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Den foreliggende oppfinnelsen angdr en rerformet
forform- eller matrise-struktur for foring av en breun,
sxrlig borede oljebrenner,

I den foreliggende beskrivelsen, og i kravene, vil
uttrykket “foringsrer” hli brukt for a4 angl et rer for konso-
lidering av en brenn, uttrykket “forform” wvil bli brukt for &
angi en rerformet struktur som i utgangspunktet er fleksibel
og som senere herdes for & bindes tett og permanent mot en
brennvegg (og dermed danne et foringsrer), og uttrykket
“matrise” vil bli brukt for &4 angi en struktur som er
fleksibel cg gjenvinnbar og tjener som et verktey for
ekspandering av forformen og pressing av den mot brennveggen
for festingen.

Uttrykket “produksjonsrer” blir brukt for & betegne et
ror med mindre diameter plassert koaksialt inne 1 forings-
reret og som heserger transport av fluider produsert i
brennen (sarlig vano eller olje}.

Produksjonsrexet blir sentrert og forseglet i forhold
til foringsreret ved hjelp av en oppblasbar pluay, vanligvig
kjent som en "pakning”.

For foring av en coljebronn eller for lignende
anvendelser har fleksible og festbare forformer som er
innrettet for & bli installexrt mens de er i en sammenbrettet
form allerede blitt foresldtt - i en form der de opptar en
liten radiell sztorrelse - og deretter for & bli foldet
radielt ut ved a4 pafere dem et internt trykk. I denne
teknikken, som szrlig er beskrevet publikasjonene FR-A-
2.662.207 og FR-A-2.668.241, (tilsvarende US 5,337,823) fir
forformen, etter at den har blitt foldet ut radielt, en form
som er neyaktig sylindrisk, med en veldefinert diameter.

Etter 4 ha blict installert i en brenn eller rarsystem
festes forformens vegg, for eksempel ved & polymerisere en
vegg som har en kompositt-struktur som er laget av harpiks-
impregnexte fiberhylsexr. Hylesene sikrer at forformen ikke
kan utvide geg radielt.

I digse teknikkens er det nedvendig & gi den utfoldede
foringen en litt mindre diameter enn diameteren til hullet
gom skal fores slik at hullets vegg ikke forandrer foringens
sylindriske form. Selv hvis det er svart lite eller pa
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enkelte steder forsvimner, ma generelt det ringformede rommet
som dannes fylles med sement for 4 komplettere forseglingen
mellom hullet og den installerte foringen.

I tillegyg haxr den rorformede forformen, nar den er i sin
foldede tilstand, en radiell utstrekning som er wmindre enn
omtrent halvparten av sin utviklede radielle utstrekning, og
i de fleste tilfeller er dette nok, men ved noen anvendelser
er det utilptrekkelig. Dette er grunnen til at formilet med
den foreliggende oppfinnelsen er & lese det ovennevnte
problemet ved & foregla en forform hvis struktur har en
deformerbar form egnet for inngrep mot veggene i hullet som
skal fores (eller i1 foringen som skal fylles) mens det
likevel ikke overskrider bestemte grenser, der deformeringen
er kontrollert og variabel som funksjon av forskjellige
anvendelser,

Us 4,971,152 beskriver reparasjon av en brennforing ved
bruk av et verktay som er innfert i borehullet, Verkteyet har
et parti (stamme) som mottar et viklet biandformet materiale
som skal overferes til foringsveggen. Dette dokumentet gir
ingen informasjon om hvordan overfering av bandet fra stamme
til foringsvegy foregar. Etter overferingsoperasjonen er det
nedvendig a bevege verkteyet oppover for a plassere pakningen
somm vender mot bandet. Pesting av bandet til foringsveggen
oppnas ved a blase opp pakningen og varme opp et hexdbart
festemiddel som er plassert mellom de overlappende
overflatene pid bandmaterialet., En slik anerdning ex vanskelig
4 bruke i praksis. Enn videre har bandet svart liten radiell
ekspansjonsevne, som det fremgdr ved a4 sammenligne figurene 1
og 2, fordi lengden av denne forblir den samme biade for og
etter ekspansjomn.

US 2,238,058 angar et verktey innrettet til & bryte kull
fra en 4re i en gruve. Verkteyet omfatter et gummirsr som kan
utvides radielt ved hjelp av fluid under trykk. Reret exr
dekket av et omslag laget av kryssende sett av metalltrader
som strekker seg over hverandre diagonalt.

En slik anordning er ikke innrettet for foring i en
brenn, og den omfatter heller ikke ncen varme-polymeriserbar
harpiksvegqg som forblir i brennen etter herding.
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EP 392026 beskriver et rer for foring av et annet rer
med en vegg laget av filt som er impregnert med varmeherdbar
harpiks. Veggen - som til & begynne med er foldet sammen pi
langs - kan foldes ut, men kan ikke ekepandere radielt, slik
at forskjellen i diameter fer og etter innvendig oppblésing
er svart begrenset.

Et annet formdl med oppfinneleen er a frembringe en
forform hvis ekspansjonsgrad er vesgentlig sterre en den som
oppnas wed kjente innretninger av den ovenfor nevnte typen,
der ekspansjonen utferes i to trinn, forst med en radiell
utfolding, og deretter med radiell eksepansijon.

For & oppnd dette tilveiebringer oppfinnelsen en flettet
struktur som er beskrevet nedenfor, der strukturen er like
anvendbar for en radielt ekspanderbar matrise, det vil si til
et fjernmbart (og gjenbrukbart) verktey som utferer ekspan-
sjonen av forformen i den hensikt a fore en brenn, og uav-
hengig av om forformen haxr strukturen ifelge oppfinnelsen,

Ifelge oppfinnelsen blir disse resultatene oppniddd ved
det faktum at den foreslitte rorformede forform- eller
matrise-gtrukturen omfatter minst en fletning av fleksible
tridder laget av fibrer som krysser over med en viss mengde
slakk slik at den gir strukturen muligheten for & ekspandere
radielt mens den krymper aksielt som resultat av overtrykk
gom blix pafert inne i forformen eller matrisen.

1 en foretrukket untferelse omfatter fletningene minst to
gserier med trider som krysser symmetrisk pa hver side av
generator-linjene i den rerformede strukturen, det vil si i
forhold til dennes langsgdende akse, med tradene i hver serie
innbyrdes parallelle.

Nar strukturen er i sin radielt komprimerte tilstand
ligger fortrinnsvis hver av seriene med trader med en spiss
vinkel i forhold til den langsgiende aksen, i owmradet 10° og
30°, og fortrinnsvis omkring 20°, mens den samme vinkelen
ligger i omradet 50° til 70° nAr strukturen er i sin radielt
ekspanderte tilstand.

Tradene er fortrinnsvis flate, formet som band.

Den rerformede strukturen som ogsd angir oppfinnelsens
idé er szrpreget ved at den innehar en struktur slik som
beskrevet ovenfor.
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I en foretrukket utferelse omfatter forformen en vegg av
kompositt-materiale, laget av et materiale som er flytende og
herdbart og i hvilken strukturen er innkapslet, der mediet er
plassert mellom et indre og et ytre lag av elastisk mate-
riale.

Det indre laget kan vare veggen av selve matrisen.

Det nevnte materialet er fortrinnsvis herdbar harpiks,
for eksempel en harpiks som polymeriseres ved oppvarming.

T en mulig utferelse har det ytre laget relieff-menstre,
for eksempel i form av ringformede fremspring.

Fortrinnsvis omfatter strukturen et flertall med elemen-
tere koaksiale rerstrukturer ifelge oppfinnelsen, med for-
gskjellige rerstrukturer montert inne i hverandre med mulighet
for giensidig bevegelse.

Strukturen er fortrinmnsvie tilstrekkelig fleksibel til &
kunne foldes ut i lengderetningen nar strukturen er i sin
radielt -komprimerte tilstand.

Dermed, hvis strukturen bestar av en forform, begynner
prosedyren med 4 plassere den i brennen eller rorsystemet ved
&4 folde den ut fra den ene enden slik at den fir en form som
i det vesentlige er sylindrisk, etter hvilken prosedyren den
blir utgatt for en radiell ekspansijon ved deformering av
strxukturen, der utvidelse ved utfolding og etterfslgende
ekspansjon blir utfert ved bruk av et fluid pa innsiden av
forformen.

Cppfinnelsen tilveiebringexr ogsé& en rorformet matrige
med en vegg som er fleksibel og radielt ekspanderbar og som
er laget for & presse radielt mot innside-veggen pa en for-
form fsr og under festingen av denne for & fore en brenn,
s=rlig en oljebrsnn.

Veggen i matrisen er forsynt med minst én rerformet
struktur festet til en elastisk stette (ogsd rexformet, og
lekkasjesikret) og omfattende en fletning av fleksible trader
laget av fiber som krysser over med en viss mengde slakk,
#8lik at strukturen og dennes stette kan ekspandere sammen i
radiell retning mens den krymper 1 den aksielle retningen som
effekt av internt trykk, mens, motsatt, de kan krympe radielt
og strekke seq aksielt som effekt av internt sug (vakuum}
og/eller aksielt strekk.
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T en fordelaktig utferslse av en matrise ifelge opp-
finnelsen er den reriormede strukturen plassert mellom to

elastiske membraney, en indre membran og en vtre membran,
hvilken sammenstilling danner en oppblésbar hylse som er
innrettet med et ror for mating av f£luid inn i hylsen.

I en utforelse er en slik matxise festet til forformen
ved hjelp av koblingselementer gom er lette A& bryte, og

dermed gjer det mullg £for matrisen A rives les etter at

foringen er foretatt, etterlatende foringen pa innsiden av

roret ellexr rersystemet.

Andre kjennetegn og fordeler ved oppfinnelsen kommer

frem 1 beskrivelsen og de vedlagte tegningene, som viser

foretrukne utferelser som ikke-begrensende eksempler.

Figurene 1, 2 ©og 3 er diagrammer som viser en forform eller

en matrise innrettet med rerformet struktur ifelge
oppfinnelsen, der forformen eller matrisen er vist
henholdsvie 1 sin radielt komprimerte form, i et

mellom-stadium og i en radielt ekspandert tilstand.

Figurene 12, 2A og 3A er detalj-bilder som viser hvordan de

Figur 4

Figur 5

fleksible triAdene som strukturen bestidr av er
flettet, mens de er i deformerte stadier
tilsvarende de som er vist i figurene 1, 2 og 3.
er st avkuttet perspektiv-bilde av en forform
ifelge oppfinnelsen som har et flertall strukturer
inne i hverandre.

_viser et tverrsnitt i en storre skala av forformen

i figqur 4.

Figurene 6A og 6B er diagrammer som viser seksjonemn av for-

formen den er akeielt foldet i to forskjellige
konfigurasjoner.

Figurene 7 og 7' er tilevarende bildexr av den ene eller den

Figur 8

Figur 2

andre av forformen i figurene 6A og 6B henholdsvis
etter utfolding og etter radiell ekspansjomn.

viser et bilde som tilsvarer figur 2A og viser en
alternativ metode for fletting av strukturen,

viser et langsgaende snitt gjennom en matrise og en
forform, begge ifelge oppfinnelsen, mens forformen
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blir installert 1 en brenn, der matrisen og for-
formen er foldet ubt, men ikke radielt ekspandert.

Figur %A er en detall med sterre skala av en sone i veggen
pd matrisen og pa forformen, som er vist til med
referansen A 1 figur 9,

Figurene 10, 104, 120B, 10C og 10D viser skjematisk de for-
gskjellige etterfelgende trinnene ved installering
av en foring i en oljebrenn via dennes
produksjonsrer, og bruk av en matrise- og forform-
sammenstilling som vist i figur 9.

Figur 11 wviser en mulig fremgangsmate for & ta matrisen ut.

Figurene 12 og 12A viser progressiv oppblising av en matrise
under ekspandering av forformen i en brenn.

Forformen eller matrisen vist til som 1 i figureme 1 og
3 er reérformet og har en flettet struktur. Fletningen er
laget av to serier med sammenvevde, flate trader eller band
10a, 10b som er spunnet skrueformet for a omsluttet
strukturen. De to seriene har motsatt vikling med tradene
hellende med en skarp vinkel u i forhold til en
generatorlinje i det resulterxrende reret, hvilket rer er
sylindrisk. TFor a forenkle forklaringen bruker figurene 1 og
3 akegen XX’ 1 roret som veferanse., De to seriene med trader
10a og 10b er vevet sammen pa samme mite som kurven i en
kurv-stol, symmetrisk om aksen XX’ og pid begge sider av
denne.

Fortrinnsvis er vinkelen u omtrent 20° (figurene 1 og
1a) .

Hver av tradene er laget av et flertall fibrer eller
txider som er svart stexke, og som er plasgsert side ved side.
De kan vare av glass- eller karbon-fiber og ha en diameter pid
noen f£a mikrometer, eller det kan vere stédlvaiere.

som en indikagjon er trddene 10 1 mm til 6 mm brede med
en tykkelse i omradet 0,1 mm til 0,5 mm.

Materialet som fibrene er laget av har fortrinngvis en
lav friksjonskoeffisient, for dermed & gi en gjensidig glid-
ning mellom de sammenvevde tradene, og dermed muliggjere
deformasjon av strukturen.
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Som vist i figur 2A blir flettingen av de to seriene med
trader 10a og 10b utfert med en viss grad av slakk, slik at
man fAr en les sammenstilling som etterlater seg gap 11 i
form av skravinklede ruter ved mellomrommene mellom 10a og
10b.

Figur 1 viser en forform eller en matrise i konfigura-
sjonen den opptar na&r den har maksimal lengde, Ll. I denne
tiletanden er strukturen selvlisende ved at de forskjellige
tradene ligger mot hverandre med sine sideflater. Forformen
har dermed en minimums-diameter D1.

Det er mullg & forandre denne strukturen, for eksempel
ved a patrykke et internt trykk, slik som beskrevet nedenfor.
Dette fenomenet er vist i figur 2. Vinkelen mellom

tradene og den aksielle retningen XX’ kan ekes, og denne
forandringen skaper de ovennevnte gapene 11, I figureme 2 og
2A er de to seriene med trdder 10a og 10b i en mellomposisjon
med vinkelen v for eksempel i omr&det 30° til 35°. Denne
forandringen tilsvarer en aksiell kompresjon A av strukturen
og en korresponderende radiell ekspansjon R av denne.
Strukturen har en lengde LZ som er kortere enn Ll og en
diameter D2 som er sterre enn D1,

Denne forandringen kan fortsette til tilstanden som er
vist 1 figurene 3 og 327, der strukturen igjen er last, der
tradene danner en fletning igjen ved a ligge mot hverandre
som vist 1 figur 3A. Flettingen er fortrinnsvis laget slik
at denne lise-effekten finner sted nar vinkelen w mellom
tridene og den aksielle retningen ligger i omradet 50" til
70°. Strukturen har da en minimums-lengde I3 og en maksimal
diameter D3. '

Denne forandringen er selvfelgelig reversible og ved 3
dra aksielt i strukturens ender, viet i figur 3, er det mulig
4 £& den til & returnere til tilstanden som er vist i figur
1.

Flettingen som exr vist 1 figurene 1A til 3A er enkel
fletting, i hvilken en trad 10a passerer alternerende over o9
under en trad 10b, og vice versa. Andre former for fletting
kan selvsaght ogsd brukes, for eksempel den som er viet 1
Figur 8. I figur 8 passerer hvexr trAd 10a suksessivt over og
under par med trader 10h, og vice versa.
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Det er passende & minne om at strukturen vist i figurene
1 £il 3 bare er skjemabtiske, med den hensikt & forklare
fenomenet hvorved forformen eller matrisen kan forandre form.

Flgur 4 viser en forform 2 egnet til industriell bruk.
Den omfatter et flertall deformerbare rorformede strukturer
av den typen som er beskrevet ovenfor, og s=rlig fire slike
strukturer som er koaksiale, med stadig mindre diameter, og
som er plassert inne i hverandre. I praksis er det natuxlig-
vis mulig & ha et stort antall, for eksempel 10, strukturer
plassert inne 1 hverandre. De bklir plassert mellom teo lag,
et yvtre lag 4 og et indre lag 5, begge laget av elastisk
materiale. Det indre lagets rolle kan ogsa spilles av mat-
risens vegg. Den rerfocrmede strukturen blir impregnert med
et medium som er £lytende men herdbart, for eksempel en
varmeherdende harpiks som polymeriserer ndr det varmes opp,
hvilken harpiks liggexr mellom de to lagene 4 og S.

Lagenes evne til deformering blir valgt for & tilpasses
den til de flettede strukturene 3, sammenstillingens defox-
merbarhet i det hele, og med samme amplitude giennom hele.

PA grunn av at mediet 30 er flytende, og fordi
strukturene 3a til 3d er fleksible, og kan gli i forhold til
hverandre, er det mulig & folde forformen i leungderetning.
Figurene 6A og 6B viser to mulige mater i hvilke den kan
foldes {hwvilke mater er ikke begrensende), henholdsvis i en
U-form og i en spiral- (eller snegleskall-) form. BEtter a ha
blitt foldet pa denne maten exr det mulig a gl forformen et
svaert lite tverrsnitt. Ved & foldes ut kan forformen utvides
for a innta en sylindrisk form slik som vist i figur 7. Der-
etter, for eksempel ved patrykking av et internt trykk, er
det mulig & f£& forforwmen til & ekspandere radielt, med hver
av sine konsentriske strukturer 3a, 3b, 3c og 3d deformerende
ved bruk av det ovenfor beskrevne fenomen.

Figur 9 viser en forform tilsvarende den szom exr
heskrevet ovenfor og pamontert et ekspanderingeverktey laget
for & plassere den i brennen, nvilket verktsy er referert til
nedenfor som en “matrise”.

Som allerede nevnt omfatter forformen 1, som er vist i
s5in utfoldede, men ikxke ekspanderte, tilstand, et medium 320
med varmeherdende harpiks som opptar det ringformede hulrom-
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met mellom to lag av elagtisk materiale, omfattende et ytre
lag 4 og et indre lag 5 eller 71 (tilherende hylsen 7).

Dette gapet inneholder ogsd et flertall rerformede, deformer-
bare strukturer som er konsentriske og dannet av flettede
band 3.

Matrisen, med referanse 6, omfatter en rerformet hvlse 7
som er lukket ved sine topp- og bunn-ender med de respektive
lukke-pluggene &0 og 61.

Topp-pluggen 60 har et rer 8 som passerer gjenncm den
med apninger 20 som dpner ut til innsiden av hylsen, noce
cgsa den frie enden av reret 8 gjer. Egnede midler {ikke
vist) injiserer en trykksatt vaske via reret 8 inn i hylsen 7
via en flekeibel ledning.

Denne vepken kan leveres fra overflaten. T en
alternativt utferelse kan veske som er tilstede i brennen
{slam, olde ...) der den newvnte vasken blir injisert inn i
matrisen ved hijelp av en pamontert pumpe.

Veggen i hylsen bestdr av to elastiske membraner, for
eksempel av elastomer-materialer, en indre membran 72 og en
ytre membran 71. Mellom de to membranene er det plassert en
rorformat gtruktur av flettede trader av den typen som &r
beskrevet ovanfor og gitt referansen 70. Alternativt kan et
flertall konsentriske strukturer vare tilveiebragt som ex
plaesert imne i hverandre, slik som er tilfellet for forfor-
men.

Lengden av hylsen 7 er sterre enn lengden av forformen
1. Rndepluggene 6¢ og 61 er festet, for eksempel med lim,
til endescnene av den indre membranen 72.

Hylsen 7 er festet, for eksempel ved hjelp av sin ytre
membran 71, til forformen 1, ved hijelp av endemansjettene 732
og 74. Disse har bruddsoner, henholdsvis 730 og 740. Ende-
mansjettene 73 og 74 danner kurver mellom forformen og hylsen
7 utgjerende matrisen 6.

Mellomrommet mellom hylsens ytre membran 71 og det indre
laget 5 pad forformen blir behandlet for 4 sikre at det er
lite feste mellom dem, for eksempel ved & overflatebehandle
dem med silikon.

I én utferelse kan det indre laget sleyfes.
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Fortrinnsvis har, som det kan ses i figur 92, utsiden av
det ytre laget 4 i forformen puter 40. Putene kan for eksem-
pel bestd av ringformede fremspring separert av utsparinger
41 som ogsa er ringformede. Hensikten med putene er & bedre
tettingen mot brennens vegy, og & gi forspenning og en grad
av flekeibilitet etter festingen.

Figur 1¢ og de folgende figurene viser hvordan en
oljebrenn kan fores via sitt produksjonsrer med forformen 1
og ved hjelp av matrisen som er beskrevet ovenfor.

Referansen P viger til brennveggen, og referansen 9
viger til produksjonsreret som er installert i brennen, der
rgret holdes eller sentreres ved hjelp av en hydraulisk plugg
eller “pakning” 90.

Som et eksempel er rorets 50 innside-diameter 60 mm mens
bronnens gjennomsnitts-diameter er omkring 180 mm. Forformen
blir satt inn mens den er foldet, for eksempel i sneglehus-
konfigurasjonen (se figur £B), slik at den sterste dimen-
sjonen p4 dens tverrsnitt er mindre enn rerets 9 innside-
diameter 5. Denne storste dimensjonen er for eksempel
omtrent 55 mm. Forformen blir dermed senket sammen med reret
8 ned til det enskede nivaet 1 brannen. Ferst foldes
forformen 1 ut slik at den antar en sylindrisk form. Den
utside-diameter er dermed 90 mm. Dette blir oppnadd ved &
injisere fluid slik som vann under trykk inm i hylsen 7, via
reret 8.

Denne leveringen av fluid blir representert med pilene £
i figur 10R.

Deretter ekes trykket i fluidet, som representert med
pilene £’ i figur 10B. Dette gir en radisll ekspansjon av
bade hylesen 7 oy forformen 1, der flettingen deformeres pa
den miten som er beskrevet i forbindelse med figurene 1 til
3.

Mens denne radielle ekspansjonen foregdr vil selv-
falgelig lengde pa forformen og matrisen avta. Forformen
ekspanderex dermed til en diameter pd 180 mm.

Forformen blir dermed presset tett inntil veggen P i
brennen. Mengden av ekspansjon som utfsres avhenger av
kravene, for ekeempel ex det en funksjon av fremspring i
veggen. Dette utgjor en essensiell forskjell i forhold til
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kjente fleksible forformer i hvilke den ekaspansjonen ikke kan
foregd utover en veldefinert diametey. TForformen tilpasser
seg derfor til formen pa veggen slik den foreligger. Dette
er gjort lettere ved naxrvaret av putene 40 som serger for
forankring og tetting.

Deretter tillates forformens vegg & feste seg ved inji-
sering av en varm vazske (under trykk) inn i hylsen 7 og ved &
gorge for at den sirkulerer. Med en gang polymériseringen er
ferdig sugees vasken i hylsen ut, noe som ferer til at hylsen
krynper radielt, slik som vist i figur 10C.

Ved 4 trekke cppover pa reret 8 blir det mulig & rive
hele matrisen av ved & bryte brudd-koblings-sonene 730 og
740.

Hylsen 7 strekkes ved avtagende radius og den kan
trekkes ut gjennom reret 9.

Nar den er festet utgjer den opprinnelige forformen 1 en
del av veggens foring.

81ik foring kan brukes med eller uten sement, avhengig
av de foreliggende grunnforholdene.

N&r forformen blir satt pad plass i breonnen er det natur-
ligvis nadvendig 4 ta hensyn til miten dens akgielle lengde
blir kortere under operasjonen.

Fremgangswaten med ekstrahering som er vist 1 figur 11
krever ikke bruk av suging inne 1 matrisen.

P& grunn av at strukturen exr flettet krymper den, ved &
anvende trekk-kraften F’' pad matrisen, progressivt 1 radiell
retning, ved at krympingen hevegexr seg nedover, og skiller
seg dermed fra foringen 1 (som allerede har blitt festet).

Referansen 7a viser til den allerede krympede delen av
matrisen som har blitt lesnet fra foringen, der trddene i
strukturen krysser hverandre med vinkelen 1.

Referanse 7b viser til den ekspanderte delen i hvilken
tradene krysser hverandre med vinkelen w,

Figurene 12 og 12A viser matrisen 7 og forformen 1 mens
de blir ekspandert progressivt fra bunnen og oppover med en
oppblasningsvaske som bli injisert via ledningen 8 inn i
bunn-delen av matrisen. Slik progressiv oppblédsning kan
oppnas, for eksempel, ved a lukke forformen og matrisen inme
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i en omhylning som er egnet for & rives i lengderetningen og
i med retning oppover.

Naturligvis kan den flettede, deformerbare strukturen
ifelge oppfinnelsen anvendes med forformer som blir
installexrt uten bruk av oppblisbare matriser som i seg selv
bruker den nevnte strukturen, og vice versa.

I en mulig utferelse av strukturen er noen av fibrene i
det minste noen av tridene (og fortrinnsvis i alle tradene)
byttet ut med elektrisk ledende vaiere som gjer det mulig &
varme opp forformen eller matrisen, for & polymerisere
forformen, ved & koble valerne til en elektrisk forsyning.

Dette er perlig fordelaktiyg Ffor en (gjenbrukbar) macrige
der det ikke er spesielt vanskelig & frembringe elektrigke
tilknytning til strukturens to ender.
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Patentkravw

1. anordning omfattende en radiaslt ekspanderbar rerformet
forform (1) for foring av brenn, og en gjenvinnbar matrise
{6) som virker som et verktsy for ekspandering av forformen,
karakterisert ved at:

a) forformen omfatter en vegqg av kompositt-materialer
dannet av en harpiks som er flytende og herdbar (30},
for eksempel en varme-polymeriserbar harpiks, som er
anordnet mellom et indre lag {5) og et ytre lag (4) av
elastisk materiale, innenfor hvilke det er innlagt en
rorformet struktur av fleksible trader (10) som krysser
over hverandre og derved tillater strukturen & ekspande-
re radielt mens den krymper aksielt, scm resultat av
trykk som bliir pdtrykket p& innsiden av forformen,

b) den nevnte matrisen (6), som ferst er festet til for-
formen (1) omfattende en oppblésbar hylse (7) inne i
forformen (1) i hvilken det er mulig & injisere et fluid
under trykk pd en slik mite at den presser matrisen
radielt.mot forfermens (1) indre vegg, og derved ekspan-
derer bade hylsen (7) og forformen (1) radielt, der
matrisen er innrettet til & rives bort ved slutten av
operasijonen etter at forformen er festet.

2. Anordning ifelge krav 1,

krarakterisert v & d at forformens (1) struktur

omfatter en fletning av fleksible trader (10} laget av fiber

(100) og omfattende to serler av trader (10a,l10b) som krysser
over hverandre symmetrisk i forheld til den langsgéende aksen
{XX'), der tridene i hver serie er parallelle med hverandre.

3. Anordning ifglge krav 2,

karakterisert v ¢ & at ndr forform-strukturen
er i sin radielt komprimerte tilstand danner hver av trad-

seriene (10a,10b) en spiss vinkel (u) i omradet 10° til 30°
og fertrinnsvis omkring 20°, i forhold til den langsgdende

aksen (XX'}.
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4. Ancrdning ifglge krav 2 eller 3,
karakterisert vedat ndr forform-strukturen
er i sin radielt ekspanderte tilstand danner hver av triad-
seriene (10a,l10b) en spiss vinkel (w) liggende i omrddet 50°
til 70° 1 forhold til den langsgldende aksen (XX'}.

5. Arnordning ifelge et av kravene 2-4,
karakterisert vedat tridene (10,70) er
flate, formet som band.

€. anordning ifplge et av kravene 2-5,
karakterisert v e d at forformen omfatter et

flertall flettede trid-strukturer plassert koaksialt i hver-
andre.

7. Anordning ifglge et av kravene 1-&,
karakterisert v e d at forformen (1) er til-
strekkelig fleksibel til & kunne foldes i lengderetning n&r
den er i sin radielt komprimerte tilstand.

8. Anordning ifelge et av kravene 1-7,

karakterisert v e d at forformens (1} ytre lag
(4) omfatter relieff-menstre (40).

S. Anordning ifelge et av kravene 1-8,
karakterisert v ¢ d at den oppblésbare hylsen
{7) er innrettet med et rer (8) for mating av fluid inn i
hylsen.

10. Ancrdning ifelge et av kravene 1-9,
karakterisert v e d at matrizen (&) er fastet
til forformen {1} ved hjelp av brytbare koblingselementer
(73,74)

11. Anordning ifelge et av kravene 1-10,
karakterisert vedat hylsen (7) ogsa omfatter
en rerformet struktur laget av fleksible trider (70) som
krysser over hverandre.
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12, Anordning ifelyge et av kravene 1-11,
karakterisert vedat noen av trddene (70) i

hylsen {(7) er erstattet av elektrisk ledende vaiere som
derved muliggjer oppvarming av forformen for polymerisering
nidr vaierne er koblet til en elektrisk stregmkilde.
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