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Hitsattava muhvi ja menetelmd sen valmistamiseksi

Keksinndn kohteena on patenttivaatimuksen 1 laji-
miidritelmdn mukainen hitsattava muhvi ja menetelm& hitsat-
tavan muhvin valmistamiseksi.

Mainitun kaltaisia hitsattavia muhveja kaytetdan
erityisesti putkien yhteenliittamisessa.

Eurooppalaisesta patenttijulkaisusta EP-0222 287 on
tunnettu l&mpdplastisesta ja/tai hitsattavasta materiaa-
lista valmistettu putkien hitsattava muhvi, jonka sisdpin-
nalla on kuumennuslanka, joka on kierretty kuumennuskieru-
kan ympirille ja johon hitsattaessa johdetaan sd@hkosa. Hit-
sattavan muhvin ulkopinnalla on uraan sijoitetun k&&mi-
tyksen tai putkimaisen osan muotoinen vahvike, jolloin
vahvikkeen l&mpdlaajenemiskerroin on pienempi kuin muhvin
limpédlaajenemiskerroin.

Tamin vahvikkeen avulla on tarkoitus saada pienem-
millid materiaalinkulutuksella muhvi kest&@m&dn hitsattaessa
siihen kohdistuvaa tarvittavaa hitsauspainetta.

Haittapuolena on se, ettd muhvin valmistuksen j&l-
keen tarvitaan vield lis#dtydvaiheita ja ettd metallista
valmistettu kaamitys tai putkimainen osa ei ole ruosteen-
kestdvd, joten n#din ei saada aikaan Kestdvdd hitsattavan
muhvin vahviketta.

Tahdn tekniikan tasoon pohjautuen keksinnén tarkoi-
tuksena on tuoda esille alussa mainitun kaltainen hitsat-
tava muhvi, jossa pienell# materiaalin kulutuksella saa-
daan aikaan pysyv# muhvin jaykkyys, siten ettd se soveltuu
kuumennusprosessin ja hitsausvaiheen aikana syntyvén tar-
vittavan hitsauspaineen aikaansaamiseen sekd putkiliitok-
sen syntymisen jalkéen kestdd putkien v&1lilld olevan pai-
neen. Hitsattavan muhvin tulee olla ruosteenkestédva ja
valmistettavissa yksinkertaisella automaatiomenetelmdlls.

T4m& tarkoitus saavutetaan keksinndn mukaisesti
patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkien avulla.
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Muita edullisia keksinnén suoritusmuotoja on ha-
vainnollistettu epditsendisiss# vaatimuksissa.

Keksint®d havainnollistetaan esimerkinomaisesti
oheisten piirrosten avulla ja selitetddn seuraavassa.

Kuvio 1 on hitsattavan muhvin yhden suoritusmuodon

pitkittdisleikkaus.
Kuvio 2 on kuviossa 1 esitetyn hitsattavan muhvin

erds variaatio.

Kuviossa 1 on hitsattava muhvi, jossa on lampdplas-
tisesta materiaalista, kuten esimerkiksi polyetyleenista
valmistettu muhvin runko 1, jonka sis#dpinnalla 2 on tun-
netulla tavalla kuumennuslankak#imitys 3 ja jossa on esi-
merkiksi 1liit#ntdlangat 4 tai pistoliiténnat vir-
taldhteeseen liitt#mist4 varten. Muhvin 1 ulkopinnalla 5
on vahvikekerros 6, jonka lujuus on suurempi kuin muhvin 1
lujuus. Vahvikekerroksen tulee ldhinnd olla liitettyna
muhvin runkoon materiaaliliitoksella.

Seuraavat muhvin ulkopintaan ingegroitavat vah-
vikekerrostyypit ovat mahdollisia:

Muhvin runko valmistetaan ruiskupuristusmenetel-
malli muottiin tai putken kappaleena pursutusmenetelmdlld
verkkoutuvasta materiaalista, joka putken kappale ulkomi-
toiltaan kattaa vahvikekerroksen.

lLis#ksi vahvikekerros voidaan valmistaa verkkoutu-
misreaktion avulla, jolloin voidaan k&yttai kemiallista
ja/tai fysikaalista verkkoutumisprosessia mé#ratyn kokoi-
sen vahvikekerroksen aikaansaamiseksi muhvin ulkopinnalle.

Tam4 verkkoutumisreaktio voidaan saada aikaan esi-
merkiksi peroksidien, elektrolyysin tai UV—satéilytyksen
avulla.

vVerkkoutumisreaktio on periaatteessa kovetusmene-
telmd, joka on palautumaton. T4md tarkoittaa sitsd, ettad
verkkoutumalla aikaansaatu, kovempi ja kestédvdmpi kuumen-
nuslangan avulla tuotetun l1&mmdn vaikutuksesta aikaansaatu
kerros ei endd tule plastiseksi. Tdten vahvikekerros 6
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vastustaa muhvin materiaalin s#teittdistd pehmenemista
hitsaustapahtuman aikana.

Jos muhvin valmistuksessa kéytetty lampOplastinen
materiaali ei sovellu sellaisenaan jaykisteeksi verkkoutu-
misen avulla, voidaan muhvi valmistaa kahdesta eri lampd-
plastisesta materiaalista, jolloin hyvin verkkoutuva mate-
riaali kattaa koko muhvin ulkopinnan tarvittavalta pak-
suudelta. Valmistus voi tapahtua ruiskupuristuksella yhta-
aikaisesti ruiskuttamalla molempia materiaaleja muottiin,
pursottamalla molempia putken kappaleen ollessa Kkyseessd
tai laittamalla vastaava osa ruiskupuristusmuottiin.

Toisen ulkopinnalle tulevan vahvikekerroksen olles-
sa kyseessd voidaan valmistusmateriaalina k&dyttéd lasi-
tai hiilikuidulla vahvistettua lamp&plastista materiaalia.
T4ma vahvikekerros 6, jonka jdykkyys on suurempi kuin muh-
vin rungon jaykkyys, saadaan aikaan muhvin runkoa valmis-
tettaessa yhtd aikaa ruiskuttamalla tai muotin sisdédn
laittamalla ja liitet#d&n siten muhvin runkoon. Jos kysees-
si on muhvi, joka on putken osa, t4116in valmistus tapah-
tuu yhtd aikaa pursottamalla.

Kuviossa 2 on esitetty rakenteeltaan erityyppinen
muhvin 1 vahvikekerros 6. Se on integroitu muhvin rungon 1
ulkopinnalle ja kuvion 2 mukaan sitd ympirdi lihinnd yl-
h&4114 joka puolelta muhvin rungon 1 lampsdplastinen mate-
riaali.

Tdssd muhvin runko 1 on ldhinnd ruiskupuristamalla
valmistettu osa, jolloin vahvikekerros 6 liitetdan put-
kimaisena osana 7 ruiskupuristusmuottiin muhvin runkoa
valmistettaessa.

T4m4 putkimainen osa voi olla valmistettu my&s
lasi- tai hiilikuidulla vahvistetusta muovista tai jos-
takin toisesta lujasta materiaalista, kuten esimerkiksi
metallista. Kun lampdplastisen materiaalin avulla on ai-
kaansaatu tdysin kattava peite, ei korroosio ole mahdol-

linen.
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Kuviossa 2 alhaalla on esitetty lasi- tai hiilikui-
dulla vahvistettu kerros 6 putken osasta muodostuvassa
muhvin rungossa 1, jolloin valmistus tapahtuu yhtd aikaa
pursottamalla.

Edells kuvattuja hitsattavia muhveja kdytetddn en-
sigijaisesti halkaisijaltaan suurehkojen putkien liittami-
sessi toisiinsa, ja ne mahdollistavat integroidun, suurem-
man jaykkyyden omaavan vahvikekerroksen avulla vahdisella
materiaalinkulutuksella hyvadn hitsiliitokseen tarvittavan
hitsauspaineen muodostumisen sekda riittdvén jaykkyyden
kidytdn aikana kestddkseen vdlipaineen ja ulkoisten vaiku-
tusten aiheuttamat niihin kohdistuvat vaatimukset.

Materiaalisidosten ja/tai muotin avulla aikaansaa-
tujen sidosten johdosta muhvin rungon vahvikekerros kestaa
seks sdteittdin ettd aksiaalisesti niihin kohdistuvat voi-

mat.



10

15

20

25

30

a5

Patenttivaatimukset:

1. Hitsattava muhvi, jossa on lémpdplastisesta ma-
teriaalista valmistettu muhvin runko, jossa muhvin rungos-
sa on vahvike ja sisé&puolella vastuslankakdamitys, t u n-
nettu siitid, ettd muhvin rungossa (1) on ainakin yksi
sen kanssa integroitu vahvikekerros (6), jonka jaykkyysas-
te on suurempi kuin muhvin rungon (1) materiaalin jayk-
kyysaste.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen hitsattava muhvi,
tunnettu siitd, ettéd vahvikekerros (6) on muhvin
rungon (1) ulkopinnalla (5) ja liitettynd siihen materiaa-
liliitoksella.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen hitsattava muhvi,
tunnettu siitd, ettda vahvikekerros (6) on muhvin
rungossa (1) sen ulkopuolella ja sita ympédréi muhvin run-
gon (1) lémpdplastinen materiaali.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen hitsat-
tava muhvi, tunnet tu siita, ettd vahvikekerros
(6) muodostuu muhvin runkoon (1) nihden erilaisesta, 1l&m-
pbplastisesta materiaalista.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen hitsat-
tava muhvi, tunnettu siitd ettd vahvikekerros
(6) muodostﬁﬁ lasi- tai hiilikuidulla vahvistetusta l&ampo-—
plastisesta materiaalista.

6. Patenttivaatimuksen 3 mukainen hitsattava muhvi,
tunnettu siitd, ettd vahvikekerros (6) muodostuu
metallisesta, putken muotoisesta osasta (7).

7. Menetelms patenttivaatimuksen 2 mukaisen hitsat-
tavan muhvin valmistamiseksi, tunnetttu siité,
etta vahvistava vaikutus l#mpdplastisessa materiaalissa
saadaan aikaan verkkoutumisen avulla.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmi,

tunnettu siita, ettd verkkoutumisreaktioon sovel-
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tuvasta, la&mpdplastisesta materiaalista oleva kerros saa-
daan aikaan muhvin runkoa valmistettaessa yhtd aikaa pur-
sottamalla tai ruiskuttamalla.

9. Menetelmi patenttivaatimuksen 3 mukaisen hitsat-
tavan muhvin valmistamiseksi, jolloin muhvin runko valmis-
tetaan ruiskupuristamalla, tunnettu siita, ettid
valmistettaessa muhvin runkoa putken muotoinen osa wvah-
vikekerroksena sijoitetaan ruiskupuristusmuottiin ja ruis-
kutetaan muhviosan lampdplastisen materiaalin kanssa yh-

dessi.
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Patentkrav:

1. Svetsmuff med en muffstomme av termoplastiskt
material, varvid muffstommen har en forstdrkning och pa
innersidan en motstandstradlindning, k& nneteck -
n ad darav, att muffstommen (1) har &tminstone ett med
densamma integrerat forstdrkningsskikt (6), vars styvhets-
grad &r stdrre &n styvhetsgraden i muffstommens material.

2. Svetsmuff enligt patentkravet 1, k & n.n e -
tecknad dirav, att férstérkningsskiktet (6) &ar pa
muffstommens (1) ytteryta (5) och fdrenad dirmed medelst
materialférband.

3. Svetsmuff enligt patentkravet 1, k&4 nn e -
tecknad dirav, att forstidrkningsskiktet (6) &r i
muffstommen (1) pd dess ytteromrdde och omges av muffstom-
mens (1) termoplastiska material.

4. Svetsmuff enligt ndgot av patentkraven 1 - 3,
kdnnetecknad dirav, att férstirkningsskiktet
(6) utgdrs av gentemot muffstommen (1) olikt, termoplas-
tiskt material.

5. Svetsmuff enligt ndgot av patentkraven 1 - 3,
kdnnetecknad dirav, att forstédrkningsskiktet
(6) utgdrs av ett med glasfiber eller kolfiber férstarkt
termoplastiskt material.

6. Svetsmuff enligt patentkravet 3, k& nne -
tecknad dirav, att férstidrkningsskiktet (6) utgdrs
av en metallisk rdrformig del (7).

7. Forfarande f£Or framstdllning av en svetsmuff
enligt patentkravet 2, kdnnetecknat déirav,
att det termoplastiska materialets forstdrkningsverkan
astadkoms genom rymdndtsbildning.

8. FOrfarande enligt patentkravet 7, k &nn e -
tecknat dirav, att ett for rymdndtsbildningsreak-
tion l&mpligt skikt av termoplastiskt material Aastadkoms



vid framstdllning av muffstommen medelst samtidig extru-
sion eller injektion.

9. Forfarande for framstdllning av en svetsmuff
enligt patentkravet 3, varvid muffstommen framstdlls me-
delst sprutpressning, kdnnetecknat darav, att
vid framstdllning av muffstommen en rérformig del insadtts
som forstidrkningsskikt i sprutpressningsformen och . om-

sprutas med muffdelens termoplastiska material.
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