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Menetelmd yhteenliitetyistd tankomaisista
mineraalikuituelementeista koostuvien
eristyslevyelementtien valmistamiseksi
kdsittda ldhtdmateriaalina olevan mineraa-
likuitusulan muuttamisen kuiduiksi, side-
aineen sybtté@misen mainittuihin kuituihin,
kuitukudoksen muodostamisen kuiduista,
kuitukudoksen leikkaamisen pitkitt&dissuun-
nassa lamelleiksi, mainittujen lamellien
leikkaamisen halutun pituisiksi, lamellien
kdidntamisen 90 astetta niiden pitkittais-
akselien ympari ja kuitujen liimaamisen
yhteen levyjen muodostamiseksi, lamellit
on altistettu pintapaineelle, jota seuraa
pituussuuntainen puristus joko ennen kui-

tukudoksen lamelleiksi leikkaamista tai

sen jélkeen.



Ett forfarande for framstdllning av isole-
ringselement best8ende av sammanbundna
mineralfiberelement omfattar omvandling av
ett utgdngsmaterial utgdérande mineralfi-
bersmdlta till fibrer, tills&ttning av ett
bindemedel till ndmnda fibrer, formning av
en fibermatta av fibrerna, skdrning av
fibermattan 1 ladngdriktningen till lamel-
ler, skédrning av ndmnda lameller till &n-
skad langd, viandning av lamellerna 90 °
omkring deras langdaxel och sammanbindning
av fibrerna fo6r att bilda skivor, varvid
p& lamellerna har applicerats en ytkom-
pression f6ljd av en ldngdkompression an-
tingen fore eller efter att fibermattan
skdrs till lameller.
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Menetelma eristyslevyjen valmistamiseksi, jotka koostuvat yhteenliitetyis-
td tankomaisista mineraalikuituelementeista

Tama keksintd koskee yhteenliitetyista tankomaisista mineraalikuitu-
elementeista (joista myéhemmin kaytetdan nimea lamelli) koostuvien eristysle-
vyjen valmistusmenetelmaa, menetelma kasittaa lahtémateriaalina olevan mine-
raalikuitusulan muuttamisen kuiduiksi, sideaineen syéttdmisen mainittuihin kui-
tuihin, kuitujen kerdamisen kuljetinhihnalle niin, ettd muodostuu primaarinen
kuitukudos.

Ylla maaritellyn tyyppinen menetelma on julkaistu DE-patenttijulkai-
sussa 2 307 577 C3. Tassa aiemman tekniikan menetelmassa sula muutetaan
hienoiksi mineraalikuiduiksi lennattamalla se ulos yhdestd tai useammasta no-
peasti pyorivasta kehruupydrastd ja samanaikaisesti syéttémalla kovettuvaa
sideainetta ja nadin saadut kuidut joutuvat paattamalle hihnalle kuitukudoksen
muotoon, jossa kuidut padasiassa suuntautuvat yhdensuuntaisina kudoksen
pintaan nahden. Tassa aiemman tekniikan menetelméssa kuitukudos leikataan
pitkittaisesti lamelleiksi ja nain muodostetut lamellit kdannetdan 90° niiden pit-
kittaisakselin ympari, minka jalkeen nain suunnatut lamellit sidotaan yhteen ku-
dosmaisen tuotteen muodostamiseksi, joka sitten leikataan halutun pituisiksi le-
vyelementtien muodostamiseksi. Lamellien kdantadmisesta johtuen lopullisten le-
vyjen kuidut suuntautuvat paaasiallisesti tasossa, joka on kohtisuorassa levyjen
pintoihin ndhden ja tdman seurauksena saadaan levyja, joilla on huomattava
jaykkyys ja lujuus kohtisuoraan levyjen pintoihin néhden.

Julkaisu CA-A-1209 893 julkaisee kuitumateriaalituotteen vaimis-
tusmenetelman, joka on valmistettu lasikuitulaminaarimatosta, joka sisaltéda si-
dosainetta ja jonka kuitulaminointi ulottuu yhdensuuntaisena maton pintaan
nahden, mainittu meneteima kasittdad seuraavat vaiheet: a) maton poimuttami-
sen pitkittdissuunnassa niin, ettd suurin osa mainitusta laminoinnista sijoittuu
suuntiin, jotka ovat poikittaiset maton paksuuteen nahden, b) sidosaineen kuu-
massa kovettamisen, ¢) maton leikkaamisen pitkittdissuunnassa kaistaleiden
muodostamiseksi, d) kaistaleiden kaantamisen 90°, ja e) vierekkaisten kaistalei-
den kiinnittamisen toisiinsa levyn muodostamiseksi.

Maton pituussuuntaisessa puristuksessa kuitukudokseen tuotetaan
sisempi taiterakenne, taitteet ulottuvat kohtisuoraan kuitukudoksen pituussuun-
taan nahden.
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Kun tallainen kudos leikataan pitkittaisesti lamelleiksi ja lamellit kaan-
netdan 90° ja liimataan toisiinsa lamellilevyn muodostamiseksi, kukin lamelli
osoittaa taitettua kerrosrakennetta, taitteet ulottuvat kohtisuoraan lamellilevyn
paapintoja vasten ja siten antavat paremman jaykkyyden ja lujuuden (area
strenght) lamellilevylle kuin tapauksessa, jossa lamellilevy koostuu suoraviivai-
sista kerroksista.

Myos julkaisuissa FI 85 034 ja US 3 493 452 on esitetty vastaavan
tyyppisia menetelmia.

Ylla kuvattujen aiempien tekniikoiden menetelmien avulla tuotetut le-
vyt sopivat moniin sovellutuksiin, mutta tietyissa sovellutuksissa, esimerkiksi
kattojen ulkoeristyksessa ja/tai rakennusten julkisivuissa ja lattioiden eristykses-
s&, levyissa on riittamaton jaykkyys tai lujuus ja/tai eristyskyky.

Nyt on havaittu, ettd naitd ominaisuuksia voidaan parantaa huomat-
tavasti, jotta levyja voidaan kayttaa tarkoituksiin, joihin aiemman tekniikan levyt
eivat ole sopineet, kayttamalla keksinnén menetelmaa, jolle on tunnusomaista
toisen kuitukudoksen muodostaminen taittamalla kaksinkerroin primaarinen ku-
dos asettamalla se lukuisiin mainittuun toisen kudoksen pitkittaissuuntaan néah-
den poikittaiseen kerroksiin, leikkaamalla toinen kuitukudos pitkittdissuunnassa
lamellien muodostamiseksi, leikkaamalla mainitut lamellit halutun pituisiksi,
kaantamalla lamellit 90° niiden pitkittaisakselien ympari ja limaamalla ne yhteen
levyjen muodostamiseksi, ja altistamalla lamellit pintapaineelle, jota seuraa pit-
kittaispuristus joko ennen kuitukudoksen lamelleiksi leikkaamista tai sen jalkeen.

Keksinté pohjautuu keksinndlle, ettd levylld, jossa seka lamellien
muodostamiseksi leikattavan kudoksen pitkittaispuristuksella muodostetut tait-
teet etta yksittaiset kuidut sijoittuvat kohtisuoraan levyn pintaan ndhden, on kor-
keampi jaykkyys ja lujuus kuin levylla, jossa ainoastaan taitteet ovat kohtisuo-
rassa levyn pintaan nahden, kun sitd vastoin kuidut sijoittuvat mielivaltaiseen
suuntaan tasossa, joka on kohtisuorassa levyn pintaan nahden.

Lisaksi keksintd pohjautuu havainnolle, etta tallaisen rakenteen
omaava levy voidaan tuottaa kayttamalla lamelleja, jotka on valmistettu toisesta
kuitukudoksesta, joka on muodostettu taittamalla poikittaisesti kaksinkerroin
primaarinen kudos, jonka kuidut suuntautuvat samansuuntaisesti kudoksen pin-
nan kanssa ja paaasiassa kudoksen pitkittaissuuntaan.

Keksinndn menetelma on tuottanut mahdollisuuden tuottaa lamellile-
vy, jolla on huomattavasti parempi jaykkyys ja alueellinen lujuus verrattuna la-
mellilevyihin, jotka on valmistettu primaarisista kuitukudoksista, joissa kuidut si-
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joittuvat mielivaltaiseen suuntaan tasossa, joka on yhdensuuntainen kudoksen
tasoon nahden.

Erityisen korkea jaykkyys saavutetaan levyilla, jotka on valmistettu
lamelleista, jotka on saatu leikkaamalla toinen kudos pitkittdisesti ja kaantamalla
ne sen jalkeen 90° pitkittdisakselien ympari, koska kuidut, jotka suuntautuvat
padasiassa poikittaisesti toiseen kudokseen nahden, sijoittuvat kohtisuoraan le-
vyn tasoon nahden.

Puristamalla kuitukudosta pituussuunnassa ennen lamellien 90°:seen
kaantamista, lopullisen lamellin puristuslujuus kasvaa ja yllamainittu kasvu jayk-
kyydessé ja kasvu puristuslujuudessa nayttavat tukevan toinen toisiaan, jonka
osoittaa tosiasia, ettd nuo kaksi toimenpidettéd iimeisesti tuottavat kokonaisvai-
kutuksen, joka on suurempi kuin erillisten toimenpiteiden tuottamien vaikutusten
summa.

Lujuuden kasvattamisen sijasta voi olla toivottavaa vahentéa tiheytta,
koska se voi aiheuttaa kasvua eristyskyvyssa. Taten on hyvin tunnettua, etta ki-
vivillalevyilld, jotka on valmistettu lamelleista, joiden raesisalté (content of shots)
on noin 30 %, rakeet ovat suurempia kuin 63 pm, on optimaalinen eristyskyky
noin 40 kg/m® tiheydella.

On hyvin tunnettua, etta kuitukudos voidaan tuottaa tuottamalla aluk-
si suhteellisen ohut primaarinen kudos ja sen jalkeen taittamalla primaarinen
kudos kaksin kerroin toisen suhteellisen paksun kuitukudoksen muodostamisek-
si, joka kasittaa ensisijaisen kudoksen osittain limittdin olevia kerroksia, katso
DE-patenttijulkaisu 3 501 897.

Kun kuitukudos on taitettu kaksinkerroin, kuidut keratadn suurinope-
uksiselle kuljetinhihnalle, joka kulkee esimerkiksi nopeudella 130 m/min, ohueksi
kuitukerrokseksi, jonka paino esimerkiksi on 0,3 kg/m®. Kun keraily suoritetaan
talla tavalla, kuidut kerrostuvat hihnalle suuntiin, jotka ovat yhdensuuntaiset ku-
doksen pinnan kanssa ja paaasiassa yhdensuuntaiset hihnan likesuunnan
kanssa. Taman seurauksena kuitukudos saavuttaa vetolujuuden, joka on noin
kaksinkertainen kuitukudoksen pitkittdissuunnassa verrattuna poikittaissuun-
taan. Toinen kuitukudos muodostetaan asettamalla heilurihihnojen avulla ohut
primaarinen kudos lukuisiksi, esimerkiksi 20, kerrokseksi poikittaisesti toisen ku-
doksen pituussuuntaan nahden, kerrosten lukumaard maaraytyy toisen kudok-
sen halutun pinta-alapainon mukaisesti.
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Kaksinkertaisessa kudoksessa kuidut suuntautuvat paaasiassa poi-
kittaisesti kudokseen nahden, kun primaarisen kudoksen kerrokset ulottuvat
poikittaisesti toiseen kudokseen néhden.

Kuitukudoksen kaksinkerroin taittamisen tarkoitus on varsinaisesti
saavuttaa toinen kudos, joka on suhteellisen paksu ja jonka tiheys vaihtelee va-
han pituussuunnassa.

Keksinnén mukaisessa menetelmassa kaksinkertaisesta kuitukudok-
sesta valmistetut lamellit kasittavat edullisesti 4 - 25 kerrosta ja niiden paino on
1 -8 kg/m®.

Menetelmat kuitukudosten puristamiseksi pituussuunnassa ovat si-
nansa tunnettuja. Edullisessa aiemman tekniikan menetelmassa, vertaa CF-
patenttijulkaisu 620 861, mineraalikuitukudos tuodaan kahden yhdensuuntaisen,
nopeudella V, kulkevan kuljetinhihnan véliseen tilaan ja sen jalkeen kahden, no-
peutta V, alemmalla nopeudella V, kulkevan lisakuljetinhihnan véliseen tilaan
Riippuen nopeuksien V, ja V, vélisestd suhteesta kuitukudos puristuu pitkittai-
sesti enemman tai vahemman. Nopeuksien V, ja V, valinen suhde valitaan niin,
ettd taitteet muodostuvat pitkittaispuristuksella, mainitut taitteet ulottuvat poikit-
taisesti kudoksen pituussuuntaan nahden. Toisessa edullisessa menetelmassa,
vertaa US-patenttijulkaisu 2 500 690, pitkittdinen puristus suoritetaan rullasarjo-
jen rivin avulla, mainitut rullat pyorivat nopeudella, joka pienenee kuitukudoksen
pituussuunnassa.

On edullista puristaa kuitukudosta pitkittaisesti ennen sen leikkausta
lamelleiksi, mutta pitkittaispuristus voidaan suorittaa myés kudoksen lamelleiksi
leikkauksen jalkeen.

Keksinnon mukaisessa menetelmassa on edullista kayttaa lamelleja,
jotka on valmistettu kuitukudoksesta, jota on puristettu pituussuunnassa suh-
teella 1,5:1 - 4:1.

Kuten aiemmin mainittiin, pitkittaispuristus tulisi suorittaa pystysuoran
puristuksen jalkeen ja kun kaytetdan kuumassa kovettuvaa sideainetta, mainittu
pitkittaispuristus suoritetaan ennen kuin kuitukudos viedaan kovetusuuniin.

Menetelmat kuitukudoksen pintapuristusta varten ovat myds hyvin
tunnettuja. Tallaisessa aiemman tekniikan menetelmassa puristettava kuituku-
dos tuodaan rullasarjojen ryhmien rullien valiseen tilaan, rullien véalinen tila rulla-
sarjoissa pienenee kuitukudoksen liikkesuunnassa.

Keksinndn mukaisessa menetelmassa on edullista kayttéaa lamelleja,
jotka on valmistettu kuitukudoksesta, jota on pintapuristettu suhteella 3:1 - 6:1.
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Kuitukudoksen leikkaaminen lamellien muodostamiseksi suoritetaan
edullisesti sahojen avulla, jotka voivat olla pistosahoja, vertaa DE-patentti-
julkaisu 2 307 577, tai pyorosahoja, vertaa SE-julkaisu patenttihakemus 441 764
ja DE-patenttijulkaisu 2 032 624.

Keksinnébn mukaisen menetelman edullisessa suoritusmuodossa
tankomaiset kuituelementit leikataan halutun pituisiksi ennen kuin ne kaanne-
taan 90° ja yhdistetaan lamellilevyiksi. Tallainen kaantd voidaan esimerkiksi suo-
rittaa siirrettaessa leikatut lamellit yhdelta kuljetinhihnalta, jolla ne ovat edenneet
lamellien pituussuunnassa, toiselle kuljetinhihnalle, joka liikkuu kohtisuorassa
ensimmaiseen hihnaan nahden ja jolla lamelleita kuljetetaan niiden pituussuun-
taan nahden kohtisuorassa.

Tama suoritusmuoto on edullinen siing, etta tallainen kaantamislaite
vaatii vahan tilaa.

Vaihtoehtoisesti lamellien kdantdminen voidaan suorittaa leikattaessa
kudosta lamelleiksi, esimerkiksi kuten DE-patenttijulkaisussa 2 307 577 tai DE-
julkaisun 2 032 624 kuvataan.

Oikein suunnatut lamellit, joista muodostetaan lamellilevy voidaan
limata yhteen, edullisesti sideaineen avulla, jota levitetddn kuitukudoksen yla-
pinnalle ja valinnaisesti sen alapinnalle, ja edullisesti ennen kudoksen leikkaa-
mista lamelleiksi.

Kuitenkaan ei ole valttamatonta lisata ylimaaraista sideainetta, koska
sideainetta, jota on syoétetty kuiduille niiden muodostuksen yhteydesséa, on myds
lamellien pinnoilla ja se voi olla riittdva sitomaan lamellit yhteen, jos ne puriste-
taan tiiviisti yhteen sideaineen kovettumisen aikana kovetusuunissa, vertaa DK-
patenttihakemus 3 526/75.

Jos kuumassa kovettuvaa sideainetta on syétetty kuiduille niiden
muodostamisen yhteydessa ja jos kuumassa kovettuvaa sideainetta kaytetaan
myds lamellien yhteensitomisessa, sideaineet voidaan kovettaa yhdella kertaa
kuljettamalla oikein suunnattuja ja yhdistettyja lamelleja kovetusuunin lapi, jossa
niitd kuumennetaan kovetuslampétilaan, joka on edullisesti 210 - 260 °C, kun
sideaineena kaytetdan fenoliformaldehydihartsia.

Kuitenkin sideaine lamellien yhteensitomiseksi voidaan myos levittaa
sen jalkeen, kun kuitukudos/lamellit on kuumennettu kovetusuunissa kuituihin
niiden muodostamisen yhteydessa syotetyn sideaineen kovettamiseksi.

Syotettdessa sideaine kovetusuunin jélkeen, voidaan kayttaa muita-
kin kuin kuumassa kovettuvia sideaineita.
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Keksintod kuvataan seuraavassa yksityiskohtaisemmin viitaten ohei-
seen piirustukseen, jossa kaavamaisesti kuvataan laitteistoa, jolla suoritetaan
keksinnén mukainen menetelma.

Kuviossa viitenumerolla 1 on merkitty uunia mineraalikuitua muo-
dostavan sulan valmistamiseksi, joka syotetaan ulostulon 2 kautta kehruulaittee-
seen 3, jossa on nelja nopeasti pyérivaa kehruupyoraa 4. Samanaikaisesti, kun
sulaa syétetaan kehruupyoérien ulkopinnoille suihkutetaan sideainetta ja voima-
kas kaasuvirta kulkee kehruupyoérien pintojen yli akselin suuntaisesti, mika saa
aikaan kuitujen 5 muodostumisen, jotka sitten keratdan paattomalle rei'itetylle
kuljetinhihnalle 6, joka on tuettu kolmelle rullalle 7, joista yhta kaytetaan kaytto-
laitteen avulla (ei kuvassa). Taman seurauksena muodostuu kuitukudos 8
(primaarinen kudos) ja taméa kudos joutuu kahden heilurihihnan 10 ja 11 vali-
seen tilaan toisen paattéman kuljetinhihnan 9 avulla. Heilurihihnojen alap&aat on
sijoitettu telojen varaan kiertyviksi suunnassa, joka on kohtisuorassa toisen
paattéman kuljetinhihnan 12 liikesuuntaan néhden, hihnaa tukee kaksi rullaa
13, joista toista kaytetaan kayttolaitteen avulla (ei kuvassa).

Heilurihinnojen 10 ja 11 alaosien heilahdusamplitudi vastaa kuljetin-
hihnan 12 leveytta ja nain muodostuu hihnalle 12 osittain limittyneiden kuituker-
rosten 8 kaksinkertainen kuitukudos 14.

Sen jalkeen kuitukudos 14 joutuu pintapuristusosaan, joka koostuu
kolmesta sarjasta yhdessatoimivia rullia 15, 16 ja 17, rullien vélinen etaisyys
rullasarjoissa pienenee kuitukudoksen pituussuunnassa. Sen jalkeen kuitukudos
14 joutuu pituussuuntaiseen puristusosaan, joka my®s koostuu kolmesta rulla-
sarjasta 18, 19 ja 20, viimemainitun rullasarjan rullat pyérivat samalla nopeudel-
la, tAma nopeus on alempi kuin rullasarjan 15, 16 ja 17 rullien nopeus.

Kuitukudos, jota on puristettu pitkittaisesti, joutuu sitten kovetusuuniin
21, jossa sitd kuumennetaan lampétilaan, joka on riittdvan korkea kovettamaan
sideaineen ja kiinnittdmaan kuidut toisiinsa.

Kovetusuunissa lapikulun jalkeen kuumassa kasitelty kuitukudos 14
leikataan pitkittdissuunnassa sahojen 22 avulla niin, ettd muodostuu lamelleja
23, jotka sen jalkeen leikataan poikittaisesti poikittaisen sahan 24 avulla. Nain
leikatut lamellit 23 kaannetaan 90° ja yhdistetdan levyelementin 25 muodosta-
miseksi kuljetinhihnalle 26 ja samaan aikaan sideainetta levitetdan kontaktipin-
noille levityslaitteen (ei kuvassa) avulla lamellien 23 liittdmiseksi yhteen.

Kuten kuviosta nahdaan kuitukerrokset, jotka on muodostettu primaa-
rista kudoksesta 8, joka ulottuu suurin piirtein kohtisuorassa lopullisen levyele-
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mentin pintaan nahden, ja koska ne on myés taitettu, ne ovat erittdin kestavia
puristusta vastaan.
Lamellien yhteenliimaamisen sijasta ne voidaan liittda yhteen esimer-
kiksi nauhoilla, liuskoilla, kuitukankaalla tai paperilla joko levyjen toiselta tai mo-
5 lemmilta puolilta.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmé yhteenliitetyistd tankomaisista mineraalikuituelemen-
teistd koostuvien eristyslevyelementtien valmistamiseksi, menetelma kasittaa
lahtdmateriaalina olevan mineraalikuitusulan muuttamisen kuiduiksi, sideaineen
sy6ttamisen mainittuihin kuituihin, kuitujen kerdamisen kuljetinhihnalle (6) niin,
ettd muodostuu primaarinen kuitukudos (8), tunnettu siita, ettd siind muo-
dostetaan toinen kuitukudos (14) taittamalla kaksinkerroin primaarinen kudos (8)
asettamalla se lukuisiin mainittuun toisen kudoksen (14) pitkittaissuuntaan nah-
den poikittaisiin kerroksiin, leikkaamalla toinen kuitukudos (14) pitkittaissuun-
nassa lamelleiksi (23), leikkaamalla mainitut lamellit (23) halutun pituisiksi,
kaantamalla lamellit (23) 90° niiden pitkittaisakselien ympaéri ja limaamalla ne
yhteen levyjen (25) muodostamiseksi, ja altistamalla lamellit (23) pintapaineelle,
jota seuraa pitkittaispuristus joko ennen kuitukudoksen (14) lamelleiksi leikkaa-
mista tai sen jalkeen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita,
etta siind kaytetdan lamelleja (23), jotka on puristettu pitkittaisesti suhteessa
1,5:1-4:1.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd siina kaytetaan lamelleja (23), jotka on pintapuristettu suhteessa 3:1 -
6:1.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen menetelma, tun-
nettu siita, ettd kuitukudos (14) leikataan halutun pituisiksi lamelleiksi (23)
ennen kuin ne kaannetéan 90° ja yhdistetaan lamellilevyiksi (25).

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelma, joka ka-
sittdd kuumassa kovettuvan sideaineen syéttamisen kuiduille, tunnettu
siitd, ettd pintapuristus ja pitkittaispuristus suoritetaan ennen kuitukudoksen (14)
lampokasittelya sideaineen kovettamiseksi.
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Patentkrav:

1. Forfarande for framstalining av isolerande skivelement bestaende
av sammanbundna stavformiga mineralfiberelement, omfattande omvandling av
en smalta av mineralfiberbildande utgangsmaterial till fibrer, tillférsel av bindare
till namnda fibrer, uppsamling av fibrerna p3 ett transportband (6) for att bilda en
primar fibermatta (8), kannetecknat av att en sekundar fibermatta (14)
formas medelst dubblering av den primara mattan (8) genom att den laggs i ett
antal skikt i tvarriktningen till nAmnda sekundara mattas (14) langdriktning, skar-
ning av den sekundéra fibermattan (14) i langdriktningen for att bilda lameller
(23), skarning av ndmnda lameller (23) i dnskade langder, vandning av lameller-
na (23) 90° omkring deras langdaxel och sammanbindning av dem for att bilda
skivor (25), och applicering av en ytkompression pa lamellerna (23) foljd av en
langdriktad kompression antingen fore eller efter att fibermattan (14) skars till
lameller.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kdnnetecknat av att la-
meller (23) anvands, vilka har komprimerats i langdriktningen i ett férhallande av
fran 1,5:1 till 4:1.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnnetecknat av
att lameller (23) anvands, pa vilka applicerats en ytkompression i ett férhallande
av fran 3:1 till 6:1.

4. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 3, kdnne teck-
nat av att fibermattan (14) skars till lameller (23) med 6nskad langd innan de
vands 90° och kombineras till lameliskivor (25).

5. Foérfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 4 och omfattande till-
sattning till fibrerna av en vdrmhardbar bindare, kdnnetecknat av att yt-
kompressionen och langdkompressionen utférs innan fibermattan (14) varme-
behandlas fér hardning av bindaren.
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