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Taman keksinndn kohteena on menetelma
muoviputken (1) valmistamiseksi, jonka
menetelmén mukaan putken materiaali sy6tetaan
putken sisdhalkaisijan suuruisen keernan (2) paélle
katkeamattomana ainesvirtana siten, ettd ainesvirta
etenee keernan paalle asetuttuaan muotin (4)
sisélld olennaisesti ruuviviivaa noudattaen keernan
sivusuuntaan (x). Muoviputki muodostetaan
ainesnauhoista (3) ja niiden véleihin syttettavasta
sulasta muoviaineksesta (5). Muotin paassa oleva
rengasmainen ja nousullinen levy (4.3) ohjaa
ainesvirtaa keernan sivusuuntaan (x) ja
muoviputken paa (1.1) hitsautuu kiinni
aloitusputkeen (7), jolla putkea vedetaan
valmistusprosessin edetessé keernan sivusuuntaan
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Objekt av denna uppfinning dr en metod att
producera plastror (1), enligt vilken metod rérets
material matas som ett oavbrutet materialflode pa
en kdrna (2) vars diameter &r samma som rorets
innerdiameter sa att materialfléde gar framét
vésentligt i sidriktning (x) féljande karnas skruvlinje
efter att ha placerats sig inne i formen (4). Plastroret
formas av materialband (3) och smaélt plastmaterial,
som skall matas i hal mellan dem. Den ringformiga
och progressiva skivan (4.3) i &ndan av formen
leder materialfléde till kArnans sidriktning (x) och
plastrorets dnda (1.1) blir svetsad till startror (7),
som anvandas att dra réret i kdrnans sidriktning (x)
nar produktion processen gar vidare.
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MENETELMA MUOVIPUTKEN VALMISTAMISEKSI

Tdmén keksinnon kohteena on menetelmd muoviputken valmistamiseksi, jonka mene-
telmén mukaan putken materiaali syStetdéin putken sisdhalkaisijan suuruisen keernan
pdille katkeamattomana ainesvirtana siten, ettd ainesvirta etenee keernan péille ase-

tuttuaan olennaisesti ruuviviivaa noudattaen.

Keksinnon kéyttokohteita ovat muoviputket joita kidytetddn mm. teollisuus- ja voima-
laitoksien jaghdytysvesiputkina, sadevesiputkina ja sadevesiviemireissi tasausvaras-
toina sekd kaivosprosesseissa, jitevesipuhdistamoissa ja puunjalostustehtaissa nestei-
den siirtimiseen ja varastoimiseen. Namé putket ovat tunnetusti suurikokoisia ja nii-
den tulee kestdd niihin kohdistuvaa ulkoista ja siséistd painetta ja muita fyysisid rasi-
tuksia. Erds niiden edullinen kdyttokohde on maanjéristyksille ja muulla tavalla maan
siirtymiselle, kuten esim. vajoamiselle, herkit alueet, koska putket ovat elastisia ja
kestévit siten paremmin maansiirtymisti niiden ldhelld kuin vastaavat betonista tai te-

réksestd valmistetut putket.

Eris keksinnonmukaisen valmistusmenetelmén edullinen kiyttékohde on putkiaihioi-
den valmistus. Ne ovat normaalia paksuseindisempii ja niistd tydstetiifin koneistamalla

ja hitsaamalla putkien osia.

Tunnetun tekniikan mukaisesti nimé putket valmistetaan siten, ettd extruuderista tule-
va muoviaines ohjataan jatkuvana nauhana keernan, eli ympyrinmuotoon asetetun rul-
lakehiin péélle siten, ettd rullien kiertoliikkeen ja syotettédvin materiaalin tyontévoi-
man ansiosta ainesnauha alkaa kiertyd rullakehidn ympérille. Kun samaan aikaan siir-
retddn ainesnauhan syttésuutinta keernan pituussuunnassa siten, etti suuttimen ete-
nemd on yhden keernan tekemin kierroksen aikana pienempi kuin ainesnauhan leve-
ys, niin saavutetaan tilanne, jossa ainesnauhat asettuvat keernan péilld osittain pail-
lekkéin ja jossa ainesnauhan etenemi noudattaa ruuviviivan muotoa. Toinen vaihtoeh-
to on siirtdd suutinta sellaisella nopeudella, ettd ainesnauhan etenemi on sen leveys
yhtd keernan kierrosta kohti. T#llgin ainesnauhan sivut yhtyvét toisiinsa ns. pus-
kusaumalla. Kun yksi kerros ainesnauhaa on syétetty keernan piille, jonka pituus

médrittdd valmistettavan putken suurimman mahdollisen pituuden, niin ainesnauhan
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syottésuuttimen suunta muutetaan péinvastaiseksi ja keernan pailld olevan ainesker-
roksen péille sydtetddn toinen kerros. Niin jatketaan kunnes valmistettavan putken
seindménvahvuus on riittdvan paksu. Tdmin jélkeen keerna, eli rullakehd supistetaan
valmistuneen muoviputken sisille ja muoviputki vedetiiin pois keernan pailtd pituus-
suuntaisesti. Tunnetun tekniikan mukaisesti téllaisten keernojen maksimipituudet ovat
n. kuuden metrin suuruusiuokkaa. Edelld kerrotulla tavalla valmistuneista putkista

valmistetaan sitten niitd yhteen liittdméalla putkilinjoja.

Edelld kuvattua tunnettua tekniikkaa kdytetddn mm. saksalaisen yhtion, Krah AG:n

tuotannossa. Téhén voi tutustua tarkemmin yhtion internetsivuilla: www.krah.net/.

Eréds toinen tunnetun tekniikan mukainen tapa valmistaa muoviputkea on esitetty pa-
tenttijulkaisussa US2008/138553 Al. Tamén julkaisun mukaisesti muoviputki syntyy
siten, ettd muovinauhoja sydtetddn ruuviviivan muotoa noudattaen keernan péille eri
kerroksiin ja nditd muovinauhoja painetaan keernaa tai sisempéni olevaa muovinau-
hakerrosta vasten ja samanaikaisesti nauhojen péittdissaumoihin syétetddn sideainetta
sitomaan yhteen nauhojen sivut 33, 34 (Fig 1). Téll6in putken seindmé syntyy itsenéi-

sistd eri kerroksista, joista kukin kasittdd ruuviviivanmuotoisen paittdissauman.

Erds tunnettu tapa valmistaa suuria putkia on kayttida ns. perinteistd suoraa extruusio-

ta. T4td menetelmad kdytetdin mm. KWH PIPE- nimisen yhtién tuotannossa.

Tunnetun tekniikan suurimpina epikohtina rotaatiotekniikkaan perustuvissa valmis-
tusmenetelmissd voidaan pitdd sitd, ettd sen mukaiset valmistusmenetelmét asettavat
tiukat rajat sille, ettd miten pitkid putkia voidaan valmistaa ja sitd, ettd tarvittavan sei-
ndménvahvuuden aikaansaamiseksi joudutaan keernan péille syottdméain useita aines-
kerroksia. Ensin mainittu realisoituu suhteellisen korkeina valmistus- ja asennuskus-
tannuksina ja jalkimméinen korkeiden valmistuskustannuksien liséksi siind, ettd put-
kien lujuudet ovat kerrosrakenteesta johtuen suhteellisen alhaisia. Suhteellisen alhai-
seen lujuuteen ndissd putkissa ovat syynd myds useat perdkkiiset putken lammitysker-

rat, joita tunnetut tekniikat edellyttévét.

Suoraan extruusioon perustuvissa menetelmissd, valmistettaessa suuria putkia, on suu-

rena epdkohtana materiaalin valuminen, jolloin putken seindménvahvuus ei muodostu
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vakioksi. Tdmd tarkoittaa suuria toleransseja seiniménvahvuuksissa ja suurta materi-
aalihukkaa. Ja edelleen, edellisesti johtuen putken jéfhtyminen tapahtuu epétasaisesti,

jolloin putkeen muodostuu suuria sisdisid jannityksii.

Kaikkien tunnettujen tekniikoiden epékohtana voidaan pitdd myos sitd, ettd niiden
mukaisilla tekniikoilla putkia valmistettaessa joudutaan kiyttiméiin massiivisia konei-
ta ja laitteita, jolloin putkitehtaiden sijainnin méérittdvit useimmiten muut seikat kuin
niissé tuotettavien putkien kayttokohteet. Tdmé tuo mukanaan suhteellisen suuret kul-

jetuskustannukset

Téamén keksinnon tarkoituksena on saada aikaan sellainen valmistusmenetelmé jolla
viltetddin tunnetussa tekniikassa esiintyvid haittoja. Keksinndnmukaiselle ratkaisulle

on tunnusomaista se, miké on esitetty patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa.

Keksinnon tuomat suurimmat edut ovat rajoituksien poistuminen koskien valmistetta-
vien muoviputkien suurimpia pituuksia ja putkien lujuusominaisuuksien huomattava
parantuminen. Kun tarvittava kerrosvahvuus saadaan aikaan yhdelld ainesnauhan sy6-
tolld, niin seindméinvahvuuden suunnassa saumaton rakenne antaa seiniméille huomat-
tavasti aiempaa suuremman lujuuden. Ainesvirran koostumuksesta ja menetelmén
muista keksinn6llisistd piirteistd johtuen materiaalin valuminen on huomattavasti ai-
empaa pienempés ja siitd saatava suoranainen etu on tarkkojen seindménvahvuustole-
ranssien aikaansaaminen. Aiempaa tasaisemman putkiaineksen jadhtymisen seurauk-
sena padstddn aiempaa pienemmilld muodonmuutoksilla, joka johtaa niin ikéin suu-
rempaan tarkkuuteen tuotteiden valmistuksessa. Muun edelld mainitun lisdksi tésté

saadaan etua my6s materiaaliségstona.

Keksinnonmukaisen tekniikan kdytolld saavutetaan erittdin suuri etu siind, ettd tarvit-
tavat koneet ja laitteet ja samoin kokonaiset putkitehtaat ovat kooltaan ja koostumuk-
seltaan huomattavasti nykyisid koneita, laitteita ja tehtaita pienempid ja yksinkertai-
sempia. Tehdas voidaan perustaa médrdtyn suuruisen kysynnén ilmetessd mihin tahan-
sa kohteeseen tai sen lidhelle, jolloin myss kuljetus- ja varastointikustannuksissa saa-
daan aikaan suuria siddstojd. Koska valmistusprosessissa kéytettava laitelinja on huo-

mattavasti tunnetun tekniikan mukaisia laitelinjoja lyhyempi ja kevyemmin koostettu,
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niin suurimpienkaan putkien valmistaminen ei aiheuta valmistuslaitteiden koon radi-

kaalia kasvattamista.

Téssd asiakirjassa kisitetddn termilld “keerna” sellaista elinti tai jérjestelyd joka so-
veltuu muoviputken valmistusprosessissa ainesnauhaa kannattavaksi ja sille halutun

muodon ja koon antavaksi elimeksi tai jdrjestelyksi.

Keksintod kuvataan lihemmin oheisissa piirustuksissa, joissa

kuvio 1,esittdd kdynnissd olevaa valmistusprosessia keksinnénmukaisesti toimivan
valmistuslinjan pédsté katsottuna,

kuvio 2, esittdd kuvion 1, merkinnin A-A mukaista leikkausta,

kuvio 3, esittéd edellisen leikkauskuvan yksityiskohtaa kohdasta Z.

Kuviossa 1 on kuvattu muoviputken keksinnénmukainen valmistusprosessi valmistus-
linjan péast4 katsottuna. Nakyvissd on rumpumainen keerna 2, jonka halkaisija on tis-
sd esimerkissd useita metrejd, sekd esivalmistetut ainesnauhat 3, joita sydtetiin kier-
rosnopeudella v py6riviin keernan 2 péille. Kuviossa 2 on puolestaan kuvattuna kuvi-
on 1 leikkaus A-A. Aiemmin valmistettuja, keloilta tulevia ainesnauhoja 3, joita on
tdssd tapauksessa 4 kpl, syotetdan akselinsa ympéri pyorivin keernan 2 pailld olevan
paikallaan pysyvdn muotin 4 sisille siten, ettd ainesnauhat 3 ovat limittdin toistensa
pdilld (Myds kuvio 3). Ainesnauhat 3 kiertyvit niiden syottdpaineen p ja keernan 2
pyorimisliikkeen voimasta keernan ympirille muotin 4 sisilli. Muotti 4 on saman
keskeinen keernan 2 kanssa ja sen sisélle syotetdédn ainesnauhojen 3 kanssa samanai-
kaisesti myos yhdestd tai useammasta extruuderista tulevaa sulaa muoviainesta 5.
Valmistettavan muoviputken 1 seindmé koostuu siis ainesnauhoista 3 ja sulasta muo-
viaineesta 5 jotka muodostavat yhdessd muottiin syotettivin ainesvirran. Sulaa muo-
viainesta on prosessin aikana muotissa niin paljon, ettd ainesnauhat 3 tyontyvit keer-
nalle kdytdnnossd sulan muoviaineksen 5 lédpi ja tdimi sula muoviaines tiyttds aines-
nauhojen 3 keernan séteensuuntaiset vilit a. Pyoriméttdméan ja muutenkin paikallaan
pysyvén muotin 4 pédssd 4.2 on péitylevy 4.3, joka on kiertynyt keernan ympdrille
ruuviviivaa noudattaen. Levy 4.3 pakottaa ainesnauhat 3 ja sulan muoviaineksen 5
siirtyméén keernalla 2 sivusuuntaan x sen nousun edellyttimailla tavalla. Tamin siir-
tymén nopeuteen vaikuttavat siis levyn 4.3 nousu ja keernan kierrosnopeus v. Levyn

4.3 nousu on asetettu sellaiseksi, ettd kun keerna on pyorihtinyt tdyden kierroksen,
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niin ainesnauhat 3 ja sulamuoviaines 5 ovat siirtyneet keernalla hieman ainesnauhan 3
leveyttd w suuremman matkan, jolloin ainesnauhat asettuvat seuraavalle kierroksel-
leen lahtiessaén edellisen kierroksen ainenauhojen péélle limittdin niiden kanssa. Ai-
nesnauhojen siirtyméd m on tédsmallisesti sanottuna yhden keernan 2 pyérahdyksen ai-
kana ainesnauhan leveyden w ja ainesnauhojen vilisen raon b leveyden summa. Sula
muoviaines 5 tdyttid prosessin edetessd kaiken aikaa myds eri kierroksilla syntyneiden

ainesnauhakierrosten keernan pituussuuntaiset raot b.

Kun ainesnauhakerrokset asettuvat limittdin pdillekkiin, niin sula muoviaines 5 hit-
sautuu yhteen kerroksien vélissd olevassa hitsaussaumassa 6. Hitsaussauma 6 etenee
siis muodostuvan muoviputken 1 seindmén lédpi portaittain muodostaen erittdin lujan

ja tiiviin liitoksen, joka etenee valmistuvassa muoviputkessa 1 ruuviviivaa noudattaen.

Muoviputken 1 valmistusprosessin alussa titd keksinnonmukaista menetelméi kiytet-
téessd ainesnauhat 3 ja sula muoviaines 5 systetddn ensin apuna kiytettdvin aloitus-
putken 7 padhin (kuvio 2), joka pyérii samalla nopeudella keernan kanssa. Ainesnau-
hojen 3 ja sulan muoviaineksen muodostaman putken pad 1.1 hitsautuu kiinni tdmén
aloitusputken 7 péadhén 7.1 ja tdmén jélkeen aloitusputkea 7 aletaan siirtdmién si-
vusuuntaan x samalla nopeudella, jolla keernan pédssd oleva levy 4.3 tyontdd aines-
nauhoja 3 ja sulaa muoviainesta 5 samaan suuntaan. Tdmén sivuliikkeen tapahtuessa
ja juuri syntyvian muoviputken tyOntyessd ulos muotista sen toisessa pédisséd 4.4 oleva
levy 4.5, joka on tasomainen rengaslevy, toimii putken seiniménvahvuuden méaaritté-
vénd elimend. Levyn 4.5 reién reuna 4.51 s#étéd siis kerrosvahvuuden halutun suurui-
seksi. Hitsautuminen tapahtuu muotin 4 sisélld ja kun putki 1 tulee ulos muotista, niin
se kestiid vetoa suuntaan x. Tdman jilkeen valmistunut muoviputki jaghdytetdén jolla-

kin tunnetulla menetelmalld, kuten esim. vesi- tai ilmajddhdytyksell.

Ainesnauhat 3 syétetddn keernan 2 péille tangentiaalisesti tai jossakin edullisessa
kulmassa tdhén tangentiaaliseen linjaan ndhden. Ainesnauhojen 3 limitys on edellises-
sd esimerkissd noin puolet niiden siirtyméstd m, mutta se voi olla suuruudeltaan my6s
joku muu, joka sopii kulloinkin esilld olevaan tilanteeseen. Yksi huomioon otettava
tekija titd limitystd médritettdessd on valmistettavan muoviputken 1 seindménvah-
vuus. Mitéd paksumpi timi seindméi on, niin sitd suuremmaksi muodostuu kiytettédvin

muotin 4 leveys. Limitystd pienentdmélld voidaan muotin leveys pitéé tietyissd rajois-
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sa. Tyypillisesti muotin leveys L vaihtelee keksinndnmukaista menetelméi kaytetta-

essd n. 0,3- 1,5 metrin rajoissa, mutta se voi myds poiketa niisti rajoista.

Kun keksinnonmukaisessa menetelméssi ainesnauhat 3 valmistetaan etukiteen ja va-
rastoidaan esim. keloille, niin till4 jérjestelylld saavutetaan useita huomattavia etuja.
Télloin ei putkien valmistuspaikalla tarvita extruudereita ainesnauhojen 3 tuottamista
varten, vaan ne toimitetaan valmistuspaikalle kiintedssd muodossa keloille tai vastaa-
ville laitteille pakattuna. Lisdksi jéddhtyneet ainesnauhat 3 nopeuttavat sulan muo-
viaineksen 5 jadhtymistd putken valmistusprosessissa, jolloin mm. sen valumat jaavét
vihiisiksi ja putkien valmistuspaikalla tarvittavat energiamiirit ovat huomattavasti
alhaisemmat kuin tunnetun tekniikan mukaisia menetelmid kiytettdessd. Edellisesti
johtuen on kokonaisen muoviputkitehtaan perustaminen minne tahansa tarpeelliseen
paikkaan huomattavasti pienempi investointi ja toimenpide kuin tunnettua tekniikkaa

kéyttdvén tehtaan vastaava perustaminen.

Muotin 4 lieriomédinen kuori voidaan tehdd yhteniiseksi jostakin sopivasta materiaa-
lista, kuten esim PTFE pinnoitetusta teriksesti, tai se voidaan muodostaa liuskamai-
sista paloista siten, ettd ndiden palojen keskindistd asemaa sd#tdmélld voidaan muuttaa
reidn reunan 4.51 halkaisijamittaa. T4lld on siten suora vaikutus valmistettavan muo-

viputken ulkohalkaisijan suuruuteen.

Ainesnauhan leveys w voi olla mika tahansa tilanteeseen sopiva. Suuria putkia valmis-
tettaessa voidaan kéyttdd esim. 150- 500 mm:n leveyttd. Kiytettdvin ainesnauhan
vahvuus médrdytyy valmistettavan putken seindménvahvuuden mukaan. Tassd kek-
sinndnmukaisessa menetelmésséd voidaan kéyttdd kaikkia niitd vahvuuksia s, joita tar-
vitaan nykyisin kdytettdvien putkien valmistamisessa. Erdédnd méadrdavind tekijand ai-

nesnauhan leveyttd valitessa saattaa olla ty6kalun hankintakustannukset.

Keernan 2 kierrosnopeus v voi niin iké4n olla miké tahansa nopeus, joka soveltuu put-
ken muiden tyvaiheiden, kuten esim. extruusiohitsauksen ldpiviemiseen. Perustellusti
voidaan mainita, ettd keksinnonmukaisessa menetelméssé voidaan kéyttdd jopa yli 10

m/min nopeutta ainesnauhan 3 sySttémisessé keernalle.
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Erds em. menetelmén keksinngllinen piirre on se, ettd ainesnauhat 3 esivalmistetaan
raaka-aineesta suoraan nauhoiksi, jolloin granulointia ei tarvita. T#ll4 siddistetdsin ener-

giaa.

Samoin timén menetelmin keksinndllinen piirre on se, ettd nditd ainesnauhoja 3 voi-
daan syottdd keernan 2 paille yhtd aikaa useammalta kelalta. Tdma mahdollistaa eri-
laisten kerrosten aikaansaamisen valmistettavaan putkeen. Esimerkiksi kaikkien nau-
hojen ei tarvitse sisdltdd putken pintakerroksen sisdltimid pigmenttejd, koska timéi

nauha voidaan valmistaa eri tavalla kuin muut samanaikaisesti kéytettévét nauhat.

Kuitujen lisddminen tiettyyn tai tiettyihin ainesnauhoihin 3 niiden valmistuksen yh-
teydessd on niin ikdén esilld olevaan menetelmaéén liittyva keksinnéllinen piirre. Namé
kuidut voivat olla misti tahansa sellaisesta aineesta valmistettuja, jotka ovat edullisia

valmistettavan putken kdyton kannalta.

Keksinnonmukaisella menetelmélld voidaan valmistaa hyvin laajasti erikokoisia put-

kia. Valmistettavan putken halkaisija voi vaihdella alle metristé useisiin metreihin.

On huomattava, ettd vaikka téssé selityksesséd on pitdydytty yhdentyyppisesséd keksin-
nolle edullisessa toteuttamisesimerkissd, niin tidlld ei kuitenkaan haluta mitenkéén ra-
joittaa keksinndn kdyttod vain tdmidn tyyppistd esimerkkid koskevaksi, vaan monet
muunnokset ovat mahdollisia patenttivaatimusten maérittelemén keksinnéllisen aja-

tuksen puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd muoviputken (1) valmistamiseksi, jonka menetelmédn mukaan putken
materiaali sy6tetéfin olennaisesti putken sisdhalkaisijan suuruisen keernan (2) pil-
le katkeamattomana ainesvirtana siten, ett ainesvirta etenee keernan (2) paille tul-
tuaan olennaisesti ruuviviivaa noudattaen tunnettu siiti, etti

a. keerna (2) on putki joka pydrii valmistusprosessin aikana akselinsa ympiiri,

b. keernan (2) p#illd on sen kanssa saman keskeinen olennaisesti lieriomiinen
muotti (4), jonka ensimmdisessd padssd (4.2) on nousullinen ja rengasmainen
levy (4.3) joka ohjaa ainesvirtaa siirtymédén keernan (2) akselinsuuntaan (x) ja
toisessa pédssd (4.4) rengasmainen levy (4.5) jonka aukon reuna (4.51) méadrittii
valmistettavan muoviputken (1) seindménvahvuuden yhdessi keernan (2) ulko-
halkaisijan kanssa,

c. ainesvirta kisittdd véhintddn yhden kiintedaineisen ainesnauhan (3) ja sulaa
muoviainetta (5),

d. jokainen ainesnauha (3) etenee keernan (2) paalli sellaista ruuviviivaa noudatta-
en suuntaan (x), jonka nousu on ainesnauhan leveys (w) + ainesnauhakierroksi-
en viliin jé4van raon (b) leveys ja siis samalla levyn 4.3 nousu,

e. sula muoviaines (5) tdyttda vilit (a) ja raot (b) ja ainesvirran rinnakkaiset eri
kierrokset hitsautuvat yhteen hitsaussaumassa (6),

f. syntyvdn muoviputken (1) péi (1.1) tyontyy kiinni keernan (2) jatkeena olevan,
sen kanssa saman keskeisen ja samalla nopeudella pyérivéin aloitusputken (7)
pédtyyn (7.1) ja hitsautuu siihen kiinni,

g. aloitusputkea (7) ja siihen kiinnittynytti muoviputkea (1) siirretdéin akselisuun-

taan (x) samalla nopeudella milld muoviputkea (1) syntyy muotissa (4).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi tunnettu siité, etti ainesvirta kasittid
vihintidin 2 kerrosta ainesnauhoja (3) ja ettii aina kahden lihinni toisiaan olevan

kerrosten vililld on keernan akselinsuuntainen limitys.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmé tunnettu siiti, etti ainesnauhat
(3) on valmistettu ennen muoviputken (1) valmistusta ja varastoitu keloille tai vas-

taaville elimille, josta ne syotetidn keernalle (2).
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Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmé tunnettu siiti, etti ainesnauhat (3)

valmistetaan raaka-aineesta suoraan nauhoiksi ilman granulointia.

Jonkun patenttivaatimuksista 1- 4 mukainen menetelmi tunnettu siité, etti aines-
nauhoja (3) syétetddn keernan (2) péille useammalta kuin yhdelti kelalta tai vas-

taavalta elimelti samanaikaisesti.

Patenttivaatimuksen 3, 4 tai 5 mukainen menetelmi tunnettu siiti, etti vain osaan
ainesvirran sisdltdmisté ainesnauhoista (3) lisdtdén niiden valmistuksen yhteydessi

pigmenttiainetta ja/ tai kuitua.

Jonkun patenttivaatimuksista 1-6 mukainen menetelmé tunnettu siiti, ettd muotin

materiaali on teréstd tai muovia tai niiden yhdessd muodostamaa ainetta.

Jonkun patenttivaatimuksista 1-7 mukainen menetelmi tunnettu siitii, etti aloi-
tusputkea (7) siirretdén koneellisesti suuntaan (x) muoviputken valmistusprosessin

aikana.
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Patentkrav

1. Metod for att producera plastror (1), enligt vilken metod rérets material matas som
ett oavbrutet materialfldde ovan pa en kérna (2) vars diameter &r visentligt samma
som rorets innerdiameter sa att materialflodet gar vésentligt framét foljande skruv-
linje efter att ha kommit pa kédrnan (2) kiinnetecknad dirav, att

a. kirnan (2) 4r ett ror, som roterar omkring sin axel under produktionsprocess,

b. det finns pa kdrnan (2) en visentligt cylindrisk med kérnan (2) koncentrisk form
(4), i vars forsta dnda (4,2) det finns en progressiv och ringformig skiva (4.3),
som leder materialstrommen att ga till riktning av axeln (x) och i andra @ndan
(4.4) finns det en ringformig skiva (4.5) dir 6ppningens kant (4.51) bestdmmer
tillsammans med kérnans (2) ytterdiameter viaggens tjocklek pé roret (1) att pro-
duceras,

c. materialflodet bestar dtminstone av ett solitt materialband (3) och smalt plastma-
terial (5),

d. varje materialband (3) gar framét pa kédrnan (2) foljande en sadan skruvlinje i
riktning av (x), vars framét gdng &r materialbandets bredd (w) + bredd av hélet
(b) som blir mellan materialvarv och samtidigt skivans (4.3) propagering,

e. smilt plastmaterial (5) fyller hal (a) och (b) och materialflodens bredvid var-
andra stillda olika lager svetsas tillsammans i svetsningsfog (6),

f. andan (1.1) av plastroret (1) som produceras skjuter fram till startrorets (7) énda
(7.1) som dr fortséttning for kdrnan (2) och som roterar med samma hastighet
och blir svetsad till den,

g. startréret (7) och dartill fastnade plastror (1) flyttas i riktning av axeln (x) med

samma hastighet, som plastror (1) blir producerat i formen (4).

2. Metod enligt patentkrav 1 kiinnetecknad diirav, att materialflodet bestar minst av
2 lager av materialband (3) och att det finns 6verlappning i riktning av axeln mel-

lan lager som 4r ndrmast varandra.

3. Metod enligt patentkrav 1 eller 2 kiinnetecknad dérav, att materialband (3) har
producerats fore plastrorets (1) produktion och lagrats pa rullar eller motsvarande

organ varifrdn de matas till kérnan (2).
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. Metod enligt patentkrav 3 kinnetecknad dirav, att materialband (3) tillverkas

rakt fran rdmaterial till materialband utan granulering.

. Metod enligt patentkrav 1 — 4 kiinnetecknad dirav, att materialband (3) matas

till kérnan (2) fran mera &n en rulle eller motsvarande organ samtidigt.

. Metod enligt patentkrav 3, 4 eller 5 kiinnetecknad diirav, att man tillagger pig-

mentmaterial och/eller fiber bara till en del av materialband (3) vid produktionen.

. Metod enligt nagot av patentkrav 1 — 6 kiinnetecknad dirav, att formens material

ar stél eller plast eller material, som &r en kombination av dessa material.

. Metod enligt nagot av patentkrav 1 — 7 kiinnetecknad dérav, att startror (7) flyt-

tas mekaniskt i riktning (x) under plastrorets tillverkningsprocess.
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