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Paineastioiden valmistus

Tillverkning av tryckkarl

Keksint® kohdistuu yleisesti parannettuun laitteeseen sylinte-
rimaisten paineastioiden tai -sdiliédiden muodostukseen ja
valmistukseen metallin painosorvausoperaatioiden avulla Jja
tarkemmin esitettynd laitteeseen, jolla on mahdollista valmis-
taa kaksipdatyisid astioita samanaikaisen péddtyseinien muodos-
tuksen Jja /tai luomisen avulla pitkin onttoa, ohutseindmaista
sylinterimdistd putkiaihiota, Jjoka on laitteessa pydrivasti
kannatettuna. Esilld olevan keksinndn laite on suunniteltu
aikaansaamaan Jja mahdollistamaan kaksipadtyisten paineastioi-
den nopea tuotanto, jossa seindmdpaksuuden jakaantumista
astian pédtyosassa voidaan kontrolloida ennaltamddratyn,
oikeanlaisesti Jjakaantuneen seindmdnpaksuuden aikaansaamisek-
sl, joka aikaansaz kasvatetun seindmdnpaksuuden alueita sellai-
siin kohtiin, missd sitd tarvitaan kestdvyyden vuoksi seka
paineastian tai -s&8ilidn elininidn tai suoritusarvojen paranta-

miseksi.

Aikaisemmin paineastiat ja -sdilidt ja eténkin ohutseindmdiset
sdailidt on tyypillisesti valmistettu putkimaigesta sylinteri-
miisesta keskirunko-osasta, johonka tarkoituksenmukaisesti
suunnitellut pddtyosuudet on liitetty tyypillisesti hitsaa-
malla. Tédllaiset astiat on tietenkin todettu soveltuviksi
laajalle valikoimalle fluidien s&dilytyssovellutuksia. Johtuen
vaatimuksesta pdadtyosuuksien hitsaamisesta sylinterimdiseen
putkiosuuteen ovat paineastoiden valmistuksessa tydvoima- ja
materiaalikustannukset olleet merkittdvd tekijd niiden koko-
naistuotantokustannuksista.

Esilld olevan keksinnén mukaisesti saadaan aikaan laite ja
prosessi, joka mahdollistaa kaksipddtyisten astioiden valmis-
tuksen kdyttden samanaikaista péddtyseindmien muodostusta sylin-
terimdiselle aihioputkelle ja erityisesti pitkin ohutsein&mii-

std putkea. Namd@ pHdatyseindmdt voidaan myds muodostaa ylei-



sesti hyvaksyttyjen ja tunnustetfujen sidilididen ja asticiden
mallien ja/tai konstruktioiden mukaisesti. Esimerkiksi esilla
olevan keksinnén mukainen laite pystyy valmistamaan s&ilididen
padtyj&a, Jjotka ovat yhdenmukaisia ASME konstruktioiden mukai-
sille hyvin kuperille, elliptisille ja standinormien mukai-
sille p&ddyille, kuten mydés ei normitetuille standardipdddy-
ille. Esillid olevan keksinndén mukaisella laitteella valmis-
tettujen s&dilidn pddtyjen seindmdnpaksuuden jakaantumaan voi-
daan vaikuttaa siten, ettd aikaansaadaan suurempi paksuus
taivealueelle (alueelle, jonka kaarevuuden s&dde on pienin)
suuremman lujuuden ja pidennetyn elinidn omaavan astian aikaan-
samiseksi. On tunnustettua, ett& esimerkiksi 1&hella paine-
astian pdatyd oleva taivealue on tyypillisesti paineastian
heikoin kohta. Keksinndén mukaisella laitteella voidaan kuiten-
kin muodostaa g&dilidn pddty painosorvaustekniikan avulla,
missd seindmanpaksuun taivealueella tehdd8dn suuremmaksi kuin
seindmdnpaksuus s8ilidn muissa osissa. Aikaansaamalla t&ama
suurempi paksuus s8ilidén t&l1ld alueella parantuvat s&ilidn
yleiset ominaisuudet, Xkuten lujuus, luotettavuus ja turvallis-

uus.

Kuten osoitettu, keksinndén mukainen laite mahdollistaa paine-
astian tai s8ilién valmistuksen painosorvausteékniikalla, misséa
vastakkaiset umpinaiset pdddyt muodostetaan samanaikaisesti.
Tallaisen samanaikaisen kdsittelyn mahdollisuus vahentia
merkittavasti s4il1idn valmistukseen tarvittavaa aikaa, koska
tarvitaan ainoastaan yksi ladmmitys-jadhdytyssykli koko paaty-
osuuden valmistusoperaatiolle. Lig&dksi normaalisti tarvitta-~
vien késittelyjen méard on merkittdvdsti vahentynyt johtuen
samanaikaisesta pddtyosuuksien muodostusmahdollisuudesta.

Taman johdosta keksinndén ensisijainen tarkoitus on aikaansaada
parannettu laite s&8ilidn paatyjen muodostamiseen metallin
painosorvausprosessin avulla, missid s#dilidt voivat olla valmis-
tettu Jjoutuisin ja tehokkain perustein tuloksena saatavan
tuotteen omatessa parannetut mekaaniset ominaisuudet mukaan-

lukien kestavyys ja lujuus.



Lisdksi keksinndélla on edelleen tarkoituksena aikaansaada
laite kaksipdédtyisten paineastioiden tai sdilididen valmistuk-
seen, missid vastakkaiset sdilidn pdddyt muodostetaan samanai-

kaisesti metallin painosorvausoperaation avulla.

Titen, esilld olevan keksinndn mukaisesti aikaansaadaan
laite, 3joka mahdollistaa sailidn péddtyjen muodostuksen ja/tai
valmistuksen samanaikaisen tdllaisten pddtyjen painosorvausmuo-
vauksen avulla ja migsd painosorvausoperaatio kdyttdad hyvak-
seen vastakkaisissa pdadyissd& muovausrullia, jotka kayttavat
hyvédkseen voimia, Jjotka voivat vaihdella aksiaalisesti ulos-
pain ja radiaalisesti sis8&npdin suunnatun muovaavan kosketus-
liikkeen tai -iskun (engl. stroke) sek@ pédinvastaisen aksiaali-
sesti sisddnpdin radiaalisesti ulospdin suunnatun muovaavan
kosketusliikkeen +tai ~iskunkin aikana. S&&t&malla muovaus-
rullien rataa Jja liikemddrdda Jja siten voimien sovellutusta
tdlla tavalla, on mahdolligta s83t838 sekd s8ilidn pa&dyn
seindmdnpaksuuden jakaantumista ettd sen profiilia ja vastaa-
vasti aikaansaada suurempi seindménpaksuus astian taivealueel-
le, mik& alue normaalisti sisdltd88 s&dilidn ja/tai astian
heikoimman kohdan.

Lisdksi keksinndlld on edelleen tarkoituksena aikaansaada
parannettu laite kaksipddtyisten astioiden tai sailididen
valmistamiseksi samanaikaisen identtisen muotoisten tai ei-
ildenttisen muotoisten padtyseindmien muodostamisella kdAyttéen
hyvdksi metallin painosorvaustekniikoita ja missd painosorvaus-
operaatiossa kdytettdvat muovausrullat on suunniteltu Lliikku-
maan yhta tai wuseampaa akselia pitkin perdkkidisten kosketus-
liikkeiden tai -iskujen aikana Jja missd Jjokaisen kosketus-
liikkeen kaarimainen et8isyys on saadetty tarkoituksenmukaises-
ti muodostamaan tarkoituksenmukaisesti rHdtiléity seindmin-
paksuusprofiili, joka aikaansaa s&ilidnp&adyn, jossa on kasva-

tettu paksuus sen taivekohdassa.
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Esilld olevan keksinndn muut 3ja toiset tavoitteet tulevat alan

ammattimiehelle ilmeisiksi tutustumalla seuraavaan esitykseen,

oheistettuihin vaatimuksiin ja mukana seuraaviin piirustuk-

siin.

Kuvio 1

RKuvio 2

Kuvio 3

RKuvio 4

Kuvio 5

Kuvio 6

on sivukuvanto esilla clevan keksinndén mukaisesta
laitteesta ja se kuvaa laitteeseen asetettua sylinteri-

maistd aihioputkea,

on pédtykuvanto kuviossa 1 kuvatusta laitteesta ja se
kuvaa osittain katkoviivoin kannatusrullien sijainnin

padtyseinamén muodostusoperaation aikana

on leikkauskuvanto tyypillisistd s8ilidn pdAtyprofii-
leista ja se kuvaa ndiden muotoa,

on kaaviollinen esitys muovausrullien erilaisista
sijaintipaikoista esilld olevan keksinndén laitteen
toiminnan aikana Jja se edelleen kuvaa tyypillisii
kaarevia ratoja, joita muovausrullat seuraavat Jja/tai

suorittavat yksildllisten ohikulkujen aikana,

on sivukuvanto esilld olevan keksinndn laitteen osasta
ja se kuvaa leikattua osaa sylinterimiisestd aihio-
putkesta, joka pysytetddn laitteessa, kuvion 5 edel-
leen kuvatessa vksityiskohtia lukitusvdlineista,
sylinterimdisen aihioputken pySritysvalineisti ja
muovausrullien liikkeen s&&tdvdlineistd $8i1idn padty-
jen muodostuksen aikana, ainoastaan leikatun osuuden
sylinterimdisestd aihioputkesta ollessa kuvattuna ja
vastakappaleen ollessa leikattu pois, jotta rakenteen
vksityiskohdat kuvautuvat paremmin, ’

on vertikaalinen leikkauskuvanto kuvion 5 leikkausvii-

vaa 6 - 6 pitkin ja nuolten suuntaan,



Kuvio 7 on vertikaalinen leikkauskuvanto kuvion 5 leikkausvii-

vaa 7 - 7 pitkin ja nuolten suuntaan,

Kuvio 8 on vertikaalinen leikkauskuvanto kuvion 7 leikkausvii-
vaa 8 - 8 pitkin Ja nuolten suuntaan ja kuvion 8
ollessa esitetty hieman suuremmassa mittakaavassa,

Kuvio 9 on vertikaalinen leikkauskuvanto kuvion 5 leikkausvii-
vaa 9 - 9 pitkin ja nuolten suuntaan ja se kuvaa tiet-
tyjd yksityiskohtia laitteessa kaytettAvigtid kannatus-
ja pydritysrenkaista vetohihnan ollessa poistettuna,

RKuvio 10 on pystykuvanto kuviossa 9 esitetyissd kannatus- ja
pyoritysrengaskomponenteissa kdytetysta lukitus-
mekanismista,

Kuvio 11A on edelleen kuvanto uritetusta kannatus- ja pySritys-
renkaasta kuvion 11A ollessa esitys kuvion 10 leikkaus-

viivaa 11 - 11 pitkin ja nuolten suuntaan,

Kuvio 11B on kuviota ll1A vastaava kuvanto ja se kuvaa ajoitus-
hihnan pydritysrengasjdrjestelyi, jota kéytetaan
esilld olevan keksinndn mukaisessa laitteessa ja jonka
vetohihna on poistettu,

Kuvio 12 on yksityiskohtainen péa#tykuvanto esilli olevan kek-
sinndn mukaisesta laitteesta kuvion 12 ollessa esitys
kuvion 5 leikkausviiva 12 - 12 pitkin ja nuolten suun-
taan siten, ettd ylempi osuus sylinterimiisestd aihio-
putkesta on leikattu pois Ja kuvion 12 ollessa esi-
tetty hieman suurennetussa mittakaavassa, ja

Kuvio 13 on yksityiskohtainen leikkauskuvanto kuvion 12 leik-

kausviivaa 13 - 13 pitkin ja nuolten suuntaan, joka
kuvaa sylinterimdisen aihioputken ohjausrullia kannat-
tavan rullanvarren piirteiti.



Esilld olevan keksinndén edullisen suoritusmuodon mukaisesti ja
kiinnitt&dmédlld erityisesti huomiota piirustusten kuvioihin 1
ja 2, yleisesti viitenumerolla 10 osoitettu laite kaksipddtyis-
ten astioiden valmistukseen kdsittdd runkovalineet 11, jotka
sisdltAvit ensimmiisen perusasennuslaatan 12, johon sisdltyy
pitkdnomainen aksiaalinen ohjausrata tai -kisko vastakkaisten
ohjausrataparien joukon suuntaisesti, joka Jjoukko sisdltaa
ensimmdiset vastakkaiset ohjausradat 13 ja 14 toisen vastak-
kaisten ohjausratojen 16 ja 17 parin suuntaisesti. N&m& ohjaus-
radat ovat yleisesti yhtdlaisesti Jja wvastakkain asetettuja
laitteen 10 keskustaan ndhden. Jokainen ohjausradoista 13 ja
14 sigdltdd sarjan paddllekkédin asetettuja tai pinottuja liuku-
viksi sovitettuja laattoja ohjausradan 13 sisdltéessd liuku-
laatat 13a, 13B ja 13C. Vastaavasti ohjausrata 14 sisdltaa
liukulaatat 1427, 14B ja 14C. Liukulaatat 13A ja 14A ovat liiku-
teltavissa pitkdnomaisen rungon 11 akseliin néhden poikittain
olevaa akselia pitkin, kun taas laatat 13B, 13C, 14B ja 14C
ovat kukin liikuteltavissa pitkdnomaisen rungon 11 akselin
kanssa yhdensuuntaisia akseleita pitkin., Jotta sallittaisiin
systeemin tdysi laajeneminen eripituisten s&dilididen mahdutta-
miseksi, on havaittu hyddylliseksi vyhdisti8d Jjoukko liukuvia
alustoja liikkumaan samoja akseleita pitkin, kuten alustat tai
laatat 13B ja 13C, vastakkaisten alustojen 14B ja 14C mukaises-
ti. T&ll& tavalla alustoja 13C ja 14C voidaan k#ytt&& mA&ritti-
mdan laitteelle staattinen ulottuvuusasetus, kun taas laattoja
13B ja 14B voidaan hyddyntdd hienos&ddddén tai dynaamisen s&#dén
aikaansaamiseen. Tuotantolaitteen 10 molempiin pdihin on Jjir-
jestetty kuumennuspolttimen nivellysvdlineet 18 ja 19, jotka
polttimen nivellysvdlineet 18 ja 19 on kiinnitetty ensimmidi-
seen vastakkaiseen pariin toisia perusasennusalustoja 20 Ha
21. On Jjarjestetty vidlineet kuumennuspolttimen kiinnittémi-
seksi s&d&dettAvésti nivellysvédlineisiin kuumennuspolttiminen
ollessa kuvattu kuten kohdissa 22 ja vastaavasti 23. Kuten
tdstd eteenpdin tullaan esitt&mddn, toiset perusasennusalustat
20 ja 21 on jarjestetty tukemaan, nivelt&mi#in ja sHAtAmAEn
painosorvausoperaatiossa kdytettdvien muovausrullien ohjel-
moitua liiketta.



Huomion ollessa edelleenkin suunnattu kuviossa 1 kuvattuihin
kuumennuspolttimiihin, esitetddn 1liekki kaaviona kohdissa 222
ja 23A, Jjoissa nadmid liekit on suunnattu kohden ja t6&rmaidmdin
suoraan yleisesti viitenumerolla 24 osoitetun sylinterimdisen
aihioputken pintaan. Kuten osoitettu, kuumennuspolttimista 22
ja 23 tulevat liekit tormadvat sylinterimdisen aihioputken 24

vastaaviin pddtyosiin 25 ja 26.

Suunnataan huomio edelleenkin piirustusten kuvioon 1. Sylinte-
rimdisen aihioputken ohjausvarret 28 Ja 29 ovat jokainen kiin-
nitetty toiseen vastakkaiseen pariin toisia perusasennus-
alustoja 16 ja 17, sylinterimdisen aihioputken ohjausvdlinei-
den ollessa sovitettu asettamaan sylinterimdinen aihioputki 24
sdadettdvédsti ja irroitettavasti laitteeseen 10. Kuten kuvion
2 esityksestd on ilmeistd, sylinterimdisen aihioputken ohjaus-
vdlineet, jotka sis&ltévédt ohjausrullat 30 ja 31 on jarjes-
tetty ohjaavasti kosketuksiin ohjausrenkaan 32 kanssa sitd
pitkin kaarella vdlimatkan paassa toisistaan olevisgsa
paikoissa. Kuvion 2 pddtykuvannossa ohjausrengas 32 on sijoi-
tettu suurinpiirtein sylinterimdisen aihioputken 24 ulommalle
kehédlle.

Ruten kuvioista 1 ja 2 on ilmeistd, ohjausradat 13 ja 14 on
suunniteltu lineaariliikkeen sovittamiseksi akseliparia pit-
kin, kuten on kuvattu kaksip8isilld nuolilla 34 - 34 (kuvio 1)
pitkin ohjausratoja 35 ja 36, jotka on myds esitetty kuviossa
1. T&ten, ensimmidiset perusasennusalusta-asetelmat 13 ja 14 on
suunniteltu sovittamaan lineaari- tai k#&nt®liike kahta toinen
toisiinsa ndhden suoraan kulmaan jédrjestettyd akselia pitkin.

Kuumennuspolttimen nivellysvdlineet on kuvattu kuvioissa 1 ja
2 erityisesti ohjausratojen 34, 35 ja 36 mahdollistaman liik-
keen kanssa. Tdssé yhteydessd molemmat kuumennuspolttimet 22
ja 23 ovat muodostuselimien, kuten muovausrullien 40 ja 41
mukaisesti suunniteltu liikkumaan perusalustojen 13 ja 14
kahta akselia pitkin. THAten kuumennuspolttimen nivellysvali-
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neet ja muovausrullat liikkuvat ykeikkénd aikaansaaden tdl11l06in
helpon l&mpétilan kontrollin siind osassa sylinterimaista
aihioputkea 24, joka on metallin painosorvausoperaation koh-

teena.

Kiinnitet&d&dn nyt huomiota piirustusten kuvioon 2. Joskus on
toivottavaa aikaansaada vidlineet muovausrullien, kuten muovaus-
rullien 40 Jja 41 pydrittédmiseen. Vaihtuvanopeuksisia mootto-
reita on jArjestetty kuten kohdissa 42 3ja 43, moottoreiden
nopeuden ollessa suunniteltu pydrittédmddn muovausrullia 40 ja
41 siten, ettd aikaansaadaan oleellisesti tadsmd&vad nopeusarvo
aihioputken 24 ja muovausrullien 40 ja 41 kosketuksissa ole-
vien pintojen vadlille riippumatta radiaalisesta asemasta,
jolloin valtetddn kitkasybpymistd. Vaihtuvanopeuksisten mootto-
reiden 42 ja 43 asemasta voidaan kayttdad hihnavetoa etdis-
moottorista muovausrullien 40 ja 41 pydrittadmiseen tarkoi-
tuksenmukaisilla nopeuksilla, Hihna- 3ja hihnapydrédjarjestely
on kuvattu kuviossa 5 kohdissa 42A Jja 43A. Rullat 40 ja 41
voivat olla pydritetyt elimen 42 vertikaalisen akselin ympédri

niin haluttaessa ja kuten on osoitettu kuviossa 4.

Kuten on edelleen ilmeistd kuviosta 2, ohjausrullat 30 ja 31
on sovitettu olemaan saAdettdvasti sijoitettavissa kaksipdisen
nuolen 46 mukaisesti. S&at&mdlld ohjaustukivarsien 28 ja 29
kulmasijoitusta aikaansaadaan aihioputkelle 24 tarkoituksen-
mukainen tydéskentelykorkeus. Kun ohjausvarsien 28 ja 29

~valistd kulmanmukaista valimatkaa kasvatetaan siirtyy putken

akseli alaspidin ja suuremman halkaisijan omaavia aihioputkia
voidaan asettaa laitteeseen ja saattaa sen sisdlld metallin-
painosorvausoperaatioiden kohteeksi.

Suunnattaessa edelleenkin huomio piirustusten kuvioihin 1 ja 2
huomataan, ettd sylinterima@isen aihioputken pydritys- ja tar-
tuntavidlineet on jarjestetty kuten yleisesti on esitetty koh-
dassa 50, aihioputken pydritys- ja tartuntavdlineiden ollessa
paikoitettu tai sijoitettu yleisesti tuotantolaitteen 10
keskelle ja vastakkaisten alustojen 20 Jja 21 vdlille. Putken
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pydritys- ja tartuntavdlineet sisdltdvdt saranoidun ohjaus-
renkaan 51, minkd pddlld on segmentoitu tai jaettu hammaskehi
52. Hammaspyodrd 52 voi olla kddnnetyn hammashihnan muodossa ja
on jarjestetty toimimaan toisen hammaspydrdn kanssa, kuten
kohdassa 53. Myds hammaspyérd 53 voi olla kd&dnnetty hammas-
hihna, Hydraulinen moottori 54 on suunniteltu aikaansaamaan
pySrimisenergiaa wulostuloakselinsa 55 kautta pySrittamaan
sylinterid 56, Jjohonka hammaspyord 53 on kiinnitetty. On jér-
jestetty vdlineet pydritys- Jja tartuntavdlineiden 50 saddettd-
vdid asemointia wvarten kaksipdiselld nuolella 58 osoitettua
akselia pitkin., Asemoinnin s&&tdvdlineet on esitetty kuten
kohdassa 59, jolloin nadma& asemoinnin s#&&dtOvdlineet 59 ovat
edullisesti paikoituspaalld 60 varustetun hydraulisylinterin
muodossa. Péédn 60 pidentyminen madrda luonnollisestikin veto-
hammaspydran tai -hihnan pidatyssylinterin 56 asemoinnin.
Sylinteri 59 varustetaan sopivilla ohjaus- ja runkovdlineills,
kuten kohdassa 61. Kuten on osoitettu, sylinteri 56 on
laakeroidusti kannatettu kiinnitystuen 62 puitteisiin. J&a&hdy-
tysvdlineitd kuten veden sy6ttdd voidaan k&ytt&da pidatys-

valineiden 131 - 131 ja 133 - 133 suojelemiseen.

Kuten piirustuksissa Jja erityisesti kuviossa 1 on esitetty,
18mp® painosorvausoperaaticihin saadaan normaalisti aikaan
Ruumennuspolttimilla 22 ja 23. Pienemm&n halkaigijan omaavia
astioita varten jarjestetyissd sovellutuksissa voi yksi kuumen-
nuspoltin kummassakin p8ddyssd osoittautua riittdvdksi. Sellai-
sessa tapauksessa, Jossa tarvitaan tdydelld syylld lisdlAmpda
metallin painosorvausoperaatiossa, lisdkuumennuspolttimia
voidaan jarjestdd kuten kohdissa 64 - 64 ja 65 -~ 65. Kaasun
syOttd apupolttimille on edelleen osoitettu kohdissa 66 ja 67.
Samoin kaasun sydttd pé&dkuumennuspolttimille 22 ja 23 voidaan
saada aikaan kuten kohdissa 68 Jja 69. Vesisuihkun muodossa
olevat Jja&dhdytysvdlineet voivat olla suunnatut lihelle g&dilién
péddtyj&a lampdtilan s&idettivyyden lisdimiseksi.

Suunnataan nyt huomiota kuvioihin 5 ja 6 alustojen 20 ja 21
nivel- ja/tai liikkeensdidtdmekanismien ja vastaavasti muovaus-
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rullien 40 3ja 41 sekd@ ohjausrullien yksityiskohtien (katso
kuvio 2) selittamiseksi. FKannatusvarret 28 Jja 29 sisdltavien
ohjausrullamekanismien suhteen ndiden elinten aksiaalinen
paikoitus tai asemointi on tehty mahdolliseksi pyOrivédsti asen-
netun ja mutterin 76 sisdlld toimivan kierteellisen akselin 75
avulla. Viitaten edelleen kuvioon 6, akseli 75A (joka wvoi olla
varustettu sekid oikea- ettd vasenkdtisesti kierteitetyilla
osuuksilla) on suunniteltu s83atAmA&n alustan tai laatan 13C
asemaa ja siten avustamaan tiettyjen komponenttien kokonais-
gijoitusta asetelman sisdlla. Mutteri 76 on kiinnitetty var-
giin 28 -~ 28, dja akselin 75 pyOrittadminen vuorostaan saataa
varsien 28 ja 29 ja rullien 30 ja 31 aksiaalista sijoitusta.
Vagstaavasti systeemin vastakkainen pda on varustettu kierteite-
tyillad akseleilla 77 ja 77A yhdessd mutteriasetelmien, kuten
78, Jkanssa sddtiamdadn kannatusrullan 31 ja siihen liittyvén,
sylinterin 24 vastakkaisella puolella olevan ohjausrullan
aksiaalista sijoitusta. Akseli 77A (el esitetty) on hyddynnet-
ty alustan tai laatan 14C sijoittamisen yhteydessa. Ohjaus-
rullat 30 ja 31 yhdessd vastaavan ohjausrullaparin (joista
yhtd on osoitettu viitenumerolla 31) kanssa sdadettavasti
kehystédvat Jja kannattavat sylinterid 24 sen pydrittdmiseksi
kontrolloidusti pituussuuntaisen akselinsa ympéari.

Siirrytddn takaisin kuviossa 5 esitetyn asemointisasetelman
yksityiskohtiin, missd hydraulimoottori 80 on liitetty kiertei-
tettyyn akseliin 75 liitoksella 81. Akseli 75 on asennettu
pydrivdksi laakeriasetelmaan 82 Jja sisdltidid kierteitetyn
akselin 75 pidennyksen linjauselimen 83 1&pi. Laakeripesa,
jota on osoitettu viitenumerolla 84, on estidmisgd akselin 75
pySrinnidn aksiaalisuuntaista liikett&. Akselin 75 vastakkainen
pdd on vastaanotettu laakeripesddn 85 ja lopulta kytkin-
asetelmaan, jota yleisesti on esitetty kohdassa 86, 3ja jossa
on kytkinholkki 87, joka yhdist#3 akselit 75 ja 77 toisiinsa.
Toinen laakeripesd on aikaansaatu akselille 77 kuten kohdassa
88.
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Tédten hydraulisen moottorin 80 pydrivd liike aiheuttaa vastak-
kaisiin suuntiin kierteitettyjen akseleiden 75 ja 77 pydrinnén
yhteen suuntaan, jolloin se s&&tad ja jouduttaa ohjausrullien
31-31 ja niihin liittyvien, kuvion 5 esityksessd piiloon Jj&a&-

vaidn osaan sijoitettujen rullien 30-30 asettamista.

Jotta saataisiin aikaan hienosdadtd ja toimintaliike muovausrul -
lalle 40, tietokoneohjatut toiminnalliset pydritysvalineet (ei
esitetty) on Jédrjestetty akselisegmentille 90, Jjoka on lii-
tetty kierteitettyyn akseliin 91 liitoselimelld 92. Laakeri 93
on Jjarjestetty mahdollistamaan akselin 91 tarkoituksenmukaisen
pydrinndn ja vastaava toisen asennusalustan 20 aksiaaliliike
mutteriasetelman 95 l&pi. Lis&laakeri on Jj&rjestetty kohdassa
96 kannattamaan akselin 91 pydrintidi. Vastaavasti on huomatta-
vissa, ettd muovausrullien 40 ja 41 x-akselin suuntainen staat-
tinen s&ddtdliike ohjataan akselin 75A ja 77A yhteiselld pydrin-

ndlld yhdessd vastaavien mutteririasetelmien kanssa.

Siirryt8&n nyt kuviossa 6 esitettyyn yksityiskohtaan, jossa
y-akselin suuntainen liike (99A) kehitetdan kiertelitetyn
akselin 99 pydritykselld, joka on tehty mahdolliseksi akselin
jatkeella 100, joka on liitetty moottoriin (ei esitetty).
Mutteriasetelmaa 101 kaytetddn hyVékéi liikkeen aikaansaami-
seen suoraan asennuslaattaan 102, kuten kuviossa 6 on osoitet-
tu. Sen mukaisesti, kun kierteitettyd akselia 99 pydritetddn
laakereiden 104 ja 105 sis#dlld, mutteriasetelma 101 aiheuttaa
asennuslaatan 102 lineaarisen liikkeen. Kuten on osoitettuy,
akseli 99 on asetettu suorassa kulmassa akseliin 91 nahden ja
tdten tarkoituksenmukainen liike haluttuihin suuntiin voidaan
gaavuttaa akseleiden 91 ja 99 ja niiden vastakappaleiden ohja-
tulla pyéritykselld., Kuten tulee olemaan ilmeistd, edelld
asennettuun vastakkaisesti sijoitettu ja toiseen perusasenhus—
laattaan 21 kytketty osa on peilikuva kuviossa 6 esitetysta
jérjestelystd. Toisin sanoen, laite on varustettu vastakkain
asetetuilla pareilla metallin painosorvauslaitteita.
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Akseleiden 91 ja 99 ja niiden vastakappaleiden kayttomoottori-
vdlineisiin voidaan kytked tarkoituksenmukainen ohjelmoitu
ohjaus. T&tAd liikettd osoitetaan kaksipdisilld nuolilla 91A
(kuvio 5) ja 99A (kuvio 6). Liikkeen tarkoituksenmukaisella
ohjelmoinnilla tai k&ayttdmdllad servo-ohjattuja moottoreita,
voidaan muovausrullille 40 suunnitella ryhmd poikkeavia liike-~
ratoja. N&mA poikkeavat liikeradat on suunniteltu suorittamaan
tarvittavat metallin painosorvaus- ja muovausoperaatiot, jotka
tulevat lopullisesti sulkemaan putken 24 pdddyn ja muodosta-
maan suljetun paadyn, kuten kuvion 1 kohdassa 106 on Kkatko-

viivalla esitetty.

Suunnataan nyt huomio piirustuksien kuvioihin 7 ja 8, Jjotka
esittavat kdyttOmekanismia, joka sisdltad sylinterimdisen
aihioputken Xkayttd- ja tartuntavadlineet 50. Runkovdlinest 110
sisdltavat ylemmdt ja alemmat poikittaistuet 110A ja 110B.
Sivukarmit 110C-110C on varustettu vahvistavilla kulmatuilla,
kuten esimerkiksi kohdassa 110D on osoitettu. On jadrjestetty
tarkoituksenmukaiset kulmien vinotuet, 3jotta aikaansaadaan
yleinen stabiliteetti runkovdlineille 110. Tdssd jédrjestelyssa
runkovalineet 110 kannattavat hydraulisylinterid 111, johon on
liitetty liukukappale tai painin 112 sylinterin 111 ollessa
luonnollisesti kaksitoiminen sylinteri., Liukukappaleen tai
painimen 112 keskipisteestd poikkeavaan p&d&h#n on kiinnitetty
haarukkapédjarjestely 113, Jjohonka on asennettu hydraulinen
moottori 54. Moottorin 54 ulosottoakselin pydrintd pydrittaa
osoltetusti elintd 56, Jjoka on vuorostaan yhteistoiminnassa
hammaspybrdn 52 kanssa. Vertikaalinen s&8&té alkaansaadaan
painimella 112 halkaisijaltaan erilaisten siiliéiden mahdutta-
miseksi ja k@sittelemiseksi.

Suunnataan nyt huomio kuvioon 8, joka edelleen esittdid sylin-
terimdisen aihiosylinterin pydrityksen kidyttémekanismin yksi-
tyiskohtia. Hydraulimoottori 54 on liitetty kytkinelementilla
115 akseliin 116, johonka kdyttdelin 117 on kiinte#sti asennet-
tu kiinni. Xohdat 118 ja 119 on wvarustettu tarkoituksenmukai-

silla laakerxeilla akselin 116 pySrivadn liikkeen mahdollistami-



.
(Y
.

(X ]
LR}

L]
[
s WhoE ees

13

seksi. Akseli 116 on varustettu toisella kytkimelld, kuten
kohdassa 120 saamaan tietoa kooderilta 121. Kooderi 121 on
suunniteltu antamaan asemointitietoa takaisinkytkentanid sys-
teemiin ja mydskin aikaansaamaan kontrolloitava pyOriva liike
komponenttisysteemiin, Jja t&td varten sopivat kooderit on
tietenkin kaupallisesti saatavilla. Tietyissad sovellutuksissa

hydraulisylinteri 111 voi olla ilmasylinteri ndin haluttaessa.

Muovausrullan 40 X-Y liikkeen tarkoituksenmukaista ohjelmoin-
tia varten voidaan ka8yttida ohjelmoituja tietokoneavusteisesti
servo-ohjattuja moottoreita. Muovausrullien, kuten rullan 40
asemoinnista huolehtivat liikkeensididtévilineet on mySs edulli-
sesti koordinoitu sdilidn pydrimisnopeuden kanssa siten, etta
s&ilidén pinnan ja rullan 40 valisen liikkeen suoraviivaiset

arvot taAsmidAvit oleellisesti,

Kohdistetaan nyt huomio kuvioon 9, jossa yleisesti viitenume-
rolla 123 osoitettu lukkolaitesysteemi on jarjestetty saatta-
maan vetorengas 51 tiukaksi tarttumaan sylinterimdisen aihio-
putken 24 ulkokehdlle. Lukkosysteemi 123 on kytketty jommalle-~
kummalle puolelle jakoviivaa 125, jotta saavutettaisiin tarkoi-
tuksenmukainen renkaan 51 tartuntasuhde putken 24 ympé&ri.
Useimmissa tapauksissa vetorengas 51 kéyttéé hyvdksi lukko-
laite-elintd 123, jossa on tartuntaelementti 126 ja jolla on 5
asteen kaarivdli jakoviivan jommallakummalla puolella, esi-
merkiksi suunniteltuna siten, ettd tartuntavoima on tarkoituk-
senmukaisen luja. Kulma-asentojen suhteet on esitetty kuviossa
9.

Kohdistetaan huomio nyt kuvioon 10, jossa esitetddn lissdd luk-
kolaitemekanismin yksityiskohtia. Téssd jdrjestelyssd voidaan
nidhdd, ettd 1lukkolaitesysteemi 123 sisdltdid nivelvivun 127

tarkoituksenmukaisten sulkemisjlrjestelyjen saavuttamiseksi.

Kuvio 11A esittdd ohjausrenkaan 32 yksityiskohtaa. Ohjausren-
gas 32 on varustettu ura-alueella, kuten kohdassa 130, vastaan-
ottamaan rullatuet 30-30 Jja 31-31 sisd3lleen. Ohjausrenkaat
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32-32 yhdessd rullien, kuten 30-30 ja 31-31 tdydentdvidt kokoon-
panon tAmdn osan. Sopivat O-renkaat, kuten kohdassa 131 on
jdrjestetty elimen 32 ja sylinteriputken 24 ulkokehdn v&lisen
joustavan tartunnan aikaansaamigeksi. Lukkolaitemekanismi 123
on esitetty molemmissa kuvioigssa 11A Jja 11B., Toiminnallisen
tarkoituksenmukaisuuden vuoksi vain yhtd t&ssid8 kuviossa 114
esitetyn tyyppistd ohjausrengasta tarvitsee kayttda, jolloin
toinen tai vastakkainen ohjain on tasaisen renkaan tai lyhyen
sylinterin muodossa ilman tarvetta kauluksien 32A-32A 1lAsnéd-
ololle. Tietenkin toiminnan stabiliteetin vuoksi voi joissakin
vhteyksissd olla toivottavaa kadyttd3d hyvaksi kahta kauluksel-
lista elint& siten, kuin on esitetty kuvion 1 kohdassa 32-32.

Kuvio 11B on vastaava kuvion 112 kanssa, mutta se esittdi
pydritysrenkaan 51 yksityiskohtaa. PyOritysrenkaan 5! ulkokehid
voidaan varustaa hammaskehdllad tai hammashihnalla 52 hihnan 52
ollessa hammashihna, 3jonka hampaat on k#idnnetty ulospéin.
Lukkolaitemekanismi, kuten vyleisesti on esitetty kohdassa 123
on jarjestetty vastaavalla tavalla kuin mitd on esitetty
kuviossa 9, Jjolloinka pieni luocksepddsyaukko on leikattu
hammastukseen +tai hihnaan. Mydskin O-renkaat on jérjestetty
kuten kohdissa 133-133 tarkoituksenmukaisen tiiviin tartunnan
saavuttamiseksi vetorenkaan 51 ja sylinteriputken 24 ulkokehén

valille.

On havaittu, ettd esilld olevan keksinndén jirjestely antaa
mahdollisuuden tyOskennelld halkaisijoiltaan erilaisten sylin-
terimdisten aihioputkien kanssa. Esimerkiksi putki 24 voi olla
halkaisijaltaan vaihteluvalilla 12" - 30" (30.5 - 76.2 cm),
suurempien tai pienempien putkien ollessa yhtahyvin tarkoituk-
senmukaisia. Vastaavasti pydritysrengas. 51 vyhdessa muiden
tukirenkaiden kanssa, kuten rengas 32, voidaan valmistaa
rengassarjaksi siten, ettd tybskentely halkaisijoiltaan eri-
laisten putkien kanssa tulee mahdolliseksi. Taten sylinterié
59 voidaan kdyttdd hyvdksi sekd sdiddettdvasti pitam#&dn kdsi-
teltdvat putket ettd yllApitdmdAdn kdyttdvoimaa putken pinnalla

siten, ettd sille saavutetaan tasainen, ennustettavissa oleva
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ja luotettava pySriminen. T&llainen pydriminen on tietenkin
tavoiteltavaa ajatellen tapaa, jolla voima suunnataan muovaus-
rulliin niiden liikkuessa metallin painettavan ja/tai pydri-

tettédvén tydalueen yli.

Kohdistetaan huomio nyt piirustusten kuviocon 12, missd@ on
esitetty kannatusjédrjestely sylinteriputkelle 24. Erityisesti
kannatusrullat 30 ja 31 on suunniteltu aikaansaamaan kehto-
mekanismi putkelle 24 ja kaarimainen valimatka kannatusrullien
30 ja 31 valilla séédetéén oikeakdtisesti Jja vasenkdtisesti
kKierteitettyjen akseleiden 135 ja 136 parilla. Akselit 135 ja
136 ovat vastaavasti oikeakdtisesti ja vasenkatisesti kiertei-
tettyj8 segmenttejd ja ne on liitetty vyhteen kytkimellad 137.
Kohdissa 138-138 akselin segmentille 135 ja kohdassa 139-139
akselin segmentille 136 on Jjéadrjestetty laakeripesdt. Mutteri-
asetelmat on jadrjestetty kuten kohdassa 140-140 tarkoituksen-
mukaisen vdlimatkan aikaansaamiseksi ja siten kulma-asennoin-
tiin, Jjolloin giind on Jjérjestetty tappien pidédtyshahloja
kohdissa 141-141 varsien 28 ja 29 kulma-asennon sddddn saavut-

tamiseksi.

Kohdistetaan huomio nyt piirustusten kuviocon 13, migsd on
edelleen esitys kuviossa 12 esitetyn jérjestelmén yksityis-
kohdista. Kuvion 13 Jjarjestelyssd vargi 29 on suunniteltu
kddntymddn asennuskohtansa 144 ympdri Jja siten saavuttamaan
tarkoituksenmukaisen sijainnin kannattavan kehtomaisen tuen

aikaansamiseksi sylinterimaiselle aihioputkelle 24,

Kohdistetaan huomio nyt piirustusten kuvioon 4, missd on saatu
aikaan tyypillinen sarja kaaria esittdmdidn sylinterimiisen
aihioputken muovausrullien 40 ja 41 poikittaisia ja/tai kaare-
via kulkureittejd. Kuvion 4 kaaviomaisessa esityksessi muovaus~
rulla 40 tyypillisesti kulkee kaarevaa rataa putken 24 ulko-
kehdlld olevasta pisteestd wvaiheen no. 1 osoitettuun paste-
pisteeseen. Vaihe no. 1 on saavutettu 15" (38.1 ocm) siteelld,
jolloin muovausrullan 40 liike ja muut siirtymit saavutetaan
yhdistetylld ja koordinoidulla X ja Y -akseleiden siirtymén
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sdAd6114. Vaihetta no. 2 varten muovausrulla 40 kulkee poikit-
tain siihen rataan tai reittiin n#hden, jota on merkitty vai-
heena no. 2, palatakseen lahelld putken 24 ulkokehiid olevaan
asemaan. Vastaavasti suoritetaan seuraavat vaiheet, kuten
osoitettu, kunnes viimeinen on saavutettu viimeinen vaihe
kuten on maddritetty pitkin vaihetta no. 11. Vaiheessa 11 kdyte-
t&d3n normaalisti hyddyksi 30" (76.2 cm) sddettd, jotta saavu-
tettaisiin tarkoituksenmukainen ulkomuoto sAilidn padAdylle.
Taivealue, Jjoka halkaisijaltaan 30" (76.2 cm) astialle on 3/4"

(1.9 ¢cm), muodostetaan kuten kuviossa 4 on osoitettu.

Siind tapauksessa, ettd halutaan kayttdi muunnettua muovausrul-
lan 40 kallistuskulmaa vertikaaliakselin 42 suhteen, voidaan
se saavuttaa kuviossa 4 katkoviivoin esitetyn mukaisesti. 10
asteen kallistuskulma wvoi tietyiss#& yhteyksiss8 aikaansaada

systeemille parannetun suoritustehon.

Siind tapauksessa, ettd pyritddn jatkuvatoimiseen laitteeseen,
voli olla tietyissd yhteyksissd suotavaa varustaa muovausrullat
nestejéddhdytykselld, mukaanlukien muovausrulla 40. Ji&hdytys-
neste voidaan sydttdd muovausrullan 40 sis&lle halutun ja&&hdy-
tyksen saavuttamiseksi. Téssd jlrjestelyss& sopivat kaadntyvat
liitokset on jarjestetty jd&hdytysnesteen, kuten veden virtauk-
sen sdilyttédmiseksi muovausrullan, kuten muovausrullan 40,
sisustan l&pi. S8&ilién vastakkaisissa :pddtyjen lopullisen
sulkemisen aikaansaamiseksi s3ilidn akselia pitkin siind wvoi-
daan kdyttdd hyvaksi tavanomaisia kaasupolttimia metallin
kuumentamigeksi liitoskohdassa ja sen ympdrilld, jolloin
metalli valuu sisddnpdin s4ilidn sisdtilan sulkemiseksi pitéd-
vasti. Tallaiset tekniikat ovat tietenkin alalla tunnettuja ja
yleisesti taitavien ammattimiesten kdytbssa.

Loppuyhteenvedon ja pd&telmien myétd on huomattavissa, ettid
edellad kuvailtu ja selitetty laite antaa. vidlineet sylinteri-
méisten paineastioiden s&8ilidnpaddtyjen muodostuksen saavutta-
miseksi hy&dyntdm#lli alunperin sylinterimidisen putken s&dilid-

materiaalia. Teoistuvat muovausrullien poikkeavat liikeradat
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tai kaarrokset kuviossa 4 osoitetusti suoritetaan silléd perus-
teella, ettd muovausrulliin aksiaalisesti wulospdin kulkevan
kosketusliikeen tai -iskun aikana kohdistettava voima voi olla
suurempi tai pienempi tai samansuuruinen verrattuna siihen,
mitd kohdistetaan kédsiteltdvdd putkea aksiaalisesti sisd&npiin
kulkevan kosketusliikkeen tai -iskun aikana., T&lld muodoin
Ooleellinen osa sis@dnpain suunnatuista kaarimaisista kosketus-
liikkeistd tai -iskuista suoritetaan arvolla, joka on joko suu-
rempi, pienempi kuin tai vastaava kuin se, mitd on kohdistettu
aksiaalisesti uwlospdin suuntautuneen kosketusliikkeen tai
-~iskun aikana. Laattojen 40 liikkeen tali asemoinnin tai niihin
kohdistettavien voimien Jja tydskentelyldmpdtilan hallitulla
ohjelmoinnilla saavutetaan metallin paksuuden hallinta ja
jakauma pddtyalueella, erityisesti taivealueella, jota on
kuvattu kuvion 4 kohdassa 148. TyOkappaleen (s&ilidn) pydritys-
nopeuksien arvoja voidaan vaihdella, jotta ylldpidetd&dn oleel-
lisesti t&dsmdavdda nopeuksien suhdetta muotoilurullan ja
sdilidn pinnan valiselld rajapinnalla. S&ilidén pydritys-
nopeutta kohottamalla muovausrullan 40 liikkuessa sateittdi-
sestli sisddnpdin antaa ta&mdn tuloksen ja myds tuotantonopeus

kohoaa kiertoajan vahennyksestd johtuen.

Timdn johdosta on huomioitava, ettd téssi esitetyt yksityis-
kohdat on annettu ainoastaan esitystarkoituksessa, eikd niiti
tule pit&8& rajoituksena oheistettujen vaatimusten suojapii-
rille.



18

Patenttivaatimukset

1. Laite (10) kaksipadtyisten astioiden valmistukseen padty-
seindmien (106) samanaikaisella muodostuksella sylinterimédi-
seen alhioputkeen (24), t unnet tu siitd, ettd se kdsit-
taa:

{a) runkovdlineet, jotka sisdltdvat ensimmdisen perusasennus-
alustan (12), Jjoukon vastakkaisia ohjausratapareja (13, 14),
jotka on asennettu perusalustan (12) pddlle lineaariliikkeen
mahdollistamiseksi ainakin yhta akselia pitkin ja jossa Jjokai-

sella ohjausradalla (13, 14) on toinen perusasennusalusta (20,

21),

(b) kuumennuslidhdevédlineet (22, 23) 3ja vadlineet (18, 19) kuu-
mennusl&dhteen s&&dettdvdaidn asennointiin aihioputkeen (24)
nahden,

(c) sylinterimdisen aihioputken (24) ohjausvdlineet (28, 29,
30, 31, 32), Jjotka on kiinnitetty kumpaankin vastakkaiseen
toisen perusasennusalustan (16, 17) pariin sylinterimdisen
aihioputken (24) asettamiseksi sille s&ddettdvasti ja irroi-
tettavasti ja joissa on valineet sylinterimd8isen aihioputken
pydrityksen soveltamiseksi sen putkiakselin ympéri,

(d) sylinterimidisen aihioputken (24) kayttd- ja tartuntavdli-
neet (50), jotka on jérjestetty aihioputkelle toisten perus-
asennusalustojen (16, 17) védlille sylinteriméisen aihioputken
ohjausvalineisiin (28, 29, 30, 31, 32) sijoitetun sylinteri-
midisen aihioputken pydrimisen aikaansaamiseksi,

(e) sylinterimdisen aihioputken muovausrullat (40, 41), jotka
on kiinnitetty toisten perusasennusalustojen (20, 21) kolman-
teen vastakkaiseen pariin ja jotka on varustettu vilineilla
muovausrullien (40, 41) liikuttamiseksi useita kaarevia koske-
tusliike- tai ~-iskuratoja pitkin manittuun putkiakseliin
nédhden l&helld, kauempana sekd siAteittidisesti sisempénéi ja
ulompana sijaitsevien pidtepisteiden valill3 ja jossa mainitut
kaarevat radat kulkevat kaarimaisesti toisistaan vilin padssi
ulottuvista radoista muodostuvan ennalta m#Aritetyn joukon
yhtd rataa pitkin, jolloin mainitun ennalta méritetyn joukon

tietyt perdkkdiset kaarimaiset liikeradat konvergoivat maini-
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tulla akselilla kohti siitd erillidn olevaa pa&tepistettid, ja

(£) valineet perékkdisten kosketusliikkeiden tai ~iskujen
kaarevien vilien s83Atdmiseen, Jjoissa Jokaisen aksiaalisesti
ulospdin sdteittdisesti sisddnpdin suunnatun liikkeen k&sitté-
vadn yksittdisen kosketusliikkeen tai -iskun kaareva v&li ja
muovausrullille (40, 41) kohdistettavan wvoiman suuruus on
valikoidusti erilainen sitid edeltdneeseen aksiaalisesti sigdén-
pdin radiaalisesti uwlospdin suunnattuun kosketusliikkeeseen
tai -iskuun ndhden, jolloin Jjarjestely on sellainen, etta
mainittuihin muovausrulliin (40, 41) aksiaalisesti sisaanpdin
radiaalisesti ulospdin suunnattujen kaarevien kosketusliikkei-
den tai -iskujen oleellisen osan aikana kohdistettava liike on
ohjattavasti suhteessa gitéd valittomasti edeltédneeseen
radiaalisesti sisd&npdin aksiaalisesti ulospain suuntautunee-
seen kaarevaan kosketusliikeeseen tai -iskuun, ollen aina
suurempi kuin, pienempi kuin tai samansuuruinen kuin mainittu
valittdmasti edeltanyt aksiaalisesti wulospdin radiaalisesti

sisd8npdin suunnattu kaareva kosketusliike tai -isku.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite (10), t unnet tu
siita, ettd muovausrullien (40, 41) liikem8&Aria aksiaalisesti
sisd@dnpdin radiaalisesti ulospdin suuntautuneiden Xkaarevien
kosketusliikkeiden tai -iskujen oleellisen osan aikana eroaa
sitd vdlittdmésti edeltdneen aksiaalisesti ulospédin radiaali-
sesti sisddnpdin suuntautuneen kaarevaﬁ kosketusliikeen tai
-iskun liikemddrédstd ollen aina suurempi kuin tai ollen aina
pienempi kuin valittdémdsti edeltdvBn aksiaalisesti ulospidin
radiaalisesti sisddnpdin suuntauvtuneen kaarevan kosketus-
liikkeen tai -igkun liikemdaristi,

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite (10), t unnettu
siitd, ettd siinid on sylinterimiist# aihioputkea (24) varten
jddhdytysvdlineet pitkin putken akselia pitkin sellaisessa
kohdassa, joka on sylinterimdisen aihioputken kdyttdé- 3ja tar-
tuntavalineiden (50) ja jokaisen toisten perusasennusalustojen
(20, 21) ensimm&isen vastakkaisen parin toisten perusasennus-
alustojen (20, 21) valilla.
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4, Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite (10), tunne¢ttu
siitd, ettd siind on moottorivdlineet (54, 42, 43) sylinteri-
maisen aihioputken (24) ja muovausrullien (40, 41) pydrittimi-
seksi nopeuksilla, jotka ovat riippuvaisia rullan s&iteittii-
sestd sijainnista suhteessa astian akseliin, jolloin jirjes-
tely on sellainen, ettd suhteelliset liikemddr&t astian pinnan

ja muovausrullan >(40, 41) valilla pysyvat oleellisesti

toisiaan vastaavina.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite (10), t unne t tu
siitd, ettd kuumennusl&hde kasittdd kuumennuspolttimen (22,
23) ja missd mainitulla kuumennuspolttimella (22, 23) on nivel-
lysvélineet, Jjotka on kiinnitetty jokaiseen mainitun toisen
perusasennusalustan (20, 21) ensimmdiseen vastakkaiseen pariin
ja valineet (18, 19) kuumennuspolttimen (22, 23) kiinnittami-

seen niihin sdiddettavasti.

6. Laite (10) kaksipddtyisten astioiden valmistamiseksi muo-
dostamalla péddtyseindmdt sylinterimdiseen aihioputkeen (24),
tunmnettusiitia, ettd se kdsittda:

(a) runkovdlineet, jotka sisdltdvidt ensimmdisen perusasennus-
alustan (12), Jjoukon vastakkaisia ohjausratapareja (13, 14)
lineaariliikkeen mahdollistamiseksi ainakin yht& akselia pit-
kin ja Jokaisen ohjausradan omatessa toisen perusasennus-
alustan (20, 21) p&all&in,

(b) kuumennuslihdevidlineet (22, 23) ja védlineet kuumennuslih-
teen sdddettdvédn asennointiin aihioputkeen (24) nihden,

(¢) sylinterimdisen aihioputken (24) ohjausvilineet, jotka on
kiinnitetty jokaiseen mainittujen toisten perusasennuslaatto-
jen (20, 21) toiseen vastakkaiseen pariin éylinteriméisen
aihioputken asettamiseksi niille s&idettivisti ja irroitetta-
vasti ja joissa on vdlineet sylinterimdisen aihioputken pyd-
rittédmisen mahdollistamiseksi putkiakselinsa ympéri,

(d) sylinterimdisen aihioputken (24) kdyttd- ja tartuntavdli-
neet (50), jotka on jérjestetty ensimmiisille perusasennusvili-

neille toisten perusasennusalustojen (20, 21) ensimmiisen
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parin valille aikaansaamaan sylinterimdisen aihioputken ohjaus-
vadlineisiin sijoitetun sylinterimidisen aihioputken (24)
pySrinti,

(e) sylinterimdisen aihioputken (24) muovausrullat (40, 41),
jotka on kiinnitetty vastakkaisten perusasennusalustojen
pariin ja varustettu v&Alineilld muovausrullien (40, 41) liikut-
tamiseksi useita kaarevia kosketusliike- tai iskuratoja pitkin
mainittuun putkiakseliin ndhden l&helld, kauempana sekd sdteit-
tdisesti sisempand Jja ulompana sijaitsevien p#dtepisteiden
valilld ja missad nd&md Kkaarevat radat kulkevat vyhtid rataa
pitkin sellaisesta ennalta madrdtystd sarjasta toisistaan
kaarimaisesti wv&lin padssd sijaitsevia ratoja, missi edellid
mainitun sarjan tietyt perdkkdiset kaarevat kulkuradat konver-
goivat mainitulla akselilla siitd kauempana olevaa piadte-
pistettd pdin, ja

(£) véalineet perdkkdisten  kosketusliikkeiden tai -iskujen
kaarevan keskindisen valimatkan saat&miseksi, missd kunkin
aksiaalisesti ulospédin sdteittdisesti sigdidnpdin suunnatusta
liikkestd muodostuvan vyksittdisen kosketusliikeen tai -~iskun
kaareva valimatka Jja mainittuihin muovausrulliin (40, 41)
kohdistuvan voiman suuruus on valikoidusti erilainen suhteessa
sitd edeltdvddn aksiaalisesti sisB83npiin sdteittiisesti ulos-
rdin suuntatuvaan kosketusliikeeseen tai -iskuun, jolloin
jdrjestely on sellainen, ettd se 1liike, Jjoka kohdistetaan
muovausrulliin (40, 41) mainitun aksiaalisesti sis&&npdin
sateittdisesti wulospdin suunnattujen kaarimaisten kosketus-
liikkeiden tai -iskujen olennaisen osan aikana on ohjattavasti
suhteessa sitd v&littdmédsti edeltivin aksiaalisesti ulospiin
sdteittdisesti sisddnpdin suunnattuun kaarimaiseen kosketus-
liikkeeseen tai -iskuun n&hden, ollen aina suurempi kuin,
pienempi kuin tai yhtd suuri kuin vAlittdmésti edeltidnyt
aksiaalisesti ulospdin sdteittdisesti sisifAnpdin suunnattu

kaareva kosketusliike tai -isku.

7. Menetelmd suljettujen sylinterimiisten sidilididen muodosta-
miseksi metallisesta sylinterimidisestd putkesta (24), t un -
nettusiitd, ettd menetelmid kdsittid vaiheet:



22

(a) metallinen sylinterimdinen putki (24), jolla on pitkan-
omainen keskiakseli ja vastakkaiset paddt, kiinnitetddn irroi-
tettavasti rungon puitteisiin metallisen sylinterimaisen
putken (24) pyorittamiseksi putken pitkadnomaisen akselin
ympari,

(b) pySritetdn metallinen sylinterimdinen putki (24) pitkéan-
omaisen akselinsa ympédri,

(c) saatetaan sylinterimdisen putken (24) vastakkaiset pait
alttiiksi voimakkaalle ladmpdenergian lahteelle,

(d) suunnataan Jjaykkd putkenpintaa koskettava elin (40, 41)
mainitun metallisen sylinterimdisen putken (24) pa&atyosien
pintaa vasten, samalla kohdistaen siihen paddyn muodostava
voima,

(e) se piste, Jossa pddadyn muodostava voima kohdistuu mainit-
tuun metallia olevaan sylinterimdiseen putkeen (24), muutetaan
samanaikaisesti edestakaisin pitkin kaarevia ratoja, jotka
ulottuvat kyseiseen putkiakseliin n&hden aksiaalisesti jJja
sdteittdisesti, padtyd muodostavan kosketusliike- tai -isku-
sarjan muodostamiseksi mainitun sylinterimdisen putken (24)
vastakkaisia pditd vastaan, jolloin tietyt perdkkdiset koske-
tusliikkeet tai -iskut etenevat sdteittdisesti sisd&dnpdin
putkiakseliin n&dhden, ja

(f) pidetddan toistuvasti yllad muovausliikkeet tai -iskut
kunnes metallisen sylinterimdisen putken (24) vastakkaiset
aksiaaliset pdat lidhenevdt toisiaan oleellisen guljetun paddyn

muodostamiseksi sen kummassakin pé&dssa.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd olennaisesti suljetut pdddyt edelleen lammitetadn
keskiakselin ympdriltd suljetun tilan muodostamiseksi.

9. Menetelmd suljettujen sylinterimdisten s&dilididen muodosta-
miseen metallisesta sylinterimdisestd putkesta (24), t u n -
nettusiiti, ettd se kdsitt8i vaiheet:

(a) metallinen sylinterimdinen putki (24), jolla on pitk&n-
omainen keskiakseli ja vastakkaiset p&&t, kiinnitetidin irroi-

tettavasti rungon puitteisiin metallisen sylinteriméisen
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putken (24) pydrittédmiseksi putken pitk&nomaisen akselin
ympari,

(b) pyOritetdn metallinen sylinterimdinen putki (24) pitkédn-
omaisen akselinsa ympari,

(¢) saatetaan sylinterimdisen putken (24) wvastakkaiset paat
alttiiksi voimakkaalle lampdenergian lihteelle,

(d) suunnataan j&ykka putkenpintaa koskettava elin (40, 41)
mainitun metallisen sylinterimdisen putken (24) pdatyosien
lammitettyd pintaa vasten, samalla kohdistaen siihen pa&dyn
muodostava voima,

(e) se piste, jossa pdddyn muodostava voima kohdistuu mainit-
tuun metallia olevaan sylinterimdiseen putkeen (24), muutetaan
edestakaisin pitkin kaarevia ratoja, jotka ulottuvat kyseiseen
putkiakseliin n&hden aksiaalisesti ja sdteittéisesti, paatya
muodostavan kosketusliike- tai -iskusarjan muodostamiseksi
mainitun sylinterimidisen putken (24) vastakkaisia paita
vastaan, Jjolloin tietyt perdkkdiset kosketusliikkeet tai
~iskut etenevat sdteittédisesti sisdanpdin putkiakseliin
nahden,

(f£) pidetddn toistuvasti ylla muovausliikkeet tai -iskut
kunnes metallisen sylinterimdisen putken (24) vastakkaiset
aksiaaliset p&aat ldhenevidt toisiaan oleellisen suljetun p&aadyn
muodostamiseksi sen kummassakin pddssi, ja

(g) kuumennetaan oleellisesti suljetut péédyt keskiakselin

ympadriltd suljetun tilan muodostamiseksi.

10. Sylinterim@inen s8ilid, t unne t t u siitd, ettid se on
valmistettu patenttivaatimuksessa 7 esitetyn menetelmin mukai-

sesti.
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