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57 Sammendrag

Denne oppfinnelsen angar en festeplugg for
feste i hull i et hardt materiale, for eksempel
betong eller lettbetong, omfattende en kjerne
2 av et hardt materiale og minst én ytre del 3
festet rundt kjernen, hvilken ytre del er dannet

i et mykt materiale og rager utenfor kjernen i

radiell retning.
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Den foreliggende oppfinnelsen angér en festeplugg for feste i hull i et
hardt materiale, for eksempel betong eller lettbetong som Leca.

Dagens festeplugger, anvendt hovedsaklig innen bygg- og
annleggsindustrien, av handtverkere samt i privatmarkedet, er i hovedsak konstruert
etter et hovedprinsipp. Det dreier seg om plastplugger hvor man forseker & lage en form
fé)r mothaker, som skal hindre utdragning av pluggen fra vegg, betong, leca etc. I
enkelte tilfeller gjores ogsd pluggen ekspanderbar ved at skrue / spiker presser pluggen
ut mot veggene i hullet. Dette fungerer ofte darlig, spesielt i leca og
lettbetongmaterialer.

Eksempler pa disse lasningene er beskrevet i patentskriftene US
5.161.296, GB 1.184.469 og GB 1.211.245, som viser en lasning basert p at en skrue
skal skrues inn i pluggen og presse den mot materialet man skal oppné feste mot.
Sistnevnte nevner bruk av et mykere materiale for & bedre kontakten mut veggene i
hullet. NO 111.872 beskriver en plastplugg omfattende tunger som kan virke som
mothaker dersom pluggen skal trekkes ut, og i EP 0.763.665 beskrives en plugg som
skal limes fast i hullet.

Lesningene i US 5.161.296, GB 1.184.469 og GB 1.211.245 er lite egnet i
situasjoner med mykere materialer som Leca, som knuses nar skruen presser pluggen
utover og dermed @delegger festet til materialet.

Pluggen i NO 111.872 vil kunne gi et visst feste sd lenge hullet den er satt
inn i inneholder ujevnheter slik at tungene kan f& grep. Imidlertid vil den ikke oppnd
feste i hardene materialer. Dersom en skrue brukes for & utvide pluggen vil den ha de
samme ulempene som den ovennevnte lgsningen.

Det er siledes et formal med den foreliggende oppfinnelsen & tilveiebringe
en plugg som lgser problemene med den kjente teknikk, og som dermed gir en lasning
som kan brukes pé flere typer materialer. I tillegg er det et formal 4 tilveiebringe en
allsidig plugg som er rimelig i produksjon og lettvindt i bruk.

De ovennevnte formélene er oppnddd ved en plugg som er kjennetegnet
slik som angitt i krav 1.

Denne rfye konstruksjonen baserer seg siledes pé friksjon mot veggene i
hullet. Dette oppnas ved at utsiden av pluggen, den delen av pluggen som er i kontakt
med veggene i hullet, stepes i et mykt gummiaktig materiale, mens selve kjernen i
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pluggen stapes i et hardt plastmateriale. Det myke materialet blir delvis deformert
under montering av pluggen. Ved forsgk pé & dra pluggen ut, vil hey friksjon sammen
med behovet for omvendt deformasjon gi stor motstand. Det harde materialet i kjernen
er nedvendig for & muliggjere montering med hammer etc.

Oppfinnelsen vil bli beskrevet i detalj nedenfor med henvisning til de
vedlagte figurene, som viser et eksempel pé en utferelse av oppfinnelsen.

Figur 1a, 1b viser kjernen til en mulig utferelse av en plugg ifelge oppfinnelsen, samt
et snitt av samme.

Figur 2a, 2b viser en mulig utferelse av en plugg ifelge oppfinnelsen, samt et snitt av
samme.

Figur 3 er et perspektivriss av pluggen vist i figur 2a.

Figur 3 viser en foretrukket utforelse av en festeplugg 1 omfattende en
kjerne 2 av et hardt materiale med et antall ringer 3 av mykere materiale, figurene 2a og
2b viser samme festeplugg henholdsvis i et sideriss og et snitt langs linjen A-A i figur
2a.

I figurene er pluggen 1 vist med fire ringer 3 av et mykt materiale. Ved
pressing av pluggen inn i et hull med tilpassede dimensjoner vil det myke materialet 3,
fortrinnsvis et gummilignende plastmateriale, presses utover mot pluggens hode 5.
Elastisiteten og friksjonen mot hullets vegger vil 14se ringene mot hullet slik at en
motsatt bevegelse av pluggen ut av hullet vil mete langt sterre motstand og dermed
feste pluggen i hullet. For & sikre disse egenskapene er ringene i den foretrukne
utferelsen av oppfinnelsen kileformede i retning fra hodedelen § slik at de gir liten
motstand nér pluggen settes inn i et hull, men fungerer til en viss grad som mothaker
hvis den trekkes ut av hullet.

Pluggen er vist med fire ringer men et annet antall og en annen utforming
vil ogsé kunne tenkes. Et antall ringer sterre enn én vil imidlertid ha den fordelen at de
bidrar til 4 holde pluggens orientering i hullet og dessuten sikre bedre festet dersom
veggene i hullet har varierende egenskaper i sin lengderetning.

I tilknytning til pluggens hode 5 er det tilveiebragt et aksielt hull 7, for
eksempel for en spiker eller skrue. I motsetning til i den kjente teknikk har ikke dette
primert noen egen funksjon ved monteringen av pluggen, men kan gi en

tilleggsfunksjon for feste av kroker og lignende pé en vegg. Siden pluggen ikke er
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avhengig av en skrue for & presse den mot veggen kan det aksielle hullet ogsa forsynes

med gjenger, for eksempel for maskinskruer, slik at det er enkelt 8 montere og fjerne

skruen og det som er festet med denne. ‘

Pluggen er ogsé vist med langsgéende sideribber 6 som kan bidra til &4
hindre rotasjon av pluggen, for eksempel hvis en skrue skal skrus inn i den, og dessuten
styre pluggen inn i hullet.

Figurene 1a og 1b viser pd tilsvarende méte som figurene 2a og 2b
pluggens kjerne, men uten det ytre materialet. Som det fremgér av figurene er ringene
av det mykere materialet 3 festet til kjernen 1 i ringformede spor 4 rundt denne, slik at
ringene ikke forskyver seg i lengderetningen ved motering eller forsek pé 4 fjerne
pluggen. Dette festet kan selvsagt utferes pa en rekke méter med mer eller mindre
avanserte gripeinnretninger i sporet. For eksempel kan kanten av sporet forsynes med
lepper som rager ut over sporet slik at ringmaterialet stapes inn under disse og dermed
lases fast i kjernen. Man kan ogsd tenke seg en lasning der man som alternativ til
sporene bruker kammer som rager ut av kjernen, der ringene er plassert utenpa disse.
Som alternativ eller i tillegg til disse festeinnretningene kan selvsagt lim brukes.

Produksjonsmetoden for pluggen kan velges ut fra forskjellige hensyn,
men fortrinnsvis vil produksjonsteknikken som vil bli anvendt veere sékalt fler-
komponent spreytestgping. Denne teknikken muliggjer kombinering av to ulike
plastmaterialer i et produkt p& en anvendelig méate. Teknikken kan beskrives som felger:
- Et materiale, fortrinnsvis det harde, stepes forst i et formrom. Eksempelvis

har dette en utforming lik fig. 1a,1b i de vedlagte tegningene.

- Produktet flyttes - enten ved hjelp av en robot eller ved
forskyvningsmekanismer i formverktoyet, over til et nytt formrom.

- Det andre materialet stepes pa. Dette formrommet er da utformet slik at
det i tillegg til den ferste geometrien, inkluderer de myke delene som skal
stopes pé, altsa slik det ferdige produkt skal se ut ( fig. 2a og 2b).

Maskinene er da spesialbygd for slik sakalt flerkomponent spraytestaping og er utrustet

med en plastifiseringsenhet for hvert materiale.

Adhesjon mellom de ulike materialene skapes i dette tilfellet enten ved at
de to materialene har naturlig adhesjon eller ved mekaniske forankringer bygget inn i

konstruksjonen. En kombinasjon av disse er selvsagt ogsd mulig.
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Til denne pluggen vil fortrinnsvis det harde materiale dannes i en
Polypropylen (PP) og det myke materialet i en sikalt termoplastisk elastomer (TPE).
Her er det fullt mulig & finne materialkombinasjoner med meget god naturlig adhesjon.

Pluggene kan produseres i ulike dimensjoner, med og uten hode, med og
uten hull for skruefeste, med avrundet, rett eller spiss ende osv avhengig av bruk.
Typiske anvendelser er feste av isolasjonsmaterialer, plastmembraner, tre og

metallkonstruksjoner til betong, murstein, leca eller annen lettbetong.
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Patentkrayvw

1. Festeplugg for feste i hull med egnede dimensjoner, for eksempel i betong
eller lettbetong, der pluggen (1) omfatter en kjerne (2) av et hardt materiale og minst én
ytre del (3) dannet i et mykt materiale og festet rundt kjernen (2),
karakterisert ved atdenytredelen(3)rager utenfor kjernen i radiell
retning, der den ytre delen (3) strekker seg en tilstrekkelig lengde utenfor kjernens ytre
omkrets til 4 tillate at den ytre delen (3) presses utover i pluggens lengderetning nr
pluggen (1) presses inn i et hull med egnet storrelse.

2, Festeplugg ifelge krav 1, der den/de ytre delen(e) omfatter én eller flere

ringer festet til kjernen ved valgte posisjoner i kjernens lengderetning.

3. Festeplugg ifolge krav 1, der kjernen er laget i et hardt plastmateriale og
den ytre delen i et gummilignende plastmateriale.

4. Festeplugg ifalge krav 1, den ytre delen er festet til gripeanordninger, for
eksempel spor, i kjernen for 4 hindre forskyvning i pluggens lengderetning.

5. Festepluss ifelge krav 1, der den ytre delen er limt fast til kjernen.
6. Festeplugg ifelge krav 1, der den ytre delen er stopt pa kjernen.
7. Festeplugg ifalge krav 6, der kjernen og den ytre delen er produsert ved
flerkomponent sproytesteping.
8. Festeplugg ifelge krav 1, omfattende et hode i den ene enden.
9. Festeplugg ifelge krav 1, omfattende et aksielt hull anordnet i den ene

enden, for eksempel for feste av en skrue.

10. Fremgangsmaéte for produksjon av en festeplugg ifelge krav 1-9,
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karakterisert ved at kjernen stapes ved spreytestoping i et forste formrom, at kjernen
deretter flyttes til et andre formrom, og at den ytre delen stapes ved hjelp av

sproytesteping pa kjernen i det andre formrommet.
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