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(54) Menetelmd ja laite jatkuvien lasikuitujen valmistamiseksi sekd useista
jatkuvista kuiduista koostuva lanka - F&rfarande och anordning for
framstdllning av kontinuerliga glasfibrer samt trad bestdende av flera
kontinuerliga fibrer

(57)Tiivistelms

Keksintd koskee menetelmid ja laitetta jatkuvien kuitujen
valmistamiseksi mekaanisesti venyttimilli.

Se kdsittdd olennaisesti sen, ettd valmistetaan lanka, joka
koostuu seoksesta, jossa vakinaisessa ja milrdtyssi suh-
teessa on poikkileikkaukseltaan erilaisia filamentteja.

Tdmd saadaan aikaan venytysaltaan avulla, jossa on alapinta,
johon on tehty useita rakenteeltaan erilaisia kuidutuskes-
kuksia, joista kunkin muodostaa vyShyke, johon on tehty
ryhmd reikid, joista stabiiliin tapaan voidaan venytt&i
vdhintddn yht4 filamenttia.

Keksinndn sovellutuksena on jatkuvien, etenkin muoviainesten
lujittamiseen tarkoitettujen lasilankojen valmistus.
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(57)Sammandrag

Uppfinningen avser ett f®rfarande och en anordning f&r fram-
stdllning av kontinuerliga glasfibrer genom mekanisk utdrag-
ning.

Den innebdr visentligen att man framstdller en trdd, som be-
stdr av en blandning, vari ingdr i ett bestdende och bestimt
f8rhdllande filamenter med olika tvdrsnitt.

Detta dstadkommes med hjdlp av en utdragningsbassing med
en undre yta, vari utbildats ett flertal fibreringscentra
med olika konstruktion, av vilka envar bildar en zon med
ddri upptagna h&l, genom vilka pd ett stabilt sitt kan ut-
dragas minst ett filament.

Uppfinningen 4r tillimpad p& framst&llning av kontinuerliga,
sdrskilt f&r armering av plastmaterial avsedda glastr&dar.



‘ 72504

Menetelmi ja laite jatkuvien lasikuitujen valmistamiseksi

seki useista jatkuvista kuiduista koostuva lanka

Esillid oleva keksint® koskee laitetta poikkileikkaukseltaan
erilaisten jatkuvien filamenttien valmistamiseksi mekaanises-
ti venyttdmdllid sulaa ldmpdplastista ainetta, kuten lasia,
joka laite k#sitt&d lasin sydttdldhteen, joka on yhdistetty
Joule-ilmidn kautta limmitettyyn venytysaltaaseen, jonka poh-
jassa on joukko reikid muodostaen mainitulle pohjalle tasai-
sesti jakautuneita ryhmid, laitteen venytysaltaan pohjaa kohti
suunnatun kaasun puhaltamiseksi ja mainittujen filamenttien
venytyslaitteet. Keksintd koskee myds menetelmdd jatkuvien,
poikkileikkaukseltaan erilaisten filamenttien valmistamiseksi
mekaanisesti venyttdmdlld mineraalisesta limpdplastisesta ai-
neksesta, kuten lasista, jota sydtetddn Joule-ilmidlla ylei-
sesti liammitettyyn venytysaltaaseen, jonka alapintaan on teh-
ty joukko reikid, jotka sijaitsevat niin, ettd ne muodostavat
useita sdinndllisesti jakautuneita ryhmid, ja jonka mukaan
lasi aluksi levi#i mainitulle alapinnalle, jota sen jdlkeen

jdihdytetddn puhaltamalla kaasua.

Yleisesti joukosta identtisid aukkoja l&htevid lasisdikeitd
mekaanisesti venyttidmdlld saaduilla filamenteilla on normaa-
listi ympyr&nmuotoinen, olennaisesti yhdenmukainen poikki-
leikkaus sulan lasin korkean pintajinnityksen johdosta. Tds-
ti syystd, kun filamentit kootaan langaksi, lukuisat tyhjét
kohdat erottavat filamentteja toisistaan ja huomattavasti

pienentdvit mainitun langan tiiviysastetta.

Kiytettdessd tdllaista lankaa orgaanisten, lédmpdplastisten
tai limm&1l1l4 kovetettavien synteettisten aineiden lujittee-
na ei kdy pdinsd sisdllyttdd ndihin aineisiin niin paljon
lasia kuin olisi toivottavaa niiden lujuusominaisuuksien
parantamiseksi. Tdmd rajoitus voidaan voittaa kokoamalla
poikkileikkaukseltaan erilaisia filamentteja tai poikki-
leikkaukseltaan samanlaisia mutta ei ympyrédnmuotoisia fila-

mentteja.
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Poikkileikkaukseltaan ei-ympyrinmuotoisten filamenttien val-
mistusta on selitetty etenkin R.A. Humphrey'n artikkelissa
nimeltd: "Poikkileikkaukseltaan epdtavallisten lasifilament-
tien muodostaminen" (toinen kansainvilinen lasikongressi -
Bryssel 1965).

Tdmdn artikkelin mukaan voidaan saada poikkileikkaukseltaan
esimerkiksi suorakulmion tai kuusikulmion muotoisia filament-
teja kdyttdmdlld valmistusmenetelmii, joka on samankaltainen
kuin optisten kuitujen valmistusmenetelmi.

LdhtBaineena on puikko, eli aihio, jonka poikkileikkaus on
toivottua muotoa, ja jonka alapii pehmitetd3dn paikallisesti,
niin ettid siitd voidaan venyttdd riittdvin ohut filamentti,
joka sdilyttid pienemmissi mittakaavassa alkuperdisen poikki-
leikkausmuodon.

Tdmd menetelmd vaatii mainitun esiaihion valmistamisen etu-
kdteen seki erittdin tarkan muodostusldmpdtilan siiddn. Sen

epdjatkuva ja kdsitydmiinen luonne ei salli ottaa huomioon
sen teollista hyvdksikdyttd3 suuressa mittakaavassa.

Erds toinen menetelmi on selitetty US-patenttijulkaisuissa
2 758 951 ja 2 906 656, jotka koskevat yhdistelmdaineen val-
mistusta.

Ndissd patenttijulkaisuissa selitetyn menetelmidn toteuttamis-
laite k&sittsi langanvenytysaltaan, joka alaosastaan on varus-
tettu kahdella sarjalla ympyridnmuotoisia, ldpimitaltaan eri
suuria aukkoja, jotka vaihtelevat siinndllisesti yhdessd ai-
noassa pituussuuntaisessa rivissi. Ndistid aukoista venytetddn
joukko filamentteja, joiden poikkileikkausmuoto on sama mutta
poikkileikkauskoko eri suuruinen, jolloin venytys suoritetaan
silld tavoin, ettd muodostuu kimppu yhdensuuntaisia filament-
teja, joissa jokaista suurildpimittaista filamenttia ympardi-
vdt useat pienempilipimittaiset filamentit. T&mi kimppu rulla-
taan rullaussyddmelle, jolle muodostetaan jopa useita satoja
perdttdisid kerroksia. Paitsi likimiddrdisti ilmoitusta suulak-
keiden l&pimitasta, mitiin tarkkaa tietoa ei anneta timin lan-
ganvenytysaltaan kdyttdolosuhteista.

Ranskalaisessa patenttijulkaisussa 1 341 710 selitetdin
filamenttien valmistusmenetelmd, joiden filamenttien poik-

kileikkaus on ei-ympyrédnmuotoinen, kiyttien tavanomai-
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silla venytyssuulakkeilla varustettua venytysallasta.

Tim4i menetelmi kisittdi sen, ettd saadaan aikaan kosketus
lasin pinnan, ennen sen poistumista aukosta, ja jddhdytetyn
pinnan vdlille. J&ddhdytyksen vaikutuksesta lasin viskosi-
teetti suurenee paikallisesti, niin ettd ndin aikaansaatu
lasin muodonmuutos jdhmettyy. Td4lld tavoin voidaan saada
laajalti vaihteleva valikoima filamentteja, joiden poikki-

leikkaus on ei-ympyrdnmuotoinen.

Riippumatta niistd vaikeuksista, joita tdllaisen laitoksen
kiynti aiheuttaa, on varsin selvid, ettdi venytysaltaan tuot-
tamien filamenttien lukumi#iri on varsin pieni, koska jokai-
sen suulakkeen on oltava varustettu muodonmuutoslaitteella,
jonka tilavuus on kaukana nollasta teollisesti ajateltuna.

Timi ratkaisu voi kiinnostaa ainoastaan rajoitetusti.

Esilli olevan keksinndn kohteena on kuidutuslaite ja -mene-
telmd, joilla voidaan saada jatkuvaa lankaa, joka koostuu
suuresta joukosta filamentteja, joilla on erilaiset poikki-

leikkaukset.

Esilli olevan keksinn®én tarkoituksena on erityisesti saada,
lihtien tietystad kuidutuslaitteesta, lankaa, joka koostuu
seoksesta poikkileikkaukseltaan erilaisia filamentteja,
miirityssd vakiosuhteessa, joka on valittu niin, ettd se

1is3ii mainitun langan tiiviysastetta.

Nimid pddmddrdt saavutetaan kdyttdmdllsd laitetta, jolle on
tunnusomaista, ettd venytysaltaan pohjaan tehdyt reidt on
sijoitettu muodostamaan vihintidin kaksi kuidutuskeskusluok-
kaa, jolloin jokaisen keskuksen muodostaa rakenteeltaan
muista luokista poikkeavien reikien ryhman rei'ittdmd vyo-
hyke, ja mainittujen vydhykkeiden rakenne on sellainen,
etti voidaan venyttdid samanaikaisesti ja tasaisesti vain

yhtd filamenttid ainakin yhden ryhmdn kustakin keskuksesta
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ja yhtd filamenttij kustakin v&hintiin vhden toisen ryhmén
keskuksiin kuuluvasta rei'dsti.

Rakenteeltaan erilaiset kuidutuskeskukset ovat vyShykkeits,
jotka on lévistetty ryhmilli aukkoja, ja jotka ovat keske-
nddn erilaisia etenkin sen metalliseoksen luonteen puolesta,
josta ne koostuvat ja/tai aukkojen lukumiirin ja/tai aukko-
jen poikkileikkauksen ja/tai aukkoja erottavan vidlimatkan
puolesta.

Keksinndén eriin tunnusmerkin mukaan nimi kuidutuskeskukset
sijaitsevat sdinndllisesti vetoaltaan pohjassa, jonka muo-
dostaa tasonmuotoinen laatta.

Keksinndn eriin toisen tunnusmerkin mukaan nimi kuidutus-
keskukset sijaitsevat ulkonemien pohjassa, joiden sein&t
ympdrdivdt vidhintiin yhtd sisdistd onteloa.

Keksinnén mukainen valmistusmenetelmd k&sittis sen, ettd
venytetddn yhtid filamenttii reikdryhmidsd kohden, sitten ve-
nytysaltaan pohjaa jd&hdytetdsdn sellaiseen ldmp&tilaan, etts
Osassa ryhmisti niisti venytetyt filamentit jakautuvat yhtd
moneksi filamentiksi kuin kussakin ryhmissi on reikid, ja
ettd toisessa osassa ryhmistd venytetiin vain yhtd fila-
menttid reikdryhmii kohden.

Keksint8d selitetidin yksityiskohtaisesti seuraavassa,
oheisen piirustuksen yhteydessi, jossa:

kuvio 1 on pystykuvanto, josta eriiti osia on jatetty pois
ja joka kaaviollisesti esittiy kuidutuslaitosta, joka on
varustettu keksinndn mukaisella venytysaltaalla,

kuvio 2 on suurempimittakaavainen tasokuvanto osasta kek-
sinndn mukaisen venytysaltaan pohjan ensimmiisen esimer-
kin alapintaa,
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kuvio 3, joka esittdd toista esimerkkid keksinndn mukai-
sesta venytysaltaasta, on perspektiivikuvanto osasta ve-
nytysaltaan pohjaa onteloita rajoittavine ulkonemineen,
kuvio 4 on pystysuora leikkauskuvanto kuvion 3 mukaisista
ulkonemista,

kuvio 5 on kuvion 4 mukaisista ulkonemista tasoa A-A mydten
otettu leikkauskuvanto ja

kuviot 6 ja 7 ovat tasokuvantoja toisen tyyppisistd ulko-

nemista.

Kisiteltdk®ddn ensiksi kuviota 1, joka esittdd keksinndn
mukaisella venytysaltaalla varustetun kuidutuslaitteen

yleistd muotoa.

Venytysallas 10, joka yleisesti koostuu metalliseoksesta,
joka kdsittdd 90 % platinaa ja 10 % rodiumia, on varustet-
tu navoilla 11 sdhkdvirtaa varten, jota kdytetddn ldmmit-
tdmiseen Joule-ilmidn mukaan. Se sisdltdd sulaa lasia,
joka virtaa aukkojen kautta, jotka on ryhmitetty joukoksi
kuidutuskeskuksia C, jotka sijaitsevat tasaisen laatan 12
alapinnassa, joka muodostaa venytysaltaan pohjan. Venytys-
allas on yhteydessd tunnettua tyyppid olevan lasin syotto-
laitteen kanssa, joka voi olla joko suora sulatusuunin
etuosa, josta lasi virtaa suoraan venytysaltaan sulassa
tilassa, tai syottdjdrjestelmdd, joka johtaa lasia pal-
losten muodossa, jotka sitten sulatetaan uudelleen venytys-
altaassa. Olkoonpa kdytetty sydttdldhde minkdlainen ta-
hansa, lasin virtauksen aukkojen kautta saa olennaisesti
aikaan laatan yldpuolella olevan sulan massan hydrostaat-
tinen paine. Lasi venytetddn alkeisfilamenteiksi 13 tavan-
omaiseen tapaan pydrivdn akselin 14 avulla. Kun filamen-
teille on kerrostettu pddllystyainetta pddllystyselimen
avulla, joka kaaviollisesti on merkitty kohtaan 15, fila-
mentit kootaan yhdeksi tai useammaksi langaksi 16, elinten,
joita tavanomaisesti k&dytetddn tédssd tekniikassa, kuten

lipivetolaattojen 17 ja 18 avulla; sitten lanka k&ddmitddn
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pydrivdlle karalle 14, jota mySten se siirtyy jakeluelimen
eli kierukan vaikutuksesta.

Puhallusramppi 20, joka on varustettu esimerkiksi sarjalla
aukkoja 21, on asennettu lihelle kuidutustasoa ja sen yli&-
puolelle, niin ettd aukot 21 ovat suunnatut venytysaltaan
pohjaa kohti. Mainitut aukot voivat olla hyvin 1&helli toi-
siaan olevia suuttimia tai reikii, jotka ovat yhdensuuntai-
set venytysaltaan pituusakselin kanssa. Timi ramppi on yh-
distetty esittdmdttdmisn kaasunlihteeseen johdoilla 22.

Se voi olla asennettu kiintedksi, pySrivdksi tai oskilloi-
vaksi. Viimeksimainitussa tapauksessa, joka on esitetty
kuviossa 1, toinen rampin 20 pdistd on kytketty moottoriin
varren 24 vdlitykselld, joka on varustettu rullalla 25,
joka nojaa moottorin akselille kiinnitetyn nokan 26 kehiin.
Muitakin puhallustapoja tulee kysymykseen.

Riippuen venytysaltaan pohjaan jaettujen eri kuidutuskes-
kusten rakenteesta ja sijainnista laatan 12 alapintaan suun-
nattua kaasuvirtaa kdytet#ddn ainoastaan kuidutustydvaiheen
aloittamishetkelld tai sen koko kestoaikana. Eri kuidutus-
keskusten C rakenne ja niiden jdrjestely laatalle 12 tekee
mahdolliseksi mid&ritd vetoaltaasta venytettyjen filament-
tien lukumddrdn ja niiden jakautumisen poikkileikkauksensa
mukaan.

Niinpd keksinndn mukainen venytysallas kdsittidd viahintiin
kaksi sarjaa kuidutuskeskuksia, silli tavoin, ettd on
mahdollista yhtdaikaa venyttii vksi ainoa filamentti eridis-
td kuidutuskeskuksista ja lukuisia filamentteja toisista

kuidutuskeskuksista.

Rakenteen erilaisuudet voivat koskea yksinkertaisesti auk-
kojen keskiviivojen vidlimatkaa ja/tai aukkojen lukumdirii

ja/tai aukkojen poikkileikkausmuotoa.
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Niinpd laatta 12 voi olla tasomainen laatta, joka on rei'i-
tetty lukuisilla reikdryhmilld, niin ettd kukin ryhmd muo-
dostaa yhden kuidutuskeskuksen, niin kuin kuvio 2 esimerk-
kini esittidi. Siinid esitetyt kuidutuskeskukset Cl ja C2
kidsittdvit jokainen neljad ympyréanmuotoista, saman 1ldpi-
mittaista aukkoa, jotka sijaitsevat nelidn kdrjissd. Ne
eroavat toisistaan pelkdstddn niiden vilimatkojen a ja b
puolesta, jotka erottavat kahden vierekkidisen aukon kes-
kipisteet. Keskukset Cl ja Cc2, jotka on sijoitettu viisto-
ristiasetelmaan, muodostavat rivejd, joiden védlimatka on t,
ja kahden perdttdisen saman rivin keskuksen vilimatka on 1.
Keskukset Cl ja C2 voivat erota toisistaan aukkojen luku-

miidrdn ja/tai aukkojen poikkileikkausmuodon puolesta.

Rakenteen erilaisuudet voivat my&s koskea aukkojen asemaa

laattaan ndhden.

Niinpd laatta 12 voi olla varustettu sarjalla ulkonemia,
jotka ulkonevat alaspédin mainitusta laatasta, ja Jjoiden
seindt rajoittavat ainakin yhtd sisdistd onteloa, jonka

pohjalla eri kuidutuskeskukset sijaitsevat.

Kuviot 3-7 esittdvit erditd esimerkkejd eri muotoisista

ulkonemista.

Ulkonemien muoto on mieluimmin geometrisesti yvksinkertai-
nen,esimerkiksi sdrmio, niinkuin ulkonemat Bl ja B2,
joissa on nelja tasomaista sivupintaa (kuviot 3-5), tai
sylinteri (kuviot 6 ja 7). Sivuseind tai' sivuseindt ovat
mieluimmin pystysuorat ja mainittujen ulkonemien alinen
ulkopinta jokaisenh ontelon pohjalla on mieluimmin olen-

naiseti tason muotoinen.

Kuviossa 6 esitetyt ulkonemat eroavat toisistaan pelkds-

ti4n aukkojen keskindisen vélimatkan puolesta.

Kuvio 7 edustaa toista esimerkkid kuidutuskeskuksesta.
Kyseessd on alapinta sylinterimdisestd ulkonemasta, jonka
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sulkee risti 30, joka rajoittaa neljis kvadrantin muotois-
ta aukkoa 31. Tdmi aukkomuoto tekee mahdolliseksi saada
kuituja, joiden poikkileikkausmuoto on muu kuin ympyr&.
Taméntyyppinen kuidutuskeskus liittyneend muihin kuidutus-
keskuksiin, kuten esimerkiksi kuvion 6 mukaisiin, tekee
mahdolliseksi saada vakio- ja mddrdsuhteinen seos ympyran-
muotoisia ja ei-ympyrinmuotoisia filamentteja.

Kuviot 3-7 esittivit ulkonemia, jotka on varustettu yh-
delld ainoalla sisiisellj ontelolla. Keksinndn mukaiset ve-
nytysaltaat voivat myds olla varusetut ulkonemilla, joiden
poikkileikkaus on hyvin pitkdn suorakulmion muotoinen.
Ndissd parrun muotoisissa ulkonemissa voi olla useita toi-
sistaan riippumattomia onteloita. Jokaisen ontelon pohja
on varustettu yhdells kuidutuskeskuksella, jonka aukot
mieluimmin sijaitsevat sddnnéllisesti pystykeskiviivaan
ndhden. T&t3d suositellaan mySs niiden ulkonemien suhteen,
jotka kédsittdvit vain vyhden ainoan ontelon, koska, kun
kuidutuskeskuksen kautta venytetddn yht4d ainoaa filament-
tia, t&dmd suulakkeiden sijainti tekee mahdolliseksi nimen-
omaan saada aikaan sddnndllisempi virtaus sy6ttidmddan mai-
nitun filamentin pallukkaa. Tdllaisen ulkoneman ulkoiseen
alapintaan voi olle koverrettumatalat uurteet kahden vierettdi-

sen kuidutuskeskuksen erottamiseksi toisistaan.

Kuidutuskeskusten rakenteen erilaisuudet voivat my8s koskea
sen aineksen luonnetta, joka muodostaa kunkin rei'itetyn
vybhykkeen ulkoisen alapinnan, jonka aineksen valinnan
mddrdd sen kostutettavuus sulaan lasiin nihden. Keksinn8n
mukainen venytyslevy voi siis kdsittis erilaisia kuidutus-
keskuksia, joiden ulkoiset alapinnat kostuvat eri lailla,
riippuen siitd aineksesta josta nidmi pinnat koostuvat.

Ndin ollen keksinndn mukaiset venytysaltaat k3sittidvit
vahintddn kahta luokkaa rei'itettyji vyShykkeits, joiden
tunnusmerkkind on se, etti niiden kosketuskulma 1150°cC
ldamp&Stilassa olevan sulan lasin kanssa on toisilla yli 60°
ja toisilla alle 50°.
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Aineksen muutos voi koskea kuidutuskeskusta kokonaisuudes-
saan tai pelkdstddn sen rei'itetyn vyShykkeen ulkoista
alapintaa.

Ulkonemalla varustettujen venytysaltaiden tapauksessa voi-
‘daan my&s kdyttdd hyvdksi kahta eri metalliseosta kahden
ulkonemasarjan valmistamiseen kokonaan tai osaksi. Tdmdn-
tyyppinen venytysallas voi esimerkiksi olla varustettu
kahdella sarjalla sylinterin muotoisia ulkonemia, joista
toiset kokonaisuudessaan koostuvat metalliseoksesta, jossa
on 90 % platinaa ja 10 % rodiumia, ja toiset seoksesta

93 % platinaa, 3 % iridiumia ja 4 % kultaa. T&td seosta
pitd&d kaupan Societé& Comptoir-Lyon-Alemand-Louyot mer-
killd PR 3/4. Lasin kosketuskulma edelld mainittua kol-
men metallin seosta olevaan laattaan ndhden on 750, kun
taas samoissa olosuhteissa se on vain 39° 10 % rodiumia

sisdltdvddn platinalaattaan ndhden.

Kuidutuskeskusten erilaisuus voidaan saada aikaan myds
kerrostamalla jotakin tuotetta tiettyjen rei'itettyjen
vyShykkeiden ulkopinnalle. T&md tuote voidaan kerrostaa
mainittuihin vydhykkeisiin milld tahansa sopivalla ta-
valla, sijaitkootpa ndm& tasapohjaisella tai ulkonemilla
varustetulla venytysaltaan pohjalla.

Keksinnén mukainen venytysallas voi olla varustettu esi-
merkiksi kahdella sarjalla ulkonemia, joista toisten ali-
nen ulkopinta on pddllystetty kerroksella boorinitridid,
joka ajaa saman asian kuin edelld mainittu kolmiaineinen

metalliseos, ja toiset ovat rodiumpitoista platinaa.

Ulkonemat sijaitsevat sddnn&llisten vdlimatkojen pdédssd
toisistaan venytysaltaan pohjalla, niinkuin kuvioista 3,

5 ja 6 nakyy.

Esimerkiksi sdrmiSnmuotoisia ulkonemia, joissa on yksi

ainoa ontelo kuten Bl ja B2, voi olla sijoitettu ryhmiin,
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joista kukin muodostaa rivin, joka on kohtisuorassa veny-
tysaltaan pituuskeskiviivaan n&hden. Sylinterin muoctoiset
ulkonemat voidaan edullisesti sijoittaa viistoristiase<
telmaan ja ryhmittd4 kaksoisriveiksi niin kuin kuviossa 6
on esitetty. Per&ttdisten ryhmien vidlimatka g on sellainen,
ettd viliin voidaan sovittaa jéddhdytyselin, esimerkiksi
klassista tyyppid olevia jdshdytyslaippoja.

Keksinndn mukaisten venytysaltaiden toiminta esitetiin
seuraavassa, erikseen tasapohjaisten venytysaltaiden ja

ulkonemilla varustettujen venytysaltaiden osalta.

Tasapohjaiset venytysaltaat, jotka ké&dsittdvidt esimer-
kiksi kaksi luokkaa ryhmid Cl ja C2, kdynnistetidn seu-

raavalla tawvalla:

Kuuma lasi virtaa kaikkien aukkojen kautta ja peittdd vi-

hitellen lasilla kuidutuslaatan alapinnan lihes kokonaan.

Venytyslaatan pohjaa kohti vakinaisesti suunnatun kaasu-
virran avulla laitteen hoitaja jakaa mainitulle pohjalle
muodostuneen lasimassanaiheuttaen lasipd&llysteen jakau-
tumisen useiksi pieniksi p&&dllysteiksi, joista kukin on
rajoitettu yhteen rei*illi varustettuun vyShykkeeseen,
joka vastaa yhtd kuidutuskeskusta.

Tdmdn ensimmdisen vaiheen pidittyessid laitteen hoitaja
venyttdd pienelld nopeudella yhtd filamenttia kuidutus-
keskusta kohti. Sitten, kaasuvirran vaikutuksesta lasi-

pallukoiden ldmp&tila alenee ja saavuttaa arvon 0 jonka

alapuolella vain kuidutuskeskuksista Cl venytetytlfilamen—
tit jakautuvat yhtd moneksi filamentiksi kuin ndissid kui-
dutuskeskuksissa on reikid. Keskuksesta C2 venytettyihin
filamentteihin t&m4 tydvaihe ei vaikuta. Niin venytetty-
jen eri filamenttien pallukoiden l&émp&tila stabiloidaan

kuidutusldmpodtilaksi T, Jjoka on pienempi kuin 1&mp&-
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tila @l, mutta suurempi kuin la&mp&tila 62, jonka alapuolel-
la kuidutuskeskuksista C2 ldhtien tapahtuisi jakautuminen,
joka johtaisi yhden filamentin venytykseen kaikkien kuidu-
tuskeskusten kutakin reik&&d kohti. La&mp&étila T stabiloi-
daan mieluimmin arvoon, joka on likimddrin 1/2 (Ol - 62).
Kaikissa venytysaltaissa, jotka on tarkoitettu jatkuvien
lasikuitujen valmistukseen mekaanisella venytykselld, sula-
pallukoiden ldmp&dtila vaihtelee hiukan yhdestd venytys-
altaan kohdasta toiseen ja/tai ajan mukaan. Ndiden keski-
arvosta molempiin suuntiin tapahtuvien vaihteluiden huo-
mioonottamiseksi ja keksinndnmukaisten venytysaltaiden saat-
tamiseksi kdymddn stabiilisti, on toivottavaa, ettd lampd-
tilaero A0 = 91-92 on vihint&sin 30°c.

Tamd arvo saavutetaan valitsemalla sopivasti eri kuidutus-

keskusten ulottuvuudet.

Keksinndén mukaisten, ulkonemilla varustettujen venytys-
altaiden, jotka kdsittdvdt esimerkiksi kaksi sarjaa kui-

dutuskeskuksia C'l ja C'2, toiminta on seuraavanlainen:

Kdyntiin pantaessa venytysaltaaseen sydtetty sula lasi
valuu onteloihin, virtaa ulkonemien aliseen ulkopintaan
tehtyjen reikien 1l&dpi, ja tdyttdd nopeasti mainitun pin-
nan lasilla. Virtaus aiheuttaa yhden tai useamman pallo-
maisen massan eli pallukan muodostumisen ulkonemaa kohti,
jotka pallukat vdhitellen laskeutuvat oman painonsa vai-
kutuksesta, vetden perdssddn lasifilamenttia. T&td vai-
hetta voidaan nopeuttaa kdsin. Kaikki ndin muodostuneet
filamantit yhdistetddn ja aloitetaan niiden mekaaninen
venytys pienelld nopeudella. Sitten l&hetetd&dn kaasuvirta,
mieluimmin ilmavirta, pyyhkimd&n venytysaltaan pohjaa.
Samoin kuin tasapohjaisten venytysaltaiden tapauksessa,
filamenttien pallukoiden l&mp&tila alenee kaasuvirran vai-
kutuksesta. Se saavuttaa lampdtilan 91, jonka alapuolella
kuidutuskeskuksista C‘l ldhtien venytetyt filamentit ja-
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kautuvat yhtd moneksi filamentiksi kuin ndissd kuidutus-

keskuksissa on reikii.

Samoin kuin edelli kdsitellyissdkin kuidutusaltaissa niin
venytettyjen eri filamenttien pallukoiden ldmp&tila stabi-
loidaan arvoon T', joka on lédmp&tilarajojen e'l ja 0'2
vdlilld, joka jilkimmdinen ldmpdtila vastaa sitd rajaa,

jonka alapuolella tapahtuisi kuidutuskeskuksista C'. 1ih-

2
tien venytettyjen filamenttien jakautuminen.

Ndin saadut filamentit kootaan vahintdin yhdeksi langaksi,
joka rullataan pydrivdlle kannattimelle ja ndiden fila-
menttien venytystd jatketaan,tavallisesti pysdyttden kaa-
suvirta kun langan rullaaminen on alkanut. On my8s mah-
dollista kaasuvirran virtaamaa pienentden jatkaa venytys-
altaan ja pohjan ilmahuuhdontaa koko kuidutustybvaiheen
ajan.

Samoista syistd kuin edelli on selitetty, ldmp&tila T
stabiloidaan mieluimmin arvoon, joka on likimddrin
l/2(®'l + 9'2), ja ldmpdtilaeron A9' on oltava vihintdin
30%¢.

Tédmd ldmpdtilaero A6' saadaan valitsemalla sopivasti ul-
konemien ulottuvuudet, etenkin niiden korkeus h, ja nii-
den sivuseindn paksuus p, sekd ulkoneman pohjan paksuus f.

Lasin jddhdytys, joka saadaan aikaan vksinkertaisesti s&-
teilyn kautta ja mainittuja ulkonemia erottavissa vdleissi
kiertdvien ja filamenttien niiti venytettdessd mukanaan
viemien ympdristdkaasujen vdlisen konvektion kautta, tekee
mahdolliseksi yhdenmukaistaa eri rei'isti ldhtevdn lasin
ldmpdtila. T&t4 j&&hdytystd voidaan tehostaa ja sddtdd so-

vittamalla ulkonemarivien vidleihin jd&hdytyselimii.

Reikien jakauman midriivit kuidutuskeskusten vdliset eri

vdlimatkat, ja kussakin keskuksessa, reikien vilimatkat.
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Olkoonpa venytysallas tasapohjainen tai ulkonemilla varus-
tettu, samaan kuidutuskeskukseen kuuluvien reikien vdli-
matka reunasta reunaan voi vaihdella 1 mm:std 0,2 mm:iin
ja pienemp&ddnkin, mutta mieluimmin se on 0,2 ja 0,5 mm:n

valilla.

Kahden vierekkiisen kuidutuskeskuksen vdlimatkan puolesta
erotetaan kahdentyyppisid venytysaltaita.

Tasapohjaisissa venytysaltaissa ndiden vidlimatkojen, joita
kuviossa 2 on merkitty kirjaimilla t ja 1, on oltava yhtd
suuret tai suuremmat kuin 1,5 x niiden reikien ldpimitta,
joiden poikkileikkaus on suurin kyseessd olevassa venytys-

altaassa.

Ulkonemilla varustetuissa venytysaltaissa vierettdisten
kuidutuskeskusten vilimatkat mddrddvédt kahden vierekkdisen

ulkoneman vidliset vdlimatkat.

Ulkonemat voivat olla sijoitetut yksinkertaisiin riveihin
tai kaksinkertaisiin riveihin, kohtisuorasti venytysaltaan
pohjaan pituuskeskiviivaan ndhden, niin kuin kuvioissa 5

ja 6 on esitetty. Kussakin yksinkertaisessa rivissd ulko-
nemia erottaa vilimatka k, jonka on oltava vdhintd&n 0,1 mm,
mutta joka mieluimmin on 0,4 ja 1 mm:n v&lilla. Silloin
kun k&dytetddn viistoristimuotoa, vdlimatkojen kl ja k2,
jotka erottavat kahta vierettdistd samaan riviin kuuluvaa
ulkonemaa ja vastaavasti kahta vierettdista kahteen eri
riviin kuuluvaa ulkonemaa, on my8s oltava vihint&sn 0,1 mm
mutta mieluimmin 0,4 ja 1 mm:n v&lill&d. Kahden yksinker-
taisen tai kaksinkertaisen rivin vdlinen etdisyys g on sel-
lainen, ettd siihen on mahdollista sovittaa j&dhdytyselin.
Niinollen timi etdisyys voi vaihdella 2,5 - 5,5 mm:iin

ja on mieluimmin 3,5 - 4 mm.

Erdini nimenomaisena etuna tdten yksinkertaisiin tai kaksin-

kertaisiin riveihin sijoitettujen ulkonemien kdytdstd on
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se, ettd s&dhkdvirta pohjalaatassa Olennaisesti kiertidia ul-
konemien v&1ill4 enemm#n kuin niiden seinissd. Tdstid seu-
raa varsinkin se, ett#d ulkonemien alaseinin paksuus voi-
daan valita riippumatta venytysaltaan, sit4d kokonaisuutena
tarkasteltaessa, s&hkSisistd ominaisuuksista. Tdmin ansios-
ta keksinndn mukaisten venytysaltaiden s&hkdiset ominai-
suudet ovat samanlaiset kuin tavanomaisten, nipukoilla va-
rustettujen venytysaltaiden, aiheuttamatta siind suhteessa

mitddn haittoja.

Erditd tdrkeitd, ulottuvuuksia koskevia ominaisuuksia on
esitetty kuviossa 4; kyseessi ovat paksuudet e ja f, jotka
koskevat venytysaltaan pohjaa ja vastaavasti ulkonemien
pohjaa, sekd viimeksimainittujen sivuseinin korkeus h ja

paksuus p.

Ndiden suureiden arvojen miiiimiselle asettavat ehtoja
Olennaisesti Joule-ilmidn johdosta tapahtuva sdhk&energian
kulutus, venytysaltaan mekaaninen lujuus, ld&mmdnvaihto-
ilmidt, lasin virtaama reikii kohti ja reikien lukumiiri
pintayksikk®d kohti.

Tdten, kun tarkoituksena on antaa venytysaltaan pohjalle
riittdvd mekaaninen lujuus kdyttden mahdollisimman vih&n
metallia, paksuus e vaihtelee 0,5 - 3 mm:iin ja on mieluim~

min 1 ja 2 mm vdlilli.

Tamd paksuus, joka on mddrdtty riippumatta ulkoneman ulot-
tuvuuksista, voi vaihdella pohjan vyShykkeestd toiseen ja
valitaan siten,etti sdhkévirtojen jakauma venytysaltaan
koko pohjassa saadaan mahdollisimman yhdenmukaiseksi.

Paksuus f, joka osaltaan vaikuttaa lasin virtaamaan, voi
vaihdella riippumatta muista ulottuvuuksien arvoista;
valitsemalla paksuudet hyvin pieniksi pienennetdin mini-
miin painehdvidt rei'istd, minki ansiosta saadaan suuria
virtaamia pienil&pimittaisista rei'isti. Tamd paksuus f voi
vaihdella 0,2 - 2 mm:iin ja mieluimmin 0,4 - 1 mm:iin, rei-

kien l&pimitasta riippuen.
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Lasin jddhtymisen aste riippuu suoraan ulkonemien sivusei-

ndn korkeudesta h ja paksuudesta p.

Paksuus p voi olla vakio, silloin kun ulkonema on esimer-
kiksi sylinterin muotoinen. Se voi myds vaihdella, silloin
kun ulkopuoleltaan suuntaissidrmi®n muotoinen ulkonema
vastaa ldhes sylinterin muotoista sisdistd onteloa, niin

kuin kuviossa 5 on esitetty.

Yleisesti sanottuna keksinndn mukaisissa venytysaltaissa
h vaihelee v&lill&d 1-10 mm ja p v&lilld 0,2-2 mm ja mie-

luimmin v&l1illd 0,4-1 mm.

Edelld selitetyn menetelmén ja laitteen merkitys ja edut
ilmenevdt selvdsti seuraavista esimerkeistd, jotka havain-
nollistavat keksinndn mukaisten venytysaltaiden erditi
erityisid sovellutusmuotoja.

Esimerkki 1

Venytysaltaan pohja koostuu tasomaisesta platina-rodium-
laatasta (90 % platinaa ja 10 % rodiumia) ja kdsittii
kaksi luokkaa sellaisia kuidutuskeskuksia, kuin kuviossa
2 on esitetty.

Venytysaltaan eri ulottuvuusarvot ovat seuraavat:

- paksuus e =1 mm
- reikien l&dpimitta = 1,60 mm
- vdlimatkat: a = 1,80 mm
b = 2,10 mm
1 = 3,65 mm
t = 6,15 mm

Keskuksista Cl saadaan neljd filamenttia ja keskuksista C2

yksi, seuraavissa olosuhteissa:

Stabiili kdynti silloin kun filamenttien pallukan limp&-
tila on rajojen 0, ja 0, vililli, jotka ovat 1230°C ja
vastaavasti 1190°C.
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Kun kuidutustoimen aikana ylldpidetddn kaasuvirtaa, saa-
daan stabiili kdynti silloin kun l&ampdtila T on raja-arvo-
jen 0, = 1250°C ja 0, = 1210°C v&lills.

T4118in, kun venytysaltaan pohjaa jatkuvasti huuhdellaan
paineilmalla, saadaan yhtdaikaa neljd filamenttia, joiden
ldpimitta on 15 um, tyyppid Cy olevista keskuksista ja
yksi filamentti, jonka l&dpimitta on 30 pm tyyppid C2 ole-
vista keskuksista, kun kdytetddn seuraavia kuidutusolosuh-

teita:

1240°C

i

lasipallukoiden ld@mpd&tila T

venytysnopeus = 10 m/s

Esimerkki 2

Venytysaltaan pohja koostuu tasonmuotoisesta, rodiumilla
seostetusta platinalaatasta, jossa on 90 % platinaa ja

10 ¢ rodiumia, ja kdsittdd kaksi luokkaa kuidutuskeskuksia,
jotka sijaitsevat joukon ulkonemia pohjalla. Ulkonemat
ovat sellaisia kuin kuviossa 3-5 on esitetty. Ne sijaitse-
vat riveissd, joissa vuorotellen on tyyppid Bl ja B2 ole-

via ulkonemia.

Kuidutusaltaan eri ulottuvuusarvot ovat seuraavat:
- venytysaltaan paksuus e = 1,5 mm
- ulkoneman pohjan paksuus f = 0,5 mm

- kahden viereisen ulkoneman vdlimatka:

- samassa rivissd k = 1 mm
- kahden rivin vdlissd g = 3,5 mm
- ulkonemien poikkileikkaus = 4,6x4,6 mm
- ulkonemien korkeus h = 4,5 mm
- reikien ldpimitta = 1,6 mn

- vierettdisten reikien vdlimatka reu-
nasta reunaan

ulkonemassa Bl = 0,5 mm

ulkonemassa B2 = 0,2 mm
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Kun tuuletusta ei kdytetd, saadaan yhtd aikaa neljad fila-
menttia ulkonemista Bl ja yksi filamentti ulkonemista B,,
filamenttien pallukoiden l&mpdtilan T' ollessa vdlilla
o'y = 1240°C ja o', = 1200°c.

Niinpd esimerkiksi pallukan lampotilan ollessa 1220°¢ ja
venytysnopeuden 10 m/s, saadaan yhtd aikaa filamentteja,
joiden ldpimitat ovat 20 ja vastaavasti 40 pm.

Edelli esitetyt esimerkit osoittavat, ettd keksinndn mukai-
silla venytysaltailla voidaan saada lankoja, jotka koostu-
vat seoksesta filamentteja, joiden poikkileikkaukset ovat

eri suuruiset, vakinaisessa ja midritysséd suhteessa.

On kuitenkin varsin ilmeistd, ett&d keksinndn mukaisia veny-
tysaltaita voidaan kdyttad kuidutuslédmpdtiloissa, jotka
ovat suurempia kuin Gl(tai e'l) tai pienempid kuin 0,

(tai 6'2), niin ettd saadaan lankoja, jotka koostuvat fila-
menteista, joilla kaikilla on olennaisesti sama poikkileik-

kaus.
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Patenttivaatimukset

1. Laite poikkileikkaukseltaan erilaisten jatkuvien fi-
lamenttien valmistamiseksi mekaanisesti venyttidmilli sulaa
ldmpSplastista ainetta, kuten lasia, joka laite kidsittdZ la-
sin sydttdldhteen, joka on yhdistetty Joule-ilmi&lli
ldmmitettyyn venytysaltaaseen, jonka pohjassa on joukko rei-
kid muodostaen mainitulle pohjalle tasaisesti jakautuneita
ryhmid, laitteen venytysaltaan pchjaa kohti suunnatun kaasun
puhaltamiseksi ja mainittujen filamenttien venytyslaitteet,
tunnettu siitd, ettd venytysaltaan pohjaan tehdyt
reidt on sijoitettu muodostamaan vihintdidn kaksi kuidutuskes-
kusluokkaa, jolloin jokaisen keskuksen muodostaa rakenteel-
taan muista luokista poikkeavien reikien ryhmidn rei’ittsmi
vyShyke, ja mainittujen vyohykkeiden rakenne on sellainen,
ettd voidaan venytt&d samanaikaisesti ja tasaisesti vain yhts
filamenttid ainakin yhden ryhmin kustakin keskuksesta ja yhtd
filamenttid kustakin vdhint&8n yhden toisen ryhmin keskuksiin

kuuluvasta rei’&dstd.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t un n e t t u
siitd, ettd kuidutuskeskukset eroavat toisistaan sen aineen
suhteen, josta rei’itettyjen vyohykkeiden seini on muodostet-
tu‘

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t un ne t t u
siitd, ettd kuidutuskeskukset erocavat toisistaan sen aineksen
suhteen, joka peittdd rei’itettyjen vyShykkeiden alista ulko-

pintaa.

4. Patenttivaatimusten 2 ja 3 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd osassa rei’itetyistd vydhykkeistid on
ainesta, jonka kosketuskulma 115000 l&mpstilaisen lasin
kanssa on suurempi kuin 600, ja ettd toisessa osassa maini-
tuista vyohykkeistd on ainesta, jonka kosketuskulma maini-

tunlaisen sulan lasin kanssa on pienempi kuin 500.
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5. Jonkin edelllisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitsd, etts kuidutuskeskukset ovat s#dnnodl-
lisesti jakautuneina venytysaltaan pohijaan, joka koostuu ta-

sonmuotoisesta laatasta.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd kuidutuskeskukset sijaitsevat ulkone-
mien pohjalla, joissa ulkonemissa on vdhintdan yksi sisdinen

ontelo.

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnet tu siitd, etti eri kuidutuskeskukset erocavat

toisistaan niiden reikien poikkileikkauksen puolesta.

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettau siitd, ettd eri kuidutuskeskukset eroavat

toisistaan sen vilimatkan puolesta, joka erottaa kahta vie-

rekkiistd reik&d.

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitd, etti eri kuidutuskeskukset eroavat

toisistaan niiden reikien lukumiirin puolesta.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 6-9 mukainen laite, t un -
nettu siitid, ettd ulkonemat ovat suuntaissirmion muotoi-

set‘

11. Jonkin patenttivaatimuksen 6-9 mukainen laite, t u n -

nettu siitd, ettd ulkonemat ovat sylinterin muotoiset.

12. patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unne t tu
siits, ettd kukin ulkonema koostuu parrusta, jossa on useita
erillisii onteloita, joista onteloista jokainen on avoin yli-
selti, venytysaltaan sisustaan p¥in olevalta puoleltaan, ja

suljettu aliselta puoleltaan seinillsi, jossa on ryhma reikid.
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13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t un ne t t u
ciitd, ettd parrut ovat suorakulmaisia suuntaissdrmiditd,

joita sylinterin muotoiset ontelot ldvistdvit.

14. Patenttivaatimusten 12 ja 13 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd jokaisen ontelon pohjaan tehtyj&d rei-
k&ryhmii erottavat toisistaan ulkoneman alapintaan tehdyt

uurteet.

15. Menetelmd jatkuvien, poikkileikkaukseltaan erilaisten
filamenttien valmistamiseksi mekaanisesti venytt&m&lld mine-
raalisesta lampdplastisesta aineksesta, kuten lasista, jota
syotetdin Joule-ilmiolléd yleisesti ldmmitettyyn venytysaltaa-
seen, jonka alapintaan on tehty joukko reiki&, jotka sijait-
sevat niin, ettd ne muodostavat useita s8dnndllisesti Jjakau-
tuneita ryhmid, ja jonka mukaan lasi aluksi levidd mainitulle
alapinnalle, jota sen jdlkeen j&d&hdytetd&dn puhaltamalla kaa-
sua, t unnettu siitd, ettd venytetddn yhtd filamenttid
reiksdryhmiésd kohden, sitten venytysaltaan pohjaa j&dhdytet&é&n
sellaiseen lidmpdtilaan, ettd osassa ryhmistd niistd venytetyt
filamentit jakautuvat yhtd moneksi filamentiksi kuin kussakin
ryhméissd on reikisd, ja ettd toisessa osassa ryhmist8 venyte-

tddn vain yhtd filamenttid reikd@ryhmd& kohden.

16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd venytysaltaan pohja jddhdytetddn silld
tavoin, ettid lasin keskildmpdtila T reikien poistokohdassa

on kahden raja-arvon el ja @ v8lills, jotka ovat ominai-

sia kahdelle reikdryhmityypille ja joiden raja-arvojen ala-
puolella lasi jakautuu yhtd moneksi filamentiksi kuin ryhmés-
si on reikis, ja joiden raja-arvojen yldpuolella lasi j&& yh-

den ainoan reikiryhmistd venytetyn filamentin muotoon.
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17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen menetelmd, t un -
nettu siiti, ettdi limpdtilaero 46 = el - 62 on vd-
o
hintd&n 30 C.
18. Jonkin patenttivaatimuksen 15-17 mukainen menetelms,

tunnettu siiti, ettd limpdtilaero A© johtuu reikien

reunasta reunaan mitatun keskindisvilimatkan erotuksesta.

19. Patenttivaatimusten 15-18 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd limpdtilaerotus A& johtuu reikien lu-

kumiirin ryhmdd kohti erotuksesta.

20. patenttivaatimusten 15-19 mukainen menetelm&, t u n -
nettu siit¥, ettd kun reidt on tehty venytysaltaan poh-

jalaatasta alaspdin ulkonevien elinten alapintaan, l&@mpdtila-
ero A6’ johtuu mainittujen elinten korkeudesta h.

21. patenttivaatimuksen 20 mukainen menetelm&, t u n -
nettu siitd, ettd lampdtilaero A6’ johtuu venytysaltaan
pohjalaatan alapuolelle ulkonevien elinten sivuseindn paksuu-

desta.

22. Lanka, joka kooostuu useista jatkuvista filamenteista,
joiden poikkileikkaukset ovat erilaiset, ja valitut silla ta-
voin, etti mainitun langan kompaktisuusaste saadaan suurene-
maan, ja jotka filamentit on saatu mekaanisesti venytt&dmdlld
sulaa limpdplastista ainetta, kuten lasia, tunnettu
siits, ettd se koostuu seoksesta, Jjossa vakinaisessa ja mda-
rityssid suhteessa on poikkileikkaukseltaan ympyrdnmuotoisia
ja ei-ympyr&nmuotoisia filamentteja.



22

72504

Patentkrav

1. Anordning fér framstillning av kontinuerliga fibrer
med olika tviarsnitt genom mekanisk dragning av smdlt termo-
plastiskt material sdsom glas, vilken anordning omfattar en
matningskdlla forenad med ett dragningstrédg uppvirmt genom
Joule-fenomenet, vars botten ir forsedd med ett antal hal,
som bildar p& ndimnda botten jadmnt fordelade grupper, for
bldsning av gas mot bottnen av anordningens dragningstrag,
och dragningsanordningar f&r ndmnda fibrer, k & n n e -
tecknad av att de i bottnen av dragningstraget gjorda
hilen #r placerade s&, att de utgdr dtminstone tva klasser av
fiberbildningscentra, varvid varje centrum utgdrs av en zon
per forerad med en grupp hal, som skiljer frén de andra klas-
serna och strukturen hos nimnda zoner ir s3dan, att det sam-
tidigt och jamnt kan dragas endast en fiber ur vart och ett

" centrum f&r 3tminstone en grupp och en fiber ur varje hal

tillhdrande centra f&r atminstone en annan grupp.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k @& nneteck -
nad av att fiberbildningscentra skiljer sig fran varandra
genom det material, av vilket vdggen hos de perforerade zo-

nerna &dr bildad.

3. Anordning enligt patentkravet 1, k @& nneteck -
nad av att fiberbildningscentra skiljer sig fran varandra
genom det material, som t&cker den undre ytterytan av de

perforerade zonerna.

4. Anordning enligt patentkraven 2 och 3, Xk & n n e -

t ecknad av att en del av de perforerade zonerna inne-
hdller ett material, vars kontaktvinkel med 1150°c varmt

glas &dr stdrre &n 600, och att en annan del av ndamnda zoner
innehdller ett material, vars kontaktvinkel med smdlt glas av

nimnda typ &r mindre &n 50°
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5. Anordning enligt ndgot av de foregdende patentkraven,
kinnetecknad av att fiberbildningscentra &r jémnt
fsrdelade pd dragningstrdgets botten, vilket bestdr av en

plan skiva.

6. Anordning enligt ndgot av patentkraven 1-4, kK 8 n -
netecknad av att fiberbildningscentra &r anordnade

p& bottnen av utbuktningar med &tminstone en inre hdlighet.

7. Anordning enligt nagot av de féregdende patentkraven,
Xk innetecknad av att fiberbildningscentra skiljer

sig fré&n varandra pi basen av tvdrsnitten hos deras hal.

8. Anordning enligt ndgot av de foregdende patentkraven,
kidnnetecknad avatt de olika fiberbildningscentra
skiljer sig frén varandra pé& basen av avstindet mellan tva

nirliggande hal.

9. Anordning enligt ndgot av de foregdende patentkraven,
k innetecknad av att de olika fiberbildningscentra

skiljer sig frin varandra pd basen av antalet hal.

10. Anordning enligt ndgot av patentkraven 6-9, k & n -
netecknad av att utbuktningarna har formen av en pa-

rallellepiped.

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 6-9, k @ n -
netecknad av att utbuktningarna har formen av en Cy-

linder.

12. Anordning enligt patentkravet 10, X Eanneteck-
nad av att varje utbuktning bestdr av en sparre med mdnga
separata hiligheter, av vilka var och en #r Sppen i sin ovre,
mot det inre av dragningstréget vettande sida, och sluten i

sin undre sida medelst en vé&gg forsedd med en grupphal.
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13. Anordning enligt patentkravet 12, k @ nne t e c k -
n a d av att sparrarna dr rdtvinkliga parallellepipeder pe-

netrerade av cylinderformiga hi&ligheter.

14. Anordning enligt patentkraven 12 och 13, k @ n n e -
t ecknad av att de grupper av hdl, som gjorts pa bott-
nen av varje hdlighet, skiljs frdn varandra genom i botten-

ytan av utbuktningen gjorda faror.

15. F8rfarande for framstillning av kontinuerliga fibrer
med olika tvidrsnitt genom mekanisk dragning ur ett vdrmeplas-
tiskt mineralmaterial sdsom glas, vilket matas till et drag-
ningstrdg, som allmint uppvdrms genom Joule-fenomenet och i
vars undre yta en grupp hdl dstadkommits s& bel&gna, att de
bildar flera regelbundet fdrdelade grupper, och enligt vilket
glaset till en bdrjan breder ut sig p2 nimnda undre yta, som
sedan nedkyls genom att bldsa gas, k @ nnetecknat

av att en fiber drags per hdlgrupp, varefter bottnen pa
dragningstrdget nedkyls till en sadan temperatur, att de
dragna fibrerna ur en del av grupperna forgrenar sig till 1li-
ka mdnga fibrer som gruppen har hdl, och att endast en fiber

per hdlgrupp drags ur den andra delen av grupperna.

16. Forfarande enligt patentkravet 15, k & nn e t e ¢ k-
nat av att bottnen pd dragningstrdget nedkyls sd att gla-
sets medeltemperatur T vid hdlens mynning &r mellan tva
grinsvirden ® och © , som #r karakteristiska f&r de bdda
typerna av hdlgrupper och under vilka grdnsvdrden glaset
féorgrenar sig till lika minga fibrer som gruppen har hdl, och
dver vilka gransvidrden glaset f&rblir i formen av en enda fi-

ber dragen ur hdlgruppen.



25 72504

17. Férfarande enligt patentkravet 16, k Eannetec k-

nat av att temperaturdifferensen AO = 61 - 62 dr minst

o
30 C'

18. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 15-17, k & n-
netecknat av att temperaturdifferensen A® Er beroende
av skillnaden i det mellan hdlens kanter uppmatta medelav-

sti3ndet.

19. Forfarande enligt patentkraven 15-18, k @ n n e -
t ecknat avatt temperaturdifferensen A© beror pa dif-

ferensen i antalet hdl per grupp.

20. Férfarande enligt patentkraven 15-19, k @ n n e -

t ecknat avatt temperaturdifferensen A©8° beror pa de
utskjutande organens hsjd h, da hdlen gjorts i den undre ytan
av nimnda organ, som skjuter ut neddt fran dragningstréagets

pottenskiva.

21. Forfarande enligt patentkravet 20, kE&nnetegc k-
nat av att temperaturdifferensen A8’ beror pd tjockleken pd
sidoviggen hos de organ, som skjuter ut pa undre sidan av

dragningstragets bottenskiva.

22. Trid bestdende av flera kxontinuerliga fibrer med oli-
ka tvirsnitt, valda s3lunda, att kompakthetsgraden hos n&mnda
trdd bringas att o&ka, och vilka fibrer erh3llits genom meka-
nisk dragning av smialt termoplastiskt material sdsom glas,
kinnetecknad av att den bestar av en blandning, i
vilken till tvérsnittet runda och icke runda fibrer forekom-

mer i ett konstant och bestdmt fsrhéllande.

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Hakemusjulkaisuja:-Ansﬁkningspublikationer: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
2 053 889 (C 03 B 37/065).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 019 078 (65-4), 4 032 314

(C 03 B 37/02), b 033 742 (C 03 B 37/02).
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