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Opfindelsen angdr en mikrokapsel i form af
et filament, hvori et aktivt materiale er omsluttet
af et beskyttelsesmateriale.

Fra beskrivelsen til dansk patentansggning
nr. 3427/69 (nu patent nr. 133 157) kendes fila-
mentformede mikrokapsler af denne art. Det aktive
materiale er her et enzym, som er fordelt i smd
hulrum som javnt dispergerede dréber, der hver er
fuldstendig omsluttet af beskyttelsesmaterialet. En-
zymet er derved hindret i at vandre ud gennem beskyt-
telsesmaterialet, men kan trods dette udgve sin ka-
talysatorvirkning pd de reagenser, hvori filamentet
bliver anbragt. Filamentet fremstilles ved spinding
af et enkelt, falles udgangsmateriale bestéende af
en homogen blanding eller emulsion af det aktive
materiale og beskyttelsesmaterialet med fgrstnavnte
fordelt som drdber eller faste partikler. Denne frem-
stillingsteknik er ofte vanskelig at gennemfgre og
bekostelig, isar ved smd filamentdiametre, og mulig-
hederne for at variere forholdet mellem mangderne af
de to materialer er begrznset. I forbindelse hermed
kan det volde vanskeligheder at opnd en mekanisk styr-
ke af beskyttelsesmaterialet, som er tilstrzkkelig
til at muligggre héndteringen af filamenterne.

En mikrokapsel ifglge opfindelsen adskiller
sig fra de kendte ved, at det aktive materiale udggr
eller indgdr som bestanddel af en kerne i form af
en i filamentets langderetning sammenhzngende streng,
og at beskyttelsesmaterialet ligger som en rgrformet
skal uden om strengen.

Idet sdledes det aktive materiale og beskyt-
telsesmaterialet hver for sig er sammenhangende i
hele filamentets langde, kan mikrokapslerne problem-
frit fremstilles ved kendt teknik til samtidig ekstru-
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sion af en kerne og et omgivende skalformet hylster.
Det er inden for vide granser muligt at variere mengde-
forholdet mellem materialerne og dermed opna de mest
hensigtsmessige diametre af kernen og skallen, spe-
cielt med henblik p& sidstnzvntes mekaniske styrke.
Fgrst nar skallen fjernes, gennembrydes eller pé& an-
den mide destrueres lokalt eller i sin helhed, bliver
det aktive materiale i kernen frigjort. Ved passende
valg af skallens materiale og tykkelse kan friggrel-
sen ske ved et bestemt tryk, en forudbestemt tempera-
tur eller ved tilstedevarelsen af et bestemt fysisk
eller kemisk oplgsningsmiddel.

Skallen kan ifglge opfindelsen bestd af et
polymert materiale, fortrinsvis en syntetisk line&r
polymer, som er orienteret i filamentets lengderet-
ning. S&danne materialer giver filamentet hej styrke

. i laengderetningen og vasentlig lavere tvarstyrke,

hvilket kan lette opdelingen af filamentet i kortere
stykker.

Ifglge opfindelsen kan kernen have en sammen-
sat opbygning og i vasentlig grad bidrage til kapslens
mekaniske modstandsdygtighed. Kernen kan specielt va-
re sammensat af et ydre lag af det aktive materiale
og et centralt bazrelag, som kan have vilkédrlige ke-
miske egenskaber.

Tvarmilet af en mikrokapsel ifglge opfindelsen
vil som regel ligge mellem 15 og 40 um, men kan til
visse anvendelser g& op til omkring 100 um eller end-
nu mere. Tvarsnittet er fortrinsvis cirkulart.

Opfindelsen angdr ogsd en fremgangsmade til
fremstilling af mikrokapslerne, og fremgangsmdden er
ejendommelig ved, at separat tilfgrt skalmateriale og
kernemateriale indeholdende det aktive materiale

ekstruderes samtidig i fluid tilstand gennem koncen-
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triske eller excentriske dyser, og at i det mindste
skalmaterialet bringes til stgrkning, uden at kontinui-
teten afbrydes. En excentrisk placering af kernen med-
forer en tilsvarende svakkelse af skallens styrke i
en langsgdende linie og kan derved lette gennembryd-
ning af skallen ved mekanisk pévirkning, hvilket el-
lers kan vare vanskeligt ved meget tynde filamenter.

Ifglge opfindelsen foretrzkkes det, at skalma-
terialet og kernematerialet har samme viskositet under
ekstrusionen. Dette galder iser, nar kernen ligger
excentrisk i forhold til skallen, hvis tykkelse derfor
varierer langs tvaersnittets omkreds med deraf fglgen-—
de uens stgrkningsforhold.

Generelt ekstruderes skalmaterialet i smeltet
eller hgjviskos tilstand ind i en organisk eller uor-
ganisk vaske. I det fgrste tilfzlde harder skallen
ved kgling og i det andet tilfazlde ved, at oplgsnings-
midlet fordampes eller ekstraheres i et koagulerings-
bad.

Skalmaterialet har ved ekstrusionen typisk en
viskositet mellem ca. 10.000 og ca. 40.000 mikropoise.

Ved hgjere viskositet kan der vare tale om
plastificerede masser snarere end agte polymere op-
lgsninger. Med henblik pd opndelse af en lignende
viskositet for det aktive materiale i kernen kan man
g& frem pd forskellig mdde i overensstemmelse med
naturen af selve materialet.

I &t tilfzlde kan materialet vare en vandig
oplgsning af et salt eller et andet vandoplgseligt
stof, og oplgsningen kan da ggres hgjviskos ved
hjzlp af et passende fortykkelsesmiddel, f.eks. poly-
vinylalkohol, en kendt gummi eller et cellulose-
derivat. Ved anvendelse af polyvinylalkohol med en
passende molekylvagt kan man let opnd en viskositet
pé 30.000 til 40.000 mikropoise ved stuetemperatur. Lig-
nende foranstaltninger kan ogsi benyttes med organiske
oplgsningsmidler.
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T et andet tilfzlde kan der anvendes et klzben-
de eller gummiagtigt materiale eller et materiale,
som ikke bliver flydende ved stuetemperatur, og i
dette tilfalde er det muligt, at materialet under
varmekstrusionsbetingelser allerede vil have den ¢n-
skede fluiditet og viskositet. Alternativt kan man
smelte materialet eller plastificere det ved hjalp af
et egnet organisk oplgsningsmiddel. N&r fremstillingen
af filamenterne sker ved stuetemperatur eller nar
ved denne, bibeholdes de reologiske egenskaber, som
kernen har pa ekstrusionstidspunktet, generelt i de
ferdige filamenter. Det kan dog tankes at de @ndres,
ndr processen, som frembringer herdningen af skallen,
har indvirkning p& kernen, som f.eks. ved herdning
i et koagulationsbad, der ekstraherer en del af op-
lgsningsmidlet i kernen, eller nir et oplgsningsmid-

del traznger ind i skallen for til slut at blive ekstra-

heret derfra eller fordampe eller at forblive inde-
sluttet i skallen.

Hvis ekstrusionen derimod finder sted ved hgje-
re temperatur, vil de reologiske egenskaber af ker-
nematerialet ved stuetemperatur vere modificerede, og
materialet vil generelt blive fortykket, eventuelt
helt stgrkne. Kernen kan vare fremstillet af et mate-
riale med en sidan smeltetemperatur i forhold til
ekstrusionstemperaturen, at materialet har de gnske-
de reologiske egenskaber pa ekstrusionstidspunktet
og derefter er fast ved stuetemperatur. Materialet
m& i al fald have sadanne reologiske egenskaber, at
en reduktion af filamenttvarsnittet under fremstil-
lingen bliver mulig. Denne tversnitsreduktion sker
uundgdeligt efter afgangen fra spindedyserne.

De flydende filamenter kvalder generelt ved af-
gangen fra spindedysen, men derefter reduceres tver-
snittet som fglge af filamenternes opspoling. Fila-
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mentets tversnit kan yderligere reduceres ved en
efterfglgende koldstrakning i luften eller i et
oplgsningsmiddel eller ved en temperatur, som er
hgjere end stuetemperatur, men lavere end smeltetem-
peraturen.

For at vende tilbage til sammens®tningen af
kernen kan det aktive materiale foreligge i fast
tilstandsform og vare indesluttet i et baremateriale,
som i sig selv har de ¢gnskede reologiske egenskaber,
navnlig den rigtige viskositet under ekstrusionsbe-
tingelserne. Bazrematerialet kan ogs& her vare vand
eller en vandig oplgsning, som hensigtsmessigt er
fortykket med et fortykkelsesmiddel eller med en
plastificeret polymer, eller det kan vare oplgst 1
et organisk oplgsningsmiddel eller i et flydende ma-
teriale, som har den korrekte viskositet i ekstru-
sionstilstanden og er fast ved stuetemperatur.

Opfindelsen forklares i det fglgende narmere
under henvisning til den rent skematiske tegning, pa
hvilken

fig. 1 viser et snit i en spindedyse til frem-
stilling af et filament ifglge opfindelsen med koncen-
trisk opbygning,

fig. 2 et lignende snit i en dyse til frem-
stilling af et filament med excentrisk opbygning,

fig. 3 et snit i en spindedyse, der navnlig
er egnet til ekstrusion af materialer med meget for-
skellig viskositet og i det viste tilfalde til frem-
stilling af filamenter med excentrisk opbygning,

fig. 4 et apparat til h®rdning af skallen i
et koaguleringsbad, og

fig. 5 og 6 tvarsnit gennem filamenter med

henholdsvis koncentrisk og excentrisk opbygning.

146011



10

15

20

25

30

Fremstillingen af filamenter af koncentrisk
opbygning og med en kerne 6 og en skal 7 som vist
i fig. 5 kan ske i en ekstrusions-spindedyse som den
i fig. 1 viste, hvor kernematerialet leveres fra en
fgrste volumetrisk pumpe til et hul 10 i en plade
11, medens skalmaterialet leveres af en anden volu-
metrisk pumpe til et hul 12 i pladen 11 og gen-
nem en spalte 13 mellem denne og en anden plade 14
til et hul 15 i pladen 14.

Hullerne 10 og 15 udmunder i spindedyser
16 og 17. Materialet, som ekstruderes gennem dysen
16, danner en flydende trad, som fortsatter ind i
hullet 15, hvor den omgives af skalmaterialet, og
det sammensatte filament ekstruderes gennem dysen 17.

Ved ekstrusion i varm tilstand refererer de reo-
logiské egenskaber af de padgazldende materialer til
ekstrusionstemperaturen.

Et excentrisk tvarsnit med en kerne 8 og en
skal 9 som vist i fig. 6 fremstilles i et apparat
som det i fig. 2 viste, hvor de forskellige dele har
samme henvisningstal som i fig. 1 med tilfgjet index,
og hvor aksen for hullet 10' og dysen 16' er for-
skudt i forhold til aksen for hullet 15' og dysen
17°'.

En bedre styring af tvarsnittet, navnlig ved
en meget fluid kerne, kan som vist i fig. 3 opnas
ved udformning af den inderste dyse som et rgr 26,
som enten kan slutte i den omgivende dyse 27 eller,
specielt ved en excentrisk kerne, rage ud gennem den-
ne dyse som vist i fig. 3, hvor rgret slutter ved
kvaldepunktet for skalmaterialet.

Med en si3dan spindedyse er forholdet mellem
viskositeterne af kernematerialet og skalmaterialet
mindre kritisk, og i praksis kan der fremstilles fi-
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lamenter med en meget fluid kerne, navnlig hvis
opbygningen er koncentrisk og dysen 26 derfor er
koaksial med dysen 27.

Dette arrangement er isar hensigtsmassigt, hvis
de fardige filamenter skal have en diameter p& 100 um
eller mere.

Diameteren af dysen 17, 17' eller 27 for
skallen stdr i forhold til den gnskede diameter af det
ferdige filament, og i almindelighed er det med dyse-
diametre p& mellem 60 og 350 upm, afhangigt af ma-
terialerne, muligt ved tvarsnitsreduktion at frem-
stille filamenter med en diameter fra 10 til 40 um.

Diameteren af dysen 16, 16' eller 26 er i
reglen, men ikke ngdvendigvis, en smule mindre.

Tvarsnitsreduktioner eller -forggelser opnds ved
styring af de ekstruderede filamenters opsamlings-
hastighed, siledes som det skematisk er vist i fig.

4., Et filamentbundt 30 ekstruderes gennem en spin-
dedyse med flere hulsat som de i fig. 1-3 viste ind
i et koaguleringsbad 31, hvor bundtet fgres over
ledevalser 32 og 33 og eventuelt undergdr en tvar-
snitsformindskelse, hvorefter det fgres over et sy-
stem af skrd ledevalser 34 +til et system af skra
strazkvalser 35. Valserne 35 roterer med en flere
gange s& hgj hastighed som valserne 34 og frem-
bringer derved en yderligere strakning af filamenterne
enten koldt i luften som vist eller varmt eller i

en vaske eller i vanddamp.

Fra valserne 35 fortsatter filamenterne til
et opsamlingsorgan. Ved koagulation af skallen ved
oplgsningsmiddelekstraktion aftager skalvolumenet
betydeligt ved at f.eks. 80 vagt?% af den ekstrude-
rede viskose oplgsning ekstraheres og forbliver i
koagulationsbadet, hvis skallen bestar af en 20

vaegt? polymeroplgsning.
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Dette medfgrer en reduktion af skaltykkelsen,
som overlejres p& den formindskelse (eller forggel-
se) af tykkelsen, der skyldes forholdet mellem hastig-
heden af filamenterne i valsesystemet 34 og den

-hastighed, som filamenterne har ved afgangen fra

spindedysen, og som er bestemt af portioneringspumper-
ne, som presser den viskose oplgsning gennem spinde-
dysen. Derfor m& koagulationen styres ngjagtigt med
henblik p& undgielse af smd revner i kernens yder-
zone, som ikke udsattes for pavirkningen fra koagu-
leringsbadet. Som navnt i det foregdende er det

dog ikke udelukket, at den kan udsattes for denne
péVirkning, enten direkte fordi kernen indeholder

en vaske, som kan ekstraheres af koaguleringsbadet,
eller indirekte fordi en komponent af kernen vandrer
fra kernen ud i skallen.

7 I nogle tilfzlde kan sammentrzkningen af skal-
materialet udnyttes til forsatlig svakkelse af skal-
len med henblik p& at lette dens brydning og kerne-
materialets friggrelse under forudbestemte betingel-
ser.

Materialet i skallen er som navnt i det fore-
g8ende i reglen en syntetisk linear polymer, f.eks.

regenereret cellulose, en ester eller andre deriva-

ter af cellulose, et polyamid, en polyester, en
acrylpolymer, en chlorvinyl-, acetovinyl- eller poly-
vinylalkohol, et planteprotein eller en polyolefin,
hvorved materialet naturligt valges med hensyntagen
til dets forligelighed med kernematerialet, dets
reologiske egenskaber, ekstrusionsbetingelserne,

dets smeltepunkt samt dets mekaniske egenskaber, dvs.
i relation til kernematerialets fremstillings- og

preserveringsbetingelser.
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Som nazvnt i det foregdende kan praktisk taget
ethvert aktivt materiale eller en vilkarlig kombina-
tion af aktive materialer og barematerialer komme i
betragtning som kernemateriale, herunder monomere,
som skal omsattes for at danne polymere, reaktive
katalysatorer eller acceleratorer, forbindelser,
som skal omsattes for at danne farvestoffer, klabe-
stoffer eller klabestofforbindelser, faste materia-
ler med katalysatorfunktioner eller andre funktio-
ner, slibematerialer, pigmenter, trykfarver samt ma-
terialer med biologiske funktioner.

De fremstillede filamentlignende mikrokapsler
kan benyttes som de foreligger i endelgse langder,
eller de kan opdeles i stykker af en langde pa op
+il 1 meter eller mere eller ned til nogle centime-
ter eller millimeter.

Til mange anvendelsesformil monteres mikro-
kapslerne p& todimensionale legemer, som folier
eller plader. I disse tilfzlde fungerer hvert fila-
ment som et stort antal sammenhangende mikrokapsler
med tilsvarende stort indhold af aktivt materiale,
og filamentet kan placeres i todimensional form ved
en vilkarlig egnet fremgangsmade.

Navnlig hvis filamentet er kruset, hvilket
is@r kan forekomme, ndr det har en excentrisk opbyg-
ning, frembyder dette generelt ikke nogen vanskelig-
hed. Flere filamenter ifglge opfindelsen kan sammen-
fpjes, blandes, vaves, arrangeres oOg manipuleres pa
en vilkarlig gnsket madde, og generelt kan de danne
selvbzrende opbygninger.

Et typisk anvendelsesomréde findes i klzbe-
teknikken, ndr det aktive kernemateriale har klzbende
egenskaber. I dette tilfzlde kan et lag af filamenter
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placeres mellem to lag, der skal sammenklabes, og
lagene kan udsattes for tryk- eller varmepavirkning
eller fortrinsvis begge dele, f.eks. ved en kalan-
dreringsproces, hvorved der sker friggrelse af klabe-
stoffet. '

I dette og i andre tilfzlde kan skalmateria-
let og kernematerialet vare indbyrdes indifferente
materialer under fremstillingsbetingelserne og fgrst
reagere under brugsbetingelserne til friggrelse af
kernen, f.eks. fordi der under disse betingelser her-
sker en hgjere temperatur eller fordi en katalysator

eller accelerator er til stede. Et andet typisk an-

vendelsesomride er fremstilling af harpiksmaterialer

ved omsatning af monomere komponenter i nerver af
katalysatorer og acceleratorer. Derved kan en eller
flere af de monomere komponenter eller katalysatoren
eller acceleratoren eller alle disse materialer frem-
stilles, opbevares og blandes med filamenternes
kernemateriale.

Filamenterne kan benyttes til afgivelse af
et fluidt materiale, f.eks. ved dannelse af et
bundt af filamenter, der sammenfgjes til en tynd
stav, som er tilstrazkkelig sammenhzngende, og hvis
spids kan gnides mod en fast flade. Det flydende

materiale i filamenterne kan da absorberes af den

- faste overflade, hvis denne er tilstrzkkelig porgs.

Hvis filamenternes skal er tilstrakkelig sk¢r, for-

bruges den gradvis ved friktionen og friggr kernema-
terialet, ogs8 selv om dette ikke er s®rlig fluidt.
P& denne mdde kan der fremstilles skriveinstrumenter

eller instrumenter, som afgiver en passende mangde

- reaktionsdygtigt materiale, der omsattes med et i et

papirark absorberet materiale eller et andet behand-
let materiale og for&rsager skrivning ved hj=zlp af far-
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veudvikling af samme tykkelse i arkmaterialet. P4 lig-
nende made kan der ved sammenfgjning af filamenter
med en kerne, som indeholder et slibemiddel, frem-
stilles en slibestift. Skallen kan da vere af et ma-
teriale, som er tilstrakkelig skg¢rt, men ikke sarlig
hardt, og slibematerialet kan vare yderst finkornet,
hvorved der opnas sarlig glatte overflader.

N&r filamenterne skares i korte lengder, kan
de finde anvendelse i papirindustrien, hvor de kan
behandles som cellulosefibre og indgéd i papiret, hvor
de kan frembringe de mest forskellige virkninger,
f.eks. ved varmepdvirkning eller i narvaer af gasser
og vasker, som er i stand til at angribe filamenter-
nes skaller.

Opfindelsen belyses i det fglgende nzrmere ved

hjalp af eksemplar.

Eksempel 1.
I dette eksempel fremstilles filamenter, i

hvilke det aktive materiale bestdr af et salt, som er
oplgseligt i vand. En vandig saltoplgsning fremstil-
les med den gnskede koncentration. Til denne oplgs-—
ning sattes 10% polyvinylalkohol pa en sddan made,

at der opnés en viskositet p& ca. 30.000 mikropoise.
Separat fremstilles en normal oplgsning af cellulose-
xantogenat, som ogsd benyttes ved fremstilling af
viskoserayon. En spindedyse med 80 huller benyttes
som vist i fig. 1. Fra kanalen 10 udpumpes den tyk-
ke, vandige oplgsning, og fra kanalen 12 viskose-
oplgsningen, som ogsé har en viskositet p& ca. 30.000
mikropoise. Mezngdeforholdet mellem komponenterne er

1 volumen kernemateriale pr. 0,7 volumen skalmateriale,

idet sidstnavnte materiale beregnes i tgr tilstand.
Diameteren af dysen 17 er 120 um, medens dysen 16's
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diameter er 60 um. Filamenterne ekstruderes i et

- saltbad som det sadvanligt benyttede ved fremstilling

af viskoserayon. Filamenterne opsamles pa en roteren-
de spole med en s&dan hastighed, at der ikke frembrin-
ges tvarsnitsreduktion. Den sadvanlige efterbehandling
ved forarbejdning af rayon til viskose kan benyttes,
idet man dog kan udelade blegningen. Der opnéds fila-
menter, som i tgr tilstand har en yderdiameter pa
25 um.

Diameteren kan bestemmes efter gnske inden for
visse granser afhangigt af filamenternes opsamlings-

hastighed og udportioneringspumpernes kapacitet.

Eksempel 2.
Med henblik p& at opnd filamenter med en kle-

‘bende kerne fremstilles en polyisobutylenoplgsning

i carbondisulfid med en viskositet pa 10.000 mikro-
poise.

Der fremstilles en oplgsning af 20% polyacrylo-
nitril eller en oplgsning af en acrylonitrilcopolymer

i dimethylformamid.

De to viskose oplgsninger ekstruderes, den
fgrste som en kerne, den anden som en skal, gennem
en spindedyse i lighed med den i fig. 1 viste, med
en diameter af dysen 17 p& 150 um og en diameter af
dysen 16 p& 80 um. Vagtforholdet mellem de to
oplgsninger er 1 del af den fgrste til 2,5 dele af den
anden, og filamenterne ekstruderes i et vandigt koa-
guleringsbad, som er fremstillet af 75% vand og
resten dimethylformamid.

Filamenterne undergdr derefter de sadvanlige
behandlinger for polyacrylonitrilfilamenter, herunder
en total strazkning p& 1l:5, vaskning og tgrring.

Der opnés filamenter med en yderdiameter pa

20 um, og denne diameter kan varieres ved pévirkning

af ekstrusionsmengderne og opsamlingshastighéden.
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Eksempel 3.
En fedtsyre med mere end 4 carbonatomer inde-

sluttes i en kapsel, f.eks. af stearinsyre, ved ekstru-
sion af fedtsyren i smeltet tilstand som en kerne fra
en spindedyse som den i fig. 3 viste gennem et dyse-
rgr 26 med en indre diameter pd 100 um.
Skalmaterialet er lavtrykspolyethylen.
Diameteren af dysen 27 er 500 um, og ekstru-
sionstemperaturen er 130°c.
Volumenforholdet mellem kernen og skallen er
1:0,6. Kg¢ling ved 80° bringer skallen til stgrkning,
og filamenterne kan koldstrakkes. Kgling ved stue-
temperatur bringer ogs& kernen til stgrkning.
Dette eksempel foretrazkkes til fremstilling
af filamenter med temmelig stor diameter, f.eks.
100 um.

Eksempel 4.
Der g&s frem som i eksempel 1, men som kerne

benyttes en suspension af fast materiale, der er uop-
lgseligt i vand og har en middelkornstgrrelse pd 2 um
og en maksimal dimension pé& 5 um, i en vandig oplgs-
ning af 10% polyvinylalkohol eller et andet fortyk-
kelsesmiddel s&som et cellulosederivat, som giver en
tilsvarende viskositet. Ekstrusionen kan udfgres med
en koncentrisk eller en excentrisk spindedyse (fig.2).
Hvis kornstgrrelsen af det faste materiale er
betydelig hgjere end den navnte, kan sdvel diameteren
af spindedysehullerne som de fardigforarbejdede fila-

menters diameter forgges.

Eksempel 5.
I dette eksempel fremstilledes filamenter, hvis

aktive materiale bestod af et enzym "invertase", som
kan katalysere saccarosehydrolysen til glucose og

fructose.
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En vand-glyceroloplgsning af invertase blev
benyttet (koncentreret BDH invertase) . Der blev frem-
stillet en 10% oplgsning af cellulosetriacetat i me-
thylenchlorid. De ovennavnte oplgsninger blev ekstru-
deret i et koaguleringsbad bestdende af toluen, den
fgrste oplgsning som kerne og den anden som skal, gen-
nem en spindedyse som den i fig. 1 viste med en dia-
meter af dysen 17 p& 140 um og en diameter af
dysen 16 pa 80 um, idet vegtforholdet mellem de
ovennzvnte to oplgsninger var 1:5.

Filamenterne blev underkastet en meget svag
strzkning og holdt under vakuum i den til fjernelse
af toluen og methylenchlorid ngdvendige periode.

En filamentmangde svarende til 1 g tgrret materiale
blev fgrt ind i en beholder indeholdende 20% saccarose-

‘oplgsning i en acetatpuffer ved pH 4,5.

Blandingen blev omrgrt og holdt ved 25°C, og
omdannelsen blev milt ved hjzlp af et polarimeter.
Der blev omdannet 900 mg saccarose pr. minut.

PATENTIXRAYV

1. Mikrokapsel i form af et filament, hvori et
aktivt materiale er omsluttet af et beskyttelsesma-
teriale, kendetegnet ved, at det aktive
materiale udggr eller indgdr som bestanddel af en
kerne i form af en i filamentets langde sammenhangende
streng, og at beskyttelsesmaterialet ligger som en
rgrformet skal uden om strengen.

2. Kapsel ifglge kravl, kendetegnet
ved, at skallen har vasentlig stgrre mekanisk mod-—-
standsdygtighed end kernen.

3. Kapsel ifglge krav 1 eller 2, kende -
teg net ved, at skallen bestdr af et polymert
materiale, fortrinsvis en syntetisk linear polymer,

som er orienteret i filamentets langderetning.
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4. Kapsel ifglge ethvert af kravene 1i-3,
kendetegnet ved, at kernen har en sammen-
sat opbygning og i vesentlig grad bidrager til kapslens
mekaniske modstandsdygtighed. ’

5. Kapsel ifglge ethvert af kravene 1-4,
kendetegnet ved, at skallen er lukket
for enderne.

6. Fremgangsmdde til fremstilling af en mikro-
kapsel ifplge ethvert af kravene 1-5, kende t e g-
net ved, at separat tilfgrt skalmateriale og kerne-
materiale indeholdende det aktive materiale ekstru-
deres samtidig i fluid tilstand gennem koncentriske
eller excentriske dyser, og at i det mindste skal-
materialet bringes til stgrkning, uden at kontinui-
teten afbrydes.

7. Fremgangsmdde ifglge krav 6, ke nde -

t egnet ved, at skalmaterialet bringes til stgrk-
ning ved kg¢ling, ved oplgsningsmiddelfordampning el-
ler oplgsningsmiddelekstraktion i et bad eller ved
kemisk omsaztning med et omgivende fluidt materiale.

8. Fremgangsméde ifglge krav 6 eller 7,
kendetegnet ved, at skalmaterialet og ker-
nematerialet under ekstrusionen har samme viskositet.

9, Fremgangsmdde ifglge ethvert af kravene
6~8, kendetegnet ved, at de ekstruderede
filamenter underkastes en kraftig tversnitsreduktion
for og/eller efter stgrkningen.

10. Fremgangsmade ifglge krav 8, k e n d e-
tegnet ved, at kernematerialets og/eller skal-
materialets viskositet forgges ved tilsztning af et
fortykkelsesmiddel.
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