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(57) Sammendrag

Anordning for repetert utmating av fiberknipper med tilfeldig fiberretning, fra en
magasinrulle av fibertrdder (10), for eksempel ved produksjon av forformer for
herdeplastprodukter. Anordning omfatter mateorgan (11, 12, 16, 17) for & mate fibertrader fra
magasinrullen og kappeorgan (18, 19) for & kappe fibrene 1 enskede lengder. Mateorganet
omfatter minst et forste og et andre par av drevne materuller (11, 12 og 18, 19) plassert i
sekvens, hvilke materuller danner klyper for fibertradene (10). En pneumatisk drevet
fiberavsettingsorgan (20) plassert nedstrems av kappeorganet (18, 19). Feorste par av
materuller (11, 12) er drevet ved en noe lavere matehastighet enn andre par av materuller (18,
19). Fiberavsettingsorganet omfatter ei avlang rermuffe (26) med luftstremkanaler (22-25)
for dirigering av en turbulent luftstrem.




(3]
un

1

Foreliggende oppfinnelse angar en anordning for repetert utmating av fiberknipper med
tilfeldig fiberretning, fra en magasinrulle av fibertrader, for eksempel ved produksjon av
forformer for herdeplastprodukter, hvilken anordning omfatter mateorgan for & mate
fibertrader fra magasinrullen og kappeorgan for 4 kappe fibrene i enskede lengder, mate-
organet omfatter minst et forste og et andre par av drevne materuller plassert i sekvens, hvilke
materuller danner klyper for fibertrddene, og et pneumatisk drevet fiberavsettingsorgan
plassert nedstrems av kappeorganet.

Framstillingen av fiberforsterkede herdeplastprodukter er vanskelig & automatisere,
ettersom produktenes kvalitet i hoy grad er avhengig av hvordan fibrene orienteres, med
hensyn til hvordan produktene belastes. Moderne kvalitetskrav innebarer normalt at et
produkt skal ha en nayaktig mengde fibre som er orientert for maksimal holdbarhet, uten at
fibrene nar ut gjennom produktets ytre plastsjike.

Av tidligere kjent teknikk pa omradet henvises det til den franske patentpublikasjonen
1257352,

Det er vanlig 4 anvende svart tynne fibre, sikalte overflatemattefibre, i det ytre fibersjiktet.
Dette forhindrer de mer robuste fibrene av normal tykkelse fra & trenge igjennom det ytre
plastlaget av herdeplastproduktet. En slik gjennomtrenging vil ellers fere til at produktet mé
gd gjennom en kostbar etterbehandling.

Det er derfor et formal med foreliggende oppfinnelse & framskaffe en anordning for
utmating av tynne fiberknipper som kan brukes som overflatemattesjikt i framstillingen av
herdeplastprodukter, og hvilken anordning gjer det mulig & automatisere tilleggingen av
forsterkningsfibrene til et produkt, for eksempel ved bruk av en industrirobot, slik at
forformer kan framstilles repeterbart.

Oppfinnelsens formal leses ved en anordning som er karakterisert ved at forste par av
materuller er drevet ved en noe lavere matehastighet enn andre par av materuller, og at
fiberavsettingsorganet omfatter ei avlang rormuffe med luftstremkanaler for dirigering av en
wrbulent luftstrom.

Oppfinnelsen vil i det falgende forklares nzrmere ved hjelp av eksempel pa uiferelse og
med referanse til vedlagte tegning. Tegningen viser et skjematisk sideriss av en anordning i
samsvar med foreliggende oppfinnelse.

[ utferelsen som er vist i tegningen blir et kontinuerlig fler- og fintradet glassfiber 10 matet
fra heyre mot venstre inn i klypa mellom to ruller 11, 12 fra en magasinrulle (ikke vist).

Rullen 11 er forskyvbart opplagret og er presset mot den andre rullen 12 ved virkning av i
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kompresjonsfjzr 13. Rullen 12 drives via et tannbelte 14 som kjeres rundt de to tanngearene
15 og 16.

Gearhjulet 15 er koplet til rullen 12, mens det andre gearhjulet 16 er koplet til en knivrulle
17, som er utstyrt med fire knivblad 18 som er rettet langs dens periferi. Bladene er anordnet
jevnt rundt omkretsen av rullen 17. Gummisylinder 19 er i kontakt med rullen 17 og virker
som en reversrulle for rullen 17 og mot knivene 18.

Rullen 17 kan drives ved variable hastigheter med en rotasjonshastighet V, ved en driv-
motor (ikke vist). Hastighetsjusteringen kan fortrinnsvis utferes ved hjelp av puls-kontakt-
organer. Da gearhjulet 15 er noe sterre enn gearhjulet 16, blir det drevet i en noe lavere
hastighet V, enn gearhjulet 16.

Som et resultat av denne hastighetsforskjellen oppnas en strekking av de individuelle fibrene
i fiberknippet av triden 10, slik at knippet flates ut pa tvers i klypa mellom rullen 17 og
sylinderen 19.

Et fibermatehode er plassert nedstrems av rulleparet 17, 19, og er utstyrt med en sentral
passasje 21 for det avkappede fiberknippet. En ringformet sliss 22 er arrangert konsentrisk
rundt passasjen 2! og er koplet via en kanal 23 til en lufttrykk-kilde. Et antall sekundzre
kanaler 24 er koplet med kanalen 23 og apen ut nedstrams av slissen 22.

Den komprimerte lufta som presses inn i fibermatehodet 20 via kanalen 23, slissen 22 og de
sekundzre kanalene 24, bringer omgivelsesluft via passasjen 21. Videre blir ytierligere luft
avsatt via et antall av konsentrisk arrangerte luftipninger 25. Som et resultat av den oppnadde
blaseeffekten, blir fiberknippene som er avkappet fra traden 10 utsatt for en turbulent
luftstrem som medfarer at de bayes og spres i alle retninger til dannelse av en "ullen dott” nar
de kommer i kontakt med den indre veggen av en aviang rermuffe 26, som danner en
forlengelse av fibermatehodet 20,

Den ovenfor beskrevne anordningen skal fortrinnsvis monteres pa en robotarm (ikke vist),
som er fritt bevegelig i rommet og er styrt ved en programmerbar mikroprosessor.

Oppfinnelsen er ikke begrenset til de utfagrelser som er beskrevet ovenfor. Ytierligere

variasjoner er tenkelige innenfor rekkevidden av de felgende krav.
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Patentkrav.

1. Anordning for repetert utmating av fiberknipper med tilfeldig fiberretning, fra en
magasinruile av fibertrader (10), for eksempel ved produksjon av forformer for herde-
plastprodukter, hvilken anordning omfatter mateorgan (11, 12, 16, 17) for & mate fibertrader
fra magasinrullen og kappeorgan (18, 19} for & kappe fibrene i anskede lengder. mateorganet
omfatter minst et ferste og et andre par av drevne materuller (11, 12 og 18, 19) plassert i
sekvens, hvilke materuller danner klyper for fibertrddene (10), og et pneumatisk drevet
fiberavsettingsorgan (20) plassert nedstrams av kappeorganet (18, 19),
karakterisert ved at ferste par av materuller (11, 12) er drevet ved en noe lavere
matehastighet enn andre par av materuller (18, 19), og at fiberavsettingsorganet omfatter ei
avlang rermuffe (26) med lufistremkanaler (22-25) for dirigering av en turbulent luftstrem.

2. Anordning i samsvar med krav 1,
karakterisert ved at kanalene omfatter en ringformer stiss (22), konsenirisk omgivende en
sentral passasje (21} for de avkappede fiberknippene, et antall sekundzre kanaler (24) og

luftdpninger (25).
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