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Keksintd koskee lasia tai muita kestomuovi-
aineita olevien kuitujen valmistusmenetelmis
sisdiselld sentrifugoinnilla, johon on yh-
distetty kaasuveto korkeassa lampotilassa.
Kuidutettava aines kaadetaan sentrifugiin,
jonka ymparyskaista on lavistetty hyvin suu-
rella madrdllsa aukkoja, joista aines ruisku- '
tetaan sdikeiksi, jotka vedetdin kuiduiksi

ja viedadn sentrifugin keh#i mydten suunnat-
tavan, korkean ldmpétilan ja suuren nopeuden

omaavan kaasuvirran avulla, poikittaissuun-

nassa kuitujen ruiskutussuuntaan, ja jota

ohjaa sen peittidvd kylmi kaasukerros, joka

keksinnén mukaisesti muodostetaan ympirys-
kaistan koko 1livistetylle korkeudelle eril-
lisistd, hajaantuvista suihkuista, jotka

yhtyvdt toisiinsa hieman ymparyskaistan
alimman aukkorivin jdlkeen.



Uppfinningen avser ett tillverkningsférfa-
rande f&ér tillverkning av fibrer av glas
eller dvriga termoplastmaterial genom intern
centrifugering, till vilket fogats gasdrag-
ning i hoég temperatur. Materialet som fibre-
ras hidlles i en centrifug vars omkretsremsa
penetrerats av ett mycket stort antal 8pp-
ningar, genom vilka materialet sprutas som
stringar vilka drages till fibrer och trans-
porteras medelst en gasstromning som riktas
liangs centrifugens omkrets och som uppvisar
hég temperatur och hég hastighet i tvdrrikt-
ningen i fodrhdllande till fibrernas sprut-
riktning, och som styrs av ett tédckande
kallt gasskikt som i enlighet med uppfinnin-
gen bildas ldngs omkretsremsans hela penet-
rerade héjd av separata divergerande dusch-
stridlar som konvergerar en aning efter om-

kretsens understa &ppningsrad.
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Menetelmd ja laite kuitujen valmistusta varten

Keksintd koskee lasia tai muita kestomuoviaineita olevien
kuitujen muodostusta sisaisells sentrifugointimenetelmslls,
johon on yhdistetty veto kaasuvirralla korkeassa lampotilas-
sa. Keksintda sovelletaan erityisesti sellaisen lasivillan
teolliseen valmistukseen, joka on tarkoitettu kaytettaviaksi
esimerkiksi termisesti ja/tai akustisesti eristavien tuot-

teiden koostumukseen.

Kuitujen valmistusmenetelmi, jota keksints tarkoittaa, ka-
sittdd sulan lasivirran tuonnin sentrifugiin - jota tallein
kutsutaan kuidutusalustaksi - Joka pydrii suurella nopeudel-
la ja jonka keha on rei'itetty suurella maaralla aukkoja,
joiden kautta lasi ruiskutetaan saikeiden muodossa keskipa-
kovoiman vaikutuksesta. Nami siikeet alistetaan sitten sent-
rifugin seinaa seuraavan, korkean lampstilan ja suuren no-
peuden omaavan rengasmaisen vetovirran vaikutukselle, joka
ohentaa ne ja muuttaa ne kuiduiksi. Korkealla lampstilalla
ja suurella nopeudella tarkoitetaan keksinnén yhteydessa
lampsétilaa, joka on ainakin yli 500°C sekd rengasmaisen vir-
ran nopeutta, joka on suurempi tai yhtd suuri kuin 50 m/s.
Muodostetut kuidut viedian taman vet&vin kaasuvirran avulla
kohti vastaanottolaitetta, jonka hyvin yleisesti muodostaa
kaasua l&paisevd nauha. Tah&n menetelmiin on tehty useita
parannuksia, joiden joukossa ovat erityisesti patenteissa
US-A-2 991 507, FR-A-2 147 765, FR-A-2 459 783, FR-A-2 443
436, EP-A-91 381 ja EP-A-91 866 esitetyt.

Vaikka vetavan kaasuvirran nopeus on hyvin suuri ja aina
sdikeiden ruiskutusnopeutta suurempi, kuitujen liike-energia
on riittdva, jotta suuri m&&ra niita tunkeutuu vetdvaan kaa-
suvirtaan, joka ymparsi sentrifugia ainoastaan muutaman mil-
limetrin paksuudelta. Tama vetovirta leviii sen jalkeen ai-
van sentrifugin alapuolella, mika aikaansaa kuitujen levit-
tymisen suurelle pinta-alalle. Nami kuidut taipuvat lopulta
kulussaan ja putoavat vastaanottokuljettimelle, joka sijait-

see muutamaa metrii alempana. Vastaanottokuljetin kokoaa
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t4116in hajallaan olevat siikeet sylinterimaiseen torukseen,
jonka lapimitta on pieni kuljettimen leveyteen ndhden, mika
vaikeuttaa kuitujen aivan tasaista jakautumista tdlle kul-
jettimelle.

Lisaksi sentrifugin lampdtasapaino varmistetaan useimmiten
induktiokuumennuksella s&ihkovirran l&pi kulkevan rengasin-
duktorin avulla. Maksimaalinen tehokkuus saavutetaan sillo-
in, kun tama rengasinduktori on hyvin lahell&a sentrifugia.
Koska kaytettyjen sentrifugien on edullista olla pohjatto-
mia, taman induktorin asennus voidaan suorittaa ainoastaan
asettamalla se aivan sentrifugin ulkopinnalle samankeskises-
ti. Kuitujen kululle j&& siis ainoastaan jokseenkin kapea
tila, jota on kuitenkin ehdottomasti noudatettava jotta val-
tettaisiin, ettei induktorista muodostu itse asiassa vahin-
gollista estettd lopputuotteen laadulle, ja joka ei kuiten-
kaan pystyisi toimimaan kauan, sill&d kuidut tukkisivat sen

siihen tormatessiaan ja takertuessaan.

Tamadn ongelman korjaamiseksi on yleisesti tunnettua sulkea
vetava kaasuvirta peittavallia kylmalla kaasukerroksella,
joka suuntaa sen tarkoituksenmukaisesti. Tamd kaasukerros
toteutetaan rengasmaista poltinta ymparcsivalla puhalluske-
hilla. Kylmand se edist&da myss kuitujen jaahtymista, joiden
kuitujen mekaaninen vastus lis&antyy t&lléin lampdkarkaisun

vaikutuksesta.

Tami kaasukerros aikaansaadaan esimerkiksi puhalluskehalla,
joka on samankaltainen kuin patentissa US-A-2 991 507 kuvat-
tu, toisin sanoen sen muodostaa rengasmainen putki vaustet-
tuna keh&raolla tai sarjalla l&hekk&in olevia aukkoja, suih-
kujen hajaantumisen varmistaessa jatkuvan, joustavan vallin,
joka muodostuu viimeist&&n sentrifugin ensimmaisen aukkori-
vin korkeudelle, jotka rivit asiantuntijat laskevat aina
ylh&a&lta alas. Nain toteutetaan tiivis valli, jonka lapi

kuidut eivat paase kulkemaan, vaan ohjautuvat talléin.

Tami kuitukerroksen rajoitus ei kuitenkaan ratkaise kuitujen

jakautumisen ongelmia eikad varsinkaan niit&, jotka aiheutu-



10

15

20

25

30

35

95124

3

vat kimppujen muodostumisesta kuitujen sekoittuessa. Ennen
kimppujen muodostusmekanismin kasittelyd on korostettava,
ettd ne ovat useiden lopputuotteilla havaittujen virheiden
ldhtokohtana.

Namd kimput johtavat ennen kaikkea paikallisesti heterogee-
niseen kuitujen jakaantumiseen, mik& on sit&kin hankalampaa,
koska kimput ovat hyvin pitki&, niin ett& kimppu pyrkii
kiertymédan itsensd ympari ja paakkuuntuessaan jattamasn alu-
eita, joissa kuituja ei ole riittavasti. Nailla alueilla
tuotteen pinta-alamassa on pienempi, miki muuttaa paikalli-
sesti tuotteen tiettyja ominaisuuksia. Tietyn hyvyystason
varmistamiseksi on siis nam& paikallisesti puutteelliset
alueet kompensoitava kuituylim&&aralla, miki nostaa tuotteen

kustannuksia.

Toisaalta kuitujen suuntautuminen on kimpuissa erilainen
kuin erillisten kuitujen yleinen suuntautuminen, joka puo-
lestaan voi olla erilainen kuin lopputuotteeseen toivottu
suuntautuminen. Kimput siis hankaloittavat taman lopullisen
suuntautumisen hallintaa, joka vaikuttaa erityisesti erista-
viin ominaisuuksiin, laminoinnin aukeamisalttiuteen seka

murtolujuuteen.

Lisdksi namad kimput muodostuvat usein hyvin ylh&a&lla kuitu-
jen kuidutus- ja vastaanottokuvussa ennen kuin kuidut 1ii-
mautuvat sideaineen sumutuksen johdosta. Jos kuidut eivat
ole taysin erillisia liimattaessa, sideaine ei jakaudu aivan
tasaisesti ja liimaamattomat kuidut erottuvat lopputuottees-
sa valkeina laikkuina, jotka muodostavat vastakohdan sideai-
neen vdrjaamille kuiduille. T&sta karsii jonkin verran tuot-
teen ulkonakd, mutta erityisesti siitd kdrsivat sen tietyt
mekaaniset ominaisuudet, kuten esimerkiksi vetolujuus, kui-

tujen repédisylujuus, jaykkyys, paisunta seka leikattavuus.

Kaikilla n&illa parametreillid on enemmién tai v&hemmin merki-
tystad riippuen tuotetyypist&4; tuotteet luokitellaan tavalli-
sesti keveiksi tuotteiksi, joiden tiheys on tavallisesti

alle 25 tai jopa 15 kg/m?, ja joita yleensi myyd&aan rullis-
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4
sa, tai raskaiksi tuotteiksi, joiden tiheys on tyypillisesti
yli 30 kg/m3, ja joita joudutaan usein kayttaméan olosuhte-
issa, jotka edellyttavat hyvaa mekaanista lujuutta. Lisaksi
on korostettava, etta vaikka raskaille tai keveille tuotte-
ille halutut ominaisuudet ovat vain hieman erilaisia on suo-
tavaa, ettd kaytossa on monimuotoisia tuotantolinjoja,
toisin sanoen linjoja varustettuina elimin, jotka pyrkivat
ratkaisemaan asetetut ongelmat, erityisesti kimppujen muo-—
dostukseen liittyvat, mahdollisimman aikaisessa vaiheessa
eika korjaavia elimia, jotka parantavat ainoastaan joitakin

raskaille tai keveille tuotteille ominaisia virheita.

Tissi mielessa ratkaisua eivét niin muodoin tarjoa yksino-
maan mekaaniset tai pneumaattiset jakolaitteet, joita on
selitetty patenteissa EP-A 69 321 ja EP-A 125 963, ja jotka
pyrkivat aikaansaamaan kuitutoruksen sivuttaisliikkeen. Itse
asiassa tallaiset laitteet ovat tehokkaita ainoastaan pinta-
alamassojen lopullisen jakautumisen kannalta mutta eivat
itse kimppujen muodostuksen kannalta, ja aivan erityisen

tehottomia ne ovat, kun ongelmana ovat pitkat kimput.

Lisaksi on huomattava, etta tdllaiset laitteet edellyttavat
usein pitkia ja hienoja saatsja, joita ainoastaan kokoenut
henkilékunta kykenee suorittamaan, ja jotka tulee lis&aksi
toistaa jokaisen tuotannonvaihdoksen kohdalla. Lisaksi on
korostettava, etttd naiden s&atsjen hankaluus johtuu siita,
ettid on melkeinpa mahdotonta eristaa mekanismien kokonaisuu-
teen liittyvia tekijoita, erityisesti puhalluskeh&n omatessa
tietyn tehtavan kuitujen ja kimppujen muodostuksessa, joka
erottamattomasti taydent&d&a sen tehtavaa kuitukerroksen rajo-

ittamisessa.

Keksinnsn kohteena olevassa kuidutusmenetelméssa useat pa-
tentissa EP-B-91 866 yksityiskohtaisesti esitetyt nakskohdat
antavat aiheen olettaa, etta vaikka kuidunveto on selvasti
monimutkainen ilmis, johon liittyvat sentrifugin seka veta-
vin, kuuman kaasuvirran liikkeet, todenn&akdisin yksinkerta-
istava mahdollisuus on sen suorittaminen olennaisesti mekaa-

nisella vaikutuksella, saikeen ollessa yhtaalta "takertunut”



10

15

20

25

30

35

95124

sentrifugiin ja toisaalta kaasuvirran aiheuttamien hankaus-

5

ten vetami. Kaasuvirran korkea lampstila mahdollistaa toi-
saalta saikeen pitamisen valuvassa tilassa, joka sopii sen
vetamiseen. Mutta t&lli mekaanisella mahdollisuudella on
luonnollisesti eris rajoitus, silld ohenneet siikeet heikke-
nevat tormatessdin kaasuvirtaan seka toisiinsa, ja koska
sentrifugin rei'itystiheys on tyypillisesti suuruusluokkaa
15 - 50 aukkoa nelissenttia kohden, on varmaa, etti tormayk-
siad tapahtuu usein. Lisiksi puhalluskehdn aikaansaama jous-—
tava valli jadhdyttdsd kuidut dkkindisesti ja hidastuttaa
siten vetoa. Mutta lisiksi nayttaa siltd, etta kuidut kim-
mahtavat sit& vasten ja palautuvat kohti vetovaiheessa ole-
via s&aikeitd, mika edistas kuitujen sekoittumista.

Jotta ymmarrettdisiin paremmin, mitka voivat puhalluskeh&n
tehtavat, saattaa olla edullista viitata muihin kuidutus-
menetelmiin, jotka omaavat lukuisia yhtenevadisyyksia t&ssa
esitetyn menetelmian kanssa, mutta joiden selitt&minen on
helpompaa, silla ne eivat sisilla vetavdd poltinta, jolloin
keha vaikuttaa saikeisiin eika kuituihin tai kuitujen ja

sdikeiden yhdistelmaan.

Ensimmé&inen ndisti menetelmista on esitetty patenteissa
US-A-4 302 234 ja US-A-4 303 430, ja se k&sittsii sisaisen
sentrifugoinnin ja kylmi&n kaasuvedon avulla tapahtuvan kui-
dutusmenetelmdn. Tassa tapauksessa sentrifugin ruiskuttamien
sdikeiden lampstila s&ilytetaan mahdollisesti leveireunai-
sella polttimella, joka tuottaa kaasuvirran joka on kuuma,
mutta jonka nopeus on vah&inen. Tami kaasuvirta sailyttas
sentrifugoidut sdikeet plastisessa tilassa osallistumatta
kuitenkaan valittomésti niiden vetédmiseen. Tami veto toteu-
tetaan sen sijaan erillisten, pPyorteisten kaasusuihkujen
avulla, jotka lahetetaan puhalluskeh&lla, jonka suihkuja
tuottavat elimet sijoitetaan suunnilleen 50 mm valein.

Toinen menetelmid joka voidaan esittda, selitetaan patentissa
US-A-4 058 386, ja se osoittautuu puhtaan sentrifugoinnin

sis&ltavéksi kuidutusmenetelmiksi. Tassa tapauksessa siaikeet
muodostetaan sentrifugissa, jonka rei'itysaukot ovat 3 - 10
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kertaa pienempia kuin edella esitetyissa kuidutusmenetelmis-
s&a, jolloin keskipakovoima on riittava lopullisen lapimitan
saamiseksi suoraan ilman taydentavaa vetovaihetta. Nama sai-
keet on kuitenkin ohjattava uudelleen kohti vastaanottoelin-
t4 ja leikattava. Tama toimenpide toteutetaan puhalluskehdl-
14, joka késittaa kehan suhteen toisistaan erotettuja suut-
timia: saikeet kulkevat kahden suihkun valissa olevien rau-
hallisten alueiden keskeltd ja joutuvat sentrifugin rotaa-
tioliikkeen johdosta sen jalkeen suihkun iskuun ja murskaan-

tuvat.

Ensimmiisessa tapauksessa, jossa kyseessa ovat melko karkeat
saikeet, puhalluskehd suorittaa siis vedon olennaisesti han-
kausten valityksella, joiden voimaa lisaa suihkujen pyortei-
nen luonne. Sen sijaan toisessa tapauksessa, jolloin kysees-—
sa ovat jo ohentuneet s&aikeet, puhalluskeh&n vaikutus on en-
sisijaisesti naiden siikeiden katkominen. N&ain ollen on sel-
vaa, etta puhalluskehan tehtavana on kuitujen kuidutus- ja

vetoprosessi.

Esilla olevan keksinnon tekijat ovat pyrkineet laatimaan pu-
halluskehidn, joka omaa jaksoittaisia suihkuja sentrifugoin-
nilla ja kuumalla kaasuvedolla tapahtuvaa kuidutusta varten,
jotta voitaisiin todeta, toteutuuko jompi kumpi tekniikan
tason kehille ominaisiksi katsotuista eduista muihin kuidu-

tusmenetelmiin sovellettuna.

On todettava heti aluksi, ettad téallainen tutkimus saattoi
olla ensinnakin vain puhtaasti teoreettinen ja ilman teol-
lista sovellutusta. Molemmissa edella esitetyissi menetel-
missa puhalluskehd vaikuttaa tosiaankin saikeisiin, joita
pidetaan viela sentrifugissa toisesta paast&éan, ja jotka
voivat niin ollen sulautua &arettoméan pituuden omaaviin kui-
tuihin. Puhalluskehan suihkujen vaikutus on nain ollen suo-—
raan riippuvainen sentrifugin kiertoliikkeesta. Sisaisella
sentrifugoinnilla ja kuumalla kaasuvedolla suoritettavassa
kuidutusmenetelmiassa puhalluskeha sen sijaan vaikuttaa kui-
tuihin, joista suurin osa ei ole sidoksissa sentrifugiin.

Lisaksi puhalluskeha tarvitsee vain pysayttas hetkeksi, jot—



10

15

20

25

30

35

95124

ta tarkistettaisiin, etta vetava kaasuvirta on riittava kui-

-

tujen muodostamiseksi Ja niiden kuljettamiseksi kohti vas-
taanottavaa elint4, vaikkakin t&ll1sin tormata&n luonnolli-
sesti piankin ongelmiin, jotka koskevat jakelua ja kulkua
rengasinduktorin kautta. Naissa olosuhteissa voisi otaksua,
ettd suihkuja omaava puhalluskeh&, joka ei ole tiivis sent-
rifugin korkeudella, "tarjoaisi kulun" suurelle mi&rille
kuituja ja olisi taysin tehoton kuitukerroksen ohjaamisteh-

t&vassiaisn.,

Esilla olevan keksinnén tekijat ovat kuitenkin yllatyksek-
seen todenneet, etti saadaan erittiin hyvia tuloksia kaytet-
tdessa puhalluskehas, jossa suihkut ovat erillisia sentrifu-
gin ymp&ryskaistan koko rei'itetyll4d korkeudella ja yhtyvat
korkeudella joka on lahelld, mutta alempana ymparyskaistan
viimeisen aukkorivin korkeutta.

Yleisesti keksints esittaa lasia tai jotain muuta kestomuo-
viainesta olevien kuitujen valmistusmenetelman, joka on
johdettu menetelmasty, joka tunnetaan yleisesti patentista
FR-A-2 443 436 tai edelleen patentista EP-A-91 866, toisin
sanoen sis&diselld sentrifugoinnilla ja korkean lampstilan
omaavalla kaasuvedolla suoritettavan kuidutusmenetelman,
jonka mukaan vedettivassi tilassa oleva kuidutettava aines
kaadetaan olennaisesti Pystysuoran akselin ympari pyorivan
sentrifugin sisipuolelle, jonka sentrifugin ymparyskaista

on rei'itetty hyvin suurella miirilla aukkoja, joista aines
ruiskutetaan sdikeina, jotka valittomiasti vedetaan kuiduiksi
Ja viedaan kohti vastaanottoelinti korkean lampstilan ja
suuren nopeuden omaavalla kaasuvirralla, joka on suunnattu
pitkin sentrifugin kehai, poikittain kuitujen ruiskutussuun-
taan, tamin kuituja vetavin ja kuljettavan kaasuvirran ol-
lessa ohjattu kylméan, peittavan kaasukerroksen avulla, jonka
muodostavat ymparyskaistan koko rei'itetylle korkeudelle ha-
jaantuvat, erilliset suihkut, mainittujen suihkujen yhtyesss
hieman ymparyskaistan viimeisen aukkorivin jalkeen, naiden

rivien ollessa lasketut ylh&d&lts alas.
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Niaissia olosuhteissa havaitaan, etta kylmd kaasukerros ohjaa

8

riittavaasti vetavaa kaasuvirtaa, jotta valtetaan kuituker-
roksen levittyminen liian lahella sentrifugin alapuolella,
ja etta talta kannalta toiminta on selvasti hyvin lahella
jatkuvalla, tiiviilla kerroksella saatua. Tasta huolimatta
tama yllattava vaikutus ilmenee ainoastaan, kun kaasukerros
on katkonainen vain sentrifugin rei'itetyn kaistan korkeu-
della ja muuttuu yhtendiseksi hieman viimeisen aukkorivin

jalkeen, esimerkiksi ymparyskaistan pohjan tasolla.

Kaksi suihkua katsotaan yhtyneiksi kohdasta, jossa niiden
rajapinnat ovat tangentteja, naiden rajapintojen ollessa
madritellyt nestemekaniikan periaatteiden mukaan pintoina,
jotka rajaavat minka tahansa tilan, joka on liikkeessa ole-
van kaasun valtaama tai toisin sanoen kaikkien niiden pis-
teiden tilana, jossa suihkun virtausakselin nopeuskomponent-
ti on nolla tai ainakin mit&aton verrattuna sen valiaineen
nopeuteen, jossa suihku virtaa, suihkujen ollessa tarkastel-
lut tissia niiden pasasiallisella alueella hetkelld, jolloin
niiden voidaan siis katsoa tulevan yhdesta tasmallisesta,

tavattoman pienestd lahteesta.

Hyvia tuloksia saadaan kaytanndssa, kun suihkut yhtyvat

noin 20 mm viimeisen aukkorivin alapuolella, mika vastaa
suunnilleen sahkomagneettisen induktorin tasoa, kun tama

on kaytossa. Viimeksil mainitun hyvan toiminnan varmistami-
seksi on joka tapauksessa edullista, etta suihkujen yhtymis-—

taso ei ole alempana kuin induktorin alataso.

Keksinnsn mukaiset erilliset suihkut on edullista lahettaa
suurella nopeudella, joka edullisimmin ei ole alle 250 m/s
suihkuja tuottavan elimen korkeudella. Kahden suihkun valis-
si& kaasujen nopeus on normaalisti olennaisesti nolla, mutta
negatiiviset nopeusarvot ovat myos mahdollisia, kun ne vas-

taavat vastavirtojen lasndoloa.

Keksinnsn mukaisen erillisia suihkuja omaavan puhalluskehan
eras erittain merkittava vaikutus on, etta se johtaa vahai-

semp&aan kimppujen muodostukseen sentrifugin tasolla, mika
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on nahtavissi silméamisraisesti ja todettavissa varsinkin
lopputuotteiden ominaisuuksia mittaamalla. Tama&n ilmidn se-
littamiseksi voidaan esitt&d useita olettamuksia, wvaikkakin
on todennakoista, ettd nama selitykset eivat ota huomioon
kaikkia tuotettuja ilmisita, ja etta lopputuotteeseen vai-
kuttavien lukuisien parametrien keskindinen riippuvuus

vaikeuttaa kaikkea selitysta.

Ensimmdinen olettamus olisi kuitujen lyheneminen. Itse
asiassa tassa esitetyssé& kuidutusprosessissa rengasmainen
vetava kaasuvirta ohentaa sdaikeet ja yleensa rikkoo ne.

Voi kuitenkin tapahtua, ettd ennen rikkoutumista muodostuu
poikkeuksellisen pitkia saikeita ja nama pitkat kuidut -
joiden pituus on esimerkiksi noin 10 cm tai yli - pyrkivat
luonnostaan kiertymaan kimpuiksi, jotka muodostuessaan poi-
mivat mukaansa muita yksittdisia kuituja. Keksinnon mukaisen
puhalluskehan yhteydessa on todennakosistda, etta saattaa il-
maantua jokin lahella patentissa US-A-4 058 386 esitettya
oleva mekanismi, ja ettd nadmd muutamat pitk&t s&ikeet tun-
keutuvat kylman kaasukerroksen lapi suihkujen valissi ole-
villa vyshykkeill& ennen kuin jokin suihku murtaa ne &killi-
sesti. Sen sijaan jo muodostuneet kuidut olisivat suurimmak-
si osaksil vetavan kaasuvirran kuljettamia, mika selittaisi
epajatkuvan kerroksen "tiiviin" luonteen. Lis&ksi t&ama vai-
kutus mahdollistaa mahdollisen siirtymisen suhteellisesti
vahemman rajuihin veto-olosuhteisiin valitsemalla vetokaasu-
jen lampotila ja vetopolttimen paine yksinomaan sen mukaan,
ettd tavoitetaan kuitujen hienous riippumatta niiden pituuk-

sista, joita s&aatelee olennaisesti puhalluskehi&.

Toinen olettamus, joka liittyy ensimmdiseen on, etta tata
rikkoutumista ei tapahtuisi, ellei sita edella taydentava
veto, joka aiheutuu naiden sdaikeiden aiheuttamasta vetovoi-
masta nopeutuksen aikana, niin ett&d voitaisiin aikaansaada
jonkin tietyn hienouden omaavia kuituja verrattain vahaisel-
1a vetopolttimen paineella. N&ain rajoitettaisiin vetopoltti-
men aiheuttamia pydrreilmisitd ja sen seurauksena kimppujen

muodostumista.
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Esilla olevan keksinndn kohteena on myds laite lasia tai
muita kestomuoviaineita olevien kuitujen valmistamiseksi
kasittaen sentrifugin, joka pydrii olennaisesti pystysuoran
akselin ympari, ja jonka ymparyskaista on rei'itetty hyvin
suurella maaralla aukkoja, rengasmaisen vetopolttimen seka
puhalluskehén kasittéen elementtejd erillisten, hajaantuvien
suihkujen tuottamista varten, joiden suihkujen véalinen
etaisyys d = 2h x tga, jossa a on suihkujen hajaantumiskul-
ma, tarkemmin sanoen suihkun keskisen symmeteria-akselin ja
sen rajalla olevan olevan asymptoottisen kayran valissa
oleva kulma, ja h on etaisyys, joka on valilla 1 kertaa ja
korkeintaan 2 kertaa ja edullisimmin korkeintaan 1,5 kertaa
korkeus, joka on mitattu mainittujen suihkuja tuottavien
elementtien alaosan ja ymparyskehdn viimeisen aukkorivin
valilla. Edelleen on edullista, ettd h ylittaa taman mitatun

korkeuden noin 20 mm:11&.

Kun suihkujen valinen etdisyys on maaritelty, voidaan kek-
sinnén mukainen puhalluskehd toteuttaa eri tavoin. Ensim-
maisessa vaihtoehdossa, jonka padasiallinen etu on sen yk-
sinkertaisuus, puhalluskeh&n muodostaa yksinkertainen put-
kimainen, aukoin lavistetty rengas, jonka lapimitta on esi-
merkiksi valilla 2 - 3 mm. Tassd vaihtoehdossa keksinnédn
mukainen puhalluskeha erocaa siis patentista US-A-2 991 507
tunnetusta kehiastd ainoastaan aukkojen valisella etaisyydel-

154 seka niiden halkaisijalla, joka on kasvanut 50 - 100 %.

Eriissi toisessa suoritusmuodossa puhalluskeh&n voi muodos-
taa sarja suuttimia sydtettyind et&d&lla sentrifugista ole-
vasta varastosiailissta tavoitteena edistda ulkoilman induk-

tioilmista puhalluskeh&n avulla.

Keksinndn eridssia aivan erityisen edullisessa suoritusmuo-
dossa puhalluskeh&n muodostaa putkimainen rengas, jonka
aukot varustetaan ulkonemin, jotka on kiinnitetty esimerkik-
si hitsaamalla ja valmistettu jostain ei-ferromagneettisesta
materiaalista, jotta valtettdisiin kaikki yhteentormaykset
sahkomagneettisen induktion kanssa. Mahdollistaessaan suih-

kujen pidentyneen ohjauksen ulkonemat johtavat erillisten
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suihkujen lahetysolosuhteiden suurempaan stabiliteettiin,

11

millad on suotuisa vaikutus kehan toiminnan sdédnndllisyyteen.

Muita etuja ja tunnusomaisia piirteiti kay ilmi alla olevas-
ta selityksestd, jossa viitataan liitteeni oleviin piirrok-

siin, jotka esittavat:

Kuvio 1 on kaaviomainen poikkileikkauskuvanto sisiaista
sentrifugointia ja korkean lampotilan ja suuren nopeuden
omaavaa kaasuvirtaa k&yttavan kuidutuslaitteen tarkeimpien

elementtien kokonaisuudesta.

Kuvio 2 esitt&ad kaksi kaaviota, jotka havainnollistavat
puhalluskeh&n periaatteen patentin US-A-2 991 507 mukaan

(kuvio 2-A) ja keksinnén mukaan (kuvio 2-B).

Kuvio 3 on diagrammi eri&sti kaasusuihkusta.

Kuvio 4 on poikkileikkauskuvanto kehasti, joka on rengas-

maisen, rei'itetyn putken tyyppii.

Kuvio 5 on poikkileikkauskuvanto suuttimia omaavasta kehisti

samoin kuin pystysuora leikkaus (kuvio 5a).

Kuvio 6 on poikkileikkauskuvanto ulkonemia omaavasta kehis-
ta.

Kuvio 7 on tuotteen poikittaista jakaantumista havainnollis-
tava poikkileikkaus.

Kuvio 1 esitt&da hyvin kaaviomaisesti keksinnén toimeenpanoon
soveltuvan kuidutuslaitteen, joka on luonnollisesti ilman
puhalluskehda ja esimerkiksi patentin EP-A-91 866 periaat-
teen mukainen. Tam&n laitteiston muodostaa olennaisesti poh-
jaton sentrifugi 1 omaten suurella miirilla aukkoja laviste-
tyn ymparyskaistan kiinnitettyna tulkkaan 2, joka on asen-
nettu pystysuoran rotaatioakselin 3 paalle, jota moottori

4 vetda. Sentrifugia sydtetdsn sulan lasin virralla 5, joka

kulkee onton akselin 3 lapi ja valuu umpinaisen pohjan omaa-
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vaan valialtaaseen 6, jonka lieriomainen seinamid on rei'i-
tetty vahdisella maaralla verrattain suuria aukkoja, lapimi-
taltaan esimerkiksi suuruusluokkaa 3 mm, joiden avulla sula
lasi jaetaan esilangoiksi 7, jotka suunnataan kohti ymparys-
kaistan sisipuolta, mistid ne keskipakovoiman vaikutuksesta

tyonnetdin ulos saikeiden 8 muodossa.

Sentrifugia ympardi rengasmainen poltin 9, omaten t&ssa ve-
della jaahdytetyn metallisuojuksen, joka rajaa palamistilan
10, joka on yhteydess& hormiin 11 muodostaen vetovirran.
Hormi 11 muodostuu ylemmasta 12 ja alemmasta 13 laipasta,
jotka myos ovat jahdytetyt, ja jotka avautuvat aivan sentri-

fugin kehasein&aman yl&apuolelle.

Aivan sentrifugin alapuolella ja sen kanssa samankeskisestl
sijaitsee rengasmainen induktori 14, joka edistaa polttimen
lampstasapainon siailymist& korvaten erityisesti suhteellisen
kylmyyden ymparyskaistan alaosassa, jota vetokaasu lammittaa
vihemman, koska se on kauempana rengasmaisen polttimen lai-
poista 12 ja 13. Muita t&h&an induktoriin liittyvia yksityis-
kohtia on esitetadn erityisesti patentissa US-A-3 077 092.

Rengasmaisen polttimen kanssa samankeskinen puhalluskeha 135
lahettaa kylman ilmavirran, jonka lampotila on olennaisen
lahella ymparoivaa lampstilaa. Kuvio A2 havainnollistaa
suihkujen geometrian jossain tekniikan tason, esimerkiksi
patentin US-A-2 991 507 mukaisessa puhalluskeh&dssa: suihkut
16 lihetet&an talldin hyvin lahekk&ain olevien aukoista -
akselivalin e ollessa esimerkiksi 7,4 mm halkaisijaltaan

1,5 mm olevien aukkojen kohdalla ja riittavan suurella etai-
syydella ensimmédisestsd aukkorivistd, joka on tassi esitetty
kaaviomaisesti katkoviivalla 17, jotta suihkut sekoittuvat
sen korkeudella ja muodostavat siita lahtien jatkuvan ker-
roksen. Kuviossa 2b esitetyssd keksinnoén mukaisessa tapauk-
sessa sen sijaan pyrit&an sailyttamadn maksimaalisesti suih-
kujen erillisyys sentrifugin rei'itetyn kaistan korkeudella,
taman vuoksi keh&dn aukot voivat olla hieman alempana ja
suihkut hyvin ladhelt& ensimmaista rivia lahetettyja - joka

jarjestely tuottaa voimakkaampia suihkuja, maksiminopeuden
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ollessa aikaansaatu l&hetyksess&. Lis&ksi aukot ovat selvas-
ti etaamm&lla (sijoitettuina esimerkiksi akselivialille e

25 mm lavistyslédpimitan ollessa 2,5 mm), jolloin suihkut yh-
tyvat vasta kuljettuaan noin 60 mm matkan, ja ovat niin muo-
doin erillisia vielad sentrifugin rei'tetyn kaistan viimeisen
aukkorivin korkeudella, joka on t&ssi esitettyna kaaviomai-

sesti viivalla 18. Erillisyys katoaa sen sijaan induktorin

19 laheisyydessa ja siita lahtien kerros on yhten&dinen.

Kuvioissa 2a ja 2b suihkut on kaaviomaisesti esitetty tule-
viksi tédsmillisesta, &&rettomén pienestd lahteesti, vaikka
todellisuudessa ne tuotetaan lahteesti, jonka poikkileikkaus
on muutamia neliomillimetrej&. Sik&li kun keksinnsn keskei-
nen sisdltd koskee kuitenkin kahden suihkun yhtymisvyoshyket-
t4, ja koska se sijaitsee kaukana lahetysvyshykkeesta, tama
arviolasku el ole kuitenkaan hairitseva, kuten voidaan n&hda
kuviosta 3, jossa on esitetty diagrammi jostain suihkusta,
joka on toteutettu lahteestd S, joka aikaansaa suihkun, joka
mahdollistaa aksiaalisymmetrian akselin A ymparilla. Neste-
mekaniikan periaatteiden mukaisesti tama suihku kasittiasa
kolme aluetta: kartion muotoisen lahtdalueen 20, valissa
olevan alueen 21 sekd p&dalueen 22, jonka rajoittaa suihkun
reuna, toisin sanoen kohta, jossa pisteiden nopeus on nolla.
Paavyodohykkeellad t&man reunan rajaa asymptoottinen kayra 23,
niin ettd suihkun voidaan katsoa olevan talla vyshykkeella
identtinen akselin A ja kulman a kartion kanssa, jonka
huippuna on akselin A yksi piste yhtyneen&d lihteen S yhteen
pisteeseen. Keksinnon tarkoituksessa a maaritell&aan suihkun
hajaantumiskulmaksi ja tarkasteltu suihkun maksiminopeus on
nopeus, joka on mitattu akselilla A liahteen S korkeudella,
ja kahden vierekkdisen suihkun katsotaan yhtyneen, kun nii-

den vastaavat reunat leikkavat toisensa.

Keksinnon mukaista keh&& on testattu eri suoritusesimerkkien
mukaan, jotka on esitetty kaaviomaisesti kuvioissa 4 - 6.
Kuvio 4 vastaa rei'itetyn rengasmaisen putken tyyppista
keh&a, jonka muodostaa yksinkertainen, suorakulmaisen poik-
kileikkauksen omaava torus 24, jonka alaseini lavistet&an

sarjalla erillisia aukkoja 25. Keh&t Cl1 ja C2 vastaavat tata
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ensimmaista tyyppiad. Kuviot 5 ja 5a esittévat suuttimia, tai

14

tarkemmin sanoen kaksoissuuttimia omaavan keh&n, kuten voi-
daan nahda kuviossa 5a. Kunkin suihkun tuottaa talldin suu-
tin 26 systettyna putken 27 valitykselld. Erotuksena edella
olevaan tapaukseen kunkin kahdesta suuttimesta muodostuvan
ryhman systts eriytet&dan t&lloin. Kehat C4 ja C5 vastaavat

tata tyyppia.

Kuvio 6 esittia lopuksi eradian kuviosta 4 polveutuvan vaih-
toehdon, jossa ulkonema 28 sijoitetaan vastapadatd kutakin
aukkoa tai reiksi. Kehia C3 on toteutettu téaman mallin mu-

kaan. Testattujen kehien tunnusmerkit ovat seuraavat:

TAULUKKO 1

Tyyppi Reikien Akselivali Lavistys Keha

lukumaara (mm) {(mm) (mm)
C1 290 7,43 1,5 686
C2 86 25 2,5 686
C3 86 25 2,5 686
C4 86 25 2,5 686
C3 43 50,1 3 686

Keh&a C1 on normin mukainen keh&d ja noudattaa patentin

US-A-2 991 507 periaatetta. Kehan C2 erottaa tasta kehasta
Cl ainoastaan suurempi et&disyys reikien v&lilla, jotka reiat
korvaa osittain aukkojen lapimitan lis&&ntyminen. Keh& C3
perustuu keh&an C2, paitsi ettad aukot korvataan ruostumaton-
ta terasta tai jotain muuta ei-ferromagneettista materiaalia
olevilla ulkonemilla, jotka on hitsattu renkaaseen, ja jotka
ohjaavat suihkun edullisesti korkeudelle, joka on ainakin
suuruusluokkaa 10 mm, kun taas rei'itetyn rengasmaisen put-
ken yhteydessa tama ohjaus voi tapahtua korkeintaan korkeu-
della, joka vastaa putken seindman paksuutta. Ulkonemien
avulla tuotetaan suihkuihin lis&dksi helposti lievad kaltevuus
niiden suuntaamiseksi siten, etteivdt ne ole yhdensuuntaisia
sentrifugin akselin kanssa. Keh&t C4 ja C5 ovat kehi&a, jotka

muodostaa sarja tasavalisia suuttimia.
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Ellei painvastaisesta ole erikseen ilmoitettu, jatkossa
kaikki koestukset suoritetaan 600 m halkaisijan omaavassa
sentrifugissa, jossa rei'itysten jakaantuminen noudattaa
patentin FR-A-1 182 917 periaatteita, ja jonka toimintaeh-
dot on selitetty patentissa EP-A-91 866, varsinkin mita
tulee kaytettyihin lasikoostumuksiin. Rengasmainen poltin
tuottaa kaasusuihkun, jonka lampétila polttimen laipoilla

on suuruusluokkaa 1430 - 1450°C. Kuitujen hienouden miaraa
niiden mikroneeriarvo (F) 5 grammaa kohti. Mikroneerimitta,
jota kutsutaan myds "hienousluvuksi", ilmoittaa ominaispin-
nan aerodynaamisen kuormituksen havion mittauksella, kun
jokin tietty miard liimaamattomasta matosta erotettuja kui-
tuja alistetaan jonkin kaasun - tavallisesti ilman tai typen
- Jollekin tietylle paineelle. Tama mittaus on tavanomainen
mineraalikuitujen valmistusyksikoissa, se on standardoitu
(DIN 53941 tai ASTM D 1448) ja kayttaa laitetta, jonka nimi
on "mikroneerinmittauslaite" ("appareil micronaire"). Kek-
sinndén koestukset on tehty Sheffield-koneella tyyppia FAM

60 P. Tam& kone k&sitt4&d ilmanoton (tai typenoton) painees-
sa, taman paineen s&atsventtiilin, virtausmittarin, pysty-
suoran akselin omaavan lierism&isen kammion, jonka alaosaan
kaasut saapuvat. Punnitut kuidut (useimmiten 5 grammaa

0,01 g) puristetaan kammion pohjalle kalibroidulla tulpalla,
joka pdastaa kaasut poistumaan. Esikoestus mahdollistaa il-
mavirran sovittamisen johonkin tiettyyn arvoon, joka on aina
sama ennen kuitujen tiivistyskoestuksen aloitusta. Mikronee-
rin tai hienousluvun mittaus k&sittas standardoidun virtaus-
mittarin ilmaisun kirjaamisen, kun kuitu on paikalla. Jotta
tyoskenneltédisiin samassa kuormitushavisiden sarjassa, on
valttamatonta sopeuttaa testattu kuitumdiri massaa pienenta-
en, kun lapimitta pienenee. On niin muodoin valttamatsnta
mainita se samanaikaisesti kuin virtauksen tulos. On myoés
huomattava, ett4 mit& hienompia kuidut ovat, sita suurempi
on niiden kyky vastustaa kaasuvirran kulkua - ja korrelatii-
visesti niiden eristyskyky - ja siti pienempi on niin muodo-

in niiden mikroneeri.
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Fnsimmiisessa vaiheessa nama testit on toteutettu raskaiden
tuotteiden valmistuksen yhteydessa, joiden tuotteiden koh-
dalla mekaanisen lujuuden vaatimukset ovat ainakin yhta suu-
ret kuin erityskykyyn liittyvat. Koestukset on t4lloin suo-
ritettu dynaamisella 32500 Pa:n paineella polttimen tasolla,
sentrifugin nopeuden ollessa 1450 kierrosta minuutissa, joka
tuottaa kuituja, joiden mikroneeri on 4 5 grammaa kohti.
Tuotteiden tiheys on 84 kg/m3 ja niiden sideainepitoisuus
6,8 %.

TAULUKKO II

Kehatyyppi ilmavirta taipuma repaisy
(m3/h) (mm) (N/dmz2)
Cl 932 105 28
c1 630 101 55
Cc2 823 107 40
C2 560 115 42
C3 750 105 67
C3 550 85 56
C4 750 105 55
c4 540 102 62
C5S 520 120 50
CS 653 106 25
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TAULUKKO II (jatkoa)

Kehatyyppi puristus leikatta- Lambda jakauma
(RPa) 25 % vuus 24 C—asteessa (%)
Cl 32 huono 32,5 75
Cl 29 hyva 32,5 84
c2 32 hyva 32,8 88
Cc2 33 hyva 32,7 97
C3 36 hyva 32,8 84
C3 37 hyva 32,5 97
C4 30 hyva 32,8 88
C4 29 huono 32,7 97
C5 50 keskinkert. 32,9 65
C5 41 keskinkert. 32,8 59

Naiss& mittauksissa taipuma tarkoittaa 1,20 metrin paneelin
taipumista, joka paneeli lepadd ainoastaan pituussuuntaisten
karkiensad pa&alla; mita pienempi arvo on, sitid enemmidn panee-—
1i kayttaytyy j&aykan levyn tavoin, mik& helpottaa sen asen-
nusta. Repdisylla (Newtonia nemiddesimetri& kohden) tarkoi-
tetaan voimaa, jota on kaytettava yhden neliddesimetrin suu-
ruisen palasen irrottamiseksi tuotteista. Puristuksen arvo
(kilopascaleina) vastaa puristusta, jota on kaytettivia tuot-
teen paksuuden pienentédmiseksi neljanneksella. Lamménjohta-
vuus Lambda, mitattuna 24 C-asteessa, annetaan watteina met-
rid kohden ja celsiusasteina (W/m°C). Jakauma ilmaisee pro-
senttiarvon mittauksille, joita varten mitattu pinta-alamas-
sa on ollut 10 % keskimdaraisesta pinta-alamassasta (tasséa
2270 g/m2, paksuuden ollessa 27 mm), kunkin mittauksen
ollessa suoritettu pituussuuntaiselta tuotekaistaleelta,
kahdeksan kaistaleen ollessa tarpeen tuotteen kokoamiseksi

alkuperadaiseen leveyteensa.

Kuvic 7 mahdollistaa t&ma&n jakaantumisen suhteen saatavan

hyddyn esittamisen yksityiskohtaisemmin. T&ss& tuote on



10

15

20

25

30

35

. 95124

leikattu kahdeksaan pituussuuntaiseen kaistaleeseen ja
kunkin pinta-alamassa on mitattu. Pisteviivoin esitetyt
kayrat vastaavat tyyppi& Cl olevalla kehalla saatuja tuot-
teita, jatkuvina viivoina esitetyt kayrat on saatu tyyppia
C3 olevilla kehilla. Kaistaleiden valiset ep&dtasaisuudet
ovat huomattavasti vah&aisemmat keksinnsn mukaisen kehé&n

yhteydessa.

Edella olevasta taulukosta kay ilmi, ettd kaikissa tapauk-
sissa keksinnsn mukaiset kehat (C2 - C4) johtavat arvoihin,
jotka ovat vahint&&an yhtd suuria kuin standardoidulla keh&al-
14 saadut, huomattavasti parempia tuloksia saataessa, eri-
tyisesti repaisylujuuden ja taipuma-arvojen suhteen, ulkone-
mia omaavalla kehalla (C3).

Sen sijaan tulokset jotka on saatu kehalla C5, jossa suihkut
ovat erilliset vield pitkaan sentrifugissa kulun jalkeen,
ovat huonoja. Toinen keksinndn mukaisten tuotteiden merkit-
tava piirre on valkeiden laikkujen lukum&dran hyvin olennai-
nen vaheneminen, mika merkitsee liistauksen luonteen suurem-—
paa homogeenisuutta. Nayttaa siis tosiaankin silta, etta
keksinnon mukaan toimittaessa aikaansaadaan kuitutoruksen

leikkausvaikutus verrattain lyhyiden kimppujen mukaan.

Toisessa vaiheessa namad koestukset koskivat kevyttd tuotetta
toteutettuna dynaamisella paineella 45500 pascalin polttimen
tasolla, sentrifugin nopeuden ollessa 1900 kierrosta minuu-
tissa. Pinta—-alamassa on 880 g/m?, tiheys 11 kg/m3, mikro-
neeri F/5 g 3,0 ja fenoli-formaldehydisideaineen pitoisuus
4,5 %. Tamantyyppista tuotetta myyd&aan yleisesti rullissa

ja sita kaytet&dan ullakoitten tai pystysuorien seinien eris-

tykseen.
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TAULUKKO III

Keha Q(m3/h) RT RE Lambda Jakauma
(gf/g) (T/6)

C1l 480 250 139 45,8 94 %
C2 602 265 139 45,3 88 %
c2 334 266 138 45,1 81 %
C3 557 246 138 45,8 94 %
C3 317 260 138 45,2 91 %
C4 232 140 45,8 88 %
C5 228 131

Tassa taulukossa RT tarkoittaa vetolujuutta, joka on tésséa
ilmaistu arvona grammoja-voimaa grammaa kohden, toisin
sanoen voimana, joka tarvitaan molemmista &aripaistaan kah-
della pihdilla puristetun koesauvan murtamiseksi; RE vastaa
kertoimella 6 puristetun tuotteen paksuuden palautusta (il-
maistuna prosenttimiddriani), arvo 100 vastaa tuotteen nimel-
lispaksuutta eikd sen todellista paksuutta, mika selittaa
sen, ettid tassi saadaan arvoja, jotka ovat yli 100. Lammon-
johtavuus ja jakautuma ilmaistaan samoissa yksikdissa kuin

edellisessada esimerkissa.

Tassa ilmaistut arvot nayttavat tuovan esiin puhalluskehan
hyvin vadh&disen vaikutuksen puhalluskeh&an. Mutta on t&arkeaa
huomata, ett& kaikki n&m& arvot ovat riittavia lukuun otta-
matta keh&4, jossa suihkujen etaisyys lahtokohdastaan on

50 mm, ja jotka niin muodoin yhtyvat vasta huomattavasti

induktoria alempana.

Toisaalta keksinndén mukaisissa tuotteissa valkeiden laikku-
jen lukum&&ara on olennaisesti pienentynyt. Vaikkakaan kevei-
den tuotteiden kohdalla tulokset eivat ole olennaisesti pa-
rantuneet, ilmaisee tadma ilmeisen suotuisan vaikutuksen.
Lisdksi on eritt&din edullista, ettd tuotteet on toteutettu
muuntamalla ainoastaan joitakin kayttsparametrejad suhteessa
edelliseen esimerkkiin mutta kd&yttaen tdsm&lleen identtista

tuotantolinjaa. Linjan monipuolisuus on siis olennaisesti



10

95124

lis&d&ntynyt johtuen néiden raskaiden tuotteiden yhteydessa

20

todetusta parannuksesta.

Vielada lopuksi voidaan mainita, ettd keksinnon mukaisia pu-
halluskehia voidaan myos kayttaa erittain hyvin edyllytyksin
hieman erilaisissa kaasuveto-olosuhteissa, esimerkiksi veto-
kaasujen lampsdtilan ollessa suuruusluokkaa B00°C vetavan
kaasuvirran suuruusluokkaa 50 m/s olevaa nopeutta kohden,
sentrifugin ollessa tassa tapauksessa varustettu hieman pie-
nemmin aukoin kuin edella esitetyissa tapauksissa vedon suh-

teellisen pienenemisen kompensoimiseksi kaasuvirralla.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kuitujen valmistamiseksi lasista tai muista
kestomuoviaineksista sisdiselld sentrifugoinnilla johon on
yhdistetty kaasuveto korkeassa lampdtilassa, jonka mukaan
vedettdvissa tilassa (5) oleva kuidutettava aines kaadetaan
olennaisesti pystysuoran akselin (3) ympari pydrivan sentri-
fugin (1) sisdpuolelle, jonka sentrifugin ymparyskaista on
ldvistetty hyvin suurella mddrdlld aukkoja, joista aines
ruiskutetaan sdikeiksi (8), jotka vedetaan kuiduiksi ja vie-
dddn sentrifugin kehan mydtdisesti suunnatun, korkean lam-
pdtilan ja suuren nopeuden omaavan kaasuvirran valityksella,
poikittaissuunnassa kuitujen ruiskutussuuntaan ja ohjataan
kylmdlld kaasukerroksella, joka peittdd sen, tunnettu siita,
ettd mainittu kerros muodostetaan ympdryskaistan koko lavis-
tetylle korkeudelle erisuuntiin hajaantuvista suihkuista,
jotka yhtyvdt hieman ympdryskaistan alimman aukkorivin (18)
jalkeen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd suihkut yhtyvdt suunnilleen 20 mm alimman aukkori-

vin (18) alapuolella.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmda, tunnet-
tu siitd, ettda mainittujen suihkujen lahetysnopeus on suu-

rempi kuin 250 m/s.

4. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen mene-
telmd, jossa sentrifugi (1) kuumennetaan sdhkdémagneettisella
induktiolla, tunnettu siitd, ettd suihkut yhtyvat rengasmai-
sen induktorin (14) korkeudella (1la).

5. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd suihkut ladhetetddn vaakasuoralla
nopeuskomponentilla, joka ei ole nolla.

6. Laite kuitujen valmistamiseksi lasista tai muista kes-
tomuoviaineksista, kdsittden olennaisesti pystysuoran akse-

lin (3) ympari pydrivan sentrifugin (1), jonka ymparyskaista

95124
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vetopolttimen (9) sekd samankeskisen puhalluskehan (15),
tunnettu siitd, ettd mainittu puhalluskehd (15; 24) kasittdaa
elementteja (25; 28, 26), jotka tuottavat erisuuntiin ha-
jaantuvia suihkuja, joiden keskindinen etdisyys d = 2.h.tga,
jossa o on suihkujen hajaantumiskulma ja h etdisyys, joka on
valillad 1 kertaa ja korkeintaan 2 kertaa, ja edullisimmin
korkeintaan 1,5 kertaa mainittujen kaasusuihkuja tuottavien
elementtien alaosan ja ympdryskaistan viimeisen aukkorivin
(18) vadlinen korkeus.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siita,
ettd h ylittd3 suunnilleen 20 mm:114 mainittujen kaasusuih-
kuja tuottavien elementtien (25, 26, 28) alaosan ja ymparys-
kehdn viimeisen aukkorivin (18) valisen korkeuden.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd puhalluskehdn muodostaa rei’itetty putkimainen
rengas (24; 25).

9. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd puhalluskehdn muodostaa putkimainen rengas, jon-
ka pddlle kiinnitetdan ulkonemia (28).

10. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd puhalluskehdn muodostaa sarja suuttimia (26).

Patentkrav

1. Forfarande for att forma glasfibrer eller andra termo-
plastiska material genom inre centrifugering i kombination
med gastdjning vid hdg temperatur, enligt vilket material
som skall defibreras hdlls i tdéjbart tillstdnd (5) i en
centrifug (1) som roterar runt en vasentligt vertikal axel
(3), vars omkretslist forsetts med ett mycket stort antal
dppningar, via vilka materialet slungas i form av filament
(8) utdragna till fibrer som medfdljer en gasstrdm vid hdg
temperatur och hastighet, transversalt mot fibrernas slun-

griktning, och kanaliseras av en omgivande kall gasmatta,
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kinnetecknat av att ndmnda matta bildas 6ver hela hdjden av
den hdlfdrsedda omkretslisten av olikriktade skilda strédlar
som fdrenas strax efter den understa raden (18) av Oppningar

i omkretslisten.

2. Fdorfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat av att
strdlarna sammangdr ca 20 mm under den understa raden (18)

av Oppningar.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kénnetecknat
av att namnda stralar utsands med en hastighet &6ver 250 m/s.

4. Fdorfarande enligt ndgot av de fdregdende patentkraven,
vid vilket centrifugen (1) upphettas med elektromagnetisk in-
duktion, k&nnetecknat av att strdlarna sammangdr vid stallet
(1a) fér den ringformade induktionsspolen (14).

5. Forfarande enligt ndgot av de fdregdende patentkraven,
kdnnetecknat av att strdlarna utsdnds med en horisontal has-

tighetskomponent som inte ar noll.

6. Anordning for att forma glasfibrer eller andra termo-
plastiska material omfattande en centrifug (1) som roterar
runt en axel (3) som ar vasentligt vertikal och i vilken
omkretslisten uppvisar ett mycket stort antal Oppningar, en
ringformad dragbrdnnare (9) och en koncentrisk blésterring
(15), kdnnetecknad av att namnda blasterring (15; 24) omfat-
tar element (25; 28, 26) som alstrar olikriktade skilda
gasstrdlar med ett avstand d = 2.h.tga varvid a represente-
rar divergensvinkeln mellan strdlarna och h ett avstand mel-
lan 1 gdng och hdgst 2 gdnger - fdretridesvis hdgst 1,5 gan-
ger hdojden mellan nedre delen av namnda element som alstrar
gasstralar och den sista raden (18) av Oppningar i omkrets-
bandet.

7. Anordning enligt patentkrav 6, kdnnetecknad av att h

Odverskrider med ca 20 mm hdjden mellan nedre delen av namnda
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element (25, 26, 28) som alstrar gasstralar och den sista

raden (18) av Oppningar i omkretsbandet.

8. Anordning enligt patentkravet 6 eller 7, kénnetecknad
av att blasterringen bestdr av en genomborrad tubformad ring
(24; 25).

9. Anordning enligt patentkravet 6 eller 7, kdnnetecknad
av att blasterringen bestdr av en tubformad ring pa vilken

fistats tappar (28).

10. Anordning enligt patentkravet 6 eller 7, kénnetecknad
av att blasterringen bestdr av en serie munstycken (26).
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