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Den foreliggende opfindelse angédr en fremgangsmdde til
fremstilling af formstofrgr med stiv vag, ved hvilken der
fgrst fremstilles et rgr med ved stuetemperatur eftergive-
lig veg, hvori der eventuelt er indlejret fiberforsterkning,
hvorefter det sidledes fremstillede rgr fladlagges og pé
anvendelsestidspunktet tilbagefgres til rgrform, hvorpd rer-

veggen ggres stiv ved termoherdning.

Rgrformede genstande fremstilles sadvanligvis enten af et
let bgjeligt og deformerbart materiale, sdsom gummi eller
fleksible termoplastiske harpikser, sdledes at de er lette
at hindtere, nar de skal anvendes, og lette at lagre i
kompakt stand, som f.eks. slanger med lille diameter, eller
ogsd af et stift, selvbarende materiale, sésom metal, beton
eller stive polymere harpikser, sdledes at de kan modsta
sammenklapning som fglge af egenvagten og ydre pavirkninger.
Eksempler herpd er dranrgr og andre vandrgr, kloakrgr, luft-

kanaler og store vasketanke.

Stive r¢r med stor diameter til anvendelse som kloakregr,
drenrgr og vandrgr, fremstilles almindeligvis pd fabrik og
transporteres herfra med en truck til anvendelses- eller in-
stallationsstedet. En meget stor del af udgifterne til frem-
stilling, installation og drift af s&danne stive r¢r er den
store udgift til oplagring og transport af r¢grene fra pro-
duktions- til installationssted, fgrst og fremmest p& grund
af rgrenes store rumfang. Rgr med fleksible eller formbare
vegge har p& grund af deres mekaniske og fysiske mangler
ikke kunnet anvendes i stedet for de navnte stive rgr med

stor diameter.

Fra beskrivelsen til USA patent nr.3.329.173 er det kendt

at fremstille stivvaeggede rg¢r ved fgrst at fremstille en slan-
ge, der er blgd og deformerbar ved stuetemperatur og derfor
kan fladlagges, og som senere, efter at den i fladlagt til-
stand er transporteret til sit brugssted og udlagt dér,

fgrst kan tilbagefgres i det vasentlige til den form, den
havde p& sit fremstillingstidspunkt, og derefter udsattes
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for en varmebehandling, der ggr dens veg stiv. Den fra

det navnte USA patent kendte slange er opbygget af en va-
sketat formstoffolieforing, der er omviklet med langs
skruelinier forlgbende filamenter, som er impragneret med
og/eller lejret i en hardelig harpiks, sésom en epoxyhar-
piks eller en polyesterharpiks.Filamenterne er omviklet
s&ledes, at skruelinierne i et omviklingslag krydser skrue-
linierne i det f@¢lgende omviklingslag. Endvidere kan der
mellem to af disse omviklingslag varet lejret langsgaende
forstarkningsfilamenter. Uden p& disse omviklingslag erx

der sluttelig en omhylning med en formstofstrimmel.

En sé&dan fremstillet slange kan fladlagges og i oprullet
tilstand transporteres til anvendelsesstedet, hvor den fgrst
udlegges og derefter ved indfgring af et trykmedium og sam-
tidig eller efterfglgende opvarmning omdannes til et stiv-
vagget rgr, idet den harpiks,som filamenterne er overtruk-

ket med eller lejret i, hardes ved opvarmningen.

Ved opfindelsen er det tilsigtet at angive en fremgangsméade,
hvorved man pd langt enklere made far fremstillet et pro-
dukt, der p& samme made som den kendte slange efter sin fgr-
ste tildannelse kan fladlagges og siden omdannes til et
stivvagget rgr. Dette opnds, nadr ifglge opfindelsen rgret
med den eftergivelige vag fremstilles af et stift termo-
plastisk formstof indeholdende termohzrdende blgdggrings-
middel med hardningstemperatur over rgrets fremstillings-

temperatur og eventuelt en termohardningsinitiator.

Det materiale, hvoraf man danner rgret, er en harpiksblan-
ding, der indeholder en termoplastisk polymerharpiks, isar
et polyvinylchlorid, og en blgdggrer, der kan herdes ved
varmebehandling, sa den anvendte harpiks bliver helt stiv.
Rpret kan eventuelt vare fiberforstarket enten med lgse
fibre eller med fibervav, der kan vare strikket, vavet el-
ler ikke-vavet, sé&som matter eller filtet materiale. De

forstarkende fibre kan vare naturlige, f.eks. bomuld, eller
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syntetiske, f.eks. polyamid, polyacrylnitril, poly-
ester eller polyolefin. Foruden grundmaterialet kan har-
piksblandingen indeholde andre additiver, sdsom stabili-

satorer, inhibitorer og initiatorer.

Andre termoplastiske polymerharpikser kan anvendes 1 stedet
for alt eller en del af polyvinylchloridet, sasom acrylnitril-
butadien-styren-harpiks, acrylharpikser, polyamider, poly-
olefiner og fluorerede polyolefiner. Blandt de termohaer-
dende blgdggrere, der kan anvendes , foretrakkes sadanne, der
bestir af urinstofharpiks, melaminharpiks, epoxyharpiks,
siliconeharpiks, allylestere, acrylestere og umettede poly-
estere, der alle kan fremstilles p& kendt made enten som
monomer, dimer, polymer eller blandinger deraf. Harpiksblan-
dingen indeholder fortrinsvis en termohardende reaktions-
initiator, s&som et organisk peroxid, f.eks. benzoylperoxid,
methylethylketonperoxid, cyclohexanonperoxid og tert.butyl-
perbenzoat. Blandingen kan ogs& indeholde en hardningsin-
hibitor eller en reaktionsmodifikator, f.eks. hydroquinon.
Desuden kan harpiksblandingen indeholde en stabilisator og

andre additiver.

Rgret fra fgrste trin, dvs. det blgde, fleksible og form-
bare produkt, kan fremstilles pd enhver egnet nméde, sasom
ved ekstrusion, stgbning, svejsning. Blgdggrermangden, der
anvendes, samt andre mezngder af additiver er en sidan, at
det fg¢rste produkt ved stuetemperatur, dvs. ZOOC, har en
fleksibilitet, der muliggg¢r sammenklapning, foldning og
opvinding deraf samt en efterfglgende tilbagevenden til
rgrform, ogs& efter oplagring i lang tid af det fgrste pro-
dukt. Harpiksblandingens komponentdele og sammensatning
afhznger dels af de individuelle forbindelser, der anvendes,
og dels af produktets dimensioner og kan let og hurtigt

fastsattes eller bestemmes af en fagmand.

Fremstillingen af det blgde rg¢r skal ske ved en temperatur,
der ikke fremkalder hardning af den termohazrdende blgdggrer,
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fortrinsvis under 180°% og isar foretrukket under 175%C.

Det fremstillede blgde rgr sammenklappes til f£lad form

og transporteres som sddan til installations- eller anvendel-
sesstedét. P& installationsstedet gendannes rgrformen, for-
trinsvis som f@lge af égen elasticitet, til den ¢nskede
r¢rform og tildannes, som det i ¢gvrigt matte ¢gnskes, og
opvarmes til blgdggrerens herdningstemperatur, dvs. over
180%C, fortrinsvis til 190-200°C, til opndelse af den
gnskede stivhed.

Shore D-hirdheden (ANSI/ASTM D412-75 og ASTM D638) af det
fgrste produkt er fortrinsvis ikke mere end 50, isar mellem
35 og 45, medens shore D-hdrdheden af det hardede slutpro-
dukt fortrinsvis er over 60 og iser mellem 75 og 85. Har-
detrinnet skal fortrinsvis forgge shore D-hérdheden af
produktet med mindst 10, isar med mellem 30 og 50.

I de fglgende eksempler angives termoplastiske formstoffer,
der kan anvendes til rgrvaggen. De anfgrte dele er pad

vaegtbasis.

Eksempel 1
Dele
(a) (b) (c)

Forarbejdelig polyvinylchlorid-
harpiksblanding 100 100 100
Termohardende blgdggrer af
arylestertypen (diarylphthalat) 20 40 50
Diisooctylphthalat 80 20 10
Stabilisator (Cd.Ba-stearat) 1 3 5
Termohardende initiator
(di-t-butylperbenzoat) 1 2 3
Shore D-hardhed f@r hardning 30 40 50
Shore D-hdrdhed efter hardning 35 70 85

Vardierne for fgrste trins hdrdhed er dem, der findes fgr
hardning af den termohardende blgdggrer ved opvarmning, og
hardheden efter behandling er efter varmehardning af den

termohardende blgdggrer.
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Eksempel 2

Forarbejdelig polyvinylchlorid-
harpiksblanding

Termohardende blgdggrer af
acrylester (tetraethylen)-
glycoldimethacrylat

Diisooctylphthalat
Stabilisator (Cd.Ba-stearat)

Termohardende initiator
(di-t-butylperbenzoat)

Shore D-h&rdhed f¢r hardning
Shore D-hdrdhed efter hardning
Trekstyrke (kg/mm)

Det bemzrkes, at brugen af den termohardende initiator be-

(a)

100

20
60

1
30
40

2,4

virker en forggelse af trekstyrken.

Eksempel 3

Forarbejdelig polyvinylchlorid-
harpiksblanding

Diisooctylphthalat

Termohardende blgdggrer af
umettet polyestertype

a) Butandiolfumarat
b) Dipropylenglycolbutylfumarat

c) Dipropylenglycolischexyl-
fumarat

Termohardende initiator
(di-t-butylperbenzoat)

Shore D-hdrdhed f¢r hardning
Shore D-h&rdhed efter hardning

Eksempel 4

(a)

100
80

20

35
40

Dele
(b)

100

40
20

2
45
80

4,0

Dele
(b)

100
40

40

45
85

Forarbejdelig polyvinylchloridharpiksblanding

Diisooctylphthalat

Epoxyharpiks af bisphenol A-typen

Termohardende blgdggrer af epoxytypen

(vinylcyclohexandioxid)

100
20

30

55
90

100
60
50

20
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Stabilisator (Cd.Ba-stearat) 3
Shore D-hardhed f@gr herdning 60
Shore D-hardhed efter hardning 92

PATENTIXRAV

Fremgangsmade til fremstilling af formstofrgr med stiv veg,
ved hvilken der fgrst fremstilles et rgr med ved stuetempe-
ratur eftergivelig vag, hvori der eventuelt er indlejret
fiberforstarkning, hvorefter det sdledes fremstillede

r¢r fladlzgges og pd anvendelsestidspunktet tilbagefgres

til r¢rform, hvorpd r¢grvaeggen ggres stiv ved termohardning,
kendetegnet ved, at rgret med den eftergivelige
veg fremstilles af et stift termoplastisk formstof inde-
holdende termohazrdende blgdggringsmiddel med hardningstempe-
ratur over rgrets fremstillingstemperatur og eventuelt en

termohardningsinitiator.

Fremdragne publikationer:
USA patent nr. 3329173.

Langkjeer Kebenhavn
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