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(57) Sammendrag

Et tau med hay stivhet og bruddstyrke produseres ved & anordne en stiv kierne (1) og en
fibertaumantel (4) som omgir kjernen og ved a endre fasetilstanden av kiernen under strekking av
tauet, slik at indre hulrom mellom fibertaumantelen (4) og kjernen (1) fiernes varig. En
fremgangsmate og apparat for & fremstille slikt tau er beskrevet, hvori kjernen (1) oppvarmes og
strekkes slik at den vil bli varig forlenget. | en foretrukket utfarelsesform endres termoplastkjernen (1)
fra fast fase til flytende fase ved hjelp av oppvarming. Mens det er i flytende fase tilpasses
kjernematerialet til innkapslingsrommet i den omgivende tynne dekkplate. Tauet blir sa avkjglt under
strekk inntil kjernen har vendt tilbake til fast fase.
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Oppfinnelsesomradet

Den foreliggende oppfinnelse vedrarer en fremgangsmate for fremstilling
av en tralvarptrosse med en hgy stivhet og bruddstyrke, fremgangsmaten omfatter
trinnene av a. tilveiebringelse av en termoplastisk kjerne; b.den termoplastiske
kjerne innelukkes innen minst et mantellag dannet av fiberknipper som er dannet
av fibre som ogsé har et hayere mykningspunkt enn det plastiske materiale til
kjernen.

Bakgrunn for oppfinnelsen

Forskjellige typer av tau og kabler forekommer for forskjellige operasjoner.
| noen operasjoner gnskes tau som er snodd og flettet med hgy bruddstyrke og
samtidig lav massedensitet. Med forbedret teknologi for fremstilling av fibre (som
for eksempel aramidfibre, fibre av flytende krystallpolymerer, PBO (polybenz-
oksazol) og polyetylen med ultrahgy molekylvekt) er det blitt fremstilt tau med hay
bruddstyrke, med bruddstyrke som er starre enn for stalvaier med den samme
diameter. Videre er vekten av slike tau bare en sjettedel av vekten av stalvaier
med den samme tykkelse. En av fordelene med slike tau er at de er mye lettere a
handtere enn stalvaier. Anvendelser for slike tau er for eksempel i fiske med garn
og tréler, hvor tauene anvendes for feste av bakstropper, kortstropper og sveipe-
liner.

Problemet med slike tau er at det mellom kordellene dannes &pninger.
Disse apninger eller hulrom tillater kordellene & bevege seg og tverrsnitts-
stabiliteten er derfor lav hvis hulrommene ikke fylles ut.

En vanlig type av tau anvendt for tralvarptrosser, kortstropper og sveipe-
liner er snodde stélvaiertau. | snodd stalvaiertau er den mest vanlige konstruksjon
basert pa syv kordeller hvorav én er i midten og de resterende seks er snodd
omkring senterkordellen. Senterkordellen virker derfor som en kjerne som fyller
opp hulrommet. | stalvaiertau er kjernen ofte fremstilt av andre materialer som en
fiberbunt, en snodd snor eller endog syntetisk tau. Ettersom stalvaieren er meget
stiv og hardere enn slike mykere materialer vil kjernen bli stuket og fylle eventuelle
hulrom. Resultatet er at disse staltau med myk kjerne har hgy styrke, utmerket
abrasjonsmotstand, sirkuleert tverrsnitt og stivheten er hgy bade i aksial sa vel

som i radial retning. En av fordelene ved & anvende stalvaiertau for tralvarp-
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trosser er at de kan vikles ngyaktig pa trommelvinsjer. Dette hindrer sammen-
floking pa trommelen ettersom tauet ikke vil grave seg ned mellom foregaende lag
og tauene i det samme lag vil ikke krysse hverandre og skade det underliggende
tau. Til tross for dette er det noen ulemper ved bruk av stalvaiertau. Stalvaierne
er ofte meget tunge og vanskelige & arbeide med og levetiden er ofte begrenset
pa grunn av korrosjon og bgyningstretthet. Vekten av tauet nar det forst befinner
seg i sjgen kan gjere det vanskelig 4 slepe traler og spesielt nar tralen anvendes i
midtre vanndyp eller endog neer overflaten pa grunn av den hgye synkekraft som
skapes av den hgye densiteten av varpetrossen.

Dette problem er delvis blitt lgst ved 4 tilveiebringe syntetiske fibertau
med en stiv kjerne som tilfayer betraktelig stivhet til tauet uten & addere mye f{il
diameteren. Deres styrke er nzer eller hayere enn styrken av stalvaiertau med den
samme diameter. Disse fibertau med stiv kjerne har vaert tilgjengelig i mange ar. |
slike fibertau er fibrene myke og kjernen har et lignende materiale som dekk-
kordellene, men de vil ikke bli stuket p4 den samme mate som i stalvaiertau. Hvis
kjernen er stiv vil innsiden av fibertauet tilpasse seg til konturene av kjernen, men
ikke vice versa. Det er derfor vanskelig fullstendig & utfylle hulrommene i fibertau
og samtidig bibeholde den indre kontur med mindre kjernematerialet er mye
mykere enn de fiberkordeller som omgir kjernen. Kjernemateriale som er mykere
enn det omgivende fibermateriale vil derfor ikke forbedre stivheten av tauet.

Det er derfor et behov for konstruksjon av et fibertau som gir dette okt
formstabilitet.

Beskrivelse av oppfinnelsen

Malene med foreliggende oppfinnelse oppnas ved en fremgangsmate for
fremstilling av en tralbar trosse med en hgy stivhet og bruddstyrke, fremgangs-
maten omfatter trinnene av:

a. tilveiebringelse av en termoplastisk kjerne;

b. den termoplastiske kjerne innelukkes innen minst et mantellag
dannet av fiberknipper som er dannet av fibre som ogsa har et hgyere myknings-
punkt enn det plastiske materiale til kiernen; fremgangsmaten er kiennetegnet ved
trinnene av:
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c. etterfglgende trinn (a) og (b) ovenfor, pafaring av varme for a bevirke
at det plastiske materialet til kjernen gjennomgar en faseforandring;

d. etterfglgende trinn (a) og (b) ovenfor , pafaring av strekk i det minste
til det minst ene mantellag som lukker den termoplastiske kjernen tilstrekkelig til &
bevirke at mantellaget griper tak i den faseforandrede termoplastiske kjernen,

e. under trinn (b) ovenfor velges polymerfibre for fibrene; og

. under trinn (d) ovenfor paferes varme ved en temperatur som er i
stand til a bevirke faseforandringen av den termoplastiske kjerne idet det ogsa
samtidig paferes tilstrekkelig strekk for a tillate permanent forlenging av det minst
ene av mantellaget og den termoplastiske kjerne; og

g. etterfelgende avkjoling av kombinasjonen av det forlengede minst
ene mantellag (4) og den forlengede termoplastiske kjerne idet strekk samtidig
opprettholdes pa det forlengede mantellag inntil den forelengede termoplastiske
kjerne er fast, idet den termoplastiske kjerne samtidig sterknes idet den forlenges
slik at den fyller ut hulrom mellom den forlengede termoplastiske kjerne og det
forlengede minst ene mantellag og derved forlenges det minst ene mantellag og
den termoplastisk kjernen permanent for a fremstille tralvarptrossen med en hay
stivhet og bruddstyrke.

Foretrukne utfarelsesformer av fremgangsmaéten er videre utdypet i
kravene 2 til og med 15.

Tilveiebringelse av et sterkt tau er omtalt ved & plassere en stiv kjerne i en
taumantel pa en slik mate at kjernen vil bibeholde sin stivhet og permanent utfylle
de indre hulrom i tauet. Snoing eller fletting av et fibertau omkring en kjerne
fremstilt av termoplastmateriale vil av stedkomme dette. Under produksjonspros-
essen oppvarmes tauet og strekkes pa en slik mate at det vil bli varig forlenget.
Den termoplastiske kjerne gjennomgar en overgang fra en ferste fast fase til en
andre fase (typisk en flytende eller halvfast fase) og tilbake til fast fase ved hjelp
av oppvarmingen. Under den andre fase vil kiernematerialet tilpasse seg
hulrommet inne i taumantelen hvori det er innesluttet. Tauet blir sa avkjelt under
strekk inntil kjernen har gjenvunnet sin faste fase. For & kontrollere bevegelsen av
termoplastmaterialet i den flytende fase kan det dekkes av et tynt dekklag, for

eksempel overfletning, som har et hayere mykningspunkt enn kjernematerialet.
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Det vil spesielt bli satt pris pa at tau har tilstrekkelig styrke for bruk som
slepetrosser for sleping av fisketraler hvor det konvensjonelt er blitt brukt mye
tyngre stalvaiere som er falsomme for korrosjon.

Det er omtalt et tau med en hgy stivhet og bruddstyrke, omfattende en
kjerne, og minst ett mantellag som omslutter kjernen, hvori den haye bruddstyrke
er oppnadd ved & endre fasetilstanden av kjernen og eventuelt nevnte minst ett
mantellag fra en forste fasetilstand til en andre fasetilstand mens tauet strekkes,
slik at det oppnéas en relativ bevegelse av nevnte minst ett mantellag og kjernen,
slik at tomrommene mellom kjernen og mantelen elimineres. Et tau med stivhet
og hgy bruddstyrke er saledes oppnadd.

Kjernen kan omfatte et kiernemateriale og et tynt dekklag, for eksempel
en dekkende fletning, som omfatter det nevnte kjernemateriale. Det forhindres
derved at kjernematerialet diffunderer, i den andre fasetilstand, mot overflaten av
nevnte minst ett tynt dekklag/mantelen. Kjernematerialet kan velges fra et hvilket
som helst av et antall av egnede termoplastmaterialer (det vil si materialer som blir
reversibelt mykere nar de oppvarmes og bibeholder sine opprinnelige egenskaper
(hardhet) nar de avkjoeles). Foretrukket er kjernen fremstilt av et plastmateriale,
som for eksempel typisk en termoplastpolymer, og en passende polymer kan
velges for eksempel fra nylon, olefiner, hay-densitet polyetylen (HDPE), klorert
polyetylen (CPE), polyester elier en kombinasjon derav.

| visse nyttige utferelsesformer kan kjernen i tillegg omfatte en sentral
indre kjerne (eller "styrkeelement”) med andre materialegenskaper enn
hovedkjernematerialet, for gkt styrke og/eller stivhet. Den sentrale, indre kjerne er
foretrukket fremstilt av en fibertrad eller filament, snodd eller flettet, fra en
passende polymer, en enkelt trad eller metallvaier, for eksempel en bly- eller
stalvaier.

Som nevnt er den ferste fasetilstand typisk en fast fasetilstand for bade
kiernen og mantelen. Tauet kan behandles slik at fasen av kjernen endres mens
fasetilstandene av mantelen forblir uendret. Den andre fasetilstand for kjernen er
foretrukket en flytende fasetilstand, men kan ogsa veere en mellomfasetilstand
(halvfast fase) eller en blanding av en flytende og en fast fase, for eksempel slik at
hovedsakelig hele kjernen er i en flytende eller halv-fast fase, selv om noen

deler/filamenter kan forbli faste eller halvfaste. | visse utfgrelsesformer endres
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fasetilstanden av mantelen, men generelt forblir mantelen hovedsakelig fast under
bearbeidingen. (I disse utfarelsesformer passerer en del av mantelen, for
eksempel filamenter eller trader med et lavere mykningspunkt enn hovedtradene
av mantelen, gjennom en faseovergang og diffunderer videre inn mellom
hovedtradene i mantelen).

Nevnte minst ett mantellag kan fremstilles av et flertall trader hvor hver
tréd typisk er en bunt av fiberfilamenter, trader eller garn; mantelen kan vaere
flettet pa en slik mate at tradene danner i det minste ett tau slatt med tre trader,
som for eksempel et tau slatt med fire eller seks trader. Andre arrangementer er
imidlertid likesa brukbare for tauet ifaige oppfinnelsen, og tradene kan saledes
danne et tradflettet tau, med for eksempel 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 24, 28 eller
32 flettede trader. | én utfarelsesform danner tradene et 6-flettet tau med kiernen i
midten, det vil si en 1+6 konstruksjon.

Det kan anvendes mer enn et mantellag, det vil si at mantelen omfatter en
indre tynn lagmantel med et flertall av trader (for eksempel 3, 4 eller 6) og én eller
flere ytre lagmantler av trader hvor hver ytre tynn lagmantel omfatter et flertall
trader, som for eksempel beskrevet i det foregaende.

Mantelen kan fremstilles av ett eller flere egnede materialer, typisk fra ett
eller flere polymere fibermaterialer som for eksempel, men ikke begrenset til nylon,
polyetylen, inklusive heydensitet og ultra heymolekylvekt polyetylenpolymerer (for
eksempel "Dyneema” (DSM, Herleen, Nederland)), aramider, flytende krystall-
polymerer, PBO (polybenzoksazolpolymer) eller polyester, og en hvilken som helst
kombinasjon derav, idet slike kombinasjoner ogsa kan omfatte stalvaiere eller i
visse utfarelsesformer omfatter mantelen i tillegg termoplastiske fibertrader som
under oppvarming vil mykne eller smelte for & blandes inn i hovedmaterialet av
mantelen.

Mantelen kan i visse utfarelsesformer omsluttes av en dekning (6) som
kan veere flettet, koekstrudert eller pulltrudert og er foretrukket fremstilt fra et
materiale valgt fra hvilke som helst av materialene anfart i det forgaende eller en
kombinasjon derav (som for eksempel fra nylon, olefin, polypropylen, termoplast-
filamenter, polyestere, aramider, flytende krystallpolymerer, PBO og polyetylen,
inklusive ultra hgymolekylvekt polyetylen (for eksempel "Dyneema”), og en hvilken

som helst kombinasjon derav.
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For a oke styrken av nevnte minst ett mantellag blir videre tradene og
hovedtradene i nevnte minst ett mantellag foretrukket gjensidig bundet sammen.
Kraften blir derved fordelt mellom alle hovedtrader og traddene som samvirker. For
ytterligere a gke styrken av tauet forlenges nevnte minst ett tynt dekklag slik at
fibrene i nevnte minst ett tynt dekklag har lik lengde. Styrken blir derfor ikke tillagt
ett eller flere fibre, men pa alle fibrene. Slik indre fiksering kan oppnas ved a
bringe kappen (eventuelt med kjernen montert innvendig) i kontakt med
(impregneres med) et klebemateriale, som for eksempel foretrukket polyuretan
eller et annet materiale med lignende egnede egenskaper, for eksempel ved
neddykking, eller ved andre egnede metoder som for eksempel paspreyting eller
bruk av fuktevalser.

Endringen av fasetilstanden foregar foretrukket ved oppvarming av
kjernen og eventuelt nevnte minst ett mantellag. Foretrukket er temperaturen for
faseendringen i omradet 50-180°C, og foretrukket i omradet 100-130°C, eller i
omradet 110-120°C, som for eksempel omtrent 110, 112 eller 115°C. Den
nayaktige temperatur eller temperaturomrade vil imidlertid avhenge av materialet
eller kombinasjonen av materialer som kjernen utgjeres av, og deres egenskaper
og mykningspunkt eller mykningspunkter.

Det kan anvendes ytterligere anordninger for dekningsfletting av tauet,
hovedsakelig for & gke tauets levetid.

Den relative bevegelse av nevnte minst ett mantellag og kjernen blir fore-
trukket gjennomfert ved hjelp av at nevnte minst ett mantellag, og eventuelt ogsa
kjiernen forlenges i lengderetningen. Forlengelsen resulterer i at nevnte minst ett
mantellag stukes i bredderetningen (i tverrsnittsretningen), slik at kjernematerialet
nar mykner fylles opp i hulrommene mellom kjernen og nevnte minst ett mantellag.
Tverrsnittssymmetrien av tauet kan etter stukingen veere sirkulaer. Andre tverr-
snittssymmetrier er imidlertid ogsa mulig.

Det er ogsa omtalt en fremgangsmate for fremstilling av tau med hgy
stivhet og bruddstyrke, som beskrevet i det foregaende, idet fremgangsmaten
omfatter trinnene med:

- tilveiebringelse av en kjerne,

- kjernen omsluttes med minst ett mantellag,

331468
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-  fasetilstanden av kjernen og eventuelt nevnte minst ett mantellag
endres fra en forste fast fasetilstand til en andre fasetilstand, og

- nevnte minst én mantel og eventuelt kjernen strekkes,
hvori strekking av kjernen og eventuelt nevnte minst ett mantellag tilpasses for a
eliminere hulrom mellom kjernen og nevnte minst ett tynt dekklag, hvorved hay
stivhet og bruddstyrke oppnas.

Alle generelle trekk vedrarende fremgangsmaten og komponentene av
tauet (kjernen, mantellaget, fasetilstanden, strekking og den relative bevegelse) er
som beskrevet i det foregaende.

Nevnte minst ett mantellag og eventuelt kjernen kan bringes i kontakt
med et kiebemateriale som beskrevet ovenfor, slik at fibrene i det tynne dekklag
forenes internt far endringen av fasetilstanden av kjernen. Polyuretan, som
eventuelt kan veere fortynnet i vandig opplasning, er foretrukket som et
klebemateriale.

Fremgangsmaéten kan ytterligere omfatte fiernelse av overskudd av det
nevnte klebemateriale og/eller eventuelt fuktighet fra nevnte minst ett mantellag og
kiernen far strekketrinnet.

Den felgende protokoll beskriver fremstilling av et tau med hay
bruddstyrke:

(a) filveiebringelse av et kjernemateriale med en flettet dekning som

omslutter det nevnte kjernematerialet,

(b) fletting av et flertall trader omkring kjernen,

(c) Kjernen og tradene bringes i kontakt med et klebemateriale,

(d) etoverskudd av klebematerialet og fuktigheten i tauet fjernes ved
hjelp av terking,

(e) tauet strekkes slik at lengden av fibrene i tradene oppnar en lik
lengde slik at styrken fordeles likt mellom fibrene, mens kiernen og
tradene oppvarmes. | én utferelsesform er den optimale kjerne-
temperatur 110-117°C under oppvarmingen.

Et apparat er ogsa omtalt for fremstilling av tau som beskrevet ovenfor,

med hgy stivhet og bruddstyrke og omfattende:

- anordninger for & anordne i det minste ett mantellag omkring kjernen,

331468
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- anordninger for & endre fasetilstanden av kjernen og nevnte minst ett

mantellag fra en ferste fasetilstand til en andre fasetilstand, og

- anordninger for a strekke kjernen og nevnte minst ett mantellag, fore-

trukket slik at det oppnas en relativ bevegelse mellom nevnte minst
ett tynt dekklag og kjernen.

Den nevnte anordning for & anordne i det minste ett tynt dekklag omkring
kjernen kan veere en flettemekanisme. Endring av fasetilstanden kan passende
giennomferes ved hjelp av en hvilken som helst type av
varmetilferselsmekanisme.

Apparatet kan videre omfatte anordninger for & innfare et fikserings- eller
klebemateriale inne i nevnte minst ett mantellag. Slike anordninger kan vaere
neddykkingsanordninger for & neddykke nevnte minst ett mantellag og eventuelt
kjernen inn i nevnte fikserings- eller kliebemateriale, som ovenfor beskrevet.
Overskudd av det nevnte materiale fiernes foretrukket fra tauet og eventuelt ogsa
fuktigheten. Dette kan foretas i en terke eller lignende anordning. Deretter
anvendes en strekkmekanisme for a uteve strekk pa tauet og foretrukket for &

bevirke relativ bevegelse mellom nevnte minst ett mantellag og kjernen.

Detaljert beskrivelse

| det fglgende skal den foreliggende oppfinnelse, og spesielt foretrukne
utferelsesformer derav, beskrives mer detaljert i forbindelse med de vedfoyde
tegninger hvori,

Figur 1 viser kjernen 1 som en sylindrisk stav, men andre tverrsnittsformer
kan like godt anvendes ettersom kjernen omformes under produksjonsprosessen
ifelge oppfinnelsen.

Figur 2 viser ogsa kjernen 1, men i senteret er det et styrkeelement 2 som
kan vaere nyttig for noen termoplastkjernematerialer, som drgftet heri.

Figur 3 er et riss av kjernen med omgivende tynt dekklag 3 av et materiale
som har hgyere termisk stabilitet enn kjernematerialet. Dette tynne dekklag kan
koekstruderes, pulltruderes, slas omkring, snoes omkring eller flettes over eller

tildannes ved en kombinasjon av to eller flere av de nevnte metoder.
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Figur 4 viser taumantelen 4 omkring kjernen. Taumantelen kan flettes
eller snoes. Den spesielle mantel illustrert i tegningen er en flettet taumantel.
Hver trad 5 er en snodd filamentbunt eller garn.

Figur 5 viser kjernen 1 eksponert etter faseendringsprosessen. Mgnsteret
7 skapes ved stuking og forlengelsen under faseendringene av kjernematerialet.

Figur 6 viser et riss av et bearbeidet tau med et tynt dekklag 6. Dekklaget
kan koekstruderes, pulltruderes, slas omkring, snoes omkring eller overflettes eller
fremstilles ved en kombinasjon av to eller flere av de nevnte metoder.

Kjernen 1 ekstruderes med eller uten et styrkeelement 2 i midten. Det
anvendte materialet er et termoplastmateriale av en hvilken som helst type, men
er foretrukket en polymer. Kjernen avkjgles inntil den nar fast tilstand. Om gnsket
paferes et tynt dekklag 3 ved koekstrusjon, pulltrusjon, omslaing, omsnoing eller
overfletting eller flere eller en kombinasjon av metodene. Funksjonen av dekk-
laget 3 er & hindre ukontrollert flyting av den flytende eller halvflytende kjerne
under bearbeidingen. | noen tilfeller er det imidlertid enskelig at kjernen flyter ut til
overflaten av taumantelen og i slike utfarelsesformer er det tynne dekklag ikke til
stede i konstruksjonen. Kjernen 2 med eller uten det tynne dekklag 3 mates inn i
senter av tauet 4 under flettingen eller leggingen av tradene 5. Tauet er na klart
for impregnering. Neddypping i en passende opplasning er den mest effektive
metode, men der er andre alternative metoder, som innebeerer pasprayting eller
fuktevalser. Impregneringsmaterialene kan veere lgsninger av polymerer, poly-
uretan, bitumen eller lateks eller en blanding av disse materialer. Far strekk- og
varmebehandlingen ber lzsningsmiddelet terkes ut av tauet. En dekning 6 kan
tilfgyes ved dette trinn eller etter bearbeidingen. Hvis kjernen 1 anvendes uten et
tynt dekklag 3 er det fordelaktig a tilfaye slik dekning 6 for bearbeidingen, men
dekningsmaterialet m& kunne motsta de temperaturer som anvendes i prosessen.
Tauet med kjerne blir na strukket og oppvarmet ved hjelp av et passende medium
som vaeske eller luft, til den passende temperatur og strekkes samtidig inntil det
varig forlenges. Under oppvarming endres kjernen 1 fra fast fase til en flytende
eller halvfast fase. Den kraft som utgves i den aksiale retning av tauet vil delvis bli
overfart til krefter som virker perpendikuleert pa tauet. Disse perpendikulaere
krefter vil bevege det na flytende kjernematerialet inn i de indre hulrom av tauet og
fylle dem opp i den grad at kjernens tynne dekklag 3 tillater penetrasjon av kjerne-
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materialet. Hvis det tynne dekklag 3 er fravaerende vil materialet i kjernen 1, nar
det er i den andre fasetilstand (typisk flytende eller halvfast fase) penetrere inn
mellom tradene av taumantelen og eventuelt til overflaten av kappen. Hvis
dekningslaget 6 er blitt pafert for prosessen vil det hindre det fiytende kjerne-
materialet fra @ ga inn til overflaten av tauet 4. Taukonstruksjonen avkjgles na og
strekket avlastes samtidig. Tauet har na blitt underkastet varig endring som
involverer faseendring av kjernen og bade aksial og radial stivhet er blitt oppnadd

ved omordning av tauets sub-elementer.
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Patentkrav

1. Fremgangsmate for fremstilling av en tralvarptrosse med en hay stivhet
og bruddstyrke, fremgangsmaten omfatter trinnene av:

a. tilveiebringelse av en termoplastisk kjerne (1);

b.  den termoplastiske kjerne (1) innelukkes innen minst et mantellag (4)
dannet av fiberknipper (5) som er dannet av fibre som ogsa har et hoyere
mykningspunkt enn det plastiske materiale til kjernen; fremgangsmaten er
karakterisert ved trinnene av:

c. etterfglgende trinn (a) og (b) ovenfor, pafgring av varme for & bevirke
at det plastiske materialet il kiernen gjennomgar en faseforandring;

d. etterfglgende trinn (a) og (b) ovenfor , pafaring av strekk i det minste
til det minst ene mantellag (4) som lukker den termoplastiske kjernen (1)
tilstrekkelig til & bevirke at mantellaget (4) griper tak i den faseforandrede
termoplastiske kjernen (1),

e. under trinn (b) ovenfor velges polymerfibre for fibrene; og

f.  under trinn (d) ovenfor pafgres varme ved en temperatur som er i
stand til a bevirke faseforandringen av den termoplastiske kjerne idet det ogsa
samtidig paferes tilstrekkelig strekk for & tillate permanent forlenging av det minst
ene av mantellaget (4) og den termoplastiske kjerne (1); og

g. etterfalgende avkjgling av kombinasjonen av det forlengede minst
ene mantellag (4) og den forlengede termoplastiske kjerne (1) idet strekk samtidig
opprettholdes pa det forlengede mantellag (4) inntil den forelengede
termoplastiske kjerne (1) er fast, idet den termoplastiske kjerne (1) samtidig
sterknes idet den forlenges slik at den fyller ut hulrom mellom den forlengede
termoplastiske kjerne (1) og det forlengede minst ene mantellag (4) og derved
forlenges det minst ene mantellag (4) og den termoplastisk kjernen (1) permanent
for & fremstille tralvarptrossen med en hgy stivhet og bruddstyrke.

2. Fremgangsmate ifglge krav 1,

karakterisert ved attemperaturen erietomrade av 100-130 °C.
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3. Fremgangsmate ifalge krav 1,

karakterisert ved at temperaturen erietomrade av110-120 °C.

4, Fremgangsmate ifaige krav 1,

karakterisert ved at temperaturen erietomrade av110-117 °C.

5. Fremgangsméte ifglge ethvert av de foregéende krav,
viderekarakterisert ved et ytterligere trinn med fierning av overfladig
opplesning fra det i det minste ene mantellag (4) far strekking av i det minst ene
mantellag (4).

6. Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregédende krav,
viderekarakterisert ved et ytterligere trinn med at det minst ene
mantellag (4) kontaktes med et klebemateriale i det minste far paferingen av

strekk til det i det minste ene mantellag (4).

7. Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregéende krav,
viderekarakterisert ved trinnet med fierning av overfladig fuktighet fra
minst det ene mantellag (4) for strekking av det i det minste ene mantellag (4).

8. Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregédende krav,
karakterisert ved at fremgangsmaten videre omfatter at etter
pafglgende trinn (g) ovenfor omfatter fremgangsmaten videre et ytterligere trinn
med forming av et dekklag (6) over det minst ene mantellage (4).

9. Fremgangsmate ifalge ethvert av de foregéende krav,
karakterisert ved at deninnebefatter et ytterligere trinn med at et

metallmateriale innbefattes med den endelige varpetrosse.

10. Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregéende krav,
karakterisert ved attrinnet med tilveiebringelsen av kjernen (1)
innebefatter tilveiebringelse av en ytterligere kjerne innebefattende et
metallmateriale.

331468
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11. Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregaende krav,
karakterisert ved atfremgangsmaten videre omfatter at etterfalgende
trinn (a) ovenfor, og fer trinnene (b) til og med (g) ovenfor, innbefatter
fremgangsmaten et ytterligere trinn med a innelukke den termoplastiske kjerne

innen et annet mantellag formet av et omgivende dekklag (3).

12. Fremgangsmate ifalge krav 11,
karakterisert ved at fremgangsmaten videre omfatter et ytterligere trinn
med & forme det omgivende dekklag (3) fra fibere med et hayere blatgjsringspunkt

enn termoplastkjernen.

13.  Fremgangsmate ifalge et hvert av kravene 11 til 12,
karakterisert ved at fremgangsmaten videre omfatter et ytterligere trinn
med a velge en flettet konstruksjon for & forme det omgivende dekklag (3).

14. Fremgangsmate ifglge ethvert av kravene 11 til 13,

karakterisert ved trinnene med a stgrkne den termoplastiske kjerne i det
den er forlenget slik at den fyller ut hulrom mellom den forlengede termoplastiske
kjerne og det forlengede i det minste ene mantellag innbefattende tilpasning av det

termoplastiske kjernemateriale til rommet innkapslet av det omgivende dekklag

(3).

15.  Fremgangsmate ifglge ethvert av de foregaende krav,
karakterisert ved at fremgangsmaten videre omfatter et ytterligere trinn

med a velge en flettet konstruksjon for & forme det minst ene mantellag (4).
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