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Menetelmd 1iikkuvan kuitukudoksen padllystdmiseksi sekd p&dllystys-
suutin - Fdrfarande f&r beklddning av en fiberviavnad och ett bekl3d-

nadsmunstycke

(87) Tiivistelma
Tdmin keksinndn kohteena on sellaisen kuitumaisen makkaran-
kuoren valmistaminen, joka on muodostettu kuitumaisesta put-
kesta (W) ajamalla putkien tai rainan lipi viskoosia. Kiytetdin
erityistd piillystys- ja suulakepuristussuutinta (S8). Kun on
olemassa laminaarivirtaus, viskoosin tunkeutumista ei sdddetd
pelkilld suuttimen (31) koolla, vaan viskoosin suhteellisella
levittimiselly viskoosipylvadn suhteen, joka kulkee saman
suuttimen (31) l3pi samalla nopeudella,

N, ¢
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\ N
W 13 St
\
Q \:In
(57) Sammandrag W Q: .
Iy 3 \
Uppfinningen avser framstdllning av ett sddant fibrost : \
korvekinn, som bildats av ett fiberrsr (W) och genom imp- W i“
regnering av rdret eller banan med viskos. Ett specifikt /\}
bestrykning- och éxtrusionsmunstycke (5) har anordnats. V 10 2 Y

D& laminarstrémning upptréder regleras impregneringen av
viskosen inte av storleken pd Sppningen (31) i och f&r sig,
utan av relativa anbringandet av viskosen med avseende pa
sn kolonn av viskos som gdr genom samma Sppning (31) med
samma hastighet,
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Menetelms liikkuvan kuitukudoksen pddllystémiseksi sekd
pddllystyssuutin - Forfarande f6r bdkladning av en fiber-

vdvnad och ett bekl&dnadsmunstycke

Keksintd koskee kuitumaisen makkarankuoren muodosta-
mista kdyttden viskoosia pddllystemateriaalina kuimaiselle
kudokselle.

US-patenttijulkaisussa 3,896,764 on esitetty suutin-
laite viskoosisen materiaalin suulakepuristamiseksi kuitu-
maiselle putkelle, joka kulkee suuttimen l&vitse, mika
suutin vaatii erittdin tiukkoja toleransseja suulakepuris-
tusaukon suhteen. Lis#ksi viskoosi levitetddn putkelle
vakionopeudella. Julkaisussa ei ole mink&&nlaista mainintaa
niistd eduista, jotka saavutetaan viskoosisen materiaalin
laminaarisen virtauksen avulla tai sdilyttdmallad laminaari-
nen virtaus muuttamalla paperin nopeutta sen kulkiessa
suuttimen lAvitse. Putkelle suulakepuristetun viskoosin
miirid on nidin ollen riippuvainen suuttimen suulakepuristus-
aukkojen lavitse pakotetusta madrdstd riippumatta putken
nopeudesta.,

On havaittu, ettd pdinvastoin kuin aikaisemmin on
tiedetty, pidillystysmateriaalia sydttdvan suuttimen koko ei
ole tirkeid ja se voi olla minkd kokoinen tahansa niin kauan
kuin suuttimet ovat riittdvan suuret sydttdmddn tarvittavan
mAidran ja suuttimilla voi olla miki tahansa sijainti toi-
siinsa nahden, kun k#ytetdan kahta tai useampaa suutinta.

On myds havaittu, ettd viskoosin koostumus, viskositeetti ja
vikevyys eivdt ole tdrkeitd, kuten tdhdn saakka on uskottu.

Keksinndn tehtidvini on tarjota meneteld ja laite
liikkuvan kuitumaisen rainan pdillystdmiseksi nesteelld
siten, ettd mainitun nesteen tunkeutuminen mainittuun
rainaan on lihes tdydellistid ja oleellisesti silmdnrapdayk-
sellista.,

Tima tehtdvi ratkaistaan menetelmdlla liikkuvan
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kuitukudoksen p&ddllystidmiseksi raosta syStettivilli nestel-
14, jolle menetelmdlle on tunnusomaista, ettd mainittu rako
tehdddn mitoiltaan riittdvaksi ja jarjestetddn nestemiari,
joka riitt3d4d saamaan aikaan mainitun nesteen laminaarisen
virtauksen pitkin liikkuvaa kuitukudosta siten, etti maini-
tun nesteen tunkeutumisen kudokseen on tdydellistid ja oleel-
lisesti silmdnripdyksellista.

On havaittu, ettd aikayksik®ssi sydtetyn todellisen
viskoosimadrdn suhde teoreettiseen mairiin, jonka aukon
poikkipinta-ala m&&rds, ja viskoosin nopeus aikayksik®ssi
sddtavat tunkeutumisastetta. Erityisesti t&man suhteen, jota
kutsutaan jdljemp&dnd "Q"-arvoksi, on havaittu olevan luokkaa
0,52 - 0,66 kdytdnndllisesti katsoen tdydellisen ja silmin-
rapdyksellisen tunkeutumisen aikaansaamiseksi. Kun "Q"-arvo
on alle 0,52, viskoosin tunkeutuvuus kuituun on epitdydel-
linen. Kun "Q"-arvo on yli 0,66, tapahtuu poikkeuksetta
valumista., Tdma "Q"-arvo voidaan mairittidi myds rainan
pituusyksikk®d kohti levitetyn p#illystysnesteen tilavuuden
ja rainan pituusyksikk®id kohti olevien pdaallystysaukkojen
tilavuuden suhteena.

Aivan erityisesti on havaittu, ettd paperin p&illys-
tys nesteelld voidaan toteuttaa tdydelliselld tunkeutumi-
sella riippumatta viskoosin sydttdaukon koosta sikidli kuin
aukko on riittavan kokoinen sydtt&mian vaaditun pdillystys-
nesteen ja pdallystysnesteen virtaus on laminaarista pitkin
kuitumateriaalia tai liikkuvaa paperia.

On myds havaittu, ettd paperin nopeus pdidllystys-
suuttimen l&pi on epdolennainen seikka, koska paperin nopeus
edustaa maksiminopeutta laminaarivirtaukselle. Paperin
nopeuden muutos sovitetaan yhteen vastaavalla p#dllystysnes-
teen madran muutoksella pddllystysmateriaalien ja paperin
suhteen pitdmiseksi vakiona ja "Q"-arvo sidilyy vakiona.

Aikaansaamalla t&dydellinen ja oleellisesti saman-
lainen tunkeutuvuus, ei ole en## tarpeen sijoittaa paallys-

tyssuutinta huomattavalle et&disyydelle koagulointi- ja
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regenerointihauteen yl3puolelle ja ndin ollen joko koko
pisllystys—- ja regenerointilaitteen korkeutta voidaan
pienent#i tai koagulointi- ja regenerointihauteen syvyytta
voidaan suurentaa.

Mainitun menetelmidn erityiskdyttdkohteena on makka-
rankuoren muodostaminen, jolle menetelmdlle on tunnus-
omaista, ettd jarjestetisn pitk&nomainen pddllystyssuutin
(31), joka on kooltaan riittdva syott&mdan vaaditun pddllys-
tysnesteen valittuun kudoskuituun tiaydellisen tunkeutumisen
aikaansaamiseksi, kuitukudos johdetaan putkimaisessa muodos-
sa sanotun p#dllytyssuuttimen l&pi, viskoosia ohjataan
pidllystyssuuttimeen sydttdsuutinaukon lidpi pdallystyssuut-
timeen ainakin kudoksen toiselle puolelle, ja ettd mainittu
pidllystyssuutin tehdddn mitoiltaan riittaviaksi ja viskoosin
sydttdtilavuus jarjestetdan madraltaan riittdvadksi ylla-
pitdmddn viskoosin laminaarivirtausta pididllystyssuuttimen
l14ivitse pitkin mainittua kuitukudosta, jolloin mainittu
pdallystysneste tunkeutuu kudokseen tdydellisesti ja oleel-
lisesti silminrdpdyksellisesti.

Rainan tai kudoksen kulkunopeus pdallystyssuuttimen
lipi on vihint&3n luokkaa 7,6 m/min.

Menetelmin toteuttamiseksi on jarjestetty ekstruu-
siopdallystyssuutin liikkuvan kuitukudoksen pddllystamiseksi
jarjestdmalla laminaarinen virtaus pitkin mainittua kuitu-
kudosta, mainitussa suuttimessa on sisdsuutin ja ulkosuutin-
jarjestely erillisessd samankeskisessd suhteessa toisiinsa
ja jotka rajoittavat v&lilleen p#ddllystyssuuttimen, ulkosuu-
tin on rakenteeltaan kaksiosainen ja sis&dltd& ensimmdisen
ja toisen levym#isen elimen, jotka on liitetty yhteeh ja
niiden vilinen rengasmainen tila muodostaa ulkopuolisen
pidsllystysnesteen sybttdraon, joka avautuu sanottuun paal-
lystyssuuttimeen, kanavaelimet sanotuissa levymdisissa
elimissa madrittdvat sydttBkanavan sanottuun ulkopuoliseen
sydttdrakoon, sanottu sisdsuutin sis&dltda sisdtukielimen ja

ylemman ja alemman rengasmaisen osan, jotka on asetettu
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teleskooppisesti sanotun sisftukielimen p#ille sanottujen
rengasmaisten osien ulko-osien ollessa aksiaalisesti
erillddn ja rajoittaessa vililleen sisdpuolisen pddllystys-
nesteen sydttdraon sanottuun pdidllystyssuuttimeen, ja
kanavaelimet sanotuissa rengasmaisissa osissa rajoittavat
sydtt8kanavan sanottua sisdsydttdrakoa varten, tunnettu
siitd, ettd ulkoputki on asetettu teleskooppisesti ylemm&n
rengasmaisen osan pddlle muodostaen rengasmaisen sSyotto-
kanavan mainitun sis&dtukielimen kanssa pddllystysnesteen
syOttdmiseksi mainittuun sisdsySttdrakoon, joka muodostaa
osan kudoksen tuloaukosta mainittuun suuttimeen, ja etti
on jarjestetty elimet kunkin sydttdraon korkeuden ma&iriia-
miseksi.

Suuttimen suositeltavassa sovellutusmuodossa on
jédrjestetty siten, ettd mainittu ulompi putki maidrittii
yhdessd levymdisen osan kartiomaisen osan kanssa suppilo-
maisen tuloaukon kuitukudokselle jota liikutetaan jatkuvasti

mainitun p&ddllystyssuuttimen livitse,

Suuttimen toisen suositeltavan sovellutusmuodon
mukaan on jarjestetty siten, ett3d sanotuissa levymdisissi
osissa on ulommat rengasmaiset osat, joita erottaa vaih-
dettava tiiviste sanotun ulkopuolisen sydttdraon korkeuden
sddtdmiseksi,

Vield eraan suositeltavan sovellutusmuodon mukaan
on jarjestetty siten, ettd sanotuissa levymiisissi osissa
on rengasmaiset valiosat, jotka on sijoitettu liheisesti
erilleen toisistaan muodostamaan ohjauslaitteen sanottuun
rengasmaiseen tilaan niiden vdlille p3dllystysnestettd
varten, joka virtaa sanottuun ulkopuoliseen sydtt&rakoon,

Vield erdan suositeltavan sovellutusmuodon mukaan
on jarjestetty siten, ettid rengasmaisissa osissa on sisemmit
rengasmaiset osat, joita erottaa vaihdettava rengasmainen
vdlikappale, joka on asetettu teleskooppisesti sanotun
sisdtukiosan p&ddlle ja joka mA&ri& sanotun sisisydttdraon

korkeuden.
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Liitteenda olevissa piirroksissa:

Kuvio 1 on pystyleikkauskuvanto, joka on otettu
pddllystyssuuttimen ldpi, joka on muodostettu tamidn keksin-
ndn mukaisesti.

Kuviot 2A, 2B, 2C ja 2D ovat suurennettuja kaava-
maisia leikkauskuvantoja, jotka esittdvat eri suhteita mak-
karankuoren ja suuttimen komponenttien v&lilld ja jotka
kaikki aikaansaavat p&ddllystysmateriaalin laminaarisen
virtauksen,

Kuvio 3 on kaavamainen kuvanto, joka esittda
keksinndn ymparistda.

Viitaten nyt yksityiskohtaisesti piirroksiin, havai-
taan, ettd kuviossa 1 esitetddn pddllystyssuutin, joka on
muodostettu tdman keksinn®n mukaisesti ja joka on yleisesti
merkitty numerolla 5. Suutin 5 sisdltdd sisdsuutinosan 6 ja
ulkosuutinosan 7.

Sisdsuutinosa 6 sisdltdd sisdputken 8, joka ulottuu
kokonaan suuttimen 5 ldpi ja johon on sijoitettu erilleen
konsentrisesti siihen nahden ulkoputki 9, Sisputken 8 vapaa
pdd 10 on sijoitettu mydtdvirtaan suuttimesta ja putken 8
alapddn pddlle on asetettu putkimainen tuki 11, joka on
kiinnitetty alapdastdian sisdputkeen 8 esimerkiksi hitsaa-
malla 12, Putkimaisen tuen 11 yl&pdd voi myds olla kiinni-
tetty sisdputkeen 8 esimerkiksi hitsaamalla 13,

Sisdsuuttimen alapuolisko 14 on asetettu sisdputken
8 p&#3dlle ja on sovitettu putkimaiseen tukeen 11, Pd&allys-
tysnesteen karkaamisen estidmiseksi sisdsuuttimen alapuolis-
ko 14 voi olla tiivistetty sisdputkeen 8 ndhden tiivisteen
15 avulla.

Putkimainen vdlikappale 16 on asetettu sisdputken 8
pddlle ja on sovitettu sis&suuttimen alapuoliskoon 14.

Sisdsuutin 6 sisdltdd myds sisdsuuttimen ylapuocliskon
17, joka on sovitettu vdlikappaleeseen 16 ja on asetettu
sisdputken 8 piddlle. Ulkoputki 9 on asetettu sisdsuuttimen

ylapuoliskon 17 yldosan pd&dlle ja tiivistetty siihen esimer-
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kiksi kierreliitoksen tai puristusliitoksen avulla, kuten
kohdassa 18.

On huomattava, ettd sisdsuuttimen alapuoliskon 14 yl&-
pinta on yleensd katkaistu kartio ja on merkitty numeroilla
19, Samalla tavoin sis&dsuuttimen yldpuoliskolla 17 on kat-
kaistun kartion muotoinen alapinta 20, pintojen 19 ja 20
kaventumien ollessa vastakkaiset toisiinsa ndhden ja l&dhe-
tessd sisdsuuttimen 6 ulompaa osaa. Vaikka tdma muoto on suo-
siteltava voidaan muita muotoja kdyttda edellyttden, ettd
virtausta varten oleva poikkileikkausala pienenee jatkuvasti
pddllystysnesteen virratessa ulospdin sisempd&an suutinaukkoon
jotta saataisiin pddllystysnesteen tasainen jakautuminen pit-
kin sisdsuuttimen kehdd. Vdlikappale 16 toimii rajoittaen si-
sidrakoa 21. Vaihtelemalla vdlikappaleen 16 pituutta, voidaan
raon 21 leveyttd vastaavasti vaihdella.

On huomattava, ettd valike pintojen 19 ja 20 valilla
rajoittaa rengasmaista jakokanavaa 22, joka ohjaa pddllystys-
nesteen rakoon 21. On myds huomattava, ettd valitila putkien
8 ja 9 v&lilla rajoittaa rengasmaista sydttdkanavaa 23 ja
ettd sisemmdssd ylapuoliskossa 17 on kehdmdisesti tietyin
vadlimatkoin sijoitetut reidt 24 pddllystysnesteen ohjaami-
seksi syottdkanavasta 23 jakokanavaan 22,

Ulompi suutin 7 on rakenteeltaan kaksiosainen ja se
sisiltidid ulomman suuttimen alapuoliskon 25. Ulomman suuttimen
alapuolisko 25 on yleisesti ympyrdnmuotoisen levyn muodossa,
jonka viliosasta tydntyy yldspdin suorassa linjassa oleva
uloke 26. Ulokkeen 26 vastakkaisilla puolilla on rengasmaiset
pinnat 27 ja 28. Ulommat suuttimen alapuolisko sisdltdd myds
poikkileikkaukseltaan kolmikulmaisen rengasmaisen ylemman
sisidosan 29, joka on yleisesti vastapdatd rakoa 21 keksinndn
kuvatussa toteutusmuodossa.

Tissi vaiheessa on huomattava, ettd sisdsuuttimen
alapuoliskon 14 ja ulkosuuttimen alapuoliskon 25 vierek-
kdisten alaosien ulkomuodot ovat lovettuja rajoittaakseen

rengasmaista uraa 30, joka rajoittaa suuttimen aukon ala-
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Kuitukudos toimitetaan kelamuodossa, kuten kalana
50, joka on asennettu tuelle 51. Kudosta W syStetddn sopi-
valla kdyttomekanismilla 52 p&dllystyssuuttimeen 5 ja sen
jdlkeen, kun se on kulkenut pddllystyssuuttimen 5 ldpi, se
tulee sdilid6n 53, jossa on koagulointi- ja regenerointi-
haude 54. Pddllystetty ja ainakin osittain regeneroitu ku-
dos kulkee pohjaohjaimen 55 ympiri, jossa se litistetdin.
Kudos W kulkee yl8spdin pois hauteesta 54 ja ohjaimen 56
ympdri ja se johdetaan sitten toivotulla tavalla muihin
hauteisiin 57, 58 ja 60, joissa on mieluimmin sopivia kui-
vausvaiheita, joissa pddllystetty ja litistetty kudos voi-
daan sopivasti kuivata.

Tdtd ennen on ollut kdytdntdnd leikata litistetty
kudos sddnndllisin vdlein ennen kuin se joutuu hauteeseen
57, kdyttden leikkuria 61. Leikkuri muodostaa tuuletusau-
kon, jonka ldpi kaasut sisdpuolella olevasta koaguloivas-
ta aineesta voidaan laskea ulos, cllei sitd ole tdysin
poistettu ennen kuin kudos kulkee ohjaimen 55 ympdari.

Ainoastaan kuvaamistarkoituksia varten suutin 5 on
varustettu ulkopuolisella sydttOputkella 62 ja sisdpuoli-
sella sySttSputkella 63. Sisdpuolinen koaguloiva aine syd-
tetdadn putken 64 kautta ja poistetaan tyhjoputken 65 kaut-
ta. Edelleen makkarankuoren sisdpuolella olevat kaasut las-
ketaan ulos tuuletusputken 66 kautta.

On ymmdrrettdvd, ettd sisdpuolinen koaguloiva aine
syOtetddn makkarankuoren sisdlle vdlittdmasti ohjaimen 55
vierestd ja makkarankuorecn lasketaan sisdpuolista koagu-
loivaa ainetta korkcudelle, joka vastaa yleisesti hauteen
54 korkeutta. Kdytetty koaguloiva aine poistetaan makka-
rankuoren sisdltd tédssd vaihecessa tyhidn avulla.

Makkarankuorcssa sisdpuolisen koaguloivan aineen
tason yldpuolella olevat kaasut poistetaan tuuletusputken
66 kautta.

On ymmdrrettdvd, ettd kaikkia putkia 62-66 samoin
kuin pddllystyssuuttimen 5 sisdpuoliskoa on tuettava tuur-
nalla ja ettd tuurna ulottuu makkarankuoren sisdin alaspdin

kohtaan, joka on ohjaimen 55 vieressi.
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Samantapaisessa laitteistossa tuurnan pituus on luok-
kaa 8,8 metrid ja piddllystyssuutin 5 on sijoitettu noin
6,1 metrid hauteen 54 tason ylipuolelle. Kuitenkin, kuten
ylld osoitettiin, tapahtuu viskoosin tdydellinen tunkeutu-
minen makkarankuoren ldpi 0,61 metrin sisilli pddllystys-
suuttimesta 5. Tédmd jdttdd jiEljelle noin 5,47 metrid, joka
voidaan kdyttdd laitteiston korkeuden pienentdmiseen, hau-
teen 54 korkeuden lisdidmiscen tai molempien yhdistelmdédn.
Talla hetkelld hauteen 54 syvyys ohjaimeen 55 on luokkaa
1,82 metrid ja suurentamalla hauteen 54 syvyyttd mieluummin
kdyttden sopivaa pystyputkea, hautcen 54 tehokasta syvyytta
voitaisiin lis&td noin nelji kertaa sen nykyiseen syvyyteen.
Tdlld tavoin viipymisaikaa hauteessa 54 voitaisiin pident&aa
huomattavasti sen nykyisen arvon yli. Tdllaisilla viipymis-
ajoilla koagulointi ja regenerointi voidaan saattaa oleelli-
sesti pddtokseen ennen kuin makkarankuori poistuu sidilidsti
53. Tdllaisella jdrjestelylld kaasutus- ja vesipylvddt, jot-
ka johtuvat jatkuvasta kemiallisesta reaktiosta ja osmoosis-
ta sen jdlkeen, kun pohjaohjain 55 on ohitettu, olisi saatu
oleellisesti pddttymddn vaiheessa, jossa sckd kaasu etti
suolaliuos voidaan poistaa kdytettyjen sisdpuolisten happo-
jen mukana. Tdlld jdrjestelylld ei tarvittaisi mit#in kat-
koja tai ainakin pienentynyt katkotaajuus.

Tdmdn vuoksi kdy helposti ilmi, ettd pddllystyssuu-
tin 5 ei ole edullinen vain tdydellisen tunkeutumisen ja
pddllysteen tasaisuuden kannalta, vaan saa aikaan myds
jJoko suuremman hyStysuhteen tai pienemmin laitckorkeuden

tai paljon suuremmat prosessinopeudet.
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Patenttivaatimukset 71 5 O 7

1. Menetelmd liikkuvan kuitukudoksen (W) padllystami-
seksi raosta (21, 37) sydtettdvalld nesteella, t unne t -
t u siitd, ettd mainittu rako tehdddn mitoiltaan riittdvdksi
ja jdrjestetddn nestemd#ird, joka riittda saamaan aikaan mai-
nitun nesteen laminaarisen virtauksen pitkin liikkuvaa kuitu-
kudosta siten, ettd mainitun nesteen tunkeutumisen kudokseen
on tdydellistid ja oleellisesti silmédnrdpayksellistd.

2. Patenttivaatimuksen 1 menetelmd, t unne ¢t tu
siitd, ettd kudos johdetaan p&ddllystyssuuttimen (31) 1ldpi,
johon pd#dllystysnestettd sydtetdén, kudoksen pituusyksikkda
kohti levitetyn pddllystysnesteen tilavuuden suhteen sanot-
tuun piillystyssuuttimen tilavuuteen sanottua kudoksen pituus-
yksikk®d kohti ollessa valilla 0,52:1 - 0,66:1,0.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmda, t u n -
nettu siitd, ettd paadllysteen tunkeutuminen ei yleensd
riipu paallystysnesteen viskositeetista ja vakevyydestd.

4, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd padllysteen tunkeutuminen on riippu-
maton kudoksen nopeudesta.

5. Patenttivaatimukset 1 mukainen menetelmd erityisesti
makkarankuoren muodostamiseksi, t unne t tu siitd, ettad
jadrjestetddn pitkdnomainen pd&llystyssuutin (31), joka on
kooltaan riittdva sydttdmdan vaaditun pddllystysnesteen
valittuun kudoskuituun (W) tdydellisen tunkeutumisen aikaan-
saamiseksi, kuitukudos johdetaan putkimaisessa muodossa
sanotun p&allystyssuuttimen l&pi, viskoosia ohjataan pd&allys-
tyssuuttimeen sydttdsuutinaukon (21, 37) lapi paallystyssuut-
timeen ainakin kudoksen toiselle puolelle, ja ettd mainittu
piidllystyssuutin tehdddn mitoiltaan riittdvaksi ja viskoosin
sydttdtilavuus jdrjestetddn mddrdltaan riittdvaksi ylldpita-
miin viskoosin laminaarivirtausta p&illystyssuuttimen lavitse
pitkin mainittua kuitukudosta, jolloin mainittu pdédllystys-
neste tunkeutuu kudokseen tdydellisesti ja oleellisesti

silmanripiyksellisesti.
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6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd kudoksen pituusyksikkdd kohti levi-
tetyn pdallystysnesteen tilavuuden suhde p3idllystyssuuttimen
(31) tilavuuteen sanottua pituusyksikk®d kohti on vililli
0,52:1 - 0,66:1,0,

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd kudoksen (W) kulkunopeus sanotun pH&l-
lystyssuuttimen (31) 1ldpi on v3ahintdin luokkaa 7,6 m/min.

8. Ekstruusiopdallystyssuutin liikkuvan kuitukudoksen
(W) pddllystdmiseksi jdrjestdmdlld laminaarinen virtaus
pitkin mainittua kuitukudosta, mainitussa suuttimessa on
sisdsuutin- (6) ja ulkosuutinjidrjestely (7) erillisessi
samankeskisessd suhteessa toisiinsa ja jotka rajoittavat
vdlilleen p&ddllystyssuuttimen (31), ulkosuutin (7) on raken-
teeltaan kaksiosainen ja sisdltdd ensimmiisen ja toisen
levymdisen elimen (25, 32), jotka on liitetty yhteen ja
niiden valinen rengasmainen tila muodostaa ulkopuolisen
pddllystysnesteen sydttdraon (37), joka avautuu sanottuun
pddllystyssuuttimeen, kanavaelimet (40, 33) sanotuissa levy-
mdisissd elimissd madrittdvit sydttdkanavan sanottuun ulko-
puoliseen sydttdrakoon, sanottu sisdsuutin (6) sisdltia
sisdtukielimen (8) ja ylemmdn ja alemman rengasmaisen osan
(17, 14), jotka on asetettu teleskooppisesti sanotun sis&-
tukielimen (8) pddlle sanottujen rengasmaisten osien ulko-
osien ollessa aksiaalisesti erillddn ja rajoittaessa vialil-
leen sisdpuolisen pddllystysnesteen sydttdraon (21) sanottuun
p&ddllystyssuuttimeen (31), ja kanavaelimet (22, 24) sanotuis-
sa rengasmaisissa osissa rajoittavat sySttdkanavan sanottua
sisdsydttdrakoa varten, t unnet tu siitd, ettid ulko-
putki (9) on asetettu teleskooppisesti ylemmd&n rengasmaisen
osan (17) pddlle muodostaen rengasmaisen sy®ttdkanavan (23)
mainitun sisdtukielimen (8) kanssa p&ddllystysnesteen sydtti-
miseksi mainittuun sisdsydttdrakoon, joka muodostaa osan

kudoksen tuloaukosta (39) mainittuun suuttimeen (5), ja ettéa
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on jdrjestetty elimet (36, 16) kunkin sydttdraon korkeuden
madrddmiseksi,

9., Patenttivaatimuksen 8 mukainen pd&llystyssuuttin,
tunnettu siitd, ettd mainittu ulompi putki (9) maa-
rittdad yhdessd& levymdisen osan (32) kartiomaisen osan (38)
kanssa suppilomaisen tuloaukon (39) kuitukudokselle jota
liikutetaan jatkuvasti mainitun pddllystyssuuttimen (31)
lvitse,

10, Patenttivaatimuksen 8 mukainen pddllystyssuutin,
tunnettu siitd, ettd sanotuissa levymdisissd osissa
(25, 32) on ulommat rengasmaiset osat, joita erottaa vaih-
dettava tiiviste (36) sanotun ulkopuolisen sydttdraon (37)
korkeuden sddtamiseksi.

11, Patenttivaatimuksen 8 mukainen p&&llystyssuutin,
tunnettu siitd, ettd sanotuissa levymdisissd osissa
(25, 32) on rengasmaiset vdliosat (28, 34), jotka on sijoi-
tettu liheisesti erilleen toisistaan muodostamaan ohjaus-
laitteen sanottuun rengasmaiseen tilaan niiden valille p&&l-
lystysnestettd varten, joka virtaa sanottuun ulkopuoliseen
syBttdrakoon (37).

12. Patenttivaatimuksen 8 mukainen p&dllystyssuutin,
tunnettu siitd, ettd rengasmaisissa osissa (17, 14)
on sisemmit rengasmaiset osat, joita erottaa vaihdettava
rengasmainen vilikappale (16), joka on asetettu teleskooppi-
sesti sanotun sisdtukiosan (8) pddlle ja joka maarda sanotun

sisdsydttdraon (21) korkeuden,
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Patentkrav

1. Forfarande f8r bekladning av en fibervivnad (W)
med en ur en springa (21, 37) matad vitska, k d nn e -
t ec knat ddrav, att denna springa gdres med till-
rdackligt stora dimensioner och anordnas en vitskemingd,
som &dr tillrdcklig for att Astadkomma en laminidr strdmning
av ndmnda vatska utmed den roérliga fibervivnaden s&lunda,
att namnda vdtskas intrangning i vdvnaden &r fullstindig
och vdsentligen 8gonblicklig.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k & nn e -

t ecknat dirav, att viavnaden ledes igenom bekl&d-
nadsmunstycket (31), till vilket beklidnadsvitskan matas,
varvid férhdllandet mellan den per lingdenhet av vivnad
utbredda bekl&dnadsvatskans volym och ndmnda beklidnads-
munstyckes volym per ldngdenhet av ndmnda vivnad ir
mellan 0,52:1 - 0,66:1,0,

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k 8 nn e -

t ecknat dirav, att bekladnadens intringning i
allmdnhet icke &r beroende av beklidnadsvitskans visko-
sitet och koncentrationsgrad.

4, Forfarande enligt patentkravet 1, k @ n n e -

t ecknat dirav, att beklddnadens intringning &r
oberoende av vdvnadens hastighet,

5. Forfarande enligt patentkravet 1 speciellt f&r
att bilda ett korvskal, k @&nnetecknat dirav,
att anordnas ett langstrickt beklddnadsmunstycke (31), som
till storleken &r tillrdckligt f8r att mata erforderlig
beklddnadsvatska till en utvald v#vnadsfiber (W) f&r
dstadkommande av fullst#ndig intrdngning, fibervivnaden
ledes i rdrform igenom nd&mnda beklidnadsmunstycke,
viskosen styres till ett bekliddnadsmunstycke igenom en
matarmunstycks®ppning (21, 37) till ett bekliddnadsmun-

stycke dtminstone p& vdvnadens ena sida, och att nimnda
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bekladnadsmunstycke gdres med tillrackliga dimensioner
och viskosens matarvolym gdres tillrdklig fdr att upp-
riatthdlla en lamindr strdmning av viskos igenom beklad-
nadsmunstycket utmed ndmnda fibervdvnad, varvid namnda
beklidnadsvatska fullstiandigt och vdsentligen dgonblick-
ligt intrdnger i v&vnaden,

6. Fdrfarande enligt patentkravet 5, k & nn e -
t ecknat dirav, att fdrhdllandet mellan den per
lingdenhet av vivnad utbredda bekl&dnadsvatskans volym
och bekladdnadsmunstyckets (31) volym per ndmnda langd-
enhet &r mellan 0,52:1 - 0,66:1,0.

7. Férfarande enligt patentkravet 5, k & nn e -
t ec knat darav, att vavnadens (W) rorelsehastighet
igenom nimnda beklidnadsmunstycke (31) &r minst av stor-
leksordningen 7,6 m/min.

8. Extrusionsbekladningsmunstycke for bekladning
av en rérlig fibervdvnad (W) genom anordnande av en
lamindr strdmning utmed namnda fibervavnad, ndmnda mun-
stycke omfattar ett innermunstycks- (6) och ett ytter-
munstycksarrangemang (7) i ett separat koncentriskt
férh&llande till varandra och vilka mellan sig avgransar
ett beklidnadsmunstycke (31), yttermunstycket (7) &r till
konstruktionen tudelat och innehdller ett fdrsta och ett
andra skivformat organ (25, 32), som sammanfogats och det
ringformade utrymmet mellan dessa bildar en yttre matar-
springa (37) f8r beklddnadsvitska, som utmynnar i némda
beklidnadsmunstycke, kanalorgan (40, 33) i n&mnda skiv-
formade organ definierar en matarkanal till ndmnda yttre
matarspringa, namnda innermunstycke (6) innehdller ett
innerstddorgan (8) och en 8vre och en nedre ringformad
del (17, 14), vilka placerats teleskoplikt ovanpd namnda
innerstddorgan (8), medan nadmnda ringformade delars ytter-
delar befinner sig axiellt &tskils och avgrédnsar mellan

sig en inre matarspringa (21) fdr beklddnadsvatska till
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namnda beklddnadsmunstycke (31), och kanalorgan (22, 24)
i ndmnda ringformade delar avgrdnsar en matarkanal f&r
namnda innermatarspringa, k @dnnetecknat
ddrav, att ett ytterrdr (9) placerats teleskoplikt ovanpd
den Bvre ringformade delen (17) f6r att bilda en ring-
formad matarkanal (23) tillsammans med n#mnda innerstdd-
organ (8) och mata bekl&dnadsvitska till nimnda inner-
matarspringa, som bildar en del av tilloppsdppningen (39)
fér vdvnaden till ndmnda munstycke (5), och organ (36,
16) anordnats f6r att bestdmma respektive matarspringas
h&ijd.

9. Beklddnadsmunstycke enligt patentkravet 8,
kdnnetecknat ddrav, att nimnda yttre rdr (9)
definierar tillsammans med den skivformade delens (32)
konformade del (38) en trattliknande tillopps®ppning
(39) f6r fibervavnaden, som rdres kontinuerligt igenom
ndmnda beklddnadsmunstycke (31).

10. Bekladnadsmunstycke enligt patentkravet 8,
kdnnetecknat dirav, att skivformade delar
(25, 32) har yttre ringformade delar, som &tskiljes av
en utbytbar t&tning (36) f6r att reglera n3mnda yttre
matarspringas (37) hdjd.

11. Beklddnadsmunstycke enligt patentkravet 8,

k @&nnetecknat dirav, att niamnda skivformade
delar (25, 32) har ringformade mellandelar (28, 34), som
placerats ndra &tskils frdn varandra f5r att bilda en
styranordning i ndmnda ringformade utrymme mellan dessa
f6r beklddnadsvatska, som strbmmar till ndmnda yttre
matarpsringa (37).

12. Beklddnadsmunstycke enligt patentkravet 8,
kdnnetecknat dirav, att de ringformade
delarna (17, 14) har inre ringformade delar, som
dtskiljes av ett utbytbart ringformat mellanligg (16),
som placerats teleskoplikt ovanpd nimnda innerstdddel
(8) och som bestémmer namnda innermatarspringas (21) hdjd.
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