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Et rer (1), der har massive tvarribber (3) pd ydersiden og

en glat indre overflade, hvor i det mindste den ene ende

har en glat ydre overflade (4), har en vagtykkelse, som kan
valges frit, dvs. sterre end, lig med eller mindre end den
mindste tykkelse af reret imellem ribberne. Opfindelsen angdr
ogsi et apparat til formning af et rer ifelge opfindelsen,

et anlag, som har et sidant apparat, og en fremgangsmade

til fremstilling af et rer under anvendelse af et sddant
anl@g, der inkluderer et apparat ifalge opfindelsen. I appara-
tet dmfatter i det mindste en del af de halvforme, der bliver
benyttet til formningen, i det mindste en glat indre over-
flade svarende til en rersektion, der har en glat ydre over-
flade.

fortsettes
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opfindelsen angdr for det ferste et plastrer med en glat
indre overflade og en ydre overflade omfattende tvarribber.
Et sadant rer kendes fra tysk patentbeskrivelse nr. 2.709.395.
I denne_patentbeskrivelse er beskrevet et sadant ror sammen
med formningen af et sddant rer. Det deri beskrevne rer har
en glat indre overflade og er forsynet med massive ribber

pad den ydre overflade i hele sin lzngde. Et sadant kendt

reor, som er forsynet med ribber over hele sin ydre overflade,
har den'ulempe, at det at forbinde det med andre lignende
slags rer er relativt vanskeligt. Den sadvanlige udvidelse

i normale glatte rer af den ene ende pd en sddan made, at
den ikke-udvidede ende af et andet ror passer deri, har i
praksis hidtil ikke givet tilfredsstillende resultater i
tilfeldet med ror med massive ribber, fordi ribberne bliver
deformeret under udvidelsesoperationen, hvilket ferer til

uizvne, urunde former, som kan vere ledsaget af en formind-

skelse af den mekaniske styrke.

Formalet med narvarende opfindelse er at anvise et rer, som

er forsynet med ribber, med en glat indre overflade, som

er direkte egnet til brug ved alle kendte rorforbindelses-
metoder. Reret ifelge opfindelsen er ejendommeligt ved, at
mindst den ene ende af reret har en glat ydre overflade af

en forudbestemt l®ngde, hvor for et givet rer forholdet mellem
plastrumfanget pr. lzngdeenhed for en rorsektion, som har
nmassive tvarribber, og volumenet pr. langdeenhed af en rersek-

tion, som har en glat ydre overflade, ligger i omradet fra

0,5 til 1,4.

T ovennavnte skal det understreges, at reret, som har en
glat indre overflade og massive tvarribber pé& ydersiden,
er af fuldstandig .massivt materiale, der ikke har nogen

indre hule sektioner eller hulrum.

Ved at fremstille i det mindste én ende af et reor ifelge
opfindelsen glat og fordele i det mindste en del af rumfanget

af de massive ribber, der normalt er til stede dér, Jjevnt
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over rerets vagtykkelse er der formet en rerende, som pa
den ene side er egnet til alle normale forbindelsesmetoder,
medens den nzvnte rorende pd den anden side pd en enkel made
kan tilfredsstille de padkravede tolerancer for rundhed og

styrke.

Specielt er i et reor ifelge opfindelsen plastrumfanget pr.
lzngdeenhed af den med ribber forsynede sektion lig med rum-
fanget pr. langdeenhed af den glatte sektion.

I Patent Abstracts of Japan, bind 10, nr. 349 (M-538) (2405),
26. november 1986 beskrives et ror, som har en glat indre
overflade og en ydre overflade, som har tvarribber. Det be-
skrevne reor er imidlertid et dobbeltvagget rer, som er dannet
ved ekstrudering af to lag harpiks, hvorved et ydre lag bliver
blazsestebt med henblik pd at felge hulrummene i rakker af
halvforme, og det ihdre lag bliver anbragt pd det siledes
formede korrugerede ydre lag og ved smeltning klabet fast til
dette ydre lag. Det pa denne mdde dannede rer har ikke massive
tvarribber, men har tvaerribber, der indeholder et indre hul-
rum. Nervarende opfindelse angar derimod et rer, som har

en glat indre overflade og en ydre overflade, der har massive
tvarribber, hvor rerlegemet og tvarribberne bestdr af massivt

materiale, som ikke indeholder nogen hulrum.

I EP-A-0211428 er det beskrevet, at det er kendt at samle

to korrugereée plastrersektioner, hvor den ene ende af den
ene rersektion har en udvidet klokkeform til optagning af

den korrugerede ende af en anden rersektion. Denne publika-
tion angdr ogsd korrugerede rer, hvori et rer har en glat
indervag, som er sammensmeltet med en korrugeret ydervag,
hvorhos reret har en udvidet kldkke eller udvidet ende. Heller
ikke denne publikation angdr et rer, som har en glat indre
overflade og en ydre overflade, som har massive tvarribber,
hvor reret er af homogent massivt materiale og ikke indehol-
der hulrum; den citerede publikation angdr heller ikke et sa-
dant rer af massivt materiale, der har en endesektion med sa-

vel en glat indre overflade som en glat ydre overflade.
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FR-2285981 angar et reor af massivt materiale, som har en

glat ydre overflade og en varierende vagtykkelse. Variationen
af vagtykkelsen er opndet ved at variere udtrakningshastig-
heden for det sterknede ror, hvilket forer til en stor veg-
tykkelse ved lav udtrazkningshastighed og en lille vagtykkelse
ved hejere udtrzkningshastighed. Den citerede franske publi-
kation angdr ikke dannelsen af et rer, som har en glat indre
overflade og massive tvarribber med identisk samme form pa
ydersiden, og som har rersektioner, der omfatter savel en

glat indre overflade som en glat ydre overflade.

US-A-4033685 angdr et apparat til blasestebning af rer, i
hvilket en ekstruderet folie bliver lagt imod ribberne i

en rzkke af med ribber forsynede halvforme ved brug af et
komprimeret medium, hvorefter blaesestebningsprocessen bliver

afsluttet ved brug af mekaniske midler.

Dannelsen af et rer ved ekstrudering, og hvorunder hulrum
i en rzkke af halvforme bliver fuldstandigt fyldt med harpiks
med henblik p& dannelsen af et rer, som har en glat indre
overflade, og som har en rersektion med en glat indre overflade

og en glat ydre overflade, er ikke beskrevet.

Overgangen mellem den med ribber forsynede sektion af et
rer og den glatte sektion af reret er i almindelighed ikke
skarp, men overgangsstykket vil have en haldning; denne hald-

ning er i almindelighed mellem 0 og 90°.

Niar det drejer sig om mange typer rerforbindelser, er det
almindeligt at udvide den ene ende af reret pd en sadan made,
at en ikke-udvidet ende af et andet rer kan blive passende
optaget deri; som regel benyttes der tetningsmidler, som

er egnede til dette formdl. Reret ifelge opfindelsen kan

s& ved dets glatte ende vare udvidet pa en sadan made, at

en ende med massive ribber pd et andet rer kan optages; udvi-
delsen kan ogsd vare frembragt pd en sddan méde, at en ikke-

udvidet glat ende af et andet rer kan optages. I sidstnavnte
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tilfelde vil reret ifeslge opfindelsen have en glat ydre over-
flade ved begge ender; en af de to ender vil -sd blive udvidet
pa en sddan made, at en glat ende af et andet rer kan opta-
ges.

Opfindelsen angdr ogsa et ribbeformet apparat til brug i

et anlag til formning af et rer omfattende ribber ifglge
opfindelsen som beskrevet ovenfor, hvilket apparat omfatter
mindst to rakkcr halvforme; hver halvform har et halv-rer-for-
met formhulrum, og halvformene kan bevages langs med spor,
hvilke spor lgber parallelt med hinanden over en arbejdsbane
pa en sadan made, at halvformene over denne arbejdsbane kom-
plementerer hinanden under dannelse af en ringformet form
omkring en koncentrisk anbragt glat dorn. Apparatet ifelge
opfindelsen er ejendommeligt ved, at der findes i det mind-
ste ét par af parrene af alle halvformene, pd hvilket i det
mindste en sektion har en glat indre overflade, medens halv-
formene i de resterende par har en ribbeformet indre over-
flade.

For et sddant apparat ifelge opfindelsen er det endvidere
isar tilfzldet, at der findes mindst ét par af alle parrene
af halvforme, hvori i det mindste en sektion har en glat
profil, som ikke er parallel med overfladen af den ovenfor
navnte glatte dorn; denne sektion har i det mindste delvis
en hazldning pa mellem 0 og 90° i forhold til apparatets mid-

terakse.

Summen af lzngden af alle halvformene med en indre glat over-
flade, som er parallel med overfladen pd den glatte dorn, er
i hovedsagen lig med den gnskede langde af overfladen af

et ror med en glat -ydre overflade.

Specielt har i apparatet ifslge opfindelsen forholdet mellem
volumenet pr. langdeenhed af formningshulrummet for halvformene
med en ribbeforsynet indre overflade omkring dornen og form-

ningshulrummet for halvformene med en glat indre overflade om-
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kring dornen en verdi i omrddet fra 0,5-1,4; i mange tilfealde

er dette volumenforhold i hovedsagen lig med 1,0.

Opfindelsen angdr ogsd et anla®g indeholdende en ekstruder

og et ribbeformningsapparat som beskrevet ovenfor.

Endelig angar opfindelsen en fremgangsmade til fremstilling
af et ror bestdende af plast med en glat indre overflade

og en ydre overflade, der indeholder massive tvarribber under
anvendelse af et anlag ifelge opfindelsen som beskrevet oven-
for, og som er ejendommelig ved, at ekstrusionshastigheden

og forskydningshastigheden for halvformene ifelge opfindelsen
bliver indstillet i forhold til det enskede forhold mellem
plastvolumenet pr. langdeenhed for en rorsektion med ribber
og en rersektion med en glat ydre overflade, og pa lignende
made bliver det onskede forhold mellem forskydningshastig-
heden for halvformene indstillet til en vardi i omradet mel-

lem tilnzrmelsesvis 0,5 og 1,4 gange ekstruderingshastig-

heden.

Hvis forholdet afviger fra 1,0, bliver der opretholdt en
konstant hastighedsforskel gennem en periode, som er i hoved-
sagen lig med og sammenfaldende med den periode, som er ned-

vendig for at muliggere formering omkring en glat dorn af
det antal forme, som har en glat indre overflade, der kraves

til den tilsvarende glatte sektion af et rer.

Opfindelsen beskrives i det fglgende nzrmere under henvisning

til tegningen, hvor

fig. 1 viser et ror ifelge opfindelsen i tvaersnit med en

glat ydre overflade ved den ene ende,
fig. 2 to rer ifelge opfindelsen, der er indbyrdes forbundne,

fig. 3 et ror forsynet med massive ribber, hvor en midterste

sektion har en glat ydre overflade,
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fig. 4 et anlzg til formning af et ror forsynet med ribber

og -

fig. 5 et planbillede af et snit gennem et antal halvforme

horende til et apparat ifelge opfindelsen.

Fig. 1 viser et ror 1 med en glat indre vag 2 og massive
ribber 3 pd ydersiden. Den ene ende af reret har en glat
yderside 4, medens overgangsstykket mellem den glatte sektion
4 og den sektion, hvori ribberne 3 er anbragt, er angivet
med 6.

Fig. 2 viser to indbyrdes forbundne ribbeforsynede ror 1

og 1%, hvor den glatte sektion 4 er udvidet med henblik pad

at optage den sektion af reret 1', der er forsynet med ribber;
5 viser, at et pakningsmateriale kan vare anbragt mellem

ribberne.

Fig. 3 viser et snit gennem et endelest formet ribberer,

i hvilket en sektion af lzngden har en glat ydre overflade

4. Med henblik pd at opnd reor med en glat ydre overflade ved
begge ender kan sektionen 4 i midten blive savet igennem;

hvis en glat ydre overflade kun kraves ved én ende, kan gen-
nemsavningen finde sted ved en af enderne af den glatte sekti-

on 4.

Fig. 4 viser skematisk et apparat til den endelgse formning
af ribberorene omfattende et ribbeformningsapparat 10 og

en ekstruder 13.

Ribbeformningsapparatet omfatter to endelese band 11 og 12,
pd hvilke halvforme-1l' og 12' er monteret. Halvformene laser
sammen omkring den glatte ende af en ekstrudermatricering 20

under dannelse af en ringformet hulform.

Roret 22, der bliver afleveret af ekstruderhovedet 14 ved

ekstrudermatriceringen 20 har en indre diameter, som er mindre
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end den ydre diameter af den glatte dorn 21. Halvformene
11' og 12' deformerer det stadigt plastiske materiale, f.eks.

polyvinylchlorid, i reret 22 og giver den ydre overflade af

reret dets profil.

De forme, der er forsynet med en ribbeformet indre overflade,
giver en ribbeformet rersektion 19. Formene med en glat indre
overflade forer til en glat reorsektion 18. I alle tilfzldene

er inderveggen af de formede rer glat.

Fkstruderen 13 bliver drevet af drivmidler 15; ribbeformnings-
apparatet bliver som vist skematisk drevet af drivmidler 16.
De to drivmidler bliver koblet ved hj=lp af en styreenhed

17, som regulerer ekstruderingshastigheden og transporthastig-
heden for halvformene i overensstemmelse med et ensket forhold
mellem plastvolumenet pr. langdeenhed i en ribbeforsynet

rorsektion og en glat rersektion.

Det i- fig. 4 skitserede apparat viser et enkelt ekstruder-

hoved, hvortil al den nedvendige plast bliver tilfert ved

ét udleb.

Naturligvis kan den nedvendige plast ved hjzlp af co-ekstrude-
ring blive tilfert i flere stromme til et specielt ekstruder-
hoved, som er forbundet med ribbeformningsapparatet, i hvilket

tilfelde reret bliver opbygget trinvis.

Endelig viser fig. 5 tre tvarsnit gennem forme i planbilleder;

formen 30 er en normal form med ribber 31.

Formen 32 er en form med en ribbeforsynet sektion 33 og en

glat sektion 35; overgangsstykket 34 har en haldning.
Formen 36 har en glat indre overflade 37.

I det folgende forklares opfindelsen narmere ved hjzlp af

et eksempel. Et ror med en indre diameter pa 180 mm med en veg-
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tykkelse mellem ribberne pd 2,0 mm bliver formet i et anlzg
ifelge opfindelsen. Hojden af ribberne er 7,8.mm, bredden
af ribberne er 2,55 mm, og ribbedelingen er 16,9 mm. Overfla-

den af tvarsnittet af reret er i gennemsnit 1785 mm2.

Den glatte ende skulle have en vagtykkelse pd 3,7 mm, hvilket

svarer til et tversnit pa 2134 mm

Dette kan opnds ved, at man @ndrer forholdet mellem hastig-
hederne for ekstruderingen og transporten af halvformene fra
1:1 til 1:0,85, nadr halvformene med glat indre overflade
passerer gennem den zone, hvori ekstruderens mundstykke afle-

verer et ror.

S& snart som den sidste form med den glatte indre overflade
er blevet dannet, kan hastighedsforholdet igen @ndres til
1:1. '

I beskrivelsen og de folgende krav betyder udtrykket sektion
en angivelse af en rorlangde, som danner en del af totallang-

den for et ror.
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Patentkravwv.

1. Rer bestdende af plast med en glat indre overflade (2)

og en ydre overflade, der omfatter massive tvarribber (3),
kendetegnet ved, at mindst den ene ende af roret
(1) har en glat ydre overflade (4) af en forudbestemt lzngde,
hvor for et bestemt rer (1) forholdet mellem plastvolumenet
pr. langdeenhed af en rorsektion, som har massive tvarribber
(3) og volumenet pr. enhed af en rorsektion, som har en glat

ydre overflade (4), ligger i omrddet fra 0,5 til 1,4.

2. Ror ifeglge krav l, k ende tegmne + ved, at navnte

forhold er i hovedsagen 1,0.

3. Ror ifelge krav 1 eller 2, k en deteg-
n e t ved, at hazldningen i overgangsstykket (6) mellem den
sektion af et rer (1), der har ribber (3),o09 en glat ende

(4) af det samme rer ligger mellem 0 og 90°.

4. Ror ifelge et eller flere af kravene 1-3, k endeteg-
n e t ved, at den ende af reret (1), der omfatter en glat
ydre overflade (4), er ensartet udvidet med henblik pa at
vere i stand til at optage en ende indeholdende ribber (3) af

et andet identisk rer (1').

5. Rer ifglgé et eller flere af kravene 1-4, kende teg-
n e t ved, at den ende af reret (1), der omfatter en glat
ydre overflade (4), er ensartet udvidet med henblik pa at
vere i stand til at optage en ende med en glat ydre overflade
i en ikke-udvidet tilstand af et andet identisk rer (1').

6. Apparat (10) til brug i et anlzg til formning af et rer
indeholdende ribber ifslge et eller flere af kravene 1-5

og omfattende mindst to rakker (11,12) af halvforme (11+,12'),
hvor hver halvform har en halv-rer-formet hul form, og halv-

formene kan bevages langs med spor, hvilke spor lober paral-
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lelt med hinanden over en arbejdsbane pd en sddan mdde, at
halvformene over denne arbejdsbane komplementerer hinanden
under dannelse af en ringformet form omkring en koncentrisk an-
bragt glat dorn (21), hvor i det mindste ét par (36) af alle
parrene af halvforme har et hulrum med i det mindste en del-
vis glat indre overflade (37), medens halvformene i de reste—
rende par (30) har en ribbeforsynet indre overflade (31),

kendetegnet ved, at forholdet mellem volumenet

pr. lazngdeenhed i et formningshulrum i et par halvforme (30),
som er laset omkring den glatte dorn (21), svarende til en
regrsektion, som har en ydre overflade omfattende ribber, og
det totale volumen pr.lzngdeenhed i et formningshulrum i

et pér halvforme (36), som er laset omkring den glatte dorn
(21) svarende til en rersektion af samme rer, som har en

glat ydre overflade, ligger i omradet fra 0,5 til 1,4.

7. Apparat ifglge krav 6, k ende tegnet ved, at volu-
menforholdet er i hovedsagen 1,0.

8. Apparat ifelge krav 6, k e nd e t e g n e t ved, at mindst
ét par (32) af alle parrene af halvforme har i det mindste
en delvis glat indre overflade (34), som ikke er parallel
med overfladen af den glatte dorn (21), hvilken overflade
(34) i det mindste delvis har en hzldning pd mellem 0 og
90° i forhold til midteraksen for apparatet.

9. Anlag til formning af rer omfattende ribber dannet af
mindst én ekstruder (13) med en ringformet manifold og et
ribbeformningsapparat (10) til brug i et sd&dant anlzg omfat-
tende mindst to rzkker (11,12) af halvforme (11',12'), hvor
hver halvform har et halv-rer-formet formhulrum, og hvor
halvformene kan bevages langs spor, hvilke spor leber paral-
lelt med hinanden over en arbejdsbane pa en sadan made, at
halvformene over denne arbejdsbane komplementerer hinanden
under dannelse af en ringformet form omkring en koncentrisk
anbragt glat dorn (21), hvilken ekstruder tilvejebringer et
plastrer, hvis indre diameter er mindre end den ydre diameter
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af dornen (21), k ende t e gne t ved, at ribbeformnings-
apparatet (10) til brug i anlagget er et apparat ifelge et

eller flere af kravene 6-8.

10. Fremgangsmade til fremstilling af et rer bestdende af
plast med en glat indre overflade og en ydre overflade, som
har massive tverribber i et anlag ifelge krav 9, kend e -
tegne t ved, at man regulerer ekstruderhastigheden og
bevagelseshastigheden for halvformene (11,12,11',12") i for-
hold til det gnskede forhold mellem plastvolumenet pr.
lzngdeenhed for en sektion (19) af et rer (22) med en ydre
overflade forsynet med massive tvarribber og plastvolumenet
pr. iangdeenhed for en sektion (18) af samme rer (22), som
er forsynet med en glat ydre overflade, hvis navnte forhold
afviger fra 1, og opretholder en konstant hastighedsforskel
i en tidsperiode, som er i hovedsagen lig med og sammenfaldende
med den tidsperiode, som er nedvendig for at muligézre dannelse
af den fortlebende langde af den ringformede form, som har

et formningshulrum med en glat profil.

11. Fremgangsmdde ifelge krav 10, kendetegnet ved,

at det onskede hastighedsforhold for halvformene (11,12,11',12")

bliver indstillet til en verdi i omrddet mellem tilnarmelses-
vis 0,5 til 1,4 gange ekstruderhastigheden.
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