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Poimutetusta letkunmuotoisesta kuoresta koostuva sylinterinmuotoinen
onteloputki - Cylindriskt ihaligt rér, vilket bestdr av ett veckat

slangformat hdlje

(57) Tiivistelmi

Keksinn&n kchteena an laskotetusta letkunmuotoisesta kuo-
resta koostuva sylinterinmuotoinen onteloputki (1),
joka on yksipuolisesti suljettu sen sisdpuolelle ase-
tetulla, tulppamaisella sulkuosalla. Keksinndn kohteena
on myds menetelmd onteloputken valmistamiseksi ja lai-
te menetelmin suorittamiseksi. Sulkuosa koostuu laskok-
sista suoristetusta letkunosasta (30) ja epdsddnndlli-
sesti laskostetusta yhteenpuristetusta letkunosasta
(2a) . Toinen letkunosa, edullisesti suoristettu letkun-
osa f(3a), on onteloputken (1) sisipuolella ensimmiisen
letkunosan ymp&rdim# (2a), jolloin ensimmiisen letkun-
osan (2a) toinen p#& (15), joka on ké&&ntynyt onteloput-
ken (1) sulkematonta p#&t4d piin, kulkee k&ddntyen 180°
yhtend kokonaisuutena toiseksi letkunosaksi (3a) ja
toisen pddnsd (4) alueella yhtend kokonaisuutena onte-
loputkeksi (1). 5

W/YY‘ YV /“/“/’T/‘r

7 /
s




(57) Sammandrag

Uppfinningen hdnfdr sig till en av veckat,
slangformigt hdlje bestdende cylindrisk,
ih&lig stav, vilken i ena &nden tillslutits
med ett inne i stavens hdlrum anordnat, propp-
artat tillslutningselement. Uppfinningen h&n-
fbr sig Hven till ett fbrfarande for fram-
stillning av den ihdliga staven och till en
anordning f8r tilldmpning av detta fbrfaran-
de. Tillslutningselementet bestdr av en fréan
veck utrdtad slangdel (3a) och en oregelbun-
det hopvikt, sammanpressad slangdel (2a).

Den ena slangdelen, foretridesvis den utrdta-
de slangdelen (3a), anligger mot insidan av
den ihdliga staven (1) och den andra slang-
delen omges av den fbrsta slangdelen (2a),
varvid den férsta slangdelen {(2a) i sin ena
4nde (15), vilken dr védnd mot den icke till-
slutna inden av den ihdliga staven (1), un-
der omb&jning 180° 8vergdr integralt i den
andra slangdelen (3a) och i sin andra &nde

i den ih&liga staven (1).
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Poimutetusta letkunmuotoisesta kuoresta koostuva sylin-

terinmuotoinen onteloputki

Tdmdn keksinn®n kohteena on yksipuolisesti suljet-
tu poimutetusta letkunmuotoisesta kuoresta koostuva sy-
linterinmuotoinen onteloputki, jossa on sen ontelon siséi-
puolelle jdrjestetty, sen sisdpuoleen rajoittuva, epé-
sddnnbllisesti poimutetun, onteloputken pituusakselin
suunnassa yhteenpuristetun letkunosan kidsittdvid koko-
naisuuteen kuuluva tulppamainen sulkuosa, sekd menetel-
md ja laite sen valmistamiseksi. Sulkuosaa kutsutaan my8s
pddtysulkimeksi.

Tdmé&nkaltaisia onteloputkia, jotka ovat esimerkik-
si selluloosahydraattia, kdytet&din makkaranvalmistuksessa.
Makkaratdytteen viemiseksi onteloputkeen ty®nnetdin en-
siksi makkarantdytt&koneen tdyttdputki onteloputken on-
teloon sen sulkuosalla tiivistettyyn pddh&n asti ja sit-
ten makkaramassa painetaan tdytt&putken ldpi onteloputken
onteloon. Makkaramassan puristuspaineen avulla onteloput-
ki suoristuu jatkuvasti. Siini syntyvd makkaratanko jae-
taan sitomalla tai kiertdmilli moniin yksittdisiin makka-
roihin.

Ensin muodostuvan makkaran etupddssd on sulkuosa.
Makkara heitetd&n pois, koska se ei tavallisesti sisdlla
riittdvdd tdyttYm&&rd3. T4min makkaran sisdltimi makkara-
massa otetaan kuitenkin taloudellisista syist§ talteen,
pddtysulun pit33 sen vuoksi olla siten tehty, ettd se voi-
daan helposti k#sin avata makkaramassan poistamiseksi.
Toisaalta pddtysuljin ei saa avautua tarkoituksettomasti
makkaramassan puskunomaisen puristuspaineen vaikutukses-
ta tdyttdvaiheen alkaessa.

Edelld mainitun kaltaisia onteloputkia tunnetaan
esimerkiksi US-kuulutusjulkaisusta 3 383 222. Ontelo-
putken loppuosa vedet#in pois t&ssi hakasmaisella tydka-
lulla poikittain pituusakseliin nihden. Ensimmédiselld

puristimella painetaan onteloputken aukon yli pingoitet-
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tu kuorimateriaali ontelon sisukseen, jolloin kuorimateri-
aalin jatko-osa suoristuu ja viedddn samoin onteloputken
onteloon. Seuraavaksi tdytyy ensimmd@inen puristin poistaa.
Sen jdlkeen litistetdin onteloputken onteloon viety kuori-
osa toisella puristimella onteloputken vastakkaisesta
pdidstd vasteosaa vasten, joka tdytyy asettaa etukdteen
onteloputken suljettavaan aukkoon.

Tdm4 sulkuosa pystyy tuskin kest&mddn voimakkaita
puristuspaineita, jollaisia kdytetddn uudenaikaisissa mak-
karantdytt8laitteissa. Silld ei sitd paitsi ole mitdan
midriteltyd muotoa, jolloin ei yleensd saada toisinnetta-
via tuloksia. My8s on olemassa vaara, ettd vietdessd si-
s4dn molempia puristimia, vioittuu onteloputken sisépuo-
1li vahingossa. Sitd paitsi t&md menetelmd on monien yk-
sittdisvaiheiden ja erilaisten tarvittavien laiteosien
johdosta suhteellisen kallis.

Tihdn tekniikan tasoon ndhden on esilld olevan
keksinn®n tarkoituksena valmistaa edelld mainitun kaltai-
nen sulkuosalla varustettu onteloputki, jonka sulkuosa
voi varmasti tHdyttd4 my8s voimakkaissa puristuspaineissa
sulkemistehtdvidnsd, mutta joka on my8s kevyesti kdsin
avattavissa makkaramassan poistamiseksi, jotta siind ole-
va makkaramassa voitaisiin ongelmattomasti hy&dyntdd uu-
delleen. Sulkulaitteen pitdi lis#dksi olla rationaalisesti,
pienin kuorimateriaalimddrin, védhdisin tydvaihein ja pie-
nin koneellisin keinoin valmistettavissa.

Timi tehtdvd ratkaistaan onteloputkella, jossa
on patenttivaatimuksessa 1 mainitut tunnusmerkit, mene-
telmdlld, jossa on patenttivaatimusten 3 tai 5 mukaiset
tunnusmerkit ja laitteella, jossa on patenttivaatimukses-
sa 7 esitetyt tunnusmerkit. Alivaatimuksissa on esitetty
edullisia lisdsuoritusmuotoja.

Sulkuosan kaksinkertainen seinidmimuodostus, joka
koostuu kahdesta letkunosasta, saa aikaan toisen let-
kunosan erikoisen poimutuksen yhteydessd sulkijan suoris-

tamisen poimuista kevyesti, ongelmattomasti ja pehmedsti,
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s.o. materiaalia sd&stdvdsti, kun makkaramassa poiste-
taan ensimmdisestd makkarasta.

Sulkuosa on kdytdnn8llisesti katsoen koko laajuu-
dessaan onteloputken sis&puolella, niin ettd ei ole mah-
dollista, ettd se itsestd&dn luiskahtaa pois. Sen kehén
ja onteloputken sisdpuolen vdlissi ei my8skdidn ole mai-
nittavia vdlitiloja, niin ett& sulkuosan ja onteloput-
ken sisdpuolen vdliin voi pddstd ilmaa, mutta ei makka-
ramassaa. Poimutettu letkunosa huolehtii siit3, ettid sul-
kuosa pysyy varmasti paikoillaan onteloputken sisdlli.

Keksinndn sulkuosa muodostuu oleellisesti sylin-
terinmuotoisesta tulpasta, joka on jirjestetty koaksi-
aalisesti onteloputken onteloon ja sulkee poikkileik-
kaukseltaan ympyrdnmuotoisen onteloputken ontelon sen
toisesta pd&std. Tulppa on muodostettu kahdesta letkun-
osasta, jotka yhdessd8 muodostuvat yhdestd ainocasta let-
kunkappaleesta. Tihedsti poimutettu letkunkuori liittda
letkunosan onteloputkeen yhtend kokonaisuutena; se vede-
tddn pois pddtysulkimen valmistuksen alkaessa suljetta-
vasta onteloputken p&&dstd samalla suoristuen.

Mainittu letkunkappale on muodostettu kahdesta
letkunosasta. Toinen letkunosa jd3 suoristettuun tilaan,
ts. se on kdyté&nn&llisesti katsoen siled. Toinen letkun-
osa muutetaan sit#vastoin pituusakselin suuntaisesti
tySntdmdlld suoristetusta tilasta uudeksi poimutetuksi
rakenteeksi, joka on suhteellisen poimutettu, ts. epa-
sddnnbllinen. Tdssd poimurakenteessa eivit letkumateriaa-
lin poimut ole niin tihe#dsti toistensa vieressd kuin
poimut onteloputkessa, joka on tihedsti poimutettu riit-
tdvédn lujuuden aikaansaamiseksi. Poimutettu letkunosa
muodostaa suurimman osan tulpasta ja tdyttdd onteloput-
ken poikkileikkaukseltaan ympyré&nmuotoisen sis&tilan k&y-
tdnnbllisesti katsoen kokonaan.

Molemmat letkunosat sijaitsevat onteloputken on-
telossa yhdensuuntaisina onteloputken pituusakselin suh-
teen. Ne eroavat siten oleellisesti useista tunnetuista

sulkuosista, joissa onteloputken yksipuoliseen sulkemi-
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seen tarkoitettu, onteloputken onteloon asetettu letkun-
kappale sijaitsee poikittain onteloputken pituusakseliin

ndhden.
Molemmat letkunosat on jirjestetty koaksiaalises-

ti, jolloin toinen letkunosa ymp&r8i toista. T&ten on mah-
dollista, ettd poimutettu tai suoritettu letkunosa muo-
dostaa sisemmdn koaksiaalisen letkunosan ja on toisen
ulomman letkunosan ympdr&imi. Ulompi letkunosa on on-
teloputken sisdpuolella.

Keksinndn mukainen sulkuosa voi siten olla kahtena
suoritusmuotona.

Ensimmdisessd suoritusmuodossa sulkuosa on muodos-
tettu siten, ettd onteloputken sisdpuolella oleva letkun-
o0sa on tydnnetty poimuttaen ja toinen letkunosa, joka
on jdrjestetty koaksiaalisesti ensimmiiseen letkunosaan,
on oleellisesti siled. Ensimmiinen, epdsiinn8llisesti poi-
mutettu letkunosa on védlitt®missid kosketuksessa ontelo-
putken sisédpuoleen, toinen letkunosa on jdrjestetty kauem-
maksi onteloputken sisdseindstd ja onteloputken ympyrén-
muotoisen poikkileikkauksen keskipisteen ympdrille. T&ds-
sd suoritusmuodossa ympir8i ulompi poimutettu letkunosa
oleellisesti siledd letkunosaa sen pituuden yli ja ra-
joittaa ulkosein#dll4&n v&litt®min tiiviisti onteloputken
sisdpuolta.

Pddtysulkimen sill¥d alueella, joka on onteloput-
ken sulkematonta p#d#itid kohti, kulkee oleellisesti sileda,
koaksiaalisesti jdrestetty letkunosa kddntyen onteloput-
ken sisdsein#d¥ kohti ja sitten onteloputken suljettua
pddtd kohti yhtend kokonaisuutena poimutettuun letkun-
osaan. Poimutettu letkunosa kulkee vastakkaiseen pda-
hén yhtend kokonaisuutena onteloputkeen.

Tdssd suoritusmuodossa on sulkutulppa ankkuroitu
erittdin lujasti onteloputken sis&lle. Suoraan ontelo-
putken sisdseind&dn rajoittuvan letkunkappaleen pituus-
akselin suuntaisella ty®ntdmiselld aikaansaatu poimu-

tus takaa sen, ettd tulppa on erittdin hyvin muodon
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avulla lukittu onteloputken sisdpuolen poimurakenteeseen.
Tulpan poistaminen tapahtuu materiaalia s&ddstden ja yk-
sinkertaisesti, koska koko sulkutulppaa ei vedetd pois,
vaan tdhdn tarkoitukseen pitdd ainoastaan pituusakselin
suuntaisella ty8ntdmiselld syntynyt poimutus suoristaa
uudelleen.

Toisessa paremmassa suoritusmuodossa on sulku-
osa muodostettu siten, ettd oleellisesti siled letkunosa
rajoittaa onteloputken sisdpuolta ja toinen letkuonosa,
joka on tdssd suoritusmuodossa jidrjestetty koaksiaalises-
ti ulompaan letkunosaan, on poimutettu pituusakselin
suuntaisella tyGntdmiselld. Toisessa suoritusmuodossa ym-
pdr8i oleellisesti siled ulompi letkunosa poimutettua
sisempdd letkunosaa sen pituudelta ja sen ulkopuoli ra-
joittuu vdlittYmésti ontelosauvan sisipuoleen. Poimutettu
letkunosa ei siten voi olla suoraan yhteydessi onteloput-
ken poimurakenteeseen, koska kummankin vdlissi on suori-
tettu letkunosa.

Pddtysulkimen sen p&dn alueella, joka on ontelo-
putken sulkematonta pddtd kohti, kulkee sisempi poimu-
tettu letkunosa kd&dntyen onteloputken sisiseinid kohti
Ja sitten onteloputken suljettua p&itd kohti yhtend ko-
konaisuutena oleellisesti sile&&n ulompaan letkunosaan.
Siled ulompi letkunosa kulkee vastakkaiseen pdidhdn yhte-
nd kokonaisuutena onteloputkeen. T&mi toinen suoritus-
muoto on etusijalla, koska se voi ratkaista paremmin ha-
kemuksen kohteena olevan tehtdvin.

Pddtysulkimen muodostavan letkunkappaleen avoin
pdd on sulkuosan molemmissa vaihtoehdoissa onteloputken
suljettavassa pddssd, koaksiaalisesti onteloputken onte-
lon ympyrdnmuotoisessa poikkileikkauksessa. Letkunkappa-
leen avoin pdd on tdten osa poimutettua tai oleellises-
ti siledd letkunosaa, aina sen mukaan, kumpi niist&d on
jdrjestetty koaksiaalisesti onteloputken onteloon. T&mi

avoin pdd on mahdollisesti olla litistetty tai putkenak-
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seliin ndhden poikittain kddnnetty, siis taitettu, tai
akselin suunnassa esimerkiksi 90°-270° ympdrikierretty.

Molemmat letkunosat ovat kummassakin suoritusmuo-
dossa yhtd pitkdt, vaikka tietysti kulloinkin poimutettu
letkunosa sisdltdd pitemmdn kappaleen letkunkuorta kuin
suoristettu. Joka tapauksessa voi koaksiaalisesti jdrjes-
tetty letkunosa olla hieman lyhyempi kuin ulompi letkun-
osa, joka nojaa onteloputken sisdseinddn.

Sulkuosa on edullisemmassa suoritusmuodossa jdr-
jestetty onteloputken onttoon kartiomaiseen p&dhdn. Ont-
to kartiomainen pd3d on se onteloputken pdd, joka letkun-
kuorta poimutettaessa onteloputken valmistamiseksi ensik-
si muodostetaan. Koska poimujen pinnat eivdt ole endd
pystysuorassa onteloputken pituusakselia kohti, vaan
muodostavat sen kanssa terdvdn kulman, on onteloputken
pdilléd katkaistun kartion muotoiset pinnat. Siksi ensik-
si muodostuneella poimulla on, onteloputken ontossa kar-
tiomaisessa pddssd, katsottuna onteloputken pituusakse-
lin suunnassa, onteloputken onteloon pdin suunnattu kat-
kaistu kartion muotoinen pinta, joka poimutettua letkun=-
osaa ja/tai oleellisesti siledd letkunosaa puristettaes-
sa toimii kuten suppilo ja ndiden letkunosien sisdédn-
vieminen helpottuu.

Menetelmille onteloputkisulun valmistamiseksi on
yhteistd, ettd ensin vedetddn kappale letkun kuorta
suoristamalla onteloputken suljettavaan pd&hdn. Vetd-
minen tapahtuu pituusakselin suuntaisesti onteloput-
kessa nimittd8in joko onteloputkesta ulospdin tai onte-
loputken ontelon sisddn, jolloin viimeksi mainitussa
tapauksessa poisvedetty letkunkappale kd&nnet8&n saman-
aikaisesti. Molemmat patenttivaatimukset 3-5 mukaiset
menetelmfvaihtoehdot esittdvdt nditd kumpaakin poisve-
tdmisen vaihtoehtoa.

Erddssd menetelmdvaihtoehdossa (patenttivaati-
mus 5) tydnnetddn onteloputken sisddn viety oleellises-

ti siled letkunkappale onteloputken suljettavaa pddta
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kohti. Letkukappaleeseen tartutaan t&118in sen avoimises-
ta pddstd ja viedddn sen jédlkeen letkunkappaletta uudel-
leen k&ddntdmdlld itsensd ldpi onteloputken suljettavaa
pddtd kohti.

Jotta oleellisesti siledd letkunkappaletta voitai-
siin ty6ntdd onteloputken ontelossa onteloputken suljet-
tavaan pddhdn, on tarkoituksenmukaista, antaa t&hdn let-
kunkappaleeseen vaikuttaa vastavoiman, esim. tukikappa-
leen tai vasteen muodossa, tdmén onteloputken p&&n l&dhei-
syydessa.

Tdlld tydntémiselli muodostuu epdsdénn8llinen
poimuttuminen sulkuosan onteloputken sisfdsein#i vasten
painautuvassa ulommassa letkunosassa.

Letkunkappaleen avointa pddtd ulosvedettdessd
ulomman poimuttuneen letkunosan sisdtilan 1l3pi muodos-
tuu sitten sulkuosan koaksiaalinen oleellisesti siled
letkunosa.

Toisessa menetelmdn edullisemmassa vaihtoehdos-
sa (patenttivaatimus 3), jossa letkunosa vedet#in pois
onteloputken suljettavasta pdistd ja samalla suoriste-
taan, ty®nnetddn pituusakselin suuntaisesti suoristettu,
ts. oleellisesti siled letkunosa suljettavaan onteloput-
kenpddhdn pdin kohdistetulla liikkeelld vield onteloput-
ken ulkopuolelta poimutetun rakenteen muodostamiseksi.
Onteloputken ulkokeh&dltd sen onteloon saakka ulottuva
onteloputken otsapinta voi toimia ty®nt&vaiheen vastee-
na. On my8s mahdollista asettaa otsalevyn alueelle osa,
esim. rengaskappale vasteeksi t&hin ty®nt8vaiheeseen.

Ndiden menetelmdvaihtoehtojen edullisemmassa suo-
ritusmuodossa tuetaan letkunosaa vetim#lli onteloputken
pddstd ja erikoisesti sitd seuraavalla pituusakselin suun-
taisella tydntdmiselld ulkopuolelta, esim. putkenmuo-
toisella kappaleella, jonka sis#lipimitta vastaa tydn-
tdmiselld syntyneen tulpan l&pimittaa. T&mi sisdldpi-
mitta saa siten vain vdhdn ylitt&3 onteloputken sisé&-

ldpimittaa, jotta muodostuvaan tulppaan ei tule liian
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suurta ldpimittaa, vaan se voidaan seuraavassa vaiheessa
viedd onteloputken onteloon kdytt&voimalla, joka ei ole
liian suuri.

Poimutetun letkunosan viemisen aikana onteloputken
onteloon suoristetaan suljettavasta onteloputken pddstd

vield poimutetussa muodossa oleva letkunkuori onteloput-

ken ontelon suunnassa ja samalla se ki#nnet&&n. T&mi suo-
ristettu letkunosa asettuu tiukasti pituusakselin suun-
taisen tydntdmisen avulla epédsddnndllisesti poimutetun
koaksiaalisen letkunosan ja onteloputken sis&dpuolen vi-
liin.

Molemmissa menetelmdvaihtoehdoissa voi varsinai-
sen sulkuosan valmistukseen liittyd koaksiaalisen letkun-
osan avoimen pddn lisdmuotoilu. Yksinkertaisimmassa ta-
pauksessa tdmd pdd on sulkuosan valmistuksen jilkeen ir-
ti ja se on tavallisesti litistetyssd muodossa. Mutta
se voidaan my8s asettaa poikittain onteloputken pituus-
akseliin ndhden ja taittaa, tai se voidaan kiertdi esim.
90°-270° kulmassa onteloputken pituusakselin ympédri.
Koaksiaalisen letkunosan avoimen pdin muoto on vapaasti
valittavissa ja silld ei ole mitddn oleellista vaikutus-
ta sulkuosan varsinaiseen toimintaan.

Esilld olevan keksinndn kohteena on lisdksi lai-
te menetelmdn suorittamiseksi, jolla keksinn®n mukainen
sulkuosalla varustettu onteloputki voidaan valmistaa.

Laite on rakennettu suhteellisen yksinkertaisesti
Ja kdsittdd oleellisena laiteosana tartuntaelimen, joka
on tydSnnettdvissd vaakasuorassa suunnassa onteloputken
pituusakseliin n&hden. T&mdn tartuntaelimen liikkeen
ansiosta voidaan onteloputki varustaa ongelmattomasti
vksipuolisesti asetetulla kuorimateriaalia olevalla pai-
tysulkimella.

Tartuntaelin on rakennettu niin, ettd sen tartun-
tatoiminta voi tapahtua halutulla tavalla. Se voi tart-
tua esim. kuoren litistettyyn kappaleeseen onteloputken

padssd puristamalla ulkopuolelta, mutta se voi my8s pi-



10

15

20

25

30

35

75258

tdd kiinni levitt&mdllid kuorimateriaalia onteloputken si-
séseindd vasten ja vettd pois onteloputkesta ja suoris-
taa. Kiinnipitdminen tapahtuu tosin tavallisesti mekaa-
nisesti, se voi kuitenkin tapahtua my8s imulla.

Jos suoristettua letkunosaa pit33d tybntdi ontelo-
putken ulkopuolella, on tarkoituksenmukaista, kuten jo
ylld on kuvattu, varata suoristetun letkunosan ulkopuo-
liseen tukemiseen tydnt&misen aikana onteloputken ulko-
puoleen soveltuva kappale, esim. putken- tai hylsynmuo-
toinen kappale, johon suoristettu letkunosan voi tukeu-
tua tydntdmisen aikana. T&mé&n sylinterimuotoisen onton
kappaleen sisdldpimitan tulee sopia onteloputken sisi-
ldpimittaan. Silld on ennen kaikkea tukemistehtivid suo-
ristetun letkunosan muotoilussa tulpaksi onteloputken
ulkopuolella. Tédssd ei ole keksinn®n kannalta oleellis-
ta, mistd materiaalista tdmi kappale koostuu, kunhan se
vain on riitt&dvadn lujaa.

Tdmdn tukikappaleen sis#dlli on tartuntaelin pituus-
akselin suuntaisesti molempiin suuntiin liikkuva ja se
voi toimia esimerkiksi s#itdtangolla, joka on esim. me-
tallia ja riittdvén pitkd, jotta tartutanelintid voidaan
ohjata toivottuihin ty®8kohteisiin.

Sulkuosan valmistuksessa sen menetelmivaihtoehdon
mukaan, jossa letkunosaa vedetdin onteloputken pddstd
suoristamalla suoraan onteloputken onteloon, tuetaan
tarkoituksenmukaisesti onteloputken onteloon vedettyd
letkunosaa sisdltd pdin kappaleella, joka levittdi t&ti
letkunosaa sellaiseen poikkileikkaukseen, joka on riit-
tdvd, jotta voitaisiin vapaasti liikuttaa tartuntaelin-
td tédmdn letkunosan sisdpuolella pituusakselin suunnassa.
Té&méd kappale muodostaa siten tiehyeen tartuntaelimelle
ja on esimerkiksi putkenmuotoinen ontto sylinteri.

Sitédpaitsi on t&mdn menetelmivaihtoehdon suoritta-
miseksi vastekappale suljettavan onteloputken pddssi,
joka toimii tukiosana, kun onteloputken sisdpuolella

oleva letkunosa tartuntaelinti ulosvedettdessid on poi-



10

15

20

25

30

35

w0 75258
mutettava epdsddnnSllisesti. Sellaisena vastekappaleena
voi toimia esimerkiksi tartuntaelimen tiehyeen muodosta-
van putkenmuotoisen onton sylinterin pdd. Vastekappale
voli myds olla itsendinen yksikkd onteloputken pddn ja
tdmdn putkenmuotoisen onton sylinterin pddn vdlisessd
tilassa, joka on syntynyt kuorimateriaalin suoristamisel-
la onteloputken pddssd, tal jdrjestetty liikkuvaksi té&d-
mdn putkenmuotoisen onton sylinterin kehdlle.

Kuvio 1 esittd8 onteloputkia kaavamaisena sivuku-
vana Jja osittaisena halkileikkauksena.

Kuvio 2 esittdd onteloputken suoritusmuotoa si-
vukuvana ja osittaisena halkileikkauksena, jossa sulku-
osa on halkileikattu.

Kuvio 3 esittdd onteloputken edullista suoritus-
muotoa sivukuvana ja osittaisena halkileikkauksena, jos-
sa sulkuosa on halkileikattu.

Kuviot 4a-4d esittdvdt pddtysulkimen muodostavan
letkunkappaleen avoimen pddn neljdd suoritusmuotoa.

Kuviot 5a ja 5c esittdvdt kuvion 2 onteloputken
kahta sovellutusta.

Kuviot 5b ja 5d esittédvdt kuvion 3 onteloputken
kahta sovellutusta.

Kuviot 6a-6e esittdvdt kaavamaisesti menetelmdn-
kulkua ja laitetta kuvion 2 mukaisen onteloputken val-
mistamiseksi.

Kuviot 7a-7f esittdvédt kaavamaisesti menetelmdan
kulkua ja laitetta kuvion 3 mukaisen onteloputken valmis-
tamiseksi.

Kuviossa 1 on onteloputki 1 varustettuna sulku-
osalla, joka on muodostettu ulkopuolisesta letkunosas-
ta 2 ja koaksiaalisesta, sisemmdstd letkunosasta 3. Sul-
kuosa sijaitsee onteloputken 1 ontossa kartiomaisessa
pddssd 4. P84 4 muodostaa katkaistun kartion muotoisen
otsapinnan, joka on kallistunut kohti onteloputken on-

teloa 14. Onteloputken 1 vastakkainen pdd 5 ei ole sul-
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jettu. Onteloputken 1 sisdpuolta merkit#ddn numerolla
13.

Kuviossa 2 muodostuu sulkuosa onteloputken 1 on-
telossa epdsddnndllisesti poimutetusta letkunosasta
2a, joka nojaa onteloputken sisdpuoleen 13. Toinen suo-
ristettu, oleellisesti siled letkunosa 3a on jdrjestetty
koaksiaalisesti letkunosaa 2a ja on sen ympdr8imi. Alueel-
la 15 kulkee letkunosan 3a kddntyen kohti onteloputken
1l sisdpuolta 13 ja sitten onteloputken 1 pddtyd 4 kohti
yhtend kokonaisuutena letkunosaksi 2a. Letkunosa 2a kul-
kee vastakkaiseen pd&dhin yhtend kokonaisuutena onteloput-
keksi 1. Numerolla 16 on merkitty pddtysulkimen muodosta-
van letkunkappaleen avointa pddtd, joka sijaitsee keski-
sesti onteloputken ontelossa 14.

Kuviossa 3 rajoittuu ulompi oleellisesti silei
letkunosa 2b onteloputken 1 sisdpuoleen 13 ja ympdrdi
epdsddnndllisesti poimutettua letkunosaa 3b.

Kuviot 4a-4b osoittavat sisemmdn letkunosan 3
avoimen pdédn 16 eri suoritusmuotoja, jolloin p#di l6a
kuviossa 4a on py8red, p&d 16b kuviossa 4b litistetty,
pdd l6c kuviossa 4c kddnnetty ja pdd 16d kuviossa 4d
kierretty.

Kuviot 5a-5d esittdv&dt sulkuosan erilaisia suo-
ritusmuotoja, jolloin kuviossa 5a koaksiaalinen letkun-
osa 3a on oleellisesti siled ja yhtd pitkd (L3) kuin
ulompi letkunosa 2a (L2). Kuviossa 5b on koaksiaalinen
letkunosa 3b poimutettu ja my8s yhtd pitkd (L3) kuin
oleellisesti siled, ulompi letkunosa (L2). Kuviossa 5c
on koaksiaalinen letkunosa 3a oleellisesti silei ja ly-
hyempi (L3) kuin ulompi, poimutettu letkunosa 2a (L2).
Kuviossa 5d on sisempi letkunosa 3b poimutettu ja ly-
hyempi (L3) kuin ulompi oleellisesti siled letkunosa
2b (L2).

Selvyyden vuoksi ei tavallisia laakeri- ja pi-
dinosia sekd k&dyttd- ja ohjausosia ole esitetty kuviois-

sa 6ba-6e ja 7a-7f.
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Kuvio 6a esittdd jousielimen 12 avulla auki pidet-
tyd tartuntaelintd 6, joka on asetettu letkunkuoren p&édn
10 yli onteloputken 1 ontossa kartiomuotoisessa pddssd 4
ja on tydnnettdvissd pituusakselin suunnassa sddtdtan-
gon 9 avulla. S&datdtanko 9 viedddn onton sylinterin 11
sisddn, joka itsekin on tySnnettdvissd pituusakselin
suuntaisesti. Kuviossa 6b on ontto sylinteri 11 ontelo-
putken 1 suunnassa pituusakselin suuntaisesti ty®nnettd-
vissd, jolloin tartuntaelin 6 tarttuu letkunkuoreen 10.
Kuviossa 6c liikutetaan tartuntaelintd 6, joka pitdd kiin-
ni letkunkuorta 10, sddtdtangon 9 avulla onteloputken 1
onteloon 14 (nuoli), jolloin osa onteloputken 1 muodostu-
vasta, poimutetussa muodossa olevasta letkukuoresta 1'
suoristuu. Ontto sylinteri 11 viedddn samoin onteloput-
ken onteloon 14. Kuviossa 6d liikutetaan tartuntaelintd
6 sddtdtangosta 9 pituusakselin suuntaisesti vastakkai-
seen suuntaan, siis jdlleen onttoa kartiomaista ontelo-
putken pddtd 4 vastaan (nuoli), jolloin suoristettu kuo-
rimateriaali 1' poimutetaan nyt kiinniolevaa vasteosaa
8 vastaan tulppamaiseksi sulkuosaksi. Tdssd valmistusvai-
heessa on jo poimutettu ulompi letkunosa 2a ja oleelli-
sesti siled sisempi letkunosa 3a havaittavissa. Kuviossa
6e on tartuntaelin 6 irroitettu oleellisesti sileén,
koaksiaalisen letkunosan 3a kuorenpddstd ja ulompi
letkunosa 2a on poimutetussa muodossa. Tartuntaelimen
6 avaaminen voi tapahtua itsetoimivasti jousielimen 12
avulla, kun ontto sylinteri 11 vedetddn pois tartunta-
elimestd.

Kuviossa 7a on esitetty jousielimelld 12 auki
pidetty, ulkopuolelta tarttuva tartuntaelin 6, joka
on asetettu letkunkuoren pddn 10 yli onteloputken 1 on-
tossa kartiomaisessa pddssd ja on tySnnettdvissd pituus-
akselin suuntaisesti sddt8tangolla 9. Sdatdtanko 9 vie-
dddn onton sylinterin 11 sisd&n, joka itse on siirret-
tdvissd pituusakselin suuntaisesti. Sylinterimdisen on-

ton kappaleen 7 toimintaa selvitetddn kuviossa 7c ja 7d.
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Kuviossa 7b on tartuntaelin 6 tarttunut letkunkuoreen
10 ja vetdd sitd kuviossa 7c sddt8tangon 9 avulla vield
sitd suoristaen sylinterimdiseen onttoon kappaleeseen 7,
joka vietiin onteloputken 1 p&dih&n 4 (nuoli kuviossa 7b).
Suoristettu kuorimateriaali on merkitty 1':1la. Kuviossa
7d on sddtStanko 9 liikuttanut tartuntaelintid 6 vastak-
kaiseen suuntaan pituusakselin suunnassa onttoon kartio-
maiseen onteloputken pd&h&n 4 (nuoli), jolloin suoris-
tettu kuorimateriaali 1' ty¥nnettiin sylinterimiisen
onton kappaleen 7 muodostamaan pySredn tiehyeen 1ldpi
ja poimutettiin epdsddnn8llisesti. Onteloputken 1 pii 4
toimii ty®nnettdessd tukiosana. Kuviossa 7e sylinterimii-
sessd ontossa kappaleessa 7 valmistettu poimutettu let-
kunosa 3b on edelleen tydnnetty onteloputken 1 onteloon
14 ja muodostaa nyt koaksiaalisen letkunosan 3b, kun
taas ulompi letkunosa 2b on suoristetussa muodossa. Ku-
viossa 7f on tartuntaelin 6 pd&st&nyt irti kuorenpdin,
johon se oli tarttunut, siten ettd onttoa kappaletta 7
kuljetettiin takaisin pdin, ja valmiiksi muodostunut
tulppamainen sulkuosa, joka muodostuu ulommasta oleelli-
sesti siledstd letkunosasta 2b ja sisemmédstd poimutetus-
ta letkunosasta 3b, on havaittavissa.

Esilld olevan keksinn®dn erikoinen etu on siini
tosiasiassa, ettd sulkuosa valmistetaan vain pituusak-
selin suuntaisilla liikkeilld ja osoittautuu siten erit-
tdin soveltuvaksi automatisoituun valmistusmenetelmdédn.
Sulkuosan voi asentaa kaikkiin kdytdnn®ssi oleviin on-
teloputkiin, erikoisesti pienikokoisista makkarankuoris-
ta koostuviin onteloputkiin, kuten kuorettomien pikku-
makkaroiden valmistukseen, esim. tdysautomaatteihin asen-

nettuna.
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Patenttivaatimukset

1. Yksipuolisesti suljettu poimutetusta letkun-
muotoisesta kuoresta koostuva sylinterinmuotoinen onte-
loputki (1), jossa on sen ontelon (14) sisdpuolelle jar-
jestetty, sen sisdpuoleen (13) rajoittuva, epdsddnndl-
lisesti poimutetun, onteloputken pituusakselin suunnas-
sa yhteenpuristetun letkunosan kdsittdvd kokonaisuuteen
kuuluva tulppamainen sulkuosa, t unn e t t u siitd,
ettd sulkuosa muodostuu yhdestd oleellisesti sylinterin-
muotoisesta onteloputken (1) onteloon (14) koaksiaali-
sesti jadrjestetystd tulpasta, joka muodostuu oleelli-
sesti siledstd letkunosasta (2b,3a) ja epdsddnndllises-
ti poimutetusta yhteenpuristetusta letkunosasta (2a,3b),
ettd edelleen ensimmidinen letkunosa (2), edullisesti
oleellisesti siled letkunosa (2b), nojaa onteloputken
(1) sisdpuoleen (13) ja toinen letkunosa (3) on ensim-
miisen letkunosan (2) ympdrdimd, jolloin ensimmdisen
letkuosan (2) toinen pdd (15), joka on kddnnetty ontelo-
putken (1) sulkemaftomaan pddhdn (5) pdin, kulkee 180°
kiddntyen yhtend kokonaisuutena toiseksi letkunosaksi
(3) ja toisen pddnsd alueella yhtend kokonaisuutena on-
teloputkeksi (1).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen onteloputki,
tunnettusiitd, ettd onteloputki (1) muodostaa
molemmista pdistdidn (4,5) katkaistun kartion muotoisen
otsapinnan ja sulkuosa on onteloputken (1) siind pddssd
(4), jonka otsapinta on onteloputken (1) ulkokehdstd
kallistunut suppilomaisesti onteloputken ontelon (14)
sisdéan.

3. Menetelmi patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukai-
sen onteloputken valmistamiseksi, jossa letkunosa (1')
suoristetaan onteloputken (1) suljettavassa pddssd (4)
ja suoristettu letkunosa (1') muotoillaan ty&ntdmidlla
letkunosa onteloputken pituusakselin suunnassa tulppa-
maiseksi, epdsdidnndllisesti poimutetuksi sulkuosaksi,

tunnettusiitd, ettd
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a) ensiksi se letkunosa (1), joka on onteloput-
ken (1) suljettavassa pddssd (4) vedetddn pois ontelo-
putkesta (1) pituusakselin suunnassa ja suoristetaan sa-
malla,

b) ettd sen jdlkeen tdmd suoristettu letkunosa
(1') onteloputken (1) ulkopuolella tydnnetddn vastak-
kaisessa suunnassa vaiheeseen (a) epdsddnndllisesti poi-
mutetun letkunosan (3b) muodostamiseksi oleellisesti
sylinterimdisestd muodosta, jolloin sen ldpimitta vas-
taa kdytdnn6llisesti katsoen onteloputken ontelon (14)
ldpimittaa,

c) ettd seuraavaksi viedddn epdsddnndllisesti
poimutettu letkunosa (3b) onteloputken onteloon (14)
ja ettd samanaikaisesti toinen letkunosa (2b) vied&din
onteloputken mainitusta pddstd suoristamalla ja kdidn-
tdmdlld ympdri onteloputken onteloon (14), jolloin t&-
md oleellisesti siled letkunosa (2b) toisaalta nojaa
onteloputken sisdpuoleen (13) ja toisaalta ympdrbi epéd-
sddnnbllisesti poimutettua letkunosaa (3b).

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmi,
tunnettusiitd, ettd suoristettavaa letkunosaa
suoristamisen aikana vaiheessa (a), ja aivan erikoi-
sesti suoristettua letkunosaa (1') tyOntdmisen aikana
vaiheessa (b) tuetaan ulkopuolelta.

5. Menetelmd patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukai-
sen onteloputken valmistamiseksi, jossa onteloputken
(1) suljettavassa pddssd oleva letkunosa (1') suoris-
tetaan ja onteloputken ontelossa (14) oleva suoristettu
letkunosa (1') muotoillaan letkunosaa suljettavaa on-
teloputken p&ddtd (4) kohti liikuttamalla tulppamaisek-
si, epdsddnnbllisesti laskostetuksi sulkuosaksi, t u n -
nettusiitd, ettd

a) ensiksi suoristettu letkunosa (l1') vedetdin
onteloputken (1) suljettavasta pddstd onteloputken si-
sddn suoristamalla ja ylbsalaisen kddntdmalli,

b) ettd tartutaan suoristetun letkunosan (1')

onteloputken ontelossa olevaan pddhdn ja vedetddn se
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takaisin k#3ntdmdlld uudelleen yl&salaisin suoristetun
letkunosan (1') ontelon ldpi onteloputken suljettavaa
pddtd (4) kohti, ja ettd samanaikaisesti onteloputken
pddstd (4) onteloputken onteloon (14) ulottuva suoris-
tettu letkunosa (1') ty®nnetddn onteloputken padtd (4)
thti epdsiddnndllisesti poimutetun letkunosan (2a) muo-
dogtamiseksi, jolla on olennaisesti sylinterimdinen, tulp-
pamainen muoto, joka poimutettu letkunosa nojaa ulkopuo-
leltaan onteloputken sisdpuoleen (13) ja sisdpuoleltaan
ympdrdi letkunosan (1') oleellisesti siledd letkunosaa
(3a) .

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd,
tunnettusiitd, ettd suoristettava letkunosa
suoristusvaiheessa (a), ja erityisesti suoristettu, on-
teloputken onteloon vedetty ulompi letkunosa levitetddn
suoristetun sisemmidn letkunosan takaisinvetdmisen aika-
na.

7. Laite patenttivaatimuksen 3 tai 5 mukaisen
menetelmin suorittamiseksi, joka laite kdsittdd elimen
letkunosan (l1') poisvetdmiseksi ja samanaikaisesti ta-
pahtuvaksi suoristamiseksi onteloputken (1) suljettavas-
ta pddstd (4), tunne t tu siitd, ettd tdmd elin
on tartuntaelin (6), joka on siirrettdvissd vaakasuoras-
sa suunnassa onteloputken (1) pituusakselin kanssa koak-
siaalisesti letkunosan (1') tydntdmiseksi ja aikaansaa
toisessa siirtosuunnassa letkunosan (1') suoristumisen
ja vastakkaisessa siirtosuunnassa mainitun letkunosan
tyssddntymisen ja poimuttamisen.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettusiitd, ettd siind on sylinterimdisen onton kap-
paleen (7) muotoinen elin, joka soveltuu tukemaan ulko-
puolelta suoristettua letkunosaa (1') tybnnettdessd, jo-
ka elin sijaitsee onteloputken (1) ulkopuolella ja pddat-
tyy vdlittdmdsti onteloputken (1) suljettavan pdaan (4)
edessd ja johon tartuntaelin (6) on siirrettdvdsti ase-

tettu, jolloin sylinterimdisen ontelon kappaleen (7)
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sisdldpimitta olennaisesti vastaa valmistettavan sulku-
osan ulkoldpimittaa.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t un -
nettusiitd, ettd siind on vastakappale, joka sijait-
see suljettavassa pddssd (4) onteloputken (1) ulkopuo-
lella, jota kappaletta vasten onteloputken (1) ulkopuo-
lella suoristettu letkunosa (1') tydnnetdén.

10. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettusiitd, ettd siind on onton sylinterin (11)
muotoinen osa, joka soveltuu sisdlt&dpdin tukemaan suoris-
tettua letkunosaa onteloputken ontelossa (14), joka osa
ainakin osittain sijaitsee onteloputken ontelossa (14)
ja johon tartuntaelin (6) on siirrettdvdsti asetettu.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t un -
nettusiitd, ettd siind on vastakappale (8), joka
sijaitsee onteloputken (1) suljettavassa pddssd (4), jota
kappaletta vasten onteloputken ontelossa (14) suoristet-

tu letkunosa (1') tydnnetddn.
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Patentkrav

1. Cylindriskt ihd&ligt r6r (1), vilket tillslutits
fradn ena sidan och bestdr av ett veckat slangformat hdlje
och vilket inne i sitt h&lrum (14) har ett integralt, propp-
artat tillslutningselement, vilket grdnsar mot hdlrummets
insida (13) och omfattar en oregelbundet veckad, i riktning
av det ihdliga rdrets ldngdaxel sammanpressad slangdel,
kd&nnetecknad didrav, att tillslutningselementet
bestdr av en vésentligen cylinderformad i det ihdliga r&-
rets (1) hdlrum (14) koaxiellt anordnad propp, vilken be-
star av en vdsentligen slit slangdel (2b,3a) och en oregel-
bundet veckad, sammanpressad slangdel (2a,3b), att vidare
den ena slangdelen 82), fOretrddesvis den védsentligen
sldta slangdelen (2b) anligger mot insidan (13) av det iha-
liga rdret (1) och att den andra slangdelen (3) omges av
den f6rsta slangdelen (2), varvid den fOrsta slangdelen
(2) i ena &nden (15), vilken vdnder sig mot den icke till-
slutna &dnden (5) av det ihdliga r&ret (1), omvénd i 180°
integralt 6vergar i den andra slangdelen (3) och i omradet
fér den andra dnden integralt 1 det ihdliga réret (1).

2. Ihdligt r6r enligt patentkravet 1, k @& n n e -

t ecknad didrav, att det ihdliga rd6ret (1) 1 sina
dndar (4,5) uppvisar frontytor i form av stympade koner
och att tillslutningselementet befinner sig i &nden (4) av
det ihdliga rdret (1), vars frontyta trattformigt bdjts
fradn det ih&liga rdrets (1) yttre omfadng in i det ihdliga
rérets inre rum (4).

3. F8rfarande f8r framstdllning av det ihdliga roéret
enligt patentkravet 1 eller 2, varvid en slangdel (1') wvid
den tillslutbara &nden (4) av det ihdliga rdret (1) utrd-
tas och den utrdtade slangdelen (1') genom f&rskjutning av
slangdelen i riktnig av det ihd&liga r&rets ldngdaxel for-
mas till ett proppartat, oregelbundet veckat tillslutnings-

element, k &nnetecknad diarav, att man
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a) forst drager slangdelen (1') pa den tillslutbara
dnden (4) av det ihdliga rd8ret (1) i ldngdaxelns riktning
bortdt fran det ihdliga r6ret (1) och ddrvid utrdtar den-
samma ,

b) sedan f&6rskjutes denna utrédtade slangdel (1')
ytterom den ihdliga staven (1) i motsatt riktning till ste-
get (a) under bildande av en oregelbundet veckad slangdel
(3b) av vdsentligen cylindrisk form, varvid diametern av
denna del praktiskt taget motsvarar diametern av det ihé&-
liga r8rets halrum (14),

c) som f8ljande infdrs denna oregelbundet veckade
slangdel (3b) i det ihdliga r®6rets hdlrum (14) och darvid
samtidigt inf&rs slangdelen (2b) i ndmnda &dnde av det ihé&-
liga r8ret under utrdtning och omvdndning i det ihdliga
r6rets hdlrum (14), varvid denna vidsentligen sldta slang-
del (2b) & ena sidan anligger mot det ihdliga rdrets in-
sida (13) och & andra sidan omger den oregelbundet veckade
slangdelen (3b).

4. F6rfarande enligt patentkravet 3, k d n n e -

t ecknad didrav, att den utrdtbara slangdelen stdds
frdn utsidan under utrdtning i steget (a), och isynnerhet
st8ds den utrdtade slangdelen (1') frén utsidan under £f&r-
skjutning i steget (b).

5. Férfarande f6r framstdllning av ett ihdligt ro&r
enligt patentkravet 1 eller 2, enligt vilket slangdelen
(1') vid den tillslutbara &nden (4) av det ihd&liga rdret
(1) utrdtas och den utrdtade slangdelen (1') i det ihdliga
rérets halrum (14) formas under rdrelse i riktning mot den
tillslutbara &dnden (4) av det ihdliga rOret till ett propp-
artat, oregelbundet veckat tillslutningselement, k & n -
netecknat dirav, att man

a) f8rst drager den utrédtade slangdelen (1') fréan
det ihdliga r8rets (1) tillslutbara &nde in i det ihdliga
réret (1) under utrdtning och omvdndning,

b) sedan griper den utrdtade slangdelen (1') i dess

inne i det ihdliga rdrets hdlrum beldgna &nde och under



10

15

20

25

30

35

20

75258

férnyad omvdndning drager den utrdtade slangdelen (1')
tillbaka genom hdlrummet i riktning mot den tillslutbara
dnden (4), och att man ddrvid samtidigt f&6rskjuter den
frdn r&rédnden (4) in i rdrets hdlrum (14) gdende utritade
slangdelen (1') i riktning mot r&rédnden (4) under bildande
av en oregelbundet veckad slangdel (2a) av vésentligen
cylindrisk, proppartad form, vilken veckade slangdel frén
sin yttre sida anligger mot det ihdliga r&rets insida (13)
och frén sin inre sida omger slangdelens (1') vdsentligen
sldta slangdel (3a).

6. F8rfarande enligt patentkravet 5, k d n n e -
t ecknad ddrav, att man spdrrar ut den utrdtbara
slangdnden under utrdtning i steget (a), och isynnerhet
den utrdtade, i r8rets hdlrum indragna yttre slangdelen
under tillabakadragandet av den utrédtade, inre slangdelen.

7. Anordning f&r tilldmpning av fO8rfarandet enligt
patentkravet 3 eller 5 och omfattande ett organ f&r bort-
dragande och samtidig utrdtning av en slangdel (1') fran
den tillslutbara dnden (4) av det ihdliga réret (1),
kdnnetecknad didrav, att detta organ dr ett
griporgan (6), vilket &r koaxiellt fOrskjutbart med det
ihdliga r&rets (1) ldngdaxel for fdrskjutning av slangde-
len (1') och &stadkommer i en r8relseriktning slangdelens
(1') utrdtning och i motsatt r8relseriktning ndmnda slang-
dels stukning och veckning.

8. Anordning enligt patentkravet 7, k & n n e -

t e cknad av ett organ i form av en cylindrisk, ihdlig

kropp (7) och lédmplig att st8da den utrédtade slangdelen (1')

frdn utsidan vid f6rskjutning, vilket organ befinner sig
ytterom det ihaliga rd&ret (1) och slutar omedelbart fdre
den tillslutbara dnden (4) av det ihdliga r6ret (1) samt
innehdller griporganet (6) i fdrskjutbar anordning, varvid
inre diametern av den ihdliga, cylindriska kroppen (7) via-
sentligen motsvarar yttre diameterna av det framstdllbara

tillslutningselementet.
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9. Anordning enligt patentkravet 8, k & nn e -
tecknad ddrav, att den f8rsetts med ett anslagsele-
ment, vilket befinner sig den tillslutbara 4nden (4) och
ytterom det ih&liga r&ret (1) och mot vilket den ytterom
det ihdliga r8ret (1) utritade slangdelen (1') f8rskjutes.

10. Anordning enligt patentkravet 7, k & n n e -
tecknad av ett element i form av en ih&lig cylin-
der (11), vilken l&émpar sig f8r inre st8dande av utritade
slangdelen i rdrets hdlrum (14) och vilket Atminstone del-
vis befinner sig inne i r8rets h&lrum (14) och innehdller
griporganet (6) fdrskjutbart i sig.

11. Anordning enligt patentkravet 10, k & n n e -

t ecknad av ett anslagselement (8), vilket befinner
sig vid den tillslutbara dnden (4) av det ihdliga rdret

(1) och mot vilket den i r8rets hadlrum (l14) utridtade slang-
delen (1') fdrskjutes.
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