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Apparat til fremstilling af rib=
bergr med glat inderside.

Den foreliggende opfindelse angdr et apparat til fremstilling
af ribbergr med glat inderside og i gvrigt af den i den indledende
del af krav 1 angivne type. S&danne r¢r er beregnet til brug eksem-
pelvis som kabelrgr eller drznrgr.

Der kendes apparater, hvori der ved hjelp af et ringformet
mundstykke indsprgjtes plastificeret plastmasse i lgbende formbakker
med spor i indersiden, og hvor plastmassen ved hjzlp af trykluft
presses mod formbakkernes med spor forsynede inderside for at opnd
ror med udvendige bglger eller ribber. En ulempe ved disse kendte
apparater bestdr i, at sporene i de lgbende formbakker kan blive
ufuldstendigt udfyldt med plastmasse, sdledes at rprets inderside
bliver mere eller mindre bglgeformet i aksial retning.

Eksempler p& sddanne apparater kendes fra britisk patentskrift
1.258.181 og fra USA patentskrift 3.753.352. Fzlles for disse kendte
apparater gzlder, at der anvendes enten et indvendigt lufttryk eller
et udvendigt undertryk til at frembringe et korrugeret rgr ud fra et
glat, cylindrisk rgremne. Denne kendte teknik resulterer ogsd 1 be-
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gransning med hensyn til de rgrvegtykkelser, der kan fremstilles, og
varierende vegtykkelser kan ikke fremstilles.

Apparatet ifglge opfindelsen er ejendommeligt ved det i den
kendetegnende del af krav 1 angivne. Den koniske del af dornen i ap~-
paratet ifglge opfindelsen tildeler materialet en radialt udadrettet
bevaegelse eller forskydning, og dette medfgrer, at der opbygges et
tryk i materialet i radial retning. Dette tryk bevirker, at materia-
let trznger effektivt ind i formbakkernes spor til opnaelse af en
pdlidelig og positiv fyldning af disse. Med apparatet ifglge opfin-
delsen kan der dermed fremstilles ribbergr af hidtil uset h¢j kvali-
tet og med endog ret komplicerede ribbeformer og med fuld vagtykkel-
se overalt samt glat inderside.

I forbindelse med opfindelsen er det vigtigt, at den ved hjzlp
af dornen tilvejebragte rgrform bibeholdes, ogsd nér dornen ikke
langere stgtter materialet indefra. Derfor er det hensigtsmessigt,
at rgrvaeggen tvangskgles og derved fikseres formmessigt umiddelbart
efter dornen. Krav 2 angdr midler til opndelse af en sddan kgling.
Krav 3 praciserer en udfgrelsesform, hvori der ogsa opnds en sadan
kgling, men i tilleg hertil kan der skabes et vist overtryk efter
dornen, og dette overtryk bidrager yderligere til, at det fremstil-
lede rgrs form bibeholdes, idet overtrykket holder rgrvaggen an mod
formbakkernes inderside. Der er imidlertid ikke tale om en egentlig
deformation af rgrveggen ved hjzlp af dette indvendige overtryk.

Endelig angdr krav 4 en speciel udfgrelsesform for apparatet
ifglge opfindelsen til fremstilling af perforerede rgr med udvendige
ribber.

Apparatet ifglge opfindelsen skal i det fglgende forklares nesr-
mere ud fra pd tegningen viste udfgrelsesformer og under henvisning
til tegningen, hvor

fig. 1 er et planbillede af et skematisk vist apparat ifglge
opfindelsen,

fig. 2 et billede i stgrre milestok af en del af apparatet i
fig. 1 og vist 1 vandret snit,

fig. 3 et aksialt snit gennem en del af et rgr, fremstillet ved
hj=lp af et apparat ifglge opfindelsen,

fig. 4 et vandret snit gennem en del af et apparat ifglge op-
findelsen med en alternativ udformning af dornen,

fig. 5 et vandret snit gennem en del af et apparat ifglge op-
findelsen med yderligere en alternativ udformning af dornen,

fig. 6 et tversnit gennem en udfgrelsesform til fremstilling af
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perforerede rgr, hvori dornen er forsynet med langsgdende spor, og
hvor formbakkerne er forsynet med tappe,

fig. 7 et snitbillede, som viser udstyr til fjernelse af ase

pa rgrets inderside,

fig. 8 et tversnitsbillede af en udfgrelsesform, hvori formbak-

kerne er forsynet med langsgdende spor,

fig. 9 et snitbillede, som viser udstyr til udfyldning af mel-

lemrummene mellem ribberne med et isoleringsmateriale,

fig. 10 et snitbillede, som viser et anlag omfattende et appa-

rat af den i fig. 1-5 viste type, et udstyr ifglge fig. 9 samt et ud-
styr til pdlazgning af et yderrgr,

fig. 11 et snitbillede, som viser to sammenskarrede rgrlengder,

fig. 12 et snitbillede, som viser yderligere to regrlangder, der

er sammenskarret pd en anden made,

fig. 13 et billede af et rg¢r fremstillet ved hjzlp af en alter-

nativ udfgrelsesform for apparatet ifglge opfindelsen,

fig. 14 et billede af et r¢r fremstillet ved hjzlp af yderlig-

ere en udfgrelsesform for apparatet ifglge opfindelsen, og

fig. 15 et billede af en del af apparatet ifglge fig. 1 med en

alternativ massetilfprselsanordning.

Det i fig. 1 viste apparat omfatter to i en endelgs rakke an-
ordnede og i den med pile viste retning lgbende formbakkehalvdele 1 cg
2, som langs en strakning bringes til at lgbe tat op mod hinanden under
styring i en fast anbragt rendeformet styreskinne 3 samt en inden for
visse granser forskydelig rendeformet styreskinne 4, der presses 1 ret-
ning mod styreskinnen 3 ved hjalp af trykfjedre 5, som er indspandt
mellem styreskinnen 4 og et fast anbragt modhold 6. I de to rendeformede
styreskinner findes rullelejer, mod hvilke formbakkerne 1, 2 lgber. P&
det sted, hvor formbakkehalvdelene lgber sammen, findes en mundstykke-
bgsning 7, som er tilsluttet en ikke vist ekstruder.

Fig. 2 viser dels formbakkehalvdelene 1, 2 med deres halvcylin-
driske inderside 8 og ringformede spor 9 i disse, dels mundstykkebgs-
ningen 7 og en heri anbragt dorn 10, hvis yderdiameter er mindre end
bgsningens 7 inderdiameter, s&ledes at en rgrformet kanal 11 dannes for
ekstrudermassen. Dornen 10 strakker sig et betydeligt stykke, ca. 4-5
gange dorndiameteren, ud af mundstykkebgsningens munding, sdledes at der
dannes et omrdde 12 mellem dornen 10 og omgivende formbakkehalvdele 1,
2. Dornen 10 er udformet med en konisk del 13, hvis aksiale la®ngde er i
det mindste lig med halvdelen af den vardi, hvormed dorndiameteren for-

¢ges, og fortrinsvis lig med eller stgrre end halvanden gange navnte
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vardi, hvorved omrddets 12 ind mod den koniske del 13 liggende del bli-
ver kileformet set i aksialt snit. Dornens 10 yderende er udformet som
et cylindrisk dornhoved 14 med en yderdiameter, som modsvarer inderdia-
meteren for det rgr, som skal fremstilles, og med en aksial lzngde, som
strekker sig langs i det mindste tre, men fortrinsvis flere nzrliggende
ringformede spor 9 i formbakkehalvdelene. I det mindste den koniske del
13 og dornhovedet 14 er hgjglanspoleret. De ringformede spor 9 er for-
trinsvis indsnavret mod bunden, hvorved der dannes et rgr med ribber,
som er bredere ved roden end ved yderperiferien. Ribberne eller fligene
kan desuden ggres meget tynde, hvorved rgrveggens varmeledningsevne
mindskes, og hvorved materiale kan spares.

Ved dornhovedets endeflade er fastgjort et perforeret rgr 15, som
star i forbindelse med en lufttilfgrselskanal 16 i dornen, og som barer
tre tetningsringe 17 af vavarmeret gummi. Tatningsringenes 17 yderdiame-
ter er lig med dornhovedets 12 yderdiameter.

T en modificeret udfgrelsesform for apparatet ifglge opfindelsen,
som vises i fig. 4, omfatter dornen 10 en konisk del 13 samt en skulder
20:-med samme diameter som rgrets inderdiameter, hvilken skulder er fast
forbundet ved hjelp af gevind 22 med en forlangelse l4a af dornen med
mindre diameter end rgrets inderdiameter. Dornen er forsynet med en
lufttilfgrselskanal 16, fra hvilken kanaler 21 udmunder pa forlzngelsens
overflade. I skulderen 20 kan termostatstyrede varmetrdde 23 vare anord-
net p& den i fig. 4 viste made, hvilke trade fgdes gennem en ledning
23a. Disse varmetr8de er hensigtsmassigt isoleret med eksempelvis kera-
mik eller teflon samt fgdet med en strgm fra en lavspandingskilde. Mel-
lem skulderen og forlangelsen findes en tatning 27, som forhindrer, at
luft fra lufttilfgrselskanalen 16 siver ud gennem sammenf@jningen.

I yderligere en udfgrelsesform, som er vist i fig. 5, er dornen
forsynet med en lufttilfgrselskanal 16 med kanaler 21, en skulder 20
fortrinsvis forsynet med varmetridde, samt en forlangelse 14a af dornen,
med mindre diameter end det dannede rgrs inderdiameter. Ved sin bort fra
skulderen vendte ende er forlengelsen l4a ved hjelp af gevind 26 fast
forbundet med yderligere en skulder 24, som har samme diameter som det
dannede r¢rs inderdiameter. Denne skulder er fortrinsvis forsynet med
kplergr 25, som fgdes gennem en tilfgrselsledning 25a.

I en modifikation af udfgrelsesformerne ifglge fig. 2, 4 og 5
kan dornen, henholdsvis dornens skulder eller skuldre, vare forsynet
med eksempelvis seks langsgdende spor 37 som vist i fig. 6 til dannelse
af langsgdende &se eller kamme 38 pa& rgrets indervag. Samtidig er form-

bakkerne forsynet med det samme antal og tilsvarende anbragte langs-
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gdende razkker af indadrettede tappe 39, som fortrinsvis er placeret 1
mellemrummene mellem formbakkernes spor.

Fig. 7 viser endvidere et udstyr til fjernelse af de ved hjelp
af navnte spor tilvejebragte dse eller kamme p& rgrets inderside. Det-
te udstyr omfatter eh aksel 45, som strazkker sig gennem dornen og ud
gennem dornhovedet 46, og som uden for dornhovedet er forsynet med
skareorganer 47. Disse skareorganer omfatter p& passende madde fast pa

akselen anbragte og skrédtstillede knive. Akselen 45 kan fortrinsvis ro-

teres af en ikke vist drivanordning, som er placeret i eller uden for
dornen. Akselen kan dog ogsd vare fast anbragt i dornen, hvorved skere-
organet bgr vere udformet sdledes, at det fjerner &sene eller kammene,
ndr rg¢ret passerer navnte skareorgan.

Fig. 8 viser yderligere en udfgrelsesform, hvori formbakkerne
er forsynet med langsgéende spor. De to formbakker er desuden forsynet
med affasninger ved deres mod hinanden vendende kanter til dannelse af
yderligere langsgéende spor.

Fig. 9 viser et udstyr til udfyldning af mellemrummene mellem
ribberne eller kamfligene p& et rgr, som er fremstillet ved hjelp af
anparatet ifglge fig. 1-5. Rgret lgber gennem en muffe 29, hvis ene
ende 30 er udvidet. I omr&det mellem rgret og muffen er der anbragt
et eller flere mundstykker eller et ringformet mundstykke (i fig. 9 er
der kun vist et mundstykke af hensyn til tydeligheden). Muffen kan vare
forsynet med tilfgrselskanaler 35 for et smgremiddel, fx olie, samt ka-
naler 36 for et kglemiddel, s&som vand.

Fig. 10 viser en kombination af arrangementerne ifglge fig. 1-5 og
9 med et udstyr til ekstrudering af et vderrgr. Sidstnavnte udstyr
omfatter en muffe 44, som har en ste¢rre inderdiameter end det dannede
rgrs yderdiameter samt et eller flere mundstykker 49.

Kamfligene eller ribberne behgver ikke at vare ringformede.Form-
bakkernes spor kan vare kontinuerligt skruelinieformede, se fig. 13.
Endvidere kan formbakkerne have to sporopsatninger, som lgber skrue-
linieformet i indbyrdes modsatte retninger, se fig. 14.

Det ovenfor beskrevne apparat ifdlge opfindelsen fungerer som
fglger. Da formbakkehalvdelene 1, 2 drives i den i fig. 2 angivne pil-
retning, og da en masse tilfgres fra ekstruderen med tilstrakkelig ha-
stighed ind i den rgrformede kanal 11 samt udpresses i omréddet 12,
bliver dette fyldt i en sd vasentlig grad, at massen endog indpresses i
de mod omrddet 12 &bne spor 9, hvorved den koniske dorndel 13 effektivt
bidrager til, at sporene 9 udfyldes fuldstendigt, og hvert mellemrum mel-

lem bakkehalvdelenes indersider 8 og dornhovedets cylindriske yderside
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udfyldes sdledes, at der sikres en fuld rgrvagtykkelse for et rgr 18.
Den ud af det perforerede rgr 15 og i rgret 18 udpressede trykluft er
jndesluttet mellem dornhovedet 14 og tatningsringene 17, hvilket har til
fglge, at rgrets 18 vag presses mod bakkehalvdelene og opndr en god
kpling.

Massen udpresses af mundstykkekanalen 11 i tilstrakkelig mengde
til, at omradet 12 fyldes i betydelig grad som vist i fig. 2, eller med
andre ord udpresses massen af mundstykkekanalen med en tilstrakkelig
hastighed i forhold til formbakkernes hastighed, for at massen dels skal
treange ind i sporene 9, allerede inden disse kommer pd hgjde med dornhove-
det, og dels skal sporene 9 udfyldes helt under passagen af dornhovedet.
Hvié massen ikke tilfgres med tilstrakkelig hastighed fra mundstykke-
kanalen 11, vil dette kunne iagttages ved, at rgrets 18 lukkede flige
eller ribber er ufuldstandige, og hvis massen tilfgres med for hg¢j ha-
stighed, vil den presse bakkehalvdelene 1, 2 bort fra hinanden og trange
ind mellem bakkehalvdelenes indbyrdes anlagsflader, dvs. at den i den
forskydelige styreskinne 4 lgbende rakke af bakkehalvdele 2 presser
styreskinnen 4 bort fra styreskinnen 3 mod virkningen hidrgrende fra
trykfjedrene 5, og den mellem navnte anlagsflader indtrangende masse
danner en aksial fimne, som bliver synlig p& plastrgrets yderside. I sa
fald m& navnte tilfgrselshastighed sankes eller bakkehalvdelenes hastig-
hed forgges, indtil den pigazldende ‘finnedannelse ophgrer. Det er altsd
simpelt at kontrollere, at et fejlfrit rgr fremstilles.

Ifglge en modifikation af opfindelsen kan i det mindste den yder-
ste cylinderflade af den yderste ende af dornhovedet 14 vare opvarmet
under termostatstyring, sdledes at et overfladelag af rgrets indervag
smeltes, og derved opnds en blank indvendig rgrflade.

. if¢lge den i fig. 4 viste modificerede udfgrelsesform ledes luft
under hgjtryk gennem kanalernes 21 mundinger pa dornens forlangelse l4a
og presser det derved dannede rgr udad, samtidig med at rgret kgles.

P& grund af det lille rum mellem dornens forlazngelse og rgrvaggen kan
tetningsringene 17 (fig. 2) undvares. Dette er en fordel, eftersom tat-
ningsringene 17 kan efterlade mzrker i den ellers glatte inderside af
det dannede rg¢r.

I udfgrelsesformen ifglge fig. 5 har skulderen 24 to formdl. Dels
tjener den som tatning, sdledes at den gennem r¢gret 21 udbleste luft
ikke kan passere ud mellem forlangelsens l4a ende og rgret, hvorved der
opnds et effektivt tryk mellem forlangelsen og rgret. Dels tjener skul-
deren som kgleorgan, da spiraler 25 for kglemiddel er anbragt heri pa
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den i fig. 5 viste mdde. Massen opvarmes og udpresses fprst ved hjelp

af skulderen 20, kgles og udpresses af luften mellem forlangelsen og
rgret samt kgles og udpresses yderligere ved hjalp af skulderen 24. Der-
ved opnds et rgr med helt glat inderside. Alternativt kan skulderen 24
vare opvarmet, sdledes at der opnés en blank inderside af rgret.

I arrangementet ifglge fig. 6 vil de p&d dornen udformede spor 37
danne langsgdende &se eller kamme 38 p& indersiden af det dannede re¢r.
Samtidig vil tappene 39 p& formbakkerne tilvejebringe huller 40 pd rg¢r-
ets yderside, og disse huller strakker sig noget langere indad end den
grad, som svarer til rg¢rets tykkelse, men ikke s& langt at &sene gennem-
perforeres. Efter rgrets fremstilling kan &4sene 38 fjernes ved afdrej-
ning, hvorved man opndr et med huller forsynet rgr, som er velegnet til
eksempelvis draning eller underjordisk vanding. Hvis derimod &sene ikke
fjernes, opnds et ideelt rgr til kabelbeskyttelse med en yderst lille
friktion, ndr kablet indtrzkkes heri.

Ved hjalp af skareorganerne ifglge fig. 7 kan de pdgaldende &se
38 alternativt fjernes i umiddelbar tilslutning til fremstillingen af
réret. N&r skareorganerne 47 roteres, fjernes 4sene. Parallelt med eller
omkring akselen 45 kan der i dornen vare anbragt en stang eller en bgs-
ning 48, ved hj@lp af hvilken der kan foretages en indstilling af skare-
organerne pid en ikke vist m&de fra en position uden for dornens indfed-
ningsende. Med denne anordning kan ska&reorganerne indstilles til en
stilling, hvor de ikke p&virker &sene i rgret, hvorved denne dorn ogsd
kan anvendes i tilfelde af, at man gnsker at bibeholde &sene. I stedet
for knive kan et ringformet skareorgan med tilstrazkkelig stor diameter
vere fast anbragt i dornen. N&r rgret bevager sig fremad, vil dette
ske@reorgan kontinuerligt bortskare &sene i rgret.

I forbindelse med arrangementet ifelge fig. 8 vil de i formbakker-
ne udformede spor tilvejebringe langsgdende ase 41 pa det dannede ror.
Ogs& pd de steder, hvor de to formbakkehalvdele mgdes, vil der dannes
8se 42. P& denne mdde kommer rgret til at indeholde et rudemgnster pa
sin udvendige overflade, hvilket forsterker rgrvaggen yderligere,
hvorfor selve rgrvaggen kan vare af tyndere materiale for at modstéd
det samme indvendige tryk som et rgr uden &se, hvilket har en materiale-
besparelse til fglge. S&danne rgr er sardeles velegnede som vandled-
ningsrg¢r, eftersom de tdler hgje indvendige tryk.

I udstyret ifplge fig. 9 feres det ferdige ribbergr 18 konti-
nuerligt gennem muffen 29. Gennem mundstykket eller mundstykkerne ind-
presses et skumplastmateriale, eksempelvis polyurethan, sammen med et

porgsitetsforggende middel, eksempelvis et opskumningsmiddel. N&r rgret
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bevager sig igennem muffen, bliver en vis mangde af navntemateriale 34
anbragt i mellemrummet 33 mellem hver kamflig eller ribbe 32. Safremt
skumplastmaterialet er opblandet med et opskumningsmiddel, skal mellem-
rummet ikke udfyldes helt med materialet, men mellemrummene kan eksem-
pelvis fyldes halvt, hvorefter materialet 34 skummer op, séledes at det
udfylder mellemrummet 33 helt. For at lette rgrets glidning gennem muf-
fen og ogs& for at opnd en blank og glat flade pd fyldningen kan olie
eller et andet smgremiddel kontinuerligt tilfgres mellem rgret og muffen
gennem kanalerne 35. Ner udlgbsenden kan muffen vare kglet ved hjazlp af
kglexrgr 36.

Ifglge fig. 3 har det pd den beskrevne méde fremstillede ribbergr
18 ribber eller flige 18', fortrinsvis med cirkular cylindrisk periferi-
flade og omkring ribbergret er der anbragt et indvendigt glat r¢r 19,
fortrinsvis af plast med rgrets inderside liggende tat an mod ribbernes
18 periferiflade. Rgrene 18, 19 kan fremstilles hver for sig og derefter
sammenfgjes eller de kan fremstilles samtidigt, hvorved rgret 19 kon-
tinuerligt ekstruderes p& ribbergret 18, efterhdnden som dette lgber
ud fra formbakkerne. Ved denne udfgrelse bliver ribbergrets vag for-
stazrket vasentligt og kan modstd betydelige belastninger, som kan op-
trade, nidr rgret er nedlagt i jorden, og de lukkede hulrum mellem rib=-
berne forgger rgrvaggens varmeisoleringsevne,sdledes at rgret kan lagges
i jorden p& mindre frostfri dybder end normalt, med arbejdsbesparelse
til fglge. De lukkede hulrum mellem ribberne kan vare udfyldt, eksempel-
vis med et skumplastmateriale med lukkede celler for derved at opnd en sar-
deles god varmeisolering. Til eksempel kan hulrummene fyldes med polyure-
than eller et andet isoleringsmateriale og inderrgret kan fremstilles
af polypropylen, som tdler temperaturer op til ca. 120°C, hvilket skulle
indebare, at rgret med tilstrakkelig sikkerhed kan gennemstrgmmes af
varmt vand pa omkring 90°¢ og sdledes vare anvendeligt til varmtvands-—
transport.

I anlagget ifglge fig. 10 fremstilles et ribbergr i apparatet
med formbakker. Umiddelbart derefter fgres rgret gennem en muffe 29,
hvorved mellemrummene mellem ribberne udfyldes med et eller andet iso-
leringsmateriale. Umiddelbart derefter fgres rgret gennem muffen 44,
hvor en masse sprgjtes gennem mundstykket 49, og derefter overtrakkes
rgret med et yderrgr. P& denne made opnds et ribbergr med isolering mel-
lem ribberne og forsynet med et yderrgr ved hjelp af et og samme anlag.

I apparatet med formbakker kan dornen hensigtsmassigt vare forsynet
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med kglergr, og ogsd muffen 29 kan hensigtsmessigt vere forsynet med
kglergr, sdledes at rgret kgles tilstrazkkeligt mellem hvert afsnit. Ef-
ter muffen 44 kan rgret hensigtsmessigt kgles 1 et vandbad.

Hvis ribberne 18' forlgber skruelinieformet som vist i f£fig. 13,
dannes en skruelinieformet kanal. Hvis et s&dant r¢r forsynes med et
yderrgr, kan navnte kanal gennemstrgmmes af et eller andet medium, ek-
sempelvis et varme- eller kglemiddel. Hvis ribberne forlgber skruelinie~
formet, kan alternativt et eller andet isoleringsmateriale, sdsom sten-
uld eller glasuld p&lagges pd rgret pd en s&dan méde, at isoleringsmate-
rialet helt eller delvis udfylder den dannede skruelinieformede kanal.

P& denne mide opnds et ribbergr med isolerende fylding mellem ribberne,
men uden et yderrgr. Hvis et sddant gnskes, kan der derefter anbringes
et yderrgr uden p& det pd denne midde opndede rgr.

Ved re¢r af den i fig. 14 viste type lgber ribberne 18" og 18"
skruelinieformet i indbyrdes modsatte retninger, hvorved et rudemgnster
dannes pi rgrets overflade, hvilket ggr dette sazrdeles starkt og mod-
standsdygtigt over for hgje sdvel indre som ydre tryk. Sidanne rg¢r kan
fremstilles med eksempelvis tre indgange som vist i fig. 14, Derved op-
nds stor stejlhed for skruelinieformen, hvorved der opnds mere eller
mindre kvadratiske ruder, ndr rgret forsynes med blde hgjre- og venstre-
snoede ribbeganger som vist i fig. 14.

Rgr, som fremstilles p& den ovenfor beskrevne méde, fremstilles
fortrinsvis i langder p& ca. 5 m. Sammenskarring af disse langder kan
ske pd forskellig médde. Ved den ene ende af en sd&dan r¢rlengde kan rib-
berne eksempelvis fjernes pd passende mdde fra rgrenden og et stykke ind
p& rgret som vist pd fig. 11 og eksempelvis ved afdrejning, Ved den mod-
satte ende af en sddan rgrlengde udvides rgrenden et modsvarende stykke
ind i rg¢ret p& passende mi&de, eksempelvis ved uddorning. P& denne made
kan r¢rene sammenskarres ved, at enden uden ribber p& en fgrste rgrlang-
de skydes ind i den udvidede ende p& den anden rg¢rlangde.

T forbindelse med rgr, som er fremstillet p& den i fig. 9 viste
m&éde, kan sammenskarring ske pd samme mide. Derved [jernes bade ribberne
og fyldningen p& hver rgrlangdes ene ende.

I forbindelse med et r¢r ifglge fig. 3, hvor et yderrgr 19 er an-
bragt p& ribbergret 18, kan sammenskarringen ske pd en anden made. Ribbe
r¢rlengderne kan sammenskarres pd den ovenfor angivne made, hvorefter
yderrgret anbringes pad de sammenskarrede ribbergr, sdledes at det over-
lapper skarringerne. Yderrgrets sammenskarringer sker pé& en sddan made,

at langder af dette udvides ved den ene ende, eksempelvis ved uddorning.
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P& denne mdde kan langderne sammenskarres ved, at deres ender trykkes
ind i hinanden. Langderne af ribbergret kan ogsd sammenskarres pd andre
m&der. Ribbergrets ender kan eksempelvis ligge an mod hinanden i det
ydre rg¢r.

Alternativt kan skarring ske pd den i fig. 12 viste mdde. En
muffe 50 er her anordnet pd en sddan midde, at de to rg¢rs ender er skudt
ind i muffens ender. Tatningsringe 51 kan med fordel vare anbragt pa
den viste mdde for at hindre lakage i skarringen. Ved denne samlings-—
metode er det ikke ngdvendigt at fjerne rgrendernes ribber, og metoden
er egnet til rgr uden fyldning, sével som til rgr med fyldning mellem
ribberne, og ogsd til rgr med et ekstra yderrgr.

Udfgrelserne af de beskrevne arrangementer kan modificeres.
Eksempelvis kan rgrene fremstilles med stor diameter og med dybe
flige eller ribber, hvorved rgrene bliver anvendelige som
gennemfgringsrgr eller lignende. Et andet materiale end plastifi-
ceret plastmasse kan eksempelvis vare aluminium. Endvidere kan

massen om gnsket tilfgres pd anden mdde end gennem den rgrformede kanal
11. Eksempelvis kan massen tilfgres gennem et eller flere mundstykker
43, som er rettet under en vinkel i forhold til dornens langderetning,
og som udmunder i formbakkernes bevagelsesretning, set inden formbakkerne
gdr sammen med skinnerne 3 og 4. Dette er illustreret i fig. 15. Den
del af dornen, som er beliggende narmest mundstykket, har stgrre diamet-
er end den i fig. 2-5 viste, hvorved der opnds yderligere plads i dorn-

en til bl.a. ledninger for kglemiddel og luft.

'PATENTKRAV
1. Apparat til fremstilling af ribbergr med glat inderside af

plast eller anden ekstruderbar masse og omfattende en mundstykkebgs-

ning (7) forbundet med en ekstruder, en dorn (10) anbragt i mundstyk-
kebgsningen til dannelse af en rgrformet kanal (11) for den plasti-

ske masses passage mellem mundstykkebgsningen og dornen, to szt form-
bakker (1, 2) forlgbende i hver sin endelgse rakke og forsynet med

fortrinsvis ringformede spor (9) p& indersiden (8), og hvilke form-

bakker er styret af styreskinner (3, 4) pd et bestemt sted, saledes

at de fremfgres samlet ved mundstykkebgsningen og dornen og fgrst

adskilles efter at have gennemlgbet en vis strakning i samlet til-

stand, og hvor dornen strazkker sig i en afstand fra mundstykkebgs-

ningens munding p& fire til fem gange dorndiameteren i navnte mun-

ding, KENDETEGNET ved, AT den rgrformede kanals (11) mundingsdel
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er rettet aksialt, AT dornen (10) uden for mundstykkebgsningen (7)
er udformet dels med en langstrakt konisk del (13), hvis overflade
vender mod formbakkernes inderside, og hvor den koniske dels frem-
bringer danner en vinkel pd mindre end 45° med den koniske dels cen-
tralakse, og dels med et dornhoved (14), som er forenet direkte med
den koniske del, og hvor dornhovedet er forsynet med en cylindrisk
og i langderetningen glat yderflade, og AT dornens (10, 13, 14) dia-
meter har en sddan stgrrelse, at den med hele sin uden for kanalmun-
dingen beliggende langde danner indvendig stgtte for den ud af mund-
stykkebgsningen fgrte plastiske masse, sdledes at formbakkernes spor
bliver fyldt i hovedsagen samtidigt med, at en rgrveg med glat inder-
side i lzngderetningen udformes rundt om dormhovedet.

2. Apparat ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, AT dornen (10) har
en skulder (20) med samme diameter som rgrets inderdiameter, hvilken
skulder er fast forbundet med en forlengelse (l4a eller 15) af dor-
nen med mindre diameter, samt en lufttilfprselskanal (16), hvorfra
kanaler (21) udmunder pd forlazngelsens overflade.

3. Apparat ifglge krav 2, KENDETEGNET ved, AT forlangelsen (1l4a
eller 15) ved sin bort fra skulderen (20) vendte ende er forbundet
med yderligere en skulder (24) eller en tetning (17), som har samme
diameter som nevnte fgrste skulder (20) eller dornhovedet (14).

4. Apparat ifglge krav 1, 2 eller 3, til fremstilling af per-
forerede ribbergr og med skareorganer (47) anbragt efter dornen,
KENDETEGNET ved, AT dornen (46) eller en eller flere skuldre herpd
er forsynet med langsgdende spor (37), AT formbakkerne pd modsvaren-
de steder er forsynet med indadrettede tappe (39), hvorved langsga-
ende &se (38) udformes pd rgrets inderside, og langsgdende rzkker af
huller (40) udformes pd modsvarende steder pd rgrets yderside, hvil-
ke huller strazkker sig delvis ind i &sene, samt AT dornen pd i og
for sig kendt made er forsynet med en gennemgdende roterbar aksel
(45), som udmunder ved og strazkker sig et stykke uden for dornens
(46) bort fra ekstruderen vendte ende, og hvilken aksel i sin ende
er fast forbundet med skareorganer (47), som er indstillelige i en
retning vinkelret pd nzvnte aksel ved hjzlp af en parallelt med ak-
selen forlgbende eller akselen omgivende stang eller bgsning (48),
og som er indrettet til at fjerne de indvendige &se.

Fremdragne publikationer:

Britisk patent nr. 1258181
Tysk offentliggerelsesskrift nr. 2042031

USA patent nr. 3753352.
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