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Keksinndén kohteena on menetelmé, jolla valmistetaan kaksiseindisid muovi-
putkia, Jjoissa on rengas- tai ruuvimaisesti uritettu ulkosein&md ja oleellisen
siled sisdseinémé, jossa yhdessd tydvaiheessa ruiskutetaan kaksi samankeskisté
putkea kahdesta rengassuuttimesta, jolloin ulkoputki tultuaan ulos ensimméisestd
rengassuuttimesta kuljetetaan kiertokulussa ohjattujen, poikittaisurilla
varustettujen ja yhdess& ontelon muotoon yhdistyvien kokillien v&liin seké& saate-
taan kosketukseen kokillien poikittaisuria vasten, ja sisdputki ruiskutetaan ulos
toisesta, kokilliradan sis8llé olevasta suuttimesta, jolloin ilmaa, jonka paine
on suurempi kuin ilmanpaine, johdetaan sekid molempien putkien véliseer tilsen
ettd sisdputken sisédn, sekd laite t&mén menetelméin toteuttamiseksi.

On tunnettua (DE-0S 1 704 718) valmistaa tekoaineputki, jossa on rengas-
tai ruuviviivamaisesti uritettu ulkosein&md ja oleellisen siled sisdseinémd niin,
ettd yhdesséd tySvaiheessa ruiskutetaan kaksi samankeskeistd putkea, jolloin ulompi
putki tultuaan ulos rengessuuttimeste tulee ohjatuksi kiertokulussa ohjattujen,
Jaettujen, ontoksi muodoksi téydentyvien ja poikkiurilla varustettujen kokillien
vélille ja alipaineen vaikutuksesta se tulee imetyksi kokillien poikkiuriin, ja
ettéd sisempi putki tulee ruiskutetuksi ulos kokilliradan sisépuolella olevasta

suuttimesta ja se viedd&n kosketukseen valmiiksi muovatulle, ulommalle putkelle.
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Tdllaisten putkien valmistuksessa oli pakko sydtt&dd ilmakehin paineista
ilman putkien vdliseen tilaan, koska ilman t&dllaista tuki-ilmaa kahden
putken vdlisséd syntyisi tyhjé je siséputki tulisi imetyksi ulos ulkoputken uriin.
Amerikkalaisen patentin n:o 3 280 430 perusteella on myds tunnettua valmis-
taa tdllaiset kaksisein@iset putket siten, ettéd pursuttimesta tuleva teko-ainevirta
Jaetaan kahdeksi virraksi, jotka tulevat ulos suoraan toistensa takana olevista
rengassuuttimista, ja ndiden rengassuuttimien ja sisdputken vdlille sydtetdén paine-
ilmaa, joka saa aikaan muotoilun. Jalkimméisessid menetelmédssid tekoainevirtojen hal-
linta ja paineilmasuhteet aiheuttavat huomattavia vaikeuksia. Edellisen menetelmén
mukaisesti voidaan valmistaa kaksiseinfisid putkia, mutta on osoittautunut, ettd
plenimittaisten putkien ja suurien valmistusnopeuksien yhteydessid esiintyy vaikeuk-
sia, koska paine-erojen seurauksensa tulee sisédputki joko imetyksi ulkoputken uriin
enemmén tai vdhemm&n syvdlle tal se paisuu néisséd kohdissa siséénpéin. Tédllaisten

putkien siséseindmé ei ole néin ollen siled, vaan hieman aaltomainen mik& huo-

mattavasti suurentaa virtausvastusta nesteiden tai kaasujen lapivirtauksen
aikana.

Tédmin keksinndn tehtdvdnd on poistaa nimi vaikeudet ja saasda aikaan kaksi-
seinfisen putken kaytanndllisesti katsoen siled sisdseindmd, joka siis ei ole tullut
imetyksi ulkoputken uriin eik# ole paisunut sisdénpéin.

Keksintd ldhtee siitd toteamuksesta, ettd mainitut vaikeudet johtuvat siité,
ettd jdadhtymisen aikana, so, alueella, jossa plastillinen putki on sis&@ltd vield
muotoiltavissa, esiintyy paine-eroja kahden putken vlisen tilen ja sisétilan v&lilld
jotka erot muuttavat ylimédrdisesti siséputken muotoa. Jos putkessa on ruuvimaisesti
uritettu ulkoseindmi, niin t&m& v&litila muodostaa tosin ulkoilman kanssa yhtey-
dessid olevan kanavan. Tdlld kanavalla on kuitenkin huomattava pituus, joka esim.

6 cm:n sisdlevyisessid putkessa, jossa on 150 uraa metrid kohden, on 28 m putken
pituuden metrié& kohden, so. kun koneesta tulee ulos 10 m putkea on kanavaa jo 280 m.
N3in suurilla pituuksilla eivdt paineenvaihtelut urien sis&l18 voi endd tasoittua
suhteessa ulkopaineeseen, so. tédssi voi esiintyd huomattavia yli- tai alipaineita
riippuen siitd, lémpeneekd vai kylmeneekd ilma urissa. Rengasmaisesti suljetuissa
urissa ei paineen tasoitus ulkoilman kanssa ole lainkaan mahdollinen. Siksi voi-
daan saavuttaa siled siséseinémd vain silloin, kun on mahdollista ohjata valmis-
tusmenetelméd niin, ettd ainakin silléd alueella, jossa siséputki muuttuu plas-
tillisesta, muotoiltavasta tilasta kiintedén:tilaan, on olemassea sama paine kahden
putken védlisessd tilassa kuin sisBputken sis&lld. Keksinndn mukaisesti pééstéén
téhén niin, ettd sisdputken sisdtilaan johdetun ilman lé&mpStilas ja painetta voidaen
séitdd riippumattomana putkien vdliseen tilaan johdetun ilman lémpdtilasta ja pai-
neesta, ettd ainakin putkien vdliseen tilaan johdetun ilman l&mpStilaa on nos-
tettu suhteessa ulkoldmpdtilaan, ja ettd putkien véliseen tilaan johdetun ilman

lampdtila on vahintddn yhtd korkea kuin syStetyn muovin pehmenemislémpdtila.
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Muita menetelmdlle tunnusomaisia seikkoja on esitetty alivaatimuksissa 2-k,

Keksinndn mukaiselle laitteelle puolestaan on tunnusomeista, ettd ruiskutus-
tydkaluun kuuluvassa sis#dputken tuurnassa on poraus ilman johtamiseksi eriksecn
sis@putken sisétilaan ja ettd ruiskutustySkaluun kuuluvassa ulkoputken tuurnassa
on poraus ilman johtamiseksi erikseen molempien putkien véliseen tilaan.

Muita laitteelle tunnusomaisia seikkoja on esitetty alivaatimuksissa 6-9.

On my6s tunnettua tehdd ruiskutussuuttimen tuurnalle sisiputkea varten si-
joitettu tuurnan pidennys sellaiseksi, ettd sisdputki tulee t&mén tuurnapidennyksen
ansiosta silitetyksi ulkoputkea vasten ja kaksi putkea saadaan hyvin yhteenhitsa-
tuiksi (saks. patenttiselitys 1 TO4 T18). Ndissé tunnetuissa laitteissa tuottasa
vaikeuksia keskitt#i tuurnapidennystd niin hyvin kokilliradassa, ettéd aikaansaadun,
kaksiseindisen putken seindpaksuus on tasainen koko keh#élld. Epétasaisuudet teko-
ainevirrassa voivat mySs painaa tuurnapidennystéd sivulle, joka t&#118in j&& t&hén
asentoon, jolloin saadaan putki, jonka seindmédn paksuus on epdtasainen. Némiékin
vaikeudet voidaan valttdd vaatimuksissa m#dritellyn laitteen avulla.

KeksintO0d4 kuvataan seuraavassa tarkemmin piirustuksissa kuvatun esimerkin
avulla, jolloin:

kuvio 1 esittda laitetta, jolla toteutetaan keksinndén mukainen menetelmi;

kuviot 2-4 esittévét poikkileikkauskuvantoja valmiin, kaksiseindisen
putken seinéstéd eri paineolosuhteissa;

kuvio 5 esittdd itseasennoituvasti laakeroidun, painavan laitteen toteutus-
muotoa, jossa on kiillotettu silitysrengas;

kuvio 6 esittdd toteutusmuotoa, jossa on tynnyrimiisié valsseja;

kuvio 7 esittdd lépileikkauskuvantoa pitkin kuvion 6 viivaa IV; ja

kuvio 8 esittéd ldpileikkauskuvantos pitkin kuvion 6 viivaa V.

Kuvion 1 mukaisessa laitteessa ruiskutetaan ulompi putki 1 suuttimesta 2,
Jossa on tuurna 3, ja sisempi putki 4 suuttimesta 5, jossa on tuurna 6. Tésséd
sisltuurnassa 6 on keskimméinen pitkittdisporaus 7, jonka kautta syStetddn ilmaa,
Joka purkautuu porausten 8 kautta putken L4 sis#tilaan, joka on erotettu ulkotilasta
tuurnapidennykselld 9, jote kuvataan alempana l&hemmin. Tdtd ilmaa on seuraavassa
nimitetty tuki-ilma B:ksi. Ulkoputken ruiskutustydkalun tuurnan 3 ja sisdputken
ruiskutustySkalun suutinputken 5 vélissd on rengaskanava 10, jonke kautte sydtetddn
ilmaa. T&méd ilma purkautuu rengaskanavan 10 purkausaukosta ja virtaa plastillisesti
muotoiltavan tekoaineputken 1 ja suutinputken 5 vélistd tilaan 11, joka on suutti-
men 5 purkausaukon edessé, Tatd4 ilmaa on seuraavassa nimitetty puolestaan tuki-ilma
A:ksi, Tuki-ilman A sy&ttd rengaskanavean 10 tapshtuu vinon porauksen 12 kautta.
Ei-néytetyn kuumentimen avulla esildmmitetédéin tuki-ilma veadittuun l&mp&tilaan.
Mittauskojeilla 13, 14 mitataan tuki-ilman A paine ja lémpétila. Lémpdtilan mittaus
voi t&l13in tapahtua suoraan paikassa, jossa mittauskoje sijaitsee, kun taas pai-

neen mittaus tapahtuu mieluiten ruiskutustydkalun sis&llé, suunnilleen kohdassa 15,
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koska tuki-ilma virtaa téstd kohdasta kanavan kautta, jolla on verraten suuri
poikkileikkausala ja pieni virtausvastus, kuuman ruiskutustydkalun lépi, niin etté
tuki-ilman paine ei en#& muutu oleellisesti kohdasta 15 kohtaan, jossa se purkautuu
suuttimesta, Tuki-ilma B sydtetdidn tuurnan 6 poraukseen 7 sivuporauksen 16 kautta.
Téssdkin ovat sisdfintulokohdan edessd mittauskojeet 17, 18, joilla mitataan tuki-
ilmen 2 paine ja lémpdtila, joka ilma kuumennetaan vaadittuun limpdtilaan ei-
néytetylld kuumentimella, Tuki-ilman B paineen mittauskohta on mieluiten my&skin
ruiskutustydkalun sisélléd, suunnilleen kohdassa 19.

Suuttimesta 2 ulos tuleva, lédmpdplastillinen ulkoputki vied&&n tunnetulla
tavalla kiertdvien kokillien 20 radalle, Kun kokillit ovat sulkeutuneet, tulevat
kokilleissa tySstetyt urat tunnetulla tavalla yhteyteen imukanavan 2 kanssa, jonka
kautta imetdsn ilma kokilleista, niin ettd ulkoputki tulee painetuksi nopeasti
kokillien uriin paine~eron vaikutuksesta, joka vallitsee ilmakehén painetta huo-
mattavasti alhaisemman ulkopaineen ja sisdpaineen v&lill&, joka on noin 0,5-3 %
korkeampi kuin ilmakehédn paine. Tuki-ilma A menee t&118in nuolien 22 mukaisesti
ulkoputken uriin. Kokilleja 20 jéa&hdytet&dn ulkopuolelta, niin ettd ulkoputki
JAdhtyy suhteellisen nopeasti, heti kun se on asettunut urien siséseinén kohdalle.
Suuttimesta 5 purkautuva sisdputki 4 tulee ulostultuaan lasjennetuksi, kun aukoista
8 ulostulevan tuki-ilman B paine on hieman korkeampi kuin paine tilassa 11, ja
se asettuu jo jéykistyneelle ulkoputkelle 11. Tuurnapidennyksen 9 vaikutuksesta
tulee sisdputki b silitetyksi ulkoputkea 1 vasten, niin etté putket hitsautuvat
hyvin yhteen, Tuurnapidennys 9 yllépité4 samalla pienen ylipaineen, joka syntyy
tuki-ilman B purkautuessa aukoista 8.

Jotta ulko- ja sisdputki hitsautuisivat hyvin yhteen, on suotavaa, ettd sisé-
putki asettuu mahdollisimman nopeasti ulkoputkelle, so. heti kun ulkoputken muotoilu
on pdadttynyt, ja sisfiputken tulisi asettua ulkoputkelle jo toisessa - kolmannessa
urassa imun alettua. Kokillien jatkuvan liikkeen aikana vesijaéhdytteiselld kokilli-
seindmdllé lepddvd ulkoputki jééhtyy nopeasti, mutta sis#putki, jonka ilmatyyny erot-
taa jddhdytetystd kokillista, jA#htyy hiteammin ja pysyy siksi kauemmin plastisesti
muotoiltavana. Ilma urissa jé&htyy hitaasti koskettaessaan jéihtyvéén ulkoputkeen,
Jolloin paine samalla pienenee, Mik&éli paine pienenee liiaksi, niin ettd urien si-
sédllé vallitsee alhaisempi paine kuin sisdputken sis#lléd, niin siséseinémé 23 tulee
kuvion 2 mukaisesti vedetyksi hieman urien sis&&n. Jos ilman paine urissa on liian
korkea, niin tapahtuu pidinvastoin kuvion 3 mukaisesti niin, ettd sisdsein&mé kuper-
tuu kohdissa 24 hieman ulospdin, Mik&li tuki-ilman A ja tuki-ilman B lémpdtila ja
paine on midratty oikein suhteessa toisiinsa, niin ettd sisédseinén jahmettyessd paine
urissa on sama kuin paine sisdputken sis#lléd, niin sis#dseinémé pysyy kuvion 4 mukai-
sesti sileé@nd eikd virtausvastus huonone. Kokeet ovat osoittaneet, ettd kuvion 4
esitt@mén tilan voi saavuttaa jopa silloin, kun sisésein#méksi ruiskutetaan ohut kal-

vo, jonka paksuus on jopa 0,05 mm. Sis&seinfimén n#in pieni paksuus ei merkitse vain



5 60990

huomattavaa aineen sidistdi, vaan lisiksi pdidstddn siihen, etti sisdseinidmi
ei huononna putken taipuisuutta, niin ettid tdllainen kaksiseindinen putki on
kiytinndllisesti yhtd taipuisa kuin tunnetut, poikittain uritetut putket,
joissa ei ole toista sisempZid seindmii.

Tuurnalle 6 on kiinnitetty tuurnapidennys 30, joka kantaa itseasen-
noituvasti laskeroidun lieridn 9. Lieridn 9 painon tasoittamiseksi on tuur-
napidennyksen 30 ja lieridn 9 viliseen ilmarakoon pantu lehtijousi 32, jonka
esijdnnitys on juuri riittdvid kompensoimaan lieridn 9 painon, kun timi on
keskiasennossa. Sulkulevy 33, joka on kiinnitetty mutterilla 34, lukitsee
lieridon 9 pitkittdissiirtym#i vastaan ja tiivistdd lieridn 9 ja tuurnapi-
dennyksen 30 vidlisen raon. Lieridn 9 ulkopuolella on ruuvimaisesti ulottu-
via uria, jotka on mieluiten jirjestetty moninkertaisesti ja jotka ulottuvat
kokillien 20 ruuvimaisgiin uriin nihden vastakkain. Porauksen 7 kautta
tilaan 36 sydtetyn tuki-ilman hieman suurennetun paineen takias pyrkii sisd-
putken 4 ja lieridén 9 vilinen ilma poistumaan. Ruuvimaisten urien ansiosta
saavutetaan pydrteenmuodostus, niin ettd lieridén 9 ja siséputken 4 vdlissid
muodostuu ilmatyyny. Niin on mahdollista hieman pienentdid lieridn 9 lipi-
mittaa, so. tdmdn lieridn lépimitta voi olla pienempi kuin valmiin tekoai-
neputken sisileveys. Koska sisdputki 4 tdssid tapauksessa ei lainkaan kos-
keta lieridtd 9, vaan viliinkytketyn ilmatyynyn takia liikkuu helposti pois
sen paddlti, voidaan tdlld laitteella valmistas keksiseindisis putkia, joil-
la on erittiin ohut sisiseinimi, jonka paksuuden voi pilenentdd Jjopa
0,05 mm:ksi. Tdllaisten kaksiseindisten putkien etuina ovat pieni kokonais-
paino ja pieni tekoaineen kulutus sekd lujuus pystysuoraan puristettaessa
ja siled sisdpinta, mutta ndiden etujen lisdksi niilléd on se etu, ettd
gigdseinimi tuskin huonontaa putken taipuisuutte verrattuna aaltoputkeen,
jossa ei ole sisdseindd.

Kuvio 5 nidyttdd painavan laitteen toisen toteutusmuodon hieman eri-
muotoisessa ruiskutuslaitteessa.

Tuurnalle 6 kiinnitetylle tuurnapidennykselle 40 on sijoitettu paina-
va laite 41, jolloin tuurnapidennyksen 40 ja renkaan 41 vilille j&& rako 42,
joka tekee mahdolliseksi renkaan 41 jokapuolisen siirtymisen tasossa, joka
on kohtisuora suhteessa ruiskutustydkalun akseliin. Ruuvirengas 43 estdid
renkaan 41 aksiaalisen siirtymisen ja toimii samalla tiivisteeni, joka
estii paineilmaa poistumasta raon 42 kautta. Jotta itseasennoituva laake-
rointi saataisiin renkaan 41 painosta riippumatta tasaiseksi kaikissa suun-
nissa, on tuurnapidennyksen 40 ja renkaan 41 vdlissd jousi 44, jonka esi-
jdnnitys on juuri niin suuri, ettd se Juuri tasoittaa renkaan 41 painon,
kun rengasrako 42 on yhti leveid ylhdZllid ja alhaalla. Tuurnaa asennettaessa
on tietenkin otettava huomioon, etti jousi 44 on aina tuurnan akselin

kautta ulottuvassa, kohtisuorassa tasossa ja tdmin akselin ylld.

1



60990

Kuvio 6 n#yttid laitteen, joka soveltuu putkien valmistukseen, joissa
on paksu sisdseinidmid. Suuttimien ja tuki-ilman sycdttdkanavien jidrjestely
vastaa tidssid kuvion 5 jarjestelyd ja on merkitty samoilla viitenumeroilla.
Sisdtuurnalle 6 on taas kiinnitetty tuurnapidennys 40, joke kantaa itseasen-
noituvasti silitysrenkaan 41, jonka painon tasoittaa painejousi 44, Tdhin
laitteeseen, jonka tehtdvidnid on vain esisilitys ja jonka voi myds jattdid
pois, liittyy samoin itseasennoituvasti laakeroitu, painava laite, jossa on
tynnyrimdiset painevalssit 50, 51. N&mid valssit on laaskeroitu kdidntyvini
valssinpiiden laakerirenkaaseen 52, joka on painejousen 53 ja kuulan 54
vidlitykselld tuettuna tuurnapidennystid 55 vasten. Toteutusesimerkissid on
sijoitettu nelji valssia tasoa kohden, joka on pystysuorasti suhteessa
ruiskutuslaitteen pituusakseliin, ja kaksi valssiryhm8d on siirretty niin
suhteessa toisiinsa, ettd toisen valssiryhmidn valssit 51 painavat sisédput-
ken niitd kohtia ulkoputkea vasten, joihin ensimmidisen valssiryhmdn valssit
50 eividt ole vield tarttuneet. Jokainen yksittiinen valsei on laakeroitu
valssinpidin laakerirenkaassa 52 akselilla 56 helposti kd#ntyvdni kuulalaa-
kerin 57 varassa. Valssiakseleiden siirtyminen on estetty lukitusnastoilla
58. Jousen 53 esijdnnitys on mitoitettu niin, ettd koko valssinpdin paino
on juuri kompensoitu keskitetyssi asennossa. Valssinpdiden ldpimitta on
mieluiten sellainen, ettid kohdissa, joissa sisiiseinid hitsataan yhteen
ulkoseindn kanssa, tekoainekerroksen kokonaispaksuus on saatu samaksi
kuin ulomman putken seinimin paksuus, niin ettd nidissid kohdissa seinidmin
paksuus ei ole sisid- ja ulkoseinimidn paksuuden summaa vastaava, vaan ai-
noastaan ulkoseindn paksuutta, kun taas valssit painavat sisdseinidmin
liian aineen sivulle. Kun putkia alotaan kdyttdd salaojaputkina, timi
helpottaa aukkojen leikkausta.

Jos kdytetidn tekoainetta, jolla on taipumus takertua, on tarkoi-
tuksenmukaista varustaa kaikki sisé@seindmédn kenssa kosketukseen tulevat
osat, siis silitysrengas 41, lierid 9 ja rullat 50, 51, tetrafluoripoly-
eteenin muodostamalla pintapddllystykselld.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelméd, jolla valmistetaan kaksiseindisi& muoviputkia, joissa on
rengas— tali ruuvimaisesti uritettu ulkoseinimi ja oleellisen siled sis#seiniimi,
Jossa yhdessd tydvaiheessa ruiskutetaan kaksi samankeskistid putkea kahdesta rengas-
suuttimesta, Jolloin ulkoputki = tultuaan ulos ensimmédisestd rengassuuttimesta
kuljetetaan kiertokulussa ohjattujen, poikittaisurilla varustettujen ju yhdessii
ontelon muotoon yhdistyvien kokillien vdliin sekd saatetaan kosketukseen kokil-
lien poikittaisuria vasten, ja sis#putki ruiskutetaan ulos toisesta , kokilli-
radan sisdlld olevasta suuttimesta, jolloin ilmaa, jonka paine on suurempi kuin
ilmanpaine, johdetaan sekd molempien putkien vdliseen tilaan ettd sisdputken si-
sddn, t unne t t u siitd, ettd sisiputken sisfitilaan johdetun ilman lampdtilaa ja
painetta voidaan sd#tdd riippumattamana molempien putkien véliseen tilaan johdetun ilman
limpdtilasta ja paineesta, ettd ainakin putkien viliseen tilaan johdetun ilman
lémpdtilaa on nostettu suhteessa ulkoldmpStilaan, ja ettd putkien vdliseen tilaan
Johdetun ilman l8mpdtila on vdhintddn yhtd korkea kuin syStetyn miovin pehmenemis-
ldmpdtila.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unn et t u siitéd, ettd
sisdputken sisdtilaan johdetun ilman ldmp&tila on alempi kuin molempien putkien
vdliseen tilaan johdetun ilman liampdtila.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmé, t unne t t u
siitd, ettd sisdputken sisétilaan johdetun ilman paine on suurempi kuin molempien
putkien vdliseen tilaan johdetun ilman paine.

L. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmi, t unne t t u
siitd, ettd sisdputken sisétilaan johdetun ilman paine on  suurempi .

kuin molempien putkien viliseen tilaan johdetun ilman paine Jja sisdputken
sis8&tilaan johdetun ilman l&mp&tila, huomioonottaen molempien putkien vdliseen
tilaan johdetun ilman l&mpdtila, valitaan niin, ettd ulkoputken jé#htyessd alle
pehmenemispisteen alueella, jossa siséputki on vield plastisesti muovailtavissa,
aikaansaadaan molempien putkien viliseen tilaan sellainen paine, joka on ainakin
liéhes sama kuin paine,mikd vallitsee samalla alueella sis#putken sisétilassa.

5. Laite jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukaisen menetelmin toteuttamiseksi,
jossa laitteessa on kaksi rengassuutinta, joista ruiskutetaan kaksi samankeskist?
putkea, ja kiertokulussa ohjatut, poikittaisurillé varustetut ja ontelon muotoon
yhdentyvat kokillit, joista ilmaa imetd#n ulos, sekd ilmansydttdlaite ilman joh-
tamiseksi molempien putkien vdliin ja sisfiputken sisétilean, tunne t t u

siitd, ettd ruiskutustydkaluun kuuluvassa sisidputken tuurnassa (6) on poraus (7)
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ilman johtamiseksi erikseen siséputken sisdtilaan ja ettd ruiskutustydkaluun kuu-
luvassa ulkoputken tuurnassa (3) on poraus (10) ilman johtamiseksi erikseen molem-
pien putkien vdliseen tilaan.

€. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unn e t t u siitd, etti
sisddnjohdetun ilman l&mpdtilan mittauspaikat sijaitsevat ennen niitd paikkoja,
joissa ilma Johdetaan sis&&n ruiskutustydkalun porauksiin.

7. Patenttivaatimuksen S tai 6 mukainen laite, t unn et t u siiti,
ettd ruiskutustydkalun sisidputken tuurnassa (6) oleva poraus (7) on keskiporaus.

8. Patenttivaatimuksen S5, 6 tai 7 mukainen laite, t unnett u siita,
ettd ruiskutustydkalun tuurnassa (3) oleva ulkoputken poraus (10) on rengasmainen
poraus.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 5-8 mukainen laite, jossa ruiskutusty&-
kalun tuurna (6) on sisdputken muovaamiseksi varustettu jatkeella (30, 9), jonka
avulla sisiputki painetaan ulkoputkea vasten,t unn e t t u siitd, ettd ulostulo-
aukko, jonka kautta ilma johdetaan molempien putkien vdliseen tilaan, sijaitsee

putkien liikkumissuunnassa katsoen ennen tuurnan jatketta.
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Patentkrav

1. Forfarande for framstdllning av dubbelviggiga plastrdr med ring-
formigt eller skruvformigt rillad yttervédgg och vésentligen slét innervégg, vid
vilket tvd koncentriska rdr i ett arbetsfdrlopp utsprutas ur tvd ringformiga
munstycken, varvid ytterrdret efter uttréddet ur det fdrsta munstycket fdrs
mellan i kretslopp styrda , med tvirgdende rillor fdrsedda och tillsammans en
hdlform bildande kokiller samt bringas att anligga mot kokillernas tvérglende
rillor, och innerrdret utsprutas frén det innanfdr kokillbanan liggande andra
munstycket, varvid luft, vars tryck ligger dver atmosfartrycket, tillfdrs sévil
utrymmet mellan de bdda rdren som det inre av det inre rdret, k A&nn e -

t ecknat dérav, att den till det inre av det inre rdret forda luftens
temperatur och tryck kan regleras oberoende av temperaturen och trycket hos

den luft, som tillfdrs utrymmet mellan de bdda rdren, att &tminstone temperaturen
hos den till utrymmet mellan de badda rdren tillfdrda luften &r firhdjd med
avseende pd yttertemperaturen, och att temperaturen hos den till utrymmet mellan
de bédda réren tillfdérda luften &r &tminstone lika med den tillfdrda plastens
mjukningstemperatur,

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k &nnetecknat dJdérav, att
temperaturen hos den till det inre av det inre rdret tillfdrda luften ligger
under temperaturen hos den till utrymmet mellan de bdda rdren tillfdrde luften.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k &nnetecknat
dérav, att trycket hos den till det inre av det inre rdret tillfdrda luften
ligger dver trycket hos den till utrymmet mellan de béde rdren tillfdrde luften.

L. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, k &nnetecknat
ddrav, att trycket hos den till det inre av det inre rdret tillfdrda luften
ligger Over trycket hos den till utrymmet mellan de b&da rdren tillfSrda
luften och  temperaturen hos den till det inre av det inre rdret tillfSrda
luften under hénsyntagande till temperaturen hos den till utrymmet mellan de
bdda réren tillférda luften vialjs s&, att vid avkylning av ytterrdret under
mjukningspunkten i det omréde, i vilket det inre rdret fortfarande &r plastiskt
formbart,inst8ller sig i mellanrummet mellan de bdda rdren &tminstone i det
ndrmaste samma tryck som rdder i samma omrdde i det inre av det inre rdret.

5. Anordning for genomfdrande av fdrfarandet enligt ndgot av patent-
kraven 1-4, med tv& ringformiga munstycken, ur vilka tvé koncentriska ror
sprutas, och med i kretslopp styrda , med tvidrgdende rillor fdrsedda och till-
sammans en hélform bildande kokiller, ur vilka luft utsugs, samt med luft-

tillfdérselanordning f6ér infdring av luft mellan de b&da rdren och till det inre av
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det inre rdret, k &nnetecknad dérav, att en till sprutverktyget
hérande dorn (6) fér innerrdret innehdller en borrning (7) for separat tillfdrsel
av luft till det inre av det inre rdret och att en till sprutverktyget horande
dorn (3) foér ytterrdret innehdller en borrning (10) fdr separat tillfdrsel av
luft till utrymmet mellan de bada rdren.

6. Anordning enligt patentkravet 5, k Aannetecknad dérav, att
métstédllen fOr matning av temperaturen pd den tillférda luften &r belégna fdére
de stédllen ddr luften infdérs i sprutanordningens borrningar.

T. Anordning enligt patentkravet 5 eller 6, k annetecknad dérav,
att borrningen (7) i sprutverktygets dorn (6) f3r innerrdret &r en central
borrning.

8. Anordning enligt patentkravet 5, 6 eller T, k annetecknad
dirav, att borrningen (10) i sprutverktygets dorn (3) for det yttre rdret &r
en ringformig borrning.

9. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5-8, varvid sprutverktygets
dorn (6) fér formning av innerrdret &r utbildad med en fdrléngning (30, 9),
med vars hjdlp innerrdret pressas mot ytterrdbret, k &nnet ec knad dérav,
att det utloppsstélle, genom vilket luften till mellanrummet mellan de bdda

réren tillfdérs, befinner sig i rdrens rdrelseriktning sett fdre dornférléngningen.
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