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Keksintd tarkoittaa tapaa yhdistd&a kuumahitsaamalla toisiinsa
kaksi kestomuovimateriaalia olevaa halkaisijaltaan eri suu-
ruista putkimaista elementtid, jolloin toinen putkimainen ele-
mentti on jarjestetty vastaanottamaan toisen elementin paan
niin, ettd muodostuu rengasmainen rako sulavaa kestomuovima-
teriaalia olevaa hitsausmansettia varten, ja jolloin rengas-
maiseen rakoon on jdrjestetty kuumennuselimid hitsausmansetin
kuumentamiseksi ja hitsaamiseksi yhteen molempien putkimaisten
elementtien niiden pintojen kanssa, jotka sijaitsevat hitsaus-
mansctin puolella, ja jolloin kdytetdsn hyvdksi sellaisen muo-
vielimen voimaa, Jjonka materisalitila on muutettu la&mmdssa
alunperin dimensiostabiilista 18mmtssd dimensioepdstabiiliksi
hitsausmonsetin puristamiseksi kumpaakin putkimaiste elementtid

vasten. Keksintd tarkoittaa my0s laitetta tavan toteuttami-

spksi.
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On tunnettua kéyttdd putkimaisia elementtejsd, esimerkiksi liitos-
muhve ja, joissa on laa jennettu osa putken péddn vastaanottamista var-
ten, joka putki samoin kuin muhvi on valmistettu hitsattavasta kesto-
muovimateriaalista, jolloin laajennettu osa on venytetty ulospdin
kuumentamisen eikana ja sitten saanut jdhmettyd laajennettuun tilaan.
Tdten on saatu aikaan ns. muistivaikutus muovimateriaaliin, joka uu-
delleen'kuumennettaessa palautuu alkuperdiiseen laajentumattomaan ti-
laan ja puristuu sulan hitsausmansetin sisipuolells sijaitsevaa put-
kea vasten aineella, joka antaa voimia vastaanottavan ja nestetiiviin
hitsisauman, '

Tdmdn hitsaustekniikan hyvdksikdytts rajoittuu kuitenkin putkiin,
Joilla on pienet dimensiot, koska sisHinasetetun hitsausmansetin ja
tédmédn kuumennuselimien tdytyy siirtdd muhviin riittdvisti ldmpod,
jotta t&mid kutistuisi Ja sulaisi tarpeellisessa mdirdssi. Rajoitus
Johtuu niistid suurista lémpoméddristd, joita tdytyy syottdd myos suh-
teellisen pieniin muhveihin, mikd merkitsee hyvin pitki# kuumennus-
aikoja. Yritykset systtads aikayksikdssd suuria limpémidrii kuumen-
nusajan pienentdmiseksi aiheuttavat sdédnndllisesti sen, ettd muovi
palaa hitsausmansetissa Ja tulee sisiltdmdin hiiltyneitd osia, jotka
hdvittdvdt sauman tiiveyden. Toinen epdkohta on se, ettd hitsi tu-
lee tdysin jdykdksi ja molempien Yhteenhitsattujen putkimaisten ele-

menttien liikkeet tulevat aiheuttamaan Serdilyd ja siten vuotoja.

Koska esimerkiksi kaukoldmpsputkilla voi olla hyvin suuria halkaisi-
joita, jotka voivat olla 800 mm, ei tunnettua menetelmid ole mahdol-
lista kayttds.

Keksinnon pd#tarkoituksena on sen tdhden saada aikaan tapa ja laite,
jotka tdysin poistavat mainitut probleemat.

Téamd pddtarkoitus toteutetaan tavalla ja laitteella, jotka mH#Hritel-
148n patenttivaatimuksissa.

Keksintsd kuvataan seuraavassa sovellutusesimerkin avulla viittaamal-
la oheiseen piirustukseen, jossa

Kuv. 1 on aksiaalileikkaus kahdesta putkimaisesta elementistd, jotka
hitsataan yhteen toistensa kanssa kdyttden hyvdksi keksinndn mukais-

ta laitetta.

Kuv. 2 esittdd yksinkertaistettuna painevoimaa synnyttdvdid elinti.
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Kuv. 3 on leikkaus kuvion 2 mukaisesta elimestd sen jdlkeen, kun se
on saatettu ldmmon vaikutuksen alaiseksi ja annettu vapaasti laajen-

tua.

Kuviossa 1 tarkoittaa viittausnumero 1 hitsattavaa kestomuovimateri-
aalia, esimerkiksi verkkoutumatonta polyeteeni#d olevaa sylinterimdis-
td putkimaista elementtid. Putki 1 voi olla muhvi, joka on hitsatta-
va yhteen hitsattavaa kestomuovimateriaalia olevan putken 2 kanssa.
Putkella 1 on suurempi halkaisija kuin toisella putkella 2, minkid
johdosta putken néidenbvéliin muodostuu rencsasmainen rako 3. Ra-
koon 3 on tyonnetty hitsausmansetti 4. Hitsausmansetti 4 muodostuu
kuviossa 1 esitetyssd sovellutusesimerkissd U-muotoisesti taivutetus-
ta liuskasta, joka on ldmpdd systtédmélld sulavaa muovimateriaalia,
esimerkiksi verkkoutumatonta polyeteenid. Liuska on taivutettu kak-
sinkerroin niin, ettd syntyy kaksi haaraa 5, 6, joiden vdliin muodos-
tuu tila 7. Liuskan 4, joka kulkee ympdri koko rengasmaisen raon 3,
toinen haara 5 nojaa putken 1 sisdpintaan 8 ja toinen haara 6 nojaa

putken 2 ulkopintaan.

On selvédd, ettd kun molemmat haarat 5, 6 saatetaan sulaan tilaan ja
kun putkien yhteistoiminnassa olevat pinnat saatetaan sulatuksen alai-
siksi, niin molemmat putket 1, 2 tulevat yhtymid#n toisiinsa tiiviin
seindn 9 avulla. Hitsausmansetiksi 4 valitun muovin pit#d olla niin
elastista kuin mahdollista, jotta seind 9 voisi ottaa vastaa molempi-
en putkien 1, 2 suhteellisen liikkeen sdteittidisesti ja/tai aksiamali-
sesti.

Mansetin 4 tarpeellisen sulamisen ja painehitsauksen aikaansaamisek-
s8i ainakin nojausalueella molempia putkia 1, 2 vasten jirjestetdddn
tilaan 7 painetta ja lHmptd synnyttdvd elin. Timin elimen piirus-
tuksessa esitetyn sovellutuksen muodostaa ainakin olennaisesti sul-
Jettu rengas 10, joka muodostuu putkesta, jolla alunperin on kuvion
3 mukaan ympyrédn muotoinen poikkileikkauspinta. Tdmi putki, joka
muodostuu verkkoutuneesta tai verkkoutumattomasta muovista, esimer-
kiksi polyeteenistd, on deformoitu sin#insd hyvin tunnettuun tapaan
niin, ettd sen poikkileikkauspinta on tullut suunnilleen elliptisek-
81, kuten kuviossa 1 esitetiin. Alunperin poikkileikkaukseltaan ym-
pyréanmuotoisen putken deformointi voi tapahtua siten, ettd putkea
kuumennetaan deformoidussa tilassa ja se saa sitten jédhmettysd, sa-
malla kun ylldpidetddn deformoiva mine. Kun tdten deformoituun nut-
keen sybtetddn ldmptd, tulee materiaali ns. muistivaikutuksen joh-
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dosta ottamaan alkuperidisen muodon eli ympyridnmuotoisen poikkileik-
kauksen.

Esilléd olevassa tapauksessa on renkaan 10 poikkileikkaus litistetty
niin paljon, ettd hitsausmansetti ja rengas voidaan helvosti viedi
rakoon 3. Edelld mainittujen mansettiosien, jotka nojaavat molem-
piin putkiin 1, 2, sulattamiseksi ja riittdvdn ldmmdn johtamiseksi
renkaaseen 10 on tdmén ympdrille, kuten kuviossa 2 kaaviollisesti
esitetdidn, kierretty kuumennuslanka 11, jonka vapaat sydttdpddt 12,
13 on tarkoitettu yhdistettdviksi jédnniteldhteeseen. Lankakierukan
pitédéd olla niin 10ysd, ettid renkaan poikkileikkauspinta voi muuttua

ilman vaaraa langan katkeamisesta.

Rengas 10 sijaitsee suhteellisen hyvin ldmpderistettynd tilassa 7

ja s8illd on lisdksi suhteellisen pieni massa, minkd takia mansetin

4 hitsiosien sulaminen ja renkaan 10 kuumeneminen tarpeellisessa
madrdssd, jotta se ottaisi alkuperdisen muntonsa, tapahtuu nopeasti
ja suhteellisen pienelld energiansyotdlld. Heti kun rengas 10 alkaa
palautua alkuperidiseen muotoonsa, tulevat hitsausmansetin 4 haarat

5 ja 6 puristetuiksi putkia 1, 2 vasten, jolloin saadasn tiivis hit-
si, joka lisdksi pystyy vastaanottamaan yhteenhitsattujen putkien vi-
liset liikkeet.

Painetta synnyttdvidi elintd ei tarvitse muotoilla putkeksi, vaan se
voi yhtd hyvin olla massiivinen sauva, jolla on esimerkiksi nelidn
muotoinen poikkileikkausvninta alkuperdisessid, lénmpdstabiilissa ti-
lassa, joka sauva on sitten deformoitu niin, ettd voikkileikkauspin-
ta on litted ldmpdepdstabiilissa tilassa.

Ldmmon syottd hitsausmansetin sulattamiseksi ja ldmmdn johtamiseksi
paine-elimeen voi my&s tapahtua induktiivista tietd, jolloin esimer-
kiksi asetetaan metallikalvo paine-elimen ja mansetin vdliin. Hit-
sausmansetti voidaan liséksi muotoilla letkuksi, joka ympardi paine-
elintd. Letku voi oila suoraan muodostettu paine-elimen pHHlle ja muo-
dostaa - pddllysteestd, jolla on haluttu paksuus.

Siind tapauksessa ettd halutaan muovimateriaalih verkkoutumista man-
setin ja putken 1 tai mansetin ja putken 2 vdliselld hitsausalueellsa,
voidaan mansetti esimerkiksi impregnoida peroksidilla, joka mansetti-
materiaalin sulaessa aikaansaa halutun siltamuodostuksen.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Tapa yhdist&# kuumahitsaamalla toisiinsa kaksi halkaisijaltaan

eri suuruista putkimaista kestomuovielementtii (1,2), jolloin toinen
putkimainen elementti (1) on jirjestetty vastaanottamaan toisen
elementin (2) p&dn niin, ettd muodostuu rengasmainen rako (3) sulavaa
kestomuovimateriaalia olevaa hitsausmansettia (4) varten, ja jolloin
rengasmaiseen rakoon on jédrjestetty kuumennuselimii (11) hitsaus-—
mansetin kuumentamiseksi ja hitsaamiseksi yhteen molempien putkimaic-
ten elementtien niiden pintojen kanssa, jotka sijaitsevat hitsaus-
mansetin puolella, ja jolloin kiytetdin hyviksi sellaisen muovielimen
(10) voimaa, jonka materiaalitila on muutettu limmdssi alunperin
dimensiostabiilista 1&Zmmd&ssi dimensioeplstabiiliksi hitsausmansetin
puristamiseksi kumpaakin putkimaista elementtii vasten, t unn e t -
t u siitéd, ettd hitsausmansettiin (4) muodostetaan sisitila (7), Johon
sovitetaan 1l8mpdi sydtettiessd laajeneva rengaskappale (10), Ja

ettd kuumennuselimet (11) sovitetaan rengaskappaleen vaippapinnallc.

2. Laite patenttivaatimuksen 1 mukaisen tavan toteuttamiseksi kahden
halkaisijaltaan eri suuruisen putkimaisen kestomuovielementin (1,?)
yhdistidmiseksi kuumahitsaamalla toisiinsa, jotka elementit on tydn-
netty tolstensa sisddn niin, etti muodostuu rengasmainen rako (3) hit-
sattavaa kestomuovimateriaalia olevaa hitsausmansettia (4) varten,

ja jolloin raossa on kuumennuselimii (11) hitsausmansetin kuumentami-
seksi ja hitsaamiseksi yhteen molempien elementtien kanssa Ja Jolloin
kdytetddn hyvéksi sellaista muovia olevan elimen (10) voimaa, Jjonka
materiaalitila on muutettu 14mm&ssd alunperin dimensiostabiilista 1&m-
mdssd dimensioepdstabiiliksi hitsausmansetin puristamiseksi kumpaakin
putkimaista elementtii vasten, t unne t t u siit&d, ettd hitsaus-
mansetissa (4) on sisftila (7), johon on sovitettu muovia oleva rengas
(10), Jjonka poikkileikkauspinta on kokoonpuristettu mainitussa dimen-
sioepdstabiilissa tilassa, ja ettid kuumennuselimet (11) on sovitettiu

renkaan vaippapinnalle,
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3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t un ne t t u siitd,
ettd hitsausmansetti (4) muodostuu U-muotoisesti taivutetusta,
ympari raon (3) kulkevasta liuskasta, jonka haaroista (5,6) toi-
nen (5) on jarjestetty nojaamaan halkaisijaltaan suuremman put-
kimaisen elementin (1) sisdsivua vasten ja vastaavasti toinen

(6) chuemman putkimaisen elementin (2) ulkosivua vasten, Jjolloin

haarat (5,6) muodostavat v&liinsd mainitun tilan (7).

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unnet tu
siitd, ettd hitsausmansetin muodostaa letku, jonka sisdlle kuu-

mennuselimet ja mainittu rengas on j&rjestetty.

5. Jonkin patenttivaeatimuksista 2-4 mukainen laite,

tunnettusiitd, ettd mainittu rengas (10) on putkimainen.

6. Jonkin patenttiveatimuksiste 2-4 mukainen laite,

tunnettusiitd, ettd mainittu rengas on massiivinen.

7. Jonkin patenttivaatimuksista 2-6 mukainen laite,
tunnettusiitd, ettd kuumennuselimet (11) muodostuvat
renkean (10) p33dlle kierretystd l3mpGlangasta (11), jossa on
liit3ntdpinteet (12,13) jénniteldhdettd vasten.

8. Jonkin patenttivaatimuksiste 2-6 mukainen laite,
t unnettusiitd, ettd kuumennuselimet muodostuvat metal-
likalvosta, johon on tarkoitettu syStettéviksi energiaa induktii-

visesti.
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PATENTKRAV

1. S4dtt att med varandra genom viArmesvetsning f{drena tvi roérformade
termoplast element (1,2) med olika diametrar, varvid det ena rir-
formade elementet (1) dr inrdttat att upptaga en idnde pd det andra
elementet (2) under bildning av en ringformad spalt (3) for en svets-
manschett (4) av ett smdltbart termoplastmaterial och varvid uppvirm-
ningsorgan (11) ir anordnade i den ringformade spalten {6r att upp-
hetta och hopsvetsa svetsmanschetten med de b&da rdrformade elementens
mot svetsmanschetten vidnda ytor och varvid kraften frén ett organ

(10) av en plast, vilkets materialtillstd&nd #r &ndrat frén att ursprun;-
ligen vara dimensionstabilt i vidrme till att vara dimensionsinstabilt

i vdrme utnyttjas for att hoppressa svetsmanschetten mot de b&da roi-
formade elementen, k @& nnetecknat dirav, att svetsmanschetten
(4) utformas med ett inre utrymme (7), i vilket anbringas en vid till-
forsel av virme sig utvidgande ringkropp (10) och att uppvirmningsorga::
(11) anbringas p& ringkroppens mantelyta.

2. Anordning for att utéva sittet enligt krav 1 f6r att med varandra
gé%om virmesvetsning forena tvd rérformade termoplastelement (1,2)

med olika diametrar, vilka element &r inskjutna i varandra under bild-
ning av en ringformad spalt (3) f8r en svetsmanschett: (%) av ett
svetsbart termoplastmaterial och varvid uppvirmningsorgan (11) finnes
i spalten f6r att upphetta och hopsvetsa svetsmanschetten med de b&da
rérformade elementen och varvid kraften fr&n organ (10) av en plast,
vilkets materialtillst&nd &r &ndrat fr&n att ursprungligen vara dimen-
sionsstabilt i vdrme till att vara dimensionsinstabilt i vidrme ut-
nyttjas for att hoppressa svetsmanschetten mot de b&da rdrformade
elementen, k & nnetecknad dirav, att svetsmanschetten (4)

har ett inre utrymme (7), i vilket #r anbringat en ring (10) av

plast, vilkens tvdrsektionsarea tryckts samman i det nidmnda dimensions-
instabila tillstdndet och att uppvirmningsorganen (11) ir anbringade
rd ringens mantelyta.
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3. Anordning enligt krav 2, k @ nnetec k n ad dirav,

att svetsmanschetten (4) bestdr av en U-format vikt, runt

spalten (3) gdende remsa, av vilkens skdnklar (5,6) den ena

(5) &r anordnad att anligga mot insidan pd det ena rérformade
elementet med stbrre diameter (1) respektive den andra (6) mot
utsidan pd det tunnare rérformade elementet (27) varvid skinklarna

(5,6) mellan sig bildar ndmnda utrymme (7).

4. Anordning enligt krav 2, k @ nnetecknaddirav,
att svetsmanschetten utgéres av en slang, i vilkens inre

uppvdrmningsorganen och ndmnda ring &r anordnade.

5. Anordning enligt ndgot av kraven 2-4, k & nne teckona

darav, att ndmda ring (10) &r rirformad.

6. Anordning enligt ndgot av kraven 2-4, k a nneteckona

dédrav, att n&mnda ring &r massiv.

7. Anordning enligt ndgot av kraven 2-6, k a nne tec kn a
dérav, att uppvdrmningsorganen (11) best&r av en pd ringen (10)
lindad varmetrdd (11) med anslutningskl&dmmor (12,13) f8r en

spdnningskadlla.
8. Anordning enligt négot av kraven 2-6, k 3 nneteckna
dérav, att uppvdrmningsorganen bestdr av en metallfolie, avsedd

att induktivt tillfdras energi.
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