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Foreliggende oppfinnelse angdr en anordning for fremstilling
av innstikkmuffer pd endene av plastrgr, omfattende en kappe-
innretning for kapping av rg¢grene fra en ekstrudert rgrstreng
og en tverrtransportgrinnretning, som omfatter to hellende
skinner som hver har i det minste en understgttelsesflate

for rgrene, for & bringe hvert rg¢r til en ekspansjonsanord-
ning som omfatter en ekspansjonsdor. En slik anordning kan
f.eks. brukes for fremstilling av isolasjonsrgr som er bereg-
net til innstillasjon av elektriske ledninger, og som om-
fatter innstikkmuffer.

Fra DE~0OS 2.451.857 er kjent en anordning som angitt innled-
ningsvis og der en re¢rstreng fra en ekstruder skyves fremover
og kappes, hvoretter de kappede rgr fgres i sin tverretning
langs to skrattliggende skinner, til en ekspansjonsanordning
for dannelse av muffer pd rgrendene, idet rgrene trykkes mot
skinnene fra undersiden, ved hjelp av transportgrb&nd og
bringes roterende til ekspansjonsanordningen. Den fremfgring
som skjer, bade av rgrstrengen og av rgrene, betyr en rela-
tivt stor trykkpdkjenning pd r¢rene, som derfor m& avkjeles
forholdsvis mye for ikke & deformeres pd grunn av pé&kjenning-
ene. En slik avkje¢ling er imidlertid uheldig av hensyn til
den ekspansjon som senere skal utfegres for dannelse av muffene,
og medfgrer nedsatt produksjonshastighet.

Formdlet med den foreliggende oppfinnelse er & kommer frem
til en anordning som muliggjgr fremstilling av innstikkmuffer
pd endene av plaétr¢r pé& en slik mdte at produksjonshastig-
heten kan vare hgy, og slik at dannelsen av muffene kan ut-
fgres pd en enkel midte, ved at deﬁ oppnds en mest mulig
uhindret transport av rgrstrengen og'de kappede rgr mellcom
ekstruderen og ekspansjonsanordningen, med‘minst mulig av-
kjoling og lave mekaniske pdkjenninger pd rgrstrengen og re¢r-
ene.

I henhold til oppfinnelsen er dette oppnddd med en anordnig
som angitt innledningsvis, og som kjennetegnes ved at en
rgrfremtrekkingsinnretning er anordnet etter kappeinnretning-

en men foran tverrtransportgr-innretningen, og er innrettet
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til & fremfgre rgrene med en hastighet som er stgrre enn
hastigheten til den ekstruderte streng, og at hver av skinn-
ene 1 tverrtransportgr-innretningen oppviser en faststdende
skinnedel og en skinnedel som er opplagret for & drives i

en bevegelse som har en vertikal komponent og en komponent i
lengderetningen til den faststdende skinnedel, idet under-
stpttelsesflatene bdde pd de faststdende og de bevegelige
skinnedeler er sikksakkformet. i et vertikalplan i skinnenes

lengderetning.

Dermed er énhve: driftsforstyrrelse i omradet ved kappe-
innretningen eliminert, og den videre transport av raerene

til ekspansjonsanordningen kan skje uhindret, hvormed sdvel
skadelige mekaniske pdvirkninger pd det som regel etter frem-
stillingen varme r¢r som en ujevnt fordelt avkigling av rgret
er utelukket. For 3 oppnd en enkel konstruksjon er det der-
ved fordelaktig at det pd rgrfremtrekkingsinnretningen er
anordnet i det minste en drevet friksjonsrulle, som de av-

kappede rgr beveges over.

Transportgrinnretningen som er umiddelbart tilsluttet rgr-
fremtrekkingsinnretningen er fortrinnsvis utformet som skinne-.
deler med trinn som forlgper pd tvers av lengderetningen av
rgrene, idet den ene skinnedel exr bevegelig lagret med en
loddrett bevegelseskomponent og kan drives frem og tilbake
hvorved rg¢rene ved denne bevegelse fgres pd tvers av sin
lengderetning i retning langs skinnedelene og 1i bevegelsés—
banen for endene av r¢rene som passerer skinnedelene er det
fortrinnsQis anordnet varmeelementer som ragexr i bevegelses-
retningen over flere trinn. Hensikten med dette er ogsd &
oppnd& en uforstyrret transport samt en jevnt gjennomvarmet

tilstand for rgrendene som skal ekspanderes.

En konstruktiv enkel og meget driftssikker utfgrelsesform av
anordningen oppnds ndr skinnene omfatter i det minste to i
det vesentlige i plan parallelt med transportretningen mot
hverandre bevegelig lagrede skinnedeler, med den trappeform-
ede side vendende oppover for dannelse av anlegg for rgrene,

hvorved skinnedelene er utstyrt med en drivanordning for
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periodisk innbyrdes forskyvning.

Oppfinnelsen skal i det fglgende forklares nermere ut fra et

utfprelseseksempel, under henvisning til tegningené.

Fig. 1 viser et antall pd hverandre fglgende fremstillings-

trinn ved fremstillingen av innstikkmuffer p& plastr¢r.

Fig. 2 viser, sett i perspektiv, en anordning i henhold til

oppfinnelsen.
Fig. 3 og 4 viser detaljer ved en slik anordning.

Ved fremstilling av innstikkmuffer p& endene av plastrgr ved
hjelp av en anordning i henhold til oppfinnelsen startes det
med en rgrstreng som kommer fortlgpende fra en rgrfremstill-
ingsmaskin, f.eks. en ekstruder.' Av denne r¢grstreng blir r¢r
(fig. 1, a), kappet med en kappeinnretning. Endene av rgrene
skal ekspanderes for dannelse av innstikkmuffer.

2

Etter kappingene blir endene 12 av rgrene 11 oppvarmet for &
lette den fglgende deformering, hvorved det fortrinnsvis an-
vendes stridlevarmeelementer 10 for oppvarmingen (fig. 1, b).
For 4 oppnd en best mulig og jevn gjennomvarming av rgrendene
12 fgres disse fortrinnsvis gjennom en sone med intens varme-
strdling mellom platevarmeelementer 15, hvorved rgrene 11
beveges pd tvers av sin lengdeakse i retningen av pilen 14,

og under passeringen av strdlingssonen dreies r¢rene om sin
akse (16), hvorved det oppnas en sardeles jevn gjennomvarming.

Det siste bearbeidingstrinn er vist skjematisk i fig. 1, d.

Etter oppvarmingen av endene 12 av rgrene 11 blir rgrene

_ fastholdt ved hjelp av egnede klembakker 17 e.l. utenfor de
oppvarmede soner, og en ekspansjonsdor 18 skyves inn i rgr-
endene 12, (fig. 1, 4).

Under ekspansjonen utvides rgrveggen i omr&det ved rgrendene
12, hvorved r¢grveggen i omradet ved endene 12 deformeres til
en muffe (fig. 1, e) med en form som motsvarer ekspansjons-

doren 18 som skyves aksialt inn i re¢ret 11. -
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Etter ekspansjonen av rgrveggen blir ekspansjonédoren 18
trukket tilbake, og det foreligger et rogr 11 som pd en ende
er utstyrt med en muffe 11a (fig. 1, f).

Ved den i fig. 2 viste anordning i henhold til oppfinnelsen
blir en fortlgpende tilfgrt r¢grstreng av plast fra en rgr-
fremstillingsmaskin, f.eks. en ekstruder, kappet ved hjelp

av en i og for éeg kjent og derfor ikke vist kappeinnretning,
til r¢r med den ¢nskede lengde, og disse r¢r gripes og skyves
gjennom en rgrfremtrekkingsinnretning 1, inntil rg@grene stgter
mot en avviser 5 anordnet pa anordningens ramme, og svinges
av avviseren inn i en normalt pd fremtrekkingsinnretningen og
skratt nedover forlgpende transportgrinnretning 20.

Rgrfremtrekkingsinnretningen 1, som er vist detaljert i fig.
4a og 4b er utstyrt med et par friksjonsruller 21, hvorav
den ene rulle drives av en motor .2, 0og banehastigheten for
disse ruller er valgt stegrre enn fremstillingshastigheten i
r¢rfremstillings maskinen, f.eks. en ekstruder, slik at inn-
trekkingen av rgrdelene ved hjelp av en kappeinnretning
forlgper uten at rgrene skyves fra fremstillingsmaskinen.

Langs transportgrinnretningen 20 er anordnet en oppvérmings-
anordning 22 som endene 12 av r¢grene 11 beveger seg gjennom
ndr rgret 11 passerer transportgrinnretningen 20 i bevegelse
pd tvers av sin lengderetning, slik det en anordnet med pil-
ene 23. I transportbanen 20, foran oppvarmingsanordningen
22, er anbrakt en posisjoneringsinnretning for rgrene 11 som
passerer transportgrinnretningen i form av en skyver 24 som
endene 12 av rgrene 11 ved aksialforskyvning bringes i still-
ing for oppvarming i oppvarmingsanordningen 22 og den etter-
fglgende deformering. Denne skyver 24 er ved anordningen vist
i- fig. 2 anbrakt pd en hydraulisk eller pneumatisk sylinder
3, med hvilken stillingen av skyveren kan forandres.

Oppvarmingsanordningen 22 har for oppvarming av endene 12 av
rgrene 11 to til begge sider av den bane rgrene 11 skal
gjennomlgpe anordnede strdlingsvarmeelementer 8, som f.eks.

kan vaere utformet som to oppvarmede keramikkplater.
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I endeomrddet for transportgrinnretningen 20, etter oppvarm-
ingsanordningen 22, er ekspansjonsanordningen anordnet. I
denne er anordnet en rgrklemmeinnretning 17, som bestar av

et anlegg 25, et klemstykke 26 og en hydraulisk eller pneu-
matisk sylinder 27 som driver klemstykket. Denne rgrklemme-
innretning 17 griper om rgrene som skal utstyres med en muffe-
formet utvidelse, utenfor omradet som skal ekspanderes,
hvilket omr&de er oppvarmet 1 oppvarmingsanordningen 22. Mot-
stdende det 1 rgrklemmeinnretningen 17 innklemte r¢r og i
rgrets akseretning utover (d.v.s. til venstre i fig. 2) er
anordnet en ytterligere hydraulisk eller pneumatisk sylinder

6 som holder ekspansjonsdoren 18, hvilken forskyves ved hjelp
av sylinderen 6 i retningen av pilen 28, og derved kan fgres
inn i den ende av det fastholdte r¢r 11 i r¢grklemmeinnretning-
en 17 som skal ekspanderes, hvorved den forvarmede ende av
rgpret 11 under denne innf¢ring av ekspansjonsdoren utvides

til muffeform. Etter en kort avkijglings- eller stgrknetid
trekkes ekspansjonsdoren 18 ut av den utvidede ende av rgret
11, og rgret, som sdledes er utstyrt med en muffe, fgres ut

av anordningen.

Transportgrinnretningen 20 er ved den i fig. 2 viste anord-
ning utformet som en trapperist, som er oppbygget av 2 par
skinnedeler 9, 29. Den trappeformede side av disse skinne-
deler vender oppover og danner anlegg for r¢rene 11, hvorved
rgrene pd sin vei gjennom transportgrinnretningen blir ligg-
ende etter hverandre i de enkelte trappeavsatser pa skinne-
delene 92, 29.

Skinnedelene 9,29 er i det vesentlige anordnet i plan para-
llelt med bevegelsesretningen og fori¢pende p4 skrd nedover.
En av skinnedelene 29 i hvert par av skinnedeler 9, 29 er
festet til rammen for anordningen, mens den annen skinnedel

9 1 paret er bevegelig lagret. For den bevegelige lagring

av skinnedelene 9 er anordnet svingarmer 30, og det er videre
anordnet en hydraulisk eller pneumatisk sylinder 4, og
skinnedelene 9 kan beveges ved hjelp av stempelstangen 31.
For hvert slag av sylinderen 4 blir derved r¢rene 11 som ligg-

er 1 trappeuttagningene i skinnedelene hevet og f¢rt over i
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andre uttagninger pa de fast anbrakte skinnedeler 29, slik
det er vist i fig. 3. ©Under denne bevegelsen utfgrer ror-
ene 11 ogs& en dreining, hvilket er fordelaktig for den

jevne oppvarming av rgrendene 12 ved passering av oppvarm-—

ingsanordningen 22.

PATENTKRAV

1. Anordning for fremstilling av innstikkmuffer pa endene

av plastrgr, omfattende en kappeinnretning for kapping av re¢r-
ene fra en ekstrudert'f¢rstreng og en tverrtransportgrinn-
retning (20), som omfatter to hellende skinner som hver har

i det minste en understgttelsesflate for rg¢rene, for 3 bringe
hvert re¢r til en ekspansjonsanordning som omfatter en eks-
pansjonsdor (18),

karakterisert ved at en rgrfremtrekkings-
innretning (1) er anordnet etter kappeinnretningen, men foran
tverrtransportgrinnretningen (20), og er innrettet til & frem-
fgre rgrene (11) med en hastighet som er stgrre enn hastig=-
heten til den ekstruderte streng, og at hver av skinnene i
tverrtransportgr-innretningen (20) oppviser en fastgdende
skinnedel (29) og en skinnedel (9) som er opplagret for &
drives i en bevegelse som har en vertikal komponent og en
komponent i lengderetningen til den faststdende skinnedel
(29), idet understgttelsesflatene bdde pd de faststdende og

de bevegelige skinnedeler er sikksakkformet i et vertikalplan

i skinnenes lengderetning.

2. Anordning som angitt i krav 1,
karakterisert ved at rgrfremtrekkingsinn-
retningen (1) oppviser i det minste en drevet friksjonsrulle

(21) for bevegelse av rgrene (11).

3. Anordning som angitt i krav 1,
karakterisert ved at de bevegelige skinne-
deler (9) holdes av svingarmer (30).
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