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Veba-Chemie Aktiengesellschaft, Gelsenkirchen-Scholven, Linsi-Saksa

laite, jolla valmistetaan termoplastisesta tekoaineesta putket, joissa Jjénni-
tys on v&hdinen - Anordning f8r framstillning av spinningsfattiga ror av
termoplastiskt konstimne

Keksintd koskee laitetta, jolla walmistetaan termoplastisesta tekoainees-
ta putket, joiden jénnitys on vihdinen, kalibroimalla ja jE&hdyttdmilli ulko-
tuolelta ja lis8kei jHEhdyttim&lld sisdpuolella.

Kaikissa putkissa, jotka on tehty termoplastisista tekoaineista, varsin-
kin osaksi kiteisistd tekoaineista, kuten esim. hyvin tihedistid polyeteenistd
Jja polypropeenista, on suurempia tai pilenempil sisiisid jHnnityksid, joita
valmistusprosessi saa aikaan. Nimi sisfised’ jinnitykset ovat erityisen suuria
Yleigimmin kiiytetyssid putkenvalmistusmenetelmfssi, jossa putket kalibroidaan
Ja jédhdytetidn ulkopuolelta. TE118in syntyy putken sissivulla vetojénnitykeid
Ja ulkosivulla painejénnityksid. Varsinkin paksuseindiigissi putkissa nimi j&nni-
tykset Johtavat buonompaan iskunkestéivyyteen,kestoikiin Ja hitsattavuuteen.
Aikaisemmin on tehty yrityksi# niiden haitallisten jénnitysten pienentimisek-
si, esim. asteittaisella JjHB&hdytykselld, putkien vidlipHistslld tuotannon aikana
seks putkien sisipuolisella Jd8hdytykeelld ja kalibroinnille. N#ill#d toimenpi-
teilld saadaan Joko vain hyvin pieni parannus tai ne ovat kiyténntssi vaikeas-—
t1 toteutettavissa ja aiheuttavat ylimddriiisii valmistuskustannuksia. Ainoa



menetelmd, jolla t&ysin viltetdin sisiiset jidnnitykset, on putkien jilkeenpidin
suoritettava, pitkdaikainen pHiHstd pHadstduunissa. Témi menetelméd on kuitenkin
hyvin kallis eiki se sovellu vybterenkaille k&#Emittyjd putkia varten.

Keksinntn tehtivini on kehitti#i laite, jolla veidaan aikaansaada putket,
Joissa jénnitys on vihidinen, samalla kun viltetH&n mainitut haitat. Tehtivid
ratkalstaan keksinndn mukaisella laitteella, Jjoka koostuu putkitybkalun tuur-
nan pidennyksestd, Joka asetetaan lémpSeristettynid Jja Jjonka muodostaa Jédhdy~-
t yskappale, Timi jédhdytyskappale koostuu kaksigseiniigestd putkesta, Jjoka on
metallia, jolla on korkea lé&mmdnjohtamiskyky, esim. alumiinia,kupariseosta
tms. Kaksiseinfisenputken ulkohalkaisija oen pienempi kuin tekoaineputken sisi-
halkaisija, niin ett& niiden viliss# syntyy ilmarako. Jé&hdytyskappaleen sisiti
la on molempien pididen kautta yhteylessi ulkotilan kanssa. JH#Ehdytyskappaleen
seinien vilimeen tilsan mydtetdin putkenruiskutuspifin tuurnan kauvtta johde-
tun putkijohdon kautts JiHhdytysvettid, Jjoka mahdollisesti myds pakko-ohjataan
putkiseinien vdliin sijoitetun kierukan kautta vastavirtana suhteessa tekoaine—
putken pursutussuuntaan ja joka johdetaan pois putken ruiskutuspiién tuurnan
kautta. JiEhdytyskappaleen pinta on tehty mlko- ja sisiipuolella karheaksi ja
motoiltu niin, ettd lidmpésiiteilyn absorptiokerroin on mahdollisimman korkea,
esim. ruskeuttamalla tal ruiskuttamalla mustea lakkaa, jolla on himme pinta.
Kaksiseindisen Jji¥hdytyskappaleen sisfipuolella on puhallin, Joka Jatkuvasti
kierréttis ilmaa Jé#hdytyskappaleen sisitilan ja tekoaineputken Ja jédhdytys-
kappaleen vilisen uwlkotilan v#lills riin, ett#d ilma virtaa kaksoisseinidputken
Ja tekoaineputken vilisessd raossa pursutussuuntaa vastaan. JEihdytyskappaleen
ruiskutusp@dn puoleinen pdi on muotoiltuniin, ettld ennen kuin ilmavirta saapuun
ruiskutuspiiin suuttimen luokse se tulee jdlleenimetyksi kaksoissseindputken
pigédlle suuttimen Jd&hdytyksen vilttimiseksi. Puhaliimella aikaansaadun kierto-
ilmen nopeuden tulee olla niin suuri, ettd sisé~ ja ulkopuolella syntyy pydrre-
virtaus, jotta varmistetaan paras lémmdn siirto.

Lémmén siirron parantamiseksi vield enemmén voidaan Jjiihdytyskappale va-
rustaa sisfipunolella pitkittdisrivoilla.

Keksinntn aiheena on ndin ollen laite, Jolla valmistetaan tekoaineputket
(1), joissa on vih&inen jinnitys, keetomuoveista, varsinkin osaksi kiteisistéd
kestomuovelsta, kuten hyvin tihelieti polyeteenistd Ja polypropeenista, kalib-
roimalla Ja jddhdyttEm#lls ulkopuolelta Jja lisdksi jaZhdyttdm#lld sislipuolella,
joka laite tunnetaan siitl, ettd putkenruiskutuspiiin tuurnas (2) on pidemnet-
ty keksiseiniisell#, putkimaisells jEZhdytyspdslls (3), jonka ulkohalkaisija
on pienempi kuin tekoaineputken (1) sisHhalkaisija, eristyslaatan (4) piilli,
ji&hdytyskappaleen (3) kahden seiniin viliseen onteloon johtavat ja#hdytysvili-
aineen sybttd- jz poistojohdot (5,6), jiihdytyskappaleeseen (3) on sijoitettu
puhallin (7), jonka virran sybtté tapahtuu kaapelin (8) kautta, jolloin pu-



haltimen (7) p&dlle on mahdollisesti pantu putkimainen tuuletinpesi.

Eekginndn mukainen jéihdytyskappale sallii s@teilyabserption ja kon-
vektion takia suurten limpdmiirien poiston myds pursutettavien tekoaine-
putkien sisépuolelle vaikeuttamatia ulkopuolelta kalibroimalla ja jifhdyttémEl-
18 tapahtuvaa, hyvin yksinkertaista valmistusmenetelmés, koska Jé&hdytyskappa-
le ei kosketa putkea eik# siséipuolinen j#ihdytysaine tule nySskdin suoraan
kosketukseen tekoaineputken kanssa. JEShdyttanilli yhtd aikaatekoaineputkea
8isd1td ja ulkoa viltetddin suurelta osin sisdisten jinnitysten syntyminen.
Sovittamalla sisi- Ja ulkojidhdytys oikein voidaan Jopa saada jinnityksestd
vapaita putkia. Tilasyistd laite soveltuu erityisesti isokokoisia putkia var-
ten, joissa gisfiaten jinnitysten muodostama haittx on t&hén asti ilmennyt
varsin suurena.

Kuvieo 1 esittdi keksinndn mukaigen laitteen erdsti mahdollista toteutus-
miotoa Jja kuitenkaan keksintBd tHhin rajeittamatta kuvataan seuraavassa lai-
tetta Jja sen toimintatapaa:

Tekoaineputki (1) tulee ulos putkitybkalun suuttimesta, jonka tydkalun
tuurnaa (2) on pidennetty keksinn®n mukaisella jéihdytyskappaleella (3).
Tuurnan (2) lémpSmenetysten vidlttiEmiseksi on eristyslaatta (4) tuurnan (2)
ja jaahdytyskappaleen (3) vdlissi, Jighdytyskappale (3) koostuu pdi asialli-
seati kaksiseinfisestd putkesta, jonka ulkohalkaisija on pienempi kuin teko-
aineputken (1) sis#halkaisija, niin etti n#iden vdliin J&3 rengasmainen rako.
J88hdytyskeppaleen (3) kahden seiniin viilisen tilan 14pi virtaa jdshdytysaine,
tavallisesti vesi. Jddhdytysaineen systtd Ja poisto tapabtuvat putkijohtojen
(5) Ja (6) kautta. JEHhdytysaine johdetaan kaksiseindisen jd#hdytyskappaleen
(3) kahden meinsin viliseen onteloon kierukkamaisen ohjauspesin (11) kautta
kierukkamaisesti tekoaineputken (1) pursutussuuntaa vastaan. Puhaltimen (7)
avulla, Joka on sijoitettu suuttimesta poispiin olevalle jé#hdytyskappaleen
Puolelle, kierrétetétin jatkuvasti ilmea jiiZhdytyskappaleen (3) sisfitilan ja
ulketilan vElill#. Puhaltimen moottorin virran systtd tapahtnu kaapelin (8)
kautta, joka samoin kuin jdZhdytysaineen aybttsé~ ja poistojohdot on johdettu
putkitydkalun tuurnan (2) kautta ulés. Puhaltimelle suunnitellaan sellainen
teho, ettd pydrrevirtaus valliisee jidhdytyskappaleen (3) sisi- ja ulkopuolel-
la, Jotta saavutetaan mahdollisimman hyvd limmdn siirto toisaslta ilman ja
tekoaineputken sisdpinnan vdlilld ja toisaalta j#dhdytyskappaleen sisd- ja
ulkopinnan v&1illi. Tém#n tehostamiseksi on puhaltimen moottorille asetettu
putkimainen ilmanjohtopesi (10), niin ettd jHiihdytyskappaleen (3) sisitilas-
8a oleva ilmavirta tulee johdetuksi verraten ahtaan raon kautta, jonka
muodostavat jdEhdytyskappaleen (3) sisiseini ja ilmanjohtopesi (10).



Euvattua laitetta kiytetiin tekoaineputkia pursutettaessa yhdessi tZhin
asti tavallisten, vain ulkepuolelta vaikuttavien jd#hdytys- Jja kalibrointi-
laitteiden (9) kanssa, mik# on piirretty vain keaviomaisesti kuviossa.



Patenttivaatimukget:

1. Laite, jolla valmistetaan tekeaineputkia (1), Jjoissa Jjinnitys on vihii-
nen, kestomuoveista, varsinkin osaksi kiteisisti kestomuoveista, kuten hyvin
tihedstd polyeteenisti ja polypropeenista, kalibroimalla ja jilhdyttim#lly
ulkopuolelta ja lisékel JjdZhdyttimZlld sisépuolelta, t unnet t u siiti,
ettd putkenruiskutuspiisin tuurnaa (2) on pidennetty kaksiseiniiselld, putki-
maisella ji#hdytyskappaleella (3), jonka ulkohalkaisija on pienempi kuin teko-
aineputken (1) sisihalkaisija, eristyslaatan (4) pu8lls, jEshdytyskappaleen
(3) kahden sein#n viliseen onteloon johtavat Jé8hdytysvéliaineen syotto- Jja
poistojohdot (5,6), Jishdytyskappaleeseen (3) on sijoitettu puballin (7),
Jjonka virransysttd tapahtuu kaapelin (8) kautta, jolloin puhaltimen (7)
péille on mahdolligesti sijoitettu putkimainen tuuletuspesi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n n e t+ tu siitd, ettd
puhallin (7) on sijoitettu putkenruiskutuspdéin tuurnasta (2) poispdin olevalle
jadhdytyskappaleen (3) puolelle.

3. Patenttivaatimuksen 1 jJa 2 mukainen laite, t unn e t tu siitd,
ettd jddhdytyskappaleen (3) sisétila on molempien piiden kautta yhteydessi
ji&hdytyskappaleen (3) ja tekoaineputken (1) vElisen tilan kanssa.

4. Patenttivaatimuksien 1-3 mukainen laite, t un n e t tu siitd, ettd
jishdytyskappaleen (3) jJEZhdytysaine Johdetaan kierukkamaisen djauspestn (11)
kautta putken prsutussuuntaa vastaan,

5. Patenttiveatimuksien 1-~4 mukainen laite, t un ne t tu siité,
ettd puhallin (7) on suunniteltu sellaiseksi, ettd tekoaineputken ja jHdhdybys-
kappaleen (3) vilinen ilma virtaa pursutussuuntaa vastaan ja molemmissa tilois-

sa vallitsee pydrrevirteus.



Patentkrav:

1. Anordning for framstdllning av spénningsfattiga konstidmnesrdr (1)
av termoplaster, slrsgkilt av délkristalliska termoplaster, sdsom highdensity-
polyeten och ~polypropen, genom kalibrering och avkylning utifr8n och dessu-
tom genom avkylning inifrdn, k a nnetec knad dirav, att rérsprut-
huvudets dorn (2) f8rlingts genom ett dubbelviggigt, rérformigt kylstycke
(3), vars ytterdiameter #r mindre #n konstdmnesrdrets (1) innerdiameter,
6ver en isoleringsplatta (4), in i h8lrummet mellan kylsiyckets (3) bada
viggar leder tillférsel- och avloppeledningar (5,6) for kylmediet, i kylstycw
ket (3) har anbragts en bldsare (7), vars strémférsdrjning sker genom en
kabel (8), varvid p4 blésaren (7) eventuellt placerats ett rérformigt luft-
ningsbleck.

2, Anordning enligt patentkravet 1, k &nnetecknad didrav,
att bldsaren (7) &r anbringad pid den frén rbrspruthuvudets dorn (2) frénvinda
sidan av kylstycket (3).

3. Anordning enligt patentkraven 1 och 2, ka8 nnetecknad
dirav, att kylstyckets (3) inre rum genom bida éndarna stdr i férbindelse
med rummet mellan kylstycket (3) och konstémnesrsret (1).

4, Anordning enligt patentkraven 1-3, k innetecknad dérav,
att kylstyckets (3) kylmedium foérs genom ett spiralformigt styrbleck (11)
mot extrusionsriktningen for réret.

5. Anordning enligt patentkraven 1-4, k E&nnetecknad didrav,
att bldsaren (7) dr sdlunda anordnad, att luften mellan konstidmnesrdret och

kylstycket (3) strémmar mot extrusionsriktningen och i bdda rummen foreligger

- virvelstrdmning.
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