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Muovilla vuoratun putken valmistus ja siind kdytettdvi

laite

Kasiteltéessa sybvyttdvid ja mybs sellaisia nesteitd,
joiden metallista johtuvan saastumisen on oltava minimaali-
nen, kédytetdidn usein muovilla vuorattuja putkia. Vuoraus
voidaan suorittaa kuumassa kovettuvilla tai termosplasti-
silla materiaaleilla., Termoplastisia materiaaleja kdyte-
tddnkin moniin vuoraussovellutuksiin, koska valmistus
on t#ll&in helppoa. Lisdksi niistd voidaan tehdi erilaisia
seoksia, joissa voi olla esim. polytetrafluorieteenid,
polyvinylideenid, fluoridia, polypropeenid tai vastaavaa.
Tdllaiset putket on edullista valmistaa standardipituuk-
sina asennuspaikalla. _

US-patentissa 3 744 115 esitetdidn putken ja sen wvuo-
rauksen muotoileminen samalla kertaa siten, ettd sopiva
lajpoituslaite sijoitetaan muovilla vuoratun putken pdi-
hdn ja putkeen suunnataan hydraulinen paine esim. jousta-
van tulpan avulla, jolloin paine muuttaa metalliputken
pddn ulkopuolelta sdteen suuntaiseksi laipparakenteeksi.
Jos muovinen vuorausmateriaali on sellaista, ettid se
pyrkii palautumaan muotoilun jdlkeen takaisin alkuper#di-
seen muotoonsa, voidaan kdyttdd kiinnityslaitetta, joka
pitdd vuorauksen kiinni metalliputken laipassa. T&ll&in
saadaan metalliputken laipan kanssa suunnilleen yhdensuun-
tainen muovilaippa, joka l&mp&kisitelliin t&mdn jdlkeen ja
kiinnityslaite poistetaan,

Tdllainen menetelmd ja laite eivdt ole kuitenkaan
riittdvén yvksinkertaisia valmistettaessa muovilla vuorat-
tuja putkia, joiden pid&ssi on siteensuuntainen laippa.
Lisdksi laippojen valmistamisen tulisi tapahtua mieluimmin
putkien asennuspaikalla.

Témd on sen sijaan mahdollista keksinn®n mukaisella
laitteella, jolla muodostetaan laippa taipuisaan metalli-
putkeen sijoitetun muovivuorauksen pdihin. Keksinndn mu-
kaiseen laitteeseen kuuluu laite, joka tukee muovilla vuo-
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rattua putkea pydrittdvidd laitetta. Lisiksi keksinndn
mukainen laiterakenne kdsittidid laitteen, jolla putken
laipan kohdalla olevan vuorauksen pddhdn putken ulko-
puolelle pystytddn suuntaamaan kuumennettua kaasua.

Edelleen keksinndn mukainen laiterakenne kisittii

laipanmuotoilulaitteen, joka sijoitetaan yleensd sama-ak~

selisesti putken kanssa, niin etti se puristaa vuora-
uksen pddn putkilaipaa vasten, jolloin saadaan putken
laippaan n&dhden rinnakkainen vuorauslaippa.

Keksintd kdsittdd myds menetelmin, jolla metalli-
putkeen sijoitetun termoplastisen vuorauksen p#i saa-
daan ainakin metalliputken toiseen pidihi#n sen ulko-
puclelle tehtyd ja suunnilleen siteen suuntaista laip-
paa vastaavaksi. Menetelmd kd@sittdd tdlldin seuraavat
tydvaiheet: putken pydrittidminen; kuumennetun kaasun
johtaminen ainoastaan muovivuorauksen pdihin putkessa
ol:var laipan kohdalle; vuorauksen p#in liampdtilan
nostaminen termoplastiseksi pehmennyslimpdtilaksi,
jolloin vuorauksen termoplastinen materiaali voidaan
muotoilla sen halkeamatta tai repeidmitti; vuorauksen
muotoileminen putken laipan yleismuotoa vastaavaksi
Ja vuorauksen tdmdn osan jdihdyttiminen vuorauksen
termoplastisen materiaalin muotoiluldmp&tilaa alhaisem-
paan lédmpdtilaan. |

Muita keksinndn liittyvid rakennepiirteitd ja
etuja kiy selville seuraavasta selostuksesta. Siini
viitataan oheisiin piirustuksiin, joissa

kuva 1 esittdd pidennetyn vuorausosan k&sittévin,
muoyilla vuoratun putken paits,

kuva 2 on perspektiivi keksinndn mukaisesta lait-
teesta, ja

kuva 3 on osittainen poikkileikkaus laippavuoratun
putken pddstd muotoilulaitteessa.

Kuvassa 1 ndkyvd vuorattu putki 10 k#sittidi ulko-

puolisen metalliputken 11 ja sen sisdvuorauksen 12, joka
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on termoplastista muovia. Vuoraus 12 on jdrjestetty sama-
akselisesti metalliputken 11 kanssa, jonka toisessa pddssi
on ulkopuolella sdteen suuntainen laippa 13. Laippa on
muodostettu US-patentssa 3 744 115 esitetylld laipoitus-
laitteella ilman kiinnityslaitetta. Muotoiluprosessissa
vuorausosa 14 tehdddn putken 11 laipan 13 pintaa vastaa-
vaksi. Kun hydraulinen paine poistetaan, vuorauksen pda
pyrkii kuitenkin palaamaan takaisin alkuperdiseen lie~
rifmuotoonsa. Muotoilunprosessissa vuoraus muotoutuu kui-
tenkin osittain pysyvdksi, niin etti saadaan psd 14.

Se on yleensd katkaistun kartion muotoinen laippa, jonka
suuremman halkaisijan kdsittdvd osa on etddlli putken
laipasta 13.

Kuvassa 2 ndhdddn kaaviona keksinn®n soveltumiseen
kdytettdvd laite 20. Siind on alusta 21, jonka ylipintaan
22 on kiinnitetty tukiosa 25 ja putken tukiosa 26. Put-—
ken tukiosassa 26 on putkea varten syvennys 27 ja kaareva,
laippaan tarttuva osa 28, joka liittyy kiinte#isti tuki-
osaan 26 ja on suurimmalta osalta syvennyksen 27 ymp&-
rilld. EtH&114 osasta 28 on tuki 31, joka liukuu alus-
tassa 31. Putkea pydrittdvd laite 33, jossa on sihks1lli
toimiva hammaspydrimoottori, hydraulimoottori tai vas-
taava nopeudeltaan sdddettdvi kdyttSlaite, on kiinnitetty
putken tukeen 31 ja varustettu tehonottoakselilla 34,
Joka on sama-akselinen laippaan liittyvin osan 28 kanssa.
LisdkdyttOmekanismeja voidaan kéytt3#3 pitkid putkia k&si-
teltdessd. Tehonottoakseliin 34 on kiinnitetty putkeen
tarttuva osa 35, joka kiinnittyy pydritt#vin putken sis&i-
pintaan kitkan avulla.

Metalliputki 36, jossa on termoplastinen vuoraus 38
(vain kuvassa nidkyvd putken p#d), liittyy pySrivddn
tulppaan 35. Putki 36 rajaa siteen suuntaisen laipan 39,
joka vastaa suunnilleen kuvan 1 laippaa 13. Vuorauksen 38
pdéda vastaa suunnilleen kuvan 1 vuorausosaa l4. P#dh&n

38 sydtetddin kuumaa kaasua sydttSlaitteesta 40, johon
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kuuluu sdhkdmoottori 41 ja sen kdyttdmd puhallin 42 ilman
puhaltamiseksi sdhk8011l4 toimivan kuumentimen 43 ldpi.
Kuuman kaasun sydttdlaitetta nimitet#in usein sihkSkuumen-
nusruiskuksi tai liekittémiksi polttimeksi. Kuumentimen
42 ulostulo on yhdistetty liittimeen 44, jonka pdidssd on
suutin 45, Suutin 45 on niin sanottua kalanpyrstétyyppid
jossa ulostulon suurin osa on yhdensuuntaihen putkilaipan
39 kanssa.

Termoplastisen laipan muotoiluyksikk& 50 kdsittis
U-muotoisen rungon 51, jossa on jalat 52 ja 53 tukiosan
26 suunnassa. Jalat 52 ja 53 liittyvdt pylvdisiin 55 ja
56, jotka kuuluvat tukiosaan 26. Jalkoihin 52 ja 53 on
kiinnitetty vastaavasti kiintdvarret 57 ja 58, jotka liit-

- tyvét putkilaipasta 39 etiilli olevan tukiosan 26 pintaan,

Muotoilulaite 61 on kiinnitetty py®Srivini rakenteena line-
aariseen asennoittimeen 62, joka liikuttaa laitetta 61
akselin suunnassa putkeen 36 nihden. Kuvan 2 esittimi
lineaarinen asennoitin 62 kdsittd3 kierteilli varustetun
akselin 63, joka liittyy U-rungon 51 keskiosaan ja jota
kidytetdsn kdsin vivusta 64. Kuvan 2 havainnollistama
laite sopii nimenomaan asennuspaikalla tapahtuvaan
valmistukseen, koska se on kannettavaa tyyppid ja lis#ksi
kevyt. Pidasiassa samalla paikalla tapahtuvaan valmis-—
tukseen kéytettdvidssi laitteessa voi taas olla vaihtoeh-
toisesti, joka hydraulinen tai paineilmasylinteri tai
sdhkOkdyttdinen kierteet kdsittivd akseli.

Kuva 3 on poikkileikkauskaavio muovilla vuoratusta
metalliputkesta 10a, joka kHsittii ulkopuolisen metalli-
putken lla ja sis#puolisen, muovista valmistetun termo-
plastisen vuorauksen 12a. Putki 1lla rajaa sdteen suuntaisen
laipan 13a. Vuorauksesga 12a on siteen suuntainen laippa
l4a, joka liittyy putkilaipan 13a viereiseen pintaan.

Kuyva esittdi muotoilulaitteen 6la vuorauslaippaan l4a kiin-
nitettynd, Laite 6la valmistetaan mieluimmin sellaisesta

materiaalista, jolla on suhteellisen hyVa ldmmdnjohtavuus
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tai riittdvdn suuri massa, niin etty laippa l4a jd&htyy
verrattain nopeasti. Alumiini ja kupari sopivat hyvin
tdhdn tarkoitukseen. Monissa tapauksissa voidaan kiyttdid
my8s niukkaseosteista hiiliteristi.

Keksinndn mukaista laitetta ja menetelmii sovelletta~
€ssa muoville vuorattu putki laipoitetaan US-patentin
3 744 115 mukaisella laitteella ilman siind esitettyi
kiinnityslaitetta, jolloin muodostuu kuvassa 1 ndkyva
putken pdi. Kuvan 1 mukainen, muovilla vuorattu putki
Pannaan kuvan 2 esittd@mi&in laitteeseen 20 syvennykseen
27 putkilaipan 39 tullessa td41ll6in laippaan tarttuvan
Oosan 28 viereen. Putkea pySritetdin suunnillieen 10 - 40
kierr./min nopeudella, Nopeus ei ole yleensi ratkaiseva,
Tmutta pienempid nopeuksia kdytetdin tavallisesti hal-
kaisijaltaan suuremmille putkille., Kuuman kaasun sydtto-
laite 40 sydttidd kuumaa kaasua, esim. kuumaa ilmaa, vuo-
rausosaan 38 (tai kuvan 1 vuorausosaan 41) . Kun vuoraus-
©sa 38 on termoplastissa pehmenemislimpédtilassa eli
siind ldmpbtilassa, jossa se on helppo muotoilla ilman
sen halkeamista tai murtumista, laite 61 siirtyy eteen-
pdin ja muotoilee vuorausosan niin, ettd se vastaa putki-
laippaa 39 (tai vastaavasti kuvissa 1 ja 3 esitettyi
laippaa 13 ja 13a). Koska vuorausosan ldmmdnvarauskyky on
pienempi kuin vuorauksen muotoilemiseen kdytetyn laitteen
61l tai 6la lamménvarauskyky, jddhtyminen tapahtuu suhteel-
lisen nopeasti kuumasta vuorausosasta suhteellisesti
kylmempéén-muotoilulaitteeseen. Tamdn jdlkeen muotoilu~
laite 61 (tai 6la) poistetaan, jolloin vuorausosa jad
putkilaipan viereen kuvan 3 esittdmdlld tavalla.

Keksinnan mukaista laitetta ja menetelmii kdyttidvan
valmistusprosessin on todettu olevan nopeampi ja kdtevipi
kuin US-patentissa 3 744 115 kdytetty kiinnityslaite,
joten silli saadaan muovilla vuorattujen putkien vuoraus-
0saan luotettavammat ja yhtendisemmit laipat.

Edelld esitetty selostus on tarkoitettu vain asian



havainnollistamiseksi. Se ei siis rajoita keksintdd, joka

on rajattu ldhemmin oheisissa patenttivaatimuksissa.
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Patenttivaatimukset

1. Laite laipan muodostamiseksi sdteen suuntaisella
pddtylaipalla varustetun metalliputken sisdin sijoitetun
termoplastisen vuorausosan pddhdn, tunnettau
siitd, ettd siind on laite, joka tukee pydrivini raken-
teena lait&e, joka pySrittdd muovilla vuorattua putkea,
ja ettd siind on laite, joka 5y0ttdd kuumennettua kaasua

Vuorauksen pd&hédn sen ulkopuolelle putkilaipan kohdalle,

- seki lalpanmuodostuslalte, joka on suunnilleen sama-akse-

linen putken kanssa ja tydntdi vuorauksen pddn putki-
laippaa vasten, jolloin muodostuu tdmdn kanssa suunnil-
leen yhtendinen vuorauslaippa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, ¢t u n -
nettusiiti, ettd putkea pydrittdvd laite on kitka-
kosketuksessa putkeen.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n -
nettusiiti, etty kuumennettua kaasua muovivuora-
uksen pddhdn sySttivd laite on l&mpdruisku.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t u n -

N et tusiiti, ettd muotoilulaite on pyﬁrivaksi Jjar-
jestetty laite,

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t u n —
nNettusiiti, etti pybrivi muotoilulaite on kiin-
hitetty kierteilld varustettuun akseliin, joka liittyy
kierteilli kiintedin runko-osaan.

6. Menetelmi, jolla metalliputkeen sijoitetun termo-
plastisen vuorauksen pdd saadaan ainakin metalliputken
toiseen pddhin sen ulkopuolelle tehtyd ja suunnilleen
sdteen suuntaista laippaa vastaavaksi, t unne t t u
Siitd, ettd siihen liittyvid ty&vaiheita ovat putken
pydrittéminen, kuumennetun kaasun johtaminen ainoastaan
muovivuorauksen p&ihin putkessa olevan laipan kohdalle,
vuorauksen pddn lidmpbdtilan nostaminen termoplastiseksi
pehmennyslémp&tilaksi, niin etti vuorauksen termoplastinen
materiaali voidaan muotoilla sen halkeamatta tai reped-



mdttd, edelleen vuorauksen muotoileminen putkilaipan
yleismuotoa vastaavaksi ja vuorauksen timin osan jddh-
dyttdminen yuorauksen termoplastisen materiaalin muo—
toilul&mp&tilaa alhaisempaan lamp&tilaan.
7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, £t un -

h et tusiitd, ettd vuorauksen pidi muotoillaan lait-
teella, joka on sijoitettu pybrivdnd rakenteena line-
aariseen asennoittimeen, joka liikuttaa sitd akselin

sfuunnassa putken pituusakseliin ndhden.
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Patentkrav:

1. Anordning f&r bildande av en fldns pa Hdndpar-
tiet av ett termoplastiskt foder i ett formbart metall-
rér, vilket har en avslutande, radiellt utstdende fléns,
k&@8nnetecknad dirav, att den omfattar medel
f6r roterbart uppbdrande av det plastfodrade rdret och
f&6r roterande av det plastfodrade réret, medel £8r an-
bringande av en uppvdrmd gas pa yttre &dndpartiet av fodret
invid rorflidnsen, och ett flinsformade medel, vilket pla-
cerats huvudsakligen koaxiellt med rdret for tvingande av
fodrets dndparti mot rdrflinsen. £6r bildande av en foder-
fldns, vilken huvudsakligen &verensstdmmer med rdrflénsen,

2. Anordning enligt patentkravet 1, k & nn e -
t ecknad dirav, att medlet for rotering av rdéret
stdr i friktionsingrepp med rdéret.

3. Anordning enligt patentkravet 1, kK & nne -
tecknad didrav, att medlet f6r anbringande av upp-
vdrmd gas pa dndpartiet av plastfodret dr en virmepistol,

4, Anordning enligt patentkravet 1, k & nne -
t ecknad ddrav, att formningsmedlet Hr en roterbart
monterad matris. _

5. Anordning enligt patentkravet 4, k & nne -
t ecknad dirav, att matrisen monterats pd en gingad
axel, vilken med gidngor kommer till ingrepp i en fixerad

ramdel,
6. FoOrfarande f6r bringande av en avslutande &nd-

del av ett termoplastiskt foder i ett metallrdr i Sverens-
stdmmelse med en huvudsakligen radiellt utstdende flins

pé atminstone ena &nden av metallrdret, k &nne¢teck -
n a t didrav, att det omfattar steg fdr roterande av roéret,
anbringande av en uppvirmd gas endast p& det avslutande
dndpartiet av plastfodret i regionen fér rérflinsen fér
hdjande av temperaturen i den avslutande 3nden av fodret

till en termoplastisk mjukningstemperatur, varigenom
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fodrets termoplastiska material kan deformeras utan att
det spricker eller rivs sdnder, deformering av fodret si
att det stdmmer &verens med den huvudsakliga utformningen
av roérfldnsen, och avkylning av foderpartiet till en tem-
peratur under deformationstemperaturen hos fodrets termo-
plastiska material,

7. Fdrfarande enligt patentkravet 6, kdnne -
t ecknat ddrav, att den avslutande &ndpartiet av
fodret deformeras med en matris, vilken roterbart monte-
rats i en linedrt férskjutbar positioneringsanordning f£&r

rérande av matrisen i axiell riktning i f&rh&llande till

rérets lé&dngdaxel,
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