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Keksinnon kohteena on putki (1), jossa on

3
kiintedt poikkirimat (3) ulkopuolellaan ja ? /! /‘ '
siled sisdpinta, jossa ainakin toisessa /CZ;;5222§;62;§§82;4522;/
paassi on siled ulkopinta (4), jonka rﬁf [2

seinidmin paksuus voidaan valita vapaasti,
s.o. suuremmaksi, samaksi tai pienemmdksi
kuin pienin putken paksuus rimojen valilla.
Keksintd koskee myds laitetta keksinnodn

mukaisen putken valamiseksi, asennusta,

jossa on sellainen laite, ja menetelmia

putken valmistamiseksi kdyttden tallaista
asennusta, joka sisaltad keksinnon mukaisen
laitten. Laitteessa ainakin osa puoclimuo-
teista, Jjoita kaytetddn muodostuksessa
sisdltivat ainakin siledn sisdpinnan, joka
vastaa putken osaa, jossa on sileda ulkopin-
ta.



Uppfinningen avser ett ror (1) med fasta
tviarribbor (3) pad utsidan och en slit
inneryta vid vilket 3tminstone en inde har
en slat ytteryta (4) med en viggtjocklek
som kan védljas fritt, d.v.s. storre, lika
med eller mindre &n rdrets minsta tjocklek
mellan ribborna. Uppfinningen avser &ven
en anordning for att gjuta ett rér enligt
uppfinningen, en installation med en dylik
anordning och ett fdrfarande f6r att produ-
cera ett ror medelst en siddan installa-
tion som innehdller en anordning i enlighet
med uppfinningen. I anordningen omfattar
dtminstone en del av halvformarna som
anvédnds f£Sr formningen dtminstone en slit
inneryta som motsvarar en del av réret med
en slat ytteryta.
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Muoviputki, jossa on kiintedt poikkirimat ulkopinnalla, va-
lulaite tata varten; asennus, joka kdsittda tadllaisen lait-
teen, ja menetelmd muoviputken valamiseksi

- Plastrdr med fasta tvarribbor pd ytterytan, en gjutanord-
ning fér denna; en installation som innehdller en sddan an-
ordning och ett fdérfarande for att gjuta ett plastror

Muoviputki, jossa on kiintedt poikkirimat ulkopinnalla, va-
lulaite sita varten; asennus, joka kdsittdd tdllaisen lait-

teen ja menetelmian muoviputken valamiseksi.

Ensinndkin keksinndn kohteena on muoviputki, jolla on
gsiled sisdpinta ja ulkopinta, joka kdsittdd poikkirimat.
Tidllainen putki tunnetaan ennestddn patenttijulkaisusta
DE-2.709-395. Mainitussa patenttijulkaisussa esitetdan
tdllainen putki sekd tdllaisen putken valaminen. Selos-
tetulla putkella on siled sisdpinta ja se on varustettu
kiinteilld rimoilla ulkopinnallaan koko pituudeltaan.
Tallainen tunnettu putki, joka on varustettu rimoilla yli
koko ulkopintansa on huono siind mielessd, ettd sen
liittadminen toisiin samantyylisiin putkiin on suhteellisen
vaikeata. Tavanomainen normaalien putkien toisen pdan
laajennus siten, ettd toisen putken laajentamaton paa
sopii siihen ei ole toistaiseksi suonut riittavia tuloksia
putkilla, joissa on kiintedt rimat, koska rimat muuttavat
muotoaan laajennustoimenpiteen yhteydessa, joka aikaansaa
epdtasaisen, ei-pydredn muodon, johon voi liittya myds me-
kaanisen lujuuden heikkeneminen.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on aikaansaada putki,
joka on varustettu rimoilla, ja jolla on siled sisdpinta,
joka suoraan soveltuu kdytettdvdksi kaikkien tunnettujen
putkien liitdntdmenetelmien yhteydessa.
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Keksinndn mukaisesti on tdllaiselle putkelle tunnusomaista,
ettd putken ainakin yhdelld padlla on siled ulkopinta, joka
on ennaltamddrattyd pituutta, jolloin tietylld putkella put-
kiosan, jossa on kiintedt poikkirimat, muovitilavuuden pi-
tuusyksikkda kohti, suhde putkiosan, jossa on silea ulkopin-
ta, muovitilavuuteen pituusyksikkda kohti, on alueella 0,5-
1,4.

Ylldmainitussa on huomattava, ettd putki, jolla on silea
gsisdpinta ja kiinteat poikkirimat ulkopuolellaan, on taysin
kiintedtd ainetta, jossa ei ole sisdisid onttoja osia tai
syvennyksia.

Valmistamalla esilla olevan keksinndn mukaisen putken aina-
kin toinen pdd siledksi ja jakamalla ainakin osan yleensa
lasndolevien kiinteiden rimojen tilavuudesta tasaisesti put-
ken seinamipaksuudelle, valetaan putken pdd toisaalta siten,
ettd se soveltuu kaikille normaaleille liitosmenetelmille,
ja toisaalta siten, ettd mainittu putken pad tyydyttad yk-
sinkertaisella tavalla vaaditut pydreyden ja lujuuden vaati-
mukset.

Keksinndn mukaisessa putkessa on erityisesti rimoitetun osan
muovin tilavuus pituusyksikkdéd kohti yhtd suuri kuin siledn
osan tilavuus pituusyksikkdd kohti.

Keksinndssa viitataan patenttijulkaisuun JP-349 (M-538)
(2405) (26.11.1986). Mainitussa julkaisussa esitetdan
putki, jossa on siled sisdpinta ja ulkopinta, jossa on
poikkirimat. Selostettu putki on kuitenkin kaksoisseinin
varustettu putki, joka muodostetaan suulakepuristamalla
kaksi hartsikerrosta, jossa ulkokerros puhallusvaletaan
seuraamaan puolimuottien sarjojen syvennyksid, ja sisaker-
ros sovitetaan nain muodostettuun aallotettuun ulkokerrok-
seen ja kiinnitetdan sulattamalla mainittuun ulkokerrok-

seen. Tallad tavalla muodostettu putki ei omaa kiinteita
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poikkirimoja, mutta siind on poikkirimat, joissa on
syvennys sisdpuolella. Esilld oleva keksintd koskee sita
vastoin putkea, jossa on silea sisapinta ja ulkopinta,
jossa on kiintedt poikkirimat, joissa putken rungossa ja
poikkirimoissa on kiintedd materiaalia, ja joka ei kasita

syvennyksia.

Patenttijulkaisussa EP-A-0211428 esitetdan, ettd on
tunnettua, ettd liitetddn aallotettuun muoviputkeen osia,
joissa yhden putkiosan toisella padlla on laajennettu
kello-osa, joka vastaanottaa toisen putkiosan aallotetun
paan. Mainitussa julkaisussa on esitetty myds aallotettu
putki, jossa putkella on siled sisdseind, joka on sulatettu
aallotettuun ulkoseinddn, jolloin putkella on laajennettu
kello tai laajennettu pad. MyOskaan tamd julkaisu ei

koske putkea, jossa oligi siled sisdpinta eikd ulkopintaa,
jossa on kiintedt poikkirimat, jossa putki on homogeenista
kiintedd ainetta eikd sisdlla syvennyksia; viitattu jul-
kaisu ei mydskdan koske sellaista kiintedd ainetta olevaa
putkea, jossa on padtyosa, jossa on sekd silea sisapinta
ettd siled ulkopinta.

Patenttijulkaisussa FR-2285981 esitetdadn kiintedd ainetta
oleva putki, jossa on silea ulkopinta ja jossa seinan
paksuus vaihtelee. Seinapaksuuden vaihtelu aikaansaadaan
muuttamalla suulakepuristuksen nopeutta, jolloin aikaan-
saadaan paksu seind hitaalla suulakepuristuksen nopeudella
ja ohut seind korkeammalla suulakepuristuksen nopeudella.
Viitattu ranskalainen patenttijulkaisu ei koske putken
muodostamista, jossa on siled sisdpinta ja kiintedt poik-
kirimat, jotka ovat identtiset muodoltaan ulkopuolella,
ja jolla on putkiosia, jotka kdsittdvat sekd siledn si-
sdpinnan ettda siledn ulkopinnan.

Patenttijulkaisussa US-A-4033685 esitetdan laite putken
puhallusvalua varten, jossa suulakepuristettu kalvo
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sovitetaan rimoitettujen puolimuottien sarjojen rimoja
vastaan kdyttden paineistettua valiainetta, jonka jalkeen
puhallusvaluprosessi padatetdan kdyttden mekaanisia valinei-

ta.

Putken muodostamista suulakepuristusta kdyttden, ja jossa
puolimuottien syvennysten gsarjat tdytet&an tdysin hartsilla
putken muodostamiseksi, jolla on siled sisdpinta ja jolla
on putkiosa, jossa on silea gisdpinta ja siled ulkopinta,
ei esiteta.

Siirtymiosa putken rimoitetun osan ja putken siledn osan
valillad ei yleensad ole tarkka, vaan giirtymidosa on yleensa
viisto; viistous on yleensa alueella 0°-90°

Mikali putkiliitoksia on monta eri tyyppid, laajennetaan
yleensi putken toista paata siten, ettd toisen putken
laajentamaton pad voidaan sopivasti sovittaa siihen;
yleensa kdytetadn tiivistyselimid, jotka sopivat tahdn.
Keksinndn mukainen putki voidaan taman jalkeen laajentaa
siledssd paassaan tavalla, jolla paa, joka kdsittda toisen
putken kiinteitd rimoja, voidaan vastaanottaa; laajennus
voidaan myds aikaansaada tavalla, jolla toisen putken
laajentamaton siled pda voidaan vastaanottaa. Jalkimmai -
sessd tapauksessa on esilla olevan keksinndn mukaisella
putkella siled ulkopinta molemmissa pdissadldn; toinen pais-
td laajennetaan tamdn jdlkeen tavalla, ettd toisen putken

siled pad voidaan vastaanottaa.

Keksint® koskee myds rimamaista laitetta, jota kdytetaan
asennuksessa putken valamiseksi, joka kdsittdd keksinndn
mukaiset rimat ylla selostetulla tavalla, joka laite
kasittia ainakin kaksi sarjaa puolimuottia; kukin puoli-
muotti omaa puoliputken muotoisen muottisyvennyksen, ja puo-
limuotit ovat liikutettavissa uria pitkin, jotka

kulkevat keskendin yhdensuuntaisesti tydalueella gilla
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tavalla, etta mainitulla tybalueella puolimuotit taydenta-
vat toisiaan valun yhteydessd rengasmaiseksi valuksi
gamankeskisesti sovitetun siledn valusydamen ymparille.
Esilld olevan keksinndn mukaiselle laitteelle on tun-
nusomaista, ettd ainakin yksi pari kaikista puolimuottipa-
reista on lasna, josta ainakin osassa on siled sisdpinta
kun toisaalta muiden parien puolimuoteilla on rimoitettu

sisdpinta.

Tallaiselle keksinndn mukaiselle laitteelle patee edelleen
erityisesti, ettd ainakin yksi kaikista puolimuottipareista
on lasna, josta ainakin osa omaa siledn profiilin, joka

ei ole yhdensuuntainen ylla mainitun siledn valusydamen
pinnan kanssa; mainitulla osalla on, ainakin osittain,
viistous alueella 0°-90° suhteessa laitteen keskiakseliin.

Kaikkien puolimuottien pituuksien summa, joissa on silea
sisapinta, joka on yhdensuuntainen siledn valusydamen
pinnan kanssa, on olennaisesti sama kuin putken pinnan

toivottu pituus, jossa on siled ulkopinta.

Erityisesti on esilld olevan keksinndén mukaisessa laittees-
sa tilavuussuhde rimoitetun sisdpinnan valusyddmen ympa-
rilla omaavien puolimuottien muottisyvennyksien tilavuus-
suhde pituusyksikkda kohti suhteessa siledn sisdpinnan
valusyddmen ympdrilld omaavaan puolimuotin muottisyvennyk-
seen arvoltaan alueella 0,5-1,4; useissa tapauksissa on

mainittu tilavuussuhde 1,0.

Keksintd koskee myds asennusta, joka kasittdd suulakepuris-
timen ja rimanmuodostuslaitteen, kuten on yll4 selostettu.

Lopuksi koskee keksintd menetelmdd putken muodostamiseksi,
joka on valmistettu muovista ja jossa on siled sisdpinta

ja ulkopinta, joka kadsittdd kiintedt poikkirimat kdyttden
asennusta keksinndn mukaisesti ylld selostetulla tavalla,



10

15

20

25

30

.35

6 aN179

ja jolle on tunnusomaista, etta suulakepuristusnopeus ja
keksinndn mukaisen puolimuottien siirtymanopeus sdadetdan
suhteessa haluttuun rimoilla varustetun putkiosan ja siledl-
14 ulkopinnalla varustetun putkiosan suhteeseen muovia pi-
tuusyksikkdd kohti ja vastaavasti sdddetdin toivottua puoli-
muottien siirtymdnopeuden suhdetta arvoon, joka on alueella

noin 0,5-1,4 kertaa suulakepuristusnopeus.

Mikdli nopeus poikkeaa arvosta 1,0, ylldpidetddn vakio no-
peusero aikavdlilld, joka olennaisesti vastaa ja on samanai-
kainen ajan kanssa, joka on valttamatdn sallimaan muodostu-
misen siledn valusyddmen ympdrille niille muoteille, joissa
on siled sisdpinta, joka tarvitaan vastaavalle putken si-
ledalle osalle.

Keksint®a selostetaan seuraavassa lahemmin viittaamalla

oheisiin kuvioihin, joissa

kuvio 1 esittdad esilld olevan keksinndn mukaisen putken
poikkileikkauksena, jossa on siled ulkopinta toisessa pdas-
sdan;

kuvio 2 esittda kaksi keksinndn mukaista putkea liitettyna
toisiinsa;

kuvio 3 esittdd putken, joka on varustettu kiinteilld ri-
moilla, keskeiselld osalla, jossa on siled ulkopinta;
kuvio 4 esittdaa asennuksen putken valamiseksi, jossa on
rimat;

kuvio 5 esittdad tasokuvana leikkauksen useiden keksinndn
mukaisten puolimuottien lapi.

Kuviossa 1 esitetadn putki 1, jossa on siled sisdpinta 2 ja
kiintedt rimat 3 ulkopinnalla. Putken toisessa padssa on
siled ulkopuoli 4 kun toisaalta siirtymaalue gsiledn osan 4
ja osan, jossa rimat 3 sijaitsevat, valilla osoitetaan vii-
tenumerolla 6.
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Kuviossa 2 esitetaddn kaksi rimoitettua putkea yhteenliitet-
tynd 1 ja 1’', siled osa 4 on laajennettu vastaanottamaan
putken 1’ osan, jossa on rimat; 5 esittdd, ettd tiivistysai-
ne voidaan sijoittaa rimojen valiin.

Kuviossa 3 esitetddn jatkuvana valetun rimoitetun putken
osaa, jossa osa pituudesta omaa siledn ulkopinnan. Jotta
saavutettaisiin putket, joissa on sileat ulkopinnnat kummas-
sakin padssdadn, voidaan keskiosa 4 sahata lapi; mik&li halu-
taan siled ulkopinta ainoastaan toiseen padhan, voidaan 1la-

pisahaus suorittaa siledn osan 4 toisessa paassa.

Kuviossa 4 ewsitetddn kaaviomaisesti laitteen rimaputkien
valamiseksi jatkuvasti kdsittden rimavalulaitteen 10 ja suu-
lakepuristimen 13.

Rimavalulaite kasittdd kaksi padttymdtdntd hihnaa 11 ja 12,
joiden padlle puolimuotit 11’ ja 12’ sovitetaan. Puolimuotit
lukittuvat toisiinsa puristusmdnndnrenkaan 20 siledn paan
ympdrille rengasmaisen onton muodon valun yhteydessa.

Putki 22, joka aikaansaadaan puristusmdnnanrenkaan 20 suu-
lakepuristuspidssd 14, omaa sisdhalkaisijan, joka on pienem-
pi kuin siledn valusyddmen 21 ulkohalkaisija. Puolimuotit
11’ ja 12' muuttavat muoviaineen, esimerkiksi polyvinyyli-
kloridin, muodon putkessa 22 ja antavat putken ulkopinnalle
muotonsa.

Muotit, jotka on varustettu rimoitetuin sisdpinnoin, aikaan-
saavat rimoitetun putkiosan 19. Muotit, joissa on silea si-
sdpinta, aikaansaavat siledn putkiosan 18. Kaikissa tapauk-
sigsa on valetun putken sisdseind silea.

Suulakepuristinta 13 kdytetddn kayttdelimien 15 avulla;
riman valulaitetta kdytetddn, kuten on esitetty kaavio-
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maisesti, kayttdelimilld 16. Molemmat kayttdelimet on kyt-
ketty ohjausyksikdn 17 kautta, joka ohjaa suulakepuristusno-
peutta ja puolimuottien kuljetusnopeutta halutun rimoitetun
putkiosan ja siledn putkiosan vdlisen muovin tilavuuden pi-

tuusyksikkdd kohti suhteen mukaisesti.

Kuviossa 4 esitetty laite esittdd yhden ainoan suulakepuris-
tuspadn, johon kaikki tarvittava muovi toimitetaan yhtend

erana.

Tietenkin voidaan, kdyttden yhteisssulakepuristusta, tarvit-
tava muovi toimittaa useana virtana erikoiselle suulakepu-
ristuspadlle, joka on liitetty riman valulaitteeseen, jossa

tapauksessa putki valmistetaan vaiheittain

Lopuksi kuvio 5 esittda kolme muottien poikkileikkausta
tasokuvana; muotti 30 on normaali muotti, jossa on rimat
31.

Muotti 32 on muotti, jossa on rimoitettu osa 33 ja siled osa
35; siirtymdalue 34 on viistottu.

Muotissa 36 on siled sisdpinta 37.

Keksintdd selostetaan seuraavassa ldhemmin esimerkin awvulla.
Putki, jolla on sisdhalkaisija 180 mm ja seindmipaksuus ri-
mojen valissd 2,0 mm, valetaan keksinndn mukaisessa asennuk-
sessa. Rimojen korkeus on 7,8 mm, rimojen leveys on 2,55 mm
ja rimojen vali on 16,9 mm. Putken poikkileikkauksen pinta-

ala on keskimddrin 1785 mm?.

Sileallad pddllad on seindmdpaksuus 3,7 mm, joka vastaa poik-
kileikkausta 2134 mm?®.

Tama aikaansaadaan muuttamalla suulakepuristuksen ja
puolimuottien kuljetusnopeuden suhdetta arvosta 1:1 arvoon
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1:0,85 kun puolimuotit, joissa on siled sisdpinta, kulkevat
alueen yli, jolla suulakepuristimen suukappale sydttdd ai-

netta putkeen.

Heti kun viimeinen muotti, jossa on siled sisdpinta, on val-

mistunut, voidaan nopeussuhde muuttaa arvoon 1:1.

Edella olevassa selityksessa ja seuraavissa patenttivaati-
muksissa tarkoitetaan termilld osa putken pituutta, joka

muodostaa putken kokonaispituuden osan.



10

15

20

@25

- 30

35

10 9N129

Patenttivaatimukset:

1. Putki, joka on valmistettu muovista, ja jossa on silea
sisdpinta (2) ja ulkopinta, joka késittaa kiintedt poikkiri-
mat (3), tunnettu siitd, ettd putken (1) ainakin yhdella
pddllad on siled ulkopinta (4), joka on ennaltamddrattyd pi-
tuutta, jolloin tietylld putkella (1) putkiosan, jossa on
kiintedt poikkirimat (3), muovitilavuuden pituusyksikkda
kohti, suhde putkiosan, jossa on siled ulkopinta (4), muovi-
tilavuuteen pituusyksikk®éa kohti, on alueella 0,5-1,4.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen putki, tunnettu siita,

ettia mainittu suhde on olennaisesti 1,0.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen putki, tunnettu
siitd, ettd viistous siirtymdalueella (6) putken (1) osan,
joka sisdltdd rimoja (3), ja saman putken siledn pdéan (4)

valilld on alueella 0°-90°.

4. Patenttivaatimusten 1-3 mukainen putki, tunnettu siitad,
ettd putken (1) pdd, jossa on siled ulkopinta (4), on tasai-
sesti laajennettu, jotta se voisi vastaanottaa padn, jossa

on rimat (3) toisessa samanlaisessa putkessa (1').

5. Patenttivaatimusten 1-4 mukainen laite, tunnettu siita,
ettd putken (1) pdd, joka kasittdd silean ulkopinnan (4),
laajennetaan tasaisesti, jotta se voi vastaanottaa paan,
jossa on siled ulkopinta toisen identtisen putken (1) laa-

jentamattomassa paassa.

6. Laite (10), jota kdytetddn asennuksessa putken valami -
seksi, joka kdsittdd rimat yhden tai useamman patenttivaati-
muksen 1-5 mukaan, joka kdsittda ainakin kaksi sarjaa (11,
12) puolimuotteja (11’, 12’), joista kukin omaa puoliputken
muotoisen onton muodon, ja puolimuotit ovat siirrettdvissa
pitkin uria, jotka kulkevat yhdensuuntaisesti toistensa
kanssa tydalueen yli siten, ettd mainitulla tydalueella puo-
limuotit tdydentavat toisiaan muodostaen rengasmaisen valun

samankeskisesti sovitetun siledn valusydamen (21) ymparille,
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jossa yhdelld parilla (36) kaikista puolimuottipareista on
syvennys, jossa on ainakin osittain silea sisdpinta (37) kun
toisaalta muiden parien (30) puolimuoteilla on rimoitettu
sisdpinta (31), tunnettu siitd, ettd rimoja sisdltdvan put-
kiosan ulkopintaa vastaavan siledn valusyddmen (21) ymparil-
le lukitun puolimuotin (30) parin muottisyvennyksen sisdpuo-
lisen pituuden tilavuuden pituusyksikkdd kohti suhde sileéan
ulkopinnan omaavan saman putken putkiosan ulkopintaa vastaa-
van siledn valusyddmen (21) ymparille lukitun puolimuotin
(36) parin valusyvennyksen sisdpuolisen pituuden tilavuuteen

pituusyksikkdda kohti on alueella 0,5-1,4.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siitd,
ettd tilavuussuhde on olennaisesti 1,0.

8. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siitd,
ettd ainakin yksi pari (32) kaikista puolimuottipareista
omaa ainakin osittaisen silean sisdpinnan (34), joka ei ole
yhdensuuntainen mainitun siledn valusydamen (21) pinnan
kanssa; jolloin mainitulla pinnalla on ainakin osittainen

viistous vdlilld 0° ja 90° suhteessa laitteen keskiakseliin.

9. Asennus putken valamiseksi, joka kdsittda rimat, jotka
on muodostettu ainakin yhdelld suulakepuristimella (13),
jossa on rengasmainen jakoputki ja riman valulaittella (10},
jota kdytetddn tdllaisessa asennuksessa, joka kdsittda aina-
kin kaksi sarjaa (11, 12) puolimuotteja (11’,12’), joista
kukin puolimuotti omaa puoliputken muotoisen muottisyvennyk-
sen, ja puolimuotit ovat siirrettavissa uria pitkin, jotka
kulkevat yhdensuuntaisesti toistensa suhteen tydalueella
silla tavalla, ettd mainitulla tydalueella puolimuotit tay-
dentdvat toisensa rengasmaisen valun muodostamisen ajan sa-
makeskeisesti sovitetun siledn valusydamen (21) ymparille,
joka suulakepuristin aikaansaa muoviputken, jonka sisahal-
kaigsija on pienempi kuin valusyddmen (21) ulkohalkaisija,
tunnettu siitd, ettd riman valulaite (10), jota kaytetdan
asennuksessa on laite jonkin patenttivaatimuksen 6-8 mukai-

sesti.
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10. Menetelmd putken valmistamiseksi, joka on valmistettu
muovista, jossa on siled sisapinta ja ulkopinta, jossa on
kiintedt poikkirimat patenttivaatimuksen 9 mukaisessa asen-
nuksessa, tunnettu siitd, ettd suulakepuristusnopeus ja puo-
limuottien (11, 12, 11’, 12') liikenopeus sdddetaan suhtees-
sa toivottuun kiinteilld poikkirimoilla varustetulla ulko-
pinnalla varustetun putken (22) osan (19) muovin tilavuuden
yksikkdpituutta kohti suhteeseen saman putken (22) osan (18)
muovin tilavuuteen yksikképituutta kohti, joka on varustettu
siledlld ulkopinnalla, mikdli mainittu suhde eroaa arvosta
1, ylldpidetddn vakio nopeusero aikavalin, joka olennaisesti
on sama kuin ja on samanaikainen aikavdlin kanssa, joka tar-
vitaan, jotta mahdollistetaan rengasmainen valu, jolla on
jatkuva pituus, muodostuminen, ja jossa on muottisyvennys,

jolla on siled profiili.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelma, tunnettu
siitd, ettd puolimuottien (11, 12, 11', 12’) nopeuksien toi-
votut suhteet siddetdan arvoon alueella noin 0,5-1,4 kertaa
suulakepuristusnopeus.

Patentkrav

1. ROr framstdllt av plast med en slat inneryta (2) och en
ytteryta omfattande massiva tvarflansar (3), ké&nnetecknat av
att &tminstone en ande av namnda rdr (1) har en slat yttery-
ta (4) med fdrutbestdmd ldngd, varvid for ett visst ror (1)
£5rhadllandet av volymen av plast per langdenhet av en ror-
sektion som uppvisar massiva tvarflansar (3) till volymen
per lingdenhet av en rdrsektion som har en sldt ytteryta (4)
ligger inom omradet 0,5 - 1,4.

2. ROr enligt patentkravet 1, kénnetecknat av att namnda
fdrhdllande &r vasentligen 1,0.

3. RAr enligt patentkravet 1 eller 2, kédnnetecknat av att
lutningen i &vergdngssektionen (6) mellan den sektion av ett
rér (1) som uppvisar fldnsar (3) och den som uppvisar en
slat ande (4) i samma rdr ligger mellan 0° och 90°.
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4. ROr enligt patentkrav 1-3, k#nnetecknat av att anden p&
roéret (1) omfattande en slat ytteryta (4) &r likformigt ut-
vidgad for att kunna uppta en &nde omfattande flansar (3) pad
ett annat identiskt roér (17).

5. ROr enligt patentkrav 1-4, kénnetecknat av att anden pa
roéret (1) omfattande en slat ytteryta (4) ar likformigt ut-
vidgad fér att kunna uppta en ande med en slit ytteryta i
ett icke utvidgad tillstand pa ett annat likadant rdr (1').

6. Anordning (10) fo6r anvidndning i en installation for
formning av ett rér omfattande flénsar enligt ett eller fle-
ra av patentkraven 1-5, omfattande dtminstone tva serier
(11, 12) av formhalvor (11', 12’), dar varje formhalva upp-
visar en halvrdrformad ihdlig form, och diar formhalvorna &r
rérliga langs banor, vilka banor ldper parallellt med var-
andra Over en arbetsbana pd ett sadant sdtt att &dver namnda
arbetsbana formhalvorna kompletterar varandra under bildning
av en ringformig form runt en koncentriskt anordnad, sléit
dorn (21), varvid 4dtminstone ett par (36) av alla par av
formhalvor har en kavitet med atminstone en partiellt slat
inneryta (37) under det att formhalvorna i de &terstdende
paren (30) har en flansfdrsedd inneryta (31), kdnnetecknad
av att foérhdllandet av volymen per langdenhet inne i en
formningskavitet hos ett par formhalvor (30) ldsta runt den
slata dornen (21), vilken motsvarar en rdrsektion som har en
ytteryta omfattande flansar till den totala volymen per
langdenhet inne i en formningskavitet hos ett par formhalvor
(36) lasta runt den slata dornen (21) motsvarande en rdrsek-
tion av samma rdr, som har en slidt ytteryta, ligger inom
omradet 0,5 - 1,4.

7. Anordning enligt patentkravet 6, kdnnetecknad av att
volymsfdrhallandet vasentligen ar 1,0.

8. Anordning enligt patentkravet 6, kénnetecknad av att
dtminstone ett par (32) av samtliga par av formhalvor har

dtminstone en partiellt slat inneryta (34), som inte ar pa-



10

15

20

f25

..30

35

14 9an1%29

rallell med ytan pa namnda sldata dorn (21), under det att
nimnda yta dtminstone partiellt har en lutning av mellan 0°
och 90° i forhdllande till anordningens centrala symmet-

riaxel.

9. Installation for formning av ett ro&r omfattande flédnsar
bildad av Atminstone en extruder (13) med ett ringformigt
fdrdelningsorgan och en fldnsbildande anordning (10) for
anvandning i namnda installation omfattande dtminstone tva
gerier (11, 12) av formhalvor (11, 12’), dar vardera form-
halva uppvisar en halvrdrformad formningskavitet och dar
formhalvorna ar rdrliga ldngs spar, vilka spadr ldper paral-
lellt med varandra dver en arbetsbana pd ett sddant satt att
dver namnda arbetsbana formhalvorna kompletterar varandra
under bildning av en ringformig form runt en koncentriskt
anordnad, slat dorn (21), varvid namnda extruder framstaller
ett plastrdr, vars innerdiameter Ar mindre &n dornens (21)
yttre diameter, kénnetecknad av att flansformningsanordnin-
gen (10) f£or anvandning i namnda installation dr en anord-

ning i enlighet med ett eller flera av patentkraven 6-8.

10. Fbérfarande fdr framstdllning av ett rdr av plast med en
sldt inneryta och en ytteryta, som uppvisar massiva tvar-
flansar i en installation enligt patentkravet 9, kdnneteck-
nat av att extruderingshastigheten och rorelsehastigheten
for formhalvorna (11, 12, 11’, 12') regleras i forhdllande
till det onskade forhdllandet mellan volym plast per lang-
denhet av en sektion (18) av ett rdr (22) med en ytteryta
forsedd med massiva tvarflansar till volymen av plast per
langdenhet av en sektion (18) av samma rdr (22), som ar for-
sett med en slat ytteryta, om namnda f&drhdllande skiljer sig
fran 1, att en konstant hastighetsskillnad uppratthdlles
under en tidsperiod som ar vésentligen lika med och samman-
faller med tidsperioden, som 4r nddvandig £6r att tilldta
formning av den kontinuerliga langden av den ringformiga

formen, som har en formningskavitet med en glat profil.
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11. Forfarande enligt patentkravet 10, kdnnetecknat av att

det Onskade hastighetsfdrhdllandet f6r formhalvorna (11, 12,
11, 12') justeras till ett varde inom intervallet approxi-

mativt 0,5-1,4 gidnger extruderingshastigheten.
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