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Keksinté kohdistuus menetelmiasn ja laitteeseen

kuitukimppujen imeyttdmiseksi sulalla tai nes-

temdiselld hartsilla (32) kuituvahvistetun ma-

terfaalin valmistuksessa, joka materiaali ka-

sitt44 yhden tai useamman kuitukimpun, jossa

yksittaiset kuidut ovat matriisihartsin ympa- 1
réimind, imeyttimilla yhden tai useamman kui-

tukimpun muodostamaa jatkuvaa rainaa (10a) su-

lalla tai nestemdiselld hartsilla ja kovetta- 34—
malla hartsi jdahdyttdmdlla tai kemiallisella
reaktiolla. Ennen imeyttamistd sula tai nes- A
temidinen hartsimateriaali (32) saatetaan alt- 10a

tiiksi leikkausvoimille pakottamalla se vir-

taamaan imeytyskohtaan (34) paatyvin kanavan
(31) kautta, jossa on ainakin yksi lapimital-
taan pienenevd kohta ja/tai jonka ldpimitta
on riittdvdn pieni aiheuttamaan sulaan tai
nestemfiiseen hartsimateriaaliin (32) visko-

siteettia vihentavii leikkausvoimia.
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Uppfinningen avser ett férfarande och en
anordning fér att impregnera fiberknippen
vid framstdllning av fiberférstdrkt mate-
rial med smalt eller vatskeformig harts
(32), vilket material innefattar ett eller
flera fiberknippen, dar de enskilda fib-
rerna ar omgivna av matrisharts, genom
impregnering av en kontinuerlig bana
(10a) som bildas av en eller flera
fiberknippen med smidlt eller vatskeformig
harts (3?) och penom att harda ndanda
harts (32) genom avkylning eller med en
kemisk reaktion. Fére ndmnda impregnering
utsitts det smalta eller viatskeformiga
hartsmaterialet (32) for skarningskrafter
genom att tvinga det att strémma via en
kanal (31) till impregneringsstillet
(34) , didr det finns atminstone ett
stdlle med minskande tvarsnitt och/eller
vars tvdrsnitt &r tillrackligt litet for
att orsaka skarningskrafter som minskar
viskositeten pa det smdlta eller vatske-

formiga hartsmaterialet (32).
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Menetelmi ja laite kuituvahvistetun materiaalin valmistamiseksi

Forfarande och anordning for framstillning av ett fiberstirkt material

Esilldoleva keksintd koskee menetelmii ja laitetta kuituvahvistetun materiaalin
valmistamiseksi. Erityisesti keksinté koskee menetelmii ja laitetta sellaisen
kuituvahvistetun materiaalin valmistamiseksi, jonka muodostaa vahvikekuitu-
kimppu tai -kimppuja sidottuna matriisin muodostavalla hartsimateriaalilla

sellaisella tavalla, ettd my6s yksittdiset kuidut ovat hartsimateriaalin ympéroimia.

Suurin ongelma tdmin tyyppisid tuotteita valmistettaessa on tiettyjen matrii-
sihartsin muodostavien materiaalien korkea viskositeetti. Koska yksittdiset kuidut
kuitukimpuissa ovat hyvin tihedssd ldhelld toisiaan, hartsimateriaalin on vaikeaa
tunkeutua kuitukimppun sisédn ja ymparéida kaikki yksittaiset kuidut. Timi olisi
kuitenkin vilttdimétonti tuotteen ominaisuuksien, kuten lujuuden, jiykkyyden,

kemiallisen kestivyyden jne kannalta.

Ongelmalle on yritetty monia ratkaisuja. Erdédssd ratkaisussa kuitukimput
kuljetetaan ns. ristipadsuuttimen ldpi, jossa sulaa tai nestemiistd hartsia saate-
taan tunkeutumaan suutimen ldpi kulkeviin kuitukimppuihin. Ns. jauhemenetel-
méssd kuitukimppurataa kuljetetaan kuivien termoplastisten hartsihiukkasten
muodostaman petin ldpi, jolloin kuitukimput vievit mukanaan hartsihiukkasia,
jotka mybhemmissi vaiheessa sulatetaan kuitukimppuun. Tunnetaan myos
liuotinmenetelmid, joissa kuitukimppuja imeytetdin nestemiiseen viliaineeseen

liuotetulla hartsilla.

Ristipddsuutinmenetelma on osoittautunut tehottomaksi kuitukimppujen imeytti-
miseksi termoplastisella hartsilla, koska kaikki yksittiiset kuidut eivit tule
ympirdidyksi hartsilla. Jauhemenctelmiin sisiltyy monia prosessointivaiheita,
jotka ovat vaikeita synkronoida keskeniidn, ovat kalliita hankkia ja kiyttid ja
samalla vahingoittavat vahviketta. Liuotinmenetelmissi tarvitaan kuivausprosessi,

joka on kallis, aiheuttaa ympiristohaittoja, on aikaa viepdi ja rajoittaa tuotan-
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tonopeutta. Lisiksi tuotteen laatu on alhainen siksi, ettd poistuva liuotin jattdd

tuotteeseen huokosia.

Esillioleva keksintd aikaansaa prosessin ja laitteen vahvikekuitujen imeyttdmi-
seksi kuitukimppujen muodossa siten, ettd yksittdisetkin kuidut tulevat hartsilla
ympirdidyiksi. Keksintd perustuu siihen tunnettuun ilmiéon, ettd tietyilld
pseudoplastisilla materiaaleilla viskositeetti alenee niiden joutuessa alttiiksi
leikkausvoimille. Timi "leikkausohentumisena" tunnettu ilmi6 on yleisti erilaisil-
la emulsioilla, dispersioilla, suspensioilla ja muilla materiaaleilla mukaanluettuna
termoplastiset hartsit ja vihemméssd madrin my6s ldmpokovettuvien hartsien
liuokset. Alttiutta leikkausohennukselle voidaan sdétdd muuttamalla materiaaliin
kohdistetun leikkausrasituksen tasoa. Alhaisilla rasitustasoilla saavutetaan pieni
vaikutus, keskisuurilla rasitustasoilla alttius leikkausohennukselle kasvaa dra-
maattisesti ja hyvin korkeilla rasituksilla palautuu jilleen alemmalle tasolle

materiaalin saavuttaessa minimiviskositeettinsa.

Tyypillinen viskositeettialue termoplastisille hartseille on 10%-10° Pas ja limpoko-
vettuville hartsiliuoksille 100-5000 Pas. Vahvikekuitujen imeytyksessé alue 1-10
Pas olisi ihanteellinen, tavallinen suuruusluokka on 10° Pas ja joissakin tapauk-
sissa suuruusluokka 10° Pas voi olla hyviksyttéivissi. Tyypilliset leikkausnopeus-
alueet polymeerisulille ja liuoksille ovat 107-10° 1/s ja maksimivastaavuuden
alue voi olla 10°-10* 1/s.

Keksinnon mukainen menetelmi koskee kuitukimppujen imeyttdmistd sulalla tai
nestemiiselli hartsilla kuituvahvistetun materiaalin valmistuksessa, joka materi-
aali kisittdd kuitukimpun tai kimppumaisia kuituryhmi4, jossa yksittéiset kuidut
ovat matriisihartsin ymparéimini, imeyttimilld yhden tai useamman kuitukim-
pun muodostamaa jatkuvaa rainaa sulalla tai nestemdiselld hartsilla ja kovetta-
malla mainittu hartsi jadhdyttimalld tai kemiallisella reaktiolla. Keksinnon
mukainen menetelmii on tunnettu siitd, ettd ennen mainittua imeyttdmistd sula
(ai nestemiiinen hartsimateriaali saatetaan alttiiksi leikkausvoimille pakottamalla
se virtaamaan imeytyskohtaan pidtyvin kanavan kautta, jonka lépimitta on
mitoitettu riittdviin pieneksi aiheuttamaan sulaan tai nestemdiseen hartsimateri-

aaliin viskositeettia vihentivid leikkausvoimia.
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Keksinndn mukaisen menetelmidn erddn edullisen suoritusmuodon mukaan
mainittu sula tai nestemdinen hartsimateriaali sybtetéddn imeytyskohtaan kapillaa-
riputken kautta, joka pdityy imeytyskohtaan yhden tai useamman syéttdaukon

kautta.

Keksinnon mukaisella menetelmilli on mahdollista valmistaa mitd tahansa
kuituvahvistettua materiaalia, jossa kuidut ovat kimppujen muodossa. Kuidut
voivat olla mitd tahansa kuituja, jotka ovat sidottavissa matriisihartsiin. Sellaisia
tuotteita ovat esimerkiksi jatkuvakuituvahvisteiset granulaatit ruiskupuristusvalua
ja muita prosesseja varten, esikovetteet tai esi-imeytetyt materiaalit tavanomaisia

prosesseja kuten pultruusiota, filamenttikelausta, teippilaminointia ym. varten.

Siten keksinndn mukaisessa menetelmésséd voidaan kiyttdd esimerkiksi lasikuitu-
ja, hiilikuituja ja aramidikuituja sekd termoplastisia kuituja. Tavallisimmin
kédytettdvid vahvikekuituja ovat lasikuitutuotteet kimppujen muodossa, joita
tuotteita voidaan kéyttdd yksittdisind kimppuina tai myéskin kudottuina tuotteina
esimerkiksi lasikuiturovingina. Tyypilliset lasikuitukimput siséltdvit tuhansia

yksityisid kuituja, joiden ldpimitta on yleensd suuruusluokkaa 10-17 um.

Kuituvahvistetun materiaalin vahvikekuitujen sidontaan kdytettdvi hartsimateri-
aali voi olla esimerkiksi termoplastista hartsia, joka imeytetddn kimppuihin
sulana, tai limpoOkovettuvaa hartsia, joka jihmetetdin imeytyksen jdlkeen

ldammon tai kemiallisen reaktion avulla.

Sopivia termoplastisia hartseja ovat mm. olefiinien homo- ja kopolymeerit,
vinyylikloridin homo- ja kopolymeerit, polyetyleenitereftalaatti, akrylonitriilin
homo- ja kopolymeerit, polyamidit ja kopolyamidit, formaldehydin termoplastiset
polymeerit, polykarbonaatti, polysulfoni ja minki tahansa kahden tai useamman
edellimainitun polymeerin seokset sekd yleensi kaikki sellaiset termoplastiset

hartsit, joiden viskositeetti alenee leikkausvoimien vaikutuksesta.

Keksinto koskee myos laitetta kuitukimppujen imeyttdmiseksi sulalla tai neste-
mdiselld hartsilla kuituvahvistetun materiaalin valmistuksessa, joka materiaali

késittdd yhden tai useamman kuitukimpun, jossa yksittdiset kuidut ovat mat-
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riisihartsin ymparoimind. Keksinnon mukainen laite on tunnettu siitd, ettd se
kisittdd elimet jatkuvan kuitukimpun tai -kimppujen muodostaman rainan
kuljettamiseksi imeytyskohdan ohi ja elimet sulan tai nestemdisen hartsin
sybttimiseksi mainittuun imeytyskohtaan kanavan kautta, joka on mitoitettu
poikkileikkaukseltaan riittdvdn pieneksi aiheuttamaan sulaan tai nestemdiseen

hartsimateriaaliin viskositeettia pienentéviéd leikkausvoimia.

Keksinnén mukaisen laitteen eréiin edullisen suoritusmuodon mukaan mainitut
elimet sulan tai nestemiisen hartsin sybttdmiseksi imeytyskohtaan kasittdvit
kapillaarisen sy6ttoputken, joka pdityy imeytyskohtaan yhden tai useamman

imeytyspddn seindmdin muodostetun sy6ttdaukon kautta.
Keksinnén mukaisen laitteen erdin edullisen suoritusmuodon mukaan mainitut
syottoaukot muodostuvat yhdestd tai useammasta raosta, jotka on leikattu

imeytyspdédn seindmiin.

Keksinnén mukaisen laitteen eriin edullisen suoritusmuodon mukaan imeytys-

pid on yhdistetty ekstruuderin ulostuloaukkoon.

Keksinnén mukaisen laitteen erdiin edullisen suoritusmuodon mukaan imeytys-

pain ulkopinta on kaareva tai tasomainen imeytysalueella.

Keksintdid kuvataan edelleen, mutta ei rajoiteta, viittaamalla oheisiin kuvioihin,

joissa

Kuvio 1 on periaatteellinen piirros keksinnon mukaisesta laitteistosta sovellettu-

na jatkuvakuituvahvisteisen termoplastisen granulaatin valmistamiseen,

Kuvio 2 on kaavamainen kuva imeytyspddstd lasikuitukimppuradan imeyt-

tamiseksi matriisin muodostavalla hartsilla keksinnon mukaisesti,
Kuvio 3 on yksityiskohtaisempi kuva keksinnén mukaisesta imeytyspdésta,

Kuviot 4 ja 5 ovat pditykuvantoja kuviossa 3 esitetystd imeytyspédsta,
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Kuvio 6 on yleiskuva keksinnon mukaisesta imeytyspaésti ekstruuderiin liitetty-

ni,

Kuvio 7 on yksityiskohta imeytyspaésté, jossa on esitetty useita pydredn poikki-
leikkauksen omaavia syottdaukkoja termoplastisen hartsin sydttimiseksi imeytys-

kohtaan,

Kuvio 8 on yksityiskohta imeytyspdisti, jossa on yksi rakomainen sydttéaukko

sulan termoplastisen hartsin sy6ttimiseksi imeytyskohtaan, ja

Kuvio 9 on yksityiskohta imeytyspééstd, jossa on kaksi rakomaista sydttéaukkoa,
jotka avautuvat imeytyspddn eri puolille sulan termoplastisen hartsin syottami-

seksi imeytyskohtaan.

Kuviossa 1 lasikuitukimppurata 10 syotetddn kelalta 11 esilimmityskammion 12
ja levityslaitteen 13 ldpi imeytyspddhin 18. Levityslaitteessa 13 raina 10 kuljete-
taan telojen 14 muodostaman telasarjan kautta siten, ettid kuiturata kulkee
vuorotellen telojen yld- ja alapuolelta. Tdma levittdd jossain méérin kuitukimp-
puja ja helpottaa hartsin imeytymistd imeytysvaiheessa. On kuitenkin huomat-
tava, ettd levityslaitteen 13 kéyttdminen ei milldén tavalla ole vilttimétonti eiki
se muodosta osaa keksinndstd. Imeytyspdd 18 on yhteydessd ekstruuderiin 15,
johon imeytettivi hartsimateriaali 16 sy6tetiidn suppilon 17 kautta. Ekstruuderis-
sa 15 hartsi sulaa ja muokkautuu valmiiksi syotettdviksi keksinnon mukaiseen

imeytyspddhén 18.

Hartsilla imeytetty kuitukimppunauha tai rata 10b kuljetetaan sitten jadihdytysyk-
sikko6n 19, jossa sula hartsi jahmetetddn jidhdyttimilld. Jihmettiminen voi
tapahtua my6s kemiallisella reaktiolla, jolloin imeytetty hartsi voi sisdltdi
kovettamiseen tarvittavat lisdaineet ja kovettamisessa voidaan luonnollisesti

kiyttdd hyviksi lisilimmitystd, mikéli tarpeen.

Jadhdytysyksikostd 19 hartsilla imeytetyt ja kovetetut kuitukimput kuljetetaan
senjilkeen leikkuriin 20, joka katkoo kuituvahvistetun tuotteen sopivan pituisiksi

kappaleiksi 21, jotka ovat valmiita pakattaviksi tai kiyttovalmiita tuotteiden
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valmistukseen. Keksinnon mukaisella menetelmailld ja laitteistolla on luonnolli-
sesti mahdollista valmistaa myos jatkuvia kuituvahvistettuja tuotteita, jotka siind
tapauksessa leikataan kulloinkin haluttuihin pituuksiin tai jitetidn kokonaan

leikkaamatta.

Radan 10 kuljettaminen kuviossa 1 esitetyn laitteiston ldpi voidaan suorittaa
milld tahansa sopivalla vetolaitteella. Kuviossa 1 on kaavamaisesti esitetty

hihnakéyttdinen vetolaite 22.

Kuviossa 2 on esitetty imeytyspdd 30, jonka sisédpuolella on kapillaarinen sy6tto-
kanava 31. Imeytettdvi sula hartsi 32 pumpataan tdmén kapillaarisen kanavan 31
ldpi ja hartsi saatetaan siten leikkausvoimien alaiseksi, mikd alentaa sen vis-
kositeettia. Kapillaarisesta kanavasta 31 ulottuu syottdaukko 33 imeytyspddn 30
ulkopinnalle imeytyskohdassa 34. Kuitukimppurata 10a kulkee nuolen A osoitta-
maan suuntaan ohi timidn imeytyskohdan 34, jolloin alennetun viskositeetin
omaava hartsi tunkeutuu rataan 10a. Imeytetty rata on esitetty viitenumerolla
10b.

Kuviossa 3 on esitetty yksityiskohtaisempi kuva imeytyspaédstd 30. Imeytyspdd 30
voi olla kiinnitetty ekstruuderiin kohdassa 35. Kapillaarinen syéttokanava 31
kulkee imeytyspddn 30 ldpi rakomaiseen sydttbaukkoon 36, joka avautuu
imeytyspiin 30 pintaan kohdassa 37. Hartsi ekstruuderista virtaa syottkanavan
31 ldpi katkoviivanuolen B suuntaan ja sen viskositeetti alenee leikkausvoimien

vaikutuksesta kapillaarikanavassa 31.

Kuvio 4 on poikkileikkaus kuvion 3 imeytyspadstd 30 ndhtynd ekstruuderin
puolelta ja kuvio 5 on samanlainen poikkileikkaus vastakkaiselta puolelta. Kuten
kuviosta 5 parhaiten ilmenee sy6ttéaukko 36 voi olla rako, joka ulottuu kapillaa-
rikanavasta 31 imeytyskohtaan 37. Syottoaukko 36 voi tietenkin muodostua

yhdestd tai useammasta muunlaisen poikkileikkauksen omaavasta kanavasta.

Kuviossa 6 on esitetty yleiskuva imeytyspadstd 30 liitettynd ekstruuderiin 15.
Imeytettava hartsi 16 syotetddn ekstruuderiin 15 suppilon 17 kautta. Ekstruude-

rissa 15 hartsi sulatetaan ja muokataan ja kuljetetaan ruuvin 38 avulla ekstruude-
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rin 15 ulostuloaukkoon 35 ja edelleen kapillaarikanavaan 31. Kuviossa on

ndhtdvissd myos imeytyskohdan 37 ohittanut rata 10b.

Kuvioissa 7 ja 8 on esitetty erilaisia sy6ttéaukkojen 33 muotoja. Kuviossa 7 on
kolme pyoredn poikkileikkauksen omaavaa aukkoa 33. Sydttdaukkoja voi olla
yksi tai useampia kuitukimppuradan koko leveydelld. Kuviossa 8 on yksi rako-
mainen sy6ttdaukko 33, jonka leveys on likimain sama kuin kuitukimppuradan
leveys. Kuviossa 9 on esitetty suoritusmuoto, jossa on kaksi rakomaista syotts-
aukkoa 33, jotka avautuvat imeytyspddn 30 eri puolille. Luonnollisesti rako-
maisiakin syottdaukkoja voi olla useampia kuin kaksi. Kuvion 7 suoritusmuodos-

sa on myos mahdollista kdyttdd kahta tai useampaa sy6ttoaukkojen 33 ryhmaa.

Vaikka keksintéd on edelld kuvattu sovellettuna liikkuvan kuitukimppurainan
imeyttimiseen, on selviid, ettd kuitukimppurainan voi muodostaa myds paikoil-
laan oleva raina ja imeytyspéd voi olla liikkuva. Keksinnon toiminta on tdsmél-
leen samanlainen kummassakin tapauksessa. Lisiksi on mahdollista soveltaa
kahta tai useampaa keksinnén mukaista imeytyspaté ja ndmé imeytyspdit voivat

sijaita imeytettdvdn kuiturainan samalla tai eri puolilla.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kuitukimppujen imeyttdmiseksi sulalla tai nestemdiselld hartsilla
(32) kuituvahvistetun materiaalin valmistuksessa, joka materiaali kisittd4 yhden
tai useamman kuitukimpun, jossa yksittdiset kuidut ovat matriisihartsin ympéroi-
mind, imeyttdméilld yhden tai useamman kuitukimpun muodostamaa jatkuvaa
rainaa (10,10a) sulalla tai nestemdiselld hartsilla (32) ja kovettamalla mainittu
hartsi (32) jddhdyttdmilld tai kemiallisella reaktiolla, tunnettu siitd, ettd
ennen manittua imeyttdmistd sula tai nestemdinen hartsimateriaali (32) saate-
taan alttiiksi leikkausvoimille pakottamalla se virtaamaan imeytyskohtaan (34,37)
piddtyvin kanavan (31) kautta, jonka ldpimitta on mitoitettu riittdvén pieneksi
aiheuttamaan sulaan tai nestemdiseen hartsimateriaaliin (32) viskositeettia

vihentidvid leikkausvoimia.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunne ttu siitd, etti
mainittu sula tai nestemidinen hartsimateriaali (32) syotetddn imeytyskohtaan
(34,37) kapillaariputken (31) kautta, joka pdityy imeytyskohtaan yhden tai

useamman syottdaukon (33,36) kautta.

3. Jonkin edellisen patenttiovaatimuksen mukainen menetelmd, tunnettu

siitd, ettd mainittu matriisihartsi on termoplastinen hartsi.

4. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd, tu nn e ttu siitid, ettd
mainittu termoplastinen hartsi on valittu ryhmaéstéd olefiinien homo- ja kopoly-
meerit, vinyylikloridin homo- ja kopolymeerit, polyetyleenitereftalaatti, akrylonit-
riilin homo- ja kopolymeerit, polyamidit ja kopolyamidit, formaldehydin termo-
plastiset polymeerit, polykarbonaatti, polysulfoni ja minkd tahansa kahden tai

useamman edelldmainitun polymeerin seokset.

5. Laite kuitukimppujen imeyttimiseksi sulalla tai nestemdiselld hartsilla (32)
kuituvahvistetun materiaalin valmistuksessa, joka materiaali kasittdd yhden tai
useamman kuitukimpun, jossa yksittdiset kuidut ovat matriisihartsin ympardimi-
nid, tunnettu siitd, ettd se kisittdd elimet jatkuvan kuitukimpun tai

-kimppujen muodostaman rainan (10;10a) kuljettamiseksi imeytyskohdan (34,37)
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ohi ja elimet sulan tai nestemdisen hartsin (32) sy6ttdmiseksi mainittuun imeytys-
kohtaan (34,37) kanavan (31) kautta, joka on mitoitettu poikkileikkaukseltaan
riittdvdn pieneksi aiheuttamaan sulaan tai nesteméiseen hartsimateriaaliin (32)

viskositeettia pienentivid leikkausvoimia.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, tunn e ttu siiti, ettd mainitut
elimet sulan tai nestemdisen hartsin syottamiseksi imeytyskohtaan (34,37)
kisittdvat kapillaarisen syottoputken (31), joka pdityy imeytyskohtaan (34,37)
yhden tai useamman imeytyspdin seindmiin muodostetun syottdaukon (33,36)

kautta.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siiti, ettd mainitut
syottbaukot (33,36) muodostuvat yhdestd tai useammasta raosta, jotka on

leikattu imeytyspddn seiniméén.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunnettu siitd, ettd imeytys-

pédé (30) on yhdistetty ekstruuderin (15) ulostuloaukkoon (35).

9. Patenttivaatimuksien 6-8 mukainen laite, tunnettu siiti, ettd imeytys-

péén (30) ulkopinta on kaareva tai tasomainen imeytysalueella.
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Patentkrav

1. Forfarande for att impregnera fiberknippen med smilt eller vitskeformig
harts (32) vid framstillning av fiberforstarkt material, vilket material innefattar
ett eller flera fiberknippen, dir de enskilda fibrerna dr omgivna av matrisharts,
genom impregnering av en kontinuerlig bana (10,10a) som bildas av en eller
flera fiberknippen med smilt eller vitskeformig harts (32) och genom att hirda
nidmnda harts (32) genom avkylning eller med en kemisk reaktion, kdnne -
tecknat dirav, att fore nimnda impregnering utsitts det smélta eller
vitskeformiga hartsmaterialet (32) for skdrningskrafter genom att tvinga det att
stromma via en kanal (31) till impregneringsstillet (34,37), vars tvirsnitt dimen-
sionerats att vara tillrackligt litet for att orsaka skdrningskrafter som minskar

viskositeten pd det smilta eller vitskeformiga hartsmaterialet (32).

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat dirav, att nimnda
smilta eller vitskeformiga hartsmaterial (32) matas till impregneringsstillet
(34,37) via ett kapillarrér (31) till impregneringsstéllet via ett eller flera mat-
ningsoppningar (33,36).

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kdnnetecknat dirav, att

namnda matrisharts dr ett termoplastiskt harts.

4. Forfarande enligt patentkrav 3, kdnnetecknat dirav, att ndmnda
termoplastiska harts dr valt frdn gruppen homo- och kopolymerer av olefiner,
homo- och kopolymerer av vinylklorid, polyetylentereftalat, homo- och kopoly-
merer av akrylnitril, polyamider och kopolyamider, termoplastiska polymerer av
formaldehyd, polykarbonat, polysulfon och blandningar av vilka som helst tvd

eller flera av ovanndmnda polymerer.

5. Anordning fér impregnering av fiberknippen med smalt eller vitskeformig
harts (32) vid framstillning av fiberfoérstdrkt material, vilket material innefattar
ett eller flera fiberknippen, dér de enskilda fibrerna 4r omgivna av matrisharts,
kinnetecknad dirav, att den innefattar organ for transport av en bana

(10;10a) som bildas av ett eller flera fiberknippen férbi impregneringsstillet
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(34,37) och organ for matning av det smilta eller vitskeformiga hartset (32) till
ndmnda impregneringsstélle (34,47) via en kanal (31), vars tvirsnitt dimensione-
rats att vara tillrickligt litet for att fororsaka skdrningskrafter som minskar

viskositeten av det smilta eller vitskeformiga hartsmaterialet (32).

6. Anordning enligt patentkrav 5, kinnetecknad dirav, att nimnda
organ for matning av det smailta eller vitskeformiga hartset till impregnerings-
stdllet (34,37) innefattar ett kapillart matningsror (31), som slutar vid impregne-
ringsstillet (34,37) via en matningséppning (33,36) som bildats av en eller flera

viggar av impregneringsidndan.

7. Anordning enligt patentkraven 6, k innetecknad dirav, att nimnda
matningsoppningar (33,36) bildas av ett eller flera springor som skurits i viggen

av impregneringsiandan,

8. Anordning enligt patentkrav 6 eller 7, ki nnetecknad dirav, att

impregneringsdndan (30) ér forenad med utgdngséppningen (35) av en extruder

(15).

9. Anordning enligt patentkraven 6-9, kannetecknad dirav, att den
yttre ytan av impregneringsindan (30) dr krokt eller planformig vid impregne-

ringsomradet.
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