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TiivisteImd - Sammandrag

Tama keksintd koskee menetelm&4 ja laitetta muoviputken suulakepu-
ristamiseksi. Muoviputkiin muotoillaan nyky&#n muhvi siten, etta
putken p83 kuumennetaan, minkd j#lkeen p#4 laajennetaan tuurnan
tai painevdliaineen avulla. T4m3 toimenpide vaatii erillisen muh-
vauskoneen ja se kuluttaa myds ailkaa ja laémpBenergiaa. Keksinndn
mukaisesti muhvi (22) muotoillaan putken suulakepuristuksen yh-
teydess8 laitteessa, jossa tuurnaa (8) ymp4rdi laitteen aksiaali-
suunnassa liikkuvat kokillit (1, 2), muotoilemalla joihinkin
kokilleihin muhvin (22) muotoa vastaava ontelo (16) ja painamalla
suulakkeesta (10) tuleva plastinen muoviletku (11) ontelon kohdalla
tdman seinid vasten paineilmalla.
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Uppfinningen avser ett fdrfarande och en anordning f8r extrudering K N

av plastror. Plastrér forses idag med muff sdlunda, att rorets [ 2 ‘

dnde uppviarmes, varefter #nden utvidgas med hjdlp av en dorn eller ™~ . /

ett tryckmedium. Denna Aatgdrd kr#dver en speciell muffningsmaskin \ct ,f:r ; m : /

och den fdrbrukar tid och vdrmeenergi. I enlighet med uppfinningen ~1 ® Y3

formas muffen (22) i samband med rérets extrudering i en anordning, # @ v ’ = /

i vilken en dorn (8) omges av i anordningens axialriktning rérliga ~_] \\\ s |

kokiller (1, 2), genom att en del av kokillerna utformas med en 3 \\\‘9 /

med muffens (22) form &verensstdmmande hdlighet (16) och genom att

den ur ett munstycket (10) kommande formbara plastslangen (11) oy l“

tryckes i omradet f6r hdligheten mot dennas vdggar medelst tryckluft. =] T
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Menetelmd muoviputken suulakepuristamiseksi

Tamén keksinndn kohteena on menetelmd ulkopinnaltaan
rivoitettujen ja sisdpinnaltaan sileiden, kompaktisein#is-
ten muoviputkien suulakepuristamiseksi, jonka mukaan muo-
vailtavassa tilassa olevaa muoviainetta suulakepuristetaan
suuttimesta muotoilutilan oleelliseksi t#ytt#miseksi, jota
muotoilutilaa rajoittavat kartiomaisesti laajeneva tuurnan
Osa, suulakehylsy ja tuurnaa ja suulakehylsyd ymparoivit
kokillit, jolloin kokillit liikkuvat laitteen pituussuun-
nassa ja kokillien muottipinnassa on vuorotellen ripoja ja
uria, putken seinddn muodostetaan muhviosia puristamalla
seindn osia onteloihin, jotka sijaitsevat kokillien muotti-
pinnassa, kohdistamalla putken seindn sis&pintaan suurempi
védliaineen paine kuin sen ulkopintaan, ja putken sisdpuo-
lella oleva suuripaineisen vdliaineen tila rajoitetaan muo-
tin ontelon alueelle muodostamalla ontelon etu- ja takasei-
nan kohdalle tiivistykset muoviaineen avulla, joka sijait-
see tuurnan lieridmdisen jatkon muodostavan keernan ja ko-
killien v&lissi.

Muoviputkien pdihin tehd&&n usein laajennettu osa,
muhvi, jonka avulla putkia voidaan liitt&4 toisiinsa putki-
johdon muodostamiseksi. Vaihtoehtoisesti kdytetddn jatkos-
kappaleita, joita kutsutaan kaksoismuhveiksi ja joissa ly-
hyen putkenp&tkdn kummassakin pdissd on muhvi.

Muhvit valmistetaan nyky#d#dn siten, ettd koko pituu-
deltaan suoran putken p&4 kuumennetaan ja tydnnetddn putken
sisdhalkaisijaa suuremmalle tuurnalle, jolloin putken paa
laajenee muhviksi. Tuurnan asemesta voidaan laajennus suo-
rittaa painevéliaineen avulla siten, etts vdliaineen avulla
painetaan putken p#3 ulkopuolista muottia vasten, katso
esim. DE-hakemusjulkaisu nro 1 801 179. Painev#dliaineena
voi olla joko kaasu tai neste.

Molemmat edelld mainitut valmistusmenetelmit ovat

hitaita ja kalliita. Menetelmsdn hitaus johtuu siita, et-
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td putken valmistus tapahtuu kahdessa eri tydvaiheessa,
joista muhvin valmistusvaihe k&sittd8 kuumennuksen, muo-
toilemisen ja jd&hdytyksen. Lis8ksi putket on kuljetettava
muhvauskoneeseen ja siitd pois. Menetelmd tulee my®s kal-
liiksi, koska muhvaus suoritetaan yleensid automaattisella
erikoiskoneella. Lisdksi putken p#d&n kuumentaminen vaatii
energiaa.

US-patenttijulkaisusta 4 003 685 tunnetaan laite
korrugoidun muoviputken valmistamiseksi puhallusmenetelmdl-
14. Laite koostuu suuttimesta, suuttimen tuurnasta, ulkone-
vasta putkesta ja putken paddssd sijaitsevasta tulpasta, jo-
ka koskettaa putken sisdpintaa. Putkessa on aukot paineen-
alaisen ilman puhaltamiseksi suuttimen ja tulpan vdliseen
tilaan, minkd wvaikutuksesta muoviletku puristuu kollien
muottipintaa vasten. Joidenkin kokillien muottipinnassa on
laaja ontelo muhvien muodostamiseksi putkeen.

Laitteen epdkohtana on monimutkainen rakenne ja tul-
pan tiivistysvaikutuksen epdvarmuus sekd se, ettei ko. me-
netelmalla voida muhvata kaksikerrosputkia, koska sisései-
ndmd painuisi kasaan my®s ei-halutuista paikoista.

Julkaisusta CH 560 097 tunnetaan menetelmd aaltomai-
sen seindn omaavan muoviputken valmistamiseksi, jonka mene-
telmdn mukaan ulospdin suunnatut aallot saadaan aikaan pu-
ristamalla muoviletkun seind8 painevdliaineen avulla kokil-
lien syvennyksi8 vasten. Muoviletku siirtyy ensin hitaasti
laajenevaa tuurnaa pitkin ja puhallus kokillien syvennyk-
siin tapahtuu vakiohalkaisijan omaavalla keernalla.

Tdmdn tunnetun menetelmdn epdkohtana on huono tii-
veys Kkokillien syvennysten etu- ja takareunan kohdalla,
koska letkun seindmd ohenee sen laajentuessa syvennyksiin.
Oheneminen aiheuttaa wvuotoa 1letkun ja keernan v#listi,
mink& vuoksi laajeneva tuurna on varustettava imurei'illi.

Tamdn keksinndn pddmddr&nd on saada aikaan menetel-
md, jonka avulla saadaan aikaan pitdva tiivistys muotin on-

telon alueelle. Keksinnén mukaiselle menetelmidlle on tun-
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nusomaista, ettd mainittu paine-ero synnytetdsdn oleellises-
ti kun muottiontelon takareunan muodostava kokillin ripa on
juuri ohittanut suuttimen.

Keksinn¥n mukaisessa menetelmédssg laitteen muotoilu-
tila taytetdsdn oleellisesti muovimassalla ja koska muovi-
massan puhallus muotin ontelon pohjaa vasten aloitetaan
oleellisesti heti, kun ontelon takaseindn muodostava ripa
on ohittanut suuttimen, muovimassa ei pddse ohenemaan rivan
kohdalla, sill3 mahdollinen oheneminen kompensoituu muotoi-
lutilasta perdisin olevalla uudella massalla. T&4lld tavalla
varmistetaan, ettd painevdliainetta ei pd&se vuotamaan
laitteessa taaksepdin muhvien muodostuksen yhteydessa.

Keksinn®dn yhtéd edullista suoritusmuotoesimerkkia se-
litetddn seuraavassa tarkemmin oheiseen piirustukseen vii-
taten, jossa

kuvio 1 esitt#d8 periaatekuvaa korrugoidun tai rivoi-
tetun putken valmistuslaitteesta,

kuvio 2 esittd8 ripalaippaputken valmistukseen kady-
tettdvdn laitteen yksityiskohtaa suuremmassa mittakaavassa
pituusleikkauksena ja

kuvio 3 esittdsd valmista ripalaippaputkea.

Kuviossa 1 esitetty laite koostuu kahta pdatdntd ra-
taa kiertdvistd kokilleista 1 ja 2, jotka ohjauskiskojen 3
kohdalla kohtaavat toisensa lieritmdisen muotin muodostami-
seksi. Mainittuun muottiin tydntyy suulakehylsy 4, joka on
yhteydessd suulakepuristimen 5 puristinpd&hidn 6. Kuviossa
1 on myds esitetty, kuinka valmista putkea 7 tyO6ntyy ulos
kokillien muodostaman muotin toisesta pddsta.

Kuviossa 2 on kuvattu tarkemmin laitteen niitd osia,
jotka osallistuvat putken muotoilemiseen. Laitteen keski-
viivalla sijaitsee tuurna 8, jossa on suora osa ja kartio-
maisesti laajeneva osa ja jonka jatkona on vakiohalkaisijan
omaava keerna 9. Keernan loppupdédssd on ei-esitettyjé onte-
loita j&&hdytysainetta varten. Suulakehylsy 4 ja keerna 9
muodostavat vdliinsd rengassuuttimen 10, josta plastista
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muovimassaa syOtetddn letkun 11 muodossa kokillien ja tuur-
nan vdliseen tilaan. Ulkopinnaltaan rivoitetun putken ai-
kaansaamiseksi kokillien sis8pinnassa on rengasmaisia ripo-
ja 12 ja ndiden vdlisi8 uria 13, joihin muovimassa ty®ntyy
rivan 14 muodostamiseksi. Kokillien urat 13 voivat kuvion
2 mukaisesti olla yhteydesss ympéristé6n urien pohjasta ko-
killien ulkopinnalle ulottuvien kanavien 15 vidlityksellA.

vVahintddn yhteen kokillipariin on ripojen 12 ja
urien 13 asemasta tehty laajempi ontelo 16, jonka sivu- ja
pohjaseinat vastaavat putken muhviosan ulkopinnan muotoa ja
joka siten on yleensd sekda syvempi ettd laitteen aksiaali-
suunnassa pitempi kuin urat 13. Keernassa 19 on puolestaan
kehdansuuntainen, keernan pinnassa sijaitseva ura 17, jonka
sivuseinddn avautuu kanava 18, joka on yhteydessd ei-esi-
tettyyn painevdliaineen, kuten ilman, ldhteeseen. Kanavassa
18 on venttiili 19. Ura 17 muodostaa la&mp&sulun keernan l&-
hinnd tuurnaa sijaitsevan l&mpim&n ja sen vapaassa pdisséa
sijaitsevan kylmdn osan vdlillid. Kuviosta 2 nihdiin, etti
kokillien ja keernan vdlisen tilan tdyttdv4 muovimassa muo-
dostaa tiivistykset 20 ja 21 ontelon etu- ja takasein3n l&-
heisyydessd ja ettd uran 17 etdisyys tiivistyskohdasta 21
on suurempi kuin ontelon 16 pituus laitteen aksiaalisuun-
nassa. Keernan pituus aksiaalisuunnassa on vdhint&dn yhta
suuri kuin ontelon 16 pituus samassa suunnassa.

Kuviossa 2 esitetty laite toimii seuraavalla taval-
la. Rivoitetun muoviputken valmistamiseksi suuttimesta 10
syOtetadn plastisessa tilassa olevaa muovimassaa letkuna
11 kokillien 1, 2 ja tuurnan 8 vdliseen tilaan. Silloin kun
suuttimen 10 kohdalla on, kuten kuviossa 2 on esitetty,
kokilleja, joiden muottipinnassa on ripoja ja uria 12, 13,
muovimassa tdyttdd kokillien ja tuurnan vdlisen tilan tdy-
dellisesti kuvion 2 osoittamalla tavalla. Kokillien 2 liik-
kuessa kuviossa 2 oikealle syntyy ndin seindlt38n umpinais-
ta muoviputkea, jonka ulkopinnassa on ripoja 14 ja jonka
sisdseind on silea.
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Ontelon 16 saapuessa suuttimen 10 kohdalle letku 11
ei kuitenkaan kykene tadyttdmd&n koko onteloa sen suuren ti-
lavuuden vuoksi, wvaan letku asettuu normaalia sein&dnpak-
suutta jonkin verran paksumpana kerroksena, mik& johtuu
ripojen 14 poisjdimisestd, keernan 9 ymp&drille. N&in jat-
kuu, kunnes ontelo on kokonaan ohittanut suuttimen 10 ja
ripaputkea alkaa taas muodostua.

Kuviossa 2 on esitetty tilanne, jossa ontelo 16 on
juuri ohittanut suuttimen 10 ja ensimmd@inen ontelon jalkei-
nen ura 13 on jo tdyttynyt muovimassalla. Koska letku 11
t4116in tayttdd kokonaan kokillien ja keernan vdlisen tilan
ontelon 16 edessd ja takana kohdissa 20 ja 21, ontelon 16
kohdalle muodostuu eristetty alue. Ontelon etuseindn ohi-
tettua keernan uran 17 urasta puhalletaan letkun 11 ja
keernan valiin paineenalaista ilmaa, ks. nuolet, minkd seu-
rauksena keernaa vasten lepddvd letku painautuu kuvion
osoittamalla tavalla ontelon seinid vasten. Urasta 17 voi-
daan syottad jatkuvasti paineilmaa, mutta ilmansydttdd voi-
daan myds sd&tdd venttiilin 19 avulla niin, ettad sita
esiintyy vain silloin, kun ontelo 16 sijaitsee uran kohdal-
la. Ulkoilman yhteydessad olevat kanavat 15 sallivat ontelon
16 tayttdneen ilman poistumisen ontelosta muhviosan muotoi-
lun yhteydess&. Muhviosa on merkitty viitenumerolla 22.
Laitteessa syntynyttd putkea jddhdytetdan jadhdytysnesteel-
la, joka virtaa ei-esitetyissd kanavissa keernan 9 vapaassa
padssa sekd kokilleissa 1, 2.

Kuviossa 3 on esitetty osa keksinndén mukaisella
laitteella valmistetusta putkesta. Jddhtynyt putki katkais-
taan muhviosan keskeltd, jolloin muodostuu kaksi putkea,
joiden pddssd on muhvi. Kuvion mukaan katkaisukohdassa on
putken sis&ltdpdin katsottuna matala ura 23, joka on helppo
saada aikaan ontelon pohjan vastaavan muotoilun avulla ja
joka helpottaa pistopddn tydntdd muhviin. Putki voidaan ha-
luttaessa katkaista jo laitteessa uran 23 kohdalta nosta-
malla letkun sisdpuolinen paine arvoon, jossa letkun murto-
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raja ylittyy, jolloin uran kohdalla oleva letku poistuu
kanavien 15 kautta.

Paineilman asemesta tai sen vaikutuksen tehostami-
seksi letkun painamiseen ontelon 16 seinid vasten voidaan
kdyttad imuvaikutusta kytkemdlld onteloon 16 avautuvat ka-
navat 15 alipaineldhteeseen.

Jos muhviosan 22 seindmd halutaan yht8 paksuksi kuin
putkiosan seind, voidaan t&8m8 jdrjestdd siten, ettd kokil-
leja kuljetetaan eteenpdin normaalinopeutta pienemm&lla no-
peudella silloin, kun ontelo 16 sijaitsee suuttimen 10 koh-
dalla, jolloin ontelon kohdalla tuurnan pinnalla sijaitseva
muovikerros muodostuu erityisen paksuksi edellyttden, ettd
muovia sydtetddn suuttimesta tavanomaisella nopeudella. Li-
sdksi on huomattava, ettd keksinn®dlld voidaan valmistaa
myds kaksoismuhveja, jotka koostuvat kahdesta eri suuntiin
avautuvasta muhvista, joiden vdlissd on lyhyt putkiosa.
Tdllaisia kaksoismuhveja kdytetd8n jatkoskappaleina.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd ulkopinnaltaan rivoitettujen ja sis&-
pinnaltaan sileiden, kompaktiseindisten muoviputkien suu-
lakepuristamiseksi, jonka mukaan muovailtavassa tilassa
olevaa muoviainetta suulakepuristetaan suuttimesta (10)
muotoilutilan oleelliseksi tdyttamiseksi, jota muotoiluti-
laa rajoittavat kartiomaisesti laajeneva tuurnan (8) osa,
suulakehylsy (4) ja tuurnaa ja suulakehylsy& ympdrdivat
kokillit (1, 2), jolloin kokillit liikkuvat laitteen pi-
tuussuunnassa ja kokillien muottipinnassa on vuorotellen
ripoja (12) ja uria (13), putken seindé&n muodostetaan muh-
viosia (22) puristamalla seindn osia onteloihin (16), jot-
ka sijaitsevat kokillien (1, 2) muottipinnassa, kohdista-
malla putken seindn sisépintaan suurempi vdliaineen paine
kuin sen ulkopintaan, ja putken sisdpuolella oleva suuri-
paineisen vdliaineen tila rajoitetaan muotin ontelon (16)
alueelle muodostamalla ontelon etu- ja takaseindn kohdalle
tiivistykset (20, 21) muoviaineen avulla, joka sijaitsee
tuurnan lieriomdisen jatkon muodostavan keernan (9) ja
kokillien wvdlissd, tunnettu siitd, ettd mainittu
paine-ero synnytetdidn oleellisesti kun muottiontelon (16)
takareunan muodostava kokillin ripa (12) on juuri ohitta-
nut suuttimen (10).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd mainittu paine-ero synnytetddn kun
muottiontelon (16) takap&dtyseindd seuraava ensimmainen
kokillin ura (13) on tayttynyt suulakepuristetulla muovi-

aineella.
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Patentkrav

1. Forfarande for extrudering av pa utsidan fl&nsade
och pd insidan slita plastrbr med kompakta véggar, enligt
vilket det i formbart tillstdnd varande plastmaterialet
extruderas fradn ett munstycke (10) for vdsentligt fyllande
av ett formrum, vilket formrum begr&nsas av en konformat
utvidgad dorndel (8), en munstyckshylsa (4) och av dornen
och munstyckshylsan omgivande kokiller (1,2), varvid kokil-
lerna ror sig i anordningens langsriktning och kokillernas
formyta vdxelvis 4r fdrsedd med ribbor (12) och spar (13),
i rérviggen utformas muffdelar (22) genom inpressning av
vaggdelar i hdlrum (16), vilka ligger i kokillernas (1,2)
formyta, varvid pa insidan av rérvdggen utdvas ett stdrre
medietryck &n pa utsidan, och det pd rérets insida belagna
hbgtrycksmedieomradet begridnsas till omraddet for formhal-
rummet (16) genom att det vid hdlrummets front- och bakvdgg
bildas t&tningar (20,21) med tillhjdlp av plastmaterialet,
som ligger mellan en av dornens cylindriska f&rléngning
bildad kdrna och kokillerna, k 8 n n e t e c kna t
ddrav, att nadmnda tryckskillnad v&sentligen alstras d& den
formhdlrummets (16) bakkant bildande kokillribban (12) just
passerat munstycket (10).

2. Fé6rfarande enligt patentkravet 1, k @ nn e -
tecknat dirav att ndmnda tryckskillnad alstras da
det efter formhdlrummets (16) bakre dndvdgg ftljande fbrsta
kokillspdret (13) fyllts med extruderat plastmaterial.
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FIG. 3
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