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Qenetelmg'ja laite saumattomien vanne- ja lankasilmukoiden
valmistamiseksi ja nadiden kdytto katkaisutyockaluina vanne- ja
lankasahoissa. - Fdorfarande och anordning fdr framstillning av

fogldsa band- och trdddglor och deras anviandning som kapverktyg

i band- och triadsdgar.

Xeksinnon kohteena on menetelmd valmistaa saumattomia vanne- jJja
lankasilmukoita, joiden lujuus pysyy samana koko kehdltdin ja
joilla on suuri muototarkkuus. Keksinndén kohteena on edelleen
tiallaisten vanne- ja lankasilmukoiden valmistamiseen tarkoi-
tettu laite ja ndiden silmukoiden kayttd katkaisutydkaluna

vanne- ja lankasahoissa.

Sahalaitteeseen kohdistuvat vaatimukset ovat erityisen korkeita
esimerkiksi puolijohdetekniikassa. Talla alalla sahataan hau-
raankovia tyokappaleita puolijohteista, kuten piistid tai
yhdistepuolijohteista, kuten galliumarsenidista olevia sauvoja
tai kappaleita ohuiksi kiekoiksi. 0,1 - 1 mm paksuja kiekkoja
(puoliijohdelevyja) kdytetddn ldhtdtuotteena mitda erilaisempien
sdhkoisten komponenttien valmistuksessa ‘tal myos aurinkokenno-

jen valmistuksessa.

Pieni leikkaushdvid, saatujen kiekkojen hyvd geometrinen laatu
vyhdessd suurten sahausnopeuksien kanssa ovat tidrkeimmat
taytettavdt edellytykset taloudelliselle sahausprosessille.

Sisus-, lanka- ja vannesahat ovat useimmiten kiytetyt sahaus-
laitteet, kun kysymys on hauraankovien tydkappaleiden osiin-
jakamisesta suurella tarkkuudella. Yksittdisistd piikiteistd
olevien sauvojen puolijohdelevyiksi sahaamiseen on tdhan men-
nessd kaytetty erityisesti sisussahoja. Sisussahojen sahanterit
eivat kuitenkaan endi kyenneet ilman haittoja seuraamaan kes-
keytymdtonta suuntausta kohti halkaisijaltaan yhi suurempia
vksittaiskiteitd - ti113 hetkelld tekniikalla kyetddn vetdmdan



tarvittavan laatuisia kiteit#, joiden halkaisija on 300 mm.

Suurempia sahanteriid voidaan stabiloida vain lisaamalla
paksuutta, jolloin saadaan geometriselta laadultaan tarvittavia
ziekkoja. Vaistimattid levedmpiin leikkausreunoihin liittyy myos
yAistdmitti suuremmat leikkaushdvidt. Erityisesti, kun hukkaan-
meneva materiaali on kalliisti valmistettua, arvokasta puoli-~
johdetta, tama vaikuttaa herkdsti haitallisesti kiekkojen
valmistuksen taloudellisuuteen. Toinen sahaukselle aiheutuva
haitta on koneiden ja sahatyoékalun suunnittelutarve, joka

kasvaa tydkappaleen halkaisijan kasvaessa.

Sisussahoille erdin vaihtoehdon muodostavat lanka- ja vanne-
sahat, joissa on kiinted hiertojyvd, erityisesti kun tydkappa-
leiden halkaisijat ovat suuria. Pienempia tydkappaleita varten
voidaan ka&ytt&3 myds lankasahoja, joissa on irrallinen hierto-
jyvd ja joissa lankaa kierrdtetddn useita kertoja ohjausrullien
yli niin, ettd samanaikaisesti voidaan valmistaa suuri maara
puqglijohdelevyja. Kun leikkausraon pituus kasvaa, esiintyy
tosin yhd enemman ongelmia, jotka koskevat hiertojyvan viemista
leikkauskohtaan. Timan johdosta myds saavutettavissa oleva
leikkaustarkkuus on rajoittunut. Kovahauraan materiaalin sa-
haamiseen tarkoitetut vannesahan teridt ovat yleensid varustetut
pitkin yhtd reunaa leikkuupaloilla tai kauttaaltaan leikkaus-
pddllysteella, josta timantista tai boorinitridistd olevat
kiintedt leikkausjyvat tyodntyvat ulos. Vanteet ovat paistaian
hitsatut vannesilmukoiksi. T4llaisia vannesilmukoita pydrite-
td3n ohjausrullien yli. Tydkappale tuodaan vasten leikkaus-

reunaa vanteen liikesuuntaan ndhden poikkisuunnassa.

Kiinteilld leikkausjyvilld varustettujen lanka- tai vanne-
silmukoiden pydrimisnopeudet saavuttavat raaka-aineesta
riippuvia huomattavia arvoja. Kovahauraita puclijohdemate-
riaaleja, kuten esimerkiksi piitid sahattaessa ndmi ovat
ensisijaisesti valilla 20 m/s ja 120 m/s. Koska leikkaus-
tydkaluilta vaaditaan d4rimmdisen tarkkaa leikkauslinjaa,



-silmukat on jdnnitettdva suurella vetovoimalla, jotta sahaus-
voimien vaikutuksesta tapahtuva sahanter8n sivuttainen poik-
¥=ama pysyisi mugtaman um suuruisella toleranssialueella.
Kierrossa koko ajan tapahtuvan suunnanvaihdon vuoksi tarvitaan
lisdksi silmukkamateriaalille suuri taivutusvaihtolujuus.
Erityisen sopivia materiaaleia sahojen vanteita ja lankoja
varten ovat terdkset ja erikoislejeeringit korkean vetolujuu-
tensa ja elastisuusrajojensa vuoksi. Tadhan mennessid ei tosin
ole ollut mahdollista hydédyntd3d optimaalisesti nditid edullisia
materiaaliominaisuuksia. Saumat, joissa langan tai vanteen pait
on hitsattu tai juotettu silmukoiksi, ovat lanka- ja vannesil-
mukoiden heikkoja kohtia. Saumakohtien vdhdinen lujuus on otet-
tava huomioon vanteen kireyttd sovittamalla. Kun, kuten
asianlaita on piin kasittelyn tapauksessa, erottaminen voi
tapahtua haluttu laatu s&ilyttden vain sahaa suuresti vetokuor-
mittamalla, on vastaavasti suurennettava vanteen poikkileik-
kausta ja langan halkaisijaa. Tdmidn lisidksi syntyy saumajin-
nityksia, jotka lisdksi huonontavat vannesilmukan tasaisuutta

ja pydrimistd ja jotka vaikuttavat haitallisesti sahausjilkeen.

Patenttijulkaisusta GB 2,055,643 A on tﬁnnettua, ettd saumaton
vanne voidaan valmistaa litteist3d, ohuista kiekoista venytta-
milld sisdkehd3. Kiyttokelpoisen kiekkomateriaalin suuruus
rajoittaa kuitenkin tdmdn menetelmidn kiytettidvyyttid, ja
menetelmalld saadaan vanteita, joilla on erittdin epdyhtendinen

muodonmuutogsaste ja erilaisia jinnitys- ja lujuusjakaantumia.

Keksinnén tavoitteena o0li siten tuoda esiin valmistusmenetelmi
minkd tahansa kokoisille, paljon kuormitusta kestiville,
tarkoille vanne- ja lankasilmukoille, joilla lujuus sailyy
mahdollisimman samana pitkin koko kehdid. Keksinnén tavoitteena
oli edelleen tuoda esiin laite tidllaisten vanne~ ja lankasil-

mukoiden valmistamiseksi.

Tadhdn tavoitteeseen p&astdin keksinndn mukaisella saumattomien
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vanne- ja lankasilmukoiden valmistusmenetelmdlli, jolle on

tunnusomaista, ettad
a) valmistetaan saumaton metallirengas,
b) tydstetadan metallirengas valssattavaksi alkurenkaaksi,

¢) laajennetaan alkurengas kylmidvalssaamalla ochueksi

vannesilmukaksi,

d) mahdollisesti jaetaan vannesilmukka kapeammiksi vanne- tai

lankasilmukoiksi,

@) mahdollisesti laitetaan leikkausp@dllyste vanne- tai

lankasilmukoiden pdille.

Edelleen tavoitteeseen padstddn laitteella, jolla saumattomat
metallirenkaat kylmidvalssataan saumatgomiksi vannesilmukoiksi,
joka laite muodostuu laiterunkoon rakennetusta tyd-, apu- ja

tukitelojen yhdistelmidstd, jolle on tunnusomaista, ettd tela-
voimat tuetaan vannesilmukan takaisinpdin kulkevan osan kautta

ulospdin laiterunkoon,

Valssausprosesseilla voidaan muovata esimerkiksi terdksisia,
suikaleen tai levyn muotoisia materiaaleja erittdin ohuiksi,
mittatarkoiksi vanteiksi tai folioiksi. Valssaustyd jaetaan
tavallisesti useammalle valssituolille, joiden l3pi tydaines
kulkee peridkkdin. Erityisesti kylmévalsséuksessa, ts. tydaineen
valsseilla tapahtuvassa tydstdssi lampdad tuomatta, tapahtuu
muodonmuutoksen lisdksi materiaalin erikoista vahvistumista.
Tdtd vaikutusta kaytetddn tekniikassa hyvdksi mm. suurta
kuormitusta kestivien jousiterdsnauhojen valmistamiseen. T&lla
menetelmdlld valmistettujen terdsnauhojen vetolujuudet ovat
jopa 2200 N/mm2. Erikoisleijeeringeilld voidaan padstd vieldkin

korkeampiin arvoihin.



Keksinnon mukaisella menetelmdlld pddstdan saumattomiin vanne-

s51lmukoihin, joilla on n&mid edulliset materiaaliominaisuudet.

Renkaanmuotoisesta, saumattomasta metalliaihiosta valmiststaan
eansin valssattava alkurengas ja sen jAlkeen t&ma kylmivalssa-
“aan keksinndn mukaisella laitteella ohueksi vannesilmukaksi.
Vannesilmukka jaetaan seuraavissa kasittelyvaiheissa mahdol-
gen

lisesti kapeammiksl vanne- tail lankasilmukoiksi. 3en jalkeer

namd mahdollisesti varustetaan leikkauspddllysteelld.

Seuraavassa selvitetddn keksinnén mukaista valmistusmenetelmai
lahemmin kuvioiden avulla. Kuviossa 1 a)-d) on esitetty kaa-
viollisesti aihion késittelyn kulku valssattavaksi alkuren-
kaaksi. Kuviossa 2 on esitetty kaaviollisesti mahdollinen
suoritusmuoto kylmdvalssaimelle, jossa metallirengas laajen-

netaan saumattomaksi vannesilmukaksi.

Aihiot valmistetaan lahtdkappaleista jannitystd pienentivien
tai jéﬁnitteettémien toimenpiteiden avulla. Erityisen sopivia
ovat saumattomista metalliputkista erotetut, metallilevyista
irroitetut tai ldpiporatuista sylinterinmuotoisista 1&hto-
kappaleista valmistetut renkaat. Aihiot voidaan luonnollisesti
myods valaa. Erdissd tapauksissa on tarkoituksenmukaista laa-
jentaa renkaan sisdhalkaisija ensin limpdvalssausmenetelmdlli
tai takomalla. Tyaainekseh valinta ei riipu hitsattavuudesta jJja
periaatteessa kaikki valssattavat materiaalit ovat laajennet-
tavissa. Erityisen edullisia ovat kuitenkin terdkset, joita
kéytetéan‘myés jousien valmistamiseen, ja muut materiaalit,

joilla valssaamisen jalkeen pddstiian suureen lujuuteen.

Aihion esikdsittely alkurenkaaksi midrii suurelta osalta etu-
kateen valmistettavan vannesilmukan geometrian. Valssattaessa
suurennetaan ennen kaikkea alkurenkaan ympdrysmittaa, jolloein
vastaavasti pienennetdin vaipan paksuutta. Alkurenkaan vaipan
paksuus ho riippuu sen vuoksi likimiBdrdisesti valssatun vanteen

halutusta paksuudesta hi. Se voidaan midritt33 ensimmiiseni



‘likiarvona kaavalla

ho = hy * Uz / (Do * m)
;ossa Ji on silmukan haluttu ken@ Ja Do on aliurenkaan Reski-
madrainen halkaisija. Jos halutaan valssata esimerkiksi valssi,
jonka paksuus on 0,05 mm ja kehd 3000 mm, renkaasta, jonka
keskimddrdinen halkaisija on 100 mm, aihio on tydstettdva
alkurenkaaksi, jonka vaipan paksuus on noin 9,48 mm. Kuvion 1
a) ja kxuvion 1 b) mukaisesti suurennetaan seuraavaksi renkaan-
muotoisen aihion 1 sisdhalkaisija esimerkiksi hiomalla sylin-
terimaiseksi vasteeksi 2, jonka leveys on suurempi kuin halﬁttu
vannesilmukan leveys. Seuraavassa tydstdvaiheessa tami rengas-
osa erotetaan loppuosasta ja laitetaan sovitustarkan sydamen 3
padlle, kuten kuviossa 1 ¢) on osoitettu. Luonnollisesti on
myds mahdollista laittaa ensin syddn paikalleen ja sen jdlkeen
poistaa muu kappale. Viimeisessid tyodstdvaiheessa poistetaan
ulommasta vaippapinnasta esimerkiksi sorvaamalla ja hiomalla
niin paljon ainetta, ettid saadaan seindmipaksuudeltaan laske-
tunlainen valssattava alkurengas 4. Tdmid vaihe on esitetty
kuviossa 1 d). Alkurenkaan halkaisija voidaan valita vapaasti
laajoissa rajoissa. Renkaan 1eveys riippuu oleellisesti siita,
mihin kayttddn muodostuva vannesilmukka on tarkoitettu ja
vanne-~ tai lankasahoissa kdytettdessad siitd, moneenko osasil-
mukkaan silmukka on jaettava. Tosin on varmistuttava, ettd
hyvin leveidt renkagt voidaan yhd valssata tarkasti. Erityisen
edullisesti jatkokésiteiléén alkurenkaita, joiden laveydet ovat
5 mm - 400 mm. Edelld jo todettiin, ettd alkurenkaalle tehtivit
muut toimenpiteet riippuvat ratkaisevasti valmistattavan vann-
silmukan kehdstd ja vanteen paksuudesta. Vannesilmukoiden
mydhempdid vanne~ tai lankasahoissa kdyttda silmdllapitien
tulevat ensisijaisesti kysymykseen halkaisijaltaan 50 mm -~ 500
mm kokoiset alkurenkaat, jotka valssataan niin, ettid vannesil-
mukan kehd on ensisijaisesti 1 m - 6 m. Valssattujen silmukoi-
den paksuudet ovat suositellusti 0,01 mm -~ 1,5 mm. Alkurenkaan
suurentaminen vannesilmukaksi tapahtuu kylmivalssaugslaitteessa.

Liian suuren haurastumisen estidmiseksi voidaan venytysvalssaus



tosin keskeyttii liampokidsittelyvaiheilla.

RXylmdvalssaimia tunnetaan tah&in mennessid vain ohuiden metalli-
foliociden tail metallisuikaleiden valmistamiseksi. Naita on
tuvattu esimerkiksi kirjassa '""DAS FACHWISSEN DES INGENIEZURS",
nide 1I/2, VEB Fachbuchverlag Leipzig, 204-206 (1%965). Keksinndn
mukainen valssauslaite sopil erityisesti vannesilmukoiden
valmistamiseen. Kuviossa 2 on esitetty valssauslaitteessa
alkurengas 4 ja laajeneva vannesilmukka 5. Telojen jarjestely
laiterungossa 6 on esitetty valssaustekniikassa tavanomaisessa
muodossa. Valssaus ja siitd johtuva tydkappaleen kylmdlujuuden
kasvu tapahtuu kahden vastakkain olevan ohuen tydvalssin 7a,
7b, jotka ovat yleensd siledstd kovetetusta terdksestd, valis-
s34, Ne muodostavat raon, jonka lédpi metallisilmukka vedetaan
tai jonka ladpi se painetaan valssien pyorimisliikkeen vaikutuk-
sesta. Tydvalsseja 7a, 7b vasten ovat halkaisijaltaan suuremmat
apuvalssit 8a, 8b. Ne ovat osittain kayttdlaitteella varustet-
tuja ja ne siirtdvdt liikkeen niihin rajoittuviin valsseihin.
Jotta vannesilmukka voitaisiin valssata suuremmalla tarkkuu-
della, vannesilmukan sis3lli oleva tydvalssi 7b on tuettu
laiterunkoon 6 laakeroituihin tukivalsseihin 9 vannesilmukan
ldpikulkevien apuvalssien 8b avulla, Ulompaa tydvalssia 7a
ymparoi ensisijaisesti yhteensid viisi apuvalssia 8a. Néisté
kaksi on kosketuksessa tydvalsseihin, ja muut kolme ovat
toisessa kohdassa olevia valsseja. Tyovalssien s83atd, so. raon
leveyden pienentiminen on mahdollista ensisijaisesti muutta-
malla ulompien tukivalssien 9 asemaa. N&mid vieldkin halkaisi-
jaltaan suuremmat valssit rajoittavat lisdksi ohuempien vals-
sien taipumista siirrettfessd valssausveoimia tydkappaleeseen.
Sditidmiseen on tarkoituksenmukaista kayttdi ylempiin tydvals-
seihin kuuluvia tukivalsseja. Erityisesti vannesilmukoiden
tyéstamistd varten ovat alempien tydvalssien tukivalssit jar-~
jestetyt esitettyyn, 180° kd&nnettyyn Y-muotoon. Useammassa
kohdassa tuettujen valssien kidyttaminen tekee mahdolliseksi

kdyttd33 halkaisijoiltaan pienempid, esimerkiksi 4 mm suuruisia,



tyovalsseja, jolloin voidaan valssata myds erittdin lujia

materiaaleja.

Luonnollisesti myds muunlaiset valssien Jirjestelyt ovat mah-

dollisia. Erityisen edullista kuitenkin on, kun valssivoimat

tuetaan vannesilmukan takaisinpalaavan osan kautta ulospiin
idykkadan laiterunkoon 6, kuten kuviecssa 2 on esitetty esimerk-~
Yimaisesti., TAll2d tavoin voidaan vannesilmukoiden valssauksessa
vdidstd erityisen suureen tarkkuuteen.

Xuviessa 2 ei ole yksinkertaisuuden vuoksi esitetty vanteen

ohjausrullia, jotka sovittautuvat tydkappaleen suurenevaan
Tdllaiset rullat ovat kuitenkin tarkoituksenmukaisia,

kehdin.
joilla on suuri

erityisesti valmistettaessa vannesilmukoita,
Kuvioissa ei mydskididn ole tavanomaisia laakereita ja
joilla rullien asemassa pysyminen varmistetaan,

keha.
tukilaitteita,
eikd valssaustekniikassa tunnettuja vanteen voitelulaitteita.

Valssaamalla venytettyihin vannesilmukoihin kohdistetaan mah-
dollisesti joitakin tekniikassa tunnetthja jalkikédsittelytoi-

menpiteitd. Erityisesti ne voidaan karkaista, p8astii ja

suunnata.

Keksinndn mukaisten saumattomien vanne- ja lankasilmukoiden
valmistuksen seuraavassa vaiheessa tehdiin valssatut vanne-

silmukat koko kehdltddn yhtd leveiksi ja mahdollisesti erote-
taan. T&td varten ne laitetaan mieluummin valssiryhmin, joka

edullisesti muodostuu 2 - 3 telasta, pddlle, kiristetdin ja

niiden reunat hiotaan.

kapeammiksi silmukoiksi tai langoiksi,
Vannesilmukka kiertdd tarkoituksenmukaisesti tela-

Tamidn jidlkeen vannesilmukat jaetaan
esimerkiksi katkaisu-

hiomalla.
ryhmaa, kun katkaisulaitteen pydrivd sahausreuna vieddin siti

vasten. Lankasilmukoiden valmistamiseen sopivat erityisesti

moniterdiset sahat, joissa sahanteridt ovat lahelli toisiaan.

Yhdestd saumattomasta vannesilmukasta voidaan tehdid t#lli



tavoin suuri mdidra erittdin lujia lankasilmukoita. Tilloin
tarvittavat katkaisuvaiheet voidaan tehdi niin, ett3 saadaan
taikkausprosessin edellyttamin valein olevista langoista
muodostuva harava. Menetelmin er#idssi hyvana pidetyssid muun-
noksessa telaryhman telat varustetaan langat vastaanottavilla
ohjausurilla. Kun vannesilmukka jaetaan osiin, kiristetyt

langat liuvkuvat t311l0in itsestain naihin ohjausuriin.

Vannesilmukoiden yksi reuna varustetaan mahdollisesti leikkaus-
pd3llysteelld, jolloin leikkaaminen tapahtuu vanteen tasossa.
Lankasilmukoilla laitetaan myds leikkauspidadallyste langan
ulomman kehidn padlle. Sahauslangan leikkauslinja on ziten
kohtisuorassa sahan vanteeseen. Leikkauspd&dllyste saostetaan
ensisijaisesti sihkdkemiallisesti, jolloin padllystettiva
vanteen reuna tai langan puoli upotetaan saostushauteeseen.
Pddllystaminen tapahtuu erityisen edullisesti jo kelaryhmin
pddlle laitetuille vanne- tai lankasilmukoille. Pddllysteen
tulemisesta vain langan leikkaussivulle timanttipddllysteelli
padllystettdessd huolehditaan mahdollisesti siten, ettid langan
ei-pddllystettavd alue suojataan. Valmistettua sahaustyckalua
voidaan t&mdn jadlkeen kaAyttdd heti sahauslaitteessa yhdessi
telaryhmidn kanssa ilman, ettid lukuisia lankasilmukoita on
laitettava vksitellen koneen telojen pd&lle. Loppuunkidytetyt
padllysteet voidaan uusia ja leikkaustydkaluja voidaan kiaytti3i
uudelleen. Vannesilmukasta saatujen lankasilmukoiden valmista-
minen ja padllystaminen leikkauspidallysteelld voi mahdollisesti

tapahtua myds jo sahauslaitteessa olevassa telaryhmissi.

Keksinndén mukaiset vannesilmukat voidaan luonnollisesti varus-
taa myos sahavanteisiin tarkoitetuilla, muilla tekniikassa
tavanomaisilla kuluttavilla reunoilla, kuten esimerkiksi
hampailla. Myds nimid on ymmiarrettivd keksinndn mielessi
leikkauspddllysteind. Leikkauspiddllysteelld varustettujen
vanne~ ja lankasilmukoiden vanne- ja lankasahoissa kaytté&misen

lisdksi on mahdollista kdayttdd mydés leikkauspddllysteettdmii
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vanne- ja lankasilmukoita tydkaluina sulatusleikkaus- ja

hiertomenetelmissd. Leikkauspiddllysteettdmii vannesilmukoita

voidaan lopuksi kdyttd3 myds suurta kucermitusta kestidvinag

nauhoina kul jetustehtdvissa.

Xeksinndén mukaisella meneteimdllid valmistetuille vanne- ja
lankasilmukoille on tunnusomaista erityinen lujuus, Jjolloin

voidaan tarkasti jakaa osiin myds hauraskovia materiaal=ja,

sahausraon ollessa erittiin pisni
Talla valmis-

kuten esimerkiksi piita, Ja

ti leikkaustappion ollessa vihdinen.

vastaavasti
tusmenetelmillsd valtetdidn kalliita toimenpiteiti ja se

mahdollistaa sahauslaitteessa sahaustydkalun yksinkertaisen

asentamisen ja purkamisen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd saumattomien lankasilmukoiden valmistamiseksi
leikkuutydkaluiksi hauraankovia materiaaleja varten, t u n -

nettu siitd, ettd tehdddn seuraavat toimenpiteet:
a) valmistetaan saumaton metallirengas,
b) tyodstetddn metallirengas valssattavaksi alkurenkaaksi,

c) laajennetaan alkurengas kylmdvalssaamalla ohueksi vanne-
silmukaksi,

. d) saatetaan vannesilmukka ohjausurilla varustetun telaryhmén
- paille,

e) jaetaan vannesilmukka lankasilmukoiksi, jolloin lankasil-
mukat liukuvat ohjausuriin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
. siitd, ettd saumaton metallirengas erotetaan saumattomasta
S metalliputkesta, irroitetaan metallilevystd tai valmistetaan
.;q poratuista, sylinterinmuotoisista peruskappaleista.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t un -

nettu siita, ettd metallirenkaasta valmistetaan alkurengas
sorvaamalla tai hiomalla.

ceet 4. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1 -~ 3 mukainen

L menetelmd, t unnettu siitd, ettd valmistetaan alku-

.« rengas, jonka halkaisija on 50 mm - 500 mm, ja venytetdén se
;L'. kylmdvalssaamalla vannesilmukaksi, jonka kehd on 1 m — 6 m.

"o’ 5. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen
‘.’ menetelmd, tunnettu siitd, ettd pitkin lankasilmu-
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koiden ulkokehdad laitetaan leikkauspddllyste.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unnet tu

siitd, ettd leikkauspéddllyste erotetaan sdhkdkemiallisesti.

7. Saumattomat lankasilmukat, jotka valmistetaan menetelmalla,

g

joka on t unnettu seuraavista tunnusmerkeista:

a) valmistetaan saumaton metallirengas,
b) tyostetddn metallirengas valssattavaksi alkurenkaaksi,

c) laajennetaan alkurengas kylmavalssaamalla ohueksi vanne-
silmukaksi,

d) saatetaan vannesilmukka ohjausurilla varustetun telaryhmin
padlle,

e) Jjaetaan vannesilmukka lankasilmukoiksi,
mukat liukuvat ohjausuriin.

jolloin lankasil-

8. Saumattomien lankasilmukoiden kayttd piistd valmistettujen
tybkappaleiden erottamiseen, jolloin lankasilmukat valmistetaan
menetelmalla, joka on tunnettu
keista:

seuraavista tunnusmer-

a) valmistetaan saumaton metallirengas,

b) ty6stetdan metallirengas valssattavaksi alkurenkaaksi,

c¢) laajennetaan alkurengas kylmdvalssaamalla ohueksi vanne-—
silmukaksi,

d) saatetaan vannesilmukka ohjausurilla varustetun telaryhmin
pddlle,
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e) jaetaan vannesilmukka lankasilmukoiksi,

jolloin lankasil-
mukat liukuvat ohjausuriin.
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