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Tiivistelmi - Sammandrag

Keksinndén kohteena on teollinen kudos ja erityisesti pape~
rinvalmistuksen kuivatuskudos, jonka ldpdisevyytti pienen-
netddn liittidmilli sen 8isdidn jatkuva kerros elastomeerista
avosoluista vaahtoa, joka ulottuu ja on vierekkdinen ainakin
perusrakenteen toiselle pinnalle, perusrakenteen kdsittiesss
nivelhihnan tai kudotun tai neulotun kudoksen.

Uppfinningen avser en industriell duk och speciellt en tork-
duk £6r Pappersframstillning, vilken duk har en férminskad
permeabilitet genom att diri inférts ett kontinuerligt lager
av ett elastomert dppen-celligt skum, som stricker sig lings
och &r bredvidliggande med minst en yta av basstrukturen,
varvid basstrukturen bestir av en linkrem eller en vivd
eller stickad duk.
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Teolliset kudokset
Industriella dukar

Keksintd koskee teollisia kudoksia ja viittaa erityisesti,
vaikkakaan ei yksinomaan, paperikoneen kuivauskudoksiin,
jotka koostuvat useista lomisormitettuun asentoon jirjeste-
tyistd ruuvikierukoista.

Tavanomaisten paperinvalmistuksen kudosten likaantuminen
paperinvalmistusprosessissa syntyvisti epipuhtauksista aihe-
uttaa tarpeen kadyttdd hienostuneita ja kalliita puhdistus-
menetelmid ja -laitteita kudoksen kdyttdidn maksimoimiseksi,
ja likaantuneet kudokset poistetaan usein paperikoneesta
siitdkin huolimatta, ettd niilld on riittdvd lujuus k&ytdn
jJatkamiseksi. Likaantumisen aiheuttaja voi koostua epipuh-
tauksista, jotka kerddntyvdt ja tiivistyvidt kudoksen pinnal-
le irtoillen ajoittain siitd aiheuttaen paperiradan vaurioi-
tumisen. Pintalikaantumisen ongelma on erityisen vaikea kun
paperimassaseos sisd&ltdi suuren osuuden keriyskuituja, silli
tdllaiset kuidut vdistdmittd sisidltidvat jidinteitd aikaisem-
masta kaytdstd perdisin olevista pddllyste-, side-, liima-
ja tdyteaineista sekd painomateriaaleista.

Muut paperimassaseokset, jotka ovat pihkaisia tai hartsimai-
sia, aiheuttavat myds pintalikaantumista.

Kudos voi likaantua myds kudoksen sisiosiin jdidvistd epdpuh-
tauksista, jotka ovat suurelta osin tulleet ilmateitse pape-
rikoneen muista osista ja jotka aikanaan vaikuttavat haital-
lisesti kudoksen l&pidisevyysominaisuuksiin.

Monofilamenttilankojen jatkuvan kiyttddnoton mydtid on li-
kaantumisongelma v&hentynyt jonkin verran, silli epipuh-
taudet eivdt yhtd todennikdisesti tartu monofilamenttilanko-
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jen sileisiin, puhtaisiin pintoihin kuin multifilamenttilan-
kojen kyseessid ollessa, mutta ongelma on siitd huolimatta

jaljelld, vaikkakin vdhdisemmdssd maarin.

Sellaisten kuivatuskudosten laajentunut kdyttddnotto paperi-
teollisuudessa, jotka koostuvat useista ruuvimaisista syn-
teettisistid monofilamenttikierukoista, jotka on jarjestetty
lomisormitetusti toistensa rinnalle, on edelleen vidhentényt
likaantumisongelmaa suhteellisen vdhdisten pintalankojen
risteyskohtien vuoksi, joihin epdpuhtaudet voivat tarttua
paperiradasta paikallisesti korkeassa puristuspaineessa ja
myds sen vuoksi ettd tdllaiset paperiradasta irronneet epa-
puhtaudet voivat kulkeutua vapaasti kierukoiden sisdosiin,
josta ne voidaan poistaa suhteellisen helposti esimerkiksi

paineilmalla tai vesisuihkulla.

Joskus on kiytinnéssid kuitenkin vdlttidmatontd vihentdd ni-
velkudosten lipdisevyyttd liittdmilli tayteaineita kierukoi-
hin tdllaisten tiyteaineiden vihentdessd kudoksen luontaista

vastustuskykyid likaantumiselle.

Titen GB patenttihakemuksessa 8 028 861 esitetddn l&pdise-
vyyden hallitsemiseksi nauhamaisen suikaleen tai suikalei-
den, polyesterimonofilamentti- tai litteiden lankojen lisda-
mistd joihinkin tai kaikkiin kierukoihin, kun taas US pa-
tenttijulkaisu 4 381 612 esittdd nailonin tai polypropeenin
tapaisten tidytesdikeiden sisdllyttdmistd, jotka sen jdlkeen

lampokdsitelldsn, jotta ne laajenisivat kierukan sisalla.

CH patenttijulkaisun 610 273 selitysosassa mainitaan mah-
dollisuudesta tdyttdd kunkin kierukan jadsenten osien vdlinen
tila vaahtomaisella materiaalilla vapaan l&dpivirtauspinta-
alan siatimiseksi, mutta selitysosassa ei kerrota vaahdon
tarkkaa muotoa kudoksen yhteydessid kokonaisuutena eikd sita
kuinka s3ito saavutetaan kdytdnndssd. Nahtdvdsti on kuiten-
kin asianlaita niin, ettd vaahto sovitetaan yksittdisten

kierukoiden sisipuolisen ldpimitan alueelle ja k.o. kierukan
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sivuilla sijaitsevien ja sitd yhteen sitovien ruuvikiertei-

den vastakkaisten silmukoiden valiin.

Taten huolimatta niiden laajasta hyvaksymisestd spiraali-
kudokset kuitenkin tuottavat vaikeuksia ainakin kahdessa
suhteesssa, nimittdin likaantumiskysymyksessd ja ladpdisevyy-

den hallinnassa.

Keksinndn kohteena on tuottaa teollinen kudos, joko nivel-
kudos, joka koostuu useista lomisormitetusti toistensa rin-
nalle jadrjestetyistd ruuvikierukoista, tai tavanomaisempi
kudottu kudos, ja erityisesti, vaikkakaan ei yksinomaan,
paperinvalmistuksen kudos, jolla on etuja sekd likaantumis-

kestdvyyden ettd ldpdisevyyden suhteen.

Keksinnon mukaisesti ehdotetaan menetelmd@a teollisen kudok-
sen l&dpdisevyyden pienentamiseksi, joka koostuu vaiheista,
joissa kudokseen johdetaan nestemd3istd vaahtoainesta tai
nestemdistd vaahtoa muodostavia aineita ja t&dllainen materi-
aali tai materiaalit hyydytetddn tai kovetetaan siten, ettd
kudoksen sisddn muodostuu jatkuva kerros joustavaa avoso-
luista elastomeerista vaahtoa. Ainakin toinen pinta synty-
neestd vaahdosta on sovitettu vierekkdiseksi tai padasiassa

vierekkdiseksi kudoksen vastaavalle pinnalle.

Keksintd k&sittidd myods teollisen kudoksen, jossa on jatkuva
kerros joustavaa avosoluista elastomeerista vaahtoa, maini-
tun kerroksen ainakin toisen pinnan ollen vierekkdinen tai
padasiassa vierekkdinen kudoksen vastaavalle pinnalle.

Tuotettaessa vaahdolla tadytettyd nivelhihnaa keksinndén mu-
kaisesti, esitetididn, ettd luodaan mekaaninen vaahto johta-
malla nestemdistd hartsia ja paineilmaa sekoituspdadhan ja
ettd tdtd hartsia ja ilmaa sekoitetaan roottorin avulla,
jotta saadaan elastomeerinen vaahto, jolla on vaadittu kup-
lakoko, ja syntyva vaahto levitetddn kudoksen toiselle puo-
lelle tai haluttaessa molemmille puolille. Vaahto tunkeutuu
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kudokseen, olipa se nivelkudos tai tavanomainen kudottu tai
neulottu rakenne, ja ylimdardinen vaahto poistetaan kuljet-
tamalla kaavinteridid kudoksen pinnan yli terdn asetuksen
kudoksen kyseiseen pintaan n#dhden ollen sellainen, etta
vaahdon ja kudoksen vierekkiiselle pinnalle saadaan vaadittu
ldheisyys.

Nivelkudosten kyseessid ollessa on havaittu ettd hartsi si-
toutuu monofilamentteihin ja muodostaa jatkuvan kerroksen
joka ulottu vierekkdisten kierukoiden valiin ja yli, jolloin
vaahto aikaansaa tasaisen lipiisevyyden, jota ei pystyttdisi
saamaan aikaan pelkdstadn lis##milli tdyteaineita yksittdi-

siin kierukoihin.

Lisiksi jdrjestamdlli vaahdon pinta ja kudoksen vastaava
pinta vierekkdisiksi tai oleellisesti vierekkdisiksi vdlte-
tidn painanteiden syntyminen vaahdolla tdytetyn kudoksen
pinnalle, joihin epipuhtaudet voivat kiinnittya, ja néin
likaantuminen minimoituu. Lisdksi vaahtokerroksen huokos-
koko, joka edullisimmin on v&alilla 0,05-0,50 mm, toimii
epdpuhtauksien rikastumista vastaan.

Koska vaahdon tiheyttd ja siten sen huokoskokoa voidaan
haluttaessa muunnella, huokoskoko voidaan valita ei ainoas-
taan ottaen huomioon paperinvalmistuksen epédpuhtauksien,
etenkin kuitumaisten epapuhtauksien keskimadrdinen koko,
vaan myds voidaan valita huokoskoko, joka sopii vaahdolla
tdytetyltid kudokselta vaadittaviin lipaisevyysominaisuuk-

siin.

Pinnan jatkuvuus itsessdin minimoi epdpuhtauksien syntymista
kudoksen ja paperin rajapinnalle, mutta kaikki té&llaiset
olemassaolevat epidpuhtaudet jd&vdt kyseiselle pinnalle ja

voidaan helposti poistaa harjaamalla tai pesemdlla.

Vaikka suositellaan, ettd vaahto levitetddn kudoksen pinnal-
le ja saatetaan kudoksen sisdlle painovoiman ja kaavinterdan
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yhteisvaikutuksella, saattaa joissakin tapauksissa olla
edullista injektoida vaahtoa kierukoiden viliseen tilaan
tdllaisen vaahdon virratessa niiden tilojen v&lilli syrjayt-

tden nivelkudoksessa olevan ilman.

Keksint6d kuvataan nyt tarkemmin, vain esimerkinomaisesti,

viittaamalla oheisiin kaavamaisiin piirroksiin, joissa:

Kuva 1 on pystyleikkaus keksinnén mukaisesta nivelhihnasta
otettuna tdllaisen hihnan kuvion 2 leikkauksen B-B mukai-

sessa pitkittdisessd suunnassa.
Kuva 2 on leikaus pitkin kuvan 1 linjaa A-A.

Kuva 3 esittdd vaihtoehdon kuvassa 1 esitetylle suoritus-
muodolle ja on leikkaus pitkin kuvan 4 linjaa D-D.

Kuva 4 on leikkaus pitkin kuvan 3 linjaa C-C.

Kuva 5 on pystyleikkaus kudotusta keksinndn mukaisesta ku-

doksesta ja

Kuva 6 on perspektiivikuva laitteistosta, jota k3ytet&din

keksintdd suoritettaessa.

Tyypillisiad vaahdolla tidytettyjd nivelkudoksia esitetdin
kuvissa 1-4, kuvien 1 ja 2 esittiessi tapausta, jossa nivel-
hihnan pinnan ja vaahdon vastaavan pinnan vilinen liheisyys
esiintyy kudoksen kummallakin puolella ja kuvien 3 ja 4
esittdessd tapausta, jossa kyseinen liheisyys on vain kudok-

sen toisella puolella.

Kuvien 1 ja 2 tapauksessa vaahtoa voidaan levitti#i nivel-
kudoksen kummankin pinnan l4pi ja ylimddrdinen aines poistaa
vastaavalla kaavinter&dlld kummaltakin pinnalta, vaikkakin
suositellaan, ettd vaahtoa levitetiin vain toiselle pinnalle
siind md&drin, ettd se pystyy tunkeutumaan koko kudoksen
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paksuudelta ja ylimddra poistetaan kyseiseltd pinnalta,
vaaditun vierekkdisyyden vaahdon ja kudoksen vastakkaisen

pinnan vdlilld syntyessd kudoksen koskettaessa pintaa, Jjonka
avulla se on tuettu.

Vaikka suositellaan, ettd vaahto ulottuu l&dpi nivelhihnan
koko paksuuden kuten kuvissa 1 ja 2 esitetddn, riittdvan
hyvat likaantumisen vastustuskyky ja l&dpdisevyysominaisuudet
uskotaan saavutettavan kayttamdllid vaahdon ja kudoksen pin-
tojen vadlistd lahekkdisyyttd tai oleellista liahekkdisyyttd
vain rakenteen paperin kanssa kosketuksessa olevalla puolel-
la, vaahdon levityksen ja sen ylimd&rdn poiston tapahtuessa
vain kudoksen toisella puolella, jolloin saavutetaan kuvien
3 ja 4 mukainen rakenne, levitetyn vaahdon mdiran ollessa
riittdvd tunkeutumaan vain ennalta mddradtylle syvyydelle
kudoksessa.

Tyypillinen keksinndn mukainen kudottu kudos on esitetty
kuvassa 5 kudosrakenteen koostuessa kahdenkerroksen murto-
4-niisisestd (eng. "broken 4-end) loimisatiinista ja vaahdon
ulottuessa kudoksen etupinnasta kohtaan, joka on vadlimatkan
pddssa sen vastakkaisesta pinnasta. Vaahtoa levitetaan kudo-
tun kudoksen toiselle puolelle ja ylimddrd poistetaan kaa-
vinterdlld kuten nivelkudoksenkin tapauksessa. Haluttaessa
vaahto voidaan ulottaa ldpi kudoksen koko paksuuden.

Tyypillinen vaahto kdytettdvdksi keksinndn yhteydessid koos-
tuu akryylidispersiosta, tai mistd tahansa muusta sopivasta
aineksesta, joka vaahdotetaan johtamalla ilmaa yhdistettyyn
seokseen mekaanisesti. Lisiaineet, esim. sakeutusaineet ja
pinta-aktiiviset aineet, dispergoidaan polymeeriseokseen
ennen pdadllystystd, jolloin tdllaisten lisdaineiden suhteel-
liset middrat valitaan siten, ettd saadaan vaahtoseos, jolla
on sopivat ominaisuudet sekd seoksen helppoa levittamista
varten alustalle ettd alustan sisdltdman vaahtotaytteen

vaadittuja ominaisuuksia ajatellen.
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Ilmansyottdnopeus ja sekoitustapahtuma siddetdin vaahdon
muodostumisen aikana siten, ettd saadaan vaahto, jolla on
vaadittu tiheys.

Termisesti ristisitoutuvan akrylaatteihin ja akryylinitrii-
liin perustuvan kopolymeerin, anioninen pehmitteetdn vesi-
dispersio, kuten Acronal 330D (B.A.S.F. UK Ltd), on havaittu
sopivaksi kayttdid keksinnén yhteydessi.

Latecoll D:td (B.A.S.F. UK Ltd) k&dytetddn lisiamidin seoksen
viskositeettia lisdttdessd ammoniumstearaattia. Ammoniakkia
voidaan kdyttdd pH:n ja seoksen viskositeetin sddtamiseen.
Pinta-aktiivisia aineita, kuten natrium-rikki-suksyamaattia
ja ammoniumstearaattia kidytetdin antamaan stabiilisuutta,
modifioimaan pH:ta ja raffinoimaan mirki#i vaahtoa.

Keksintd koskee etenkin sellaisten kudosten tuottamista,
joiden lipdisevyys on enintdin 200 cfm (3200m3), vaikkakin
keksinndn mukaisella menetelmilld voidaan tuottaa kudotun
tai spiraalirakenteen omaavia tidytettyjid kudoksia, joiden
lapdisevyys nousee aina 600 cfm:een (9600 m3).

Keksinndn yhteydessd kiytettyjen avosoluisten vaahtojen
kuplan halkaisija vaihtelee v&1illi 0,05-0,50 mm; l3snéi
olevien solukokojen vaihteluvidli tiettyid vaahtoa k&dytettdes-
sa riippuu:

i) perusmateriaalista ja kidytetyistd lisdaineista

ii) wvaahdon tiheydesti ja

iii) alustan luonteesta

Alhaisempitiheyksinen vaahto sisdlti#i keskimddrin halkaisi-
jaltaan suurempikokoisia kuplia kuin suurempitiheyksinen
vaahto, ja vakiokoostumuksinen vaahtoseos, joka vaahdotetaan
eri tiheyteen ja levitetdin samalle kudokselle, antaa synty-
vdlle kudokselle l&pdisevyyden, joka vaihtelee kudoksen
tyhjissd tiloissa olevan vaahdon keskimiddrdisen kuplakoon
mukaan.
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Seuraava taulukko osoittaa kuinka lapdisevyys vaihtelee
keskimddrdisen kuplakoon mukaan spiraalikudoksessa (alku-
lipaisevyys 950 cfm tai 15 000 m3), joka koostuu useista
polyesterimonofilamenttien lomisormitetuista kierukoista,
joiden filamenttien halkaisija on 0,55 mm, jolloin kierukoi-
den sisamitat ovat 5,04 x 1,09 mm kudoksen ladmpdkovetuksen

jdlkeen, ja saranalankojen yhdistdessd kierukat.

Keskimaarainen Lapaisevyys Lapdisevyyden-
kuplakoko (mm) cfm m3 alenema -%

0,078 72 1,150 92

0,20 99 1,580 89

0,25 126 2,020 87

0,32 191 3,069 80
cfm - kuutiojalkaa neliéjalkaa kohti minuutissa 1/2"
vesipatsaan paine-erolla.
m3 - kuutiometrii nelidmetriid kohti tunnissa 10 mm
vesipatsaalla.

Erirakenteisia alustoja voidaan pddllyst&dad eri keskim&ardi-
sen kuplakoon (tai tiheyden) omaavilla vaahdoilla, jotta
saavutetaan sama kudoksen ldpdisevyys kuten seuraavassa
taulukossa esitetdan.

Luonne Keskimddrdinen  Alkuperdinen Lopullinen
kuplakoko (mm) ldpdisevyys ldpdisevyys

cfm m3 cfm m3
Spiraali 0,078 950 15000 72 1150

Kudottu 0,172 850 14000 72 1150
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Spiraalikudoksen rakenne on edelli mainittu, kun taas kudot-
tu kudos kdsittdad 0,40 mm:n monofilamenttiloimilangasta ja
0,50 mm:n monofilamenttikuteesta kudotun murto-4-niisisen
(eng. "broken 4-end") loimisatiinin , jossa on 236...256
loimilankaa/100 cm ja 118...142 kudelankaa/l10 cm valmiissa

kudoksessa.

Keksinndn mukaista menetelmdd kuvataan luonnoksenomaisesti
kuvassa 6, ja se kdsittdd vaahdolla tiytettdvin piittomin
kudoksen 51 tukemisen tiettyjen valimatkojen pddhin asete-
tuilla kantoteloilla (ei niytetty) ja vaahtoseoksen, joka on
valmistettu vaahdotusyksikdéssd 52 komponenteista, jotka on
johdettu sinne suoraan tai hartsisdilidstd 53, levityksen
kudoksen yldpinnalle valittomdsti ennen kaavinterdi 54 levi-
tyssuuttimilla 55, joista kukin on liikuteltavissa edes-
takaisin kudoksen keskikohdan ja vastaavan sivureunan vilil-

15.

Seoksen johtaminen suuttimien 55 kautta muodostaa vaahto-
seoksen kasautumisen kaavinterda 54 vasten sen tulopuolelle,
ja tdllainen seos kulkeutuu kudokseen painovoiman ja kaavin-

teran yhteisvaikutuksen avulla.

Vaahtoseoksen levityksen jdlkeen, kun kudoksen pinta on
kaavinteran toiminnan tuloksena vapaa vaahtomateriaalista,
seos altistetaan infrapunakuivaimesta 56, jonka alta kudos

kulkee, saatavalle lammdlle,

Kudoksen kuljettamisella useamman kerran kaavinterdn alta
voi joissakin tapauksissa olla etuja varmistettaessa kudok-
sen tyhjien tilojen t&dydellinen tidyttyminen, kuten mydskin
irroitusterdn kdyt5113 (ei ndytetty) kudoksen alapuolella
kudoksen ldpi kulkeutuvan ylimddrdisen vaahtoaineksen pois-
tamiseksi, seoksen joutuessa altistetuksi lammélle tarpeel-
lisen vaahtoseosmd&drdn levityksen jilkeen joko yhdelli tai

useammalla kudoksen l&pdisykerralla terdn alta.
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Vaikka on edullista kayttid mekaanista vaahtoa, voi joissa-
kin tapauksissa olla mahdollista kdyttd&d kemiallista vaah-
toa, vaahdon tarkoituksen ollen yksinkertaisesti saada ai-
kaan selvd jatkuva pinta kudoksen paperin kanssa kosketuk-
sessa olevalle puolelle, pinta joka estdd epdpuhtauksien
kerdytymisen ja saa aikaan tarpeellisen l&dpdisevyystason,
vaahdon ollen lainkaan vaikuttamatta kudoksen lujuuteen ja
ollen kierukoiden ja saranamonofilamenttien, joihin
vaahto voi olla sitoutunut tai sitoutumatta, ansiosta suo-

jassa mekaaniselta vaurioitumiselta.

Samankaltaisia etuja uskotaan aikaansaatavan, kun neulotun
rakenteen omaavia teollisia kudoksia tdytetdadn samalla ta-
valla kuin piirroksissa esitettyjd nivelhihnoja tai kudot-
tuja kudoksia.

On huomattava, ettd tdssd julkaistu keksintd tekee mahdolli-
seksi tuottaa rakenteita, joiden lipdisevyys vaihtelee
kudoksen leveyden poikki, yksinkertaisesti sdatamdlla kudok-
sen kuhunkin leveyden suhteen eri paikkaan levitettavan
vaahdon miArdi, jolloin t3llaisilla lipdisevyydeltddn vaih-
televilla kudoksilla on kdytdnndn merkitystd joissain sovel-
lutuksissa. Tidten vaahtoa voidaan levittdad vain kudoksen
reuna-alueille. Vaihteleva lidpdisevyys voidaan saada aikaan
padllystidmidlli kudoksen valittujen alueiden langat hartsilla
tai muulla pididllysteelld, jotta véhennetddn sellaisten alu-
eiden reikikokoa, ja levittidmidlld vaahtoa tasaisesti poikki

koko kudoksen pinnan.

Keksinndllid on pidasialliset sovellutuksensa paperinvalmis-
tuksen kudosten, ja etenkin kuivauskudosten yhteydessa,
muttei rajoitu kiytettdviksi ndissid yhteyksissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd teollisen kudoksen tai sen osan l&apdisevyyden
alentamiseksi, tunnet¢tu siitda, ettd menetelmd ka-
sittaa vaiheet, ettd kudokseen johdetaan nestemdistid vaahtoa
tai vaahtoa muodostavaa ainetta, ettd tadmd aines hyydytetdan
tai kovetetaan jatkuvan, joustavaa avosoluista elastomeeris-
ta vaahtoa olevan kerroksen muodostamiseksi kudoksen sisé&én,
jolloin syntyneen vaahdon ainakin toinen pinta sovitetaan
vierekkaiseksi tai oleellisesti vierekkd@iseksi kudoksen

vastaavalle pinnalle.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne¢ttu
siita, ettd ennalta valmistettu nestemdinen vaahtoaines

johdetaan mekaanisesti kudokseen sen pinnan lapi.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitda, ettd ylimaddrdinen nestemdinen vaahtoaines poistetaan
kudoksen pinnalta ja kudokseen jddnyt aines kovetetaan sen

jalkeen.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettad ylimadrdinen vaahto poistetaan kudoksen pinnalta

kovetuksen jéalkeen.

5. Minka tahansa patenttivaatimuksen 2...4 mukainen menetel-
md, tunnettu siitd, ettd nestemdistd vaahtoainetta

levitetaan kudoksen molemmalle pinnalle.

6. Minka tahansa edelld esitetyn patenttivaatimuksen mukai-
nen menetelmd, tunnettu gsiitd, ettd nestemaistd
vaahtoa tai vaahtoa muodostavaa ainetta johdetaan kudokseen

lapi sen koko poikkisuunnan.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, t unne¢ttu
siitd, ettd nestemdistd vaahtoa tai vaahtoa muodostavaa
ainetta johdetaan kudokseen tasaisesti 1l&pi sen koko poikki-

suunnan.
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8. Teollinen kudos, t unnettu siitd, etta kudoksen
sisallda on jatkuva kerros joustavaa avosoluista elasto-
meerista vaahtoa, vaahtokerroksen ainakin toisen pinnan
ollessa vierekkdinen tai oleellisesti vierekkdinen kudoksen

pinnan kanssa.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kudos, tunnettu
siita, etta elastomeerisen vaahdon Jjatkuva kerros ulottuu
kudoksen kummallekin pinnalle ja on vierekkdinen tai oleel-

lisesti vierekkdinen kudoksen kummankin puolen pinnalle.

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen kudos, t unn e t-
t u siita, ettd elastomeerinen vaahto ulottuu ladpi kudoksen

koko poikkisuunnan.

11. Minkad tahansa patenttivaatimuksen 8...10 mukainen kudos,
tunnettu siitd, etta elastomeerinen vaahto on pak-

suudeltaan oleellisesti vakio l&pi koko sen poikkisuunnan.

12. Minka tahansa patenttivaatimuksen 8...11 mukainen kudos,
tunnettu siitd, ettd elastomeerisen vaahtokerroksen
lapaisevyys vahenee kohti kudoksen pitkittaissuuntaisia

reunoja.

13. Mink& tahansa patenttivaatimuksen 8...12 mukainen kudos,
tunnettu siitad, ettda kudoksen reuna-alueet on paal-
lystetty ennen vaahdon tai vaahtoa muodostavien aineiden
levittamistd, niin ettd kudoksen reikdkoko on pienentynyt

ndillad reuna-alueilla.

14. Mik3a tahansa patenttivaatimuksen 8...13 mukainen kudos,
tunnettu siitid, ettd vaahto on mekaaninen vaahto.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen kudos, t unne ¢t tu

siita, ettid mekaaninen vaahto koostuu akryylidispersiosta.
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16. Minkd tahansa patenttivaatimuksen 8...15 mukainen kudos,
tunnettu siitd, etta vaahdon kuplien halkaisija

vaihtelee alueella 0,05-0,50 mm.

17. Minka tahansa patenttivaatimuksen 8...16 mukainen kudos,
tunnettu siitd, ettd se kasittda nivelhihnan, jonka

sisédssad on vaahtokerros.

18. Minka tahansa patenttivaatimuksen 8...16 mukainen kudos,
tunnettu siitd, ettd se kasittdd kudotun rakenteen,

jonka sisdssa on vaahtokerros.

19. Minka& tahansa patenttivaatimuksen 8... 18 mukainen kudos,
tunnettu siita, ettd se on paperinvalmistuksen

kuivatuskudos.
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Patentkrav

1. Férfarande fo6r att sanka permeabiliteten hos en industriell
vivnad eller en del dirav, X d nnetecknat darav, att
forfarandet omfattar skedena att man in 1 védvnaden leder i
vatskeform varande skum eller material som bildar skum, att
man bringar detta material att stelna eller hérdas fér att
inne i vaAvnaden bilda ett kontinuerligt skikt av flexibelt
elastomert skum med Oppna celler, varvid atminstone en yta av
det skum som bildats anordnas intill eller vésentligen intill

en motsvarande yta hos vavnaden.

2. PFOrfarande enligt patentkravet 1, k@ nnetecknat
darav, att ett pa forhand preparerat skummedel i vatskeform

mekaniskt leds in i vavnaden genom en yta dérav.

3. Fdorfarande enligt patentkravet 2, k@ nnetecknat
ddrav, att &verlopps skummaterial i vétskeform avlégsnas fran
vivnadens yta och det material som kvarblivit i vévnaden da&r-

efter hardas.

4. Forfarande enligt patentkravet 2, k @nnetecknat
darav, att Sverlopps skum avligsnas fran vdvnadens yta efter

hé&rdningen.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 2...4, k & nne -
t ecknat darav, att skummaterial i vatskeform utbreds pa
vdvnadens vardera yta.

6. Forfarande enligt nagot av de foregdende patentkraven,
kidnnetecknat darav, att i vatskeform varande skum
eller skumbildande material leds in i vdvnaden genom hela dess

utstrackning i tvarsled.

7. Forfarande enligt patentkravet 6, k da nnetec knat
darav, att i vatskeform varande skum eller skumbildande medel
leds in i vavnaden homogent genom hela dess utstrédckning i
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tvarsled.

8. Industriell vdvnad, Xk & nnetecknad darav, att det
inne véavnaden finns ett kontinuerligt lager av flexibelt
elastomert skum med Oppna celler, varvid atminstone en yta av
skumskiktet befinner sig intill eller vasentligen intill vav-

nadens yta.

9. Vadvnad enligt patentkravet 8, kadannetecknaid
darav, att ett kontinuerligt skikt av elastomert skum ut-
strdcker sig till vardera ytan av vavnaden och ar belidget

intill eller vasentligen intill ytan vid vardera sidan.

10. Vavnad enligt patentkravet 8 eller 9, X anne¢teck -
n ad darav, att det elastomera skummet utstracker sig genom

vavnaden i hela dess tvarsled.

11. Vavnad enligt nagot av patentkraven 8...10, k@ nne -
tecknad darav, att det elastomera skummet till sin
tjocklek &r vasentligen konstant genom hela dess tvarsnitt.

12. Vavnad enligt nagot av patentkraven 8...11, k @ nne -
tec knad darav, att det elastomera skumskiktets per-
meabilitet minskar i riktning mot vavnadens kanter i 1léangs-

riktningen.

13. Vavnad enligt ndgot av patentkraven 8...12, X @ nn e -
t ec knad ddrav, att vadvnadens randomrdden a&r Gverdragna
innan skummet eller de material som bildar skummet har bretts
ut, sa att vdvnadens Oppningsstorlek har minskat vid dessa

randomraden.

14. vavnad enligt nagot av patentkraven 8...13, k da nne -

t ec knad darav, att skummet ar ett mekaniskt skum.

15. vavnad enligt patentkravet 14, kdannetecknad
darav, att det mekaniska skummet bestdr av akryldispersion.
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16. Vavnad enligt ndgot av patentkraven 8...15, k @nne -

t ecknad darav, att diametern hos skummets bubblor

varierar inom omradet 0,05...0,50 mm.

17. Vavnad enligt nagot av patentkraven 8...16, k & nne -
t ec knad darav, att det omfattar en l&nkrem inuti vilken
det finns ett skumskikt.

18. Vavnad enligt ndgot av patentkraven 8...16, k @ nne -
t ec knad darav, att det omfattar en vavd struktur inuti
vilken det finns ett skumskikt.

19. vavnad enligt nagot av patentkraven 8...18, k anne -
t ec kna d diarav, att det &r en torkvavnad fOr pappers-

framstallning.
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