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Oppfinnelsen vedrdrer en fremgangsmate for fremstilling av

ror. Hensikten med oppfinnelsen er & fremstille et rdr som er
enkelt og billig i produksjon, samt lett, men stivt i hdndtering
transport, nedlegging m.v.

Det er tidligere kjent & fremstille plastrdr ved at smeltet
plastmateriale sprdytes ut av et munnstykke og danner lag pa
lag inne i en sylinder, idet de forskjellige lag hefter til
hverandre langs hele lengderetningen av lagene. Med denne me-

tode er det imidlertid ikke mulig & fremstille ror med ekstremt

store dimensjoner.

Det er videre kjent & fremstille ror ved skruevikling av et
bandformet materiale, hvis kanter har en slik utformning at
inntilliggende kanter i efter hverandre fdlgende vindinger léser
hverandre. Heller ikke denne metode eller modifikasjoner av
denne har resultert i produkter som med hensyn til storrelse

og styrke ville kunne erstatte de vesentliqg tyngre betongror

som nu anvendes.

Formdlet med foreliggende oppfinnelse er & muliggjdre en forenk-
let fremstilling av ror av anselige dimensjoner, hvilke ror er
lette men tross dette besitter stor styrke, hvorved de kan an-
vendes f.eks. for almindelige rdrsystemer pd tettere befolkede
steder og derved kan fremstilles pad plassen. Dette innebarar
omkostningsbesparelser, reduserte behov for transporter samt
forenklet nedlegging. ‘

Nermere bestemt vedrdrer oppfinnelsen en fremgangsmdte for frem-
stilling av ror bestdende av forst & fremstille et rdrvegg-
emne i form av en strengformet hulprofil og et~i ett stykke
med denne sammenhengende festeorgan som har et parti med en
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kontur som n®r svarer til konturen av i det minste et parti av
hulprofilen, og derpa a vikle rérveggemnet i skrueform under
dannelse av en skjotfuge mellom inntil-liggende vindinger i
det skrueviklede rdr. Det nye og karakteristiske er at det i
forbindelse med tilvirkningen av rdrveggemnet innfdres skum-
plast i hulrommet i rorveggemnet og at denne skumplast bringes

til & stdrkne fOrst efter at rdrveggemnet er viklet i skrueform.
’

Oppfinnelsen skal nu beskrives narmere i forbindelse med
tegningen.

Fig. 1 viser et eksempel pa'et veggemne.
Fig. 2 viser et tverrsnitt gjennom et parti av et ror.
Fig. 3 er et lengdesnitt gjennom et parti av et rdr, og

Fig. 4 viser skjematisk en del av en maskin for fremstilling av
et ror ifolge oppfinnelsen.

Veggemnet ifdlge fig. 1 har form av en rordel 10 og et i ett

‘'stykke med rordelen 10 fremstilt festeorgan 1l1. Dette festeorgan
har et parti med en kontur (innerkontur) som nzr slutter seg

.+til konturen (ytterkonturen) av en del av rérdelen 10. Av
figuren fremgdr tydelig at rordelens 1O venstre, nedre del har
en ytre kontur som stemmer godt overens med festeorganets 1l
nedre, indre kontur. 7

Fremstillingen av et rdr foregdr slik at i forbindelse med
fremstillingen av veggemnet 10, 11 innfores i veggemnets ror-
del skumplast som bringes til & stdrkne efter at veggemnet er
viklet skrueformet med rordelen 10 i en vinding innfort i
festeorganet 11 i en inntil-liggende vinding med et bindemiddel
innfort mellom rordelen 10 ogjfesteofganet 11 slik at skrue-
fuge oppstar av rdrdelen, bhindemiddelet og festeordanet. Med
sloyfing av bindemiddel kan en skrueforméf‘fuge mellom ror-
delen og festeorganet faes ved sveising, dvs. det skrue-
formet viklete veggemne bringes til & passere mellom to opp-

varmingselektroder.

Ved & innfore skumplasten i veggemnets rordel umiddelbart efter
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at veggemnet har forlatt ekstruderingshodet som former vegg-
emnet, er det mulig & gjennomfdre fremstillingen i en enkelt
prosess.

I maskinen ifdlge fig. 4 fremstilles veggemnet ved at plast-~
massen bearbeides og transporteres ved en skrueanordning 40
og derpd presses gjennom et ekstruderingshode 41, slik at et
emne med en rordel fdes, se for eksempel fig. 1. Ved et
matningsr6r>42, som er fort gjennom ekstruderingshodet'4l og
sdledes slutter bortenfor ekstruderingshodets fra skrueanord-
ningen 40 vendte side, innfdres skumplast i nevnte rordel.
Som skumplast (celleplast) kan anvendes en herdplast eller en
termoplast. Anvendes en herdplast, som for eksempel fenolskum
eller polyuretan, skjer skrueviklingen umiddelbart efter at
plasten er innfdrt. Anvendes termoplast, f. eks. polyeten,
oppvarmes veggemnet til hensiktsmessig temperatur for herding

efter at plasten er innfdrt og veggemnet er viklet i skrueform.

Patentkravwv

1. Fremgangsmidte for fremstilling av rdr bestdende av forst

& fremstille et rorveggemne i form av en strengformet hulprofil
og et i ett stykke med denne sammenhengende festeorgan som har
et parti med en kontur som ne@r svarer til konturen av i det
minste et parti av hulprofilen, og derpa a vikle rorveggemnet

i skrueform under dannelse av en skjotfuge mellom inntil-
liggende vindinger i det skrueviklede r6r, k ar akter i~
sert ved at det i forbindelse med tilvirkningen av
rorveggemnet innfores skumplast i hulrommet i rdrveggemnet og at
_denne skumplast bringes til & storkne forst efter at rorvegg-
emnet er viklet i skrueform.

2. Fremgangsmdte som angitt i kravl, kar akter i -
sert v ed at skumplasten innfores i rorveggemnet
umiddelbart efter at dette har forlatt ekstruderingshodet som
former emnet.

3. Fremgangsmdte som angitt i krav 1 eller 2, karak -
terisert ved at den innforte skumplast utgjbres
av en herdplast og at veggemnet umiddelbart etter innfdringen
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vikles skrueformig.

4, Fremgangsmate som angitt i krav 1 eller 2, kX ar ak -
terisert v ed at den innforte skumplast utgjobres
av en termoplast, og at emnet efter at det er blitt viklet

skrueformig, oppvarmes til passende herdningstemperatur.
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