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Tiivistelmd -~ Sammandrag

Keksintd koskee sangon runkoa, jonrka reuna on varustettu yhdys-
talvutteella (4€) kannen kiinnittdmistd varten. Yhdystaivute
rdsitedd ylialueen (47), joka suuntautuu sangon rungon seindmis-
td (33) poispdin sern ulkopuolella, ala-alucer (48), joka suuntau-
tuu yldalueen (47) ulkokehistd sangon rungon scinimid (33) pédin,
1a kendireunaosan, Joka suuntautuu ala-alucen (148) sisikehidstd
SARGOPr rungon seindmistd {(33) voispidin ja on rldalueen (46) ja
ala-slucen (48) vilissi. Mimn ollen kansy, joka on pantu sangon reunan
pidlle niin, ettd sen kesklusa on reunassa, voidaan puristaa
vhdystalvutteeseen (46) sauman mucdostamisckst sen kanssa. Ala-
alue (48) Ja kehirceunaosa muodostavat picnemmdn esitaivutteen
vhdystaivutteeseen (46) kehdrcounaosan ollessa vylialueen (47) ala-
puolella, mrin ettld puristettacssa kanst paikailleen kehdreunosan

tietty alue (190} tulee tukikosketukseen ylialucen (47) kanssa.
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Uppfinningen avser en ambarstomme, vars kant adr forsedd med en
ansiuten utbdining (46) for att uppta ett lock. Utbd jningen om-
fattar ett ovre cmrade (47), som strdcker sig utdt frédn dmbar-
stommens vagg (33}, ett undre omrdde (48), som stracker sig
tran dut Ovre omradets (47) periferi mot dmbarstommens vagg
(33), och en ringkantsdel, som stracker siy fran det undre
omridets (48) innerperifer: hortifran dmbarstommens vagg (33
och ligger mellan det Svre (37) och det undre (48) omradet,
varvid ctt lock lagt over kanten, sd att dess mittdel liyger
tnom kanten, kan pressas mot utbdjningen (46) och bilda en fog
med denna. Det undre omradet (48) och ringkantsdelen bildar en
mindre forutbdjning inom utbdjningen (46), varvid ringkantsde-
len ligger nedanom det dvre omridet (47), sa& att ndr locket
pressas pa, ett omrade (100) av ringkantsdelen kommer i bidrande
kontakt med det ovre omrddet (47).
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Ylidsauma sankoa varten

Tam& keksintd koskee yldsaumaa sankoa varten, jota
kdytetasdn materiaalien s&dilytykseen ja kuljetukseen ja
joka on erittdin edullinen vaarallisia aineita, esimer-
kiksi maalia, kuljetettaessa. Tarkemmin sanottuna kKeksin-
ndn kohteena on oheisen patenttivaatimuksen 1 johdannon
mukainen sangon runko, patenttivaatimuksen 5 johdannon
mukainen menetelmsd, patenttivaatimuksen 8 johdannon mukai-
nen menetelmd, patenttivaatimuksen 10 johdannon mukainen
reunanmuotoilulinja seka patenttivaatimuksen 12 johdannon
mukainen sulkemisty®kalu. Sanaa "sanko" kdytetddn tdssa
selityksessd lierién muotoisesta sailidstd, joka voidaan
sulkea irrotettavalla kannella toisesta pdadstaan.

Tallaista sailiotd nimitetddn joskus tynnyriksi,
vaikka tatid termiid kdytetddnkin useimmiten kiintedt paaty-
kannet k#sittidvidstid sailidstd, ainakin toisen paddtykannen
ollessa tallHin varustettu yleensd pienelld aukolla sdi-
lidn tidyttamistd ja/tai sen tyhjentdmista varten.

Sydvyttdvia tai tulenarkoja materiaaleja kuljetet-
taessa on tdrke&dd, ettd kaytetdan turvallisia pakkauksia,
jotka eivat vahingoitu tai vuoda helposti esimerkiksi sil-
loin, jos ne putoavat niitd kuormattaessa ja purettaessa.
Pakkausmidrdyksid on viime vuosina tiukennettu ja niiden
voidaan odottaa kiristyvan vield lis&a.

Kisiteltdvidllsd keksinn®llad pyritdédn sangon kannen
kiinnittdmiseksi sangon runkoon saamaan aikaan sellainen
ylidsauma, joka on varmempi kuin t&l1l& hetkelld tavanomai-
sissa sangoissa kdytettdva sauma.

Sangon yldsauma on perinteisesti wviisinkertainen
kaksoissauma. Tdllaisen sauman muodostamiseksi sangon yla-
reunan ulkopuolen ymp&dri muodostetaan taivutuspalle ja
kannen kehdn ympdri muodostetaan kanava alaspain suuntau-
tuvien laippojen ollessa tietyilld etdisyyksilld Kkannen

ympirilla. Tiivistysaine sy®tetddn kannessa olevaan kana-



10

15

20

25

- 30

35

vaan ja kansi puristetaan sangossa olevaan taivutuspaltee-
seen laippoihin kohdistetulla kiristystyokalulla, jolloin
kanava puristuu palteeseen sangon keh8n ympdrille ja muo-
dostaa tiivisteen.

Kisiteltavalld keksinnolld saadaan t&hén viisinker-
taiseen saumaan verrattuna aikaan parannettu sauma.

Keksinn®n eriin nakdkohdan mukaan yhdystaivutteessa
14himp&n8 esitaivutteen kehdreunaa oleva kehdreunaosa
suuntautuu sangon sein&mistd poispdin ja sijaitsee yhdys-
taivutteen yl&alueen ja ala-alueen vdlissd, jolloin esi-
taivutteen keh#reuna on se osa, joka on ldhimp&nd jéljellsa
olevan yhdystaivutteen sisdpintaa ennen kannen muodosta-
mista sangon runkoon.

Sangon runkoon on edullista muodostaa kolme Kkeha-
kappaletta mainitun taivutetun kehidreunan kohdalle ndiden
kolmen palteen késittdessd tdalldin yhden suhteellisen ma-
talan palteen melko l8helld mainittua yhdystaivutteen ka-
sittsivaa kehireunaa ja kaksi l&hekkdin sijaitsevaa, suh-
teellisen suurta palletta verrattain kaukana mainitusta
yhdystaivutteen k&sittdvasta kehdreunasta.

Keksinnén toisen ndkdkohdan mukaiseen menetelmadn,
jolla valmistetaan metallisangon runko, johon kuuluu seu-
raavat ty®vaiheet: yhdystaivutteessa lahimpdnd esitaivut-
teen kehiareunaa olevan kehdreunaosan annetaan suuntautua
sangon seindméstd poispdin ja sijaita yhdystaivutteen yla-
alueen ja ala-alueen vdlissa, jolloin esitaivutteen keha-
reuna on se osa, joka on lihimp&nd jdljella olevan yhdys-
taivutteen sis#pintaa ennen kannen muodostamista sangon
runkoon.

Keksint® koskee my®s menetelmdd, jolla sangon run-
koon kiinnitet#in kansi, jossa kansi kiinnitetdan paikal-
leen niin, ettd yhdystaivute on kanavassa ja tdmdn jalkeen
kansi puristetaan sangon rungon pdadlle taivuttamalla kan-
nessa olevat alaspdin suuntautuvat laippaosat yvhdystaivut-

teen ympari niin, etta kanava on tiiviissd kosketuksessa
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yhdystaivutteen ulompaan osaan ja ala-alueeseen, ja ettd
jokainen laippaosa on tiiviissd kosketuksessa ala-alueen
osaan ja sangon seindmdn yldosaan ja jokainen laippaosa ja
kanavan sein#8n vierekk&inen osa ovat terdvidssd kulmassa
keskendin ja yhdystaivutteen ja sangon seindmdn vdliin
puristettuina.

Keksintd koskee myds menetelmdd, jolla valmistetaan
sanko sijoittamalla kansi sangon rungon edelld selostetul-
la tavalla valmistettuun yhdystaivutereunaan, ja liséksi
nidin sijoitetun kannen kasittadvda sankoa.

Keksinnén eradni ndktkohtana on vield sankojen run-
kojen valmistamiseksi reunanmuotoilulinja, jossa on ty0-
asemat seuraavien toimintojen suorittamista varten:

a) toiminto, jossa kehdreunaosa esitaivutetaan en-
sin ulospdin l&helld sangon seindmdn kehdreunaa, sen jal-
keen pitkittdisakselin suunnassa ja sitten sisda@npdin san-
gon rungon suhteen esitaivutteen aikaansaamiseksi ja keha-
reunan sijoittamiseksi ldhelle sangon seindmdn ulkopuolta,

b) toiminto, jossa sangon runkoa laajennetaan niin,
ettd se kapenee kartiomaisesti mainitusta reunasta pois-
pain, jolloin esitaivutteen halkaisija pienenee ja keha-
reunaosa saadaan lahemmidksi sangon seindmidd ja

c) toiminto, jossa suoritetaan toinen taivutus esi-
taivutteeseen, niin ettd saadaan yhdystaivute, jossa mai-
nittu kehédreunaosa, joka on lahimp&na esitaivutteen keha-
reunaa, suuntautuu sangon seinamdstd poispdin ja sijaitsee
vhdystaivutteen yldalueen ja ala-alueen vdlissa, joka
reunanmuotoilulinja tekee esitaivutteen kehdreunan siksi
osaksi, joka on l&himp&nd jdljelld olevan yhdystaivutteen
sis8pintaa ennen kannen muodostamista sangon runkoon.

Reunamuotoilulinja voi ké&sittdad yhden tai useampia
asemia kolmen keh#dpalteen muodostamiseksi sangon rungon
seindmdidn taivutetun reunan kohdalle yhden ndistad palteis-

ta ollessa suhteellisen matala ja sijaitessa melko l8helld
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mainittua taivutettua reunaa ja kahden palteen ollessa
suhteellisen suuria ja l#helld toisiaan ja ollessa sijoi-
tettu suhteellisen kauas mainitusta taivutetusta reunasta.

Keksinndn eris nikdkohta koskee kannen kiinnitt&mi-
seen sangon runkoon kdytettavaa sulkemistyétkalua, joka
sulkemistydkalu k&sittdd alustan, joka sis&ltad alaspdin
suuntautuvan jatkeen, joka on mitoitettu niin, ettada se
koskettaa kannen keskialueeseen sulkemistytkalua kaytetta-
essd ja k&sittda myOs keskipilarin, johon on nivelletty
vivut, jotka on yhdistetty linkeilld ristikappaleeseen,
jossa on keskiosa, joka liukuu pilarissa, ja etta kes-
kiosaan sijoitetut kannattimet kdsittavat nivelletyt var-
ret, jotka on yhdistetty vastaavaan suljinosaan, joka on
nivelletty alustaan.

Muut Kkeksinndlle tunnusomaiset piirteet ilmenevat
epditsendisista patenttivaatimuksista 2, 3, 4, 6, 7, 9 ja
11.

Keksintda selostetaan nyt ldhemmin esimerkkina
viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 on osaleikkaus keksinndn mukaisesta sangos-
ta ja esittdd kantta sangon rungon yldpuolella valmiina
kiinnitettavidksi sankoon kuvion vasemman puolen ollessa
t4118in leikkaus ja oikean puolen ollessa sivukuva,

kuvio 2 on kaavio tyokalusta, jolla muodostetaan
taivutettu reunaosa sangon rungon yl#dreunaan ja joka kuu-
luu keksinn®n mukaiseen reunanmuotoilulinjaan,

kuvio 3 on kaavio ty®kalusta, jolla laajennetaan
sangon runkoa ja joka kuuluu my&s edelld mainittuun reuna-
muotoilulinjaan,

kuvio 4 on kaavio ty®kalusta, jolla sangon rungon
ylareunaa taivutetaan vield lisaa ja muodostetaan saman-
aikaisesti palle sangon runkoon ja joka kuuluu myts edel-
14 mainittuun reunanmuotoilulinjaan,

kuvio 5 on leikkaus sangon rungon yldreunasta esi-

taivutustoiminnon jélkeen,
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kuvio 6 on leikkaus kuviossa 5 esitetystd sangon
rungon ylédreunasta, kun sangon runkoa on laajennettu,

kuvio 7 on leikkaus kuviossa 5 esitetystd sangon
rungon yl&reunasta toisen taivutustoiminnon jadlkeen,

kuvio 8 on osaleikkaus sulkemistytkalusta, jota
kiytetddn kannen kiinnitté&miseen kuvioissa 1 - 5 esitet-
tyyn sangon runkoon,

kuvio 9 vastaa kuviota 8 ja esittdd sulkemistyd&ia-
lua suljettuna,

kuvio 10 esittdd osaa kuvioiden 8 ja 9 mukaisesta
sulkemistytdkalusta sen ollessa suljettu ja kiinni sangon
rungossa ja kannessa,

kuvio 11 on suurennettu leikkaus keksinn6n mukai-
sesta valmiista yl&saumasta, ja

kuvio 12 on kaavio keksinndn mukaisesta reunanmuo-
toilulinjasta sankojen runkojen valmistusta varten.

Kuviossa 1 osana esitetyn sangon 20 tilavuus on 20
litraa ja sen runko 21 on tehty valanterdksestd no 27 (va-
hvuus 0,43 mm).

Sangon rungon 21 ensimm8inen valmistusvaihe nyt
kdsiteltdvdssd tapauksessa on tavanomainen menetelmd, joka
kdsittdda 1levyn valssaamisen lieridn muodostamiseksi ja
puristushitsaamisen pitkittdissauman muodostamiseksi. Ta-
man pitkittdissauman muodostamiseen voidaan kdyttad myoOs
muita hitsausmenetelmid.

Sangon runko 21 siirretd8dn sitten reunanmuotoilu-
linjalle (katso kuviota 12), joka on tavanomaista raken-
netta, kun on kysymys sankojen runkojen kuljetuslaittees-
ta ja yleensd niiden muotoilulaitteista, mutta uutuutena
siind ovat seuraavien toimintojen suorittamiseen tarkoi-
tetut asemat:

a) esitaivutustoiminto (asetelma E),

b) sangon rungon laajentaminen (asetelma F),

c) toinen taivutustoiminto yhdessd sangon rungon

palteen muodostamisen kanssa (asemalla G) ja
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d) kahden muun palteen muodostaminen (asemalla H).

Tavanomainen sankojen rungoille tarkoitettu kulje-
tuslaite keksinn®n mukaisessa reunanmuotoilulinjassa esi-
tetdin vain kaaviona kohdassa J kuviossa 12 ja se voi olla
mita tahansa t&h#n sopivaa rakennetta. Aseman E esitai-
vutustytkalu esitetddn kuviossa 2. Esitaivutustyotkalu ké&-
sittas téssd tapauksessa pdyddn 22, joka on kiinnitetty
hydrauliseen m&ntddn 23 tydkalun yldpaan 24 alapuolelle
(vaihtoehtoisesti voidaan k&ytt&& mekaanisesti toimivaa
tytkalua). Lieridn muotoinen sangon runko 21 siirretaan
kuljetuslaitteella (ei esitetty) pdydalle 22 niin, etta
sen alareuna (ei esitetty) on pdydalla 22. Yl&reuna 26 on
tydkalun ylapdsn 24 uran 27 alla. Tassé vaiheessa yléreuna
nousee suoraan ylds eik& sitd ole taivutettu. Hydraulinen
manta 23 nostaa sitten pOyt&d 22 ylospadin ja tydntdaa san-
gon rungon 21 reunan 26 kehdreunaosan 28 (Kkuvio 5) uraan
27 ja saa aikaan sen kaantymisen kuviossa 5 esitetyn esi-
taivutteen 30 yl&alueen 29 alle ja suuntautumisen sangon
seinidmda 33 pain. Tamd esitaivutustoiminto on sindnsa ta-
vanomainen, koska se vastaa periaatteessa jo tunnettua
viisikerrossaumaa valmistettaessa suoritettavia toimenpi-
teitd, mutta esitaivutustoiminnon soveltaminen ei sen si-
jaan ole tavanomainen menetelmd. Esitaivutteen 30 hal-
kaisija on t#ssd tapauksessa pystysuunnassa 4,5 mm (mitta
A kuviossa 5).

Kuviossa 5 esitetyn esitaivutustoiminnon jadlkeen
sangon runko 21 siirret##dn laajennustySkaluun, joka muo-
dostaa kaaviona kuviossa 12 esitetyn reunanmuotoilulinjan
aseman F. Laajennusty®kalu esitetddn kuvion 3 kohdassa 34
ja on sin&ns3d tavanomainen laite. Se toimii sormien 35
avulla, jotka tydnnet&&n sangon rungon 21 sisdpuolelle ja
jotka on sijoitettu niin, ettd ne voivat k&antya vinosti
ulosp&in ylapéidssd, kun niiden valiin pannaan kartiokiila
36, hydraulisen m&nndn vaikutuksesta (ei esitetty). Kési-

teltivisss tapauksessa laajennustyokalu 34 muodostaa san-
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gon rungon 21 katkaistuksi kartioksi, jonka pohjan halkai-
sija on 270 mm ja yl&p#in halkaisija on 280 mm, toisin
sanoen sangon runko laajennetaan niin, etta se kapenee
kartiomaisesti yl&reunasta 26 ja esitaivutteesta 30 alas-
pdin. Sangon rungon muuttuminen t&lla tavoin pienentaa
esitaivutteen 30 mitan A 4 mm:ksi ja siirtd8 kehareunaosan
28 lihelle sangon seindm&d 33 tai jopa kiinni siihen. Tama
esitaivutteen 30 tila esitetddn kuviossa 6. Kuviot 5 ja 6
havainnollistavat my®s esitaivutteen 30 vinon halkaisijan
B pienentymist8 kuviossa 5 esitetystd 4,5 mm:sta kuviossa
6 esitettyyn 4 mm:iin.

Reunanmuotoilulinjan seuraava asema G esitetdan
kuviossa 4. T&ma asema vaikuttaa sangon seindmiddn 33 ja
sangon rungon reunaan 26. Sangon runkoa 21 tukeva poyta 37
on kiinnitetty hydrauliseen mant&an 38 palteenmuotoilu-
tytkalun 39 yl&p&sn 40 alapuolelle. Palteenmuotoilutyotkalu
on jo sindnsd tunnettu rakenne ja kédsittdad segmentit 43,
jotka on sijoitettu niin, ettd ne voivat siirtyd erilleen
toisistaan, kun niiden v&aliin pannaan hydraulisen mannan
tukema kartiokiila 44 (ei esitetty).

Esitaivutteella 30 varustettu ja poOyddlle 37 siir-
retty sangon runko nousee ylds, kun pdytd 37 nousee yloés
hydraulisen m&nn&n 38 vaikutuksesta, jolloin esitaivute 30
puristuu ty®kalun yl&épaddssd olevaan uraan 15. Talla toi-
minnolla saadaan aikaan yhdystaivute 46 taivuttamalla jo
esitaivutettua sangon reunaa 26 vield lisda. Tulos tdasta
esitetdsdn Kuviossa 7, jossa kehdreunaosa 28 suuntautuu
pois sangon seindmidstd 33 ja on yhdystaivutteen 46 sangon
seinamdstd ulkopuolelle suuntautuvan yl&alueen 47 ja yh-
dystaivutteen 46 ala-alueen 48 vdlissd, joka suuntautuu
yldalueen 47 ulkokehdstd sangon seindm8én pdin. Kehdreuna-
osa 28 suuntautuu mainitun ala-alueen sisdkehdstd sangon
seindmidstd 33 poispdin. Ala-alue 48 kdsittdd ainakin osan
esitaivutteen 30 yldalueesta 29 (kuviot 5 ja 6). Yhdystai-
vutteen 46 halkaisija C on tdssa tapauksessa 7,5 mm, ja
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yhdystaivutteen 46 sisdosa 49 on 2,1 mm:n pdassa (etdisyys
D) sangon seindmidstd 33. Kehdreuna 28 on nyt vield lahelld
yhdystaivutteen 46 sisdpintaa tai kiinni siind 1l&hella
yhdystaivutteen ulompaa osaa 50, joka on kauempana sangon
seinimasta 33.

Kun yhdystaivute 46 on muodostettu ja sangon runko
on viela asemalla G, kartiokiila 44 k&ytt&aad palteenmuotoi-
lutytkalua 39 niin, ettd segmentit 43 siirtyvat ulospédin,
jolloin ulokkeet 53, joita on aina yksi jokaisessa seg-
mentissd 43, puristuvat sangon seindmddn 33 ja muodostavat
siihen alapalteen 54 (kuvio 1).

Sangon runko siirret&dn sitten seuraavalle tydase-
malle H, jossa toinen palteenmuotoilutydkalu (ei esitet-
ty), jossa on kaksi ulokkeita 53 vastaavaa palteenmuotoi-
lu-uloketta, muodostaa ylapalteen 55 (kuvio 1) ja keski-
palteen 56.

Kiasiteltdvidssa tapauksessa yl&palteen 55 korkein
kohta (sangon seindm&&dn 33 n&hden) on 25 mm yhdystaivut-
teen 46 ylaalueen 47 alapuolella, ja sen korkeus sangon
seinsdmastda 33 on 1,5 mm. Etdisyys yl#dalueesta 47 keski-
palteen 56 ja alapalteen 54 vdlissa olevan laakson keskus-
taan on 85 mm. Alapalteen 54 korkeus on 7,5 mm, ja keski-
palteen 56 korkeus on 7 mm. Pallerakenne kasittaa siis
kaksi suhteellisen suurta, toisistaan kiinni olevaa pal-
letta suhteellisen kaukana yhdystaivutteesta 46, joka on
sangon rungon yldreunassa, ja suhteellisen matalan pal-
teen verrattain ldhella yhdystaivutetta.

Palteet suojaavat nyt selostettavan sangon yldsau-
maa, jos sanko putoaa, kuten seuraavassa selostetaan, ja
niiden sijainti ja koko ovat tdrkeita tekijoitd tdllaisen
suojaamisen kannalta. Yl&dpalle 5 on mieluimmin v&hintdan
20 mm:n ja enintd&n 35 mm:n pddssd yldalueesta 47, ja sen
korkeus sangon seindméstd 33 on mieluimmin 1 - 3 mm. Kes-
ki- ja alapalteen karjet ovat kuvion 1 esittdmdssd sangon

rungossa vastaavasti 77 ja 94 mm:n paassa yldalueesta 47
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nididen palteiden keskim&drdisen etdisyyden ollessa siis 17

mm. T&m& etdisyys on mieluimmin 12 - 20 mm. Keskipalteen

ja alapalteen valisen laakson keskusta on mieluimmin 80 -
90 mm:n paidssd ylépalteesta 47.

Sangon rungon valmistamiseksi siihen tulevan kan-
nen sijoittamista varten sangon pohja on kiinnitettava
sangon seindmidn alareunaan. Tdmad voidaan suorittaa samalla
muotoilulinjalla, jota k&ytettiin yhdystaivutteen muodos-
tamiseen sangon rungon yl&dreunaan 26, ja tdta tapahtuu
mieluimmin siten, ettd saadaan tyypiltaan yldasaumaa vas-
taava pohjasauma, joka voidaan tehdd seuraavassa selostet-
tavalla tavalla edelld kuvattua yhdystaivutetta kdyttden.

Kannen 73 kiinnittdminen sankoon 20, niin ettd san-
ko 20 saadaan valmiiksi, suoritetaan sangon tayttdmisen
jalkeen. Kuten kuviossa 1 esitetddn, kannessa 73 on kana-
va 74, joka on muodostettu sen kehdn ympé&ri, ja kannesta
suuntautuu alaspdin sen ympdri s&&nndllisin vdlein l8helle
toisiaan sijoitettuja laippoja 75. Kanava 74 on taytetty
osittain tiivistysaineella 76 (mieluimmin synteettisella
kumilla), joka sy®btetddn kanavaan (kannen ollessa kdannet-
ty) nesteend ja jonka annetaan jdhmetty& tdlldin niin pal-
jon, ettd se pystyy vield virtaamaan paineen alaisena tii-
visteen muodostamiseksi. Kanavassa 74 olevan tiivistys-
aineen 76 pintarakenne on mieluimmin kovera, jolloin tii-
vistysaine saadaan jakautumaan yl&dsaumaan tasaisemmin kuin
muussa tapauksessa. Tahdn voidaan p&d&stéd valitsemalla sel-
lainen tiivistysaine, jolla on sopiva pintajénnitys kannen
73 metalliin n&hden, tai muotoilemalla tiivistysaineen
pinta sopivassa vaiheessa tiivistysaineen jahmettyessa.

Kannen 73 kiinnitt&miseksi sangon runkoon 21 kansi
pannaan sangon rungon 21 yldreunaan 26 niin, etta yhdys-
taivute 46 tulee kanavaan 74. Sitten kaytetdan kuviossa 8
ja 9 esitettyd sulkemistydkalua 80 kannen 73 puristamisek-
si sangon runkoon 21, niin ettd sangon rungon 21 ja kannen

73 vilinen ylasauma tulee valmiiksi.
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Sulkemistytkalussa 80 on keskipilari 81, johon on
nivelletty kaksi vipua 82, jotka on yhdistetty nivelilld
83 ristikappaleeseen 84, jonka keskikaulus 84 liukuu pila-
rissa 81. Kauluksesta 85 suuntautuvat sédteittdisesti ulos-
p4din siihen tiiviisti liittyvat kannattimet 86. Kuviossa 8
ja 9 esitetdan vain kaksi kannatinta 86 ja nivelet 83 on
yhdistetty niihin, mutta kumpaankin kannattimeen 86 on
nivelletty varsi 87 ja kumpikin varsi 87 on puolestaan
nivelletty asianomaiseen suljinosaan 88. Kumpikin suljin-
osa 88 on taas nivelletty korvakkeeseen (ei ndy kuvioissa
8 ja 9), joka on pilarin 81 kannattavassa py®redssd alus-
tassa 89.

Sulkemisty®kalua 80 kaytettdessd laitteen kayttaja
sijoittaa sen keskelle kantta 73, joka on jo sangon run-
gon 21 p&aalla, niin etta kumpikin suljinosa 88 on vastaa-
vaa laippaa 75 vastapaata. Tamén jalkeen laitteen ké&yt-
t4jd puristaa vivut 82 alas, jolloin ristikappale 84 liik-
kuu alaspdin pilarissa 81 ja saa aikaan suljinosien 88
koukkupaiden 90 tarttumisen laippoihin 75 kuvion 10 esit-
t4m&l1l4a tavalla (kuvio 10 esitt&da yhdystaivutetta 46 osit-
tain taivutettuna), jolloin laipat 75 taipuvat yhdystai-
vutteen 46 ymparille ja muodostavat kuviossa 11 esitetyn
yldsauman.

Sulkemistytkalu 80 vastaa muuten edelléa esitettyja
sulkemistytkaluja, mutta sen alustaan 89 on nyt muodostet-
tu alaspdin suuntautuva jatke 92, joka on mitoitettu niin,
ettid se koskettaa kanteen 73 ty®kalua kaytettdessd (kuvio
10). Kanteen 73 on muodostettu kaksi renkaan muotoista
aallotusta 93, ja kannen 73 ja jatkeen 92 v&linen koske-
tus tapahtuu kannen keskiosassa aallotuksista 93 sisdan-
padin ja tdssd tapauksessa kannen ja jatkeessa 92 olevan
renkaan muotoisen palteen 94 valissad. Sulkemistyokalun 80
alusta 89 poikkeaa yl&dsaumojen sulkemiseen kdytettavan
tavanomaisen sulkemisty®kalun alustasta siind suhteessa,

etta tavanomaisen ty®kalun alustassa ei ole jatketta 92
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vastaavaa alasp#din suuntautuvaa osaa ja ettd alustan kehad-
alue koskettaa kanavan 74 pohjaosaan. Sulkemisty®kalun 80
toiminta yl&dsaumaa muodostettaessa poikkeaa siis tavan-
omaisesta sulkemistoiminnosta, ja kannessa 73 olevat aal-
lotukset 93 edistdvat tata toimintoa siten, ettd alustassa
89 olevan renkaan muotoisen palteen 94 puristaessa kannen
keskiosaa alaspdin kannen metalli liikkuu ulospdin sangon-
rungon 21 yl&reunan 26 alueella. Td&m& saa aikaan sen, etta
ylasaumaan ty®dntyy ylimaaraista metallia, mika edistaa
puolestaan sellaisen tiiviimman ja joustavamman sauman
muodostumista, joka ei avaudu herkédsti iskuvaikutuksesta
sangon pudotessa. Mainittu metallin liikkuminen ulospéin
johtuu sulkemistytkalun 80 synnyttamasta puristuksesta
alaspdin kannen 73 keskiosassa, mistd on taas seurauksena,
ettd ainakin sisempi aallotus, jossa on alaspdin suuntau-
tuva syvennys 93, suoristuu ja levenee vaakasuunnassa.

Kannessa 73 olevan yhden aallotuksen 93 uskotaan jo
edistivan t4ta toimintoa, mutta kuitenkin suositetaan kah-
ta aallotusta, jolloin p&&stdan toivottuun tulokseen.
Joissakin tapauksissa voi olla edullista kdytt&dd kolmea
aallotusta.

Edells selostetun esimerkin mukaan valmistettu yla-
sauma vastaa sangon ollessa taytetty nesteelld pudotus- ja
painetestien edellyttamid vaatimuksia, jotka ovat tavan-
omaisiin viisikerrossaumoihin verrattuna tiukempia.

Sangon runkoon hitsataan tavallisesti jossakin val-
mistusvaiheessa Kkorvakepari vanunkisankaa varten. Edella
selostetussa esimerkissd korvakkeet voidaan sijoittaa yl&-
palteen 55 ja keskipalteen 56 v&liin.

Keksint68n liittyvissia edella esitetyssé esimerkis-
sd selostetun sangon seinam&n kolme palletta muodostavat
sangon pudotessa ne alueet, joista sangon seindmd voi
vadntyd, jolloin yl&sauman vaantymisaste pienenee, niin
ettd yldsauman vuotamismahdollisuus on vahdisempi. Jos

sanko putoaa kyljelleen, sangon sangan kdsittdvat palteet
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painuvat osittain kokoon, jolloin sanka ei voi puhkaista
helposti sangon seindma#d. Alapalletta 54 kdytetdan pi-
noamislaitteena pantaessa kaksi sankoa padllekkdin, ja
lisiksi se vaimentaa sangossa olevassa nesteessd syntyvia
sybksypaineita sangon pudotessa Kkyljelleen ja wv&hentaa
nidin ollen my6s ndiden paineiden mahdollista vahingollista
vaikutusta yl#saumaan. Sangon pudotessa kantensa varaan
ylapalle mahdollistaa sangon seindmén taipumisen ulospéin,
jolloin kansi padsee liikkumaan alaspdin sangon rungossa,
mika suojaa taas yldsaumaa. Sangon rungon taipuminen tai
pullistuminen ulospédin yldpalteen kohdalla kohdistuu ta-
vallisesti ylasaumaan ja edistda kannen pysymista paikal-
laan.

Ylisaumassa, joka vastaa edelld selostettua keksin-
ndn esimerkkirakennetta, tiivistysaine 76 (Kkuvio 11) le-
vida kauttaaltaan tai melkein kauttaaltaan kanavan 74 poh-
jan 98 ja yhdystaivutteen 46 yl&alueen 47 vdliseen tilaan.
Lis#ksi pohja 98 mydtdilee ylaalueen 47 yleistd kaarevuus-
linjaa, vaikka silléd onkin suurempi s&de, ja kannen tai-
puneen kanavan 74 ja laipan 75 sekd yhdystaivutteen 46
vastaavien osien vdlilla on tietty yhteenkuuluvuus. Kanava
74 ja laippa 75 ovat itse asiassa tiiviissa kosketuksessa
yhdystaivutteen ulompaan osaan 50 ja ala-alueeseen 48, ja
sangon seindmd 33, kannen seinamé 99 (kanavan 74 sisdpuo-
1li) ja jokainen laippa 75 ovat yhdensuuntaisia ja lahella
toisiaan tai koskettavat toisiinsa jokaisen laipan 75 koko
tai melkein koko pituudella. Lisdksi yl&dalue 47 on tuettu
esitaivutteen alueella 100 (alunperin esitaivutteen 30
ala-alue), joka on kosketuksessa siihen huomattavan pituu-
den osalla. Tama tuki, joka lis#da yhdystaivutteen kesta-
vyyttd ja tiiviyttd (suhteellisen pienet poikittaismitat),
tekee mahdolliseksi kannen puristumisen siihen varmasti
yhdystaivutteen ollessa kuitenkin viela riittavan jousta-
va, niin ettd se pystyy kohdistamaan puristusvaikutuksen

kannen asianomaisiin osiin. Yhdystaivutteen ala-alueen 48
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sisdalue 101 on kuviossa 11 suoraviivainen ja vino ja pu-
ristuu kannen kanavan 74 seindmidn vierekk&istd osaa 102
vasten, jolloin osa 102 ja vastaava laippa 75, jotka ovat
teravissa kulmassa, pysyvdt kiinni sangon seinaméssa 33.
Sen wvuoksi, kuten kuviossa 11 esitet&ddn, yhdystaivutteen
46 ala-alueen 48 sisdalueella 101 on sama terdava kulma
sangon runkoon 21 ndhden kuin kanavan 74 seinamddn osan
102 ja jokaisen laipan 75 valinen Kkulma. Lisdksi, Kkuten
myds kuviossa 11 esitetddn kehdreunaosa 28 on taipunut
lisaa kannen 73 puristuessa paikalleen, kun laipat 75 on
kasnnetty alas, joten kehdreunaosa 28 suuntautuu alaspédin
kuviossa 11 ja yleensd sangon runkoa 21 pain. Ennen kan-
nen 73 puristamista sangon runkoon 21 ala-alueen 48 ja
kehireunaosan 28 muodostama pienempi esitaivute 30, joka
kuten kuviossa 7 esitet&in, muodostaa yhdystaivutteen si-
sitaivutteen, on yhdystaivutteen yl&alueen 47 alapuolella,
ja sama koskee tédstd johtuen myGs kehdreunaosaa 28. Kun
kansi puristetaan paikalleen, kehdreunaosan 28 alue 100
(kuvio 11) tulee tukikosketukseen yldalueen 47 kanssa

edella selostetulla tavalla.
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Patenttivaatimukset:

1. Sangon runko (21), jossa on pitkittaisakseli ja
taivutettu reuna (26) kannen (73) vastaanottamista varten,
joka taivutettu reuna on yhdystaivutteen (46) muodossa,
joka yhdystaivute on muodostettu esitaivuttamalla l&hella
sangon seindmdn (33) kehareunaa (28) olevaa kehdreunaosaa
ensin ulospidin, sen jdlkeen pitkittidisakselin suunnassa ja
sitten sisadnpidin sangon rungon (21) suhteen esitaivut-
teen (30) aikaansaamiseksi ja kehdreunan (28) sijoittami-
seksi lihelle sangon seindmén (33) ulkopuolta ja lisé&ksi
taivuttamalla reuna yhdystaivutteen (46) muodostamiseksi,
tunnettu siitd, etta yhdystaivutteessa (46) lahim-
pdnd esitaivutteen kehdreunaa (28) oleva kehdreunaosa
suuntautuu sangon seinamidstd (33) poispdin ja sijaitsee
vhdystaivutteen yl&alueen (47) ja ala-alueen (48) valissa,
jolloin esitaivutteen (30) kehd&reuna (28) on se osa, joka
on lihimp&ni j&ljellsd olevan yhdystaivutteen sisdpintaa
ennen kannen (73) muodostamista sangon runkoon (21).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen sangon runko,
tunnettu siitada, etta yhdystaivutteen (46) sisdosa
(49), joka kasittad mainitun ala-alueen (48) sisdkeh&n, on
erillasn (kohta D) sangon seindmdstd (33).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen sangon runko,
tunne¢ttu siita, ettad kehdreunaosa on yldalueen
(47) alapuolella, niin ettd puristettaessa kansi (71) pai-
kalleen kehidreunaosan alue (100) joutuu tukikosketukseen
ylaalueen (47) kanssa.

4. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukai-
nen sangon runko, tunne t tu siitd, ettd kolme keha-
kappaletta (54, 55, 56) on muodostettu sangon seindmdén
(33) kolmen palteen (54, 55, 56) kdsittdessa td8ll16in yhden
suhteellisen matalan palteen (55), joka on melko lahella
yhdystaivutetta (46) ja kaksi toisiaan ldhelld olevaa ver-
rattain suurta palletta (54, 56) verrattain kaukana yhdys-
taivutteesta (46).
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5. Valmistusmenetelmd sangon runkoa (21) varten,

jossa sangossa on pitkittdisakseli ja taivutettu reuna
(26) kannen (73) vastaanottamiseksi, joka menetelma kdsit-
t44 seuraavat toimenpiteet:

a) esitaivutteen (30) muodostaminen sangon runkoon
taivuttamalla l1&helld sangon seindmén (33) kehdreunaa (28)
olevaa kehireunaosaa ensin ulospdin, sen jalkeen pitkit-
tidisakselin suunnassa ja sitten sis88npdin sangon rungon
suhteen kehdreunan (28) sijoittamiseksi 1ldhelle sangon
seindmidn (33) ulkopuolta,

b) sangon rungon (21) halkaisijan laajentaminen
reunan kohdalla niin, ettd sangon runko (21) kapenee kar-
tiomaisesti pitkittdisakselin suunnassa reunasta poispdin,
jolloin esitaivute (30) kiristyy ja sen poikkileikkauksen
halkaisija (B) pienenee, ja

c) toisen taivutustoiminnon suorittaminen mainit-
tuun reunaan, jolloin saadaan yhdystaivute (46), t u n -
nettu siitd, ettd yhdystaivutteessa (46) lahimpana
esitaivutteen kehdreunaa (28) olevan kehdreunaosan anne-
taan suuntautua sangon seindmdsta (33) poispdin ja sijaita
yhdystaivutteen (46) yl&alueen (47) ja ala-alueen (48)
vdlissa, jolloin esitaivutteen (30) kehareuna (28) on se
osa, joka on lshimpdnd j&dljella olevan yvhdystaivutteen
sisdpintaa ennen kannen (73) muodostamista sangon runkoon
(21).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd,
tunnettu siita, ettd toinen taivutustoiminto suo-
ritetaan niin, ettd saadaan aikaan yhdystaivute (46), jos-
sa yhdystaivutteen (46) sisdosa (49), joka kasittaa ala-
alueen (48) sisdkehdn, on etdisyydelld (D) sangon seina-
mistd (33).

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd,
tunnettu siit3d, ettd toinen taivutustoiminto suo-
ritetaan niin, ettd saadaan aikaan yhdystaivute (46), jos-

sa kehdreuna (28) on yl&alueen (47) alapuolella.
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8. Sangon valmistusmenetelmd, joka kdsittdad kana-
van (74) sis#ltdvan kannen (73) kiinnittdmisen sellaiseen
sangon runkoon (21), joka esitetaan jossakin patenttivaa-
timuksessa 1 - 4, tai sellaisen sangon runkoon (21), joka
on valmistettu jonkin patenttivaatimuksen 5 - 7 mukaisella
menetelmdlld, tunnettu siitd, etta kansi (73)
kiinnitetdsn paikalleen niin, ettd yhdystaivute (46) on
kanavassa (74) ja taman jalkeen kansi (73) puristetaan
sangon rungon (21) padlle taivuttamalla kannessa (73) ole-
vat alaspdin suuntautuvat laippaosat (75) yhdystaivutteen
(46) ympari niin, ettd kanava (74) on tiiviissd kosketuk-
sessa yhdystaivutteen (46) ulompaan osaan (50) ja ala-
alueeseen (48), ja ettd jokainen laippaosa (75) on tii-
viissa kosketuksessa ala-alueen (48) osaan ja sangon sei-
namian (33) ylaosaan ja jokainen laippaosa (75) ja kanavan
(74) sein&n vierekkdinen osa ovat terdvassa kulmassa kes-
kenddn ja yhdystaivutteen (46) ja sangon seinaman (33)
vdliin puristettuina.

9. Sangon valmistusmenetelmd, joka kdsittaa pa-

tenttivaatimuksessa 8 esitetyn kannen kiinnitt&misen,
t unne¢ttu siitd, ettad taivutettaessa laippaosat
(75) yhdystaivutteen (46) ala-alueen (48) sisdalue (101)
taivutetaan niin, ettd se on suoraviivainen ja vino sangon
sein&min (33) suuntaan ja puristuu kanavan (74) seindmén
vierekkdistid osaa (102) vasten ja ettda yhdystaivutteen
(46) kehdreunan ldhellad olevaa kehdreunaosaa (28) taivute-
taan viela lisid3, niin ettd se suuntautuu sangon rungon
seindmas (33) pain.

10. Reunanmuotoilulinja sankojen runkojen (21)
valmistusta varten, joissa sangoissa on pitkittaisakseli
ja yladreuna, t unnet tu siitd, ettd siind on asemat
(E, F, G) seuraavien toimintojen suorittamiseksi:

a) toiminto, jossa kehdreunaosa esitaivutetaan en-
sin ulospdin ldhelld sangon seindman (33) kehdreunaa (28),

sen jdlkeen pitkittdisakselin suunnassa ja sitten sisdaan-
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padin sangon rungon suhteen esitaivutteen (30) aikaansaami-
seksi ja kehdreunan (28) sijoittamiseksi ldhelle sangon
seindmdn (33) ulkopuolta,

b) toiminto, jossa sangon runkoa (21) laajennetaan
niin, ettd se kapenee kartiomaisesti mainitusta reunasta
poispdin, jolloin esitaivutteen (30) halkaisija pienenee
ja keh#dreunaosa (28) saadaan ldhemmdksi sangon seindmaa
(33) ja

c) toiminto, jossa suoritetaan toinen taivutus esi-
taivutteeseen (30), niin ettd saadaan yhdystaivute (46),
jossa mainittu kehdreunaosa, joka on lahimpand esitaivut-
teen kehidreunaa (28), suuntautuu sangon seindmasta (33)
poispain ja sijaitsee yhdystaivutteen (46) yldalueen (47)
ja ala-alueen (48) vadlissd, joka reunanmuotoilulinja tekee
esitaivutteen (30) kehareunan (28) siksi osaksi, joka on
ldhimpdnd jdljella olevan yhdystaivutteen (46) sisdpintaa
ennen kannen (73) muodostamista sangon runkoon (21).

11. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd tietty paine kohdistetaan
kannen keskialueelle kun laippaosat (75) deformoidaan yh-
dystaivutteen (46) ympadrille.

12. Sulkemistydkalu kannen (73) kiinnittamiseksi
patenttivaatimuksen 11 mukaisesti valmistetun sangon run-
koon (21), tunnettu siitd, ettda sulkemistydkalu
(80) kdsittada alustan (89), joka sis&ltadd alaspdin suun-
tautuvan jatkeen (92), joka on mitoitettu niin, etta se
koskettaa kannen keskialueeseen sulkemistydkalua k&dytetta-
essd ja k#sittdsd myds keskipilarin (8l1), johon on nivel-
letty vivut (82), jotka on yhdistetty linkeill& (83) ris-
tikappaleeseen (84), jossa on keskiosa (85), joka liukuu
pilarissa (81), ja ettd keskiosaan (85) sijoitetut kannat-
timet (86) kasittdvat nivelletyt varret (87), jotka on
yhdistetty vastaavaan suljinosaan (88), joka on nivelletty
alustaan (89).
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Patentkrav

1. Stomme f&r ett ambar, vilken stomme (21) upp-

visar en langsgdende axel och en bockad kant (26) for att
ta emot ett lock (73), vilken bockade kant bestar av en
sammansatt bockning (46) som bildats genom att férbocka en
periferikantdel, i ndrheten av en periferikant (28) pa en
vdgg (33) hos &mbaret, forst utdt, darefter i den langs-
gdende axelns riktning och darefter indt i forhdllande
till &mbarets stomme (21) f6r att bilda en forbockning
(30) och for att anordna periferikanten (28) n&ra utsidan
pd ambarets vagg (33), och genom att dessutom bocka kanten
£8r att bilda den sammansatta bockningen (46),
k annetecknad dirav, att periferikantdelen nar-
mast periferikanten (28) i den sammansatta bockningen (46)
stricker sig bort fran ambarets vagg (33) och befinner sig
mellan en &8vre zon (47) och en undre zon (48) av den sam-
mansatta bockningen, varvid férbockningens (30) periferi-
kant (28) &r den del som &r ndrmast den kvarvarande sam-
mansatta bockningens inneryta innan &mbarets stomme (21)
forses med lock (73).

2. Stomme for ett ambar enligt patentkravet 1,

Kk annetecknad dirav, att en innerdel (49) hos
den sammansatta bockningen (46), som omfattar namnda undre
zons (48) innerperiferi, &r atskild (vid D) fradn ambarets
véagg (33).

3. Stomme f6r ett &mbar enligt patentkravet 2,
kAannetecknad dirav, att periferikantdelen ar
under den &vre zonen (47) sd, att en del (100) av perife-
rikantdelen hamnar i en st6dande beroring med den Ovre
zonen (47), d& locket (73) trycks pa plats.

4. Stomme fo6r ett &mbar enligt nadgot av de tidiga-
re patentkraven, k @ nnetec k nad darav, att tre
periferidelar (54, 55, 56) har formats i &mbarets vagg
(33), varvid de tre vulsterna (54, 55, 56) omfattar en
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forhdllandevis 14g vulst (55) som ar forhdllandevis nara
den sammansatta bockningen (46), och tva férhdllandevis
stora vulster (54, 56) som &r ndra varandra och forhdllan-
devis langt ifran den sammansatta bockningen (46).

5. Tillverkningsférfarande for ett &ambares stomme
(21), vilket &mbar uppvisar en langsgdende axel och en
bockad kant (26), for att ta emot ett lock (73), vilket
forfarande omfattar foljande atgdrder:

a) formandet av en forbockning (30) i ambarets
stomme genom att bocka en periferikantdel, 1 narheten av
en periferikant (28) pa& en vagg (33) hos ambaret, forst
utdt, darefter i den langsgdende axelns riktning och déa-
refter indt i forhallande till &ambarets stomme, for att
anordna periferikanten (28) nara utsidan av &ambarets vagg
(33),

b) en utvidgning av diametern vid kanten av amba-
rets stomme (21) s, att ambarets stomme (21) blir koniskt
smalare langs den ldngsgdende axeln i riktning bort fran
kanten, varvid forbockningen (30) spdnns och diametern (B)
pd& dennes genomskdrning minskar, och

c) utforandet av en andra bockningsoperation, var-
vid en sammansatt bockning (46) bildas, k a nn e -
tecknat diarav, att periferikantdelen ndrmast peri-
ferikanten (28) i den sammansatta bockningen (46) lates
striacka sig bort fran &ambarets vagg (33) och befinna sig
mellan en 6vre zon (47) och en undre zon (48) av den sam-
mansatta bdjningen (46), varvid forbockningens (30) peri-
ferikant (28) &r den del som &r narmast den Kkvarvarande
sammansatta bockningens inneryta innan &mbarets stomme
(21) forses med lock (73).

6. Forfarande enligt patentkravet 5, k a n n e -
tecknat diarav, att den andra bockningsoperationen
utféres sa, att en sammansatt bockning (46) bildas, i vil-
ken en innerdel (49) pad den sammansatta bockningen (46),

vilken innerdel omfattar innerperiferin pd en undre zon
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(48), befinner sig pa ett avstand (D) fran &ambarets vdagg
(33).

7. Férfarande enligt patentkravet 6, k a n n e -
tecknat darav, att den andra bockningsoperationen
utfbres sa, att en sammansatt bockning (46) dar periferi-
kanten (28) &r under den &vre zonen (47) bildas.

8. Tillverkningsforfarande for ett &mbar omfattande
fastsattandet av ett lock (73), som uppvisar en kanal
(74), i en stomme (21) av ett &mbar enligt ndgot av pa-
tentkraven 1 - 4, eller i en stomme (21) av ett &mbar som
tillverkats med ett fdrfarande enligt nagot av patentkra-
ven 5 -7, kannetecknat darav, att locket (73)
fastes pa sin plats s&, att den sammansatta bockningen
(46) &r i kanalen (74), varefter locket pressas pd &amba-
rets stomme (21) genom att bocka nedat riktade fldansar
(75) i locket (73), som anordnats runt den sammansatta
bockningen (46) sd, att kanalen (74) ar i nara kontakt med
den sammansatta bockningens (46) en yttre del (50) och med
den undre zonen (48), och att varje fléansdel (75) ar i
nira kontakt med en del av den undre zonen (48) och med
den &vre delen av &mbarets vdgg (33), och varje fléansdel
(75) och den i kanalens vdgg (74) narliggande delen befin-
ner sig i en spetsig vinkel i férhallande till varandra
och inklamnda mellan den sammansatta bockningen (46) och
ambarets vagg (33).

9. Tillverkningsférfarande fo6r ett ambar, vilket
fdrfarande omfattar fastsadttandet av ett lock enligt pa-
tentkravet 8, k anne tecknat darav, att vid
bockning av flénsdelarna (75), bockas en innerzon (101) av
den sammansatta bockningens (46) undre zon (48) sd, att
den &r linjar och sned i riktning med smbarets vagg (33)
och pressas emot en del (102) bredvid kanalens (74) vagg,
och att den sammansatta bockningens (46) periferidel (28)
som &r nira periferikanten bockas &nnu mera sd, att den

striacker sig mot viaggen (33) av ambarets stomme.
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10. Kantformningslinje f6r tillverkning av stommar
(21) foér dmbaren med en langsgdende axel och en ovre kant,
k annetecknad darav, att den omfattar stationer
(E, F, G) for utfdrandet av féljande operationer:

a) en operation dar en periferikantdel 1 narheten
av en periferikant (28) av en védgg (33) hos &mbaret forst
férbockas utdt, darefter i den lidngsgdende axelns riktning
och darefter indt i foérhdllande till &mbarets stomme fOr
att bilda en fdrbockning (30) och f6r att anordna perife-
rikanten (28) ndra utsidan pa &mbarets vdgg (33),

b) en operation dar &mbarets stomme (21) utvidgas
s&, att den avsmalnar koniskt i en riktning bort fran
namnda kant, varvid diametern pa forbockningen (30) mins-
kar och periferikantdelen (28) fas ndrmare &ambarets vagg
(33), och

c) en operation dir fdrbockningen (30) utsatts for
en andra bockning sa, att en sammansatt bockning (46) for-
mas, hos vilken bockning nimnda periferikantdel, som a&ar
nidrmast forbockningens periferikant (28), strdcker sig
bort fran &mbarets vagg (33) och befinner sig mellan en
dvre zon (47) och en undre zon (48) pd den sammansatta
bockningen, vilken kantformningslinje gor forbockningen
(30) till den del pd periferikanten (28) som &r narmast
den kvarvarande sammansatta bockningens inneryta innan
ambarets stomme (21) forses med lock (73).

11. Férfarande enligt patentkravet 8 eller 9,
kannetecknat darav, att en mittzon pad locket
utsidtts for ett visst tryck da& flansdelarna (75) deforme-
ras runt den sammansatta bockningen (46).

12. Tillslutningsverktyg for fastsdttning av ett
lock (73) pd en stomme for ett &ambar som tillverkats en-
ligt patentkravet 11, k @& nnetecknat darav, att
tillslutningsverktyget (80) omfattar ett underlag (89),
som uppvisar en foérléngning (92) som stracker sig nedat

och som ar dimensionerad s&, att den berdr en mittzon pa
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locket da tillslutningsverktyget anvénds, och som dessutom
omfattar en mittpelare (81), till vilken spakar (82) le-
dats, vilka spakar forenats med linkar (83) till ett kors-
ningsstycke (84) som uppvisar en mittdel (85) som glider
ldngs pelaren (81), och att till mittdelen (85) anordnats
hallare (86) som omfattar ledade skaft (87), vilka f£fo6-
renats till en motsvarande slutardel (88) som ledats vid
underlaget (89).
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