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(57) Tiivistelms

Kuvataan menetelmd vaimistes kuituvahvistettua, lujittumisky-
kyistd sideainetts sis&ltavia pintamaista tuotetta, jossa
lisattévd, vield kovettumatonta (nestemiéists) sideainetta
siséltdvd ydinkerros laitetean alakerroksen ja pitlikerroksen
vdliin. Jotta tille kolmikerroksiselle tuotteslle annettsisiin
myds jo kovettumattomassa tilassa oma sisiiinen koossapysyvyys
Jja jotta tuotteen mekaaniset ominsisuudet lujittuneessa
tilassa paranisivat, liitet&8n némb kolme kerrosts, joista
ainakin yksi ulkokerros muodostuu aktiiviseati neulottasvists
kuiduists, sideaineen ollessa vielj kovettumatonta neulomslls
siten yhteen, ettd kerrokset pysyviit muokattavasass tilassas
yhdesssd, jonka jilkeen sidesine saatetsan lujittuneeseen
tilaan, jossa kuidut antavat tuotteelle lujittuneen ydinker-
roksen kimmoisuudesta poikkeavan kimmoisuuden.

Ennen kerrostuotteen lujittumista se voidaan varustas aukoille
tai viilloilla ilman, ettd ydinkerros voi pétistd ulos kerros-
tuotteesta. Ydinkerrosmassaa pit&vBt kiinni neulonnassa
tuodut, pédélikerroksen ydinkerroksen lépi alakerroksen

kanssa sitovet pidinkuidut.



(57) Sammandrag

Ett f8rfarande f8r framstillning av en fiberfdrstirkt,
stabiliserbart bindemedel innehdllande ytartad produkt
skildras, 1 vilken produkt ett dnnu ochirdat (flytande)
bindemedel inneh&llande kirnskikt, som skall tillsdttas,
l4cgs mellan ett underskikt och ett Yverskikt. Fdr
sstadkommande av en egen inre sammanhdllning fYr denna
produkt med tre skikt #ven redan i ohdrdat tillstand

och f8r fdrbittrande av produktens mekaniska egenskaper
i stabiliserat tillstind fdrbinds dessa tre gkikt, av
vilka dtminstone ett yttre skikt bestdr av aktivt nal-
ningsbara fibrer, genom ndlning, nir bindemedlet dnnu

4r ohirdat si att skikten hills samman i formbart till-
stind, varefter bindemedlet bringas i stabiliserat till-
stind, i vilket fibrerna ger produkten en fr&dn det sta-
biliserade kirnskiktets elasticitet avvikande elasticitet.

Fére stabiliserincen av skiktprodukten kan den fdrses
med 8ppningar eller skirningar utan att k4rnskiktet kan

komma ut ur skiktprodukten. K4rnskiktsmassan fasthdlles
av vid nalning tillfdrda Yverskiktet genom kidrnskiktet
med underskiktet bindande hallarfibrer.
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Menete lmd valmistaa kuituvahvistettua, lujittumiskykyista
sideainetta sisdltdvidi, tasomaista tuotetta. - F§rfarande
fér framstdllning av en fiberforstarkt, hdrdbart bindemedel

innehdllande, plan produkt.

Keksintd koskee menetelmdd, jonka avulla valmistetaan kuitu-
vahvistettua, lujittumiskykyistid sideainetta sisdltavas,
tasomaista patenttivaatimuksen 1 lajimasritelmidn mukaista
tuotetta.

Julkaisussa DE-0S 30 19 917 kuvataan erilaisia menetelmis
kuituvahvistettujen kipsilevyjen valmistamiseksi.

Julkaisuun GB-PS 772 581 viitaten esitet#dn menetelmi,

jossa lasikuitukudos ohjataan kipsivallin ldpi, jolloin

se saa pddlleen kipsikerroksen ja jonka jilkeen kaksi tdllaista
lasikuitukudosta asetetaan paddéllekkdin, minkid jdlkeen n#in
muodostettu kerrostuote kovettuu. Toisen menetelmén mukaan
kdytetddn aikaisemmin kdytettyjen paperipidllysteiden asemesta

yhteenpunottuja mineraalikuituja.

Kolmannessa kipsilevyjen valmistusmenetelmédssd laitetaan
kipsivellid epdorgaanisista kuiduista valmistetulle, kuljet-
timella olevalle nauhalle, sen pddlle asetetaan toinen,
samoista kuidusta valmistettu nauha ja kokonaisuus puristetaan
valssien vdlissd, jotta kipsivelli takertuisi kuitunauhan
sisdédn. Siind esitetyn toisen menetelmdn mukaan valmistetaan
monikerroksinen kipsilevy siten, ett#d kipsinen ydin ja
vahvistuskuidut pdédllystetédn toiselta puolelta lasikuitu-
karstaharsonauhalla tai kartongilla ja toiselta puolelta
lasikuitukudoksella tai lasikuitukarstaharsonauhalla, karton-

gilla, foliolla tai paperilla.

Julkaisun DE-0S 30 19 917 mukaan on n&illid kaikilla menetel-
milléd se haitta, ettd kipsivelli ei tunkeudu tdydellisesti
molempiin ulkopuolisiin kerroksiin, tai vaihtoehtoisesti

ei tunkeudu tdydellisesti niiden lévitse. Julkaisussa DE-0S

30 19 917 ehdotetaan sen vuoksi, ettd kipsivelli vedetain
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lapipdastdavalle nauhalle, erityisesti lasikuiduista muodos-
tuvalle nauhalle, paalle asetetaan toinen nauha ja tama
kolmikerroksinen tuote asetetaan virdhte lemadn kahden pinnan
valiin, jolloin sitten kipsivelli tunkeutuu nauhan ldpi

ja nauhan ulkopinnalle muodostuu ohut, ldpimenevd kerros.

Niille tunnetuille menetelmille on yhteista, ettad vield
kovettumattomalla kerrostuottella ei ole sisdistd koossa-
pysyvyytta, erityisesti kerrokset voivat liukua toistensa
suhteen. Naist#d syista johtuen on nauhamaista kerrostuotetta,
siihen saakka, kunnes kipsi on kovettunut, siirrettava

ja varastoitava vaskasuoran kannattimen paalla. Tallaista
viels kovettumatonta kerrostuotetta ei voida myoskaan muo-~
toilla, koska t&lldin pehmed ydinkerros, erityisesticsen

paksuus, tulisi eri kohdissa erisuureksi.

Tunnetuissa kerrostuotteissa ulkokerrokset eivat ole sitou-
tuneet ydinkerrokseen myoskadn kovettuneessa tilassa kovin
lujasti, mista seuras, jos téllaista levyd rasitetaan taivut-
tamalla, etta laajentunut ulkokerros irtoaa, repeda ydinker-
roksesta, jollein kuituvahvistus rikkoutuu, mikd puoclestaan

johtaa ydinkerroksen murtumiseen.

Keksinndn tarkoituksena on luoda lajimd&ritelmdn mukainen
menetelmd, jossa ndilld kolmella kerroksella ja vield kovettu-
mattomassa tilassa on oma sisdainen koossapysyvyytensa,

mika kovettuneessa tilassa johtaa tuotteen parempiin mekaa-

nisiin ominaisuuksiin.

Tama tehtdva ratkaistaan patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosan
perusteella. Tehtsvin ratkaisemiseksi vedetdn esiin tekstii-

litekniikasta tunnettu neulontamenetelma.

Neulottaessa tydnnetdan yhdestd kuitupitoisesta, toisen
kerroksen paalle asetetusta kerroksesta vastahaoilla varus-
tetuilla neuloilla yksittdisid kuituja tai kuitukimppuja

tahan toiseen kerrokseen, jonne ne jaavat, kun neulat vedetaén
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pois, mikid saa aikaan kuitupitoisen kerroksen sitoutumisen
toisen kerroksen kanssa. Neulomistekniikan kdyttdmisen
edellytyksenid on siten "aktiivisesti neulottavia aineita"
sisdltdvan kerroksen ldsniolo, ts. kerrcksen, joka muodostuu
neulontaprosessin ldpiviemiseksi esiinvedettdvista, kuitumai-
sista rakenteista tai sisdltdad tdllaisia rakenteita. Toisen
kerroksen, johon aktiivisesti neulottavat kuidut vedetd&én,

on oltava vihintddan passiivisesti neulottavissa, ts. sen

on voitava pitdd sisddntydnnetyt kuidut.

Tdllainen passiivisesti neulottava kerros voi itse olla
ddiivisesti neulottava, mutta passiivisesti neulottavat kerrokset
voivat myds muodostua tunnetulla tawalla muovifolioista,
paperista tms. Himmastyttdvdllsd tavalla on kdynyt ilmi,

ettd myos lujittumiskykyiset, siledjuoksuiset massat,

kuten kovettuvat sementti-, betoni-, kipsi- ja kalkkimassat,
kovettuvat tai vulkanoituvat, sitkedjuoksuiset kautsumassat,
kovettuvat, sitkedjuoksuiset bitumimassat tai myds sitkea-
juoksuisetiedelleen kovettwat keinohartsimassat tms. ovat

passiivisesti neulottavissa.

Mutta myés muovimassa kuivassa, jauhemaisessa muodossa,

esim. kaksikomponenttisysteemin toinen tai molemmat kompo-
nentit, erityisesti kaksikomponettisideaineet, voidaan

tuoda ydinkerrokseksi ja toinen komponentti tuodaan neulonnan
jalkeen joko nestemdisessd tai kaasumaisessa muodossa ja/tai
kovetetaan vasta neulonnan jélkeen lammgssa ja/tai paineen-

alaisena.

Neulomalla voidaan yksittdisistd kerroksista muodostuviin,
vield kovettumattomiin kerrostuotteisiin tuoda hyvin nopeasti
lukuisa madrad pidinkuituja suhteellisen tihed&dn ja liséksi
neulontaprosessin aikaansaamat neulakoneen vidrdhtelyt tuovat
osan ndistd ydinkerroksen massoista kuituja sisdltavdan
kerrokseen ilman, ettd siihen tarvittaisiin omia vérdhteli-
joita. Kyseessd olewssa tapauksessa ydinkerroksessa olevat

tdyteaineiden, kuten hiekan, polystyreenipallosten, rakeis-



77815

tettujen kumitaytteiden tms. tunkeutuminen ulkokerroksiin

tai niiden ldpi kuitenkin estetdén.

Ndin muodostetulla mattomaisella kerrostuotteella on oma
sisdinen koossapysyvyytensd ja sitd voidaan ndin ollen

myos ilman kanto- tai tukipintaa - vapaasti riippuen -
kdsitellda. Vield kovettumattomassa tilassa voidaan tdllainen
pintamainen kerrostuote oikaista suorakulmaiseksi ja sita
voidaan sen jdlkeen esim. verhota rakennuksilla terids-

tai puutukirakenteet ruuvaamalla tai naulaamalla levyt
niihiﬁ, on kuitenkin myods mahdollista kiinnittda t&llainen
mattomainen kerrostuote paljaalle betonipinnalle rappauksen

asemesta.

Nyt tdytyisi olettaa, ettd pidinkuitujen neulominen ydinker-
roksen ldpi aiheuttaisi heikkoja kohtia kovettuneessa kerros-
tuotteessa; hiammastyttdvdllad tavalla on kuitenkin tullut
esiin, ettad keksinndn mukaisella menetelmdlld valmistetulla
kerrostuotteella on mekaanisia ominaisuuksia, erityisesti,
mitd tulee iskulujuuteen, kuormituskestdvyyteen ja myos
venymiseen, jotka ovat tunnetuilla menetelmilld valmistettujen
kerrostuotteiden ominaisuuksien kanssa vdhintddn tasaveroisia,

osittain ne jopa ylittavia.

Tutkimuksissa todettiin, ettd silloin, kun tunnettuja kerros-
tuotteita rasitettiin taivuttamalla, irtosivat ulkokerrokset
ydinkerroksesta ja tuote murtui koHdasta, jossa rasitus

0oli suurin. Keksinnén miaisella menetelmdlld valmistetuissa
kerrostuotteissa sitd vastoin ei tdllaista ulkokerrosten
irtoamista ydinkerroksesta tapahtunut voimakkaastikaan
taivutettaessa. Keskimmdiseen, sideaineen ja mahdollisesti
tiayteaineen sisdltdvddn ydinkerrokseen tunkeutuu vdhintddn
toisesta ulkopuolisesta kuitujen ja sideaineita sis@ltévésta
kerroksesta otettuja pidinkuituja, jotka ovat kiinnittyneina
tshan ydinkerrokseen ja toiseen kerrokseen sideaineen kovet-
tumisen ja sitoutumisen jdlkeen. Pidinkuitujen avulla nama

kolme kerrosta saadaan kiinnitetyksi toisiinsa siten, etta
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niitd on hyvin vaikea murtaa irtj toisistaan ja jolloin
kaikkien kolmen kerroksen lujuusominaisuudeet voidaan kdyttaa
hyvaksi.

Mikdli td#ssd samalla vo idaan kdyttdd aktiivisesti neulottavia
kuituja, yksittéiskuitujen, sdikeiden tai lankojen muodossa,
mutta myds 16ysis kehruusidoksia, esim. perinteisid synteet-
tisié polyesteri-, polyamidi-, polypropyleeni- tai vastaavia
kuituja tai luonnonkuituja, kuten sisalia, pellavaa, puuvilla
tms., on kovettuneella, sitoutuneella, keksinnén mukaisella
menetelmalla valmistetulla, levymidisells tuotteella yhts
hyvdt tai paremmat mekaaniset ominaisuudet kuin perinteisilli

menetelmills valmistetuilla, kuituvahvistetuilla levyills,

Toinen ulkokerros, Jjonka on oltava vdhintidan passiivisesti
neulottavissa, voi muodostua samoista kuiduista, siihen
voidaan kuitenkin kadyttaa myds kangasta, kudelmaa, kehruu-

sidosta, muovifoliota tai paperia tms,

Kun lasikuitubetonin ja kuitusementin kehitys johtaa siihen
suuntaan, ettd kuitujen ja betoniseosten kimmomodulit yhsd
enemmdn ldhenevdt toisiaan, todettiin, ettd tallainen lihen-
tyminen ei ole silloin tarpeen, kun menetellédn keksinndn
mukaisesti, jolloin tunnetuista menetelmistd poiketen kiaytetadidn
kuituja, jotka lisdksi ovat monta kertaa pidempid kuin
aikaisemmin kdytetyt yksittiiset kuidut.

Erityisen hyvit lujuusominaisuudet wvoidaan saavuttaa, jos

el neulota kohtisuorasti tuotteen pitkittdistasca vastaan,

kuten tekstiili-nauhahuopateknikkassa useimmiten on tavallista,
vaan Qinosti pintaa vasten., Hydraulisia sideaineita sisdlta-
villéd pintamaisilla tuotteilla on taipumus murtua ylisuurissa
taivutusrasituksiésa kohtisuorasti tuotteen pitkittaistasos
vastaan olevassa tasossa. Mikéli nyt pidinkuidut on suunnattu
kohtisuorasti tuotteen pitkittdistasoa vastaan, syntyy

helposti vaara, etts pidinkuitujono muodostaa murtotason.
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Pidinkuitujen vino jérjestys, erityisesti kun ne on tyonnetty
kahdelta puolelta, kulloirkin alle 45° kulmassa, ja ovat
siten vinottain toisiaan vastaan, saa aikaan sen, etta
halkeamien muodostus, joka edeltda murtumista, voidaan

estda.

Niiden kolmen kerroksen neulominen tuo mukanaan sen, ettad
ydinkerroksen viela kovettumaton massa ei ainoastaan pysy
molempien ulkokerrosten vilissd, vaan neulominen estda

myos sen, ettéd mit#an oleellista siirtymistd tuotteen pitkit-
taistasossa ei voi tapahtua. Siten on mahdollista tehda

vield kovettumattomaan tuotteeseen poikittain sen pitkit-
tiistasoa vastaan aukkoja, kuten leikkauksia, viiltoja

tms. ilman, ettd tuotteen ydinkerroksesta voisi pdasta
oleellisia maarid massaa pois, koska pidinkuidut estdvat

sen.

Mik#li tuotteessa on lukuisia, yhdensuuntaisiin jonoihin
tehtyja viiltoja, jotka vierekkdisissd jonoissa ovat lomittain
toistensa suhteen, niin neulottu tuote voi laajeta poikittain
viiltojen pitkittdisten aukkojen pitkittéissuuntaan ndahden.
Tdllainen tuote on vield kovettumattomassa tilassa ollessaan
hyvin joustava, jolloin se mukautuu erityisen helposti

myos sellaisiin suurempiin epétasaisuuksiin, joita on esi-

neessd, jonka pédlle se asetetaan.

Tata "venymiskykya" voidaan kuitenkin kayttad myds siten
hyvaksi, ettd tuotteen aukkoja voidaan edelleen suurentaa

tai viiltoja venyttda ennen kovettumista, jolloin tuote

sitten kovettuu tdssd avatussa tilassa. Tallaista leveita
aukkoja sisaltavaa levyd, Jjoka ulkonaoltadn muistuttaa
tunnettua verkkometallia, voidaan kayttda ilmastointiaukkojen
tms. peitelevynd, aitaelementtind, niakdsuojana jne. Erityisen
hyvin se soveltuu lumen tai hiekan erottamiseen, koska

ilmassa oleva lumi tai hiekka virratessaan tama ristikkomaisen

tuotteen ldvitse menettdd hiekan tai lumen, koska virtausolo-
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suhteet muuttuvat &dkkindisesti,

Mikdali vield kovettumattomassa kerrostuotteessa olevat

aukot tai viillot muodostavat kielekkeiti, ne voidaan taivuttaa
ulos kerrostuotteen tasosta. Tdllaiset ulostaivutetut kielek-
keet toimivat tuotteen kovetuttua esim. pidinkielekkeins,
joiden ldpi materiaalia kimmoisuudesta johtuen voidaan

myo6s naulata, tai ne voivat hautautua pehmeddn maaperiin,

kun tuote asetetaan levyksi hiekka- tai humuspinnalle,

jolloin esiintaivutetut kielekkeet estdvdt levyn liukumisen.

Kielekkeiden ulostaivuttaminen voidaan suorittaa myos siten,
etta kielekkeen reunojen leikkaaminen ja kielekkeen taivut-

taminen tapahtuwat perdjidlkeen samassa tydvaiheessa.

Neulotun, vield kovettumattoman kerrostuotteen sisdisen
koossapysyvyyden ansiosta on mahdollista, erityisesti silloin,
kun tuote on varustettu aukoilla tei viilloilla, syvédvetaa

tdllainen neulottu, vield kovettumaton kerrostuote.

Keksinndn suositeltavan rakennemuodon mukaan tehdddn ainakin
toisen vield kovettumattoman kerrostuotteen pinnoista:
struktuuri, ja erityisesti siihen pintaan, joka mydhemmin,
esim. kun tdllainen tuote on asennettu rakennukseen tai
muuhun sellaiseen, jd& ndkyviin, Tdllainen struktuuri voidaan
tehda muotokalanteroimalla tai kohomeistoa kayttden, mutta
neulotun kerrostuotteeen sisdisen koossapysyvyyden ansiosta
on myds mahdollista karhentaa harjalla kerrostuotteen pinta
kovettumisprosessin aikana tai vetdd yksittdisisd kuidunpédita
kuituja sisdltdvdstd kerroksesta. Pinnan strukturointi
voidaan suorittaa myds muuttamalla kdytettdvdn ydinkerroksen
koostumusta, koska tdmédn massen:viskositeetista riippuen
sideainetta joutuu enemmdn tai véhemmdn kuituja sisd#ltavddn
kerrokseen tai semnldvitse, ts, tuomalla suhteellisen korkean
viskositeetin omasva ydinkerros, sideainetta joutuu vdhemmén
kerrostuotteen ulkopinnoille, jolloin tuotteen ulkopinnan
tekstiililuonne voidaan s#@ilyttédd. Midli kaytetyt kuidut
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tamidn lisaksi vield on viarjétty, ei ndin muodostettua levy-
miistsa tuotetta, jota kidytetddn esim. seindelementtina,
tarvitse en#i muuten kdsitelld, Tuotavan ydinkerroksen
viskositeettia laskemalla ja kerrosten neulomisen jdlkeen
kalanteroimalla tunkeutuu sideainetta toisaalta niin paljon
ulkopuolisten, kuituja sisdltédvien kerrosten lapi, etta
sideaine, kuten sementti, kipsi, kalkki, lateksi, kautsu,
kuumasulate, bitumi, keinohartsi tms. peittaa kuidut kokonaan,
jolloin kovettuneen tuotteen ulkopinnalla ei ole kuituja
kaytannsllisesti katsoen lainkaan ndkyvissd. Esim. kovettunut,
sementtis sisdltavia tuote muistuttaa tunnettuja asbestisemen-
tistéivalmistettuja esineitd. Edelleen erds struktuurimahdol-
lisuus on laittaa kokopintaisen, neulotun, vield kovettumat-
toman kerrostuotteen pdsalle toinen kerrostuote mallikuvion
mukaisesti, esim. nauhamaisesti, pistemdisesti tai muulla
vastaavalla tavalla ja sitoa se ensimmédisen kanssa neulomalla.
Niin saadaan mahdollisuus muodostaa erityisesti kohol laan

olevia struktuureja.

Kaksi tai useampi kokopintainen, viela kovettumaton kerrostuote
voidaan kuitenkin mybts asettaa pddlletysten ja neuloa yhteen,
jolloin kerrostuote voi saada moninkertaisen paksuuden,

ja jolloin jo ennen sideaineen sitoutumista silléd on oma

sisdinen koossapysyvyytensa.

Vastaavasti voidaan myds lasivilla- tai kivivillamattoja

tai vaahtoainelevyja liitt#a yhteen kokopintaisten, viela
kovettumattomien kerrostuotteiden kanssa, jolloin kerros-
tuotteesta vedettividt pidinkuidut tydnnetdan ndaihin mattoihin
tai levyihin neulomalla. Jos téllainen matto tai levy p&adl-
lystetddn molemmin puoclin kerrostuotteella, niin ndin synty-
nytta, kerroksittaista esinettd voidaan kaytt#di esim. erot-
tavana seindni. Koska téllaiset matot tai levyt, kuten

edelld olevasta on ilmennyt, ovat passiivisesti neulottavissa,
voidaan tillaisia mattoja kd#ytt#d kerrostuotteen edesta

passiivisesti neulottuna alakerroksena.
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Keksinnon erddssi erikoismuodossa neulomaton ja vield kovet-
tumaton kerrostuote muotoillaan esim. kourumaiseksi, ja

neulotaan vasta tdssi muodossa.

Keksinntn rakenne-esimerkkej#é esitet#in seuraavassa piffroksiin

ja esimerkkeihin viitaten.
Kuviot esittaviat:

Kuvio 1 on kaaviollinen esitys menetelmin vaatimasta laitteis-

tosta.

Kuvio 2 on kaaviollinen esitys kerrostuotteen leikkauksesta,
Jossa kerrostuote on neulottu, mutta ei vield kovet-

tunut.

Kuvio 3 on kaaviollinen esitys kerrostuotteen leikkauksesta,
Jossa kerrostuote on neulottu ja kalanteroitu.

Kuvio 4 on kaaviollinen esitys péddlikuvasta, avatuilla
viilloilla varustetusta kerrostuotteesta.

Kuviot 5 ja 6 ovat kaksi mahdollista toisiinsa liittyvien
aukkojen muotoa, jotka tai joiden leikkaukset muodos-

tavat kielekkeen.

Kuvio 7 on leikkaus kuvioiden 5 ja 6 mukaisesta kerrostuot-
teesta, jossa kielekkeet on taiwutettu ulos kerros-

tuotteen tasosta.

Kuvio 8 on pintamainen kerrostuote, jonka pdidlle on neulottu

nauhamaisia kerrostuotteita.

Kuvio 9 on viéliseindlevy, jonka molemmille puolille on
nadottu keksinndn mukaisesti valmistetut kerros-
tuotteet.



10

77815

Kuvion 1 mukaisesti asetetaan kiljettimelle, tissd kuljetin-
hihnalle 1, alakerros 2, jonka piédlle, suppilon 3 annoste-
lemana, vedetdan ydinkerros 4. Taman ydinkerroksen 4 padlle
asetetaan aktiivisesti neulottavia kuituja, tissda kuitukarsta-
harson 5 muodossa, minkd jédlkeen tama kolmikerrossysteemi

siirretdaan neulakoneeseen 6.

Tsllaiset neulakoneet ovat neulahuopatekniikasta tunnettuja
(vrt. esim. Krema, Textilverbundstoffe, sivut 139-141).
Tallaisessa neulakoneessa 6 ohjataan neulottava systeemi,
tassa kolmikerrossysteemi, porauksilla varustetun peruslevyn

7 paslle. Neulottavan esineen padlle on sijoitettu neulon-
taneulo ja 8 kantava neulalevy 9, joka jatkuvasti liikkuu

niin kauas ylés ja alas (kaksoisnuoli 10), ettad neulankar jet
11 ovat alimmassa asennossaan tavallisesti kokonaan tunkeu-
tuneet neulottavan esineen lapi, kun taas ylimmédssa asennossaan
ne eivat lainkaan Kosketa vield neulottavaa esinetta. Tassé
ylimméassd asennossa voidaan neulottavaa esinetta, tasséa
kolmikerrossysteemia, siirtaa jaksottain syston suuntaan
(nuoli 12), kun taas varsinaisen neulonnan aikana sen on
oltava paikoillaan. Neulontaneulo jen 8 varressa on vahintdan
yksi - tédsséd kaksi - vastahakaa 13, joiden avulla ne tarttuvat
yksittdisiin kuituihin tai kuitukimppuihin ja vetavidt ne
neulottavaan esineeseen tai sen lapi. Neulojen g8 paluuliikkeen
aikana irtoavat mukaanotetut kuidut tai kuitukimput vasta-
hacista 13 ja jaavat passiivisesti neulottuun kerrokseen,

tissa alakerrokseen 2 ja ydinkerrokseen 4.

Kun nyt neulotaessa tekstiiliteollisuudessa, neulahuopamattoja
valmistettaessa, joiden lopullinen paksuus on esim. 4-6

mm, neulalevyissd 9 on suuri maara tihedsti vieri viereen
asetettuja neuloja ja tamd neulalevy voi liikkua esim.
nopeudella 700 iskua minuutissa, on nyt neulottaessa vield
kovettumattomia sideaineite gisdltdvia kerroksia, joissa
viela liséksi on tﬁyteainepartikkeleita, kuten hiekkapartik-
keleita tai kaytetystad kumiste rakeistettuja partikkeleita

tms., neulojen 8 tiheytta neulalevyssdé 9 suurennetttava
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Ja iskulukua voimakkaasti pienennettidvi.

Jos nidm& kriteerit on taytetty ja jos viels tuoreella ydinkerrok-
sella on oikea kiinteys, johon viels esimerkein palataan,

niin voidaan myés tdyteainepartikkeleita sisdltdvd kerros

neuloa passiivisesti. Sideaine, joka ei vieli ole kovet tunut,
vaikuttaa t&dllsin tdyteainepartikkeleiden pinnalla voitelu-

Jja liukuaineena, jolloin toisaalta neulankirjet voivat

liukua rakeiden pinnalla, toisaalta kerroksen sisdllds olevat

partikkelit voivat siirtyd hieman sivuun,

Kuten kuviosta 1 ilmenee, pienenee kolmikerrossysteemin
paksuus neulottaessa, koska toisaalta kuituja sis&ltava
kerros 5 neulottaessa tiivistyy, toisaalta kuitukerros
5 ja, rakenteesta riippuen, mysds alakerros 2 vedetddan tai

tyonnetddn ydinkerroksen reuna-alueille.

Kuvion 1 esittémén rakennemuodon mukaisessa laitteessa,

Jossa keksinntn mukaisen menetelmidn kidytts tapahtuu, ohjataan
neulottu kerrostuote kahden kalanterivalssin 14 ja 15 vdlists,
Jotka edelleen vaikuttavat tiivistavasti kerrostuotteeseen

Ja jolloin erityisesti ydinkerroksen sisdltamd ilma ja
ylimddrdinen vesi tai livotinaine puristuvat pois. Ylim#sardisen
veden tai liuotinainem kokoamiseksi on tissi kokoamisallas

16, jollainen voi muuten olla myds neulakoneen § peruslevyn

7 alapuolella. Molempia kalanterivalsseja 14 ja 15 puristetaan,
kerrostuote niiden vilissa ohjaten ja kohdistaen siihen

2-5 bar/cm? paine, toisiaan vasten.

Kuviot 2 ja 3 esittdvit suurennetuina ja kaaviollisesti

neulotun kerrostuotteen leikkausta, jossa kuvio 2 esittds
tilannetta neulomisen Jélken, mutta ennen ka lanterointia

Ja kuvio 3 tilannetta kalanteroinnin jilkeen. Alakerroksena

2 kdytetddn kuvioiden 2 ja 3 mukaisegti aktiivisesti neulottavaa
kuitukarstaharsoa, Joka vastaa pddlikerroksen kuitukarstaharsoa
5. Ydinkerros muodostuu té#ssi sideaineen ymparsimisté tdyteaine-
partikkeleista 17, Edelleen ovat vield kuviossa 2 esitetyt
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yksittéiset ilmakuplat poistettavissa. Ilmakuplia esiintyy
erityisesti neulontaneulo jen 8 pistokohtien ymarilla. Pisto-
kohtin muodostuu myds nkuitusuppiloita" 19. Naihin kuitusup-
piloihin 19 vedetsasdn osittain myos kuitujen kuitupaat tail
kuituosat, joihin vastahaat 13 eivit tartu. Ydinkerroksen

4 sisaltamd sideaine, joka kuvioissa 2 ja 3 on merkitty
vinoviivoituksella, ympardi seka yksittaiset partikkelit

17 ettd myés pidinkuidut 20 siten, etté kaytannossa silloin,
kun kovettunut kerrostuote on leikattu, on partikkeleita

17 ja pidinkuituja 20 huomattawsti véhemmén havaittavissa
kuin piirroksessa on esitetty. Téma koskee erityisesti
pidinkuituja 20, Jjotka kovettuneen kerrostuotteen murtumisen
vaikeuttamiseksi ovat jakautuneet kerrostuotteen pinnalle
epétasaisesti, mistd johtuu, ettd kaytdnnosséd kuituja on

le ikkauskohdassa vain hyvin v@hén nakyvissé.

Kuten jo ylla on esitetty, on kerrostuotteen paksuus D'
kalanteroinnin (kuvio 3) jélkeen pienempi kuin sen paksuus

D ennen kalanterointia (kuvio 2). Muut kalanteroinnin kerros-
tuotteessa aiheuttamat muutokset on selvisti havaittavissa
vertaamalla kuvioita 2 ja 33 kalanterointi poistaa ilmakuplat
18, sideainetta on tunkeutunut molempien ulommaisten kuituker-
rosten 2 ja 5 lépi ja samoin sita on tunkeutunut kuitusuppiloon
19. Molempia ulkokerroksia 2 j8 5 sitovat pidinkuidut 20

ovat t@ssa kokoonpuristetussa muodossa, joss8 sideaine
kovettuessaan sitoo ne. Se, ovatko pidinkuidut 20 kokoonpuris-
tetussa muodossa vai ei, riippuu toisaalta valitusta kuitula-
jista ja toisaalta kalanteroinnin aikaansaamasta kerrostuotteen

pysyvésta muutoksesta.

Kuviot 1 - 3 esittavit ydinkerrosta, joka sinne pantujen,

ei kovettuneiden ja siten vield juoksevien sideaineiden,
kuten sementin, kipsin, kalkin, lateksin, kautsun, kuumasu-
latteen, bitumin tai keinohartsien lisdksi siséltéa tiyteai-
neita 17, kuten hiekkajyvid, pienid vaahtoainekuulia, rakeis-

tettua kumia, kuten kdytettyd kumia tms.

Muissa rakennemuodoissa tastd tayterungosta luovutaan,
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ts. myds ydinkerros 4 muodostuu vain sideaineesta, jolloin
alakerroksen 2 pidlle vedetdin sideainetahna, joka sitten
sitoo alakerroksen 2, padlikerroksen 5 ja pidinkuidut 20,

Kuviossa 4 on padlikuvasto kerrostuotteesta, joka on muctoiltu
ns. verkkometallin tapaisesti. Sitid varten varustetaan
neulottu, vield kovettumaton kerrostuote yhdensuntaisiin
Jonoihin jérjestetyilld viilloilla 22, joissa vierekkidisten
jonojen viillot ovat lomittain toisiinsa nihden. Kahden
vierekkédisen jonon, jossa viillot ovat samalla suoralla,
vilinen etdisyys on t#dssi lihes sama kun kerrostuotteen
paksuus, kun taas kahden perékk#isen samassa jonossa olevan
viillon 22 etdisyys toisistaan on tissid noin kaksinkertainen
kerrostuotteen paksuuteen verrattuna ja viillon pituus

on noin kolminkertainen kerrostuotteen paksuuteen verrattuna,
Ennen viilletyn kerrostuotteen kovettumista se laajenee
poikittain viillon pituussuuntaan nahden siten, ettd viillot
22, kuten kuviossa on esitetty, muodostavat sivuseindisis
aukkoja ja tdssid tilassa lopullisesti kovettuvat. Yksittdisten
aukkojen vé@liin jddvidti kerrokset 23 asettuvat tillsin jossain
méérin siten, ettd kerrostuotteen pitkittaistason kanssa
yhdensuuntaisen viillon poikkileikkaus on muotoutunut eri
kohdissa erilailla., N&m# kerrostuotteen aukot muodostavat
siten suppenevia tai laajenevia suuttimia, mistd johtuu,

ettd ldpivirtaavan ilman virtausominaisuudet muuttuvat,

kun ilma virtaa t#llaisen kerrostuotteen lapi. N&in muotoiltu
kerrostuote soveltuu siten erityisen hyvin hiekan tai lumen

erottamiseen.

Toisessa rakennemuodossa, ei kuvissa, on kahden jonon, jotka
muodostuwvat: yhdensuuntaisista viilloista, vdlinen etdisyys

Ja jonossa kahdenviillon vélinen etédisyys on noin 3-S-kertainen
kerrostuotteen paksuuteen verrattuna, kun taas yksittaisten
viiltojen 22 pituus on noin 2-3-kertainen edelld mainittuihin
etdisyyksiin verrattuna. Ndin muotoiltua kerrosta venytettiin
sitten poikittain pitkittédissuntaan nidhden viillon 22 kohdalla
aukoksi ja sen jdlkeen suoritettiin kalanterointi. T&lldin
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syntyi linssin muotoisis aukkoja 22, joiden poikkileikkaus
sgilyi vakiona kerrostuotteen koko paksuuden osalla j@
jolloin syntyneet aukon reunat olivat niin sileita kuin

aukot olisi lavistetty kovettuneeseen kerrostuotteeseen.

Viiltdmisen ja gsitd seuraavan kerrostuotteen venytyksen

aikana ei synny mater iaalih#vidita, sen sijaan keksinnon

toisen rakennemuodon mukaiset, halutun muotoiset aukot 22
lsvistetadan, olkoon ne sitten kuten kuviossa &4 hissin muotoisia
tai ympyraméisia (ei kuvista). Tslléin lévistetyn aukon

poikkileikkaus on vakio materiaalin koko paksuuden osailla.

Kuvion S'mukaisessa kerrostuotteen rakennemuodossa on U-muotol-
set viillot. Kuvion 6 mukaisessa rakennemuodossa on kaksi
toisensa leikkaavaa, wx":n muodostavaa viiltoa 25. Viiltoien
24 samoinkuin viiltojen 25 valiin jasd kieleke 26 tai nelja
kieleketta 27, jotka taivutetaan kerrostuotteen pitkittdis-
tasosta toisessa tyovaiheessa, kuten kuviossa 7 olevasta

kerrostuotteen leikkauksesta ilmenee.

Viiltamisen ja sitd seuraavan kielekkeiden 26 ja 27 ulostai-
vuttamisen asemesta guoritetaan toisessa menetelmévaihtoehdossa

kie lekke iden viiltaminen ja taivutus yhdessa tyovaiheessa.

Kuvio B esittdd ensimmiistd, pintamaista kerrostuotetta

28, jonka padlle on neulottu viela pehme#dssa tilassa olevia
toisia, tédssa nauhamaisia ja vield Kovettumattmia kerros-
tuotteita 29. Pintamainen kerrostuote 28 on neulottu molemmilta
puolilta, mika on esitetty merkityilla kuitusuppiloilla

13 ja pidinkuiduilla 20. Jotta saataisiin parempi selvyys,

ei kuvioon 8 ole piirretty alakerroksen 2 ja péélikerroksen

5 yvilissa olevaa, kuviota 2 vastaavasa ydinkerrosta.

Toiset, nauhamaiset kerrostuotteet 29 vastaavat rakenteeltaan
pintamaista werrostuotetta 28, kuitenkin téssd niiden paksuus

on vain noin puolet kerrostuotteen 28 pakauudesta.
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Nauhamaiset kerrostuotteet 29 asetetaan toisistaan erotettuina
pintamaisen kerrostuotteen 28 pdélle ja neulotaan sen kanssa,
jolloin neulontaneulat tyontyvat nauhamaisen kerrostuotteen

20 pddlikerroksen 5' sis#d#dn, ottavat tdstd pddlikerroksesta

S5' mukaansa pidinkuituja 30 ja tyontdvat nd@mé@ sekd@ nauhamaisen
kerrostuotteen 29 alakerroksen ettd myts pintamaisen kerros-
tuotteen 28 pasdlikerroksen 5 ldpi viimeksi mainitun ydinker-

rokseen.

Erddssd toisessa rakennemuodossa, ei kuvaa, kdsillé olevassa
kuviogsa 8 kuvatun menetelmin mukaisesti asetetaan myds

kaksi tai useampia identtisid, pintamaisia kerrostuotteita

28 padllekkdin ja neulotaan toisiinsa. Asettamalla useita
kerrostuotteita 28 p#dllekkdin ja neulomalla ne, myds useamman
kuin kahden kerrostuotteen 28 ldpi samanaikaisesti, voidaan

valmistaa halutun paksuinen kerrostuote.

Nauhasmaisten kerrostuotteiden 29 asemesta, jotka neulotaan
tasomaisen kerrostuotteen 28 p#dlle, voidaan kdytt#d myos
kerrostuotteita 29, joissa on toisenlaiset pinnat, esim.
ympyrédmdiset tai nelibméiset, ja joiden avulla voidaan
neulottaessa muodostaa mallin mukaisia kuvioita, aina siité

riippuen, millainen rakenne valmiilla tuotteella on oltava.

Kuvio 9 esittds poikkileikkausta kerrosrakenteisesta levystéd,
jonka ydin on vaahtolevyd 31 ja jonka molemmille pinnoille
on pidinkuitujen 30 avulla neulottu pintamaiset, kuviota

8 vastaavat kerrostuotteet 28. Mik#li pddlikerros 5 t&lléin
asetetaan aikaisemmin kalanteroimattoman kerrostuotteen

28 vaahtolevyn 31 p#édlle, niin valmista tuotetta voidaan
ilman muuta késittelyd kdyttdd rakennuksissa erottavana
seindnd tai vastaavana, jonka pinta antaa vaikutelman neula-
huopamatosta. Tamd korostuu erityisesti silloin, kun ker-
rostuotteen 28 valmistuksessa kdytetddn pintakerroksessa

5 varillisié kuituja. Tuomalla kerrostuotteen 28 pidinkuidut

30 vaahtolevyyn 31 saadaan toinen rakennekuvio, jos talléin
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syntyvid kuitusuppiloita ei tdytetd sideaineella.
Erdiden keksinndn mukaisilla menetelmilld valmistettuien
kerrostuotteiden kokoonpano ja rakenne ilmenevéat seuraavista

esimekrkeista.

Egsimerkki 1:

Pyslikerroksen ja sen kanssa identtisen alakerroksen valmista-
miseksi asetettiin polyesterikuiduista valmistettu karstaharso,
paino 200 g/m2 ja tiitteri 17 dtex, Bafatex-rungon paalle,
paino 25 g/mz, ja esineulottiin pistotiheydelld 48 pistoa/cmz.

Ydinkerrosta varten sekoitettiin 10 paino-osaa Portland-
sementtid, 10 paino-osas rakennushiekkaa, raekoko 0,1 -

1 mm, 5 paino-osaa vettd ja 1 paino-osa Vinnapas RE 926

Z,

T4ima seos levitetttiin tasaisesti alakerroksen pddlle siten,
ettsd painoksi pintayksikkdd kohden tuli 9,3 kq/mz, jonka

jdlkeen seos peitettiin pasdlikerroksella.

Tama kolmikerrossysteemi neulottiin neulakoneessa molemmilta
puolilta, jolloin pistotiheydeksi molemmilla puolilla tuli
24 pistoa/cmz. Neulottua kerrostucetta puristettiin puristi-
messa paineen ollessa 40 N/cm2 48 tunnin ajan ja se kovettui

sen jadlkeen huoneen lampétilassa 20 paivan aikana.

N&in menetellen saatiin 5 mm paksu levy, jonka pinta oli
lihes homogenista kuitubetonia ja jonka sisérakenne oli
kolmikerroksinen, nimittdin kaksi uloinna olevaa kuitube-
tonikerrosta ja niiden vélissé pidinkuidut sisdltava hiekka-

betonikerros.
tsimerkki 2:

Paalikerroksen ja alakerroksen valmistamiseksi polypropylee-
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ninen karstaharso, paino 80 g/mz, tiitteri 17 dtex Jja kuitujen
pituus 90 mm, laitettiin BaFatex-rungon, paino 25 g/mz,

padlle ja neulottiin jalleen pistotiheydelld 48 pistoa/cmZ.
Ydinkerroksen koostumus olj sama kuin mallin ] ydinkerroksella,
neulonta, puristaminen Ja kuivaaminen tapahtuivat aivan

kuten esimerkissi 1.

Jédlleen saatiin kolmikerroksinen tuote, jonka rakenne ja
ulkondkd vastasi esimerkissid 1 esitettysd. Tamidn toisen
mallin taivutuslujuus oli kuitenkin vain noin 3/4 ensimmdisen

mallin taivwutuslujuudesta.

Esimerkki 3:

Padlikerroksen Jja alakerroksen valmistamiseks i polyesterikui-
tuinen karstaharso, paino 80 g/cmz, laitettiin Bafatex-rungon,
paino 25 g/mz, padlle., Tdssd kdytettiin erilaisia polyesteri-
kuituja ja seuraava sekoitus oli esillid: 30 g, tiitteri

4 dtex ja kuitujen pituus 100 mm + 30 g, tiitteri 6 dtex

Ja kuitujen pituus 60 mm + 20 g, tiitteri 15 dtex ja kuitujen
pituus 76 mm. Myss téssé esineulottiin pistotiheydellsa

48 pistoa/cmz.

Ydinkerrokseen kdytettiin seosta, Jjossa o0li 2 paino-osaa
Portland-sementtié, 3 paino-osaa paperipalo ja (sanomalehti-
paperia) ja 7 paino-osaa vettd. Tém& seos levitettiin siten,
ettd painoksi pintayks ikk$d kohden tuli noin 5,7 kg/mz,
molempien ulkokerrosten véliin, minkd jdlkeen kolmikerros-
systeemi, kuten aikaisemmin esitettiin, neulottiin kahdelta
puolelta. Neulottua kerrostuotetta puristettiin jélleen

48 tuntia paineen ollessa 40 N/cmz, Jolloin puristin oli
ensimméisten kahden tunnin ajan kuumennettuna 100°C:ksi

Ja kerrostuote kuivui kaikkisan § pdivad,

Nd&in saatiin iskunkkstdvi levy, jonka molemmat paalipinnat

olivat kuidusta.
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Esimerkki 4:

psilikerroksen ja alakerroksen valmistamiseksi laitettiin
Bafatex-rungolle, paino 25 g/mz, polyamidikuituseos, jossa
kuitujen pituus oli 80 mm je néistd 60 g oli tiitteriltdén

6,7 dtex ja 20 g tiitteriltaan 17 dtex ja jédlleen esineulottiin
pistotiheydellé 48 pistoa/cmz. Ydinkerrosta varten sekoitettiin
10 paino-osaa lateksia, 10 paino-osaa kdytetysta kumista
valmistetttuja rakeita, joiden koko oli 1 - 4 mm, 10 paino-o0s8aa
Portland-sementtid ja 8 paino-osaa vettd. Tamd seos levitettiin
citen, ettd painoksi pintayksikksd kohdentull 8 kg/m?,
molempien kuit ukerrosten valiin, ja, kuten ylla esitettiin,
neulottiin molemmilta puolilta. Neulottua kerrostuotetta
kuivatettiin sitten 18 tunnin ajan 130°C:ssa ja saatiin

8 mm paksu, kimmoinen, kuitupitoinen levy.

Esimerkki 5:

Ydinkerrosta varten sekoitettiin 17 paino-osaa bitumia,

3 paino-osaa lateksia ja 12 paino-ossasa kumi jauhoa, raekoko
0,2 - 0,8 mm, yli 200°C 1limpobtilassa. Seos levitettiin

ala- ja paalikerroksen vdliin esimerkin 4 muka isesti ja
suoritettiin esilammitetylld neulakoneella yli 200°C 1&mpd-

tilassa neulonta, kuten edellsd kuvattiin.

Y114 olevista viidesta egimerkistd ilmenee, etta riippuen
siita, kuinka yksittdiset kerrokset on kokoonpantu, voidaan
keks innén mukaisella menetelmalla saada erilailla muodostuneita

levy jé.

Kumin suhteen on ydinkerroksen muodostamisessa erilaisia
mahdollisuuksia, niinpé rakeistettua kaytettyd kumia vo idaan
sitoa kylména lateksilla, kumirakeet tai kumijauhe voidaan
sekoittaa bitumin tai kuumasulatteen kanssa tai ydinkerrok-
sessa kaytetdan plastisoitua kumimassaa, joka neulomisen
jédlkeen vulkanoidaan. Mutta myos kuumia, termoplastisia

kautsumassoja voidaan neuloa, jotka neulomisen jalkeen
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Jjddhdytetddn ja sidotaan kuiduilla. Ydinkerroksena voidaan
kuitenkin kdyttdd myss hiekalla Ja katalysaattoreilla lisdttyji
keinohartseja, kuten akry lasatteja, jotka sekoitetaan vasta
hieman ennen levitystd ja jotka polymeroituvat neulomisen

Jilkeen,
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi valmistaa kuituvahvistettua, lujittumiskykyistd
sideainetta sisiltivii, tasomaista tuotetta, jossa sideainetta
sisiltdvd, virtauskykyinen, kovettumaton vdinkerros (4) on tuo-
tu alakerroksen (2) ja pdidllyskerroksen (5) vdliin, tunnet -
t u siitd, ettd nimi kolme kerrosta (2, 4, 5), joista vahintdin
toinen ulkokerroksista (2, 5) muodostuu aktiivisesti neulottavis-
ta kuiduista, liitet#in sideaineen ollessa vield kovettumatonta
neulomalla siten toisiinsa, ettd kerrokset pysyvdt muokattavassa

tilassa ollessaan koossa, minkd jdlkeen sideaine kovetetaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd kerrokset (2, 4, 5) neulotaan pidlikerroksesta (5)
ja alakerroksesta (2) otetuilla pidinkuiduilla (20).

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd pidinkuidut (20) tydnnetddn tuotteen

sisddn alle 90° kulmassa tuotteen pitkittdistasoon ndhden.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmi, t unnettau
siitd, ettd pidinkuidut (20) ty3nnet#ddn sisddn sekd piddllysker-
roksen (5) ettdi myds alakerroksen (2) puolelta ja ne ovat vi-
nottain toisiinsa n&hden.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmi, t un -
nettu siiti, ettd neulottu, vield kovettumaton kerrostuote
on varustettu aukoilla, ensisijaisesti viilloilla (22).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd3, ettd kerrostuotteessa on lukuisia yhdensuuntaisiin
jonoihin jirjestettyjd viiltoja (22), joissa vierekkdisten jo-
nojen viillot ovat toistensa suhteen lomittain.

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen menetelmd,
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tunnettu siitd, ettd neulottua ja pitkittdisilli au-
koilla tai viilloilla (22) varustettua kerrostuotetta veny-
tet88n poikittain aukkojen tai viiltojen pituussuuntaan
ndhden.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, etti itsess8iin tasainen, vield kovet-
tumaton kerrostuote muotoillaan tistd tasosta lihtien.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen menetelm,
tunnettu siitd, ettd vield kovettumaton kerrostuote
varustetaan useilla, toisiinsa liittyvillid ja kulmittain ole-
villa aukoilla tai viilloilla (24, 25).

10. pPatenttivaatimuksen 9 mukainen menetelmi, t unnet -

t u siitd, ettd yksittdisten aukkojen tai viiltojen (24, 25)
viliin muodostuvat tai leikkausten itsensi muodostavat kielek-
keet (26, 27) taivutetaan ulos kerrostuotteen tasosta.

1l. Jonkin patenttivaatimuksen 1-9 mukainen menetelm§,
tunnettu siitd, ettd yksittdiset kerrostuotteen pinnan
osat taivutetaan esiin vield kovettumattoman kerrostuotteen
pitkittdistasosta siten, ettd leikkaus ja taivutus seuraavat
vilittdmisti toisiaan.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 1-11 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, etti vield kovettumattomalle, neulo-
tulle kerrostuotteelle syvivedet3fin muoto.

13. Jonkin patenttivaatimuksen 1-12 mukainen menetelmi,
tunnettu siit8, ett& vield kovettumattoman kerros-

tuotteen vahintd@dn yhdelle pinnalle on tehty struktuuri.

14. Jonkin patenttivaatimuksen 1-13 mukainen menetelmX,
tunnettu siitd, ettd vield kovettumaton kerrostuote
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kalanteroidaan, erityisesti muotokalanteroidaan.

15. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelmd, t unnet -
t u siitd, ettd kerrostuotteen pinta karhennetaan kovettu-
misprosessin aikana lihinnd harjalla.

16. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelmd, t unnet -
t u siitd, ettd kerrostuotteen kovettumisprosessin aikana
Yksittdisi¥d kuidunpiiti vedetiin esiin kuituja sisdltivisti
kerroksesta tai kerroksista.

17. Jonkin patenttivaatimuksen 1-16 mukainen menetelmd,
tunnettu siiti, ettd kaksi vield kovettumatonta ker-
rostuotetta liitetd&n neulomalla toisiinsa.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 1-16 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, ettd vihintisn yksi kerrostuote yhdis~
tetddn toiseen, erityisesti tasomaiseen tuotteeseen neulomalla
pinnat vastatuseten.

19. Jonkin patenttivaatimuksen 1-14 mukainen menetelmS,
tunnettu siiti, etti vield neulomaton kerrostuote muo-
toillaan ja kerrokset liitetiin tidssi muodossa neulomalla.

20. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, ettd ydinkerros (4) sisdltii hydrau-
lista sideainetta.

21. pPatenttivaatimuksen 20 mukainen menetelmd, t unnet -
t u siitd, ettd ydinkerroksessa (4) kdytetddn sideaine-vesi-
seosta, ensisijassa sideaine-tiyteaine-vesi-seosta.

22. Patenttivaatimuksen 21 mukainen menetelmd, t unnet -
t u siitd, ettd sideaineena kiytetiin sementtii ja t8yteai-
neena hiekkaa.
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23, Patenttivaatimuksen 21 mukainen menetelmd, t y n p e t -
t u siiti, etty sideaineena kdytetidin kipsii tai kalkkia.

24. Patenttivaatimuksen 20 mukainen lmenetelmd, t y n p e t -
tu siit¥, etty neulottu kerrostuote kostutetaan vedells.

25. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelmi,
tunnettay siitd, etta ydinkerros (4) Sisdltld sitkei-
juoksuisia kautsumassoja.

26. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelmi,
tunnetty Siit8, ettj ydinkerros (4) Sisd1tdd sitkei-
juoksuisia bitumimassoja.

27. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelm§,
tunnettaqy siitd, ettj ydinkerros (4) Sisq1tdd sitkel-
juoksuisia keinohartsimassoja.

28. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelmj,
tunnetty siitd, etty ydinkerros (4) Sisd1t84 muovimas-
saa kuivassa, Pulverimaisessa muodossa, esim, kaksikomponent -
tisysteemin Yhtd komponenttia ja systeemin toinen komponentti
tuodaan kerrostuotteeseen neulomisen jilkeen.

29. Jonkin patenttivaatimuksen 1-19 mukainen menetelmi,
tunnetty siitd, etty ydinkerros (4) sisiltss muovimas-
saa kuivassa, Pulverimaisessa muodossa, esim, kaksikomponent-
tisysteemin molemmat komponentit, ja tami kaksikomponenttisys-
teemi pannaan reagoimaan vasta neulomisen jdlkeen.
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Patentkrav 7 7 8 1 5

e e . e . . S - =

1. Foérfarande for framstdllning av en fiperférstirkt,ett hird-
part bindemedel innehallande, plan produkt, dar ett binde-
medel inneh&llande, flytande, ohdrdat kirn-skikt (4) inforts
mellan ett underskikt (2) och ett toppskikt (5), k @nne -
teck n a t dirav, att dessa tre skikt (2, 4, 5), av vilka minst
det ena av ytterskikten (2, 5) bestdr av aktivt sybara fiber-
tradar, fdrenas, medan bindemedlet &nnu icke hirdats, genom
att de ihop pa sddant satt, att skikten halls samman da de dr i
formbart tillstand, varefter bindemedlet hirdas.

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k annetec knat
dsirav, att skikten (2, 4, 5) sys med halltradar (20), som upp-~
tagits frén toppskiktet (5) och underskiktet (2).

3. Forfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknad darav,
att halltrddarna (20) inskjutes in i produkten i en vinkel

under 90° i férhallande till produktens lingsgdende plan.

4. Forfarande enligt patentkravet 3, kdnnetec knad
dirav, att hdlltradarna (20) inskjutes savidl frin toppskiktsidan
(5) som underskiktsidan (2) och ligger snett i fdrhallande till

varandra.

5. Fdrfarande enligt nidgot av patentkraven 1-4, k d&nne -
£ e c k nat dirav, att den sydda, dnnu ohirdadeé skiktpro-
dukten ir forsedd med dppningar, i framsta rummet sk&ar (22) .

6. Forfarande enligt patentkravet 5, k annetec knat
ddrav, att skiktprodukten har talrika i parallella rader anord-
nade skidr (22), 1 vilka invidliggande rader av skdr ligger 6-
verlappningsvis 1 f5rhallande till varandra.

7. Férfarande enligt patentkravet 5 eller 6, k annetec k -
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n a t dirav, att den sydda och med lingsgdende O6ppningar el-
ler skédr (22) fdrsedda skiktprodukten tdnjes pa tvdren i fdr-
hdllande till Oppningarnas eller skdrens l&ngdriktning.

8. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-7, k & n n e -
tecknat dirav, att den i och for sig plana, &nnu ohdr-
dade skiktprodukten formas utgdende fran detta plan.

9. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-8, k 8 n n e -
tecknat dirav, att den dnnu ohdrdade skiktprodukten
foérses med flera, till varandra anslutande och med hdrnen mot
varandra beldgna &ppningar eller skdr (24, 25).

10. F6rfarande enligt patentkravet 9, k @& nne tecknat
ddrav, att mellan de enskilda Sppningarna eller skdren (24,
25)bildade eller av skdren sjdlv bildade 'tungor (26, 27) bd&jes
utdt frd&n skiktproduktens plan.

11, Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-9, k 4 n n e -~
t ecknat dirav, att skiktproduktens enskilda ytdelar bd-
jes fram frdn den #nnu ohdrdade skiktproduktens lingsgdende
plan s&, att skdr och b8jning f8ljer omedelbart pd varandra.

12. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-11, k 8 n n e -
tecknat dirav, att f8r den &nnu ohdrdade, sydda skikt-
produkten djupdrages en form.

13. F6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-12, k & n n e -
t ecknat dirav, att pd minst en vta av dén ohdrdade 'skikt-
produkten har gjorts en struktur.

14. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-13, k & n n e -
t ecknat dirav, att den dnnu ohdirdade skiktprodukten
kalandreras, speciellt formkalandreras.

15. Fdrfarande enligt patentkravet 13, k & nnetecknat
ddrav, att skiktproduktens yta skrubbas under h&rdningsproces-
sen ndrmast med en borste.
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16. F6rfarande enligt patentkravet 13, k & nneteck -
n a t ddrav, att under skiktproduktens hdrdningsprocess
enskilda fiberdndor framdrages ur det fibrer inneh&llande
skiktet eller skikten.

17. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-16, k 8 n n e -
t ec knat dirav, att tvd dnnu ohirdade skiktprodukter
foérenas med varandra genom att de sys ihop.

18. FO6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-16, Xk & n n e -
t ecknat didrav, att minst en skiktprodukt f&renas med

en annan, speciellt plan produkt, genom att de sys ihop med

ytorna mot varandra.

19. F6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-14, k & n n e -
t ecknat dirav, att den &nnu osydda skiktprodukten for-

mas och skikten fdrenas i denna form genom att de sys ihop.

20. Fdorfarande enligt ndgot av patentkraven 1-19, k & nn e -
t e cknat ddrav, att kdrnskiktet (4) innehdller ett hyd-
rauliskt bindemedel.

2l. F6rfarande enligt patentkravet 20, k 4 nnetecknat
ddrav, att i kdrnskiktet (4) anvindes en bindemedel-vatten-
blandning, fr&mst en bindemedel-fyllningsmedel-vatten-blandning.

22. F6rfarande enligt patentkravet 21, k 4 nne tecknat
ddrav, att som bindemedel anvidndes cement och som fyllnings-
medel sand.

23. Forfarande enligt patentkravet(2l1) k & nne tecknat
dirav, att som bindemedel anvindes gips eller kalk.

24. Forfarande enligt patentkravet 20, k 4 nne tecknat
ddrav, att den sydda skiktprodukten vites med vatten.
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25. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-19, k 4 n n e -
t ecknat dirav, att kérnskiktet (4) innehdller segfly-
tande kautschukmassor.

26. Fdrfarande enligt nigot av patentkraven 1-19, k 4 n n e =~
tecknat dirav, att kdrnskiktet (4) inneh&ller segfly-
tande bitumenmassor.

27. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-19, k Enne -~
t ecknat dirav, att kirnskiktet (4) innehdller segfly-
tande konsthartsmassor.

28. F6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-19, k & nne -
tecknat dirav, att kirnskiktet (4) innehdller plastmassa
i torr, pulveraktig form, t.ex.den ena komponenten i ett dub-
belkomponentsystem och den andra komponenten i systemet inf&res
i skiktprodukten efter syendet.

29. F8rfarande enligt nigot av patentkraven 1-19, k 8 nn e -

t ecknat dirav, att kirnskiktet (4) inneh&ller plastmassa
1 torr, pulveraktig form, t.ex. bigge komponenterna i ett dub-
belkomponentsystem, och detta dubbelkomponentsystem bringas att
reagera fdrst efter syendet.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Hakemusjulkaisuja:-AnsBknanspublikationer: Saksan liittotasavalta-F8rbunds-
Eepuﬁli?en Tyskland(DE) 1 560 651 (D 06 n). Ranska-Frankrike(FR) 1 463 565

D 04 h).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 2 429 486 (161-81).
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