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ki keinoaineella, tydnnetddn keinoaineella
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yhdysputki.
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Menetelma vdhintddn kahdesta samankeskisestd metalliput-

kesta muodostuvan jidyk#n yhdysputken valmistamiseksi

Keksintd kohdistuu menetelm#idn v#hint&i#n kahdesta
samankeskisestd metalliputkesta ja metalliputkien vidlises-
td eristyskerroksesta muodostuvan jayk&n yhdysputken, eri-
koisesti sahkokadyttdisten vedenalaisten pumppujen huolto-
johdon valmistamiseksi.

Vedenalaisten pumppujen varustamiseksi s&hkéener-
gialla ja jddhdytys- tai voiteluaineilla on ehdotettu
huoltojohtoa, joka muodostuu kolmesta samankeskisestd me-
talliputkesta, jotka on muovikerroksella eristetty s&hkoi-
sesti toisistaan. Kolme samankeskistd putkea muodostaa
kolme vaihejohtoa vedenalaisen pumpun varustamiseksi s&h-
kbenergialla, kun taas sisdputken sisédtila toimii kulje-
tuskanavana jdahdytys- tai voiteluaineelle. T&m# huolto-
johto asennetaan hiukan suuremman putken sis&#n, jolloin
huoltojohdon ja suuremman putken v#linen rengastila toimii
palautuskanavana jd8hdytys- ja voiteluaineelle.

Tdllaiselle huoltojohdolle asetetaan joukko vaati-
muksia, joita ei vield tdhdn saakka ole voitu ratkaista
tdysin tyydyttavasti.

Koska t#8ssd huoltojohdossa on kysymys jdyk#dstd j&r-
Jjestelmdstd, tdytyy putket suuren pituuden saavuttamiseksi
liittdd k&yttdpaikalla toisiinsa. Tdstd johtuu vaatimus,
ettd putken asento ainakin jokaisen yksitt#disen huoltojoh-
to-osan padssd on aina sama, jotta yksittdisten huoltojoh-
to-osien s&8hkdliityntd voidaan toteuttaa vaikeuksitta.
Yksittdisten putkien pituusakselin suuntaisen liikkumisen
estdmiseksi toisiinsa n#hden sekd s&hk$liittymdn valmis-
tamisen aikana ettd my®Ys huoltojohdon asennuksen j&lkeen -
tdmd asennetaan yleensd pystysuoraan asentoon - on ehdot-
toman valttdmdtdntd, ettd metalliputket on koneellisesti
suljettavasti liitetty niihin rajoittuviin muovikerrok-
siin.
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Esilld olevan keksinndn pohjana on teht#vd aikaan-
saada menetelmd jdykdn putkijdrjestelmsn valmistamiseksi,
joka mahdollistaa taloudellisen valmistuksen pit&malla
mitat putkien asemaan ja seindn vahvuuteen ndhden ja joka
varmistaa, ettd koneellisesti lukittava liitos yksittdis-
ten putkien vd1illd on mahdollinen sdilyttden s#dhk&isesti
eristdvdn kerroksen.

Tamd tehtdvd ratkaistaan alussa mainitunlaisella
menetelmdlla siten, ettd ensimmdiselle saumattomalle vede-
tylle kupariputkelle suulakepuristetaan s&hk®tisesti eris-
tdvad muovikerros, pddllystetty kupariputki ty®nnetdsdn toi-
seen saumattomaan vedettyyn, suuremman halkaisijan omaa-
vaan kupariputkeen, minkd jdlkeen toinen kupariputki vede-
tddn tiukasti kiinni ensimmdisen kupariputken muovikerrok-
seen. On itsestddn selvdd, ettd toisen metalliputken ki-
ristdminen suoritetaan kylmdvetd&m&dlld, koska muuten muo-
vikerros korkean l&mpéttilan vuoksi vahingoittuisi. Oleel-
lista on, ettd muovikerroksen muoto hieman muuttuu, niin
ettd molempien putkien vdlille syntyy kiinted liitos.

Keksinntn erddn erityisen edullisen suoritusmuodon
mukaan toiselle kupariputkelle suulakepuristetaan s&dhk®i-
sesti eristdvd muovikerros ja tém& muovikerroksella p&sl-
lystetty yhdysputki sovitetaan kolmanteen metalliputkeen,
minkd jdlkeen metalliputki vedetd&n tiukasti kiinni toisen
kupariputken muovikerrokseen. T#1134 tavalla saadaan kolmen
sdhkdisesti toisistaan eristetyn metalliputken muodostama
rakenne, jota voidaan kdyttdd sdhkdjohtona.

Kiristdminen suoritetaan edullisesti vetdmdlld toi-
nen tai kolmas metalliputki vetomatriisin l4pi poikkileik-
kauksen pienentdmiseksi, jolloin vetomatriisin alueelle
sovitettu tuura tukee sisdputkea. Koska koneellisen 1ii-
toksen aikaansaamiseksi kulloinkin pddllevedettdvidn putken
ja muovikerroksen vé&lille ovat suunnattomat voimat tarpeen
vaikuttaa tuurna sisdputken muodonmuutosta vastaan.

Valmistus tulee erityisen taloudelliseksi, jos
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useampi metalliputki liitet#8n pidist&#n toisiinsa ja siir-
retddn suulakepuristimen 1&pi, ettd putken ulkopinta padl-
lystetddn sd@hkVisesti eristdvdlli muovikerroksella suula-
kepuristimen avulla, etts8 putket erotetaan toisistaan kus-
takin 1liitoskohdasta muovin kovettumisen jdlkeen, ett#
erillinen putki ty®nnet#sn suuremman halkaisijan omaavaan
metalliputkeen ja ettd metalliputki vedetddn kiinni muovi-
kerrokseen, jolloin sisdputkea tuetaan tuurnan avulla,
ettd useampi tdllainen yhdysputki liitet##n p#dist#in toi-
siinsa ja siirretddn toisen suulakepuristimen 1l4pi, joka
padllyst8s toisen putken s8hkdisesti eristivilli muoviker-
roksella ettd yhdysputket tdmdn muovikeroksen kovettumisen
jédlkeen leikataan toisistaan liitoskohdista sekid ettd ku-
kin erillinen yhdysputki ty®6nnet##n suurempaan metalliput-
keen, joka vedet&&n kiinni yhdysputken muovikerrokseen,
jolloin sisdputkea edelleen tuetaan tuurnan avulla.

Kukin muovikerroksella p#&llystetty metalliputki
tail yhdysputki ty®nnetdsn kuhunkin suurempaan metalliput-
keen kevyella v8lykselld, edullisesti voiteluainetta avuk-
si k&yttden. On oleellista, ettd muovikerroksen ulkohal-
kaisija ja suuremman putken sis#halkaisija eivdt huomat-
tavasti eroa toisistaan, jotta seuraavassa ulkoputken ki-
ristdmisessd ei synny suurempia vaikeuksia. T&m#n vuoksi
suositellaan vdlykseksi tai halkaisijaeroksi n. 1 mm. Liu-
kumisen parantamiseksi p##llystetd#n muovikerroksen pinta
tarkoituksenmukaisesti voiteluaineella, edullisesti para-
fiiniBljylld. Jotta muovikerros ei sis#intydnnettiessi
vahingoittuisi, kunkin ulkoputken sisdreuna leikataan en-
nen muovilla pdllystetyn metalliputken tai yhdysputken si-
sddntybntamista.

Keksintdd selostetaan ldhemmin kuvioissa 1-5 kaavi-
ollisesti esitettyjen toteutusesimerkkien avulla.

Kuviot esittévit:

kuvio 1 esitt&4 huoltojohtoa sis#d#nrakennetussa
tilassa, ja
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kuviot 2-5 esittdvdt menetelmdn kulkua huoltojoh-
don valmistuksessa.

Huoltojohto 1 on sijoitettu putken 2 sis#3n pysty-
suorassa asennossa. Ei esitetyn vedenalaisen pumpun varus-
tamisesta voitelu- ja jd&dhdytysaineella huolehtii kanava
3, jota vastoin rengastila 4 huoltojohdon 1 ja putken 2
vdlilld palvelee jddhdytys- tai voiteluaineen takaisinkul-
jetusta.

Huoltojohto 1 toimii ndin vedenalaisen pumpun s&h-
ktenergian sy6ttdjénd. T&t& varten on varattu kolme saman-
keskistd kupariputkea 5, 6 ja 7, jotka on sdhkdisesti
eristetty toisistaan eristysainekerroksilla 8 ja 9, jotka
edullisesti ovat polyetyleenid. Kupariputket 5, 6 ja 7
siirtdvat kolme vaihtovirtavaihetta. Kupariputket 5, 6 ja
7 sekd8 polyetyleenikerrokset 8 ja 9 ovat koneellisella
liitoksella yhdistetyt toisiinsa, niin ettd pystysuoraan
sijoitettaessa putkien 5, 6 ja 7 liikkuminen pituusakselin
suunnassa toisiinsa ndhden on estetty. Kupariputket 5, 6
ja 7 ovat saumattomia vedettyjd putkia.

Esimerkiksi on sisdputkella 5 mitat 19 x 1,5, ts.
ulkohalkaisija on 19 mm ja seindvahvuus 1,5 mm. Rajoit-
tuvalla polyeteenikerroksella 8 on seindvahvuus 1,5 mm.
Keskimmdiselld kupariputkella 6 on tdllé%in mitat 25 x 1,5.
T8h8n rajoittuvalla polyetyleenikerroksella 9 on taas sei-
ndvahvuus 1,5 mm. Ulommalle kupariputkelle 7 saadaan tdl-
18in mitat 31 x 1,5 mm. Muutoksena mainittuihin mittoihin
vol kupariputkien 5, 6 ja 7 seindn vahvuus pienentyd si-
s81td ulospdin, jolloin pyrkimyksensd on, ettd putkien 5, 6
ja 7 johtopoikkipinta on sama.

Joissakin tapauksissa voi olla edullista, ettd ku-
pariputki 7 vield pddllystetddn muovikerroksella.

Huoltojohdon 1 valmistuksessa liitet&&n ensin
useampi kupariputki 5 sin&nsd& tunnetuilla liittimilla 10
toisiinsa ja vied&8&n suulakkeen 11 1ldpi, joka paédllystas
kupariputken 5 polyetyleenikerroksella 8. Erotuslaitteella
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12 erotetaan polyetyleenip#dillysteiset kupariputket 5
liittimen 10 alueella erillisiksi putkiksi. Polyetyleeni-
paddllystettyd kupariputkea 5 merkittdkdédn 5a:lla.

Seuraavassa tySvaiheessa vieddidn polyetyleenipddl-
lysteinen kupariputki 5a sis#3n kupariputkeen 6. Putken 5a
ulkohalkaisija ja putken 6 sis#dhalkaisija eivdt saa paljon
erota toisistaan. Putkien 5a ja 6 sis#kkdin liitt3misen
helpottamiseksi, wvoidaan putken 5a ulkopinta p##llystds
voiteluaineella, esimerkiksi parafiini®dljyllsd. Jotta poly-
etyleenikerroksen 8 pinta el sisdidntydnnettdessid vahin-
goittuisi, on tarkoituksenmukaista leikata putken 6 padty-
pinnan sis&reuna.

Sen jdlkeen kun putket 5a ja 6 on tydbnnetty sisdk-
kdin, viedddn t&md& kaksoisputki sis&&n matriisiin 13 ja
putki 6 kiristetd&n tiukasti putkelle 5a. T&1l1ldin muuttaa
polyetyleenikerros 8 hieman muotoaan. Sen est#miseksi,
ettd muodonmuutosvoimien vaikutuksesta sisdputki 5 muut-
taisi muotoaan, tuetaan td&md tuurnalla 14, joka pidet#dn
karatangolla 15 tai muulla tunnetulla tavalla matriisin 13
kohdalla. N&in valmistetut yhdysputket liitet#in jilleen
perdkkdin sindnsd tunnetuilla putkiliittimilld, wviedddn
toisen suulakkeen 16 18pi, joka synnyttdi polyetyleeniker-
roksen 9 yhdysputken p#d8lle. Polyetyleenikerroksella 9
varustettua yhdysputkea merkittdké6n seuraavassa 6a:lla.
Liittimen kohdalla jaetaan yhdysputki 6a jdlleen erotus-
laitteella 17 erillispituuksiin. Jokainen erillispituus 6a
johdetaan sisdd@n seuraavaan kupariputkeen 7, jolloin tulee
vallita samat voiteluaine-, reunanleikkaus- tai myos hal-
kaisija suhdeolosuhteet kuin putkia 5a ja 6 yhteenliitet-
tdessd. Putkesta 6a ja putkesta 7 muodostuva yhdysputki
johdetaan sis#ddn toiseen matriisiin 18 ja putki 7 kiris-
tetddn tiiviisti putken 6a polyetyleenikerroksen padlle,
Jolloin jdlleen tuurna 19 huolehtii sis#putken 5 tukemi-
sesta.

Seuraavassa ty®valheessa oikaistaan yhdysputken 1
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erillispituudet p&ist&idn, ts. poistetaan vetokiinnikkeet
ja vetop#ddt leikataan poikki ja yhdysputki katkotaan esi-
merkiksi noin 6 m pitkiin osiin.

Keksinndn mukaisella menetelm&llid valmistetulle
huoltojohdolle 1 on tunnusomaista erillisten kupariput-
kien 5, 6 ja 7 koneellisesti suoritettu yhdist#minen po-

lyetyleenikerroksiin 8 ja 9, sek# n#iden kerrosten tarkka
samankeskinen sovitus.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sdhktkayttdisten laitteiden huoltojoh-
don (1) valmistamiseksi, toisistaan s#hk&isesti eriste-
tyistd samankeskisist# erillisisti metalliputkista (5,
6,7), erityisesti s#ahkdkaytt®isis, vedenalaisia pumppuja
varten, tunnettu siiti, ettd ensimmidiselle saumat-
tomalle vedetylle kupariputkelle (5) suulakepuristetaan
s8hkdisesti eristdvd muovikerros (8), p##llystetty kupari-
putki (5a) tydnnetddn toiseen saumattomaan vedettyyn, suu-
remman halkaisijan omaavaan kupariputkeen (6), minkad j&l-
keen toinen kupariputki (6) vedet#dn tiukasti kiinni en-
simmdisen kupariputken (5a) muovikerrokseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi,
tunnet t u siitd, ettd toiselle kupariputkelle (6)
suulakepuristetaan sdhkdisesti erist#dv4 muovikerros (9) ja
tdmd muovikerroksella pddllystetty yhdysputki (6a) sovite-
taan kolmanteen metalliputkeen (7), mink& jdlkeen metal-
liputki vedetddn tiukasti kiinni toisen kupariputken muo-
vikerrokseen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd toinen tai kolmas metalliput-
ki (6,7) vedetddn vetomatriisin (13,18) 1l&pi poikkileik-
kauksen pienentdmiseksi, jolloin vetomatriisin alueelle
sovitettu tuurna (14,19) tukee sis#dputkea (5).

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetel-
md, tunnettu siit¥, ettd useampi metalliputki (5)
liitetddn pdistddn toisiinsa ja siirret#i#n suulakepuris-
timen (11) l8pi, ett# putken ulkopinta p##llystetisn sish-
kbisesti eristdvdlld muovikerroksella (8) suulakepuristi-
men avulla, ettd putket erotetaan toisistaan kustakin 1lii-
toskohdasta muovin kovettumisen j#lkeen, ettd erillinen
putki (5a) tydnnetd8n suuremman halkaisijan omaavaan me-
talliputkeen (6) ja ettd metalliputki vedetdin kiinni muo-
vikerrokseen, jolloin sis#putkea (5) tuetaan tuurnan (14)
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avulla, ettd useampi tdllainen yhdysputki (5a,6) liitet#din
pdistddn toisiinsa ja siirretd8n toisen suulakepuristimen
(16) lapi, joka p&84llystdsd toisen putken s8hkdisesti eris-
tdvdlld muovikerroksella (9), ettd yhdysputket (6a) t&min
muovikerroksen kovettumisen jdlkeen leikataan toisistaan
liitoskohdista sekd ettd kukin erillinen yhdysputki (6a)
tybnnetddn suurempaan metalliputkeen (7), joka vedetdén
kiinni yhdysputken muovikerrokseen, jolloin sisdputkea (5)
edelleen tuetaan tuurnan (19) avulla.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd kukin muovikerroksella
pddllystetty metalliputki (5a) tai yhdysputki (6a) tydn-
netddn kuhunkin suurempaan metalliputkeen (6,7) kevyelld
vdlykselld, edullisesti voiteluainetta avuksi kayttden.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetel-
mid, tunnettu siitd, ettd kunkin ulkoputken (6,7)
sisdreuna leikataan ennen muovilla pddllystetyn metalli-
putken (5a) tai yhdysputken (6a) sisdidntytntidmisti.
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Patentkrav

1. FOrfarande fo6r framstdllning av en serviceled-
ning (1), av frdn varandra elektriskt isolerade koncent-
riska separata metallrér (5,6,7), s3rskilt f&r eldrivna
undervattenspumpar, k 8 nne t e c k n a t ddrav, att ett
elektriskt isolerande plastskikt strdngsprutas pd ett
féorsta foglost draget kopparrdr (5), det belagda kop-
parrdret (5a) inskjutes i ett andra fogldst draget kop-
parrér (6) av stdérre diameter, varefter det andra kop-
parrdret (6) drages hart fast i det f&rsta r&rets (5a)
plastskikt.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 8 n n e -

t eckna t didrav, att pd det andra kopparréret (6)
strdngsprutas ett elektriskt isolerande plastskikt (9) och
detta med plastskikt belagda sammansatta réret (6a) anord-
nas i ett tredje metallrdr (7), varefter metallréret dra-
ges hart fast i det andra kopparrdrets plastskikt.

3. Fbrfarande enligt patentkravet 1 eller 2,
kdnnetecknat ddrav, att det andra eller tredje
metallréret (6,7) drages genom en dragmatris (13,18) fé6r
att forminska diametern, varvid en vid omrddet f6r drag-
matrisen anordnad dorn (14,19) stdder innerrdret (5).

4. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3,
kdnnetecknat didrav, att ett flertal metallrdr
(5) anslutes till varandra fran sina &ndar och féres genom
en strangsprutmaskin (11), att rdrens ytteryta beldggs med
ett elektriskt isolerande plastskikt (8) medelst str&ng-
sprutmaskinen, att réren separeras fradn varandra vid varje
anslutningspunkt efter att plasten hirdat, ett det sepa-
rata roret (5a) inskjutes i metallrdret (6) av stdrre dia-
meter och att metallrdret drages fast i plastskiktet, var-
vid det inre rdret (5) st8des medelst dornen (14), att ett
flertal dylika sammansatta r6r (5a,6) anslutes till var-
andra vid sina &ndar och fdres genom en andra stréngsprut-
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ningsmaskin (16), som beldgger det andra réret med ett
elektriskt isolerande plastskikt (9), att de sammansatta
rdren (6a) efter att detta plastskikt hdrdat avskidres fran
varandra vid anslutningspunkterna samt att varje separata
sammansatta rdr (6a) inskjutes i det stérre metallrdret
(7) som drags fast i det sammansatta rérets plastiskikt,
varvid innerrdret (5) fortfarande stddes medelst dornar
(19).

5. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4,
kdnnetecknat ddrav, att varje med plastskikt
belagda metallrdr (5a) eller sammansatta rdr (6a) in-
skjutes i varje stdrre metallrdr (6,7) medelst ett 1litt
glapp, fo6retrddesvis medelst hj&lp av sm&rjningsmedel.

6. Fbrfarande enligt nagot av patentkraven 1-5,
kdnnetecknat ddrav, att varje ytterrdrs (6,7)
innerkant skdres fore inskjutning av det med plast belagda

metallrdret (5a) eller det sammansatta rdret (6a).
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