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Vid de flesta av Owens Cornings fabriker tillverkas

i dag Advantex™ glasfiber. Omstillningen av de ater-
staende fabrikerna till Advantex kommer att vara
avslutad inom ett par ar.

Owens Cornings direktsmadaltningsprocess

Ravaror

E-glasfiber, som édr den vanligaste glas-
typeniall glasfibertillverkning, utveckla-
des fran borjan for elektrisk isolering och
ar ett borsilikatglas. Owens Corning har
sedan 1997 vidareutvecklat E-glasfibern
och tagit fram Advantex™ glasfiber, som
4r ett borfritt glas. Advantex glasfiber
kombinerar E-glasets elektriska och
mekaniska egenskaper med ECR-glasets
kemiska resistens. Advantex uppfyller
kraven for bade E- och ECR-glas enligt
ISO 2078 och ASTM D578-98.

Smadltugn

Smaltningen till glas sker vid en tempera-
tur pa 1700° C. Vid smiltningen tillfors
energiiform av gas och elenergi. Bland-
ningen (méngen) fors kontinuerligt in i
smaltugnens smiltzon och smiltningen
anpassas hela tiden efter hur mycket glas
som tas ut ur platinadeglarna. Fran ugnen
rinner glaset uti ett kanalsystem, och i
botten pa kanalsystemet sitter platina-
deglarna.

Dragning

De eluppviarmda platinadeglarna har mel-
lan 800 och 4000 munstycken. Vid
omkring 1300° C dras glaset ur deglarna
och kyls sedan snabbt ned for att kunna
hanteras.

Fiberknippet passerar direfter 6ver en
applikator. Dir beldggs det med appretur,
som innehaller ett kopplingsmedel som
skapar en bindning mellan glasfiber och
plast eller andra material. Sedan kan
fiberknippet delas upp i 1-20 delningar i
en kam. Fran kammen leds knippet vida-
re, via en spiral, till ett upprullningsdon
dir det spolas upp pa papphylsor. Hastig-
heten pa upprullningsdonet 4r reglerbar
och dr avgorande for diametern pa fibern.
Ju snabbare spolningen gér, desto finare
blir fiberdiametern. De fulla hdrvorna
héngs sedan pé vagnar for vidare trans-
port.

Kontroller

Glasets sammansittning bestims genom
kemisk analys med rontgenspektrome-
ter. Det gors ocksa en viskositetsbestam-
ning for att fa fram dragningsegenskaper-
napa glaset fran platinadeglarna. Efter
dragningen passerar hiarvorna en kon-
trollstation dir appreturhalt, garnvikt och
hirvuppbyggnad bestims.

Torkning

Nir glashédrvorna kommer fran drag-
salen har de ett fuktinnehall pa cirka 10 %.
Det beror pa att appreturen r vattenbase-
rad och att fibern vid dragningen sprayats
med vatten for att kylas ned. I torkugnar-
na torkas fibern, temperatur och tid beror
pafibertyp och anvindningsomrade. Vid
torkningen hirdas ocksa appreturen pa
fibern.



Rovingspolning

Det finns tvi olika typer av tillverknings-
processer for roving. Direkt roving gors i
ett steg, spolad roving i flera steg.

Direkt roving finns i flera textal och till-
verkasi ett steg fran degeln till spolmaski-
nen. Direfter torkas den. Denna roving,
med en trad, har invindig urdragning och
anvinds till exempel vid fiberlindning,
profildragning och vivning.

Vid tillverkning av spolad roving, till
exempel sprutroving, SMC-roving och
liknande, sitts ett bestamt antal glasfiber-
hirvor uppi ett still. Direfter dras traden
inifran hirvan genom en tradforare och
tradbroms for att lindas upp pa en spolma-
skin.

Kontroller

I samband med rovingtillverkningen gors
kontinuerliga prover av bland annat fiber-
spianning, liggning, spolvikt, spoldiame-
ter, glodgningsforlust, fukthalt, partantal,
textal och bandformighet. P4 sprutroving
gors praktiska prover pa bland annat
huggbarhet, spridning, fiberknippen och
impregnering. Den praktiska kontrollen
ger en klar bild av hur rovingen uppfor sig
under produktionsméssiga férhallanden.

Mattillverkning

Vid mattillverkning utgar man fran glasfi-
berhirvor. Glasfibern leds till ett hugg-
verk dar fibern huggs, vanligtvis till en
lingd pa 50 millimeter. De huggna fibrer-
nalidggs pé ett transportband i en form-
ningskammare och pa det sittet gar det
att variera den fardiga mattans tjocklek
och bredd.

Fibrerna binds sedan samman med ett
emulsions- eller pulverbindemedel och
transportbandet med fiber och bindeme-
del gér genom ett antal torkugnar dér bin-
demedlet torkas och hirdas.

Direfter pressas mattan samman mel-
lan valsar for att f4 ritt tjocklek och drag-
héllfasthet. Innan mattan lindas till rullar
gors en avsyning och eventuella defekter
tas bort. Mattan rullas upp, skirs och
packas i kartong eller krympfilmas.

Kontinuerlig matta

Fiberknippen formas under deglar och
ett bindemedel ldggs pa. Direfter formas
mattan i ett virvelmonster till en kontinu-
erlig matta.

Kontroller

Mellan rullbytena tas prover pid mattan
for att kontrollera glodgningsforlust,
ytvikt, styrenloslighet och draghéllfast-
het. Aven praktiska prover av mattan
gors, som impregnering, genomvitning,
luftgenomslidppning och liknande.

Flock

Nir glasfiber huggs till lingder, i vart fall
pamellan 4,5 och 13 mm, far man en pro-
dukt som kallas for flock. Beroende pa
hur flocken ska anvindas finns det flera
olika appreturer. Flock anvinds bland
annat vid tillverkning av pressmassor vid
gipsarmering och vid armering av termo-
plaster.

Vévar

Det finns olika typer av vdvar, kombimat-
tor och multiaxiella vivar. De anvinds nir
man vill fA hogre glashalt och styrka.
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Egenskaper for glasfiber

Eftersom glas dr en oorganisk produkt ir det inte
brannbart. Fuktabsorbtionen &r 1ag, speciellt i jAmfo-
relse med andra textila material och eventuell fuktig-

het dr l4tt att torka ut.

En av de mest framtridande egenskaper-
na hos glasfiber 4r den mycket higa
dragbrottgransen. Den dr

1000-4000 MPa och brottéjningen 4r ca

2 %. Glasfiber har ocksa relativt 14g tithet i
jamforelse med metaller. Det 4r en fordel
nir kraven pa hog héllfasthet och lag vikt
4r av stor betydelse.

Hallfastheten hos glasfiber dr ndstan
oforandrad mellan 0° C och cirka 300° C.
Efter ett dygn vid cirka 400° C 4r hallfast-
heten ungefir hilften av den ursprungli-
ga. Glasfiberns bestindighet mot fukt,
vatten och kemikalier 4r mycket god.

Glasfiber har dven en hog dimen-
sionsstabilitet. Den tojer och krymper
inte. Maximal t6jning for varje fiber dr
2,5%.

Glasfiber har hog termisk lednings-
férmaga. Eftersom glasfiber inte absor-
berar vatten ruttnar inte heller oorganisk
glasfiber.

Genom armering med glasfiber kan
volymen pa en produkt reduceras vid
samma hallfasthetsvillkor. Armering med
glasfiber ger en 6kad mekanisk hallbar-
het och bittre virmebestindighet hos
plaster och andra material.

Glasfiber dr ocksa en god isolator,
eftersom den har utomordentliga elek-
triska egenskaper och motstar hoga
temperaturer.

Material Dragbrottsgréns (MPa) Relativ hallfasthet (MPa)
Kolfiber 2600 1400
Glasfiber 1000-4000 400-1600
Lin 450-900 300-600
Polyamid 450-800 400-700
Bomull, r& 350-750 220-480
Natursilke 400-550 300-400
Viskossilke 200-450 300-400
Polyesterfiber 500-600 360-440
Stal 350-600 45-77
Al-legeringar 120-600 40-180
Mg-legeringar 120-600 40-180
Esterplast 20-80 15-62
Polystyren 40-60 38-57
Fenoplast 40-50 31-39
Epoxiplast 60-80 57-70

Tabellen visar dragbrottgréns och relativ héllfasthet hos glasfiber jamfort med négra
andra material. Relativ héllfasthet = dragbrottgréns dividerad med féithet.

Fysikaliska egenskaper hos kontinuerliga fibrer av E-glas

Tathet: 2620 kg/m’
Linjér langdutvidningskoefficient: 6 ppm/°C
Brytningsindex: 1,560-1,562
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Ravaror

Glasfibertillverkning

Ravaru-
blandning

Smadltugn

Fiberdragning

Flockhuggning
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