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Menetelmid sisdltd siledn, ulkoa rivoitetun putken valmista-
miseksi suulakepuristeisesta muovista seki laite menetelmin
toteuttamiseksi

Forfarande fér tillverkning av ett pa insidan slitt, pa
utsidan ribbfdrsett ror av extruderbar plast samt anordning

fér genomférande av férfarandet

Keksinnén kohteena on menetelmd sisdlti siledn, ulkoa kehidsuuntaisesti
etenevilld rivoilla varustetun putken valmistamiseksi suulakepuristeises-
ta muovista, jossa menetelmidssid muovisulate puristuu putken toivotulla
ulkomuodolla varustetun etenevidn muottikanavan sisdosassa kiintedstd
suulakkeesta, puristuu muottikanavan sisdseindmdi vasten ja muodostaa
muottikanavaan jdrjestetyn mdnndn avulla putken siledn sisdseinimin ja
jossa muottikanavan putken rivat muodostavat syvennykset CtAyttyvit
ainakin kehdn miasratyssid osassa hidastetusti sulatteella. Suulakepuris-
teinen aine on yleensid kestomuovia, erityisesti PVC:ta tai PE:ta. Se voi

olla my6és esimerkiksi verkkoutuva PE.

Ylldkuvatun tyyppiset menetelmat ovat tunnettuja useista yhteyksisti.
Esimerkiksi patentissa DE-PS 24 50 171 kuvataan tdllainen menetelmi,
jossa puristuskanava padttyy aksiaalisesti suunnattuna etenevdn muotti-
kanavan sisiosaan. Huomattavalla etdisyydella tdstd suusta suulakekeerna
tukee midntdid, jolloin mdnnidn suulakkeenpuoleinen otsaseindmid muodostuu
heikosti mnousevaksi kartioksi. Sulate wvirtaa t&lléin tatia kartiota
vastaan, puristetaan sen pdidlle ulkoapidin, ja sen tulee painua etenevin
onton muotin sisdseinidmidssd oleviin rivat muodostaviin syvennyksiin.
Koska puristuspaine ei ole suuntautunut ulospdin (sulate virtaa vapaasti
suulakkeen ja kartion v&dlillad), ripojen onttoihin tiloihin puristuva
voima saavutetaan ainoastaan etenevdn muotin mydétdvaikutuksella etenevin
muotin ja médntdin puristuvan sitkedn sulatteen vialille. Tamid el johda
ainoastaan suhteellisen korkeaan paineeseen pitkalla wvidlilla. Toisena
haittapuolena on se, ettd sulate pyrkii muodostamaan putken sisidosassa
olevia lieriépintoja pitkin leikkauspintoja. Tamdn menetelmidn padhaitta-
puolena on kuitenkin se, ettd on darimmdisen vaikeata saavuttaa ripojen

esteetdén muodostuminen. Tdhdn tarvitaan puristusnopeuden, ulosvetonopeu-
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den ja puristuslidmpétilan erittidin tarkka synkronointi. Sulatteen tulee

tdyttdd myds useita erilaisia parametreji.

Toisen tunnetun menetelmdn (DE-PS 27 09 395) mukaan sulateletku tulee
ulos vapaasti riippuvasti puristussuuttimesta, ja se vedetiin ulos
tietylla etdisyydelld suuttimesta suulakekeernan pidennyksestd pidetyn
mdnndn avulla. T&4lléin tulee letku, joka laajentuu keernan samaten
kartiomaisen suulakkeen puoleisen otsaseinidmin ylipuolella, etenevin
reikdmuotin "tartunta-alueelle", tarttuu tamdn avulla, ja muotoiltava
sulate puristuu enemmidn tai vdhemmin tartuntavoiman vaikutuksesta muotti-
kanavan ulkouriin. Tissd yhteydessd esiintyy samoja ongelmia kuin ensin-

mainitussa menetelmissi.

Ylldkuvatun tyyppinen menetelmd tunnetaan lisdksi patentista EP-PS 0 142
482. Tissd menetelmidssid letku puristetaan lihinnid samalla tavoin aksiaa-
liseen suuntaan, joka letku puhalletaan paineilman vaikutuksella muotti-
kanavan sisdosaan ja puristetaan reikidmuotin rivat muodostaviin syvennyk-
siin. T4ssa yhteydessid esiintyy jo huomattavia ongelmia, koska on vai-
keata saavuttaa ripojen reikidtilojen esteetén tadyttyminen ainoastaan
paineilman avulla. Suulakekeernalla on toinen puristuspidi, josta puriste-
taan edelleen muoviletku, jonka paineilma puristaa myés ulos ja joka
puristuu sisaltidpdin jo tuotetun ripaputken enemmidn tai vihemmian siledi
seindmdd vasten. Tdmdn toisen puristuspdan keernalla on taas tietyllad
etdisyydelld mantd, jonka tulee tasoittaa ndin tuotetun putken si-
sédseindmd. T&min menetelmdn yhteydessid esiintyy suuressa madrin ongelma,

joka liittyy ripojen esteettdémddn muodostumiseen.

Lopuksi patentista DE-AS 23 62 444 tunnetaan menetelmd, jossa etenevin
onton muotin sisdosassa lievdsti kartiomainen ulospdin suuntautunut
putken muotoinen muovisulatevirta puristuu suulakeotsaseinidmidn, minnin ja
muottikanavan vdliseen rengasmaiseen tilaan. Talléin tapahtuu siis puris-
tuminen vidlittémdsti taytettdvadn tilaan. Myoés tdssd menetelmiassi esiin-
tyy erityisesti silloin, kun se taytyy toteuttaa jossakin mddrin tyydyt-
tdvilla tyénopeuksilla, ripojen esteettémdn muodostamisen vaikeus.
Lisdksi tdssid menetelmdssd esiintyy erilaisesta aineentarpeesta johtuen

putken rivattomalla ja rivoilla varustetulla alueella tykyttdvi vastapai-
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ne, joka on myés haitallinen. Lopuksi tunnetussa menetelmdssd putken

sisdpinta tulee moninkertaisesti sdannéttoémiksi.

FI-patenttijulkaisusta 70822 on tunnettu laite, jossa kussakin tapauk-
sessa muotin puoliskoiden muodostamat muottikanavat on muodostettu siten,
ettd muottikanavien erotustasot kummankin muotin puoliskon vialissd tidmidn
viitteen kuvioiden 2-4 mukaisesti kulloinkin sijaitsevat keskipituusakse-
lilla ja poikittain piirustuksen tasoon nidhden. T4std seuraa kuitenkin,
ettd viitteen kuvioiden 2 ja 3 mukaisesti rivan muodostuksessa viimeisek-
si tayttyva alue on kussakin tapauksessa 90°:een kulmassa kehamitaltaan
vasten muotin puoliskoiden vidliin jdrjestettyjd erotustasoja. Viitteen
kuvion 4 mukaisessa suoritusmuodossa, kuten aaltoviivat osoittavat, el
kehialue, jossa muotin erotustasot sijaitsevat tayty viimeiseksi vaan

ensimmiiseksi.

Keksinnén mukaisesti luodaan yllamainitulla tavalla menetelmd, jossa ei
esiinny tunnettujen menetelmien haittapuolia perustuen siihen, etta
saavutetaan myés tyydyttdvissd tyoénopeuksissa rivat muodostavien onttojen
tilojen esteetén tayttyminen, jolloin vdltetdan myés muut haittapuolet,
kuten putken rakenteen yllamainittu epidhomogeenisuus, korkea sisdinen
paine muottikanavan pitkalla valilla ja ripojen onttojen tilojen oikean

tayttymisen riippuvuus sulatatteen sitkeydestd.

Keksinnén avulla saavutetaan esitetty tavoite siten, ettd rivan muodos-
tuksen aikana kussakin tapauksessa ainakin yksi muottikanavan kehialue,

johon yksi erotussaumoista on jarjestetty, tayttyy viimeiseksi.

T4ll4 tavoin jokainen ripojen ontto tila ei tayty iskumaisesti sulat-
teella, jolloin rivassa oleva ilma voi poistua ainoastaan vaikeasti, miki
johtaisi talléin myés ilmasulkeumiin. Sen vuoksi, ettd tietyilld kehdalu-
eilla sulate voi tulla voimakkaammin rivat muodostavaan onttoon tilaan
kuin myés muille alueille, sulate tayttda ndilld alueilla ensin rivan
muodostavan onton tilan ja ilma voi kehdsuuntaisesti tdyttdad nopeasti
edelldan siirtyen ripojen onton tilan. T&lléin on huolehdittava myds
luonnollisesti siitd, ettd alueilla, joille sulate tulee viimeiseksi, on

jarjestetty riittdva poisvirtausmahdollisuus jaanneilmalle. Témd voi
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tapahtua esimerkiksi siten, ettd sinne jarjestetdin vastaavat ilmanulos-
virtausaukot, tai koko muoto voi muodostua riittidvin huokoisesta materi-
aalista. My6és jalkimmiisessd tapauksessa keksinnén mukainen menetelmi on
osoittautunut huomattavasti helpommin hallittavaksi esteettémidn ripojen

muodostumiseen nihden kuin ensinmainitut menetelmit.

Keksinnén mukaisesti voi kunkin rivan onttojen tilojen erotussaumoista
etdalld oleviin alueisiin virtaava sulate siirtia pois ilman itsestidin

erotussaumoihin ja niiden ldpi.

Keksinnén erdan suositeltavan suoritusmuodon mukaisesti suulakkeesta
tuleva muovivirta puristetaan olennaisesti siteittaisesti ulospdin
muottikanavan sisdseindmid vasten. T4ll4 on se olennainen etu, etti
alusta ldhtien on saatavilla huomattava ripojen onttojen tilojen tayt-
tymiseen johtava etenevdin onttoon tilaan suuntautunut virtaussuunta.
Sulatteen poisvirtaamista muottikanavan etenemissuunnan vastaisesti
suulakkeen ja muottikanavan vihimmaisen pienen leveyden valilla ei
t4lléin tapahdu, kun puristumisnopeus, eli sulatteen lapimeno aikayk-
sikdssd ja muottikanavan etenemisnopeus toisiinsa nihden on midritetty ja
ulkokehdn ja muottikanavaan johtavan suulakkeen vaipan kehdpinnan valinen

tila pidetdan kyllin pienena, esimerkiksi suuruusluokkaa 0,1 tai 0,2 mm.

Keksintd kisittidid myoés laitteen menetelmin suorittamiseksi, jossa on
muottiosien kiertdvistd padttomistd jonoista koostuva muotoilukappale,
jotka muottiosat muodostavat putken toivotulla ulkomuodolla varustetun
etenevdn muottikanavan, varustettuna puristimella ja puristussuulakkeel-
la, jolla on putken muotoinen puristuskanava, joka johtaa muottikanavan
sisdosaan, sekd muottikanavaan mydtivirtaan suulakkeen suusta jdrjeste-

tylla, putken sisdpinnan muodostavalla minnilli.

Muotoilukappale muodostuu yleensd kahdesta paittémistd kiertavasta
jonosta muottipuoliskoja, jotka tadydentyvdt pitkin suoraa tyovalimatkaa
etenevdksi muottikanavaksi ja ovat yleensid varustettuja vastaavilla
jadhdytyslaitteilla. Muodon muodostava miantd on samaten varustettu

jasdhdytyslaitteilla, joiden avulla jaahdytysaine voi siind kiertaa.



PR
P

10

15

20

25

30

35

95185

5

Tdllaiset suoritusmuodot ovat kuitenkin yleisesti tunnettuja, ja tamin

vuoksi niit4 ei tamin keksinndn yhteydessa lahemmin selviteti.

Keksinnén suoritusmuodon mukaisesti laite tunnetaan siita, etta puris-
tuskanava on kavennettu silld kehdalueella, johon yksi erotussaumoista on
jarjestetty. T4td my6td hidastetun portaistuksen alueella sulate esiintyy
hitaammin kuin muilla kehdalueilla ja saavutetaan yllimainittu vaikutus
siten, ettd sulate tulee ulos toivotuilla alueilla vasta mydhemmin kuin
alueilla, joilla se tiyttas ensin ripojen ontot tilat ja joissa ilman

tulee tyontyi eteenpdin kehdsuuntaisesti.

Keksinnén laitteellisen piirteen t4midn toteutusmuodon suositeltavan
suoritusmuodon mukaisesti kavennus jdrjestetddn puristuskanavan suun
kaventumaan. Kavennus voi olla jirjestetty myés luonnollisesti hyvin
lahelle suuta, vaikka suositellaan siti, etta se sijaitsee yksinker-

taisesti kuitenkin vidlittémisti suussa.

On ymmérrettdvi4, ettd kaventuminen tapahtuu puristumiskanavan tavallisen
ulostulopoikkileikkauksen alueeseen verrattuna suositeltavasti alituises-

ti hitaan siirtymisen myéta.

Yksinkertaisimmassa tapauksessa voidaan mydhemmin esiteltavissid 1i-
sdsuoritusmuodossa sulatteen siteittdiselld ulostulosuunnalla kavennus
saavuttaa siten, ettd suulakepuristimeen kainnetty minnidn otsaseinami
niilla alueilla, joille toivotaan hidastettua ulostuloa, nousee huo-
mattavissa mddrin. T4llainen korotus voidaan saada aikaan myés mainitun
midnndn otsaseindmidn pydérimissymmetrisessi suoritusmuodossa kohottamalla
vastaavasti voimakkaammin esiin suulakevaipan puristimesta kauempi

otsaseinidmi.

Esimerkiksi patenttien DE-PS 24 50 171 ja EP-PS 0 142 482 mukaisissa
laitteissa voidaan ripojen onttojen tilojen tiyttiminen saavuttaa esimer-
kiksi siten, ettid puristimen puoleisen miannin otsaseinimii nostetaan
niillad alueilla, joilla ripojen onttojen tilojen tayttymisen tulee alkaa,

joilloin esimerkiksi otsaseindmin kartiomaisuus hidastuu siell4.
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Laitteen erityisen edulliselle suoritusmuodolle keksinnén mukaisen mene-
telmdn toteuttamiseksi, jossa puristuskanavan ulostuloaukko sijaitsee
sulatteen hidastetun esiintymisen kehialueilla kauempana puristimesta
kuin muilla alueilla, on tunnusomaista se, ettd ainakin yksi erotus-
saumoista on jarjestetty ainakin yhdelle kehialueelle, jolla puristus-
kanavan ulostuloaukko on kauimpana puristimesta. Tdtd myotd vallitsevat
koko puristuskanavassa olennaisesti koko kehdlld samat virtaussuhteet.

Eroja syntyy vasta vidlittémidsti ulostuloalueella.

T4dssd suoritusmuodossa on suulakekanavan wulostuloaukko muodostettu
lierién kehittymisen yhteydessa aallonmuotoisesti etenevdksi ja aallotuk-
sen puristimesta poispdin kddnnetyt amplitudialueet etenevdt kulloinkin

muotin erotussaumojen alueella.

Rakenteesta saadaan yksinkertaisin, kun t&lléin suulakekanavan ulos-
tuloaukon annetaan edetd lierion kehittymisen yhteydessad yksinkertaisesti
aallotetulla tavalla. Toisin sanoen kehdsuuntaan katsottuna suulake-
kanavan ulostuloaukon etdisyys puristimesta lisddntyy kehakulmassa 180°

laskien kuitenkin tamidn jalkeen tasaisesti alkuperdisessd midrin.

Suoritusmuodolla, jossa puristuskanavan ulostuloaukko sijaitsee tietyilla
alueilla kauempana puristimesta kuin muilla alueilla, on se olennainen
etu, ettd se vaikuttaa huomattavasti virtaassa sulatteessa mahdollisesti
syntyvdd painepulsaatiota vastaan, kun puristuskanavan ulostuloaukon
etdisyys puristimesta vaihtelee enemm4n kuin kahden rivan aksiaalinen

etdisyys toisistaan.

Suositeltava on suoritusmuoto, jossa suulakekanavan ulosvirtausaukko
etenee lieridn kehittidmisen yhteydessi kaksi kertaa aallotetusti. T4lléin
on suulakkeen muodostuminen ja tatd myotd virtaus kahteen toisiinsa

nihden kontisuorassa olevaan aksiaalitasoon nidhden symmetrinen.

Kuten menetelmdd yllid selvitettdessd jo mainittiin, suositellaan, ettd
aallotuksen puristimesta poispdin kiddnnetyt amplitudialueet kulkevat

muotin erotustasojen alueella.
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Laitetta ajatellen suositellaan, - mutta tdmid ei ole keksinnén vilt-
tamdtdén edellytys - ettd suulakkeen vaipan otsaseindmid ja manndn titi
kohti kiinnetty otsaseindmd muodostavat suulakekanavan olennaisesti
siteettdisesti ulospdin johtavan ulostuloalueen, koska t41l6in ulostule-
van sulatteen virtaussuunta on suuntautunut védlittomdsti putken rivat

muodostaviin onttoihin muottitiloihin.

T41l6in suositellaan, ettid suulakekanava muodostetaan trumpettimaisesti

suulakkeen suuhun johtavaksi.

Jos painepulsaatiot halutaan pit44 vdhdisini, td&md voidaan saada aikaan
tarkimmin siten, ettd etdisyys suulakeaukon puristimen puoleisen reunan
puristinta ldhinni olevasta osasta suulakeaukon tidmin reunan puristimesta
kauimpana olevaan osaan vastaa putken ripajidrjestelyn jakoa tai jaon
tasalukuista kerrannaista. Ripajdrjestelyn jaolla on tdssa tarkoitettu
etdisyyttd, joka ulottuu ripajdrjestelyn profiilin mididritystd pisteesti

putken pituussuuntaan ripajdrjestelyn ldhimmi&n saman pisteen alkuun.

Seuraavassa on kuvattu keksinndén havainnollistamiseksi sen suositeltavia

suoritusmuotoja kaaviomaisten piirustusten avulla.

Kuviossa 1 esitetdin kaavio keksinnén mukaisesta laitteesta sivultapdin.
Kuviossa 2 esitetdidn aksiaalinen poikkileikkaus laitteen alueen lipi,
jossa puristussuulake johtaa etenevdin muottikanavaan, muodostusminnilli
varustettuna.

Kuviossa 4 esitetdin suurennettuna kuvion 2 alue A.

Kuviossa 5 esitetddn samassa mittakaavassa kuin kuviossa 4 puristusaukon

alueen muunneltu suoritusmuoto.

Kuviossa 6 esitetddn keksinnén lisidsuoritusmuoto samaten aksiaalisena
poikkileikkauksena, joka tidssd tulee yhteen poikkileikkauksen kanssa

etenevan onton muodon molempien puoliskojen erotustason l&pi.
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Kuviossa 7 esitetddn kaavio ylhialtdpain kuvion 6 aksiaalista poikki-

leikkausta VII-VII pitkin.

Kuviossa 8 esitetddn samaten muottikanavan muotopuoliskojen erotustasossa

olevassa poikkileikkauksessa keksinnén toinen suoritusmuoto.
Kuviossa 9 esitetaan kuvion 8 poikkileikkaus IX-IX.

Kuviossa 10 esitetdidn edelleen uusi suoritusmuoto samanlaisena esitykseni

kuin kuvio 2.

Kuviossa 3 esitetddn normaalipoikkileikkauksena puristussuuntaan kaa-
viomaisesti kehdlle epdtasaisesti muodon ripojen onttoihin tiloihin

virtaavan sulatevirran keksinnén mukainen toivottu wvaikutus.

Kuvion 1 yleiskaaviosta havaitaa puristin 1, jonka puristussuulake etenee
muovailutydkalun 3 onttoon muototilaan, josta oikealla valmis tuotettu
ripaputki 4 tulee ulos. Puristustydkalu 3 muodostuu tavallisella tavalla
kahdesta piirissi johdetusta muotokylkipuoliskosta 5 ja 6, jotka kulkevat
toistensa vieressi suoraa tyomatkaa pitkin (tassd yhteydessid suorassa
linjassa suulakkeen ja esitetyn putken 4 kanssa) toisissaan kiinni ja
muodostavat sielld etenevdn muottikanavan, jonka sisidseindmi vastaa

ripaputken toivottua ulkomuotoa.

Kuten kuviosta 2 voidaan havaita, suulakkeella 2 on suulakevaippa 7, joka
jattaa itsensa ja suulakeytimen vidlille putkenmuotoisen suulakekanavan,
joka laajenee vihian ennen suulakkeen suuta kohdassa A jdlleen kartiomai-
sesti ulospadin. Suulakeytimelld 8 on muottikanavan kartiomaisen laajen-
nuksen sisddn rajoittuvassa laajennuksessa muotoilumidntd 10, joka muodos-
taa tuotettavan ripaputken sisdseinamdn ja jonka sisdosa on varustettu
ei-esitetyilld jadhdytyslaitteilla, joita syotetaddn yleensd ytimen 8
lapi. Mantdan voidaan muodostaa jadlkeenpdin viela lisielementteji, kuten
lisamidntia, jotta midnnadn 10 ja lisdmidnndn vdlilld voidaan pitda tuki-
ilmaa. Kuviossa 5 sulatevirta on merkitty numerolla 12, joka virta

siirtyy manndn 10 alueella jatkuvasti valmiiseen putkeen 4.
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Kuten kuviosta 2 voidaan parhaiten havaita, suulakekanava 9 laajenee
trumpetinmuotoisesti wulostuloaukosta suulakevaipan 7, etenevidn onton
muodon 3 ja minndn 10 viliseen onttoon muototilaan edeten piastasn
olennaisesti siteittidisesti ulospdin kidyristyneend siten, ettd sielta

sulatevirta tulee ulos ainakin lihes sidteittidisesti.

Ulostuloaukon ei tarvitse olla tarkasti sateittdinen, kuten esimerkiksi
kuviossa 4 on esitetty. My6s kapeasti siteittdisessa suunnassa mutta vain
sidteittdisen alueen lyhyelld v&lilld kuvion 4 suoritusmuodon mukaisesti
virtauksella on myés tdlla alueella vield ulostulossa tietty komponentti
onton muodon 3 etenemissuuntaan puristimesta poispain. Tatd sulatevirran
aksiaalista nopeuskomponenttia voidaan vield. tukea, jolloin annetaan
periaatteessa siteittdiselle ulostuloalueelle tietty kaltevuus muodon
etenemissuuntaan, kuten kuviossa 5 on esitetty. Jos muoviputken 4 tuotet-
tavat rivat 13 ovat hyvin korkeita ja kapeita, tadyttamista voidaan vielad
parantaa siten, ettd suulakekanavan siteittdisesti suunnatulle alueelle
jarjestetddn jopa kuvion 5 vastaisesti puristimeen suunnattu komponentti.
T4dss4 tapauksessa tdman alueen seinadmidalueet voisivat kulkea siten kuin
kuviossa 5 on katkoviivoin 15 ja 16 esitetty. Vasta sulatekanavan ulostu-
loalueen tamantyyppinen kulku suulakkeeseen saa nimittidin todella aikaan

sulatteen pystysuuntaisen ulostulon suulakkeesta.

Kuten kuvioista 2,4 ja 5 havaitaan, tdssid mainitussa suoritusmuotoesimer-
kissd suulakevaipan 7 suun liheinen otsaseinamid 17 ei kulje kuten tahan
mennessid yleensd pyoérimissymmetrisesti suulakkeen ja muottikanavan akse-
liin 18 nihden. Tdmd otsaseindmid nousee pikemminkin molemmilta kuvioissa
2,4 ja 5 ylhaalld ja alhaalla sijaitsevilta alueilta oikealle, eli
midntddn pdin, jatkuvasti merkityksettémidsti siten, ettd silld on vaa-
kasuoraan merkkitasoon akselin 18 liapi kulkevassa tasossa vahin korotettu
etdisyys puristimesta. T&11l6in ndilld alueilla ulostuloraon leveys
pienenee noin 2/3-osaan kuvioissa 2,4 ja 5 ylhaalla ja alhaalla sijaitse-
vien alueiden leveydesti, koska minndn 18 vastapiiatid sijaitseva ot-
saseindmd 19 kulkee pyérimissymmetrisesti akseliin 18 nihden. Toisin
sanoen manndn 18 puristimen puoleinen pinta on muodostettu timin pinnan
kuviossa 2,4 tai 5 esitetyn rajoituslinjan pyérimisen véalityksells

akselin 18 ymparille.
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Koska puristusaukko kapenee molemmilla kuvioissa 2,4 tai 5 maksimaali-
sella etdisyydelld edella ja takana sijaitsevilla alueilla, sulate tulee
sielld hitaammin ulos kuin ndissi kuvioissa ylhadllid ja alhaalla merkki-
tasolla olevilla alueilla, minkid vuoksi esiintyy kuviossa 2 esitetty
vaikutus. Muottikanavan seinimidssa esiintyviin uriin 20 tuleva muovi
tyéntyy kuvioissa 2,4 tai 5 ylés ja alas nopeammin kuin kuviossa 3
oikealle ja vasemmalle molempien muotopuoliskojen erotustasossa oleville
ripojen onttojen tilojen 20 alueille. Kun ndille alueille ei ole viela
tyéntynyt muovisulatetta, ylemmille ja alemmille alueille on, kuten
kuviossa 3 on numerolla 22 karkean kaaviomaisesti esitetty, jo tydéntynyt
sulatetta, joka tayttda nyt ylhaalla ja alhaalla ensimmidiseksi ripojen
ontot tilat ja ahtaa ilman erotussaumoihin 21 siten, ettd mahdollistetaan

esteetdn tdyttyminen.

Kuvioissa 5 ja 6 esitetty suoritusmuoto toteuttaa keksinnén periaatteen
toisella tavalla. Naista havaitaan suulakevaippa 30 ja suulakeydin 31,
jotka jattavat valilleen vasemmalle lieriomdisesti ja oikealle kartiomai-
sesti laajenevan suulakekanavan 32. Suulakeydin 31 kannattaa oikealla
putken sisdseinidmin muodostavaa méntdd 33. Myds tassa yhteydessi suulake-
kanavan ulostuloalue kulkee kohdan 34 mukaisesti sateittaisesti ulospdin,

vaikka tami ei olekaan keksinnén toteuttamiselle valttidmaténta.

Kuten kuvioista 6 ja 7 voidaan havaita, suulakkeen ulostuloaukon leveys
on tassid koko kehdlld olennaisesti vakio. Suulakkeen ulostuloaukko
muuttaa kuitenkin kehdllid etdisyyttdan vasemmalla olevasta puristimesta
ja putken 4 ripojen 13 (kuvio 2) jaon mitalla t. Toisin sanoen puristus-
kanavan ulostuloaukon ylimmistad pisteesta (kuvio 6, kohta 34) puristus-
kanavan ulostuloaukon etdisyys puristimesta kasvaa kehalla vakinaisesti,
kunnes se saavuttaa korkeimman arvonsa jaosta kuviossa 6 alhaalla,
laskeutuen tamin jalkeen yhta vakinaisesti jalleen kehdn lisdkierrosten
myotd kuvion 6 korkeimpaan pisteeseen. T4lla tavoin sulate tulee kuvion
6 ylimpain pisteeseen, joka sijaitsee kuvion 1 mukaisessa rakenteessa
pystytasossa pyodrivien muotokylkien yhteydessd molempien muotokylki-
jonojen 5 ja 6 valisessd vaakatasossa ja sijaitsee vaakatasossa pyodrivien
muotokylkien 5 ja 6 yhteydessi ylhaalla seka sijaitsee edelleen muotti-

kanavan toisessa erotussaumassa tullen ensin ulos suulakekanavasta ja
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viimeksi ulos ulostuloaukon kuvion 6 alimmasta pisteestd, joka sijaitsee

samaten muotoerotustasossa.

Talla tavoin tdssa yhteydessid saavutetaan se, ettd kuviossa 3 pysyttdessi
muovi tulee ensin alueelle uraan 20, johon viitenumeron 21 viiteviiva
padttyy ja viimeksi padinvastoin siten, ettd mydés tdssd saavutetaan ilman

esteeton ulostunkeminen.

Vield on huomattava, kuten kuvioista 6 ja 7 voidaan havaita, etti jotta
voidaan sdilyttaa puristuskanavan mahdollisimman vakio kulku ulostuloalu-
eelta, myoés puristuskanavan 32 seindmdt on rajoitettu tallad alueella

vinoilla kierukkapinnoilla.

Kuviossa 7 on esitetty asian havainnollistamiseksi suulakevaipan 30

otsaseindmédn merkkitason yldpuolella oleva ulkoreuna katkoviivoitettuna.

Kuvioiden 8 ja 9 mukaisessa konstruktiossa on jarjestetty samaten suula-
kevaippa 40, joka yhdessd suulakeytimen 41 kanssa rajoittaa suulake-
kanavaa tai puristuskanavaa 42. Puristuskanava kulkee myés tdssa yh-
teydessd lahinnd lieritémdisesti laajeten puristusaukon 44 liheisyydessi
kartiomaisesti ulospain. Myés tdssd yhteydessi suulakeydin 41 kannattaa
aina mantaa 44. Kuvioiden 8 ja 9 mukainen rakenne ercaa kuvioiden 6 ja 7
rakenteesta siten, ettd samaten sateittdisesti ulospdin suuntautunut
puristusaukko suurenee vilimatkansa verran vasemmalla olevasta puristi-
mesta kehdlld lyhimmdn valimatkan molemmista paikoista, jotka sijaitsevat
kuviossa 8 normaalitasossa akselin 18 liapi merkkitason edessid ja takana,
joka puristusaukko suurenee tdlléin kehalld kuviossa 8 sekd ylospain ettd
alaspdin jakopituutensa verran, jotta se voi saavuttaa kuviossa 8 ylhail-
ld ja alhaalla suurimman védlimatkan, joka sijaitsee kuviossa 9 merkki-
tasoon ndhden pystysuuntaisessa tasossa akselin 18 1lapi merkkitason

edessd ja sen takana.

Sekd kuvioiden 6 ja 7 mukaisessa ettd kuvioiden 8 ja 9 mukaisessa konst-
ruktiossa puristusaukon 34 tai 44 vidlimatka kulkee puristimesta kehdlla

olennaisesti sinikdyrdi pitkin.
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Kuvion 8 mukaisessa suoritusmuodossa kuvion 8 merkkitaso sijaitsee
muotopuoliskojen 5 ja 6 erotustasossa siten, ettd suurimman mahdollisen
vidlimatkan pidissid nidisti erotustasoista muovisulate tulee ensin ripojen
onttoihin tiloihin ja tadyttd4a viimeksimainitut tadysin vasta erotussaumo-

jen 21 alueella.

Keksinté ei ole rajoittunut tihdn mennessid kuvatuissa kuvioissa esi-
tettyihin mahdollisuuksiin. Keksintéd voidaan kdyttaid myés esimerkiksi
sellaisissa rakenteissa, joissa puristuskanavan lieriémdisestd tai hieman
kartiomaisesta ulostuloalueesta voi tyéntyd esiin letku, joka siirtyy
vinosti nousevaan puristimen puoleiseen mdnnidn otsaseindmdidn ja muodostuu
tdmin jdlkeen mdnnan ja etenevin onton muodon valiin. Tallaisia rakentei-
ta tunnetaan esimerkiksi patenteista DE-PS 24 50 171 tai DE-PS 27 09 395.
Ndiden konstruktioiden yhteydessd keksinté voidaan toteuttaa siten, ettd
minndn puristimen puoleisella otsaseinidmidlld on hidastetun tdyttymisen
kehdalueella suurempi etaisyys suulakkeen suusta kuin muulla kehialueel-
la. Esimerkki tdllaisesta suoritusmuodosta on esitetty kuviossa 10. Siinid
havaitaan vasemmalla suulakeytimells 51 varustettu suulakevaippa 50, joka
siirtyy midntdidn 53. Muotoilutydkalu on esitetty numeroilla 55 ja 56, kun

taas sulate 57 on esitetty mustana.

Tassa rakenteessa puristussuulakkeella 50,51 on otsaseinama 57, joka
kulkee normaalitasossa puristussuulakkeen akseliin 58. Kuten kuviosta
voidaan havaita, suulakeydin 51 siirtyy seuraavaksi lierioémiiseen jatkee-
seen 60, joka kannattaa mantdid 53 tietylla etdisyydella suulakkeen
otsaseindmiastd 57. Toisin kuin yleisessa tekniikan tasossa té4ssid raken-
teessa ei vinosti lieridmiaisesta jatkeesta 60 mdnndn halkaisijaan nouseva
suulakkeen puoleinen minnian otsaseinamid 61 ole muodostettu pydrimissym-
metrisesti suulakeakseliin 58 ndhden. Vaikka silld on kuviossa 10 alhaal-
la aikaisemmin kuvattujen esimerkkien vastaisesti yha vield suhteellisen
suuri etdisyys suulakkeen otsaseindmidstd 57, tadmd suhteellisen suuri
etiisyys kehidsuunnassa vastapidatd sijaitsevaan pisteeseen, joka on
kuviossa 10 ylhaalla, lisdantyy jatkuvasti siten, ettd kuviossa 10
ylhaalla sulate voi virrata vasta myShemmin midnndn ja muotoilukappaleen

valissd olevalle alueelle, jossa se pakotetaan tdyttdmdén rivat muodosta-
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vat kehgurat. Kuvion 10 mukaisessa rakenteessa muodon jakoalue sijaitsee

vastaavasti suositeltavasti merkkitasolla.

Kuvion 10 mukaisessa rakenteessa lieridmainen osa 60 ja otsaseinamid 61
voidaan korvata myés suhteellisen lievdsti nousevalla kartiolla, joka
ulottuu t&dlldéin otsaseinidmidstid 57 suulakkeen puoleiseen reunaan 63.
Kartiomaisen nousun sijasta voidaan kayttdd myoés esimerkiksi nousua
pallomaisen viliosan muodossa, jossa suulakkeen ulostulossa olevan ytimen
halkaisijan suurentuminen mdnndn halkaisijaan verrattuna on alussa siis
voimakkaampaa ja vdhaisintd siirrettdessd mdnnian kehdlle. On vaihtoehtoi-
sesti myés mahdollista pit44 siirtymidosan nousu suulakkeen ulostulon ja
mdnnan vdlilld aluksi vahdisend ja mydhemmin voimakkaampana, mikad on

esitetty kuvion 10 suhteellisen ddrimmdisessd suoritusmuodossa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi sisdltid siledn, ulkoa kehdsuuntaisesti etenevilla rivoilla
(13) varustetun putken (4) valmistamiseksi suulakepuristeisesta muovista,
jossa menetelmdssd muovisulate puristuu putken (4) toivotulla ulkomuodol-
la varustetun etenevdn muottikanavan sisdosassa kiintedstd suulakkeesta
(7,8), puristuu muottikanavan sisidseinamdi vasten ja muodostaa muotti-
kanavaan jarjestetyn miannidn (10,33,43) avulla putken sileidn sisdseinidmin,
ja jossa muottikanavan putken (4) rivat (13) muodostavat syvennykset (20)
tdyttyvat ainakin kehdn mdirityssid osassa hidastetusti sulatteella,

tunnettu sijtid, ettd rivan muodostuksen aikana kussakin tapauk-
sessa ainakin yksi muottikanavan kehdalue, johon yksi erotussaumoista

(21) on jarjestetty, tdyttyy viimeiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unn e t t u siita,
ettd suulakkeesta (2) tuleva muovivirta puristetaan ulos olennaisesti

sidteittaisesti ulospdin muottikanavan sisdseinamis vasten.

3. Laite patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukaisen menetelmin toteuttamiseksi,
jossa on muottiosien (5,6) kiertavista padttémistd jonoista koostuva
muotoilukappale (3), jotka muottiosat muodostavat putken (4) toivotulla
ulkomuodolla varustetun etenevian muottikanavan, varustettuna puristimella
(1) ja puristussuulakkeella (2), jolla on putken muotoinen puristuskanava
(9,32,42), joka johtaa muottikanavan sisidosaan, sekd muottikanavaan
mydtdvirtaan suulakkeen suusta jarjestetylld, putken (4) sisdpinnan
muodostavalla mé&nndlla (10,33,43), tunnettu siitad, ettd puris-
tuskanava on kavennettu silld kehdalueella, johon yksi erotussaumoista

(21) on jarjestetty.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unne t tu siita, etti

kavennus on jarjestetty puristuskanavan suuhun.

5. Patenttivaatimuksen 3 johdannon mukainen laite patenttivaatimuksen 1
ja 2 mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi, jossa puristuskanavan (32,42)
ulostuloaukko (34,44) sijaitsee hidastetun ulostulon kehdalueilla kauem-

pana puristimesta (1) kuin muilla alueilla, tunnet tu siitid, ettd
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ainakin yksi erotussaumoista (21) on jarjestetty ainakin yhdelle kehdalu-
eelle, jolla puristuskanavan (32,42) ulostuloaukko (34,44) on kauimpana

puristimesta (1).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, tunne t tu siitd, ettd
suulakekanavan (32,42) ulostuloaukko (34,44) etenee lieriétd avattaessa
aaltomaisesti ja aallotuksen puristimesta (1) poispdin k&innetyt ampli-

tudialueet etenevidt kulloinkin muotin (5,6) erotussaumojen (21) alueella.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, t unne t tu siitid, etta
suulakekanavan (32) ulostuloaukko (34) etenee lieriota avattaessa yksin-

kertaisesti aallotettuna.

8. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, t unne t tu siiti, ettd
suulakekanavan (42) ulostuloaukko (44) etenee lieriota avattaessa kaksin-

kertaisesti aallotettuna.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 3-8 mukainen 1laite, tunmnettt¢tu
siita, etta suulakkeen (2) vaipan (7,30,40) otsaseiniamd ja mannan (10,
33,43) tihdn pdin kaidnnetty otsaseindmd muodostavat suulakekanavan
(9,32,42) olennaisesti siteittdisesti ulospdin johtavan ulostuloalueen

(34,44) .

10. Jonkin patenttivaatimuksen 5-9 mukainen laite, tunmnet¢ttu
siita, ettd etdisyys suulakeaukon (34,44) puristimen puoleisen reunan
puristinta ldhinnd olevasta osasta tamidn reunan puristinta etdimpidni
sijaitsevaan osaan vastaa putken (4) ripojen (13) jakoa t tai jaon

kokonaista monikertaa.

11. Patenttivaatimuksen 3 johdannon mukainen laite, jossa vinosti nouse-
valla, puristimen puoleisella otsaseindmilld varustettu mantd on jirjes-
tetty huomattavalle etdisyydelle puristinsuulakkeesta, jonka suu on
pydérimissymmetrinen suulakkeen akseliin nihden, patenttivaatimuksen 1 tai
2 mukaisen menetelmidn toteuttamiseksi, tunne¢ttu siiti, etta
midnnidn puristimen puoleisella otsaseindmdlla kullakin rivanmuodostuksen

aikana viimeiseksi tdyttyvdllid kehdalueella on suurempi etdisyys suu-
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lakkeen suusta kuin muulla kehidalueella,

kehdalueelle on jarjestetty erotussauma.

ja viimeiseksi

5185

tdyttyvidlle
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Patentkrav

1. Forfarande for framstdllning av ett pa insidan slitt rér (4) som pa
utsidan 4r férsett med ribbor (13) som framskrider i omkretsens riktning,
av stridngsprutbar plast, vid vilket férfarande plastsmidltan extruderas i
den inre delen av en framskridande formkanal férsedd med énskad yttre
form pa roret fran ett fast munstycke (7,8), pressas mot den inre viggen
av formkanalen och bildar en sldt inre vagg i réret med hjalp av en kolv
(10,33,43) som anordnats i formkanalen, och dir férdjupningarna (20) i
formkanalen som bildar ribborna (13) pa réret (4) fylls Atminstone i en
given del av omkretsen med smilta pa ett retarderat sdtt, k 4 nn e -

tecknat dirav, att under det att ribborna bildas, fylls i varje
enskilt fall, dtminstone ett omkretsomrade av formkanalen, vid vilket en

av separationsfogarna (21) &r anordnad, till sist.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k4 nnetecknat dirav, att
plaststrémmen som kommer fran munstycket (4) pressas ut visentligen

radiellt utdt mot den inre viggen av formkanalen.

3. Anordning fér att genomféra férfarandet enligt patentkrav 1 eller 2,
féorsedd med ett formstycke (3) som bestidr av &ndlésa féljder av cirkule-
rande formdelar (5,6), vilka formdelar bildar en framskridande formkanal
som 4r forsedd med 6nskad yttre form pid réret (4), forsedd med en

extruder (1) och ett extrusionsmunstycke (2), som har en extrusionskanal
(9,32,42) i form av ett rér, som leder till det inre av formkanalen, samt
med en kolv (10,33,44) som bildar den inre ytan av réret (4) och som
anordnats medstréms i formkanalen fran mynningen av munstycket, k & n -
n e t e c knad dirav, att extrusionskanalen &4r avsmalnad i det

omkretsomriddet dir en av separationsfogarna (21) &r arrangerad.

4. Anordning enligt patentkrav 3, k 4 nneteckmnad dirav, att

avsmalningen 4r anordnad i mynningen av extrusionskanalen.

5. Anordning enligt ingressen av patentkrav 3 fér att genomféra forfa-
randet enligt patentkrav 1 eller 2, dir utgingséppningen (32,42) av
extrusionskanalen (34,44) &4r vid omkretsomriddena av den retarderade

utgiangen beldgen lidngre borta fran extrudern (1) &n vid andra omraden,
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kd&nnetecknad dirav, att atminstone en separationsfog (21) &ar
arrangerad i dtminstone ett omkretsomrade didr utgangséppningen (34,44) av

extrusionskanalen (32,42) 4r mest avlagsen fran extrudern (1).

6. Anordning enligt patentkrav 5, k d nnetecknad dirav, att
utgangsoppningen (34,44) av munstyckskanalen (32,42) framskrider vag-
formigt vid éppning av cylindern och amplitudomrddena av vagformningen
som svingts bort fran extrudern (1) framskrider vid varje tillfialle vid

omriddet av separationsfogarna (21) av formen (5,6).

7. Anordning enligt patentkrav 6, k @& nnetecknad dirav, att
utgangsoéppningen (34) av munstyckskanalen (32) framskrider i enkel

vagform vid 6ppning av cylindern.

8. Anordning enligt patentkrav 6, k 4 nnetecknad dirav, att
utgangséppningen (44) av munstyckskanalen (42) framskrider i dubbel

vagform vid 6ppning av cylindern.

9. Anordning enligt nagot av patentkraven 3-8, k& nneteck -

n a d dirav, att framviggen av manteln (7,30,40) av munstycket (2) och
den mot denna svidngda framviaggen av kolven (10,33,43) bildar en mun-
styckskanal (9,32,42) med ett vasentligen radiellt utdtledande utgangs-
omrade (34,44).

10. Anordning enligt nagot av patentkraven 5-9, kanne teck -

n a d dirav, att avstandet fran den del av den mot extrudern beldgna
kanten av extruderéppningen (34,44) som ligger ndrmast extrudern till den
del av denna kant som ligger langst bort fran extrudern svarar mot

delningen t eller mot en hel multipel delning av ribborna (13) av réret

(4).

11. Anordning enligt ingressen av patentkrav 3, dir kolven som &4r férsedd
med en framre vidgg som stiger upp snett pa extruderns sida 4r anordnad pa
ett avsevdrt avstand fran extrusionsmunstycket, vars mynning &4r rota-
tionssymmetrisk i férhallande till axeln av munstycket, f6ér att genomféra
férfarandet enligt patentkrav 1 eller 2, kdnne tecknad déarav,

att den framre viggen av kolven pa extruderns sida har, pa det omkretsom-
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rade som fylls till sist under det att respektive ribbor bildas, ett
stérre avstiand fran mynningen av munstycket &n vid det évriga omkret-
somradet och en separationsfog 4r arrangerad i omkretsomradet som fylls

till sist.
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