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tetty vaakatasolle parin erillaan olevia
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tu tyhjickammioon (13) siten, ettd kun
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tamatta levyjd ja jaahdytetdan jatkuvalla B
ulossuuntautuvalla 1liikkeella, Jjoka ai-
heuttaa materiaalin rikkoutumisen hiuta-
leiksi.




Flingor av glas, basalt eller
annat material bildas genom att mata en
smalt materialstrém nerdt i en roterande
kopp (5), vars oppna mynning &r uppdt och
vars kant A&r anordnad vAgratt mellan ett
par lfrdnvarandra varande plattor (9 och
11), vilka ar anordnade i en vakuumkammare
(13) p4 siddant satt, att d& 1luft dras
frdn utsidan av kammaren (13} mellan
plattorna (9 och 11) dras det smalta
materialet radiellt utdt utan att vidréra
plattorna och nedkyls av den kontinuer-
ligt utdt riktade rdrelsen, vilken foror-

sakar att materialet bryts sdnder till
flingor.
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MENETELMA JA LAITE HIUTALEIDEN MUODOSTAMISEKSI

Keksinnén kohteena on patenttivaatimuksen 1
johdanto-osassa madritelty laite materiaalihiutaleiden
muodostamiseksi kuumennetusta sulan materiaalin virras-
ta. Edelleen keksinnén kohteena on patenttivaatimuksen
8 johdanto-osassa madritelty menetelma.

Menetelmd ja laite ovat soveltuvia yhdenvertai-
sesti mille tahansa materiaalille, jotka sulavat kuumen-
nettaessa ja jotka ovat kykenevid muodostumaan hiuta-
leiksi. Lasihiutaleita ja sen tapaisia materiaaleja
kdytetddn enenevassa maarin muovien tai muiden kompo-
siittimateriaalien vahvistamiseksi.

Eradaseen menetelmddn, jota on kdytetty aikai-
semmin lasihiutaleiden muodostamiseksi, on kuulunut
ohutseindisen sylinterin muodostaminen sulasta lasista
ja sitten sylinterin luhistaminen lasikalvon rikkomi-
seksi lasihiutaleiden muodostamiseksi. Talla menetelmal-
1a tuotetut lasihiutaleet eivat ole litteita tai taso-
maisia, mikd& on epatoivottavaa monia tarkoituksia var-
ten.

Patenttijulkaisussa UK 1 896 71 on kuvattu
menetelmdd ja laitetta lasihiutaleiden muodostamiseksi.
Tama menetelmd on erds sellainen, jossa lammélla pehmen-
nettyd materiaalia sy6étetdadn pystysuoraan alaspain
pydrivdan jakolaitteeseen, Joka heittaa ulos lammdlla
pehmennetyn materiaalin alaspain suunnatun rengasmaisen
kupin seindmille. Kuppi muodostaa roottorin osan, joka
pyérii suurella nopeudella ja sen vuoksi painovoima ja
keskipakoisvoima alheuttaa materiaalin virtaamisen
alaspain kupin sisdseindmid pitkin ja sitten ulos kupin
pohjareunasta. Tdm& heittad materiaalin ulospain kalvon
muodossa ja tama kalvo sitten rikkoutuu hiutaleiksi.
On ehdotettu, etta kalvo voidaan rikkca hiutaleiksi me-
kaanisesti ja selityksessd esitetdaan myos menetelma
kalvon rikkomiseksi hiutaleiksi puhaltamalla korkeassa
paineessa suunnassa siten, ettd leikkaa kalvon lapi sen



10

15

20

25

30

35

84593

2

rikkomiseksi hiutaleiksi. Tatd menetelmaa ja laitetta
on nyt kaytetty useita vuosia, mutta siihen liittyi
monimutkaisia kuumennus- ja jaahdytyselinten jarjestely-
ja& roottorin ja sen lahistén ympadrilléd. Edelleen tuote-
tut lasihiutaleet ovat usein kooltaan ja paksuudeltaan
erilaisia.

Keksinnén tarkoituksena on poistaa edella
mainitut epakohdat.

Keksinnon mukaiselle laitteelle on tunnusomais-
ta se, mitd on esitetty patentpivaatimuksessa 1. Keksin-
nén mukaiselle menetelmalle on tunnusomaista se, mitd on
esitetty patenttivaatimuksessa 8.

Keksinnén mukaisesti laitteeseen kuuluu pari
toisistaan erillaan olevaa olennaisesti yhdensuuntaista
levya jarjestettyna kupin ymparille siten, etta kupista
keskipakoisvoiman vaikutuksesta poistuva materiaali
kulkee lapi levyjen valiin maarittyvan solan levyjen
ollessa asennettu tyhjisékammion sisaan, joka on jarjes-
tetty siten, ettd levyjen valiseen solaan aikaansaadaan
tyhjié ilman vetémiseksi kammion ulkopuolelta levyjen
valiin sateittaisessad suunnassa sulan materiaalin esta-
miseksi koskettamasta levyn sivuja Jja materiaalin jaah-
dyttamiseksi kunnes se saavuttaa Kkiintedn tilan vetaen
materiaalia sateittaisessa suunnassa pitden siten mate-
riaalin littean kalvon muodossa ja'rikkoen sen pieniksi
hiutaleiksi.

Nain sulaa materiaalia, joka syotetdan levyn
valiin, estetdan rullautumiselta tai poimuuntumiselta.

Edullisesti levyt ovat kahden rengasmaisen
levyn muodossa kupin ollessa asennettu siten, etta sen
reuna sijaitsee levyjen valissa.

Fdullisesti tyhjicékammio on ulostulonsa kautta
yhdistetty syklonisaostimeen/erottimeen ja tyhijiépump-
puun.

Kupin pyorimisnopeuden sopivalla valinnalla
kahden levyn valiselta etaisyydelta ja ilmavirran valin-
nalla tyhjiékammion lapi voidaan saataa tuotettavien
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materiaalihiutaleiden kokoa ja paksuutta.

Edullisesti kupilla on kartiomaiset sivut
siten, ettd sen ylareuna avautuu ulospdin niin etta
keskipakoisvoima auttaa sulan materiaalin kulkua kupin
sivuja ylés.

Laitetta voidaan kayttéda hiutaleiden tuottami-
seksl useista erilaisista materiaaleista, jotka voidaan
sulattaa. Tyypillisesti tamd& materiaali on lasia mutta
laitetta voidaan yhtdléisesti kayttdd materiaaleilla,
kuten basaltilla, keraameilla kuten aluminiumoksidilla,
grafiitilla ja metalleilla, kuten lyijylla.

Kutakin eri materiaalia varten eri parametrit

pydrimisnopeudelle, kupin lampétilalle tai sulamateriaa
lin tilavuudelle tai sulamateriaalisolalle levyjen
valissa ja levyjen véaliselle ilmavirralle, ovat erilai-
set. Siksi pidetddn edullisena, etta laitteeseen kuuluu
elimet niin monen kuin mahdollista ndistd parametreista
muuttamiseksi.

Sen vuoksli on edullista, ettd kuppi on yhdis-
tetty nopeussadtdiseen sahkémoottoriin, Jjoka sallii
pydérimisnopeuden muuttamisen helposti.

Edullisesti ainakin toinen levyistd on asen-
nettu siten, etta sitd voidaan liikuttaa kohti ja pois-
pain suhteessa toiseen levyyn. Ilmeisesti levyjen véli-
sen etdisyyden muuttamisella on mydés vaikutusta niiden
vdlisen ilmavirran nopeuteen.

Ilmavirran nopeutta voidaan mydés muuttaa muut-
tamalla tyhjiéimua, joka aikaansaadaan syklonin tyh-
jidkammioon.

Tuotettuja hiutaleita voidaan myés kdsitelléd
pédallystamalla sopivilla liima-aineilla tai muilla
kemikaaleilla suihkuttamalla adheesion joudutinta tai
kemikaalia joko kun materiaali poistuu kupista tai kun
se poistuu levyjen vdlisestd solasta.

on huomattava, ettd levyjen halkaisijalla on
myés vaikutusta tuotettavaan hiutalekokoon ja -paksuu-
teen ja tami tdytyy myés huolellisesti valita.
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saatoparametreja voidaan muuttaa laajoissa
rajoissa ja kaikilla on keskindinen suhde toisiinsa.
Kaytettava materiaali valitaan. Selityksen taitavalle
lukijalle ilmenee helposti, kuinka muuttaa parametreja
tarvittavan kokoisten ja paksuisten hiutaleiden tuotta-
miseksi.

Kun parametrit tietylle materiaalityypille ja
hiutalekoolle on vakiinnutettu, laite tuottaa tata
materiaalia jatkuvasti hyvin pienten dimensionaalisten
rajojen puitteissa.

Keksinnén mukaiseen menetelmaadn kuuluu, etta
sulan materiaalin virta syétetdadn alaspdin pyoérivéaan
kuppiin; annetaan materiaalin kulkea kupin reunan yli
tullakseen pakotetuksi kuppia ymparéivan levyparin
valissa olevaan solaan sateittaisessa suunnassa ja
levyjen valissa& kulkevan ilmavirran vaikuttamana materi-
aalivirran vetamiseksi séateittédisessa suunnassa &en
pitamiseksi littednd Jja myos sen vetamiseksi hiutalei-
den muodostamiseksi, Jjotka syodtetaan tyhjiékammiosta
kokoamispisteeseen.

Menetelmaa 3ja laitetta materiaalihiutaleiden
muodostamiseksi kuumennetusta sulan materiaalin virrasta
kuvataan seuraavassa esimerkin avulla viitaten oheiseen
piirustukseen, joka on kaaviollinen leikkaus laitteesta.

Laitteeseen 1 materiaalihiutaleiden muodostami-
seksi kuumennetusta sulan materiaalin virrasta kuuluu
nopeussaatdinen sihkémoottori 3, joka on asennettu
pystysuoraan, ja Jjohon on asennettu kartiomainen kuppi
5.

Kupin reuna 7 sijaitsee kahden rengasmaisen
levyn 9, 11 valissad, joista ylimmédinen levy 9 on séadet-
tava. Kaksi levya 9, 11 on asennettu syklonityhjidkammi-
on 13 sisaan, joka on yhdistetty ulostuloyhteen 15
kautta syklonisaostimeen, erottimeen ja tyhjidépumppuun
(el esitetty).

Toiminnan menetelmd@ on seuraava. Kuppi 5 pyérii
nopeudella ja virran 17, joka on téssa tapauksessa
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laslia, annetaan tulla ylhaalta. Keskipakoisvoima jakaa
lasin tasaisesti kupissa ja tyoéntaa lasin ulospain kupin
reunan 7 yli.

Syklonityhjiékammioon 13 saatetaan tyhijié
ulostuloyhteen 15 kautta. Ilma saapuu tahan kammioon
solan 19 kautta rengasmaisten erotuslevyjen 9 ja 11
vdlista kohdasta 21 alalevylla 11 ja vastaavasta paikas-
ta ylalevylla 9.

Saapuvalla ilmalla on kaksitahoinen vaikutus
prosessiin. Ilma Jjaahdyttaa nopeasti linkokuppia 3 ja
kupista 3 poistuvaa lasia reunalla 7.

Linkokupista 3 Kkohdassa 7 poistuva lasi on
solan sisdlla ja ilmavirta estéda lasia koskettamasta
rengasmaisten 9 ja 11 sivuja.

Ilmavirta Jjatkaa lasin jaahdyttédmistad kunnes
se saavuttaa kiintean tilan ja lasin kitkan vaikutukses-
ta Jjatkaa vetamistd sateittdisessd suunnassa estaen
siten lasia rullautumasta tai rypistymistd pitden lasin
tasaisena ja rikkoen sen pieniksi hiutaleiksi.

Hiutaleet kerdaantyvat syklonityhjiékammioon 13
ja poistetaan yhteen 15 Xkautta saostussykloniin ja
suodatinosastoon (ei esitetty).

Hiutaleen kokoa (vapaasti Kkuvattu hiutaleen
halkaisijana) ja paksuutta voidaan muuttaa huomattavalla
alueella saatamallad lasin virtaa kuppiin 3, saatamalla
kupin 3 pydérimisnopeutta, saatamdlld rengasmaisten
erotuslevyjen 9 Jja 11 etaisyyttd ja muuttamalla tyh-
jiévetoa tai nopeutta rengasmaisten erotuslevyjen véli-
sen solan 19 lapi milla tahansa tietylld raolla muutta-
malla erotusyhteen 15 lépi menevdn ilman madrda. Niinpa
valkoimaa materiaaleja voidaan valmistaa tdlld laitteis-
tolla eri halkaisijoilla ja paksuuksilla ilman turvautu-
mista lisalajittelu- , murskaus- tai jauhamistoimenpi-
teisiin.

Valmistettu tuote otetaan valmistusvaiheiden
kautta pakkaukseen tulematta alttiiksi laitteiston ulko-

puocliselle ilmakehédlle.
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Valmistettujen hiutaleiden kdsittely pddllysta-
malla sopivilla liima-aineilla tai muilla kemikaaleilla
voidaan helposti tehda ruiskuttamalla tdllaista adhee-
siojoudutinta tai kemikaalia kohdassa 23 tai muussa
sopivassa paikassa, kuten kohdassa 21 ilmavirrassa.

Matalalampétilaista lasivirtaa voidaan puristaa
ilmavirralla solan 19 lapi huomattavalla voimalla vetéen
sen A&arimmaisen ohueksi mydés alhaisessa lampdtilassa.
Vaihtoehtoisesti solan 19 rakoa voidaan suurentaa ja
linkokupin 3 nopeutta lisata eri parametrien antami-
seksi hiutaleiden tuotantoon.

Koska muuttujat ovat laajat, esim. linkokuppiin
3 saapuvan sulan virran maara, tuon materiaalin lampoti-
la, linkokupin 3 nopeus, linkokupin 3 halkaisija, solan
19 rako, kohtien 7 ja 23 valinen etaisyys, Jja ilmavirta
kohdassa 15, prosessi soveltuu monen kokoisten hiutalei-
den valmistamiseen monista eri materiaaleista, joilla on
vaihtelevat viskositeetit ja sulamispisteet.

Kun parametrit tiettya materiaalityyppia ja
hiutalekokoa varten on aikaansaatu, laite tuottaa tuota
materiaalia jatkuvasti hyvin hienojen dimensiorajojen

puitteissa.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Laite materiaalihiutaleiden muodostamiseksi
kXuumennetusta sulan materiaalin virrasta, johon laittee-
seen kuuluu elimet virran sydéttamiseksi pydrivaan kup-
piin (5) kupin ollessa jdrjestetty siten, etta kupissa
oleva sula materiaali saatetaan virtaamaan kupin avoimen
suun (7) yldreunan ylitse ja virtaamaan ulospdin sateit-
taisesti keskipakoisvoiman vaikutuksesta, t unne t-
t u siita, ettd laitteeseen .kuuluu pari toisistaan
erillaan olevaa olennaisesti yhdensuuntaista levya (9;
11) jarjestettynd kupin (5) ymparille siten, etta kupis-
ta keskipakoisvoiman vaikutuksesta poistuva materiaali
kulkee ldpi levyjen valiin madrittyvan solan (19) levy-
jen ollessa asennettu tyhjiékammion (13) sis&an, joka
on IJjarjestetty siten, etta levyjen védliseen solaan
aikaansaadaan tyhjié ilman vetamiseksi kammion ulkopuo-
lelta levyjen valiin sateittadisessa suunnassa sulan
materiaalin estamiseksi koskettamasta levyn sivuja ja
materiaalin jaahdyttamiseksi kunnes se saavuttaa kiinte-
an tilan vetden materiaalia sétéittéisess& suunnassa
pitaen siten materiaalin 1littedn kalvon muodossa ja
rikkoen sen pieniksi hiutaleiksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n-
nettu siita, etta tyhjiékammio (13) on syklonityh-
jidkammio.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n-
nettu siitd, ettad levyt (9; 11) ovat kaksi rengas-
maista levya 3ja kuppi (5) on asennettu siten, ettd sen
reuna on kahden levyn valissa.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t u n-
nettu siitd, etta tyhjiékammio (13) on ulostulonsa
(15) kautta yhdistetty syklonisaostimeen/erottimeen ja
tyhjidépumppuun.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n-
nettu siitd, ettd kupilla (5) on kartiomaiset sivut
ja sen ylareuna (7) avautuu ulospdin.
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6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n-
ne+ttu siitad, etta kupin (5) pyériminen aikaansaa-
daan nopeussaatodisella sahkémoottorilla (3).

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n-
nettu siita, ettd ainakin toinen levyista (9; 11)
on asennettu siten, ettad sita voidaan liikuttaa kohti
ja poispain suhteessa toiseen levyyn.

8. Menetelmd hiutaleiden muodostamiseksi, johon
menetelmaan kuuluu, etta sulan materiaalin virta syodte-
taan alaspain pyérivaan kuppiin (5) ja annetaan mate-
riaalin kulkea kupin reunan (7) yli, tunnet tu
siita, etta annetaan materiaalin kulkea kupin (5) reunan
(7) yli siten, etta se pakottuu kuppia ymparéivén levy-
parin (9 11) valissa olevaan solaan (19) materiaalin
liikeen ollessa sateittaisessd suunnassa ja levyjen
valissa kulkevan ilmavirran vaikuttamana materiaalivir-
ran vetamiseksi sdteittéisessa suunnassa gen pitéamiseksi
talla tavalla litteana ja myOs sen vetamiseksi siten,
etta kun materiaalin kiinteytyminen tapahtuu, materiaali
rikkoutuu hiutaleiksi.

g, Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelm&,
tunnettu siita, etta hiutaleet késitellaan
paallystaralla lisaaineella joko silloin kun materiaali
poistuu xupista (3) tai kun se poistuu levyjen (9; 11)

(

valisesta solasta (19).
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PATENTKRAV

1. Anordning fOr bildning av materialflingor
fran en upphettad smdlt materialstrdm, till wvilken
anordning hdor organ f6r matning av strSmmen i en rote-
rande kopp (5) varvid koppen dr anordnad sa, att det i
koppen befintliga smdlta materialet fas att strSmma ut
over koppens Oppna mynningens O&6vre kant och strdémma
radialt utdt pAd grund av inverkan av centrifugalkraf-
ten, kdnnetecknat av att till anordningen
hor dven ett par skillt fran varandra varande vdsentli-
gen parallella plattor (9; 11) anordnade omkring koppen
(5) sa, att det material, som pad grund av centrifugal-
kraften avldgsnar sig fran koppen passerar genom ett
gap (19) som definieras av och mellan plattorna da
plattorna dr uppmonterade inne i en vakuumkammare (13),
sd anordnad, att det i gapet mellan plattorna astad-
komms ett vakuum f&r att suga luft fran utsidan av
kammaren mellan plattorna i radiell riktning foér att
forhindra att den smdlta massan vidror plattans sidor
och f8r att kyla ner materialet till dess det uppnar
fast form genom att dra materialet i radiell riktning
ddrigenom hallande materialet i form av en platt folie
och sénderbrytande denna till smd& flingor.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k & n n e-
tecknat av att vakuumkammaren (13) utgdrs av en
cyklonvakuumkammare.

3. Anordning enligt patentkravet 1, k @ n n e-
t ecknat av att plattorna (9; 11) utgdrs av tva
ringformade plattor och koppen (5) &r anordnad sa, att
dess kant (7) ligger mellan tva plattor.

4. Anordning enligt patentkravet 2, k @ n n e-
tecknat av att vakuumkammaren (13) dr via sitt
utlopp (15) fdrenad med en cyklonutfdllningsanordning/-
avskiljare och en vakuumpump.

5. Anordning enligt patentkravet 1, k & n n e-
tecknat av att koppen (5) har konformade sidor
och dess dvre kant (7) dr bdjd utat.
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6. Anordning enligt patentkravet 1, k d n n e-
t ecknat av att koppens (5) rotation astadkomms
med en elektriskmotor (3) med hastighetsreglage.

7. Anordning enligt patentkravet 1, k & n n e-
t ecknat av att atminstone en av plattorna (9;
11) dr anordnad sa att den i féorhdllande till den andra
plattan kan forflyttas mot eller fran denna.

8. Forfarande f6r bildning av flingor, till
vilket forfarande hdr, att en strém av ett smdlt mate-
rial matas i riktning nerdt i en roterande kopp (5);
och att materialet tillats passera &ver koppens kant
(7), k@dnnetecknat av att materialet tillats
passera over koppens (5) kant (7) pd sa&dant sdtt, att
det tvingas in i gapet (19) mellan ett par av plattorna
(9; 11), som omger koppen, medan materialets rdrelse &r
radiellt riktat och paverkas av en luftstrdm, vilken
passerar mellan plattorna och drar materialstrémmen i
radiell riktning sa, att den pa detta sdtt halls platt
och dven dras ut sa, att materialet ndr det antar fasr
form bryts sonder till flingor.

9. Forfarande for bildning av flingor enligt
patentkravet 8, kannetec k nat av att flin-
gorna behandlas genom betdckning med ett tillsatsdmne
antingen dd materialet lé&mnar koppen (5) eller da det
lidmnar gapet (19) mellan plattorna (9; 11).
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