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LYy
Menetelmd lasikuitumatolla vahvistettujen termoplastilevyjen
valmistamiseksli ja laite tamadn menetelman toteuttamiseksi
Férfarande f&r framstdllning av glasfiberduksfdrstarkta termo-

plastskivor samt anordning for att fdérverkliga fdrfarandet

Keksinndén kohteena on menetelmd lasikuitumatolla vahvistettu-
jen termoplastilevyjen valmistamiseksi, ndiden edullinen kayt-

t5 seka laite tdmidn menetelmdn toteuttamiseksi.

On tunnettua valmistaa lasikuitumatolla vahvistettuja termo-
plastilevyjad siten, ettd ekstruuderissa muodostetaan homo-
geeninen termoplastisula, 3joka suuttimen kautta puriétetaan
ulos kahden yvhdensuuntaisesti kulkevan lasikuitumaton wvaliin.
Tahdn liittyen kostutetaan lasikuitumatot nostetun paineen ja
nostetun lé&mpdtilan alaisuudessa termoplastisulalla ja néin

muodostettu komposiitti jaddhdytetddn paineen alla.

Tadssd menetelmi3ssid on se haitta, ettd termoplastisula viedadn
vain lasikuitumaton toiselle puolelle, mik&a Jjohtaa siihen,
ettd puristuksessa on kaytettavd korkeita paineita ja koro-
tettuja l&mpdtiloja, Jjotta saataisiin aikaan maton lapi-
kostutus. Korkean paineen saavuttamiseksi on kuitenkin valtta-
matontd, ettd kdytetddn tilaa vievid ja siten vaikeasti kési-

teltavid puristimia, joiden energiantarve on suuri.

Tamdn keksinnén perustana oleva tehtdva on siind, ettd osoite-
taan helposti toteutettavissa oleva energiaa saastava mene-
telmd lasikuitumatolla vahvistettujen . termoplastilevyjen
valmistamiseksi, jossa on saavutettavissa kdytetyn(tyjen) lasi-

kuitumaton(tojen) tasainen lapikostutus.

Keksinndén mukaisesti esitetddn siksi edelld esitetynlainen
menetelmd, Jjoka tunnetaan siita, etté-ainakin yksi lasikuitu-
matoista (10, 11) johdetaan kyllastyssuuttimen (3, 4) suutin-
rakoon (3', 4’), johon suuttimeen ekstruuderit (1, 2) s&&ddetta-

viasti gyottavat termoplastisulaa (26, 28) siten, -ettd muodos-~



tuu kulloinkin kaksi sulavirtaa (26', 26" ja 28', 28f), jotka
suutinraon ulostulon (27, 27') luona vieddan lasikuitumattoon
sen ylad- ja alapuolelle, jolloin tapahtuu lasikuitumaton esi-
kyllastys, ja nédmd termoplastilla wesikyllastetyt lasikuitu-
matot (30, 30’) wviedddn t&h&n liittyen kaksoishihnapuristimen
(5) sisd&nmenotelojen kitaan (18) ja esikalibroidaan ja puris-
tetaan t&hdn liittyen paineen alla jaahdytyslevyjen (22, 22')
avulla - lasikuitumatolla vahvistetuiksi termoplastilevyiksi

(25).

Edelleen ehdotetaan, ettid kaksi lasikuitumattoa (10, 11) johde-
taan samanaikaisesti ekstruudereiden (1, 2) termoplastisulalla
(26, 28) s&&detysti syOttdmien kylléstyssuﬁttimien (3, 4)
suutinraon (3¢, 4’ ) kautta, ja ettd muodostetaan kulloinkin
kaksi sulavirtaa (26, 26" ja 28, 28"), jotka vieddidn suutin-
rakojen wulostulon (27, 27') luona lasimattojen (10, 11) yla-
ja alapinnalle, jolloin tapahtuu lasikuitumattojen esikyllis-
tys, ja ettad ndmd termoplastilla esikylladstetyt lasimatot (30,
30/ ) t&ahdn liittyen viedddn kaksoishihnapuristimen (5) sisdan-
menotelojen kitaan (18) 3ja esikalibroidaan Jja tahadn liittyen
puristetaan paineen alla Jjadhdytyslevyjen avulla lasikuitu-

matolla vahvistetuiksi termoplastilevyiksi.

Edullisesti lasikuitumatot (10, 11) esilammitetddn suutin-

raossa (3, 4'),.

Kyllastamistd varten kdytetddn termoplastisulana (26, 28) edul-
lisesti matalaviskoosista polypropyleenisulaa, 3joka mahdolli-

sesti sisdltdd lisdaineita kuten peroksideja.

Keksinndn lisdetu on siind, ettd sulavirtaus (26', 26" ja 28',
28" ) on saadettavissa jakolohkoon (8, 9) sijoitettujen sulan

liukusulkujen avulla.

Lasikuitumatto muodostuu edullisesti leikatuista, hajasuuntiin
sijoitetusta ja/tai samansuuntaisista Jja/tai suunnatuista

leikkaamattomista lasikuiduista, joiden mA3ra pintayksikkoi



kohden on 450... 1300 g/m=2,

Keksinnén mukaisen menetelman eradn lisdedun mukaisesti esi-
kalibroidaan esikyllastetyt lasikuitumatot 30, 30/ poikki-
leikkaukseltaan saadettavissa olevassa sisaanmenotelojen
kidassa 18. Tahdn liittyen puristetaan muodostettu termoplasti-
lasikuitumattokomposiitti painevydhykkeessa enintdidn 2 baarin

paineella.

Keksinndn mukaisella menetelmdlla valmistettuja lasikuitu-
matolla vahvistettuja termoplastilevyjd kaytetddn edullisesti

muoto-osien kuten ajoneuvojen osien valmistukseen.

Keksinndn mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi sovitettu’ laite
muodostuu ekstruudereista (1, 2), termoplastisulavirtauksen
sAdtdmistd varten sovitetuista saatdyksikdista (8, 9), kyl-
lastyssuuttimista (3, 4), joissa kulloinkin on kaksi suutin-
aukkoa (31, 31’ ja 32, 32'), jolloin kulloinkin kahden suutin-
aukon valiin on Jjarjestetty suutinraot (3’, 4’') lasikuitu-
mattojen sydttamistd wvarten, Jja kaksoishihnapuristin (5),
jossa on Jjaahdytysvyodhykkeeseen sovitetut jaahdytyslevyt (22,
227).

Keksinnén mukainen laite tunnetaan edelleen siitd, ettd suutin-
raot (3, 4') on muodostettu siten, ettd ne kulkevat suutin-
rakojen ulostuloon (27, 27') pdin kartiomaisesti, jolloin
suutinraon poikkileikkaus on suutinraon sisdanmenon (3/, 4')

luona levedmpi kuin suutinraon ulostulon (27, 27') luona.

Jaddhdytyslevyt (22, 22') toimivat edullisesti samanaikaisesti
puristinlevyind, jolloin ne on toispuolisesti terdsnauhojen
(16, 17) kanssa kosketukseen tulevassa pinnassa varustettu

liukukalvoilla (23, 23’).

S&datoyksikdissad (8, 9) on edullisesti sulan liukusulut (29,

29’ ) termoplastisulavirran (26, 28) saatdod varten.



Laitteessa on edelleen edullisesti kaksoishihnapuristimessa
(5) ohjausnauhoja (35, 35/ ), dJotka kulkevat sivusuunnassa

pdattdmadsti mukana Jja Jjoiden paksuus vastaa esikomposiittia

(36).

Keksinndn mukainen laite on myds tunnettu siitd, ettda lammi-
tettyjen sisddnmenotelojen (12, 13) kautta muodostuvan sisddn-

menotelakidan (18) poikkileikkaus on saadettavissa.

Keksinndén mukainen menetelmd selitetddn nyt oheisiin kuvioihin

1...3 viitaten.

Kuvio 1 esitt8d olennaisesti ekstruudereiden i, 2, kyllastys-

suuttimet 3, 4 ja kaksoishihnapuristimen 5.

Kuvio 2 esittdd kuvion 1 osaleikkausta ekstruuderiyksikdiden 1
ja 2, sulan liukusuluilla 29, 29’ varustettujen s&atdyksikdi-

den 8 ja 9 sekd kyllastyssuuttimien 3, 4 osalta.

Kuvio 3 esittdd kuvion 1 mukaista osaleikkausta kyllastys-
suuttimien 3, 4 Jja kaksoishihnapuristimen sisaanmenotelojen

12, 13 osalta.

Keksinndén mukainen menetelmd vied#in l&pi seuraavalla tavalla.
Ekstruuderiin 1, 2 sydtetddn termoplastia, esim. polypropy-
leenisd, johon mahdollisesti lisataadn lisdaineita, kuten
peroksideja. Vahinti3n termoplastin sulamislampbtilaan lammi-
tetyn ekstruuderin 1, 2 avulla sulatetaan termoplasti jJja
viedddn termoplastisulien 26 ja 28 muodossa saatdyksikdille 8
ja 9. S&a&toyksikdissd on sulavirta sulan liukusulun 29, 29
avulla saadettavissd, jolloin muodostuu sulavirrat 26', 26" Ja
28’ , 28", jotka vied&ddn Xkyllastyssuuttimien 3 ja 32 ja 32/
suutinaukkoihin 31, 31'. . Kylldstyssuuttimet 3, 4 lammiteté&éan

vdhint&ddn termoplastin sulamisléampotilaan.

Lasikuitumatot 10, 11 .sybtetd&n varastorullista 33, 34 kyllés-
tyssuuttimille 3, 4. N&mi lasikuitumatot voivat esim. olla



neulattuja hajasuuntamattoja, joiden massa pinta-alayksikksoa

kohden on 450...1300 g/m=2.

Lasikuitumattojen 10, 11 sydttd tapahtuu siten, ettid ne kulke-
vat esiladmmitettyjen suutinrakojen 3, 4' ohi. Suutinraot 3’,
4/ on muodostettu sellaisiksi, ettd ne ulottuvat kartiomai-
sesti suutinrakoulostuloon 27, 27 pdin. Siksi on suutinrako-
jen poikkileikkaus suutinrakosisddnmenon 3", 4" kohdalla
levedmpi kuin suutinrakoulostulon 27, 27’ kohdalla. Suutinrako-
ulostulon 27, 27' luona vieddan termoplastivirrat 26', 26" ja
vastaavasti 28, 28" lasikuitumattojen 10, 11 vyla- ja ala-
pinnalle siten, ettd lasikuitumattojen esikylldstys tapahtuu
jo suutinulostulon 27, 27' kohdalla. Tamé&n toimenpiteen kautta
tapahtuu lasikuitumattojen tasainen lapikostutus, Jjelloin
‘lapikostutuksen ulottuma sidddetddn sdatdyksikdiden 8, 9 toimen-
piteiden kautta. Taman ansiosta voidaan ominaisuuksiin

vaikuttaa.

Molemmat esikyllastetyt lasikuitumatot vied&an tahén liittyen
kaksoishihnapuristimen 5 sisaanmenotelojen kitaan 18. Siinad on
lammitettyjen sisdanmenotelojen 12, 13 pari ja ulostulotelojen
14, 15 pari, jolleoin telaparien 12, 14 ja vastaavasti 13, 15
ympéri kulloinkin on Jjé&nnitetty p&a&tdn terdshihna 16, 17.
Sisdadnmenotelojen kita 18 on poikkileikkaukseltaan saadetta-
vissd, joten siind tapahtuu esikylléstetyn lasikuitumaton 30,
30/ esikalibrointi. Telojen 12, 13 puristuspaineen kautta
syntyy lasikuitumatoista ja termoplastista muodostuva kompo-
siittirakenne 36, Tamad viedddn jaadhdytyslevyille 22, 22/,
joiden kautta lampd poistetaan esikomposiittirakenteesta 36.
Jadhdytyslevyihin sijoitetut poraukset 24, 24’, joiden lépi
kulkee Jj&&hdytysvdliaine kuten vesi, on jarjestetty siten,
ettd virtaussuunnat vastakkain olevissa levyiésé, eli toisaal-
ta 24 ja toisaalta 24/, ovat vastakkéiset. Talla saadaan
aikaan se, ettd suulakepuristuksen yhteydessd tavallisesti
syntyvat termoplastin ominaisjannitykset purkautuvat. J&&hdy-
tyslevyt 22, 22 toimivat edelleen puristuslevyind ja ne on
siksi varustettu liukukalvoilla 23, 23’ paattomia terésnauhoja



16, 17 pdin suuntautuvilla sivuillaan, ja ne on kiipnitetty
kaksoisnauhapuristimeen 5 painesylintereiden 21, 21 vali-
tykselld ja siksi ne puristuvat esikomposiittirakenteeseen 36
kummaltakin puolelta. Jotta estettdisiin termoplastisulan
juoksemista pois painevydhykkeessa, viedddn kaksoishihna-
puristimessa pdattdémdsti mukana esikomposiittirakenteen 36
kummallakin puolella ohjausnauhat 35, 35’, Jjoiden paksuus

likimain vastaa esikomposiittirakenteen 36 paksuutta.

Jaahdytyslevyjen 22, 22’ toimenpiteiden kautta saadaan aikaan
lammdn poistuminen termoplastista, Jjoten keksinnén mukainen
menetelmd on toteutettavissa energiaa sé&astavalla tavalla.
Jaahdytyslevyjen puristuspainetta voidaan edelleen pitda alhai-
sena, esim. 1 baarina, saavuttaen riittdvad puristuminen lopul-
ta wvalmistettuihin lasikuituvahvisteisiin termoplastilevyihin
25, T&admad Jjohtuu siitd, ettd Jjo kyllédstyssuuttimien 3, 4
suutinrakoulostulon 27, 27’ luona tapahtuu riittavd esikyllas-
tys siten, ettei puristuspaine toimi kyllastamistad varten vaan
termoplastikomposiittirakenteen Jja vastaavasti valmistetun
lopullisen levyn 25 muodostamiseen. Jaahdytetyt termoplasti-
levyt 25 vied&an ulostulotelaparin 14, 15‘ohituksen jélkeen
pybréterdjérijestelylle 6, Jjossa sivureunat leikataan. Témén

jalkeen katkaistaan levyt 25 sindnsd tunnetulla tavalla isku-

leikkurissa 7.

Menetelmidn mukaisesti valmistettujen lasikuituvahvisteisten
termoplastilevyjen paksuus voi olla valillada 1 djJa 5 mm, Jja

-2

niiden lasipitoisuwus on valilla 20 ja 50 %,

Korkean lasipitoisuuden, esim 50%, ja yli 5 mm:n paksuuden
omaavien lasikuituvahvisteisten termoplastilevyjen valmistuk-
sessa voidan syOttda kolmas lasikuitumatto kahden kyllastys-
suuttimen 3, 4 vdliseen rakoon, jotta saataisiin lasikuitujen

osuus suuremmaksi.

Kun valmistetaan lasikuituvahvisteisia termoplastilevyja,

joiden paksuus on alle 2,5 mm ja joiden lasipitoisuus on alle



40 %, kAytetdan menetelmdssad vain yhtd lasimattoa 10, yL

Keksinndn mukaisen menetelm@n mukaan valmistettuja lasikuitu-

vahvisteisia termoplastilevyjd voidaan kayttda muotokappalei-

den, kuten ajoneuvo-osien

puristusmenetelmida

kdyttaen.

valmistukseen juoksu- tai muoto-

Talldin l&mmitetddn lasikuitu-

vahvisteiset termoplastilevyt niiden sulamislampdtilaan,

viedddn puristusmuottiin ja

muotokappaleeksi.

puristetaan paineen alaisuudessa
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd lasikuitumattovahvisteisten termoplastilevyjen
valmistamiseksi kylladstdmdlld lasikuitumattoja termoplasti-
sulalla ja siihen liittyen puristamalla termoplasti-lasikuitu-
mattokomposiittirakennetta, t unne t t u siitd, ettd aina-
kin yksi lasikuitumatoista (10, 11) johdetaan kyllistyssuutti-
men (3, - 4) suutinraon (3’, 4’) v&alistd, Jjohon suuttimeen
ekstruuderit (1, 2) s&ddettdvdlld tavalla sydttdvat termo-
plastisulaa (26, 28) siten, ettd muodostetaan kulloinkin kaksi
sulavirtaa (26', 26" ja 28’, 28"), jotka suutinraon ulostulon
(27, 27" ) luona viedddn lasimattojen (10, 11) vyli- ja ala-
pinnalle, jolloin tapahtuu lasikuitumaton esikyllastdminen, ija
tahan liittyen viedd&8n namd termoplastilla esikylléstetyt
lasikuitumatot (30, 307) kakéoishihnapuristimen (5) sisain-
menotelojen k@taan (18) ja suoritetaan niiden esikalibrointi
ja tahd&n liittyen puristetaan ne paineen alaisuudessa jaadhdy-
tyslevyjen (22, 22') avulla lasikuitumattovahvisteisiksi termo-

plastilevyiksi (25).

2. Menetelma lasikuitumattovahvisteisten termoplastilevyjen
valmistamiseksi kyllastdmdlla laiskuitumattoja termoplasti-
sulalla ja siihen 1liittyen puristamalla termoplastista-lasi-
kuitumattokomposiittirakennetta, tunnet tu giitad, etta
samanaikaisesti viedddn kaksi lasikuitumattoa (10, 11) kyllés-
tyssuuttimien (3, 4)  suutinrakojen (3', 4’) valist&d, joihin
ekstruuderit (1, 2) sédddettadvalla tavalla sydttidvat termo-

plastisulia (26, 28), ja ettd kulloinkin muodostetaan kaksi
sulavirtaa (26’, 26" ja 28’, 28"), jotka suutinraon ulostulon
(27, 27') luona vied&ddn lasikuitumattojen (10, 11) ylid- ja ala-
pinnalle, jollein tapahtuu lasikuitumattojen esikyll&st&minen,
ja tahédn liittyen viedddn namd termoplastilla esikyllastetyt
lasimatot (30, 30') kaksoishihnapuristimen (5) sisdinmeno-
telojen kitaan (18) Jja suoritetaan niiden esikalibrointi ja
tdhdn liittyen puristetaan ne paineen alaisuudessa jaahdytys-
levyjen (22, 22'") avulla lasikuitumattovahvisteisiksi termo-

plastilevyiksi (25).



3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmid, t un -
nettusiiti, ettd lasikuitumatot (10, 11) esilammitetdin

suutinraossa (3', 4').

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1...3 mukainen menetelmi,
tunnettusiitd, ettd termoplastisulana (26, 28) kéyte-~
tadan matalaviskoosista polypropyleenisulaa, joka mahdollisesti

sis8lta& peroksideja.

5, Jonkin patenttivaatimuksen 1...4 mukainen menetelmi,
tunnett usiits, ettd sulavirta (26, 26" ja 28, 28")
on saadettavissad jakolohkoon (8, 9) sovitettujen sulan liuku-

sulkujen (29, 29’ ) kautta.

6. Jonkin  patenttivaatimuksen 1...5 mukainen menetelma,
tunnet t usiits, ettd lasikuitumatto muodostuu leika-
tuista hajasuuntaan sijoitetuista Jja/tai samansuuntaisista
ja/tai suunnatuista leikkaamattomista lasikuiduista, Jjoiden

pintapaino on 450...1300 g/m=,

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1...6 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd esikylléstetyt lasikuitumatot (30,
301) esikalibroidaan poikkileikkaukseltaan sdadettdvassa

sisddnmenotelojen kidassa (18).

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1...7 mukainen menetelma,
tunnettu siita, ettd termoplasti-lasikuitumattokompo-
siittirakenne puristetaan puristusvybhykkeessi enintaan 2

baarin paineella.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1...7 mukaisen menetelman
mukaan valmistetun lasikuitumattovahvisteisen termoplastilevyn

kayttd muotokappaleiden kuten ajoneuvonosien valmistukseen.

10. Laite jonkin patenttivaatimuksen 1...7 mukaisen menetelmén
toteuttamiseksi, jossa on ekstruuderit (1, 2), sadtdéyksikdt



10

(8, 9) termoplastivirran (26, 28) saatamistd varten, kyllastys-
suuttimet (3, 4), Jjotka kulloinkin kasittavat kaksi suutin-
aukkoa (31, 31’ ja 32, 32'), jolloin kulloinkin kahden suutin-
aukon vdliin on Jjdrjestetty suutinraot (3'/ 4') lasikuitu-
mattojen syéttamista varten, Jja kaksoishihnapuristin (5)
jddhdytysvyohykkeeseen jarjestettyine jadhdytyslevyineen (22,
227 ).

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd suutinraot (37, 4') on siten muodostettu, ettd ne
ulottuvat suutinraon ulostuloon (27, 27') pdin kartiomaisesti,
jolloin suutinraon poikkileikkaus on suutinraon sis&d&dnmenon

(3", 4") luona levedmpi kuin suutinraon ulostulon (27, 27')

luona.

12.. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laite, t unne t -
t u siitd, ettd jadhdytyslevyt (22, 22') samanaikaisesti toimi-
vat puristinlevyind, jolleoin ne toispuolisesti on varustettu
liukukalvoilla (23, 23’) terdsnauvhoihin (16, 17) 1liittyvan

kosketuspinnan luona.

13. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laite, t unne¢t -
t u siitd, ettd gdatdyksikdot (8, 9) termoplastivirran (26, 28)

sddtdmistd varten kdsittdvat sulan liukusulkuja (29, 29 ).

14, Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laite, t unnet -
t u siita, ettd kaksoishihnapuristimessa (5) vieddan sivulla
péddttomésti mukana ohjausnauhoja (35, 35’ ), Jjotka paksuudel-

taan vastaavat esikomposiittirakenteen (36) paksuutta.

15. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laite, t unnet -
t u siitd, etta sisddnmenotelojen kidan (18) poikkileikkaus,
joka kita muodostuu lammitetyista sisdanmenoteloista (12, 13),

on sdaddettdvissaA.
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