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Keksinnon kohteena on menetelma jatku-
villa pitkilla kuiduilla vahvistettujen
kestomuoviprofiilien valmistamiseksi
pultruusiota eli euulakevetoa kayttaen.
Menetelmassa muodostetaan ennen muotoi-
lua kestomuoviharteilla imeytettyja lu-
jitteita, ne. rovingeja, jotka puriste-
taan, niin etta muodostuu levy, Jjossa
rovingien kuituihin on imeytynyt kesto-
muovihartsis sulaesa tilassa. Levy muo-
dostuu siten, etta rovingit, sen jal-
keen kun ne on impregnoitu kestomuovi-
harteilla, eaatetaan kuumennettavaan
litteaan suorakulmaiseen suulakkeeseen,

jossa ne puristuvat Ja sula hartei tun-

keutuu kuitujen valeihin. Menetelma so-
veltuu yleisesti kestomuovipolymeereil-
le, mutta een avulla voidaan myos val-
mietaa uudenlaisia jatkuvilla pitkilla
kuiduilla vahvistettuja polyvinyyliklo-

ridiprofiileja.



Uppfinningen avser ett forfarande for
framsetallning av termoplastprofiler ar-
merade med kontinuerliga langstrackta
fibrer medelset pultrueion (etrangdrag-
ning). Enligt forfarande bildas fore
formningen med termoplastharts impreg-
nerade armeringar, ak. roving, vilka
sammapressas till en skiva, i vilken
termoplastharts 1 smalt form uppsugits
bland rovingfibrerna. Skivan formas ea,
att rovingarna, efter att de impregne-
rats med termoplastharts, matas till
ett upphettat, platt och ratvinkligt
munetycke, dar de sammanpreeeas och det
emalta hartset intranger i mellanrummen
mellan fibrerna. Forfarandet lampar sig
allmant for termoplastpolymerer, men
ocked for framstallning av nya polyvi-
nylkloridprofiler armerade med konti-

nuerliga, langa fibrer.
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Menetelmi kuivuvahvisteisen kestomuovipolymeeriprofiilin valmistamiseksi seka
menetelmissa kaytettava suulake

Keksinnon kohteena on menetelma jatkuvilla pitkilld kuiduilla vahwvistettujen kesto-
muoviprofiilien valmistamiseksi pultruusiota eli suulakevetoa kayttien. Menetel-
missé ennen kestomuovihartsilla imeytettyjen kuitukimppujen, ns. rovingien, muo-
toilua rovingit puristetaan yhteen niin, ettd muodostuu levy, jossa rovingien kuituthin
on imeytynyt kestomuovihartsia sulassa tilassa. Levy muodostuu siten, etti rovingit,
sen jalkeen kun ne on impregnoitu kestomuovihartsilla, pannaan kulkemaan kuumen-
nettavaan litted4n suorakulmaiseen suulakkeeseen, jossa ne puristuvat ja sula hartsi
tunkeutuu kuitujen vileihin. Menetelmi soveltuu yleisesti kestomuovipolymeereille,
mutta sen avulla voidaan myds valmistaa uudenlaisia jatkuvilla pitkilld kuiduilla
vahvistettuja polyvinyylikloridiprofiileja.

Kestomuovihartsiprofiilien valmistus pultruusiota kayttiden on yleisesti tunnettu me-
netelmé. Tavallisesti rovingit imeytetdin hartsilla ja saatetaan irtotilassa esim. kuu-
malla ilmalla tai infrasateillda lammitettdvadn tunneliin, jossa lampétila on tarpeeksi
korkea, jotta polymeeri sulaa. Tunnelista poistuvat hartsipaillysteiset rovingit kul-
keutuvat kuumennettavaan laitteeseen, jossa valmistettavan tuotteen lopullinen muo-
to saavutetaan. Tuote jadhdytetdin laitteesta ulostulon jialkeen. Menetelmissé on
huomattava ongelma: kuinka saadaan kestomuovihartsit sulamaan ja jakautumaan
homogeenisesti rovingien ytimessa.

Roving on usean jatkuvan kuidun kimppu. Pultruusiosssa imeytetdan joukko rovin-
geja, ne saatetaan kuumennettuun tunneliin irtotilassa, ne yhdistyvit toisiinsa ja muo-
dostavat paksumpia kuitusdiekimppuja. Sateilykuumennuksessa kestomuovihartsi ei
sula kimpun ytimessi hyvin ja kuitujen impregnoituminen vaikeutuu. Imeytymisen
epitasaisuus ja sen seurauksena impregnoitumattomien kuitujen viliin jaava ilma
heikentdvit lopullisen tuotteen mekaanisia ominaisuuksia. Ilmididen vaikutukset
ovat sitd huomattavampia miti useampia rovingeja kiytetddn ja mitd pitempi lopulli-
nen profiili on.

Téllaista menetelmdd kaytettdessd el myoskddn voida valmistaa jaykkia pitkilla jat-
kuvilla kuiduilla vahvistettuja polyvinyylikloridiprofiileja polyvinyylikloridin omi-
naisuuksien vuoksi. Menetelmén olosuhteissa polyvinyylikloridia, varsinkaan jos se
ei sisdlld pehmitinainetta, on mahdotonta saada jahmettymaén vain lampétilaa kohot-
tamalla 1lman etté tapahtuu lampohajoamista. Nykyaan kaytetddn sekoittimia, joissa



10

15

20

25

30

35

§5010

2

jahmettymisen kannalta vilttimaton aine leikkautuu. Tassd tunnetussa menetelmassa
matriisin epitiydellinen jihmettyminen aiheuttaa virheitd vahvikekuitujen pinnoituk-
sessa ja tuloksena on huonolaatuisia profiileja eli muotokappaleita tai kuidut saatta-
vat jopa katkeilla profiilin vetdmisen aikana.

Keksinnoén mukaista menetelméa kayttien voidaan pultruusiota kayttden muotoilla
kuitukimppuja, joissa kiytannollisesti katsoen kaikki kuidut on impregnoitu kesto-
muovihartsilla sen jilkeen, kun kuitujen vlisti on poistettu ilmaa niin paljon kuin on
mahdollista. Keksinténi on menetelma pitkilla jatkuvilla kuiduilla vahvistetun kes-
tomuovipolymeeriprofiilin valmistamiseksi, jossa menetelméssa pultruusiotekniikkaa
kdyttien impregnoidaan kuitukimppuja kestomuovihartsilla, impregnoidut kimput
saatetaan kuumennettavaan yksikkoon, jossa kestomuovihartsi sulaa, ja kimput
muotoillaan kuumina profiiliksi suulakkeessa, jossa profiili saa lopullisen muotonsa
ennen kuin se saatetaan toiseen, jadhdyttivain suulakkeeseen. Menetelmaille on tun-
nusomaista se, etti impregnoituja kimppuja puristetaan kuumennettavassa yksikdssa,
jossa on litte suulake, jonka sisdéntuloaukko on tarpeeksi suuri, jotta impregnoidut
kimput mahtuvat siitd, ja jossa suulakkeessa on rako, jonka kokoa voidaan sdidelld ja
jonka avulla levyn muotoon puristuva impregnoitujen kimppujen kokonaisuus saa-
daan minimipaksuuteensa, ja ettd mainitusta raosta poistuvat, levyksi puristetut kim-
put johdetaan sen jilkeen muotoilusuulakkeeseen profiiliksi muotoilua varten.

Keksinnon kohteena on my®os litted suulake, jota kdytetaan pultruusiotekniikalla
pitkiin jatkuviin kuitukimppuihin imeytetyn kestomuovihartsin sulattamiseen ennen
kimppujen muotoilua profiiliksi. Suulakkeille on tunnusomaista se, etté siind on suo-
rakulmainen rako, jonka kokoa voidaan saadelld ja joka on poistovychykkeelld sel-
visti suorakulmainen sirmio, ja ettd suulakkeen kaltevan sisadntulovyohykkeen ja
vaakasuoran raon vilinen kulma on 1-20°.

Liitteena olevasta piirustuksesta nihdaan keksinnon mukaisen menetelmén yksityis-
kohtia.

Piirustuksessa

kuvio 1 esittas impregnoituja kuitukimppuja,

kuvio 2 esittidd menetelmassa kiytettdvai suulaketta, ja

kuvio 3 esittid leikkauksena levyn muotoon puristettuja kuitukimppuja.
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Kuviossa 1 nihddin kimppu rovingeja R, jotka itse muodostuvat useammasta yhdis-
tetystd kuidusta F ja jotka on ennen yhdistdmistadn kimpuiksi imeytetty kestomuo-
vihartsilla.

Kimput saatetaan kuvion 2 suulakkeeseen avartuvasta tulokohdasta 1, ne vedetéén
rakoon 2, jonka paksuutta voidaan vaihdella, ja puristetaan sielld. Suuttimesta ldhteva
levy 3, joka muodostuu sulaneella kestomuovihartsilla imeytetyisté kuiduista, johde-
taan kohti tunnettua ja jo mainittua muotoilulaitetta. Kuviosta 3 nihdéén, etté levy,
joka on tullut littedstd suulakkeesta, jonka rako on selvisti suorakulmainen, muodos-
tuu yhteen puristuneista rovingeista, jotka ovat tiiviisti kiinni toisissaan ja joissa kui-
dut on impregnoitu kestomuovihartsilla. Imeytyminen on tasaista puristamisen ansi-
osta, se lisdi toisaalta limmonvaihtopintaa ja sen avulla saadaan poistetuksi mahdol-
lisimman tarkkaan ilma, jota rovingien siséll ja niitten liittyméakohdissa on. Rako on
poistovyohykkeelld selvisti suorakulmainen sarmié.

Yhtymiskulma o, joka nidkyy kuviossa 2, kalteva sisdantulovyshyke ulkopuolen ja
suulakkeen vaakasuoran rako-osan vilill4, saa pinnalla olevan polymeerin sulamaan
asteittain; polymeeri toimii myds voiteluaineena.

Tulovyéhykkeen pituutta ja yhtymiskulman suuruutta voidaan vaihdella kaytettyjen
polymeerien ja sisdin syétettdvien ennalta imeytettyjen rovingien paksuuden mu-
kaan. Erityisen sopivia tuntuvat olevan pituus 35-50 mm ja kulman suuruus 1-20°.

Suulakkeen pituuden tulee olla sellainen, ettd lampdtila, joka ei saa olla niin korkea,
ettd kestomuovipolymeeri hajoaa, on riittdva, ettd levyn ytimessé oleva kestomuovi-
polymeeri on suulakkeesta poistuessaan sulassa tilassa.

Suulakkeen raon paksuutta voidaan saidelld, niin ettd voidaan toteuttaa eri paksuisia
levyjd, paksumpia tai ohuempia profiileja. Saitely voidaan toteuttaa milld tahansa
menetelmailld, jolla raon kokoa voidaan muutella, esimerkiksi sopivat jokin ruuvisys-
teemi tai jouset, joiden avulla suulakkeen vastakkaisia seindmia voidaan siirtda la-
hemmis toisiaan tai kauemmas toisistaan.

Keksinngssi rovingit impregnoidaan tunnetuin menetelmin, esimerkiksi saattamalla
rovingit leijupetiin, jossa on kestomuovipolymeeria hienon jauheen muodossa. Ne
voidaan paillystdd ekstruoimalla ne lapi suorakulmaisen suulakkeen, jossa niihin tu-
lee polymeeripinnoite tai ne voidaan péallystad polymeerilateksilla. Rovingit, kuten
Jjo mainittiin, ovat useista kuiduista muodostuvia jatkuvia kuitukimppuja. Ndmi ro-
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vingit voivat koostua epiorgaanisista tai orgaanisista kuiduista. Lasi-, hiili- ja arami-
dikuidut ovat tavallisimpia muovien lujitekuituja. Impregnoidut kimpuiksi kootut
rovingit saatetaan edelld kuvatun kaltaiseen suulakkeseen ja kuumennetaan, niin ettd
polymeeri sulaa. Suulakkeesta ulos tuleva levy, joka pidetiin edelleen limpdtilassa,
jossa polymeeri pysyy sulana, kulkeutuu muotoilusuulakkeeseen, jossa levy saa lo-
pullisen toteutettavan profiilin muodon.

Toisessa suulakkeessa limpdtila on luonnollisesti sellainen, ettd polymeeri pysyy
muotoilun kannalta tarpeeksi juoksevana. On kuitenkin mahdollista, varsinkin jos
toteutetaan monimutkaisia tai suurikokoisia profiileja, esimuotoilla levya asteittain
ennen lopullista muotoilua. Muotoilusuulakkeesta ulos tullessaan profiili kulkee lépi
jadhdyttavin muotoilijan, jonka sisadntulokohta on muodoltaan selvisti samanlainen
kuin muotoilusuulakkeen ulostulokohta. Profiili joutuu seuraavaksi vetopenkkiin,
jossa se leikataan halutun mittaiseksi.

Keksinnén mukainen menetelmi on erityisen sopiva valmistettaessa pultruusiota eli
suulakevetoa kiyttden pitkilla jatkuvilla kuidulla vahvistettuja kestomuovihartsiin
pohjautuvia erimuotoisia umpi- tai onttoja profiileja. Erityisen suositeltavat kesto-
muovihartsit voidaan valita polyolefiineistd: korkea- tai matalatiheyksinen tai mata-
latiheyksinen lineaarinen polyeteeni tai polypropeeni eteenivinyyliasetaattikopoly-
meerit; polystyreeni, akryylinitriilibutadieenistyreenikopolymeerit, polyvinyyliklori-
di, polyamidit 6, 11, 12, 6-6, 6-10, polyesterit, sekventiaalinen poly(eetteriamidi)ko-
polymeeri, fluoratut polymeerit, polysulfoni, polyeetterisulfoni, polykarbonaatti,
lampovakaat kestomuovipolymeerit, kuten polyeetterieetteriketoni, rikkipolyfenylee-
ni, polyeetteri-imidi, polyfenyleenioksidi, polyfenyleenieetteri tai niiden seokset ja
funktionaaliset reaktiiviset kestomuovioligomeerit , jotka saadaan polyadditiota tai
polykondensaatiota kéyttien, ldsnd mahdollisesti jotain mukana reagoivaa ainetta.

Keksinnon toisena tavoitteena on saada lajissaan uudenlainen tuote: pitkilld jatkuvilla
kuiduilla, erityisesti pitkilld lasikuiduilla, vahvistettu jaykka jatkuva polyvinyyliklo-
ridiprofiili. Lyhyet pitkilld kuiduilla vahvistetut polyvinyylikloridiprofiilit ovat tun-
nettuja, mutta edelld mainituista polyvinyylikloridin ominaisuuksista johtuen ei ole
ollut mahdollista toteuttaa pitkid muotokappaleita, joissa lujitekuitujen pituus olisi
jatkuvana yhti pitka kuin profiili.

Keksinnén mukaisesti valmistetut profiilit ovat erittdin jaykkid. Rengas-, nauha- tai
sauvaprofiilien lisiksi voidaan leikata vaihtelevan pituisia kappaleita, joissa lujite-
kuitujen pituus on sama kuin sanotuilla kappaleilla. Leikatut kappaleet, kun ne on
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sulatettu, suulake-, ruisku- tai muottipuristetaan kuitujen lopullisen pituuden séilyt-
tamiseksi. Tavoitteena on jaykkyyden, iskunkestivyyden, dimensionaalisen stabili-
teetin lisiiminen ja nditten ominaisuuksien sailyminen korkeissa lampétiloissa.

Seuraavat esimerkit kuvaavat keksintod rajoittamatta siti.

Esimerkki 1
Lasikuiturovingit puretaan kelalta ja impregnoidaan sitten polyamidi 6 -jauheella
(Orgasol 1002 D) leijupedissa.

Polymeeri sulatetaan littedssé suuttimessa. Lopullinen 10 x 4 mm:n profiili muotoil-
laan ensin esimuotoilusuulakkeessa, jossa lampatila on 280°C, sitten jadhdytyssuu-
lakkeessa, lampotila 22°C.

Toteutuksessa kiytettdvin littedin sulattamiseen kéytettavan suulakkeen koko on:

- pituus: 300 mm

- leveys: 100 mm

- yhtymiskulma: 15°

- sisddntulovyShykkeen pituus: 35 mm

- rako: 1 mm

- paksuus suuttimesta poistuttaessa: 0, 45 mm.

Esimuotoilu- ja jidhdytyssuuttimen yhtymiskulma on 20°, sisdantulovyéhyke S mm.
Profiilin valmistamisessa kdytetaan 24 rovingia, 2400 tex (Vetrotex R 099 5122 X

1). Jauheen avulla leijupedissé suoritettavan impregnoinnnin maara pidetdan vakiona
46 tilavuusprosentissa.

Ennen imeyttamistd lasikuiturovingin paksuus on noin 0,45 x 4,5 mm. Impregnoin-
nin jilkeen roving on halkaisijaltaan noin 8-10 mm paksu kuitukimppu. Vetonopeus
ulostulossa 1 m/min.

Niin valmistettujen profiilien jaykkyys mitataan kolmen pisteen taipumisiujuuden
mittausmenetelmalld, normi ASTM D 790. Mitataan kimmomoduli E ja maksimi-

Jjannitys o.
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Vertailun vuoksi valmistetaan samanlainen profiili suoraa muotoilua kéyttden, poly-
amidi 6:11a impregnoidut rovingkimput saatetaan kuumailmatunneliin, josta poistu-
vien kimppujen syddmessi oleva hartsi on sulassa tilassa.

Sulaneella polyamidi 6:1la paillystetyt kuidut saatetaan muotoilusuuttimeen, lampo-
tila 280°C.

Ulos tuleva profiili vedetdén jidhdytyssuuttimeen, lampétila 22°C.

Tulokset olivat seuraavanlaiset:

Tilavuus-% Kimmomoduli Maksimijannitys

lasia profiilissa E(GPa) o (MPa)
Vertaileva koe 54 34 665
Keksinnon mukainen 54 37 1007

Esimerkki 2
Samanlaisissa laite- ja metelmaolosuhteissa kuin esimerkissd 1 valmistetaan jatku-
villa pitkilld lasikuiduilla vahvistettua 10 x 4 mm:n profiilia.

Esimerkissa:

- polyvinyylikloridijauheen hiukkasten
keskimdirdinen ldpimitta on 100 pm

- impregnoidun polyvinyylikloridin
maara on 63,1 til.-%

- litteéin suulakkeen lampaotila: 200°C

- muotoilusuulakkeen lampétila: 190 °C

- jadhdytyssuulakkeen lampotila: 15°C

Littean sulatussuulakkeen mitat ovat:

- pituus: 200 mm

- leveys: 100 mm

- yhtymiskulma: 1°

- sisddntulovyohykkeen pituus: 50 mm

- rako: 1 mm

- paksuus suuttimesta poistuttaessa: 0,45 mm.
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Vertailevassa kokeessa esimerkin 1 mukaisissa laiteolosuhteissa e1 pystytty valmis-
tamaan hyvia pitkdkuituista profiilia. Rovingkimppujen ytimessé jahmettyminen jaa
epatdydelliseksi.

Lampdotilan kohottaminen kuumailmatunnelissa saa aikaan lampoéhajoamista impreg-
noidun rovingkimpun ulkoreunoilla.

Niissd olosuhteissa lopullinen profiili on liian huokoinen ja mekaaniset ominaisuudet
ovat keskinkertaiset ja epatasaiset.

Keksinnén mukaisen profiilin ominaisuudet ovat laskuitujen tilavuusprosentin ollessa
36,9:

- kimmomoduli E (GPa) : 25,2
- maksimijdnnitys ¢ (MPa) : 476.

Esimerkki 3
Samanlaisissa laite- ja menetelméolosuhteissa kuin esimerkissd 1 valmistetaan 10 x 4

mm:n profiilia, kdytetdan polyamidi 11:n esipolymeerijauhetta, moolimassa 4000.

Jauheen raekoko on 80 - 200 um. Kéytetddn 18 rovingia R 099 P 103 (Vetrotex),
2400 tex.

Vetonopeus 0,5 m/min.

Esipolymeerin viskoosisuuden nousu tapahtuu in situ knumennuksessa littedissi suu-
lakkeessa, vesi poistetaan ennen muotoilusuutinta.

Esimerkissi:
- impregnoidun polyamidi 11:n mdéri on 57,4 til.-%
- litteén suulakkeen lampétila: 270°C
- muotoilusuulakkeen ldmpétila: 240°C
- jaghdytyssuulakkeen lampotila: 22°C



Littedn sulatussuulakkeen mitat ovat:

- pituus: 300 mm
- leveys: 100 mm
5 - yhtymiskulma: 15°C
- sisdantulovyohykkeen pituus: 35 mm
- rako: 1 mm
- paksuus suuttimesta poistuttaessa: 0,45 mm.

10  Profiilin ominaisuudet ovat lasikuitujen tilavuusprosentin ollessa 42,6:

- kimmomoduli E (GPa) 26,0
- maksimijannitys ¢ (MPa): 450.

95010
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma pitkilld jatkuvilla kuiduilla (F) vahvistetun kestomuovipolymeeri-
profiilin (3) valmistamiseksi, jossa menetelmissi pultruusiotekniikkaa kayttden im-
pregnoidaan kuitukimppuja (R) kestomuovihartsilla, impregnoidut kimput saatetaan
kuumennettavaan yksikkdon, jossa kestomuovihartsi sulaa, ja kimput muotoillaan
kuumina profiiliksi suulakkeessa, jossa profiili saa lopullisen muotonsa ennen kuin se
saatetaan toiseen, jadhdyttiavdan suulakkeeseen, tunnettu siitd, ettd impregnoituja
kimppuja (R) puristetaan kuumennettavassa yksikossd, jossa on litted suulake, jonka
sisddntuloaukko (1) on tarpeeksi suuri, jotta impregnoidut kimput mahtuvat siita, ja
jossa suulakkeessa on rako (2), jonka kokoa voidaan saidelld ja jonka avulla levyn
(3) muotoon puristuva impregnoitujen kimppujen kokonaisuus saadaan minimipak-
suuteensa, ja ettd mainitusta raosta poistuvat, levyksi puristetut kimput johdetaan sen

jalkeen muotoilusuulakkeeseen profiiliksi muotoilua varten.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd suorakulmai-
sen littedn puristussuulakkeen rako (2) on ulostulovydhykkeelld muodoltaan suora-
kulmainen sarmio.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, etta puristus-
suulakkeen kaltevan sisdantulovyohykkeen (1) ja littedn vaakasuoran rako-osan (2)
vilinen kulma on 1-20°.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, etti
kimppujen (R) epidorgaaniset tai orgaaniset kuidut (F) valitaan ryhmasta, jonka muo-
dostavat lasi-, hiili- ja aramidikuidut.

5. Litted suulake, jota kdytetddn pultruusiotekniikalla pitkiin jatkuviin kuitu-
kimppuihin (R) imeytetyn kestomuovihartsin sulattamiseen ennen kimppujen muotoi-
lua profiiliksi (3), tunnettu siita, ettd suulakkeessa on suorakulmainen rako (2),
jonka kokoa voidaan saidella ja joka on poistovyohykkeelld selvisti suorakulmainen
sarmid, ja ettd suulakkeen kaltevan sisddntulovyShykkeen (1) ja vaakasuoran raon (2)
vilinen kulma on 1-20°.

Patentkrav

1. Forfarande for framstillning av en med langa, sammanhingande fibrer (F)
armerad profil (3) av termoplastpolymer, 1 vilket forfarande fiberknippen (R) im-
pregneras med ett termoplastiskt harts med anvindande av profildragningsteknik, de
impregnerade knippena transporteras till en uppviarmd enhet, dar det termoplastiska
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hartset smilter, och knippena varmformas till en profil i ett munstycke, dér profilen
far sin slutliga form, innan den forflyttas till ett andra munstycke for avkylning,
kiinnetecknat av att de impregnerade fiberknippena (R) sammanpressas 1 den upp-
virmda enheten, som omfattar ett platt munstycke, vars ingangsoppning (1) ar till-
rickligt stor for att de impregnerade knippena skall kunna passera genom densam-
ma, och vilket munstycke har en spalt (2) med en reglerbar storlek far att minimera
tjockleken hos helheten av de impregnerade knippen som pressas till skivform (3)
och att de genom nimnda spalt utlépande, till skivform pressade knippena darefter
forflyttas till ett formningsmunstycke for omsittning till profilform.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kiinnetecknat av att spalten (2) i det rektan-
gulira platta munstycket har en rektanguldr parallellepipedisk form 1 utloppszonen.

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kiinnetecknat av att vinkeln mellan
pressmunstyckets lutande inloppszon (1) och dess platta horisontella spaltdel (2) ar
mellan 1 och 20°.

4, Forfarande enligt nagot av patentkraven 1-3, kiinnetecknat av att de 1 knip-
pena (R) ingdende oorganiska eller organiska fibrerna (F) viljs ur gruppen som
bestér av glas-, kol- och aramidfibrer.

5. Platt munstycke som anvindes for smiltning av termoplastharts, med vilket
knippen (R) av ldnga, sammanhéangande fibrer impregnerats medelst profildrag-
ningsteknik fore omsittning av knippena till profilform (3), kdnnetecknat av att
munstycket har en rektangular spalt (2) med reglerbar tjocklek och en vésentligt
rektangulir parallellepipedisk form i utloppszonen och att vinkeln mellan munstyc-
kets lutande inloppszonen (1) och dess horisontella spalt (2) ligger mellan 1-20°.
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