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(57) Tiivistelmid

Tdmd keksint® koskee menetelmid ja laitetta sileHll sisipinnalla varus-
tettujen muovisten ripaputkien jatkuvaksi valmistamiseksi. Er&&n tunne-
tun menetelmdn mukaan suulakepuristimen tuurnassa on suuttimen (10) jal-
keen kartiomaisesti laajeneva osa (11), jonka avulla muovimassa (13)
puristetaan eteenpdin liikkuvien kokillien (1, 2) uritettua sisdpintaa
vasten ripaputken valmistamiseksi. T&min tunnetun menetelmin epédkohtana
on kokillien urien (4) epdtlydellinen tiyttyminen. Urat tdyttyvit tdy-
dellisesti ja ripaputki tulee siten virheett&miksi, jos tuurnan kartio-
maista osaa (11) pyYritet#ddn niin, ettHd muovimassa (13) saa tuurnan kehin

suuntaisen liikekomponentin.
' 12 g 5 4

N

I i
2 e L

Uppfinningen avser ett fdrfarande och en anordning f¥r kontinuerlig fram-

(57) Sammandrag

stdllning av kamflidnsrdr av plast med glatt inneryta. Enligt ett ként
fdrfarande uppvisar dornen i en extruder i omridet efter munstycket (10)
ett koniskt parti (11), med vars hj4lp plastmassan (13) pressas mot en
spdrfdrsedd inneryta p3d fram&t rérliga kokiller (1, 2) for framst&llning
av ett kamfldnsrdr. Detta kénda f&rfarande har den nackdelen, att
kokillernas spar (4) blir ofullstindigt fyllda. Spdren fylls fullsténdigt
och kamflinsréret blir sdlunda felfritt ifall dornens koniska parti (11)
roteras, sd att plastmassan (13) erhdller en rérelsekomponent i dornens
perifeririktning.
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Menetelmd ja laite siledlld sisédpinnalla varustettujen

muovisten ripaputkien valmistamiseksi

Tdmidn keksinndn kohteena on menetelmd muoviputkien
valmistamiseksi, joissa on ulkopuoliset rivat ja siled si-
sdpinta, jonka menetelmd&n mukaan plastisoitua muovimassaa
syStetddn oleellisesti aksiaalisuunnassa suulakehylsyn ja
tuurnan vidlisestd suuttimesta ja t&mdn jdlkeen kartiomai-
sesti ulospdin tuurnaa ymp&drdivien kokillien muottipintaan
asti. Keksinn®n kohteena on myds laite menetelmdn toteut-
tamiseksi.

Muoviputkia, joissa on siled sisdpinta ja rengas-
maisilla tai ruuviviivan muotoisilla rivoilla varustettu
ulkopinta, kdytetddn varsinkin maahan- tai veteen-
asennettuina putkina, koska ne kestdvdt hyvin ulko-
puolisia voimia. Tdllaiset putket voidaan valmistaa siten,
ettd suulakepuristetaan ohutseindinen aaltomainen putki,
jonka sisdpintaan liitet&dn toisesta suuttimesta puristettu
siled putki. Tdllainen valmistusmenetelmd on monimutkainen
ja kallis, eikd se anna aina riittdvdd lopputulosta. Tamén
vuoksi on kehitetty erilaisia menetelmid ja laitteita mas-
siivisten, ulkopuolisilla rivoilla varustettujen muoviput-
kien valmistamiseksi yhdessd tydvaiheessa.

Erids tunnettu ratkaisu on esitetty SE-kuulutusjul-
kaisussa nro 381 001, jossa pddtdntd rataa kiertdvat kokil-
lit, joiden sisdpinnassa on kehdnsuuntaiset urat, muodos-
tavat suulakepuristimen suuttimen kohdalla muotin, jonka
keskiakselilla on kiinted tuurna ja jddhdytyslaite. Aksiaa-
lisesta rengassuuttimesta sydtetyn plastisoidun muovimassan
pakottamiseksi kokillien rengasuriin tuurnassa on suuttimen
jdlkeen kartiomainen laajennus, joka siirtdd muovimassaa
ulospdin kokillien sisdpintaa kohti, ja jonka suurin halkai-
sija vastaa valmiin tuotteen sis&dhalkaisijaa. Muovia syOte-
td3n suuttimesta sellaisella nopeudella, ettd se tayttada

tuurnan kartiomaisen osan ja kokillien sisdpinnan védlisen
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muotoilutilan suurelta osalta, joten muovi kohtaa kokillien
sisdpinnan jo hyvissd ajoin ennen saapumistaan tuurnan kar-
tiomaisen osan loppupddhidn. Tuurnan kartiomaisen osan pad-
tehtivini on siten varmistaa kokillien urien tdyttyminen
muovilla.

Timin periaatteessa hyvdn tunnetun menetelmdn kau-
pallisen hyddynt&dmisen ovat estdneet sen muutamat epdkoh-
dat, joista merkittdvin on kokillien urien epdtdydellinen
tiyttyminen. T&md johtuu siitd, ettd muovi on syodtettdva
suuttimesta suhteellisen alhaisella puristuspaineella, kos-
ka suuri puristuspaine aiheuttaisi sen, ettd kokillit auke-
avat. Mainitulla menetelmillid voidaan siten tuottaa vain
putkia, joissa rivat ovat verrattain matalia.

Edelli esitettyjen ongelmien ratkaisemiseksi on eh-
dotettu laitetta, jossa suulakepuristimen suutin on tuotu
kokillien sis#dpinnan v&littomddn ldheisyyteen, niin ettd
kokillien sisdpuolella muodostuu pieni renkaanmuotoinen,
suljettu tila, johon muovimassa voidaan sy&ttdd vinosti ko-
killeja kohti ja suurella paineella, ks. US-patenttijulkai-

su nro 4 365 948, Suuren paineen ansiosta kokillien t&dytds-

aste paranee, mutta tdssdkin menetelmidssd on omat epdkohtansa,

jotka ovat estédneet menetelmin taloudellisen hyddyntdmi-
sen. Merkittdvin ongelma aiheutuu puristustilan pienestd
tilavuudesta. Koska kokillien sisdpinnassa on vuorottain
uria ja ripoja, puristustilan tilavuus vaihtelee huomatta-
vasti sen mukaan, onko tilan kohdalla enemmdn uria vaiko
ripoja. Valutilavuuden sysdyksittdinen vaihtelu aiheuttaa
sen verran vaikeita kéyttéhéiriéitéprosessinaikaisemmissa
vaiheissa,ettététémenetelméaeﬂ.olesovellettu kdytdantoon.
Vield eris laite massiivisten rivallisten muoviput-
kien valmistamiseksi on esitetty kansainvdlisessd patentti-
hakemusjulkaisussa WO 81/000823., Tdssd tunnetussa suulakepu-
ristuslaitteessa on vakiohalkaisijan omaava pydrivd tuurna,
jota ympardi kiinted muottipinta, jossa on ruuviviivan
muotoinen ura. Laitteella on tarkoitus valmistaa putkia,

joiden ulkopintaa kiertda ruuviviivan muotoinen ripa,
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saattamalla tuurnaa ympdrdivd muovimassa muottipinnan
urien suuntaiseen liikkeeseen pydrivdn tuurnan avulla.
Tuurnan ja muovimassan vdlisen kitkan lisddmiseksi tuur-
nan alkuosassa voi olla aksiaalisia tai ruuviviivan muo-
toisia uria. Uria ei voida kuitenkaan sijoittaa tuurnan
loppupddhdn, koska putken sisdpintaan muuten muodostuisi
urien mukaiset rivat.

T&lld tunnetulla laitteella ei voida valmistaa put-
kia, joiden ulkopinnassa on rengasmaisia ripoja. Silli ei
voida my&skddn valmistaa ruuviviivan muotoisilla rivoilla
varustettuja putkia, koska muovin korkea puristuspaine ai-
heuttaa niin suuren kitkan muovimassan ja tuurnaa ympardi-
vdn muottipinnan urien vdlille, ettd muottipinnan urissa
olevaa muovia ei saada siirretyksi uria pitkin tuurnan pyés-
rimisliikkeen avulla. T&hdn on osasyynd se, ettd, kuten
mainittu, tuurnan loppupddssd ei voida kdyttdd kitkaa 1li-
sddvid uria. Siindkin tapauksessa, ettd edelld mainittu
ongelma voitaisiin ratkaista, laitteella voidaan valmistaa
ainoastaan putkia, joissa on matalat ja levedt rivat, kuten
julkaisun piirustuksessa on esitetty. Tdllaiset rivat pa-
rantavat putken ominaisuuksia vain v&hén.

Tdmdn keksinndn pddmddrdnd on saada aikaan menetel-
md, jonka avulla voidaan valmistaa ripaputkia SE-kuulutus-
julkaisussa nro 381 001 esitettyd laitetta kdyttden. Kek-
sinn6n mukaiselle menetelmdlle on tunnusomaista, ettd muo-
vimassaa syOtetddn ulospdin suuntautuvan liikkeensi aikana
tuurnan keskiakselia kiertdvdn ruuviviivan suuntaisesti.
Keksinndn mukaisesti muovimassalle annetaan siten kehin-
suuntainen liikekomponentti massan sijaitessa tuurnan kar-
tiomaisen osan ja kokillien sisdpinnan vdlisessid muotoilu-
tilassa. On ylldttden havaittu, ettd tdmd poikittainen
liikekomponentti edistdd muovimassan tunkeutumista kokil-
lien uriin, minkd ansiosta menetelmdlld saadaan aikaan vir-
heettdmid putkia jo niilld alhaisilla puristuspaineilla,
joille mainitussa SE-kuulutusjulkaisussa esitetty laite on

tarkoitettu. Kokillien urien parempi tdyttdaste saattaa ai-
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heutua siitd, ettd muovimassan mainittu kehdnsuuntainen
liikekomponentti on oleellisesti yhdensuuntainen urien’
pituussuunnan kanssa, joten muovimassa hakeutuu uriin nyt
myds osittain urien pituussuunnassa eikd ainoastaan uriin
nihden kohtisuorassa suunnassa, kuten on asianlaita maini-
tussa SE-kuulutusjulkaisussa. Menetelmdn etuna on myds pyo-
rivdn liikkeen ansiosta aikaansaatava putken kehdnsuuntai-
nen orientoituminen, jolla on merkitystd erityisesti tyds-
tettdessd kuitulujitteisia kestomuoveja.

Muovimassan kehdnsuuntainen liikekomponentti saadaan
vksinkertaisimmin aikaan tuurnaa pydrittamdlla.

Keksinndn kohteena on my®ds laite muoviputkien val-
mistamiseksi, joissa on ulkopuoliset rivat ja siled sisa-
pinta, joka laite k&dsittdd suulakehylsyn, suulakehylsyn
sisdlli sijaitsevan tuurnan, jossa on kartiomaisesti laa-
jentuva osa suulakehylsyn jdlkeen ja joka muodostaa suula-
kehylsyn kanssa rengasmaisen suulakkeen muovimassan syottdd
varten, sekd pididtdntid rataa kiertdvid kokilleja, jotka ym-
pdrdivdt tuurnan kartiomaista osaa ja joiden sisdpinnassa
on urat. Tdllainen laite on ennestddn tunnettu SE-kuulutus-
julkaisusta nro 381 001.

Keksinndn mukaiselle laitteelle on tunnusomaista,
ettd tuurnan kartiomainen osa on pydritettdvd ja ettd
laitteessa on vdlineet mainitun osan pySrittdmiseksi.
Tuurnan kartiomaisen osan py®rimisen seurauksena ympdr8iva
muovimassa saa aksiaalisen liikekomponentin lisdksi kehdn-
suuntaisen liikekomponentin, mink& ansiosta kokillien urat
tdyttyviat ylldttden huomattavasti paremmin kuin jos muovi-
massa liikkuu pelk&stiddn aksiaalisessa suunnassa. Lait-
teella on mahdollista valmistaa korkeilla ulkopuolisilla
rivoilla varustettuja massiivisia muoviputkia, joiden kaik-
ki rivat ovat tdydellisid.

Tuurnan kartiomaisen osan ja muovimassan vdlisen
kitkan parantamiseksi on edullista, ettd tuurnan kartiomai-

sen osan pinnassa on aksiaaliset tai spiraalinmuotoiset urat.
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Keksinndn erddn toisen suoritusmuodon mukaan on
edullista, ettd tuurnan kartiomaisen osan pinnassa on vi-
hintddn yksi reikd, joka on yhteydessi tuurnan keskikana-
vaan. Keskikanavan ja reidn kautta muovimassaan voidaan
tdlléin syottdd esim. lujitetta tai toista muovimassaa,
joka kartiomaisen osan pydrimisen seurauksena kulkee putken
seindssd ruuviviivan muotoista rataa pitkin. Tdmi suoritus-
muoto on erityisen suositeltava siin&d tapauksessa, ettd
putken ulkopintaan muodostetaan ruuviviivan muotoinen ripa,
jolloin lujitenauha saadaan kartiomaisen osan pydrimisno-
peuden ja kokillien kulkunopeuden sopivan synkronoinnin
seurauksena kulkemaan rivan sisdlli.

Keksinndn yhtd edullista suoritusmuotoa selitetdin
seuraavassa tarkemmin oheiseen piirustukseen viitaten,
jossa

kuvio 1 esittd&d keksinndn mukaista laitetta peri-
aatekuvana,

kuvio 2 esittdd laitteen muotoilutilaa suuremmassa
mittakaavassa pystyleikkauksena ja

kuvio 3 esittdd keksinndn mukaisella menetelmdlli
valmistettua tuotetta pituusleikkauksena.

Piirustuksen kuviossa 1 esitetyssd laitteessa on
kahta p&&dtdntd rataa pitkin liikkuvia vierekkiisii muotti-
kokilleja 1 ja 2, jotka ohjauskiskojen 3 kohdalla asettuvat
toisiaan vasten ja muodostavat t&118in lieridmiisen muotti-
pinnan. Kokillien sis#dpinnassa on kehdn- tai ruuviviivan-
suuntaisia uria 4, joiden vé&dlissi on ripoja 5. Kokillien
suljetun osuuden yhteyteen on sovitettu ruuvipuristin 6
ja puristinpdd 7, johon liittyy kokillien vidliin ulottuva
suulakehylsy 8.

Suulakehylsyn 8 sisdlld ja laitteen keskiakselilla
sijaitsee tuurna 9, jonka ulkopinta sijaitsee vilimatkan
pddssd suulakehylsyn sisdpinnasta, niin etti suulakehylsyn
ja tuurnan vdliin muodostuu rengassuutin 10. Rengassuutti-

men ulkopuolella eli prosessin etenemissuunnassa katsottuna
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suuttimen perdssid tuurnassa on kartiomaisesti laajeneva
osa 11, jonka emdviiva muodostaa 10° - 60° kulman tuurnan
pituusakselin kanssa. Tuurnan kartiomaisen osan perédssa
on lieridmiinen pdd 12, jonka pinta sijaitsee putken sei-
nimdpaksuutta vastaavan etdisyyden paddssd kokillien sisa-
pinnasta. Tuurnan kartiomaisen osan 11 ja kokillien 1, 2
vidlisessi renkaanmuotoisessa muotoilutilassa oleva plasti-
soitu muovimassa on merkitty viitenumerolla 13.

Keksinn®dn mukaisesti tuurnan 9 kartiomainen osa 11
on tehty pituusakselinsa ympdri pyodrivdksi. Piirustuksessa
esitetyssd suoritusmuodossa t&mé on toteutettu siten, etta
koko tuurnaa pydritetddn moottorin 14 avulla ja hammaspy&-
rien 15 ja 16 vdlitykselld. Tuurnan kartiomaisessa osassa
11 on aksiaalitasossa sijaitsevia uria 17.

Tuurnassa on lisdksi katkoviivoilla merkitty keski-
kanava 18, jonka kuviossa 2 ndkyvd pdd avautuu kartiomaisen
osan 11 pinnalle reidn tai reikien 19 avulla, jotka sijait-
sevat osan 11 paksumman pddn l&dheisyydessd. Keskikanavan
18 toinen pdd on yhteydessd ei-esitettyyn s&dilidon, joka
sisidltii esim. kuitumaista lujitetta tai massasta 13 poik-
keavaa massaa.

Kuviossa 3 esitetty putki valmistetaan seuraavalla
tavalla. Piitdnti rataa pitkin nuolien suunnassa kulje-
tettavat kokillit 1, 2 muodostavat ohjauskiskojen 3 koh-
dalla suljetun muottitilan, johon ruiskutetaan plastisoi-
tua muovimassaa 13 suuttimesta 10. Muovimassaa sydtetdan
muotoilutilaan niin suurella nopeudella verrattuna kokil-
lien etenemisnopeuteen, ettd massa 13 tdyttdd muotoiluti-
lasta huomattavan osan, kuten kuviosta 2 ilmenee. Muovi-
massa tyontyy kokillien uriin jo saapuessaan tuurnan kar-
tiomaisen osan 11 kohdalle ja koska muovimassa siirtyessaéan
eteenpdin puristuu kartiomaisen osan vaikutuksesta yha
enemmin kokillien sisdpintaa vasten, kokillien urat tdayt-
tyvdt yhd enemmdn muovimassalla.

Sen ansiosta, ettd muovimassa 13 ei liiku ainoas-

taan aksiaalisuunnassa, vaan silld on myds kehdnsuuntainen
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liikekomponentti, saavutetaan yll&dttden se merkittdvd etu,
ettd kokillien urat 4 tdyttyvdt aina tdydellisesti ennen
urien saapumista tuurnan pddn 12 kohdalle. Muovimassa 13
liikkuu siten tuurnan kartiomaisen osan 11 kohdalla tuurnan
9 keskiakselia kiertdvin ruuviviivan suuntaisesti. Tamd
spiraalinmuotoinen liike saadaan aikaan tuurnaa 9 pydrittd-
mdlld ja tuurnan vaikutusta voidaan tehostaa varustamalla
kartiomainen osa urilla 17. On huomattava, ettd ndmd urat
eivdt synnytd ripoja valmistuvan putken sisdpintaan, koska
tuurnan pidi 12 poistaa mahdolliset ep&dtasaisuudet muovi-
massan sisdpinnassa, joten keksinndn mukaisessa laitteessa
ei esiinny samaa ongelmaa kuin kansainv&lisessd hakemus-
julkaisussa WO 81/00823 esitetyssd laitteessa, jossa kitkaa
lisiddvid uria ei voida kdyttdd tuurnan loppupddssd.

Kuten jo edelld todettiin, tuurna voidaan rakentaa
joko siten, ettd vain kartiomainen osa 11 pydrii, tai siten
ettd koko tuurna pyorii. Viimeksimainittu ja piirustuksessa
esitetty suoritusmuoto on edullisin, koska muovimassa saa
t&dlldin kiertoliikkeen jo aksiaalisessa suuttimessa 10.
Samoin suulakehylsyn 8 sisdlld sijaitseva tuurnan 9 osa
voidaan varustaa urilla 17. Urat 17 voivat myds olla spi-
raalinmuotoiset ja ne voidaan luonnollisesti korvata
muilla kitkaa lisd&villid elimilld, kuten tuurnan karhealla
pinnalla.

Jos kartiomaisessa osassa 11 on reikd 19, siitd
voidaan sydttdd putken seinddn ruuviviivan muotoinen luji-
tenauha tai vastaava. Siind tapauksessa, ettda kokillien
urat 4 ovat ruuviviivan muotoisia, mainittu nauha voidaan
sijoittaa ripoihin, milld on suotuisa vaikutus putken lu-
juuteen.

Kuviossa 3 on esitetty pédtkd kuvioiden 1 ja 2 mu-
kaisella laitteella valmistetusta putkesta 20, jossa on
siled sisdpinta 21 ja jonka ulkopinnassa on renkaan tai
ruuviviivan muotoisia, kehdnsuuntaisia ripoja 22, jotka

keksinndn ansiosta voidaan tehdd korkeiksi ja kapeiksi.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd muoviputkien valmistamiseksi, joissa
on ulkopuoliset rivat (22) ja siled sisdpinta (19), jonka
menetelmdn mukaan plastisoitua muovimassaa (13) sydtetdén
oleellisesti aksiaalisuunnassa suulakehylsyn (8) ja tuurnan
(9) vdlisestd suuttimesta (10) ja tdmé&n jdlkeen kartiomai-
sesti ulospdin tuurnaa ympdrdivien kokillien (1, 2) muotti-
pintaan asti, t unnettu siitd, ettd muovimassaa
{(13) sydtetddn ulospdin suuntautuvan liikkeensd aikana tuur-
nan (9) keskiakselia kiertdvdn ruuviviivan suuntaisesti.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnetttu siitd, ettd muovimassan (13) kehdnsuuntai-
nen liikekomponentti saadaan aikaan tuurnaa (9) pydritta-
malla.

3. Laite muoviputken valmistamiseksi, jossa on
ulkopuoliset rivat (22) ja siled sisdpinta (19), joka laite
kdsittdd suulakehylsyn (8), suulakehylsyn sisdlld sijaitse-
van tuurnan (9), jossa on kartiomaisesti laajentuva osa
(11) suulakehylsyn (8) jdlkeen ja joka muodostaa suulake-
hylsyn kanssa rengasmaisen suulakkeen (10) muovimassan (13)
sybttosd varten, sekd pddtdntd rataa kiertdvid kokilleja
(1, 2), jotka ympardivat tuurnan kartiomaista osaa (11) ja
joiden sisdpinnassa on urat (4), t unnet tu siitd,
ettd tuurnan kartiomainen osa (11) on pydritettdvd ja etta
laitteessa on vidlineet (14 - 16) mainitun osan pydrittdmi-
seksi.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd tuurnan kartiomaisen osan (11) pin-
nassa on aksiaaliset tai spiraalinmuotoiset urat (17).

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd tuurna (9) on pydritettdvd koko pi-
tuudeltaan.

6. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd kartiomaisen osan (11) pinnassa on

reikd (19), joka on yhteydessd tuurnan keskikanavaan (18).



10

15

20

25

30

35

70387

Patentkrav:

1. Forfarande for framstdllning av plastrér med
yttre kamflinsar (22) och en sl&t inneryta (19), enligt
vilket f6rfarande plasticerad plastmassa (13) matas vdsent-
ligen i axialriktning genom ett munstycke (10) mellan en
munstyckshylsa (8) och en dorn (9) och dédrefter koniskt
utdt &dnda till formytan pd dornen omgivande kokiller (1,
2), kdnnetecknat ddrav, att plastmassan (13)
matas under sin utdtriktade rdrelse léngs en runt dornens
(9) mittaxel l186pande skruvlinje.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k dn ne -
t ecknat dirav, att plastmassans (13) rodrelsekompo-
nent i perifeririktningen &astadkommes genom rotation av
dornen (9).

3. Anordning f6r framstdllning av plastrdr med
yttre kamfldnsar (22) och en sldt inneryta (19), vilken
anordning omfattar en munstyckshylsa (8), en inne i mun-
styckshylsan beldgen dorn (9), som har ett sig koniskt
utvidgande parti (11) efter munstyckshylsan (8) och som
bildar med munstyckshylsan ett ringformigt munstycke (10)
fér utmatning av plastmassan (13), samt ldngs en dndlOs
bana rérliga kokiller (1, 2), som omger dornens koniska
parti (11) och vilkas inneryta uppvisar spdr (4), k & n -
netecknad dirav, att dornens koniska parti (11)
4r roterbart och att anordningen uppvisar don (14 - 16) for
att rotera ndmnda parti.

4, Anordning enligt patentkravet 3, k danne -

t ecknad didrav, att ytan av dornens koniska parti
(11) uppvisar axiella eller spiralformiga spar (17).

5. Anordning enligt patentkravet 3, k d nne -

t ec knad dirav, att dornen (9) &r roterbar Over hela
sin l&ngd.

6. Anordning enligt patentkravet 3, k anne -

t ecknad didrav, att ytan av dornens koniska parti
(11) uppvisar en &ppning (19), som star i fdrbindelse med

dornens centrumkanal (18).

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer
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