa
oli yhtendinen sydanhalkaisija ja kierteen nousu ja L:D-suhde
8:1. Ruuvin ja sylinterin lamodtilat olivat valilla 40-60 ja

70-100°C samassa jarjestyksessa ja ruuvin noveus oli 15-30 rom

Syottovyohyke muodosti n. 30% ruuvin koko nituudesta.

Seos etenee pnitkin suulakepuristimen sylinterid 104 sy&ttd— ja annos-

teluvyohykkeiden lapi ja nursotetaan sitten rengassuuttimen 4
ldpi suuttimen lamodtilan ollessa 95-120°C ja maineen n. 34-52
baaria, jolloin muodostuu putkimainen levy, jonka nimellispak-

suus on n. 5,2 mm ja ulkoympdarysmitta 1,3 m.

Suuttimen muodostaa suuaukko 106 ja kaneneva nokkakartio 108,
joka on tuettu kolmella tangolla, joista kaksi, 110 sijaitsee
yksi kartion kummallakin sivulla ja kolmas 111 sijaitsee ala-
puolella. Kartio on aksiaalisesti saadettavia suutinaukon suh-
teen suutinraon sadstdmiseksi. Sa&dtd tapahtuu hydraulisen nus-
kurin ja sysaysmoottorikaytdn yhdistelmdalls, jota ei ole esi-
tetty. Nokkakartio on asennettu aksiaalisesti liikkuvan mannén
etupdahan, jonka taka»nd3d on taivutettu kosketukseen kierteite-
tyn tangon etuvadta vasten, joka on ruuvattu kierteitettyyn
laippaan, jolloin laivan oydrittdminen kierteitetyn tangon suh-
teen sysaysmoottorikayton avulla tyontaa eteen- tai taaksepdin
sanottua tankoa ja tast3i johtuen m&dntdd ja nokkakartiota. Pus-
kuri kasittaa onton akselin, jonka lavi nokkakartiomanta kulkee

ja jonka etupaa on liitettavissa nokkakartion takavdahian, jol-
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loin kaytossa sita voidaan liikuttaa eteenpain liittymaan nokka-
kartioon ja tydntamddn sitd ja sen mantdd eteenvain suulakeou-
ristinoaineen kierteitetyn tangon irrottamiseksi jokaisen saa-
don aikana. Suuttimen suuaukon ulkopuolinen asennus kasittaa
valineet, kuten sadatdruuvit, joilla se keskitetddn nokkakartion

suhteen.

Putkimainen levy suulakepuristetaan ympardivddn ilmaan, mutta
mitdaan pakkojaahdytysta ei kayteta. Eteneva puriste johdetaan
kiintedn veitsenterdn 6 yli ja halkaistaan tdten pituussuunnassa,
kun se liikkuu eteenpadain ja halkaistua levya tuetaan ja se
muutetaan tasolevyksi sen kulkiessa tukielimen 8 yli. Kuvatussa
toteutusmuodossa veitsentera on suunnilleen kohdassa kello 6
suulakepuristetun putken suhteen, mutta se voi myos olla esi-

merkiksi kohdassa kello 12.

Suulakepuristusnopeus on sellainen, ettd kun puriste tulee ulos
suuttimesta, korkkirakeiden kokoonpuristuminen, jota tapahtuu
suulakepuristuksen aikana, vapautuu ennenkuin eteeni/vinyyli-
asetaattipolymeeriseos on jddhtynyt pehmenemisvisteensa ala-
puolelle, mika muodostaa puristeen tahoille kuviollisen pinnan,
jolla on melko lailla karkeanahkaisen matelijan ulkonakso, jJja

tuntu.

Suoristettu halkaistu putkimainen levy johdetaan sitten kuljet-
timella 10 kalibrointivadlineen 14 telojen 120 ja 122 puristus-
kohdan ldpi, jossa levy saatetaan pienen puristuksen alaiseksi
ja kaikki epamieluisat ulkonemat poistetaan parantuneen paksuus-

sdadon aikaansaamiseksi.

Kalibroitu levy vedetdaidn sitten ulos kuljettimella 12, joka
toimii samalla lineaarisella nopeudella kuin kuljetin 10.

Tassa tarkoituksessa kuljettimet 10 ja 12 on muodostettu sopi-
vasti yhdestd ainocasta paattymattomastda hihnasta 124, joka kul-
kee veto-, kiristys- ja valitelojen 126, 128, 130, 132, 134, 136
ja 140 yli. Kuljettimelta 12 levy johdetaan ounnituskuljetti-
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melle 16, joka voi olla tavanomaista rakennetta, jolla punni-
taan jatkuvasti etenevan levyn mitattu pituus. Punnituskuljetin
16 synnyttda edullisesti signaalin, joka on verrannollinen mi-
tattuun painoon, ja se kdsittdd vadlineen, jolla verrataan sig-
naalia kiintedn arvon signaaliin, joka vastaa painoa, joka on
levyn halutun paksuuden mukainen ja valine, joka reagoi jokai-
seen signaalien vdliseen eroon, on liitetty laitteistoon sdatd-
madn automaattisesti nokkakartion 108 aksiaalista sijaintia
suulakepuristimessa suuttimen 104 suuaukon 106 suhteen puris-
teen paksuuden ylldpitamiseksi ennalta mddratyissd rajoissa.
Punnituskuljettimen 16 jdlkeen levy johdetaan jdahdytyskammion
20 lapi esim. konevetoisen pddattymdttdmin hihnan 150 avulla,
joka on tuettu kiristysteloille 152. Kammiossa levy saatetaan
jadhdyttavan ilmavirran alaiseksi sopivasti ymparistdn 1lampdti-
lassa sen jddhdyttamiseksi polymeerin pehmenemispisteen alapuo-
lelle. Se vedetdan ulos kammiosta telalla 154, jota kaytetdan
moottorista 156 vetohihnan 158 avulla ja johdetaan reunatasaa-
jan 22 14pi, jossa se tasataan ennalta middarattyyn leveyteen
tunnetulla tavalla. Tasattu levy johdetaan sitten toisen punni-
tuskuljettimen 18 yli ja siitd moottorikdyttdisen padttymdttd-
man hihnan 160 avulla leikkuriin 24, jossa levy leikataan en-
nalta mdarattyihin pituuksiin tunnetulla tavalla ja leikatut

pituudet johdetaan toisilla moottorikdyttdisillad padttymattd-

milld hihnoilla 162, 164 automaattiseen pinoamislaitteeseen 26;:?3

.....

..... Toisessa kokeessa putkimainen levy, jolla oli sama nimellispak-:ri
suus ja ymparysmitta kuin edelld, suulakepuristettiin samasta RN
seoksesta, mutta kayttden suulakepuristimen ruuvin ja sylinte- -,
rin lampdtiloissa aluetta valilla 100-120°C, suulakepuristimen )
ruuvin nopeutta valilla 8-15 rpm, suuttimen lampdtilaa valilla

70-90°C ja suutinpainetta 20-30 baaria.

Kaytetty suulakepuristin ja suutinkokoonpano oli periaatteessa

sama kuin ensimmidisessd kokeessa kaytetty; veitsenterd oli kui-

tenkin kohdassa kello 12 ja puristeen tuki 8 oli korvattu taso- : .
maisella jatkuvalla hihnakuljettimella. Ympdristdn lampodtilas-
sa olevaa paineilmaa suunnattiin putkimaisen puristeen sisdpin- i

nalle heti alavirtaan suuttimesta suuttimen suuaukon ja veit-
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senteran vAalilld halkaistun puristeen tarttumisen estamiseksi
pinnoille valittomasti alavirtaan suuttimesta. Ilma suunnat-
tiin useiden siteittaisesti sisdapdin suunnattujen suihkujen
muodossa jakolaitteesta, joka oli onton renkaan muodossa
puristeen sisdllad ja jossa oli reikid tasaisin vdlein sen ulko-
pinnan ymparillia, joiden ldpi paineilmaa ajettiin puristeeseen.

Tama ilmajaahdytys on riittdvid jashdyttamaan puristetta 1-2°¢.

Ratakiskojen pehmikelaattoja, joiden paksuus oli 5,2 mm, leikat-
tiin levysta, joka muodostettiin kummassakin kahdessa kokeessa.

Pehmikelaatoilla oli seuraavat tyypilliset ominaisuudet:
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Ominalisuus Arvo Koemenetelma
Koe 1 Koe 2
Vetolujuus* - 53 baaria 48 baaria BS 903 Osa A2
Kovuus (IRHD)* 92° 90° BS 903 Osa A26
Tiheys* 0,76 g/cm> 0,80 g/cm’
Poisson-suhde** 0,25 0,31
Sahkovastus:
Alussa . 6,0 x 1010 ohm 3 x 10" ohm BS 903 Osa C2
Kaopole 4.1
48 tunnin kuluttua Elektrodit BS 503
mukaiset
upotettuna veteen 6,0 x 107 ohm 3 x 10" ohm Osa C 2 Kuva 1,
100 v, DC
Kulutuskestoisuus:* KOE
1 2
Hankauslaite 503
(3000 jaksoa) - Painohdvio: 0,39 ¢ 0,40 g
H22 Hankauslaite 1000 paino 70% tyhjo Paksuushavico: 0,22 mm 0,19 mm

Pysyva ouristuma:*

ree
.

25% puristus 24 tuntia 20i.3°C:ssa 20% 11,6%

10 min palautuma

""" * Mitatttiin ndytteistd, joista kuviopinta oli poistettu levyn molemmilta

xE puolilta hiomalla. ,

** Poisson-suhde pehmikelevyilld, jotka oli valettu pelkasta kopolymeerista,
oli n. 0,5

Kuormitustaipumaominaisuudet mitattiin kayttden Mayes ESH 1000-4C
sewohydraulista testauslaitetta, joka noudatti yleisesti normia
*.+ IS0 2856, nidytteilla, joiden koko oli 170 x 148 x 5,2 mm.

Staattisen kuormitus/taipuman saamiseksi suoritettiin 6 esivakioin-
tijaksoa nollasta 250 kN:in nopeudella 6 jaksoa/min. ja kuormitus/
taipumakayra piirrettiin sitten nollasta 250 kN:in nooveudella

1200 kN/min yhden atmosfAarin paineessa hallitussa lamodtilassa.
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Tulokset olivat seuraavat:

Lampdtila Taipuma nollasta  ‘Paipuma 14 kN:sta Tangentiaall jaykkyys
89 kN:in 89 kN:in 89 kN:ssa
(mm) (mm) (kN/mm)
-20°c Koe 1 0,37 0,26 45)
Koe 2 0,23 0,15 740
+20°C koe 1 0,69 0,49 229
Koe 2 0,61 0,43 300
+50°C  Koe 1 0,85 0,52 407
Koe 2 0,83 0,55 320

Dynaamisen taipuman (sinimdisesti 5 Hz:n taajuudella valilla

14-89 kN) tulokset ovat seuraavat:

Lampotila Taipuma Jaykkyys Silmuikan vinta-
Koe ala (N.m)
-20°c 1 0,088 mm 928 1,1
2 0,055 mm 2700 0,7
+20°C 1 0,17 mm 520 2,6
2 0,17 mm 550 2,7
+50°¢C 1 0,26 mm 416 3,7
2 0,27 mm 450 3,8

Kokeiden 1 ja 2 jokaisen pehmikelaatan taipuma (mm) piirrettiin
koordinaatistoon kuormituksen (kN) funktiona. Saadut kayrat
esitetaan kdyrina (A) liitteenid olevien piirrosten kuvissa 2
ja 3, joissa esitetddn vertailutarkoituksissa myds (B) alan
aikaisemman kumi/korkkiseosta olevan ratakiskon pehmikelaatan ja
(C) alan aikaisemman, eteeni/vinyyliasetaattikopolymeerista

valetun ratakiskon pehmikelaatan kidyrit.

Kuten nasita kuvista voidaan nahdi tamian keksinndn mukaisen
ratakiskon pehmikelaatan suorituskyky on marginaalisesti parempi
kuin kumi/korkkiseosta olevalla ratakiskon pehmikelaatalla,
erityisesti tdrke&dlld n. 90-240 kN:n alueella ja molemmat ovat
oleellisesti parempia kuin eteeni/vinyyliasetaattikopolymeeria

olevan ratakiskon pehmikelaatan suorituskyky.
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Kokeiden 1 ja 2 jokaisen pehmikelaatan jaykkyys (kN/mm) piir-
rettiin koordinaatistoon lampdtilan (°C) funktiona ja 89 kN:n
tyokuormalla. Saadut kayradt esitetdidn kiayrina (A) kuvissa 4
ja 5, joissa esitetddn myds vastaavia kayria ratakiskojen peh-
mikelaatoilla, jotka on valettu kumi/korkkiseoksesta (kayra B)
ja ratakiskojen pehmikelaatoille, jotka on valettu eteeni/
vinyyliasetaattikopolymeerista (kayrd C). Kuten kuvasta 4
voidaan ndhda, kokeen 1 ratakiskon pehmikelaatan jaykkyys vaih-
telee tuskin lainkaan valillid -20 - +60°cC ja sen suorituskyky
ldhestyy -kumi/korkkimateriaalin (kayra B) suorituskykya, kun
taas eteeni/vinyyliasetaattikopolymeerilaatan (kdyra C) jayk-

o . . . o
kyys +60°C:ssa on vain noin viidesosa sen arvosta -20 C:ssa.

Kokeen 2 ratakiskon pehmikelaatan jaykkyys laskee arvosta 2700
kN/mm -20°C:ssa arvoon 450 kN/mm +50°C:ssa erotuksen ollessa
2250 kN/mm, Eteeni/vinyyliasetaattikopolymeerilaatan (kayra C)
jdykkyys laskee kuitenkin arvosta 10800 kN/mm -20°C:ssa arvoon
2000 kN/mm +50°C:ssa erotuksen ollessa 8800 kN/mm. N&in ollen
taman keksinnon ratakiskon pehmikelaatan jaykkyyden vaihtelu
lampotilan mukana on paljon pienempi kuin eteeni/vinyyliasetaat-
tikopolymeeria olevalla pehmikelaatalla ja on paljon lahempana

tavanomaisen kumi/korkkia olevan ratakiskon pehmikelaatan vaih- o

telua. ..

.....
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Patenttivaatimukset
1. Muotokappale, joka sopii kdytettdvdksi ratakiskon
pehmikelaattana tai sen valmistukseen ja kdsittdd kimmoisas-

ti kokoonpuristuvan suulakepuristetun levyn, jonka koostumus
kasittad korkin tai muun kimmoisasti kokoonpuristuvan huo-
koisen materiaalin hiukkasia tai rakeita sekd polymeerimat-
riisin, tunnettu siitd, ettd hiukkasten tai rakeiden hiuk-
kaskoko on v&1ill3 0,3-2 mm ja ne on dispergoitu oleellises-
ti hajottamattomassa muodossa koko polymeerimatriisiin ja
niiden m#&rid yltd3 60 osaan 100 matriisin paino-osaa kohti,
jolloin polymeerimatriisi k#sittdd synteettisen kestomuovi-
hartsin, joka on ainakin oleellisesti tyydytetty, jonka
jaykkyysmoduuli (100 s:n moduuli 0,2 %:n venymdlld mitattuna
23°C:ssa) on korkeintaan 1000 MPa ja joka on suulakepuris-
tettavissa 14mm$lld pehmitetyss& tilassa olosuhteissa, jois-
sa huokoinen materiaali ei merkittdvdsti hajoa, ja jolla
suulakepuristetulla koostumuksella on Poisson-suhde, joka

on pienempi kuin matriisilla, ja mainitulla kappaleella on
kohokuvioitu pinta, joka johtuu huokoisen materiaalin puris-
tuksen ainakin osittaisesta laukaisemisesta suulakepuristus-

prosessin aikana.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen muotokappale, tunnettu
siit4, ettid se on ratakiskon pehmikelaatta, joka on edulli-

sesti 3-15 mm paksu.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen muotokappale,
tunnettu siitd, ettd matriisin jiykkyys on v&lilla 25-250
MPa.

4. Mink# tahansa patenttivaatimuksen 1-3 mukainen muoto-
kappale, tunnettu siitsd, ettd matriisi koostuu eteeni/vinyy-
liasetaattikopolymeerista, joka sisdltdd 5-50 paino-% vinyy-

liasetaattia.

5. Mink3 tahansa patenttivaatimuksen 1-4 mukainen muoto-
kappale, tunnettu siit#, ettd korkkia on l&snd 10-25 paino-

osaa sataa osaa kohti matriisia.
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6. Menetelmd ratakiskon pehmikelaattana tai sen valmistuk-
seen kidytettdvdksi sopivan kimmoisasti kokoonpuristuvan
muotokappaleen valmistamiseksi seoksesta, joka sisdltda
synteettisen kestomuovihartsikomponentin, joka on ainakin
oleellisesti tyydytetty, ja korkin tai muun kimmoisasti
kokoonpuristuvan huokoisen materiaalin hiukkasmaisessa tai
raemaisessa muodossa, tunnettu siitd, etta:

a) muodostetaan kuuma tahna, joka koostuu huokoisen mate-
riaalin dispersiosta matriisissa, joka koostuu synteettises-
td hartsikomponentista;

b) sybtetddn sanottu tahnamatriisi 18mm$l11l8 pehmitetyssd
tilassa ruuvisuulakepuristimeen;

c) suulakepuristetaan sanottu kuuma tahna suuttimen l&pi
olosuhteissa, joissa ei tapahdu huokoisen materiaalin mer-
kittdvids mekaanista hajoamista tai pilaantumista, mutta
ainakin jonkin verran sen kokoonpuristumista; ja

d) aiheutetaan taili sallitaan puristeessa olevan huokoisen
materiaalin kokoonpuristumisen vapautuminen ainakin osittain
alavirtaan suutinaukosta ennen kuin synteettinen hartsikom-
ponentti jadhtyy lampdtilaan, joka estdisi huokoisen materi-
aalin palautumisen puristetusta tilasta.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd tahna muodostetaan suurtehoisessa sisdisessd
sekoittajassa.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen menetelmd, tunnet-
tu siitd, ettd huokoinen materiaali on korkki ja synteetti-
nen hartsikomponentti koostuu eteeni/vinyyliasetaattikopoly-
meerista ja tahnan lamp®dtila vaiheissa a), b) ja c) ei ylitd
120°C.

9. Mink#3 tahansa patenttivaatimuksen 6-8 mukainen menetel-
m3d, tunnettu siitd, ettd tahna suulakepuristetaan putken
muotoon, joka sitten halkaistaan pituussuunnassa ja avataan

tasomaiseksi levyksi.
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10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen menetelmd, tunnettu
siit4, ettd tasomainen levy johdetaan kalibrointitelojen
14pi ep#mieluisten pinnan ulkonemien poistamiseksi ja pak-
suuden yhtendisyyden parantamiseksi tuhoamatta pinnan kuvi-

oitua viimeistelya.

Patentkrav

1. Format alster, som &r lampligt f&r anvdndning sasom
raldynor eller vid tillverkning av sadana, innefattande en
elastisk, sammantryckbar, strdngsprutad skiva av en mate-
rialblandning omfattande partiklar eller granuler av kork
eller liknande elastiskt, sammantryckbart cellmaterial och
en polymermatris, k#nnetecknat av att partiklarna eller
grunulerna har en partikelstorlek av 0,3-2 mm, att de &r
férdelade i huvudsakligen onedbruten form 6ver hela polymer-
grundmassan och f8religger i en m&ngd av upp till 60 viktde-
lar per 100 viktdelar matris, att polymergrundmassan inne-
fattar ett termoplastiskt, syntetiskt harts, vilket &r
dtminstone i huvudsak mittat och har en styvhetsmodul (en
modul av 100 sek vid 0,2 % téjning och 23°C) som icke &r
stdrre &n 1000 MPa samt &r stréngsprutbar i ett varmt, mjukt
tillstdnd under férhdllanden, vid vilka cellmaterialet &r

i huvudsak icke-nedbrutet, att den stréngsprutade material-
blandningen har ett Poissons tal, som &r mindre é&n matri-
sens, och att alstret har en strukturerad yta, som hdrrdr
fradn Atminstone delvis minskning av sammantryckningen av

cellmaterialet vid stréngsprutférfarandet.

2, Alster enligt patentkravet 1, kinnetecknat av att det
4r en rdldyna, som &r framstdlld av en strédngsprutad skiva

och f¥retriddesvis 4r 3-15 mm tjock.

3. Alster enligt patentkravet 1 eller 2, kidnnetecknat av

att grundmassan har en styvhetsmodul av 25-250 MPa.

4. Alster enligt ndgot av patentkraven 1-3, kdnnetecknat
av att grundmassan innefattar eten/vinylacetatsampolymer,

som innehdller 5-50 viktprocent vinylacetat.
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5. Alster enligt ndgot av patentkraven 1-4, ki#nnetecknat
av att korken f®religger i en mdngd av 10-25 viktdelar per
100 viktdelar grundmassa.

6. Férfarande f&r tillverkning av ett elastiskt, samman-
tryckbart, format alster som &r l&mpligt f6r anvdndning
sdsom ridldynor eller vid tillverkning av sddana ur en mate-
rialblandning innefattande ett termoplastiskt, syntetiskt
harts, vilket &r atminstone i huvudsak mdttat, och kork
eller liknande elastiskt, sammantryckbart cellmaterial i
partikel- eller granulatform, kdnnetecknat av att

a) beredning av en het deg, som omfattar en dispersion

av cellmaterialet i en matris innefattande det syntetiska
hartset;

b) matning av degen med dess matris i uppvdrmt, mjukt
tillstdnd till en skruvstradngsprutmaskin;

c) strdngsprutning av den varma degen genom ett munstycke
under fdrhdllanden, vid vilka ingen signifikant mekanisk
nedbrytning eller denaturering av cellmaterialet sker utan
endast ndgon sammantryckning av detsamma; och

d) att man m8jliggér eller tillater att sammantryckningen
av cellmaterialet i det stringsprutade materialet atminstone
delvis upphSr nedstrdms en munstycksdppning, innan det
syntetiska hartset kyls till en temperatur, vilken skulle
férhindra att cellmaterialet &terhsmtar sig frédn ett sam-
mantryckt tillstand.

7. Forfarande enligt patentkravet 6, kdnnetecknat av att
degen bereds i en sluten hogeffektsknadare.

8. Férfarande enligt patentkravet 6 eller 7, kinnetecknat
av att cellmaterialet dr kork och det syntetiska hartset
innefattar eten/vinylacetatsampolymer, och att degens tempe-

ratur i stegen a), b) och c) icke 6verstiger 120°C.

9. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 6-8, k&nneteck-
nat av att degen stréngsprutas i form av en cylindrisk
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mantel, vilken direfter skirs upp pa ldngden och &ppnas
till en plan skiva.

10. Foérfarande enligt patentkravet 9, kidnnetecknat av att
den plana skivan matas genom kalibreringsvalsar fo6r bortta-
gande av odnskade ytfel och astadkommande av likformig

tjocklek utan att ytans slutstruktur fOrstérs.
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