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Menetelmd kartiomaisen putkielimen valmistamiseksi ja t&lli

menetelmi#lld valmistettu putkielin

Timid keksintd koskee menetelmii kartiomaisen putkielimen val-
mistamiseksi sekd tdlli menetelm#lli valmistettua putkielintd.

Useihin eri kiyttdtarkoituksiin tarvitaan putkimaisia element-
tejd, joilla on kartiomaisesti pienenevd poikkileikkaus pi-
tuussuunnassa, esimerkiksi kdytettdviksi pylvdind, mastoina,
lippusalkoina sekd monilla muilla sovellutusaloilla. Tdllai-
sia putkielimid, joilla on olennaisesti sylinterimidinen poik-
kileikkausmuoto, voidaan valmistaa melko kalliilla valmistus-
menetelmilli, esim. vetomuotoilumenetelmilld kiyttden 1l&pi-

mitaltaan muuttuvaa vetoreikdid.

Monissa kdyttbsovellutuksissa ei ole ensiarvoisen tdrkedd,
ettd kartiomaisesti kapenevalla putkielimelld orh olennaisesti
pySred poikkileikkausmuoto, vaan mySs muunlaiset poikkileik-
kausmuodot ovat hyvdksyttdvid ja tiettyjd kdyttdjid varten
jopa edullisempia. Tdmd keksintd koskee sellaisia putkimai-
sia ja kartiomaisia elimid, jotka k&dsittdvit pitkittdin ulot-
tuvia aallotuksia eli poimutuksia. Téamdntyyppisii kartio-
maisia putkielimid on aikaisemmin valmistettu erilaisissa
muodoissa, ja ensimmdinen esimerkki on esitetty GB-patentissa
7754 vuodelta 1902, minkd patentin mukaan suorakulmaiseen

ja tasomaiseen tydkappaleeseen tehd8in ensin olennaisesti
yhdensuuntaisia poimutuksia, jotka lihtevit sen toisesta
reunacosasta niiden syvyyden vdhitellen pienetessid. Nimi poi-
mutukset muuttavat tasomaisen tydkappaleen muotoa sellaisella
tavalla, ettd se sen jHlkeen voidaan taivuttaa kartiomaiseksi
ja putkimaiseksi elimeksi. Erds vaihtoehtoinen valmistus-
menetelmd perustuu sylinterimdisen ja putkimaisen elimen kidyt-
tddn ldhtdmateriaalina ja siihen, ettd painantarullat aikaan-
saavat pitkittdisid poimutuksia putkimaiseen materiaaliin.
Esimerkkejd tdllaisesta valmistusmenetelmistd on esitetty
GB-patentissa 1 462 370 ja FR-patentissa 1 260 8l14. Aikaisemmin



tunnetut valmistusmenetelmit perustuivat siis kahden vaihto-
ehtoisen ty®dkappaleen kdyttdon, joko tasomaisen tydkappaleen,
johon tehdi#dn syvyydeltd&n vdhitellen pienenevid yhdensuuntai-
sia poimutuksia, tai sylinterimdisen putkielimen, joka saate-
taan kontaktiin painantatydkalujen kanssa pitkittdin ulottu-
vien poimutusten muodostamiseksi tydkalujen siirtyessd pitkin
sylinterimdistd putkielintd. Ennakolta muotoillun tydkappa-
leen kiyttdid voidaan pitdd hyviksyttdvand valmistusmenetel-
mind, kun valmistettavalla kartiomaisella putkielimelld on
suhteellisen pieni pituus ja sopivimmin myds suhteellisen suuri
kapenemiskulma. Kuitenkin sylinterimidisen putkielimen k&yttd
tydkappaleena sekd sellaisten painantarullien kdyttd, jotka
siirtyessdédn elimen pitkittd&issuuntaan siirtyvidt myds vdhitel-
len kohti elimen keskiakselia, on valmistusmenetelmd, joka
edellyttdd erittdin monimutkaista ja siten my®s kallista kone-
vdlineistdd ja jolla on my®s mahdotonta aikaansaada loppu-
tuote, jossa poimutettujen osien vastakkaiset reunat liittyvit
toisiinsa, paitsi jos poimutettu putkielin lopullisessa ty&-
vaiheessa saatetaan sen ulkopintaan kohdistuvan paineen alai-
seksi sen ldpimitan edelleen pienentimiseksi. Muita ongélmia
ovat materiaalin jousipalautusvoima sekid vaikeudet aikaansaa-
da olennaisesti U-muotoisia painumia, joilla on terdvidt kulma-
osat poimujen pohjapinnoissa ja joiden sivu- Jja pohjapinnat

ovat olennaisesti tasomaisia.

Tdmdn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada kartiomaisten
putkielimien valmistamiseksi menetelmi, Jjoka soveltuu sellais-
ten elimien valmistukseen, joilla on huomattavan suuri pituus
ja joihin on tehty pitkitt&disid poimutuksia maksimijiykkyy-
den aikaansaamiseksi valmistetulle kartiomaiselle elimelle.
Saadulla lopputuotteella on poikkeuksellisen suuri jdykkyys

ja edulliset jénnitysominaisuudet seki myds muita edullisia
ominaisuuksia, joita selostetaan tarkemmin mydhemmin. .

Keksinnén mukaiseen menetelmi#n liittyvit tdrkedt ja tunnus-

omaiset piirteet esitetddn pidivaatimuksessa seki menetelmilli



valmistettuun elimeen liittyv&t tunnusomaiset piirteet elintd

koskevigsa alivaatimuksissa.

Tdmdn keksinndn mukaista menetelmii sekd menetelmin mukaan
valmistettuja kartiomaisia putkielimid selostetaan tarkemmin

seuraavassa viitaten oheisiin piirustuksiin, Jjoissa

kuvio 1 on sivukuva putkimaisesta ty®kappaleesta, jolla on
olennaisesti yhdenmukainen poikkileikkaus pitkittdissuunnassa,
kuvio 2 on poikkileikkaus suurennetussa mittakaavassa kuvios-
sa 1 esitetystd tyodkappaleesta,

kuvio 3 on sivukuva kartiomaisesta putkielimestd, Jjoka on
muodostettu kuvioiden 1 ja 2 mukaisesta tydkappaleesta,

kuvio 4 on péddtykuva suurennetussa mittakaavassa kuvion 3 mu-
kaisesta kartiomaisesta putkielimestd katsottuna sen pienim-
mdn poikkileikkauksen omaavasta pidtyosasta pédin,

kuvio 5 on perspektiivikuva sellaisen syd&nkappaleen ensimmii-
sestd sovellutusmuodosta, jota kdytetddn kartiomaisen putki-
elimen muodostamiseen,

kuvio 6 on kaaviomainen kuva esimerkkind esitetysti laittees-
ta, jota kdytetddn valmistettaessa putkielimiid keksinn&n mu-
kaisella menetelmdlls,

kuvio. 7 on sivukuva kartiomaisesta putkielimest#d, joka on jon-
kin verran muunnettu kuvioissa 3 ja 4 esitetyn kartiomaisen

elimen sguhteen.

Keksinnén mukainen menetelm#d perustuu siihen, ettd olennaises-
ti tasomainen poimutettu liuskaelin taivutetaan muodostamaan
profiloitu putkimainen elin 1, jolla on olennaisesti yhden-
mukainen poikkileikkaus pitkittdissuunnassa, kuten on esi-
tetty kuvioissa 1 ja 2. Ty&kappaleena k#ytetyn liuskan pit-
kittdin ulottuvat reunaosat voidaan, kuten n#kyy kuviosta 2,
sijoittaa p#dillekkdin, ja toistensa pi&lli sijaitsevat reuna-
osat voidaan 1liitt84 vhteen niiteillid, hitsaamalla tai muulla
sopivalla menetelmdlld sekd ilmeisesti myds taitetun sauman

avulla.



Mainittu profiloitu putkielin 1 voi, kuten ndkyy, k&sittdi
olennaisesti V-muotoiset profiloinnit 2, 2', 3, 3', nimittdin
syvemmdt profiloinnit 2, 2' ja niiden vdleissd sijaitsevat
matalammat profiloinnit 3, 3'. Myds muita profilointityyppejé
voidaan tietystikin kdyttdd, esim., yhtd syvid V-muotoisia
profilointeja, U-muotoisia profilointeja sekd muita sellaisia
profilointityyppejd, jotka helpottavat profiloinnin leveyden
muutosta ainakin niissd osissa, jotka sattuvat yhteen elimen

1 ulkopinnan kanssa.

Putkielin 1 asetetaan sen.jélkeen ympdrdimididn kartiomaista
syddnkappaletta 4, Jjota rajoittavat ulospdin pitkittdiset
kontaktipinnat 5, 5', joita erottavat toisistaan pitkittdiset
urat 6, 6'., Kontaktipinnat 5, 5' on tarkoitettu toimimaan
putkielimen 1 ulko-osien sisdpintojen kontaktipintoina té&mén
jdlkeen seuraavan muotoiluvaiheen aikana, kun taas niiden vi-
leissd sijaitsevat urat 6, 6' on sovitettu vastaanottamaan

putkielimessd 1 olevat profiloinnit 2, 2', 3, 3'.

Putkielimen 1 puristamiseen kartiomaista syddnkappaletta
4 vasten t&ssd keksinndssd k&ytetddn hydraulisen tai pneumaat-
tisen paineen soveltamista, ja esimerkki t&llaisesta menetel-

mastd selostetaan seuraavassa viitaten kaaviomaiseen kuvioon 6.

Kuviossa 6 on esitetty ympdr&ivi putkimainen osa 7, jonka
sisdpintaan on vapaista pdistddn kiinnitetty joustava letku-
mainen elin 8, joka siten muodostaa laajentuvan pitkitt#isen
kammion 9. Kammion 9 alaosa on poistoputken 10 kautta yhtey-
dessd alempaan séiliﬁéﬁ 11. Alemman gdilién 11 lihelle on
sijoitettu pumppu P, joka on sovitettu pumppuamaan nesteen
putken 12 kautta alemmasta sdilidstid 11 ylempdin sHilisén 13.
Ylempi s8ili® 13 on yhteydessd kammion 9 yldosan kanssa putken
14 kautta, ja t#@hdn putkeen 14 on myds sijoitettu venttiili-~
védline 15, joka on tarkoitettu helpottamaan virtausyhteyden
keskeyttdmistd ylemmdn sdilidn 13 ja kammion 9 v#1illi. Putki-
maisen osan 7 siihen osaan, jota kammio 9 rajoittaa, on sijoi-

tettu syddnkappale 4, ja tdssid sovellutusmuodossa on sijoitettu



sellainen sydédnkappale 4, jonka ensimmdisen osan poikkileik-
kauksen muoto vastaa olennaisesti profiloidun putkielimen 1
sisdpuolista poikkileikkausmuotoa. Mainittu ensimm&dinen osa
on sijoitettu ldhelle alempaa sdilidtd 11, sen muuttuessa
vlempdd sdilidtd 13 kohti kartiomaisesti kapenevaksi osaksi,
jonka kartiomaisuus vastaa lopullisen tuotteen kartiomaisuutta.
Sydidnkappaleen 4 alaosan l3dhelld sijaitsee tukielin 16, joka
on sopivimmin jarjestetty siirtyvédksi yldspdin pitkin syd&n-

kappaletta 4.

Keksinnén mukaisessa menetelmdssd. kidytettdvan laitteen esi-
tetty sovellutusmuoto, kiytettdessd sitd pystysuorassa asennos-
sa, sijoitetaan esim. pintatason alapuolelle alaspdin suunna-
tussa reidssd tai varressa. ILisdksi ylempi sdili® 13 on tdytet-
ty vedelld tai muulla nestemdiselld v&liaineella, venttiili-
vdlineen 15 ollessa suljettuna. Jos venttiili 15 avataan,
neste virtaa ylemmdstd s&dilidstd 13 putken 14 ja kammion 9
kautta poistoputkeen 10 ja siitd alempaan sdilidéén 11. Kun
ylempi s&ilid 13 on melkein tyvhjentynyt, venttiili 15 suljetaan
jdlleen, jolloin kammioon 9 syntyy alipaine, joka saattaa letku-
maisen joustavan elimen 8 puristumaan putkimaisen osan 7

sisdpintaa vasten.

Profiloitu putkielin 1 ty&nnetddn sen jdlkeen putkimaisen osan

7 sisddn siten, ettd elin 1 tulee ympdrdimddn syddnkappaletta 4.
Tukielimen 16 pitdisi nyt sijaita l3hellid syddnkappaleen 4 ala-
pédédtd, ainoastaan elimen 1l ensimmdisen ja ylimm#n osan ollessa
asetettuna paikalleen sydédnkappaleen 4 kartiomaisen osan ensim-
mdisen osan avulla. Sen jédlkeen venttiili 15 avataan, mikd
aikaisemmin on saattanut joustavan elimen 8 puristumaan putki-
maista osaa 7 vasten, t&mdn joustavan elimen 8 siirtyessi
td8116in ldhemmdksi sisddntydnnettyd profiloitua elintid 1. Vent-
tiili 15 voidaan nyt sulkea, ja nestettd pumputaan pumpun P

avulla alemmasta sdilidstd ylempHin s311iédn 13.

Sen j&lkeen poistoputkessa 10 oleva venttiili 17 suljetaan

osittain ja venttiili 15 avataan. Neste tulee nyt virtaamaan



alempaan s&ilioddn 11 pdin tdyttden kammion 9, ja alempi vent-
tiili 17 voidaan nyt olennaisesti t&ysin sulkea lyhyeksi ajak-
si. Kammiossa 9 olevan nestepatsaan paine saattaa joustavan
osan puristumaan syddnkappaletta 4 vasten ja siten myds sitd
profiloidun putkielimen osaa 1 vasten, joka ensimmédisessd
vaiheessa ympdrdi ainoastaan syddnkappaleen 4 kartiomaisen osan
rajoitettua osaa, jollein putkielementin 1 mainittu osa muotou-
tuu kartiomaiseen muotoon. T&md muodonmuutos on tehty mahdolli-
seksi niiden leveyden ja/tai syvyyden muuttumisten johdosta,
jotka esiintyv&dt putkielimen 1 profiloinneissa 2, 2', 3, 3'.

Kun ensimmdinen muotoiluvaihe on suoritettu edelld selostetulla
tavalla, ylempi venttiili 15 suljetaan jdlleen ja alempi vent-
tiili 17 avataan tdysin, jolloin edelld selostettu alipainevai-
kutus saatetaan kohdistumaan kammioon 9, ts. joustava elin 8
siirretddn syddnkappaletta 4 ja putkielintd 1 vasten kosketuksis-
sa olevasta asemasta aikaisemmin mainittuun kosketuksissa putki-

maisen osan .7 kanssa olevaan asemaan.

Tukielintd 16 siirretddn nyt yl&spdin, siten siirtden myds
profiloitua putkielementtid 1 vastaavan matkan yldsp&din, mink&
jdlkeen edelld selostettu tydvaihe toistetaan. NHit3 tydvai-
heita toistetaan, kunnes tukielin 16 sijaitsee ldhelld siti
syddnkappaleen 4 osaa, Jjossa sen kartiomainen osa alkaa, ja
tdlld kartiomaisella osalla pitdisi tietystikin olla pituus,
joka vastaa profiloidun putkielimen 1 kokonaispituutta tai on

sitd suurempi.

Se seikka, ettd muotoilu suoritetaan asteittain perdkkdisini
vaiheina, on yhteydessi siihen muuten esiintyvi&n vaaraan, ettei-
vat profiloinnit 2, 2', 3, 3' mene sydinkappaleen 4 uriin 6, 6°',
ja tdmd vaara on huomattava lihelld putkielimen 1 siti padtd,
jolla on pienin ldpimitta muotoilun jH#lkeen. Suorittamalla
muotoilu useina perdkkdisinid vaiheina, joissa putkielimen 1
tietyn osan l&pimitta vdhitellen asteittain pienennet&in, saa-
vutetaan tdysi varmuus siitd, ettd profiloinnit 2, 2', 3, 3°'

menevdt sydidnkappaleessa 4 oleviin uriin 6, 6'. Muotoilutyd-
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vaiheiden lukumdidrid on ilmeisesti yhteydessd lopputuotteen
kartiomaisuuteen, mutta suurimman mahdollisen varmuuden
saavuttamiseksi putkielintd 1 olisi siirrettdvd sellaisin
vilimatkoin kunkin muotoilutydvaiheen v&lilld syd&nkappaleen

4 suhteen, ettd profiloinnit 2, 2', 3, 3' tulevat sijaitsemaan
14dhelld niitd syddnkappaleen 4 uria, joihin niiden pitdisi

mennd seuraavassa muotoiluty&vaiheessa.

Muotoilutydvaiheiden lukumddrdn vdhentdmiseksi on myds mah-
dollista k&dyttdid vaihtoehtoisia ratkaisuja. Kuviossa 5 on esi-
tetty erds esimerkki tdllaisesta muunnoksesta, jossa syddnkappa-
letta 4 on muunnettu lis#&milli useita ohjauselimid 18, 18°,
jotka ulkonevat kaarenmuotoisina ulommista kontaktipinnoista

5, 5'. Ohjauselimind 18, 18' voi oila lehtijousen tapaisia
elimid, Jjotka on kiinnitetty yhdestd pddstidin ja joista kukin

on sovitettu puristettuina muodostamaan osan siitd kontakti-
pinnasta 5, 5", johon se on kiinnitetty. T&dllaiset ohjauselimet
18, 18' voivat tietyissd tapauksissa vdhentdd muotoilutyd-
vaiheiden luvun jopa yhteen, mik§ tietystikin pienentdd valmis-

tuskustannuksia huomattavasti.

Toinen vaihtoehtoinen menetelmd tydvaiheiden luvun v&hentdmi-
seksi perustuu mahdollisuuteen jakaa kammio 9 useihin lohkoihin
syddnkappaleen 4 pituussuunnassa. Tdllainen jako voidaan
suorittaa esimerkiksi sellaisella tavalla, ettd putkimaisen osan
7 sisddn sijoitetaan ldheisiin asemiin toistensa suhteen useita
erikseen laajennettavissa olevia letkunosia, jotka ovat verrat-
tavissa ajoneuvojen renkaissa kdytettdviin putkiin. N&m3E laa--
jennettavat osat tyhjennetddn sopivimmin ensin kdytettivisti
vdliaineesta, kun profiloitu putkielin 1 tySnnetdin sydiénkappa-—
letta 4 ymp&drdivdidn asemaan. Sen jdlkeen muotoilu aloitetaan
laajentamalla l&hinnd kartiomaisen sydinkappaleen 4 laajinta
kohtaa sijaitseva letkunosa siihen johdetun kaasumaisen tai
nestemdisen védliaineen avulla, mink3d j#lkeen seuraavat letkun-
osat tdytetddn perdkkidin paineenalaisella kaasu- tali nestevili-
aineella. T&118in profiloinnit 2, 2', 3, 3' puristuvat asteit-

tain sydédnkappaleen 4 uriin 6, 6', ja vaara, etteividt profiloin-



nit 2, 2', 3, 3' mene niiden kanssa yhdessd toimiviin uriin

6, 6', on olennaisesti t&ysin eliminoitu. T&t& menetelmdd
voidaan edullisesti k&yttdd yhdessd kuviossa 5 esitettyd tyyp-
pid olevan syddnkappaleen 4 kanssa, jotta saavutetaan vield
suurempi varmuus siitd, ettd muotoilu tulee oikein suoritetuksi.

Mainittakoon vield, ettd kuvioon 6 viitaten selostettua sovel-
lutusmuotoa voidaan tietystikin myds kdyttdd kdyttden kaasu-
maista paineenalaista vdliainetta, eikd muotoilua tarvitse
vdlttdm&dttd suorittaa sydédnkappaleen 4 sijaitessa pystysuorassa
asennossa. Kuitenkin nestemdistd vdliainetta kdytettiessd
nestepatsaan paine on tédssd pystyasennossa usein riittivd

tdydellisen muotoilun suorittamiseen.

Keksinndn mukaiseen muotoilumenetelm&in liittyvd tdrked piirre
on lisdksi se, ettd profiloitu putkielin 1 voidaan valmistaa
rei'itetystd metallilevystd. Mekaanisissa tydprosesseissa,
esim. mainituissa aikaisemman tekniikan mukaisissa, ei voida
kdyttdd rei'itettyd metallilevyd, koska rei'itykset estdvit

mekaanisten valssien tai sentapaisten muotoilutydkalujen k&yton.

Esimerkki t&llaisesta kartiomaisesta rei'itetystd ‘putkielimestd
on esitetty kuviossa 7, ja etuina rei'itettyd metallilevyi
kdytettdessd on ensinnidkin se, etti aikaansaadaan tiydellinen
ldpituuletus, joka olennaisesti kokonaan eliminoi sen korroo-
siosta johtuvan vahingoittumisen vaaran, joka esiintyy kiintedn
ympdrdivén pinnan kdsittdvissd metallisissa pylviissi ja mas-
toissa, ja toiseksi se, ettd tidllaiseen mastoon tai pylviidseen
voidaan kiivetd kayttdm&lld tavallisia pylvdskenkid, jos nii-
den tartuntaelimet on ympdr8ity kumia tai sentapaista jousta-
vaa ainetta olevalla letkulla tai kerroksella, tartuntaeli-
mien mennessd kiivettdessd reikien sisidin aikaansaaden siten
erittdin varman Yartunnan. Tartuntaa varmistaa edelleen
pylvéddn tai maston kartiomainen muoto, niiden poikkileikkauksen
vdhitellen suuretessa alaspdin. Vielid er#i#ni etuna kdytettiessi
rei'itettyd metallilevyd perusmateriaalina on painonpienene-
misen lisdksi se, ettd pylvds tai masto, joka sijaitsee tien-
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pinnan l&dhells ja joka siten joutuu autojen liikkuvien valon-
1ihteiden vaikutuksen alaiseksi, aikaansaa "valourkuvaikutuk-
sen", mikd saattaa sen erittdin helposti havaittavaksi. Tamd
vaikutus on erittdin merkittdvd, ja ohittavan auton ajaja

ei voi olla havaitsematta pylvdstd tai mastoa huonoissakaan
valaistusclosuhteissa. T&dstd johtuen saavutetaan hyvd tur-

vallisuus, koska pylviddt tai mastot havaitaan ennen niiden

ohitusta.

Y11d mainitut perussovellutusmuodot, joissa viitataan mahdolli-
suuteen kdyttdd rei'itettyd metallilevyd, kdsittdvdt myds muun-
tyyppisen materiaalin, kuten metallilankaverkkomateriaalin kdy-
tén. Tdllaisia materiaaleja voidaan edullisesti muotoilla
edelld selostetun valmistusmenetelmdn mukaan, ja ndin on mah-
dollista valmistaa pylv&itd, mastoja ja sentapaisia, joilla on
tdydellinen 1l&pindkyvyys. Valitsemalla sopivasti silmukankoko

ja langan l&dpimitta on mahdollista aikaansaada halutut lujuus-—

ominaisuudet.

Keksinndn mukaisella menetelm&dlli valmistettujen kartiomaisten
putkielimien t&rke&dnd piirteend on, etteividt profiloinnit 2, 2°',
3, 3' vain toimi jaykkyyttd parantavina elementteinid, vaan ne
my8s helpottavat muotoilua kartiomaiseksi lopputuotteeksi.

Minkd tahansa valitun ldpimitan omaavalla keksinndn mukaisella
kartiomaisella putkielimelld on huomattavasti suurempi kehin
ympdrysmitta kuin sellaisella kartiomaisella putkielimelli, jolla
on sylinterimdinen ulkopinta. Vaihtelemalla profilointien

2, 2', 3, 3' lukumddrdd ja syvyyttd on siten mahdollista aikaan-
saada itse asiassa mikd tahansa materiaalin ympdr®ivi kokonais-
pituus, ja tdmi pituus sdilyy myds joka kohdassa lopputuotteen

pituussuunnassa.

On tdhdennettdvd, ettd niitd edelld esitetty]id esimerkkeijd,
jotka koskevat valmistustekniikkaa keksinndn mukaista menetel-
mi& kaytettdessd, voidaan muunnella useilla eri tavoilla s#i-
lyttden kuhunkin esimerkkiin liittyv&t luonteenomaiset piir-

teet, jotka ovat seuraavat: ettid ensimmiisend tydvaiheena
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muodostetaan sylinterimdinen putkielin 1, jossa on ainakin
yksi pitkittdin ulottuva profilointi 2, 2', 3, 3' suunnattuna
elimen 1 sisdpintaan pdin, ettd t&dmd elin seuraavassa ty&-
vaiheessa asetetaan sellaisen kartiomaisen syddnkappaleen 4
pddlle, jossa on urat elimen 1 profilointeja 2, 2', 3, 3!
varten, ettd tdmd elin pneumaattisen tai hydraulisen voiman
avulla saatetaan muotoutumaan syddnkappaleen 4 mukaiseksi,

ja ettd mainittu muodonmuutos aikaansaadaan muuttamalla profi-

lointien 2, 2', 3, 3' muotoa.

Niinpd t&m& keksintd ei mill&&n tavalla rajoitu edelld esi-
tettyihin ja selostettuihin sovellutusmuotojen esimerkkeihin,
vaan sitd voidaan muutella keksinn®én ajatuksen ja oheisten

patenttivaatimusten suoja-alan puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kartiomaisen putkimaisen elementin valmistamiseksi,
tunnettu siitd, ettd ensimmidisessd vaiheessa muodostetaan
liuskamaiseen aineeseen useita pituussuuntaisia, olennaisesti V-
muotoisia profilointeja (2, 2/, 3, 3'), ettd mainittua ainetta
toisessa vaiheessa taivutetaan uudestaan muodostamaan lieridméi-
nen putkimainen elementti (1) siten, ettd profiloinnit (2, 2’,

3, 3') ulottuvat suunnassa kohti elementin (1) keskiakselia,
minka.jalkeen reunaosat yhdistetd&n keskenddn, sekd ettd putki-
mainen elementti (1) kolmannessa vaiheessa sijoitetaan kartiomai-
sen syddmen (4) pddlle, jossa on elementin (1) profilointeja (2,
2', 3, 3') vastaavat urat (6, 6’), sekd ettd mainitut elementit
viimeisessd vaiheessa hydrauli- ja/tai paineilmavoimalla puris-
tetaan syddntd (4) vasten, jolloin mainittu voimapuristus suori-
tetaan elementtid (1) ymp&rdivdlld hydrauli- ja/tai paineilmavoi-
malla kdytetylld puristuselimelld (8), joka on sovitettu asettu-
maan kosketukseen elementin (1) kanssa sekd aikaansaamaan t#lle
olennaisesti kartiomaisen muodon pienentiémilli elementin (1) hal-
kaisijaa, joka on aikaansaatu muuttamalla profilointien (2, 2,
3,'3’) poikkileikkausmuotoa perdttdin elementin (1) pituussuun-

nassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnet t u
siitd, ettd viimeinen vaihe kdsitt## putkimaisen elementin (1)
portaittaisen ja perdttdisen muodon sovittamisen ympardividn
syddmeen (4), sekd ettd mainittu portaittainen sovitus suoritetaan
siten, ettd putkimainen elementti (1) portaittain, seki sitd seu-
raavalla muodon sovitustoiminnolla, siirretdin suhteessa syddmeen
(4), sekd ettd muodon sovitus ensimmiisend toimintona suoritetaan

sydamen (4) paksumman osan yhteydessi.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet t u
siitd, ettd viimeinen vaihe k&sitt## putkimaisen elementin (1)
portaittaisen ja perdttdisen muodon sovittamisen ympirdiviin
syddmeen (4), sekd ettd mainittu portaittainen sovitus suoritetaan
siten, ettd putkimainen elementti (1) portaittain ja vydhykkeit-
tdin sovitetaan muodoltaan sydimeen (4), sekid ettd mainittu sovi-
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tus tdlldin suoritetaan portaittain alkaen sydémen (4) paksummasta

osasta.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd putkimaista elementtii (1) ohjataan suh-
teessa syddmeen (4) putkimaisen elementin (1) muodon sovituksen
yhteydessd syddmen (4) muotoon syddmestd (4) ulkonevilla ohjaus-
elimilld (18, 18’), jotka muodostavat sydé&men (4) kanssa yhtenevit
tasot, kun tdydellinen muodon sovitus on saavutettu.

5. Kartiomainen putkimainen elementti, joka on valmistettu
jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukaisen menetelmidn mukaisesti ja
joka késittdd elementin pituussuunnassa ulottuvia profilointeja
(2, 2', 3, 3’), joilla on pituussuunnassa vaihteleva poikkileik-
kausmuoto, t unne t t u siitd, ettd profiloinnit (2, 2’, 3,
3’) on muodostettu olennaisesti V-muotoisiksi profiloinneiksi,
joissa on ainakin kaksi toisistaan erillistd profilointityyppid
(2, 2' ja vast. 3, 3'), joilla on toisistaan erocava muoto ja/tai
syvyys, jotka profiloinnit on edullisesti sovitettu sidteen suun-

nassa vuorotellen toistensa suhteen.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen kartiomainen pufkimainen
elementti, t unne t tu siitd, ettd V-muotoiset profiloinnit
(2, 2', 3, 3’) sen pd&tyosan yhteydessd, jolla on pienempi poikki-
leikkauksen pinta-ala, on sovitettu olennaisesti t#ysin suljettui-
na V-muotoiset sivuosat keskenddn olennaisesti yhdensuuntaisessa

suhteessa, ulottuen siteen suunnassa kohti elementin keskiakselia.

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen kartiomainen putkimainen
elementti, tunnettu siitd, ettd siind on useita ldpimene-

vid syvennyksid, reikid tai rei’ityksii.

8. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen kartiomainen putkimainen
elementti, tunnettu siitd, ettdi se on muodostettu silmu-

tai verkkomaisesta lankamateriaalista.
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PATEHNTKRAY

1. Sdtt att framstdila ett koniskt rirformigt element, k & nne -
tecknat av, att sdsom ett forsta steg utformas ett remsformigt
arne med ett antal i Ydngdriktningen f6rldpande visentligen Y-formiga
profileringar (2, 27, 3, 37), att ndmnda dmne sdsom ett andra steg
ombdjes till bildande av ett cylindriskt rirformigt element (1) med
profileringarna (2, 2°, 3, 37) utstrdckta i riktning mot elementets (1)
centrumaxel, varefter kantpartierna inbdordes fdrenas, samt att det
rorformiga elementet (1) sdsom ett tredje steg lokaliseras Gver en
konisk kdrna (4), uppvisande mot elementets (1) profileringar (2, 2°, 3,
37) svarande spdr (6, 6°), samt att nimnda element i ett avslutande steg
medelst hycdraulisk och/eller pneumatisk kraft anpressas mot kdrnan (4),
varvid ndmnda kraftanpressning genomfires medelst ett elementet (1)
omgivande hydrauliskt och/eller pneumatiskt pdverkat anpressningsorgan
(8), anordnat att upptaga kontakt gentemot elementet (1) samt att
bibringa detsamma en vdsentligen koniskt form genom en reducering av
elementets (1) diameter, utford sdsom en successiv fﬁrﬁndring av
profileringarnas (2, 27, 3, 37) tvirsnittskonfiguration i elementets (1)
ldngdriktning.

2. Sitt enligt patentkravet 1, k E&nnetecknat av, att det
avslutande steget innefattar en stegvis och successiv formanpassning av
det rérformiga elementet (1) ti11 den omgivna kdrnan (4), samt att
ndmnda stegvisa anpassning utféres genom att det rirformiga elementet
(1) stegvis, samt med efterfdljande formanpassningsoperation, forskjutes
relativt kdrnan (4), samt att formanpassning sdsom en férsta operation
utfores i ans]dtning ti1l kdrnans (4) grivre parti.

3. Sdtt enligt patentkravet 1, k & nnetecknat, av, att det
avslutande steget innefattar en stegvis och successiv formanpassning av
det rdrformiga elementet (1) ti1l den omgivna kdrnan (4), samt att
ndmnda stegvisa anpassning utfores genom att det rérformiga elementet
(1) stegvis och i zoner formanpassas till kidrnan (4), samt att nimnda
anpassning hirvid utfores i steg med bérjan frin kirnans (4) grovre
parti.

4.  Sdtt enligt ndgot av patentkraven 1 -3, k dnnetecknat
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a v, att det rorformiga elementet (1) uppstyres relativt kirnan (4)
under det rorformiga elementets (1) formanpassning till kdrnans (4) form
medelst fran kdrnan (4) utstrdckta styrorgan (18, i87), viika bilda med
kdrnan (4) sammanfallande plan ndr fullstdndig formanpassning uppndtts.

5, Koniskt rodrformigt element framstdllt enligt sdttet i ndgot av
. patentkravern 1 - 4, innefattande i elementets léngdriktning utstrackta
profileringar (2, 27, 3, 37) med i ldngdriktningen varierad tvdrsnitts-
konfiguration, k annetecknat av, att profileringarna (2, 27,
3, 37) dr utformade sdsom visentligen V-formiga profileringar med §t-
minstone tvi fran varandra skilda profileringstyper (2, 2~ resp. 3, 37)
uppvisande frdn varandra skild form och/eller djup, foretridesvis peri=
~ feriellt vixelvis anordnade relativt varandra.

6. Koniskt rdrformigt element enligt patentkravet 5, k.i nne -
tecknat av, att de V-formiga profileringarna (2, 27, 3, 37) i
anslutning till det dndparti som uppvisa en mindre tvirsnittsarea dr
anordnade vdsentligen helt slutna med de V-formiga sidodelarna i ett
inbdrdes vésentligen parallellt forhdllande, radiellt utstrickta i

"ee riktning met elementets centrumaxel.

7. Koniskt rorformigt element enligt ndgot av patentkraven 5 och 6,
cgeel kdnnetecknat av, att det uppvisar ett antal genomgdende
urtagningar, hal eller perforeringar.

8. Koniskt rirformigt element enligt nagot av patentkraven 5 och 6,
kdnnetecknat av, att det dr utformat av ett mask- eller
ndtformigt tradmaterial.
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