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Menetelmd kuitulujitettujen muovi-muotokappaleiden valmista-

miseksi

Keksinn®dn kohteena on menetelmd kuitulujitettujen muovi-muo~
tokappaleiden valmistamiseksi putkijohtojdrjestelmid varten
kuten patenttivaatimuksen 1 johdanto-osaan on merkitty.

Aineiden, erityisesti kemian teollisuuden sybvyttivien ainei-
den, siirtémisessd kiytet#dn putkijohtoja, Joissa on siséd-
vaippa termoplastisesta materiaalista kuten esimerkiksi poly-
eteenistd, polypropeenista, polyvinyylikloridista jne, Jja
ulkovaippa kuitulujitetusta laminaatista kuten esimerkiksi
kidritystd lasikuidusta, joka on kylléstetty tyydytté@mé&tto-
mil14 polyesterihartsilla tai epoksihartsilla. Ulompi lami-
naattivaippa vahvistaa putkea, jotta voidaan siirtdd korkea-
paineisia aineita kuin myds ottaa vastaan putkijohtoon koh-
distuvat ulkoiset voimat kuten esimerkiksi veto-puristuksen

tai taivutusvoimat.

T4dllaisiin putkijohtojdrjestelmiin tarvitaan vastaavia muoto-
kappaleita, jotka on tehty esimerkiksi T-kappaleeksi, risti-
kappaleeksi, kulmaksi, mutkaksi tai supistusmuhviksi, kuten
niditd tarvitaan myds muussa putkijohtorakentamisessa.

Tunnetuissa valmistusmenetelmissd tdllaisten muotokappaleiden
k&#sdriminen tapahtuu niin kutsuttuna m&rk&menetelm#nd, so. la-
sikuidut tai lasikuitunauhat kyllistet#sn hartsilla kddrimis-
vaiheessa, Koneellisessa k##rimisessé sorviperiaatteen mukaan
voidaan k#i#riid midrkidnid kuitenkin vain yksinkertaisesti muo-
toiltuja putkimaisia tai kaarimaisia muotokappaleita. Moni-
mutkaisilla muotokappaleilla kuten esimerkiksi T- tai risti-
kappaleilla t#llainen koneellinen k&drimismenetelmd ei ole
mahdollinen, koska nauhaa tdytyisi kyllédstysaltaan kanssa
pySrittii k#drimisen aikana pituusakselinsa ympédri. Sit&pait-
si suurilla k##rimisnopeuksilla lasikuitukudosnauhoja el endd
voida tyydyttédvisti l3pikyll&dstdd hartsilla.



Kyseessd olevan keksinndn teht&vénd on saada aikaan aiemmin
mainitun tyyppinen menetelmd, joka mahdollistaa my6s monimut-
kaisten lasikuitulujitettujen muotokappaleiden koneellisen
valmistuksen ja jonka avulla varmistetaan muotokappaleiden
samana pysyvd laatu ja vaadittava lujuus, Menetelmédn pitédd
olla kiytettdvissd kaikille putkijohtorakentamisessa k3yte-
tyille muotokappaleille ja mahdollistaa suurilla kappalemdéd=-
rilli automatisoitava valmistus v#h&#isill¥ kustannuksilla.

Tehtivin ratkaisevat patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkit,

Erityisen edullisia keksinndn suoritusmuotoja on esitetty
epditsendisissd patenttivaatimuksissa,

Kuivakddrimi113 lasikuitukudosnauha ruiskuvalumuotokappaleen
pi&lle voidaan Y4-akselisella NC-ohjatulla k&&#rimiskoneella
k&arid ohjelman mukaisesti myds monimutkaisia T-kappaleita

tai risﬂikappaleita, koska n#itd varten on nauhan kiertdminen

\
tarpeen.

Kdireen kastaminen hartsikylpyyn edeltdpdin aikaansaadussa
alipaineessa siihen liittyvén kylvyn ilmakehdn paineeseen
paineistamisen kanssa takaa koko kdytetyn lasikuituk8ireen
hyvdn kylldstymisen.

Kéyttémallé UV-sidteilld kovetettavaa hartsia voidaan hartsia
myds pitdd pidemm#n aikaa s#iliSssd ilman ettd se tulee kéyt-
tokelvotitomaksi.

Koko keksinndllisten tunnusmerkkien mukainen menetelmin kulku
on automatisoitavissa yksinkertaisin vé&linein.,

Keksint® on esitetty esimerkinomaisesti liitteind olevissa
piirustuksissa ja sit&d selitetddn seuraavassa. Piirustuksissa:

Kuviot 1a=-1d esittévidt lasikuitulujitettujen muotokappaleiden
valmistusmenetelmid yksinkertaistettuna esityksend



Kuvio 2 esittdi kdirimistuurnalle asennettua ruiskupuristus-
muotokappaletta poikkileikkauksena ja

Kuvio 3 esittdi kuvion 2 osittaista poikkileikkausta, jossa

on pH#dlle asetettu suojaholkki

Kuviossa 1a on yksinkertaistettuna esitetty kddrimiskoneessa
20 tapahtuvaa k##rimisvaihetta, jossa sisdvaipan muodostava,
. termoplastisesta materiaalista oleva ruiskupuristusmuotokap-
pale 1 k&@dritdén lasikuitukudosnauhalla 2. Esitetyssd suori-
tusesimerkissd muotokappale 1 on muodostettu T-kappaleeksi,
jossa on kolme putkimaista pddtd 1a, 1b ja 1e, jolloin pé&ihin
1a, 1b ndhden keskeisesti on sijoitettu kddrimistuurna 5,
jolla muotokappale 1 kiinnitetddn kd8rimiskoneeseen 20. Ennen
k&4rimistd muotokappaleen 1 pinta k¥sitell#d&n tartuntaa li-
SHHvH114 menetelmslls, jolloin t&mé# tarttuu paremmin lasikui-

tulujitettuun ulkovaippaan.

N&in esivalmistetulla muotokappaleella 1 varustettu kédrimis-
tuurna 5 kiristet##n k#drimiskoneen 20 karapylk&n 21 ja siir-
topylkdn 22 viliin ja sitd voidaan pydrittisn akselin A ympad-
ri. X- ja Y-suunnassa siirrettév&in kelkkaan 23 on sijoitettu
navhanvientilaite 24, jota voidaan pydritt#& akselin B ympéa-
ri. Kiyttd X- ja Y-suuntaan siirt&@miseksi kuin myds pybritti-
minen A- ja B-akselin ympdri ovat NC-ohjattuja, niin ettéd
kiidrimisvaihe tapahtuu automaattisesti laskijan optimoiman
ohjelman mukaisesti. Pinnan peittévd yksi- tai monikerroksi-
nen k&ire on optimaalisesti taattu myds T-kappaleella, koska
kiirittsessd putkimaista p3itd 1c lasikuitukudosnauha 2 kier-
retiin B-akselin ympdri. Kéd#drimisen jHlkeen putkimaiset paat
1a, 1b, 1c suljetaan tiiviisti (katso kuvio 3) ja k&&dritty
muotokappale 1 kylldstetd&n kuviota 1b vastaavasti tyhjokyl-
listyskylvyssd 30 hartsilla.

Tyhjokylvyssd on ilmatiiviisti suljettava s84ilié 31, johon on
sijoitettu allas 32, Jjossa on UV-kovettuvaa hartsia 33, Jja
upotettava ripustuslaite 34 muotokappaleille.



Muotokappaleiden 1 ripustamisen ja s8ilidn sulkemisen jélkeen
muodostetaan s#iliéén alipaine tyhjopumpun 35 avulla. Pitd-
mdlls alipainetta ylld upotetaan muotokappaleet hartsiin ja
samalla paineistetaan hartsikylpy ilmakehdn paineeseen, Jjoka
painaa hartsin lasikuitukudoksen sisd&@n. Sitten muotokappa-
leiden riippuessa hartsissa s#ilitssd 31 vuorotellaan toista-
miseen alipainetta ja ilmakehdn painetta, niin ettd varmiste-
taan lasikuitukudoksen hyvd l&pikylldstyminen hartsista.

Hartsilla kyll3stetyt muotokappaleet siirretd@in paikallisten
hartsikasaumien vilttédmiseksi mahdollisesti pydrivind s&tei-
lytyskammioon 40 (katso kuvio 1¢), missd ne ovat joka puolel-
ta lamppujen 41 UV-sdteilytyksessd. T&8l16in hartsi kovettuu
tasaisesti. Kuvio 1d esitt3dd tydstbasemaa 50, Jjossa on Kkiin-
nityslaite 51 sekd katkaisutydkalu 52, kuten esimerkiksi kat-
kaisulaikka tai pydrdsaha. Katkaisutydkalulla 52 erotetaan
kovetetun lasikuituk8ireen termoplastisen muotokappaleen 1
yli tyéntyvat p&d&t ja poistetaan kddrimistuurna. Tdmidn jal-
keen valmis lasikuitulujitettu muotokappale 3 on valmis edel-
leen kdytettévidksi putkijohtojérjestelmédssi.

Kuvio 2 esittd8d T-muotoisen termoplastisen muotokappaleen 1
kiinnittédmistd k#drimistuurnalle 5. Muotokappaleen 1 putki=-
maisiin pdihin 1a, 1b, 1c tydénnetddn vastepintaan 7 ulottuvat
liitosholkit 6, Jjoiden keskidinti-istukassa 8 on tiiviste 9.
Ndiden kolmen liitosholkin 6 keskireik#dn 10 on sijoitettu T-
muotoinen sisdtuurna 11, jonka kiinnitysp#d&t 12 ulottuvat
molempien liitosholkkien 6 yli putkimaisissa p&issd 1a, 1b.
Liitosholkkien 13 avulla kiristettdvat tuurnaosat 14 muodos-
tavat sen jdlkeen yhdess&d sisdtuurnan 11 kanssa k#drimistuur-
nan 5. Sen jdlkeen kun lasikuitukudosnauha 2 on k&dritty muo-
tokappaleen 1 p&&dlle, otetaan liitosholkit 13 ja tuurnaosat
14 pois, jotta peitekotelot 15 voidaan kiinnittd& liitosholk-
kien 6 lievdsti kartiomaisiin osiin 16, kuten kuviosta 3 on
ndht&dvissd. Peitekotelon 15 liitososassa olevan tiivisteen 17
vdlitykselld voidaan p&&t l1a, 1b, 1c sulkea ilmatiiviisti,
Toisessa peitekotelossa 15, joka esimerkiksi putken pd&ssd 1b
kiinnitet#in liitosholkkiin 6, on letku 18, jolla muotokappa-



leen 1 sisdosa yhdistet&&n liitosholkissa 6 olevan porauksen
19 avulla ulkoiseen ympéristén paineeseen. Letku 18 mahdol-
listaa siten, ettd my®s hartsikylpyyn upotetun muotokappaleen
sisdosat paineistetaan kulloinkin alipaineeseen tai normaa-
liin ilmakehdn paineeseen ilman ettd hartsia joutuu muotokap-
paleen sis#lle. Samoja liitosholkkeja 6 ja peitekoteloita 15
voidaan kdyttd&d myds kulmille ja mutkille, Jjolloin ainoastaan
sis&dtuurna ja liitett&vdt tuurnaosat on muotoiltu vastaavasti
toisella tavalla pySrimisakselilla olevan kd&rimistuurnan

muodostamiseksi,



Patenttivaatimukset
1. l"enetelmd kuitulujitetun wmuovisen muotokappaleen valmis-

vanmiseksi putkljohtojidrjestelmid varten, Jjossa nuotokappa=-
leessa on sisdvaippa termoplastisesta nateriaalista ja ulko-~
vaippa muovihartsilla kylléstetyst® kuitukéireesti, tunnettu
siitd, ettf kuiva lasikuitukudosnauha k&drité&sn edeltd anne-
tun ohjelman mukaan sisévaipan muodostavan, termoplastisesta
materiaalista olevan ruiskupuristusmuotokappaleen pé&flle vi-
nintédén pinnan peittévisti, ett® k#&Eritty wmuotokappale upote~
taan hartsikylpyyn yllé&pit&en alipainetta ulkopuolella ja
muotokappaleen ontelossa, mihin liitfyen hartsikylpy saate-
tazan ilmakehén paineeseen, Ja ettd kyllistetyn muotokappaleen
poistamisen Jjdlkeen hartsi kovetetaan UV-valolla pyérittdmél-

14 muotokappaletta samanaikaisesti.

2. Fatenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu sii-
t#, ettd muoctokappaleen hartsikylpyyn upottamisen j&lkeen
siihen vaikuttaa lisdksi ynden tai useamman kerran vuorotel-

len alipaine Jja ilmakehin paine.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen meneteln#, tunnettu
siitd, ettd ruiskupuristusmuotokappaleen pints kisitelliién
ennen lasikultukudosnauhalla kEfrimistd tarttumista lisdivil-

1& menetelmdllsd.,

4, Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelnd, tun-
nettu siitd, ettd erityisesti T-muotoisilla muotokappaleilla
lasikuitukudosnauha k&&rimisen aikana kierreti#i#n uudelleen

pitikittéisakselinsa yumpiri.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 nukainen nenetelmi, tun-
nettu siité, ettd ennen kiZrimistid ruiskupuristusmuotokappa-
leen putkimaiset pH&t varustetaan kukin liitosholkilla, jotka
on nuodostettu kiinnitystuurnan pitidmistd varten, Jja ettd
k#&rimisen jédlkeen liitosholkit suljetaan tiiviisti peiteko-
telolla, Jjolloin ainakin yksi peitekoteloista on varustettu
ilmaletkulla, Jjolla muotokappaleen sisdtila on yhdistetty

Kulloiseenkin ympéristin paineeseen.



6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelni, tun-
nettu siitd, ettf Lovetettujen lasikuitukiireiden termoplas-
tisen muotokappaleen yli ulottuvat pdit erotetaan mekaanisel-

la tydstellé,

7. Laitteisto jonkin patenttivaatimuksen 1-6 nukaisen mene-
telmén suorittamiseksi, tunnettu l-akselisesta NC-ohjatusta
kdédrimiskoneesta, Jossa ké&irimistuurnalle (5) sijoitettu
ruiskupuristusmuctokappale (1) on kiéfrittdvissi lasikuituku-
dosnauhalla (2), perdin sijoitetusta tyhjokylléstyskylvysti
(30), UV-lampuin (41) varustetusta siteilytyskanmmiosta (40)

Ja tylstdasemasta (50).

&. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laitteisto, tunnettu sii-
t&, ettd k&drimistuurnassa (5) on sisituurna (11), joka on
kiinnitetty muoctokappaleen (1) putkimaisiin p#ihin (1a, 1b,
1e) sijoitettujen liitosholkkien (6) reikiin.

9 Patenttivaatimuksen § mukainen laitteisto, tunnettu sii-

-

td, ettd putkimaiset p#it (la, 1b, 1c) on tiivistettivisss

liitosholkkeihin (6) pistettivien peitekoteloiden (15) avulla.

10, Patenttivaatimuksen 9 mukainen laitteisto, tunnettu
siit&, ettd yhteen peitekoteloistz (15) on sijoitettu letku
(18), Jjonka avulla hartsikylpyyn upotetun muotokappaleen (1)
sisdtila on paineistettavissa hartsikylpyyn vaikuttavalla

ali- tai ilmakeh&n paineella.
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