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Tiivisteim& - Sammandrag

Haarallinen putki (5) valmistetaan jatkuvatoimisella
ekstruusiolla siten, ettd haarallisen putken (5) runkoputki
(5a) valmistetaan puristamalla muovimateriaalia ekstruu-
derilla (4) likkuvien kokillien (1, 2) ja niiden siséssé olevan
tuurnan (10) muodostamaan tilaan. Runkoputken (5a)
ekstrudoimisen kanssa samanaikaisesti muodostetaan
sen yhteyteen haaraputket (5b).

Ett forgrenat ror (5) framstalls genom kontinuerlig strang-
sprutning, s& att det forgrenade rorets (5) stamror (5a)
framstalls genom att plastmaterial pressas med en
strangsprutmaskin (4) till ett utrymme som definieras av
rorliga kokiller (1, 2) och en i dessa befintlig dom (10).
Samtidigt med strangsprutning av stamréret (5a) anordnas
grenror (5b) i anslutning dartill.
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MENETELMA HAARALLISEN PUTKEN VALMISTAMISEKSI, PUTKEN-
VALMISTUSLAITE SEKA HAARALLINEN PUTKI

Keksinnén kohteena on menetelma haarallisen putken valmistami-
seksi, missd menetelmassa ekstrudoidaan muovimateriaalia ainakin kaksien
liikkuvien kokillien ja niiden sisdssé olevan tuurnan muodostamaan muottiin si-
ten, ettd muodostetaan haarallisen putken runkoputki ja runkoputken vaimis-
tamisen kanssa samanaikaisesti muodostetaan haaralliseen putkeen runko-
putken yhteyteen haaraputkia.

Edelleen keksinnén kohteena on putkenvalmistuslaite, johon lait-
teeseen kuuluu ainakin kahdet liikkuvat kokillit, niiden sisdén sovitettu tuurna,
ainakin yksi ekstruuderi muovimateriaalin syoéttamiseksi kokillien ja tuurnan
madrittdmaan muottiin runkoputken valmistamiseksi.

Viela keksinnén kohteena on haarallinen putki, johon kuuluu runko-
putki ja ainakin yksi haaraputki.

Haarallinen putki, kuten jakotukki tai haarallinen putkiyhde valmiste-
taan tyypillisesti joko metallista, kuten messingistd tai muovista ruiskuvalun
avulla. Tallainen haarallisten putkien valmistus on jaksottaista, kappaleiden pi-
tuus on rajoitettu ja siten haarallisten putkien valmistus on varsin kallista ja ty6-
lasta. Edelleen on olemassa sovelluksia, joissa tarvitaan joko paljon haarayh-
teita toisiinsa kytkettyna tai mieluiten pitkaa putkea, jossa on useita haaroja.
Tallaisia sovellutuksia tarvitaan esimerkiksi lammaénvaihtimissa, urheilukenttien
[ammityksessa ja aurinkoenergian keragjisséd ja muissa vastaavissa sovellu-
tuksissa, joissa monta putkea halutaan liittda kokoajaputkeen. Tyypillisesti tal-
laiset haaroitusputket tehdaan tavallisesta putkesta, johon hitsataan joukko
putkitumppeja, joihin hitsataan tai liitetddn mekaanisella liittimella haaraputket.
Tallaisesta haaroitusputkesta tulee helposti hyvin kallis, koska putkitumppien
hitsaus siihen on useimmiten kasity6ta. Toisaalta, jos kdytetaan haaroitukseen
esimerkiksi T-haarallisia putkiyhteita, tulee ratkaisusta erittdin kallis, koska
haaraputkia saattaa olla kymmenia tai jopa satoja.

Taman keksinndn tarkoituksena on saada aikaan haarallinen putki
ja menetelma ja laite sen valmistamiseksi, joissa edelld mainittuja epékohtia
pystytaan valttamaan.

Keksinnén mukaiselle menetelmalle on tunnusomaista se, etta ko-
killien liikkuessa kokillien ja niiden siséssa olevan tuurnan muodostaman muo-
tin sisatilavuutta pienennetéan kokilleista erillisella kappaleella.
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Edelleen keksinndn mukaiselle putkenvalmistuslaitteelle on tunnus-
omaista se, etta laitteeseen kuuluu kokillien ja/tai niitd vastassa olevan tuur-
nan lammitysvalineet puristettavan muovimateriaalin lammittdmiseksi materi-
aalin sulamispistettd korkeammaksi lammén vaikutuksesta tapahtuvan silloi-

5 tuksen vaatimalle tasolle.

Vielad keksinnén mukaiselle haaralliselle putkelle on tunnusomaista
se, etta runkoputki on muodostettu jatkuvatoimisella ekstruusiolla ja haaraputki
on sovitettu runkoputken yhteyteen runkoputken valmistuksen yhteydessa.

Keksinndn olennainen ajatus on, ettad valmistetaan jatkuvatoimisella

10 ekstruusiolla runkoputki johtamalla puristettavaa materiaalia likkuvien kokillien
ja niiden siséssa olevan tuurnan muodostamaan tilaan. Edelleen runkoputken
ekstrudoimisen kanssa samanaikaisesti muodostetaan sen yhteyteen haara-
putket. Erdén edullisen sovellutusmuodon ajatuksena on, etta kokilleihin muo-
dostetaan haaraputkionkalot haaraputken puristamiseksi samanaikaisesti run-

15 koputken kanssa ja valmistuksen aikana sovitetaan haaraputkionkalon sisélle
haaraputkituurna reidn aikaansaamiseksi haaraputken sisélle. Erdan toisen
edullisen sovellutusmuodon ajatuksena on, etta runkoputken valmistuksen yh-
teydessa siihen Kkiinnitetddn esivalmistetut haaraputket. Erdén kolmannen
edullisen sovellutusmuodon ajatuksena on, ettd haaraputket muodostetaan

20 taipuisiksi.

Keksinnodn etuna on, etta haaralliset putket saadaan valmistettua si-
ten, etta niiden valmistus on nopeaa ja tehokasta, jolloin niiden valmistuskus-
tannukset pienenevat oleellisesti. Edelleen tekemalld haaraputki taipuisaksi,
voidaan liitettdvat putket asettaa etukateen tiukasti paikoilleen ja liittdd nama

25 kokoajaputkeen ilman, ettad toleranssien vaihtelut putkien sijoituksessa olen-
naisesti vaikeuttavat ty6ta.

Keksintda selitetddn oheisissa piirustuksissa, joissa

kuvio 1 esittda kaavamaisesti keksinnén mukaista laitetta sivulta-
pain katsottuna,

30 kuvio 2 esittaa kuvion 1 mukaista laitetta ylhaaltapain katsottuna,

kuviot 3a ja 3b esittavat kaavamaisesti eraita keksinnén mukaisia
haarallisia putkia,

kuvio 4 esittdd kuvion 2 mukaista laitetta linjaa A - A pitkin poikki-
leikattuna,

nnnnn
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kuvio 5 esittda kaavamaisesti erdan toisen keksinnon mukaisen lait-
teen yksityiskohtaa materiaalin kulkusuunnasta pain katsottuna ja poikkileikat-
tuna,

kuvio 6 esittdad kaavamaisesti erdan kolmannen keksinnén mukai-

5 sen laitteen yksityiskohtaa sivultapain katsottuna ja poikkileikattuna ja

kuviot 7a ja 7b esittavat kaavamaisesti vield eraita keksinnén mu-
kaisten putkien osia sivultapain katsottuna ja poikkileikattuna ja

kuvio 8 esittdd kaavamaisesti erasta keksinnén mukaista vir-
tauselementtia.

10 Kuviossa 1 on esitetty laite, johon kuuluu kahdet paattémia ratoja
pitkin liilkkuvat kokillit 1 ja 2, jotka asettuvat ohjauskiskojen 3 kohdalla toisiaan
vasten siten, ettd ne muodostavat olennaisesti sylinterin muotoisen muotin.
Kokillien siséadn on sovitettu tuurna. Muovimateriaali sydtetaan kokillien 1 ja 2
ja tuurnan muodostamaan muottiin ekstruuderilla 4. Kuviossa 1 on edelleen

15 esitetty laitteella aikaansaatava jatkuva haarallinen putki 5. Kyseisen laitteen
perusrakenne on alan ammattimiehelle itsestddn selva eika sitd sen vuoksi
tassa yhteydessa sen tarkemmin selitetty eika esitetty. Tarkoitukseen soveltu-
van jatkuvatoimisen valulaitteiston perusrakenne on esitetty esimerkiksi paten-
tissa EP 0 237 900.

20 Kuviosta 2 nakyy haaraputkirata 6, jossa haaraputkituurnat 7 kierta-
vat paatonta rataa pitkin vastaavalla tavalla kuin kokillit 1 ja 2. Haaraputkira-
dan 6 liikke on synkronoitu kokillien 1 ja 2 ratojen kanssa siten, etta haaraputki-
rata 6 ja kokillien 1 ja 2 radat liikkkuvat samalla nopeudella toistensa suhteen.
Talléin laitteella on mahdollista saada aikaan haarallinen putki 5. Haarallinen

25 putki 5 koostuu runkoputkesta 5a ja siihen liittyvistd haaraputkista 5b. Keksin-
nén mukaisella laitteella pystytaan tekemaan jatkuvatoimisesti niin pitkd haa-
rallinen putki 5 kuin halutaan. Haarallinen putki 5 voidaan haluttaessa katkoa
esimerkiksi sellaiseksi, ettd runkoputkessa 5a on muutamia haaraputkia 5b,
jolloin saadaan kuviossa 3a esitetty jakotukki. Katkaisemalla jatkuva haaralli-

30 nen putki jokaisen haaraputken 5b valistd saadaan aikaiseksi kuviossa 3b esi-
tetty haarallinen putkiyhde. Termilla “haarallinen putki” tarkoitetaankin taman
hakemuksen yhteydessa jatkuvan haarallisen putken lisaksi myos esimerkiksi
kuviossa 3a ja 3b esitettyjd haarallisia putkia. Edullisesti haaraputki 5b teh-
daan taipuisaksi, jolloin haarallisen putken ja siihen litettdvan putken paikko-

35 jen toleranssi voi vaihdella varsin suurissa rajoissa ilman, etta liitoksen teko on
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kovin hankalaa. Liitokset voidaan toteuttaa esimerkiksi hitsaamalla, mekaani-
silla liitoksilla tai kierteittamalla tai jollain muulla sopivalla tavalla.

Kuviossa 4 on esitetty kuvion 2 mukaisen laitteen yksityiskohta lin-
jaa A - A pitkin poikkileikattuna. Kumpaankin kokillin 1 ja 2 on muodostettu
haaraputkionkalo 8. Haarallista putkea valmistettaessa sulaa materiaalia puris-
tetaan niin, etta se tayttda mydés haaraputkionkalon 8, jolloin haaraputkionkalo
8 maarittelee haaraputken ulkomitat. Haaraputkirata 6 on sovitettu niin, etta
haaraputkituurna 7 asettuu olennaisesti haaraputkionkalon 8 keskelle siten, et-
td muodostuvasta haaraputkesta tulee reidllinen. Tall6in siis runkoputki 5a ja
haaraputki 5b ekstrudoidaan samanaikaisesti, jolloin haarallisessa putkessa ei
ole hitsaussaumoja. Edullisimmin haaraputkionkalot 8 sovitetaan kuviossa 4
esitetylla tavalla siten, ettd haaraputki 5b muodostuu olennaisesti puoliksi
kummankin kokillin 1 ja 2 muovaamana ja haaraputkituurna 7 sovitetaan kokil-
lien 1 ja 2 sivusta niiden véliin. Haaraputkionkalon 8 tayttyminen muovimateri-
aalilla voidaan varmistaa esimerkiksi alipaineen avulla imemalla ilmaa ilman-
poistorakojen 9 kautta sinénsé tunnetulla tavalla. Haaraputkituurna 7 voidaan
sovittaa niin pitkaksi, ettd se ulottuu ekstruuderin tuurnaan 10 saakka. Haara-
putkituurna 7 voidaan sovittaa myds lyhyemmaksi, jolloin se ei kosketa ekst-
ruuderin tuurnaan 10 ja mahdollisesti vaurioita sen pintaa. Talléin valmistuvan
putken haaraputkessa on umpinainen pohja, joka porataan pois ennen haaral-
lisen putken kayttéonottoa.

Kokillit 1 ja 2 voidaan muodostaa myds kuviossa 5 esitetylla tavalla,
jolloin keksinndn mukaisessa laitteessa ekstruusiolla valmistetaan ainoastaan
runkoputken 5a muodostava putki. Haaraputket 5b ovat tall6in esivalmistettuja
ja ne ainoastaan asetetaan runkoputken 5a valmistuksen yhteydessa saman-
aikaisesti kiinni runkoputken 5a muodostavaan materiaaliin haaraputkiradan 6
avulla. Kokilleihin 1 ja 2 on luonnollisesti muodostettu kolot siten, etta esival-
mistetut haaraputket 5b pystytddn asettamaan runkoputken 5a muodostavan
materiaalin yhteyteen. Esivalmistetun haaraputken 5b ja runkoputken 5a mate-
riaalit valitaan siten, ettd esivalmistettu haaraputki 5b kiinnittyy tukevasti ja tii-
viisti runkoputkeen 5a. Kuviossa 5 esitetylla tavalla on erittdin helppo tehda
haaraputket 5b taipuisiksi valitsemalla niiden materiaali sopivasti, vaikka run-
koputken 5a materiaali olisikin jaykk&a ja kovaa.

Kuviossa 6 on esitetty ratkaisu, missd haaraputkionkalo 8 on sovi-
tettu ylempaan kokilliin 1. Talléin haaraputkituurnat 7 ovat liikkuvasti sovitettu-
na kokillirataan. Talléin saadaan haaraputkituurnien 7 sisaantyontd ja ulosveto
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helposti synkronoitua kokilliradan kanssa. Kokilliradan ohjauskiskon alkupaas-
sd@ on ohjaustappi, joka tyontda haaraputkituurnan 7 sisdan ja loppupaassa
ennen kokillien aukeamista on kiila, joka vetaa haaraputkituurnan 7 pois mah-
dollistaen muotin aukeamisen.

Ratkaisu, missa kaytetaan erillistd haaraputkirataa 6, on hankalam-
pi toteuttaa synkronoinnin vuoksi, mutta rakenteeltaan se on varsin yksinker-
tainen. Laitteen alkupaassa haaraputkituurna 7 saatetaan lahestymaan kokilli-
rataan nahden kohtisuorassa suunnassa ja loppupdadssa poisveto tapahtuu
my®s kohtisuorasti. Erillisen haaraputkiradan 6 edut tulevat erityisesti esiin
valmistettaessa haaraputkea, jossa on insertteja esimerkiksi kierteitéd varten tai
kaytettdaessa esivalmistettuja haaraputkia.

Haaraputkionkaloiden 8 valiin voidaan saattaa muodostumaan yksi
tai useampia ripoja 11 tekemalla kokilleihin 1 ja 2 vastaavanlaiset urat. Mitoit-
tamalla rivan tai ripojen 11 vaatima tilavuus olennaisesti haaraputkionkalon 8
tilavuuden suuruiseksi pystytaan estdmaan tasaisella nopeudella suuttimesta
purkautuvan muovin paineen kasvaminen kohtuuttoman suureksi haaraput-
kionkaloiden 8 valissa. Esitetylla ratkaisulla varmistetaan se, ettd suuttimesta
purkautuva muovi I16ytda muotista paikan minne virrata. Nain olien siis mikali
suurennetaan muotin tilavuutta haaraputkionkaloiden 8 vélissd, muovin syot-
téaukon kohdalla muoteista avautuva tilavuus pysyy olennaisesti koko ajan li-
kimain samana. Kokilleihin 1 ja 2 voidaan rengasmaisen rivan 11 muodosta-
van uran lisdksi tai sijaan muodostaa muitakin syvennyksia, joihin muovi voi
virrata haaraputkionkaloiden 8 vilisella alueella. Putken ulkopintaan voidaan
esimerkiksi jarjestaa muodostumaan kiinnityskorvakkeita tai vastaavia.

Kokilleihin 1 ja 2 tai tuurnaan 10 tai molempiin voidaan sovittaa
lammitysvalineet 12, esimerkiksi sahkévastukset, joilla tuurnaa 10 seka kokille-
ja 1 ja 2 pidetaan lampétilassa, joka on véhintaén noin 40 °C muovin sulamis-
pisteen ylapuolella. Talldin keksinndn mukaisella laitteella saadaan puristetta-
va muovi tuotteen valmistuksen aikana lammitettya niin lampimaksi, ettd se
saadaan samanaikaisesti silloitettua ilman erillisia silloitusvalineita, jos esimer-
kiksi materiaalissa on mukana [Ammoén avulla silloituksen aikaansaavaa yhdis-
tetta.

Haarallisen putken 5 materiaali voi olla mitad tahansa ekstrudoitavaa
muovia. Esimerkiksi kuumavesikohteissa hyvia materiaaleja ovat polysulfoni ja
kloorattu polyvinyylikloridi CPVC, jolloin tuotteella on hyvan lammoénkeston li-
saksi jaykka rakenne. Tavanomaisin kylmavesi- ja jadhdytyspiiriratkaisuihin on
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taas polyeteeni hyva materiaali, koska sivuhaara voidaan helposti hitsata sii-
hen. Materiaali voi olla myds korkean molekyylipainon omaavaa polyeteenia,
johon on lisatty silloituksen aikaansaavaa yhdistettd, jolloin runkoputken 5a ja
haaraputken 5b materiaali on putken kaytdssa erittdin hyvat ominaisuudet
omaavaa silloitettua polyeteenia. Jos silloituksen aikaansaava yhdiste on esi-
merkiksi peroksidi tai atsoyhdiste, saadaan silloittuminen aikaan lammén avul-
la esimerkiksi jo haarallista putkea tekevassa laitteessa kuumentamalla kokil-
leja noin 230 °C lampétilaan. Edelleen silloittumisen aikaansaava aine voi olla
silaaniyhdistetta, jolloin silloittuminen tapahtuu valmistuksen jalkeen kosteu-
den vaikutuksesta ja esimerkiksi vesikaytdssa siis kayton aikana.

Kuviossa 7a on esitetty haarallinen putki 5, jonka haaraputken 5b
paahan on muodostettu muhvi 5b’. Liitettava putki on talléin helppo kiinnittaa
muhviin 5b’. Kuviossa 7b on taas esitetty ratkaisu, missa haaraputken 5b
paassd on paksunnos 5b”. Tekemalla haaraputki 5b esimerkiksi silloitetusta
polyeteenista joustaa paksunnos 5b” venytettdessa, mutta pyrkii kuitenkin pa-
lautumaan alkuperdiseen kokoonsa ja muotoonsa. Mikali talléin haaraputken
5b sisaan tyonnetaan liitettava putki, jonka ulkohalkaisija on suurempi kuin
haarallisen putken 5b sisdhalkaisija, toimii paksunnos 5b” kiristysholkkina.
Luonnollisesti myés muhvi 5b’ voidaan sovittaa vastaavalla tavalla paksum-
maksi toimimaan kiristysholkkina. Muhvi &b’ ja paksunnos 5b” voidaan muo-
dostaa esivalmistettuun haaraputkeen 5b tai haaraputkionkalo 8 ja haaraputki-
tuurna 7 voidaan muotoilla muodostamaan muhvi 5b’ ja paksunnos 5b”.

Kuviossa 8 on esitetty vitauselementti 13, esimerkiksi lammitys- tai
jaahdytyselementti, joka soveltuu esimerkiksi lattialammitykseen tai kattojaah-
dytykseen. Virtauselementtiin 13 kuuluu pintakerros 14, eriste 15 ja pintaker-
roksen 14 valiin sovitetut putket 16. Virtauselementti 13 voidaan valmistaa jat-
kuvalla prosessilla, esimerkiksi suulakepuristamalla, niin pitkaksi kuin halutaan
ja katkoa sen jalkeen halutun mittaiseksi. Keksinnén mukaisessa virtausele-
mentissa 13 putket 16 liitetddn samaan nestekiertoon haarallisella putkella 5,
jossa on haaraputket 5b, jotka litetdan putkiin 16. Virtauselementin 13 toiseen
paahan voidaan sovittaa vastaavalainen haaraputki 5, jolloin neste virtaa en-
simmaisessa paassa olevasta haarallisesta putkesta 5 lammitys- tai jaahdy-
tyselementin 13 lapi ulos sen toisesta paasta edelleen vastaavanlaiseen haa-
ralliseen putkeen 5. Tallainen virtauselementti 13 on erittdin nopea ja helppo
tehda. Edelleen virtauselementti 13 voidaan tehda esimerkiksi tehtaalla hyvin
pitkalti esivalmiiksi, jolloin asennustyd jaa vahaiseksi ja yksinkertaiseksi.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelma haarallisen putken valmistamiseksi, missa menetel-
massa ekstrudoidaan muovimateriaalia ainakin kaksien liikkuvien kokillien (1,
2) ja niiden sisassa olevan tuurnan (10) muodostamaan muottiin siten, etta
muodostetaan haarallisen putken (5) runkoputki (5a) ja runkoputken (5a) val-
mistamisen kanssa samanaikaisesti muodostetaan haaralliseen putkeen (5)
runkoputken (5a) yhteyteen haaraputkia (5b), tunnettu siita, ettd kokillien
(1, 2) liikkuessa kokillien (1, 2) ja niiden sisésséa olevan tuurnan (10) muodos-
taman muotin sisatilavuutta pienennetaan kokilleista (1, 2) erillisella kappaleel-
la.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettad ainakin yksiin kokilleihin (1, 2) on muodostettu haaraputkionkalot (8) siten,
etta runkoputkea (5a) puristettaessa puristetaan samanaikaisesti runkoputken
(5a) yhteyteen haaraputket (5b) ja ettd valmistuksen aikana sovitetaan haara-
putkionkalon (8) sisélle haaraputkituurna (7) reidn aikaansaamiseksi haara-
putken (5b) sisélle.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmé, tunnettu siita,
etta ainakin yksiin kokilleihin (1, 2) on muodostettu haaraputkionkaloiden (8)
véleihin syvennyksia siten, ettd muovimateriaalin syéttdaukon kohdalla muotis-
ta avautuva tilavuus pysyy olennaisesti koko ajan likimain samana.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita,
etta haaraputket (5b) ovat esivalmistettuja ja esivalmistetut haaraputket (5b)
asetetaan runkoputken (5a) yhteyteen sen valmistuksen aikana.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma3,
tunnettu siita, etta sovitetaan haaraputki (5b) taipuisaksi.

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelm3,
tunnettu siita, ett muovimateriaalin sekaan lisataan lammon vaikutukses-
ta silloituksen aikaansaavaa yhdistettd ja muovimateriaalia kuumennetaan
ekstruusion jalkeen kuumennetuilla kokilleilla (1, 2) ja/tai tuurnalla (10) niin
korkeaan lampétilaan, ettd muovimateriaali silloittuu.

7. Putkenvalmistuslaite, johon laitteeseen kuuluu ainakin kahdet
liikkuvat kokillit (1, 2), niiden sisadan sovitettu tuurna (10), ainakin yksi ekstruu-
deri (4) muovimateriaalin sydttamiseksi kokillien (1, 2) ja tuurnan (10) maarit-
tdmaan muottiin runkoputken (5a) valmistamiseksi, tunnettu siita, etta lait-
teeseen kuuluu kokillien (1, 2) ja/tai niitd vastassa olevan tuurnan (10) lammi-
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tysvalineet (12) puristettavan muovimateriaalin Iammittamiseksi materiaalin su-
lamispistettd korkeammaksi lammén vaikutuksesta tapahtuvan silloituksen
vaatimalle tasolle.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnettu siita, etta lait-
teeseen kuuluu vélineet haaraputkien (5b) muodostamiseksi runkoputken (5a)
yhteyteen runkoputken (5a) valmistuksen aikana.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu siita, etta ai-
nakin yksiin kokilleihin (1, 2) on muodostettu haaraputkionkalot (8) haaraput-
ken (5b) puristamiseksi samanaikaisesti runkoputken (5a) kanssa ja etta aina-
kin yksien kokillien (1, 2) yhteyteen on liikkkuvasti sovitettu haaraputkituurnia
(7), jotka haarallisen putken (5) valmistuksen aikana on sovitettu asettumaan
olennaisesti haaraputkionkalon (8) keskelle reidn muodostamiseksi haaraput-
keen (5b).

10. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu siita, ettd
ainakin yksiin kokilleihin (1, 2) on muodostettu haaraputkionkalot (8) haaraput-
ken (5b) puristamiseksi samanaikaisesti runkoputken (5a) kanssa ja etta lait-
teeseen kuuluu haaraputkirata (6), johon on sovitettu haaraputkituurnia (7), jol-
loin haaraputkirata (6) ja kokillien (1, 2) radat on synkronoitu likkumaan tois-
tensa suhteen samalla nopeudella ja joka haaraputkituurna (7) on sovitettu
asettumaan olennaisesti haaraputkionkalon (8) keskelle reidn muodostami-
seksi haaraputkeen (5b).

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, tunnettu siita, etta
haaraputkionkalot (8) on sovitettu olennaisesti puoliksi kumpiinkin kokilleihin
(1, 2) ja etta haaraputkituurna (7) on sovitettu asettumaan kokillien (1, 2) véliin.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 9 - 11 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd ainakin yksiin kokilleihin (1, 2) on sovitettu haaraputkionkaloiden (8)
véleihin syvennyksia siten, ettd ekstruuderista (4) puristettavan muovimateri-
aalin syottdaukon kohdalla muotista avautuva tilavuus pysyy olennaisesti koko
ajan likimain samana.

13. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, tunnettu siita,
etta laitteeseen kuuluu valineet esivalmistettujen haaraputkien (5b) asettami-
seksi runkoputken (5a) yhteyteen runkoputken (5a) valmistuksen aikana.

14. Haarallinen putki, johon kuuluu runkoputki (5a) ja ainakin yksi
haaraputki (5b), tunnettu siita, ettd runkoputki (5a) on muodostettu jatku-
vatoimisella ekstruusiolla ja haaraputki (5b) on sovitettu runkoputken (5a) yh-
teyteen runkoputken (5a) valmistuksen yhteydessa.
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15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen haarallinen putki, tunnet-
tu siita, etta runkoputki (5a) ja haaraputki (5b) on ekstrudoitu samanaikaisesti
siten, ettd haarallisessa putkessa ei ole hitsaussaumoja.

16. Patenttivaatimuksen 14 mukainen haarallinen putki, funnet-

5 tu siita, ettd haaraputki (5b) on esivalmistettu putki, joka on liitetty runkoput-
ken (5a) yhteyteen runkoputken (5a) valmistuksen aikana.

17. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 16 mukainen haarallinen putki,
tunnettu siita, ettd haaraputki (5b) on taipuisaa materiaalia.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 17 mukainen haarallinen putki,

10 tunnettu siita, ettd haarallisen putken (5) materiaali on ainakin pa&osin sil-
loitettua polyeteenia.

19. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 18 mukainen haarallinen putki,
tunnettu siita, ettd putken sisdpinnalla on termoplastinen barrieerimuovi,
kuten polyketoni tai poly(eteenivinyylialkoholi).

15 20. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 19 mukainen haarallinen putki,
tu nne ttu siita, ettd haaraputken (5b) paassa on muhvi (5b’) ja/tai paksunnos
(5b”).

»»»»»
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PATENTKRAV

1. Forfarande for framstallning av ett forgrenat ror, i vilket férfarande
plastmaterial strangsprutas in i en form bildad av atminstone tva rorliga kokiller
(1, 2) och en dorn (10) inuti dessa, sa att det férgrenade rérets (5) stamrér (5a)
bildas och samtidigt med framstallningen av stamréret (5a) bildas forgrenings-
rér (8b) i anslutning till det forgrenade rérets (5) stamrér (5a), kanneteck-
nat av att nar kokillerna (1, 2) rér sig, minskas den inre volymen av formen
bildad av kokillerna (1, 2) och dornen (10) inuti dessa med ett fran kokillerna
(1, 2) separat stycke.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdannetecknat av att atmin-
stone i en av kokillerna (1, 2) ar foérgreningsrorhalrum (8) bildade, sa att vid
strangsprutning av stamréret (5a) strangsprutas samtidigt férgreningsrér (5b) i
anslutning till stamréret (5a), och att under framstallningen anordnas en for-
greningsrordorn (7) i férgreningsrorhalrummet (8) for att astadkomma ett hal i
férgreningsroret (Sb).

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kannetecknat av att atmin-
stone i en av kokillerna (1, 2) ar férdjupningar bildade mellan férgreningsrorhal-
rummen (8), sa att volymen av formen som mynnar ut vid plastmaterialets ma-
tardppning forblir vasentligen nastan densamma hela tiden.

4. Foérfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat av att for-
greningsréren (5b) ar prefabricerade och de prefabricerade férgreningsréren
(5b) placeras i anslutning till stamréret (5a) under dess framstalining.

5. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kadannetecknat av att férgreningsroret (5b) anbringas flexibelt.

6. Forfarande enligt nagot av de foregaende patentkraven,
kdnnetecknat av att i plastmaterialet tillsatts en férening som astad-
kommer tvarbindning genom varmens inverkan och plastmaterialet uppvarms
efter strangsprutningen med uppvarmda kokiller (1, 2) och/eller dorn (10) till en
sa hog temperatur att plastmaterialet tvarbinds.

7. Anordning for framstalining av ror, vilkken anordning omfattar at-
minstone tva kokiller (1, 2), en dorn (10) inuti dessa, atminstone en strang-
sprutmaskin (4) fér matning av plastmaterial till formen avgransad av kokillerna
(1, 2) och dornen (10) for framstallning av ett stamror (5a), kanneteck-
nad av att anordningen omfattar uppvarmningsdon (12) fér kokillerna (1, 2)
och/eller dornen (10) mittemot dessa fér uppvarmning av plastmaterialet som
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skall strangsprutas Sver materialets smaltpunkt och till den niva som kravs for
tvarbindning som sker genom varmens inverkan.

8. Anordning enligt patentkrav 7, kdnnetecknad av att an-
ordningen omfattar don for att bilda férgreningsrér (5b) i anslutning till stam-
réret (5a) under framstallningen av stamréret (5a).

9. Anordning enligt patentkrav 8, kannetecknad av att i at-
minstone en av kokillerna (1, 2) ar forgreningsrorhalrum (8) bildade for strang-
sprutning av férgreningsroret (5b) samtidigt med stamréret (5a) och att i an-
slutning till atminstone en av kokillerna (1, 2) ar forgreningsrordornar (7) an-
ordnade rorligt, vilkka under framstéllningen av det férgrenade réret (5) ar an-
ordnade att placeras vasentligen i mitten av forgreningsrérhalrummet (8) for att
bilda ett hal i férgreningsroéret (5b).

10. Anordning enligt patentkrav 8, k@annetecknad av atti at-
minstone en av kokillerna (1, 2) ar férgreningsrérhalrum (8) bildade for strang-
sprutning av férgreningsréret (5b) samtidigt med stamréret (5a) och att anord-
ningen omfattar en forgreningsrorbana (6), pa vilken forgreningsrérdornar (7)
ar anordnade, varvid férgreningsrérbanan (6) och kokillernas (1, 2) banor ar
synkroniserade att réra sig med sinsemellan samma hastighet och vilken for-
greningsrordorn (7) ar anordnad att placeras vasentligen i mitten av forgre-
ningsrérhalrummet (8) fér att bilda ett hal i férgreningsroret (5b).

11. Anordning enligt patentkrav 10, k@nnetecknad av att for-
greningsrérhalrummen (8) ar anordnade vasentligen till halften i vardera kokil-
len (1, 2) och att férgreningsrérdornen (7) &r anordnad att placeras mellan ko-
killerna (1, 2).

12. Anordning enligt nagot av patentkraven 9-11, kdnneteck-
nad av att i atminstone en av kokillerna (1, 2) ar foérdjupningar anordnade
melian férgreningsrorhalrummen (8), sa att volymen av formen som mynnar ut
vid mataréppningen for plastmaterialet som skall stréangsprutas fran strang-
sprutmaskinen (4) forblir vasentligen nastan densamma hela tiden.

13. Anordning enligt patentkrav 7 eller 8, k@nnetecknad av
att anordningen omfattar don for att placera prefabricerade férgreningsrér (5b)
i anslutning till stamréret (5a) under framstaliningen av stamroret (5a).

14. Foérgrenat ror omfattande ett stamrér (5a) och atminstone ett
forgreningsror (5b), kannetecknat av att stamroret (5a) ar bildat genom
kontinuerlig strangsprutning och férgreningsréret (5b) ar anordnat i anslutning
till stamroret (5a) i samband med framstallningen av stamréret (5a).



10

15

13 10918¢&

15. Forgrenat ror enligt patentkrav 14, kannetecknat av att
stamroret (5a) och forgreningsroret (5b) ar strangsprutade samtidigt, sa att det
férgrenade roret saknar svetsfogar.

16. Forgrenat rér enligt patentkrav 14, kannetecknat av att
forgreningsroret (5b) ar ett prefabricerat rér, som anslutits till stamroret (5a)
under framstéllningen av stamréret (5a).

17. Forgrenat ror enligt nagot av patentkraven 14-16, kdnne-
tecknat av att forgreningsroret (5b) bestar av ett flexibelt material.

18. Forgrenat ror enligt nagot av patentkraven 14-17, kdanne -
tecknat av att det forgrenade rorets (5) material ar atminstone huvudsakli-
gen tvarbundet polyeten.

19. Forgrenat ror enligt nagot av patentkraven 14-18, kdnne -
tecknat av att rérets inre yta uppvisar en termoplastisk barriarplast, sdsom
polyketon eller poly(etenvinylalkohol).

20. Forgrenat ror enligt nagot av patentkraven 14-19, kanne -
tecknat av att andan av forgreningsroret (5b) uppvisar en muff (5b’)
och/eller en vulst (5b”).
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